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ABSTRAK 

Layout adalah tata letak penempatan fasilitas yang digunakan dalam pabrik. Baik 

buruknya tata letak sebuah pabrik menentukan kinerja dan produktivitas pabrik 

tersebut.Tata letak yang buruk akan membuat perpindahan dan aliran produksi 

menjadi lebih lama, sehingga target tidak dapat dicapai. Pada tata letak 

sebelumnya tedapat masalah yag tejadi yaitu jauhnya tempat penyimpanan 

polybox kosong dan adanya mesin yang yang tidak digunakan. Jauhnya 

penyimpanan polybox kosong membuat operator harus berjalan mengambil 

polybox kosong selama 12 [s] dengan total waktu irregular operator final check 

menjadi 14 [s]. selain itu, pada tata letak sebelumnya terdapat 6 operator dengan 

total waktu siklus selama 157 [s] mampu menghasilkan 800 [pcs/hari] . Aktivitas 

tersebut dapat mempengaruhi produktivitas pabrik tersebut, sehingga diperlukan 

penambahan alat bantu berupa shuttter rack finish yang bersamaan dilakukannya 

perbahan layout. Dari perubahan layout tersebut, didapatkan bahwa produksi 

meningkat sebesar 329 [pcs/hari], waktu siklus  berkurang 20 [s], irregular 

berkurang 6 [s], dan operator berkurang 1 operator. 

Kata-kata kunci: Layout, Cycle Time, Takt Time, Shutter 
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ABSTRACT 

 

Layout is the placement of facilities used in the factory. The good and bad layout 

of a factory determines the performance and productivity of the factory. A bad 

layout will make the movement and flow of production take longer, so the target 

cannot be achieved. In the previous layout, there were problems that occurred, for 

example, the distance from the empty polybox storage area and the presence of 

unused machines. The length of storage of empty polybox makes operators have to 

run to retrieve empty polyboxes for 12 [s] with a total time of irregular operator 

final check of 14 [s]. In addition, in the previous layout there were 6 operators 

with a total cycle time of 157 [s] capable of producing 800 [pcs/day] . These 

activities can affect the productivity of the factory, so it is necessary to add 

additional tools in the form of a finished shutter rack at the same time as 

changing the layout. From the layout change, it was found that production 

increased by 329 [pcs/day], cycle time decreased by 20 [s], irregular decreased 

by 6 [s], and operator decreased by 1 operator. 

Keywords: Layout, Cycle Time, Takt Time, Shutter 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. Sparta Guna Sentosa merupakan industri manufaktur yang 

memproduksi part otomotif kendaraan roda 2 dan roda 4. PT. Sparta Guna 

Sentosa berada Jl. Raya Dayeuhkolot No.170, Citeureup, Kec. Dayeuhkolot, 

Bandung, Jawa Barat. PT Sparta Guna Sentosa memiliki 11 line produksi salah 

satunya adalah line A yang terdiri dari 2 lini kerja yaitu lini kerja gear comp 

kick driven dan lini kerja spindle comp kick starter yang masing masing 

memproduksi Gear Compk Kick Driven 28230-K0J- N000 & Spindle comp 

kick starter 28250-K0J-N0000. 

Tata letak merupakan cara pengaturan penempatan fasilitas fasilitas 

pabrik untuk menunjang keberlangsungan proses produksi. Baik burukknya 

layout dari sebuah pabrik atau perusahaan menentukan produktivitas dari 

pabrik atau perusahaan itu sendiri. Tata letak perusahaan atau pabrik yang 

buruk akan membuat aliran proses produksi menjadi lebih lama, sehingga 

target yang ditentukan sulit untuk dicapai dan begitu juga sebaliknya.Dalam 

pelaksanaan proses produksi di PT Sparta Guna Sentosa terjadi perubahan 

layout yang dilakukan oleh pihak manajemen dan team improvement dengan 

penggantian mesin welding 03 dengan mesin palmary, penambahan kegiatan 

final check gear comp kick driven , dan juga penambahan shutter rack finish 

pada bagian final check. 

Kondisi tersebut mendorong penulis untuk menyusun tugas akhir 

dengan bahasan layout  yang bertujuan untuk mengetahui dampak yang terjadi 

setelah adanya perubahan layout dengan penambahan shutter rack finish. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, rumusan masalah yang 

didapat yaitu : 

1. Bagaimana kegiatan irregular yang dilakukan  oleh operator 

pada bagian final check ? 

2. Bagaimana kondisi awal lini kerja spindle comp kick starter 

sebelum penerapan shutter rack finish ? 

3. Bagaimana kondisi lini kerja spindle comp kick starter setelah 

dilakuman perubahan dan juga penambahan shutter rack 

finish ? 

1.3 Tujuan 

Tujuan dari penelitian yang ini memiliki tujuan sebagai berikut : 

1. Mengurangi  waktu irregular operator dalam mengambil dan 

menaruh polybox yang masih dilakukan secara manual 

dengan cara mengangkat polybox. 

2. Mengurangi waktu siklus (cycle time) operator yang tidak 

memberi nilai tambah pada produk dalam membantu 

meningkatkan produksi 

3. Mengurangi operator pada lini kerja spindle comp kick starter 

area welding 002 sampai final check. 

1.4 Manfaat 

Manfaat dari penelitian yang telah dilakukan ini memiliki tujuan 

sebagai berikut : 

1. Membantu mengurangi biaya produksi, dengan pengurangan operator. 

2. Membantu mengurangi aktivitas yang tidak memberi nilai tambah 

pada produk 

3. Membantu meningkatkan produksi spindle comp starter 

1.5 Batasan Masalah 

Sebagai batasan masalah agar perancangan ini tidak menyimpang, 

penulisan dibatasi pada: 
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1. Pengamatan dilakukan pada lini kerja spindle comp kick starter  

khususnya pada welding 02 sampai final check 

2. Perbandingan dilakukan hanya pada bulan maret 2021 sebelum 

adanya shutter rack finish sampai bulan April 2021 sesudah adanya 

shutter rack finish 

3. Pengamatan waktu siklus dilakukan pada operator yang sama di lini 

kerja spindle comp kick starter 

1.6 Lokasi Objek Pelaksanaan Tugas Akhir 

Lokasi objek Tugas Akhir ini dilaksanakan di PT Sparta Guna Sentosa 

sebagai improvement dari permasalahan yang ada di PT Sparta Guna Sentosa. 

1.7 Metode Pelaksanaan 

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan topik permasalahan ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Melakukan observasi pada lini kerja spindle comp kick starter 

2. Mengumpulkan data data yang dibutuhkan  

3. Mengolah data yang telah dikumpulkan  

4. Menyusun laporan 

1.8 Sistematika Penulisan 

Secara garis besar pembahasan di dalam penulisan Tugas Akhir ini 

disusun dalam beberapa bab, yaitu : 
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BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini membahas tentang Latar Belakang, Rumusan Masalah, Tujuan, Manfaat, 

Batasan Masalah, Lokasi Objek Pelaksanaan Tugas Akhir, Metode Pelaksanaan, 

dan Sistematika Penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Tinjauan pustaka berisi tinjauan pustaka yang memaparkan pustaka yang 

menunjang tugas akhir tentang layout. 

BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Isi bab ini terdiri dari diagram alir dan penjelasan langkah kerja yang dikerjakan. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini membahas tentang layout awal lini  kerja spindle comp kick starter  dan 

perubahan layout lini kerja spindle comp kick starter dengan penambahan shutter rack finish. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini membahas tentang kesimpulan dari seluruh pembahasan penerapan 

shutter. Isi kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam Tugas Akhir serta saran-saran yang berkaitan dengan Tugas 

Akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

1. Waktu irregular dalam mengambil dan menaruh polybox berkurang 

sebesar 6 [s] dari 14 [s] menjadi 8 [s] 

2. Waktu siklus (cycle time) semua operator berkurang 20 [s] dari 157 [s] 

menjadi 137 [s] dimana terjadi peningkatan produksi sebesar 329 

[pcs/hari] dari 800 [pcs/hari] menjadi 1129 [pcs/hari]. 

3. Operator berkurang 1 dari lini kerja spindle comp kick starter area 

welding 002 sampai final check dari 4 operator menjadi 3 operator.  

5.2. Saran 

1. Melakukan pengamatan dan pengawasan terus menerus untuk 

mencegah dan mengurangi gerakan yang tidak bernilai tambah 

sehingga mampu mengoptimalkan cycle time.  

2. Menghitung data yang sering muncul sebaiknya gunakan excel untuk 

menghindari kesalahan dalam menentukan.  
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LAMPIRAN 

Man power 3 (Before) 
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Man power 5 

 

Man power 6 

 



 

44 
 

TSK Man power 3 
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TSK Man power 5 

 

TSK Man power 6 

 



 

46 
 

TSKK Man power 3 (After) 
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TSKK Man power 4 
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TSKK Man power 5 
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TSK Man power 3 
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TSK Man power 5 
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Hasil Pengamatan (Before) Man power 3‘ 
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Man power 4 
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Man power 5 
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Hasil Pengamatan Man power 3 (After) 
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Man power 4  
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Man power 5 
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Laporan produksi sebelum perubahan 

 

Laporan produksi setelah perubahan 
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Aturan Pengambilan Data Cycle Time Di Line 
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