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INTISARI

Workshop Gamelan merupakan salah satu Divisi Unit Pelaksana Teknis (UPT) dari
Balai Pengembangan Teknologi Tepat Guna Yogyakarta (BPTTG) Yogyakarta.
Produk yang dihasilkan dari workshop ini adalah gamelan dengan Laras Slendro
dan Pelog, khususnya yang memiliki bahan material perunggu. Namun, Workshop
Gamelan belum melakukan produksi secara aktif selama pengerjaan Tugas Akhir.
Melalui identifikasi temuan masalah yang dilakukan, ditemukan dua permasalahan
yang ada di Workshop Gamelan, yaitu product defect dan ketidaklancaran aliran
produksi. Dilakukan pemilihan permasalahan yang akan diselesaikan sesuai
dengan hasil Forum Group Discussion (FGD) dengan stakeholder, yaitu
ketidaklancaran aliran produksi.

Pembangkitan alternatif solusi yang setara atau selevel dari permasalahan terpilih
melalui FGD dengan Koordinator Workshop Gamelan dan studi literatur, yaitu
pembakuan flow process produksi dan perancangan tata letak fasilitas produksi di
Workshop Gamelan. Alternatif terpilih dari permasalahan ketidaklancaran aliran
produksi Workshop Gamelan adalah perancangan tata letak fasilitas produksi.
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Mixed Modified Systematic
Layout Planning (SLP). Metode Mixed Modified SLP memiliki 10 tahap metode
Modified SLP dan 24 prosedur rancangan Meyers. Pemanfaatan space yang
tersedia dilakukan pada perancangan tata letak fasilitas produksi karena adanya
keterbatasan tempat. Software yang digunakan untuk melakukan pemanfaatan
space adalah Blocplan dan CRAFT.

Hasil penelitian yang diperoleh adalah usulan perancangan tata letak fasilitas
produksi di Workshop Gamelan yang memperhatikan pola aliran (Pola Aliran U),
efisiensi biaya pemindahan material sebesar 24.84%, penyediaan tempat produk
Work in Process (WIP), dan mengurangi adanya gerakan yang tidak diperlukan
dilihat dari berkurangnya jarak pemindahan material sebesar 24.88% sehingga
pencapaian tiga set dalam satu tahun dapat tercapai.

Kata kunci: layout, production layout, peningkatan aliran produksi, pemanfaatan
ruang, facilities engineering
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