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ABSTRAK 

PT Autoplastik Indonesia memiliki area incoming untuk mengelola kedatangan part dan komponen 

dari supplier. Area ini mengalami masalah seperti penumpukan barang karena layout yang tidak 

terencana. Penyimpanan sementara, penting untuk menampung barang sebelum proses Operpack, 

sering kali tidak teratur, menghambat proses identifikasi dan pemindahan barang. Perancangan ini 

bertujuan untuk merancang ulang layout area incoming guna meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

operasional. Metode yang digunakan adalah salah satu metode 5S yaitu Seiton dan FIFO (First In, 

First Out), dengan fokus pada perhitungan luas area yang dibutuhkan dan tersedia. Hasil 

perancangan menunjukkan perbaikan pada penyimpanan sementara, penambahan area khusus untuk 

Operpack, perubahan posisi unloading, pembuatan area parkir forklift, dan penambahan area tunggu 

barang dengan urgensi rendah. Metode Seiton membagi penyimpanan sementara menjadi empat 

bagian, sedangkan FIFO mencegah penumpukan barang yang tidak terencana. Perancangan ulang 

layout ini meningkatkan efisiensi sebesar 40,41% dengan mengurangi waktu proses pada area 

incoming serta meningkatkan efektivitas dengan mengeliminasi tiga proses yang tidak diperlukan.  

 

Kata Kunci: Perancangan Tata Letak, Area Incoming, First In First Out, Metode 5S, Seiton  
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ABSTRACT 

PT Autoplastik Indonesia has an incoming area to manage the arrival of parts and components from 

suppliers. This area faces issues such as the accumulation of goods due to an unplanned layout. The 

temporary storage, which is crucial for holding goods before the Operpack process, is often 

disorganized, hindering the identification and transfer of goods. This design aims to redesign the 

layout of the incoming area to improve operational efficiency and effectiveness. The methods used 

include one of the 5S methods, Seiton, and FIFO, focusing on calculating the required and available 

area. The design results show improvements in temporary storage, the addition of a dedicated area 

for Operpack, changes in the unloading position, creation of a forklift parking area, and the addition 

of a waiting area for low-urgency goods. The Seiton method divides temporary storage into four 

sections, while FIFO prevents unplanned accumulation of goods. This layout redesign improves 

efficiency by 40.41% by reducing process time in the incoming area and enhances effectiveness by 

eliminating three unnecessary processes. 

 

Keyword: Layout Design, Incoming Area, First In First Out, Metode 5S, Seiton   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

PT Autoplastik Indonesia berfokus pada pembuatan komponen 

injeksi plastik dengan finishing untuk industri otomotif. Untuk mengelola 

kedatangan part dan komponen dari supplier, PT Autoplastik Indonesia 

memiliki area khusus bernama Incoming untuk mengelola kedatangan part 

dan komponen dari supplier. Di area ini, barang-barang diperiksa dan diuji 

untuk memastikan kualitasnya sebelum digunakan dalam produksi, guna 

memenuhi standar kualitas dan kebutuhan pelanggan dengan efisien. 

Namun, area incoming menghadapi berbagai permasalahan yang 

berdampak pada operasional perusahaan. 

Meskipun telah memiliki tata layout, penerapannya tidak berjalan 

dengan baik. Bahkan, bisa dikatakan bahwa area incoming belum memiliki 

tata letak atau layout yang terencana dengan baik. Hal ini terlihat dari 

barang-barang yang tertumpuk dan tidak beraturan di area tersebut. Salah 

satu elemen penting di area incoming adalah bagian penyimpanan 

sementara. Bagian ini berfungsi untuk menyimpan barang-barang yang 

telah melalui proses unloading dan sedang menunggu untuk diproses lebih 

lanjut dalam kegiatan Operpack. Operpack adalah proses pemindahan 

barang dari box yang dikirimkan oleh supplier ke box milik perusahaan. 

Bagian penyimpanan sementara sangat penting karena menyediakan tempat 

yang terorganisir untuk menampung barang-barang sebelum dilakukan 

pemindahan. Dengan adanya penyimpanan sementara yang terstruktur 

dengan baik, alur kerja dapat berjalan lebih lancar dan efisien. Sayangnya, 

ketidakadaan tata letak yang terencana, serta tidak adanya metode yang jelas 

pada alur barang saat kedatangan dan konsep peletakkan barang yang 

teratur, mengakibatkan barang-barang di penyimpanan sementara sering 
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kali tertumpuk dan tidak teratur. Hal ini memperlambat proses identifikasi 

dan pemindahan barang. 

 

Gambar 1. 1 Tumpukan Barang di Area Incoming 

(Sumber : Dokumentasi Perusahaan) 

 

Gambar 1. 2 Mobilisasi Alat Angkut Terhambat 

(Sumber : Dokumentasi Perusahaan) 

Untuk mengatasi permasalahan ini, perancangan ulang layout area 

incoming menjadi solusi yang krusial. Dengan merancang ulang layout, PT 

Autoplastik Indonesia dapat memanfaatkan ruang yang ada dengan lebih 
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efektif, mengurangi penumpukan barang, dan meningkatkan efisiensi 

proses. Layout yang dirancang dengan baik akan menyediakan area yang 

jelas untuk berbagai aktivitas seperti truk unloading, pemindahan barang, 

dan penyimpanan sementara sebelum barang masuk ke warehouse 

(Sihombing, Manik, and Siboro 2021). Selain itu, layout yang terstruktur 

akan mengurangi gangguan pada lajur mobilisasi alat angkut dan 

mempercepat seluruh proses penerimaan barang (Kebela, Suhardi, and 

Rosyidi 2020). 

1.2. Rumusan Masalah 

Dari latar belakang yang telah disampaikan, berikut adalah rumusan 

masalah yang dapat diidentifikasi: 

1. Bagaimana rancangan tata letak yang dapat menyelesaikan 

permasalahan di area incoming? 

2. Bagaimana mengelola alur barang saat kedatangan dan peletakkan 

barang di area incoming agar efektif? 

3. Bagaimana perhitungan dalam peningkatan efisiensi tempat 

penyimpanan sementara dengan berlandaskan pada waktu proses 

kegiatan di area incoming? 

1.3. Batasan Masalah 

Pembahasan tulisan ini difokuskan pada tata letak, metode FIFO 

dan salah satu metode 5S yaitu Seiton. 

1.4. Tujuan Penulisan 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah 

disampaikan, berikut adalah tujuan penulisan laporan tugas akhir: 

1. Merancang tata letak yang dapat menyelesaikan permasalahan di area 

incoming 

2. Menentukan metode – metode yang sesuai agar pengelolaan alur saat 

kedatangan barang lebih efektif 
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3. Melakukan perhitungan efisiensi waktu proses pada kegiatan di area 

incoming  

1.5. Manfaat Penulisan 

Manfaat penulisan dari laporan tugas akhir ini adalah: 

1. Memperoleh rancangan tata letak yang dapat menyelesaikan 

permasalahan di area incoming 

2. Memperoleh metode – metode yang tepat pada pengelolaan alur 

barang yang efektif 

3. Memperoleh perhitungan Efisiensi waktu proses kegiatan di area 

incoming 

1.6. Metode Penulisan 

Metode yang digunakan dalam penulisan  laporan tugas akhir ini, 

sebagai berikut: 

1. Studi literatur akan menelusuri berbagai sumber referensi relevan, 

termasuk jurnal ilmiah, buku, artikel, dan dokumen terkait, untuk 

mendukung pembahasan Tugas Akhir dalam konteks perusahaan 

manufaktur. 

2. Menyusun konsep perancangan tata letak area incoming serta 

perhitungan luas area yang di butuhkan dan luas area yang tersedia pada 

tempat penyimpanan sementara di area incoming. 

3. Melakukan proses perancangan tata letak pada area incoming 

4. Menerapkan metode 5S (Seiton) dan FIFO pada perancangan layout 

5. Melakukan penyusunan laporan tugas akhir 

1.7. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada Tugas akhir dengan judul “Perancangan 

Layout Area Incoming untuk Meningkatkan Efisiensi dan Efektivitas 

Penyimpanan Sementara di PT Autoplastik Indonesia” sebagai berikut: 
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1. BAB I Pendahuluan : Pada bab ini berisikan Latar belakang, Rumusan 

masalah, Batasan Masalah, Tujuan penelitian, Manfaat Penelitian, 

Metode Penelitian, dan Sistematika Penulisan 

2. BAB II Tinjauan Pustaka : Pada bab ini membahas tentang penjelasan 

area incoming, layout pada incoming, dan terkait perancangan layout 

incoming.  

3. BAB III Metode Penelitian : Pada Bab ini berisikan Studi Pustaka, 

Studi lapangan, Analisis data, Pemodelan atau simulasi. 

4. BAB IV Hasil dan Pembahasan : Pada bab ini membahas analisa data 

yang didapatkan, solusi yang di hasilkan untuk perusahaan, 

rekomendasi rancangan layout area incoming. 

5. BAB V Kesimpulan dan Saran : Pada bab ini membahas kesimpulan 

pada hasil rancangan yang diusulkan serta saran untuk pengembangan 

lanjutan.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

1. Hasil perancangan tata letak baru membawa beberapa perubahan 

terhadap layout awal, meliputi beberapa elemen penting: 

1) Pengaturan ulang tempat penyimpanan sementara, 

meningkatkan pengelolaan barang dengan cara yang lebih rapi.  

2) Penambahan tempat khusus untuk kegiatan operpack membuat 

pemindahan barang lebih terorganisir dan mengurangi 

hambatan operasional.  

3) Perubahan posisi tempat unloading mempermudah mobilisasi 

alat angkut dan meningkatkan kelancaran proses.  

4) Area parkir forklift yang baru memudahkan akses dan 

penggunaan alat, sementara penambahan area tunggu barang 

dengan urgensi rendah membantu mengatur prioritas dan 

mencegah penumpukan.  

2. Dalam penelitian ini, penerapan metode 5S (Seiton) dan FIFO pada tata 

letak area incoming dapat ditingkatkan efektivitasnya hanya dengan 

urutan Proses Unloading, Proses Operpack, Proses Pengecekan QC, 

dan Proses Warehouse. 

3. Perancangan ini berhasil meningkatkan efisiensi waktu proses di area 

incoming, sesuai dengan tujuan penelitian. Perancangan tata letak baru, 

yang mencakup penerapan metode FIFO dan 5S (Seiton), mengurangi 

waktu proses dari 8 jam 57 menit menjadi 5 jam 20 menit. Perhitungan 

efisiensi menunjukkan peningkatan sebesar 40,41%, menandakan 

bahwa tata letak baru secara signifikan memangkas waktu proses dan 

meningkatkan efisiensi operasional. Dengan demikian, perancangan 

layout ini telah efektif dalam mengoptimalkan proses di area incoming. 
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5.2. Saran 

1. Disarankan untuk menyusun SOP terkait kegiatan di area incoming dan 

sistem penyimpanan sementara untuk memastikan prosedur operasional 

yang konsisten dan efisien. 

2. Pada kajian selanjutnya, dianjurkan untuk menganalisis kedatangan 

truk, termasuk jadwal dan waktu proses dari supplier, guna 

meningkatkan efisiensi operasional. 
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