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ABSTRAK

Tata letak fasilitas merupakan pengorganisasian
fasilitas-fasilitas fisik perusahaan untuk
menghasilkan efisiensi penggunaan sumber daya
perusahaan. Tata letak fasilitas manufaktur yang
kurang baik akan mengakibatkan kurang baiknya
aliran material yang terjadi. Aliran material yang
kurang baik akan menyebabkan biaya inventori
tinggi, biaya pemindahan material yang besar,
memperpanjang waktu proses, serta meningkatkan
Work In Process (WIP).

PT Adi Putro Wirasejati merupakan sebuah
perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
karoseri. Permasalahan yang terdapat pada tata
letak produksi PT Adi Putro yaitu adanya aliran
material utama (produk bus dan minibus) yang
tidak efisien dan area produksi yang kurang luas di
beberapa bagian. PT Adi Putro merencanakan
adanya perluasan lantai produksi untuk
mengakomodasi rencana kenaikan kapasitas. Jika
aliran material utama tidak diatur ulang, maka
ketidakefisienan aliran utama akan terulang di area
produksi yang baru.

Perancangan tata letak lantai produksi usulan
berdasar pada pemetaan ulang aliran produksi
utama. Dari hasil perancangan, didapatkan usulan
tata letak yang mempertimbangkan efisiensi aliran
material, perluasan area pabrik, serta peningkatan
target produksi yang hendak dicapai oleh pabrik.
Pada usulan tata letak baru, aliran material utama
mengadopsi pola U-Shape dan jarak perpindahan
material bus dan minibus terhadap tata letak lama
masing-masing berkurang sebesar 152,03 meter
dan 142,8 meter. Pada penelitian ini, masalah yang
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teridentifikasi di tata letak yang lama sebagian
besar dapat diselesaikan.

Kata kunci: tata letak, fasilitas produksi, karoseri,
aliran material.

PENDAHULUAN

Persaingan di dunia industri manufaktur yang
sangat ketat, mengharuskan perusahaan untuk
melakukan evaluasi terhadap kinerjanya agar
perusahaan dapat bertahan dan terus berkembang.
Salah satu evaluasi yang dapat dilakukan oleh
perusahaan adalah evaluasi mengenai efektivitas
dan efisiensi tata letak fasilitas manufaktur. Hasil
evaluasi ini diharapkan dapat meminimasi
pemborosan yang terjadi di dalam sistem
pemindahan material dari satu departemen ke
departemen lainnya di dalam proses produksi serta
mengurangi biaya yang dikeluarkan perusahaan.

Penelitian berkaitan dengan evaluasi efektivitas dan
efisiensi tata letak fasilitas manufaktur telah banyak
dilakukan [1-4, 6-7]. Penelitian-penelitian tersebut
fokus kepada pengaturan tata letak ruangan dan
fasilitas industri serta memperbaiki aliran
prosesnya. Penelitian saat ini dilakukan di PT Adi
Putro Wirasejati Malang yang merupakan sebuah
perusahaan manufaktur dan bergerak di bidang
industri karoseri. Perusahaan ini memproduksi body
minibus dan bus (interior maupun eksterior), Saat

, PT Adi Putro sedang melakukan perluasan
mlayah menjadi  70.500 m? yang sebelumnya
seluas  48.500 m’ dengan maksud  untuk
mengakomodasi order yang meningkat saat ini dan
untuk meningkatkan kapasitas produksi. Jika aliran
material utama tidak diatur ulang, maka
ketidakefisienan aliran utama akan terulang di area
produksi yang baru. Dalam penelitian ini, diberikan
usulan awal perancangan tata letak lantai produksi



PT Adi Putro dengan mempertimbangkan rencana
perluasan, perbaikan aliran material pada lantai
produksi, serta penyelesaian permasalahan tata letak
yang ditemukan selama observasi pada departemen
yang berkaitan. Fokus utama penelitian ini adalah
pada perbaikan aliran material utama.

METODOLOGI
Data

Data-data yang dipergunakan dalam analisis adalah
sebagai berikut;
Data jenis produk dan dimensi produk, Secara
umum, produk yang dihasilkan oleh PT Adi Putro
ada dua jenis, yaitu minibus dan bus. Untuk
minibus, produk yang dihasilkan ada dua tipe yaitu
tipe EIf dan tipe L-300. Sementara itu untuk bus,
produk yang dihasilkan terdiri dari dua tipe yaitu
bus besar dan bus medio.
Data mesin produksi, data ini diperoleh dari hasil
pengukuran secara langsung pada mesin-mesin
produksi yang digunakan pada departemen-
departemen produksi.
Data produksi tahun 2009.
Data waktu produksi, data waktu produksi bus dan
minibus diperoleh dari data yang terdapat pada
bagian produksi. Data ini berupa waktu produksi
(iam) yang diperlukan untuk memproduksi satu
unit bus dan satu unit minibus di masing-masing
stall (stasiun kerja) tiap departemen.
Proses produksi bus, secara singkat, proses
pembuatan sebuah bus di PT Adi Putro terdiri dari
beberapa tahapan, antara lain:
1. Pelepasan panel-panel instrumen, dilakukan
oleh Departemen Bongkar Chasis.

2. Pengeboran chasis dan pembuatan air
suspension, dilakukan oleh Departemen
Mekanik.

3. Pembuatan rangka body bus, dilakukan oleh
Departemen Rangka.

4. Perakitan body bus,
Departemen Panelling.

5. Pendempulan, dilakukan oleh Departemen
Putty.

6. Pengecatan,
Painting.

7. Pemasangan interior dan eksterior
dilakukan oleh Departemen Trimming.

B. Finishing.

Tata letak awal, data ini berupa denah tata letak

awal, rencana perluasan, dan luas area masing-

masing departemen. Gambar tata letak awal

beserta rencana perluasan dapat dilihat pada

gambar 1.

Permasalahan tiap departemen, data ini

didapatkan dari hasil interview terhadap kepala

bagian, supervisor, maupun operator yang bekerja

dilakukan oleh

dilakukan oleh Departemen

bus,
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di departemen yang bersangkutan. Permasalahan
utama mayoritas menyangkut area kerja yang
kurang luas.

Rencana perluasan dan penambahan fasilitas,

rencana periuasan dapat dilihat pada Gambar 1,

sedangkan fasilitas yang akan ditambahkan adalah

sebagai berikut:

1. Pusat gudang penerimaan, bertujuan agar
supplier-supplier bahan baku tidak bisa masuk
ke dalam area produksi seperti yang selama ini
terjadi. Berdasarkan interview dengan Manajer
Produksi, Pusat Gudang ini nantinya akan
seluas Departemen Trimming Minibus saat ini
dengan ukuran 66 m x 20 m.

2. Warehouse Bus, karena selama ini bus-bus
yang telah jadi hanya diletakkan di pinggiran
area yang masih tersisa setelah Departemen
Trimming Bus.

3. Road Test untuk bus yang akan digunakan
untuk menguji keseimbangan air suspension
sebuah bus yang telah diproduksi ketika
dijalankan sepanjang 110 m.

4. Area repair bus. Selama ini area repair terletak
pada beberapa departemen produksi bus
tergantung dari kerusakannya. Perusahaan
menginginkan agar bus diperbaiki pada satu
area khusus, yaitu area repair bus dengan
ukuran 27,5 mx 31,5 m.

Selain pembuatan fasilitas baru, PT Adi Putro
berencana  untuk  meningkatkan  kapasitas
produksinya menjadi 4 bus per hari dan 3 minibus
per hari untuk masing-masing stall dalam

departemen produksi.

Gambar 1: Tata Letak Adi Putro Saat Ini beserta Rencana



Perluasan
Analisis

Analisis dimulai dengan evaluasi tata letak awal dan
permasalahan-permasalahan yang diketemukan.
Hasil evaluasi selanjutnya digunakan untuk
merancang tata jetak baru yang telah
mempertimbangkan  rencana  perluasan  dan
penambahan fasilitas. Tahapan analisis diuraikan
berikut ini:

Evaluasi Tata Letak Awal

Tata letak awal PT Adi Putro beserta aliran produk
utama dapat dilihat pada Gambar 2. Dua
permasalahan utama pada tata letak awal adalah:

Masalah Aliran Material Utama

Aliran produksi antar departemen memiliki jarak
yang jauh dan melewati beberapa departemen
yang seharusnya tidak dilalui oleh aliran tersebut.
Hal ini dapat dilihat pada perpindahan chasis dari
Departemen Bongkar Chasis menuju ke Parkir
Chasis Bus yang terletak di dekat Departemen
Mekanik. Chasis dari Departemen Bongkar Chasis
harus melewati beberapa departemen untuk
sampai ke Parkir Chasis Bus (jarak perpindahan
sekitar 571 meter).

Gambar 2: Tata Letak Adi Putro Saat Ini beserta Aliran Material
yang terjadi

Masalah Area Departemen
Keterbatasan area pada beberapa departemen

mengakibatkan adanya ketidaklancaran aliran
produksi. Hal ini disebabkan oleh adanya material
dari departemen lain yang menempati jalur
produksi. Kondisi seperti ini membuat operator
departemen yang bersangkutan harus
memindahkan material-material tersebut, agar bisa
mengerjakan proses produksi selanjutnya. Dengan
kondisi seperti ini, maka akan menghambat laju
proses produksi. Dari data juga teridentifikasi luas
area beberapa depertemen kurang disebabkan
semakin bertambahnya volume dan variasi
produksi.

Penentuan Pola Aliran Material Utama

Dilihat dari aliran material yang terjadi antar
Departemen Produksi Bus dan Departemen
Produksi Minibus, dapat digolongkan sebagai flow
shop. Urutan operasi yang terjadi antar
Departemen Produksi Bus dan Departemen
Produksi Minibus mengikuti aliran produksi produk.
Pola aliran dasar yang diterapkan pada penelitian
ini adalah pola aliran dasar U-shape [5].
Pertimbangan yang digunakan adalah:

1. Material yang masuk (input berupa chasis) dan
material yang keluar (output berupa bus dan
minibus yang telah jadi) berada pada sisi yang
sama, dikarenakan PT Adi Putro berada tepat
di sisi Jalan Raya Bale Arjosari Malang.

2. Product layout [5] sesuai diterapkan untuk
sistem produksi flow shop.

3. Pertimbangan mengenai departemen-
departemen yang tidak bisa dipindah (fixed
position) akibat adanya mesin-mesin berat
yang terdapat dalam departemen tersebut
sudah terinstalasi secara permanen.

ALIRAN PRODUKS! BUS

Yy
out
JALAN RAYA BALE ARJOSARI 35

Gambar 3: Pola Aliran Dasar U-Shape pada Usulan Tata Letak



Baru

Gambar 3 menunjukkan aliran dibuat menjadi dua
aliran U-Shape yang berbeda, yaitu aliran produksi
bus dan aliran produksi minibus. Aliran produksi
bus menempati bagian luar dan mempunyai jarak
yang lebih besar dibandingkan aliran minibus. Hal
ini dikarenakan jumlah Departemen Produksi Bus
lebih banyak dibandingkan dengan Departemen
Produksi Minibus, serta dimensi bus yang lebih
besar dibandingkan dengan dimensi minibus.

Pemetaan Departemen pada Aliran Baru

Pemetaan ini dilakukan untuk melihat posisi relatif
departemen pada usulan aliran yang baru. Luas
area  departemen yang dipetakan  masih
menggunakan luas area departemen yang lama.
Hasil pemetaan dapat dilihat pada gambar 4.

Keterangen, —@e-  Almn bus
=== Allran minj bas

Gambar 4: Pemetaan Departemen pada Aliran Baru

Penentuan Jumlah Lintasan Produksi

Target produksi perusahaan yang hendak dicapai
yaitu sebesar 4 bus per hari dan 3 minibus per hari
di masing-masing stall (stasiun kerja). Penentuan
kebutuhan lintasan produksi masing-masing
departemen agar dapat mengakomodasi target
produksi digunakan:

Jumlah lintasan tiap stail = (Target produksi/hari x
waktu produksi/unit) : waktu kerja/hari (1)

Contoh: Departemen Body Welding stall 1
membutuhkan waktu 3,3 jam untuk mengerjakan 1
unit minibus. Target produksi minibus yang hendak
dicapai sebanyak 3 unit bus/hari dan waktu kerja
yang tersedia per hari 8 jam. Sehingga, jumlah
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lintasan untuk departemen ini:

(3 unit/hari x 3,3 jam/unit/lintasan): 8 jam/hari =
1,2375 =2 lintasan.

Perhitungan ini dilakukan untuk tiap stall di tiap
departemen.

Penentuan Kebutuhan Luas tiap Departemen

Kebutuhan luas tiap departemen ditentukan dengan

memperhitungkan elemen-elemen berikut:

1. Jumlah lintasan produksi di tiap departemen
(untuk mengakomodasi target produksi).

2. Dimensi mesin-mesin produksi yang digunakan
di tiap departemen.

3. Dimensi produk paling besar yang diproses,
yaitu 2,5m x 12m untuk bus dan 4,75m x 1,6m
untuk minibus.

4. Kebutuhan area untuk aktivitas di tiap
departemen. Di sini juga diperhitungkan
kelonggaran area (allowance) untuk operator.

Setelah didapatkan luas untuk masing-masing

departemen, dilakukan penyesuaian area pada

pemetaan departemen yang sudah dibuat.

Penyesuaian ini dilakukan dengan

mempertimbangkan departemen-departemen

yang tidak bisa dipindah (fixed location} dan
pergerakan dari material utama. Salah satu faktor
pergerakan material utama yang diperhitungkan
adalah radius putar bus (11,5 m) dan radisu putar

minibus (7,5 m).

Contoh hasil penyesuaian luas untuk Departemen

Mekanik dapat dilihat pada gambar 5.

-

i e |
e T s - gl

Gambar 5: Penyesuaian Area pada Departemen Mekanik

Hasil tata letak baru yang mempertimbangkan
efisiensi aliran material, perluasan area pabrik,
sérta peningkatan target produksi dapat dilihat pada
gambar 6.



Gambar 6: Usulan Tata Letak Baru PT Adi Putro

PEMBAHASAN
Evaluasi Usulan Tata Letak Baru

Terdapat dua masalah utama yang ada pada tata
letak yang lama yaitu masalah aliran material
utama dan masalah area departemen.

Evaluasi Aliran Material Utama

Evaluasi ini dilakukan dengan membandingkan
jarak perpindahan material utama dari satu
departemen ke departemen lainnya. Hasil
perbandingan jarak perpindahan material utama
dapat dilihat pada Tabel 1 (bus) dan Tabel 2
(minibus).

No Perpindahan Jarak Jarak
Material (Dep.) | Lama (m) | Baru (m)
1. | Bongkar Chasis
ke Parkir Chasis e 146
2. | Parkir Chasis ke
Mekanik 31,1 121,05
3. | Mekanik ke
Rangka 112,6 108,1
4. | Ruugks ke | 204,85 75
Panelling
5. | Panelling ke
Putty 207 2447
6. | Purty Bus ke
e d— 172,65 155,22
7. Pa.mtm.g Bus ke 54.1 2062
Trimming
8. | Trimming Bus ke
Road Test ) 4215
Road Test ke
Finishing Bus } 3
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Trimming ke

Finishing Bus 270,7 B

9. | Finishing Bus ke

Warehouse Bus ) 168

Total Jarak

1.937,1 1.785,07

Tabel 1: Perbandingan jarak perpindahan
material utama (bus)

No Perpindahan Jarak Jarak
Material (Dep.) | Lama (m) | Baru (m)
1. | Bongkar Chasis
ke Body Welding | 17> 191,7
2. | Body Welding ke
Putty Minibus 2L 24
3. | Purty Minibus ke
Painting Minibus ah2 120:%
4. | Painting Minibus
ke Trimming 185,2 494
Minibus
5. | Trimming
Minibus ke
Finishing L 31,25
Minibus
6. | Finishing ke
Warehouse 63.9 b
Total Jarak 800,2 657,4

Tabel 2: Perbandingan jarak perpindahan
material utama (minibus)

Selisih jarak perpindahan material untuk bus dan
minibus masing-masing adalah 152,03 meter dan
142,8 meter. Dengan jarak perpindahan material
yang lebih pendek, maka biaya perpindahan
material pun menjadi lebih kecil dan waktu
produksi menjadi lebih singkat.

Evaluasi Area Departemen dan Aktivitas Produksi
Selama observasi pada Departemen Bongkar
Chasis, ditemukan permasalahan mengenai area
penempatan chasis yang sangat kurang, sehingga
operator sendiri sempat kebingungan di dalam
penempatan chasis. Proses pemindahan chasis,
khususnya chasis bus, sering terhambat oleh chasis-
chasis yang baru datang karena ditempatkan secara
sembarang. Pada usulan tata letak yang baru,
penempatan chasis sudah diatur secara rapi dan
sedemikian rupa, sehingga aliran masuk dan keluar
chasis dapat dilakukan lebih mudah dibandingkan
dengan tata letak awal.

Pada Departemen Mekanik, untuk tata letak saat ini
ditemukan permasalahan mengenai operator yang
sering mengalami kesulitan untuk memindah chasis
dari pengerjaan stall air suspension ke pengerjaan
plandes. Hal ini terjadi karena Departemen
Mekanik terletak dekat dengan parkir chasis, dan



ipabila lapangan penuh maka chasis yang hendak
lipindahkan terhalang oleh chasis-chasis yang
liparkir di lapangan chasis. Dengan wusulan
ierancangan tata letak yang baru, hal ini tidak
:rjadi dikarenakan tidak adanya material yang
1enghambat perpindahan material dari satu stall ke
tall lainnya.

lengan tata letak saat ini, area Finishing Bus bisa
ikatakan tidak cukup untuk menampung seluruh
us yang ada. Berdasarkan hasil interview dengan
epala bagian, hal ini dikarenakan bus yang keluar
bih  sedikit dibanding bus yang masuk
teterlambatan customer mengambil produknya)
thingga ada penumpukan bus. Penumpukan ini
ienyebabkan bus-bus terpaksa di parkir di jalan-
lan. Selain itu, keadaan area finishing bus kurang
andar, karena kebanyakan bus-bus ini hanya
letakkan di emperan. Pada tata letak yang baru,
lah dibuat area finishing tersendiri dan telah
rdapat warehouse bus yang dapat menampung 13
1s. Apabila masih terjadi penumpukan, masih
rdapat area kosong di sekitar finishing dan
arehouse  sehingga bisa digunakan untuk
enampung bus-bus yang menumpuk.

rea Pufty Minibus dirasa kurang karena aliran
oduksinya yang belum beraturan (dikarenakan
:sin epoxy atau spray booth yang digunakan
nya satu buah dan terletak di luar Departemen
itty, menyebabkan harus bergerak bolak-balik).
ilam perancangan usulan tata letak, dilakukan
rbaikan aliran dengan menggunakan kembali
ng epoxy yang berada di dalam departemen
suai  dengan perencanaan dari supervisor
partemen ini.

asih terdapat beberapa permasalahan yang tidak
ielesaikan pada penelitian kali ini, yaitu
rmasalahan tata letak yang terdapat pada
partemen-departemen  pendukung,  seperti
spartemen Press Shop, Departemen Fiber,
'partemen Sub-Assy Bus, dan area interior
nibus. Hal ini dikarenakan fokus penelitian
nya terbatas pada departemen-departemen
>duksi utama. Oleh karena itu, permasalahan tata
ak pada departemen-departemen pendukung
pat dilakukan untuk penelitian selanjutnya.

SIMPULAN

ulan perancangan tata letak baru PT Adi Putro
ng mempertimbangkan efisiensi aliran material,
rluasan area pabrik, serta peningkatan target
d>duksi yang hendak dicapai oleh pabrik telah
»uat (lihat Gambar 6). Sebelum adanya perluasan
2a, jarak perpindahan untuk bus dan minibus
asing-masing sebesar 1.937,1 meter dan 800,2
ster. Pada tata letak baru yang telah
2mpertimbangkan perluasan, jarak perpindahan
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bus dan minibus berkurang menjadi masing-masing
sebesar 1.785,07 meter (selisih 152,03 meter) dan
657,4 meter (selisih 142,8 meter). Pada penelitian
ini, masalah yang teridentifikasi di tata letak yang
lama sebagian besar dapat diselesaikan,
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