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INTISARI

Penelitian ini berisi mengenai perancangan tata letak fasilias baru di UD. Sejati
Plywood. UD. Sejati Plywood merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang
memproduksi multiplek. Permintaan konsumen yang terus melonjak membuat
perusahaan ingin menambah kapasitas produksi mereka. UD. Sejati Plywood
yang saat ini terletak di Jalan Wates memutuskan untuk memindah lokasi pabrik
ke daerah Pajangan, Bantul dengan area yang lebih luas.

Penambahan luas pabrik digunakan untuk menambah kapasitas produksi yang
semula 1.800-2.200 Multiplek per hari mejadi 4.200-4.500 Multiplek per hari.
Bertambahnya kapasitas produksi juga diikuti dengan penambahan jumlah
mesin produksi.

Penelitian ini menggunakan bantuan software BLOCPLAN berdasarkan
hubungan kedekatan yang sudah terlebih dahulu ditentukan untuk merancang
tata letak yang baru. Penentuan hubungan kedekatan didapatkan dari
pengamatan di UD. Sejati Plywood dan wawancara dengan salah satu pemilik
pabrik. Hasil dari penelitian ini berupa usulan tata letak yang baru UD. Sejati
Plywood dengan R-Score terbesar yaitu 0,32.
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