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ABSTRAK 

 

Ferdiansyah Boer. NIM: 160101018. Usulan Penempatan Spare Part Pada PT 

Toyota Motor Manufacturing Indonesia Sunter Dua. Tugas Akhir, Jakarta: 

Politeknik APP Jakarta. Oktober 2019. 

 

Tujuan tugas akhir ini adalah untuk memberikan usulan penempatan store part di PT 

Toyota Motor Manufacturing Industri (PT TMMIN) Sunter Dua. Pada PT TMMIN 

Sunter Dua Plant terdapat permasalahan yaitu mengenai store part yang 

penempatannya secara acak dan jarak tempuh forklift dari line produksi ke store part 

memiliki jarak yang besar. Usulan tata letak ini menggunakan penyelesaian dengan 

memindahkan penempatan spare part sesuai dengan line produksi, hal ini ditujukan 

untuk mengklasifikasikan part yang disimpan berdasarkan line produksinya. 

Berdasarkan pemindahan store part yang dihasilkan  berdasarkan klasifikasi 

penempatan part didapatkan hasil penurunan jarak tempuh menjadi 541 meter dengan 

selisih jarak 142 meter atau 33,05% lebih pendek jarak tempuhnya dibanding kondisi 

aktual. Diharapkan PT TMMIN Sunter Dua Plant dapat menggunakan usulan tata 

letak store part gudang barang jadi untuk memperbaiki kondisi aktual. 

 

Kata Kunci: Gudang, Tata Letak, Jarak Tempuh Forklift. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) merupakan 

perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang otomotif. PT TMMIN memiliki 

lima perusahaan manufaktur yang terdiri dari dua pabrik yang berlokasi di Sunter 

Jakarta Utara dan tiga pabrik yang berlokasi di  Karawang serta memiliki satu 

kantor pusat di Jakarta Utara. PT TMMIN Sunter Dua Plant merupakan 

perusahaan manufaktur asal Jepang yang bergerak dibidang industri komponen 

outer dan inner untuk body mobil. Produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini 

adalah stamping part, produk casting dan produk Dies & Jig (cetakan mobil). PT 

TMMIN Sunter Dua Plant melakukan pengiriman produk dalam bentuk 

komponen atau part ke PT TMMIN Karawang Plant Satu, PT TMMIN Karawang 

Plant Dua, dan PT TMMIN Karawang Plant Tiga serta pengiriman ekspor ke luar 

negeri untuk selanjutnya dilakukan proses assembling. PT TMMIN Sunter Dua 

Plant juga melakukan pengiriman pada PT Hino Motor Manufacturing Indonesia 

dalam bentuk komponen atau part untuk memenuhi kebutuhan perusahaan lain.  

PT TMMIN Sunter Dua memiliki dua gudang (store) yaitu store material 

dan store part. Pada PT TMMIN memiliki 5 line produksi yaitu line AA, line Z, 

line H, line I, line B dan setiap line produksi memiliki satu forklift untuk 

membantu proses pergudangan. Dalam kondisi aktual store part di PT TMMIN 

terdapat permasalahan, yaitu mengenai jarak jalur forklift antara line produksi 

dengan store part jauh, serta penempatan part yang telah di produksi ditempatkan 

secara acak, sehingga dapat mempersulit proses pencarian part dan penyimpanan 

part oleh bagian forklift. Pada setiap line produksi memiliki 1 forklift untuk 

mendukung proses pergudangan, sehingga forklift dari ke lima line produksi 

sering terjadi cross point check (pastikan aman sebelum melintas) dan harus 

menunggu forklift dari line produksi lain melintas. Oleh karena itu, perlu dibuat 

rancangan tata letak store part untuk memudahkan proses peletakan dan 

pengambilan barang di store part agar penempatan part menjadi tertata rapi dan 

untuk meminimalisir jarak tempuh forklift. 

Dari hasil pengamatan, PT TMMIN belum memperhatikan penyimpanan 

yang baik dalam segi tata letak penyimpanannya. Oleh karena itu, tugas akhir ini 
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diberi judul “Usulan Penempatan Spare Part Pada PT Toyota Motor 

Manufacturing Indonesia Sunter Dua”. 

 

1.2 Batasan Kerja / Ruang Lingkup Kerja Praktik 

Berdasarkan kegiatan kerja praktik pada PT TMMIN dan latar belakang 

masalah, batasan kerja pada tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Data yang digunakan adalah layout aktual area press production serta fasilitas 

yang terkait. 

2. Proses pergudangan yang dihitung jarak rute forklift dari line produksi ke store 

part. 

3. Metode yang digunakan adalah memperhitungkan jarak antara line produksi 

dengan store part dalam membuat usulan penempatan part di store 

berdasarkan klasifikasi. 

 

1.3 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, rumusan masalah pada Tugas 

Akhir dapat dirumuskan sebagai berikut: 

1. Berapa jarak tempuh forklift untuk penyimpanan spare part setiap line 

produksi? 

2. Bagaimana usulan tata letak store part untuk mengurangi jarak tempuh forklift 

di PT TMMIN? 

 

1.4 Tujuan Tugas Akhir 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam tugas akhir ini adalah: 

1. Untuk mengetahui dan menganalisis jarak tempuh forklift untuk penyimpanan 

spare part setiap line produksi. 

2. Untuk memberikan usulan tata letak store part di PT TMMIN. 

 

1.5 Manfaat Tugas Akhir 

Adapun manfaat tugas akhir dari penulisan ini antara lain: 
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1.5.1 Bagi Perusahaan 

Bagi perusahaan tugas akhir ini dapat dipertimbangkan sebagai input 

perbaikan. 

1.5.2 Bagi Institusi 

1. Tugas akhir ini dapat menambah referensi di perpustakaan. 

2. Dengan adanya kerja praktik ini Politeknik APP dapat menjalin kerja 

sama dengan industri.
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Gudang 

2.1.1 Pengertian Gudang 

Gudang adalah ruangan spesifik yang digunakan untuk menyimpan 

berbagai jenis barang dengan sifat dan karakteristik yang dapat berbeda satu 

terhadap lainnya. Barang-barang tersebut harus dapat dijamin jumlah dan 

spesifikasinya mulai dari penerimaan sampai barang tersebut digunakan 

atau dikirim kepada pelanggan atau konsumennya. Dengan demikian 

diperlukan proses pemesanan barang; penerimaan; penempatan; perawatan; 

pengambilan kembali dan pengiriman barang dengan proses operasi yang 

baku dan wajib dilakukan oleh seluruh karyawan yang bekerja di 

lingkungan manajemen pergudangan tersebut.1 

Gudang adalah bangunan yang dipergunakan untuk menyimpan 

barang dagangan. Penggudangan ialah kegiatan menyimpan dalam gudang. 

Dalam arti yang lebih luas, gudang membahas pemindahan bahan serta 

penanganan bahan dan barang jadi.2 Gudang dapat digambarkan sebagai 

suatu sistem logistik dari sebuah perusahaan yang berfungsi untuk 

menyimpan produk dan perlengkapan produksi lainnya dan menyediakan 

informasi mengenai status serta kondisi material/produk yang disimpan di 

gudang sehingga informasi tersebut mudah diakses oleh siapapun yang 

berkepentingan. 

 

2.1.2 Tipe-Tipe Gudang 

Jika dilihat dari kegunaannya maka ada beberapa tipe gudang, yaitu: 

1. Gudang Bahan Baku 

Gudang bahan baku atau gudang bahan mentah adalah tempat 

penyimpanan sebelum dipergunakan untuk proses produksi oleh 

perusahaan yang bersangkutan. 

                                                 
1 Pandiangan, Syarifuddin. Operasional Manajemen Pergudangan. Jakarta : Mitra Wacana  Media. 

Hal 24 
2Warman, John. 2012. Manajemen Pergudangan. Cetakan Ketujuh. Terj. Ir. Begdjomuljo. Jakarta: 

Pustaka Sinar Harapan. hal. 5 
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2. Gudang Barang Setengah Jadi 

Proses produksi dimulai dari proses awal (primary process) 

pertengahan (middle process) dan akhir (final process). Setiap tahapan 

proses tersebut mempunyai kecepatan produksi yang berbeda-beda 

kecuali proses yang bersifat satu garis (continuous). Akibatnya terdapat 

produksi yang sudah diproses tetapi belum selesai atau memerlukan 

proses lanjutan (work in process) disebut barang setengah jadi. Barang 

setengah jadi ini membutuhkan waktu tunggu dalam antrean proses 

produksi, sehingga diperlukan tempat penyimpanan di gudang 

tersendiri disebut persediaan on line (inventory on line). 

3. Gudang Barang Jadi 

Gudang untuk barang jadi merupakan gudang yang disiapkan 

oleh perusahaan untuk menyimpan barang jadi atau produk dari akhir 

proses produksi atau dapat juga berupa barang/produk yang siap 

didistribusikan atau dijual. Perlu mendapatkan perhatian adalah 

penentuan berapa besar atau luas gudang yang akan digunakan untuk 

menyimpan barang/produk jadi, serta syarat apa saja yang diperlukan 

bagi penyiapan gudang tersebut. 

4. Gudang Terminal (Pusat) Konsolidasi 

Gudang yang digunakan untuk mengumpulkan beberapa jenis 

barang dari masing-masing sumber atau pemasok. Selanjutnya 

menggabungkannya untuk dikirimkan ke tempat tujuan tertentu atau 

pelanggan. Bentuk seperti ini juga dapat digunakan dalam proses 

assembling, dimana komponen dikirim pemasok ke gudang. 

Selanjutnya dilakukan pengumpulan komponen sesuai dengan 

jadwalnya.3 

 

2.2 Tata Letak 

2.2.1 Pengertian Tata Letak 

Pandiangan (2017) mengatakan bahwa “Tata letak gudang adalah 

suatu rancangan penempatan fasilitas, menganalisis, membentuk konsep, 

dan mewujudkannya dalam suatu sistem penerimaan sampai dengan 

pengiriman kepada pelanggan dengan meminimalkan biaya yang mungkin 

terjadi. Rancangan ini pada umumnya digambarkan sebagai rancangan 

                                                 
3 Pandiangan, Syarifuddin.Op Cit, Hal 19 
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denah dari fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan sarana lain) 

untuk mengoptimalkan interaksi atau hubungan antar petugas/pelaksana, 

aliran barang, aliran informasi dan tata cara yang diperlukan untuk 

mencapai tujuan usaha secara ekonomis dan aman saat bekerja”.4 

Wignojosubroto (2009) mengatakan bahwa “Tata letak pabrik adalah 

suatu landasan utama dalam dunia industri. Tata letak pabrik (plant layout) 

atau tata letak fasilitas (facilities layout) dapat didefinisikan sebagai tata 

cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses 

produksi. Pengaturan tersebut akan coba memanfaatkan luas area (space) 

untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, 

kelancaran gerakan perpindahan material, penyimpanan material (storage) 

baik yang bersifat temporer maupun permanen, personel pekerja dan 

sebagainya.”5 

Menurut Rika Ampuh Hadiguna dan Heri Setiawan dalam bukunya 

“Tata Letak Pabrik” (2008) menyatakan bahwa: “Tata letak fasilitas dapat 

didefinisikan sebagai kumpulan unsur-unsur fisik yang diatur mengikuti 

aturan atau logika tertentu. Tata letak fasilitas merupakan bagian 

perancangan fasilitas yang lebih fokus pada pengaturan unsur-unsur fisik. 

Unsur-unsur fisik dapat berupa mesin, peralatan, meja, bangunan, dan 

sebagainya”.6 

Adapun pengertian tata letak pabrik itu menurut Arif (2017) bahwa 

tata letak pabrik atau tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai tata cara 

pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses 

produksi, yang dimana pengaturan tersebut memanfaatkan luas ruang untuk 

penempatan mesin-mesin, fasilitas produksi, kelancaran aliran material, 

penyimpanan material baik yang bersifat sementara ataupun permanen.7 

 

2.2.2 Prinsip Tata Letak Gudang 

1. Barang yang dengan frekuensi pengeluaran yang sering (fast moving), 

dapat diletakan pada lokasi yang mudah dicapai atau sebaliknya barang 

yang Iambat (Slow moving) pendistribusiannya ditempatkan ke lokasi 

yang ke dalam gudang. 

                                                 
4 Pandiangan, Syarifuddin.Op Cit, Hal 12 
5Wignojosubroto, Sritomo. 2009. Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan. Edisi ke 3. 

Surabaya : Guna Widya. Hal 67 
6 Hadiguna, Rika, dan Setiawan, Hari. 2008. Tata Letak Pabrik. Yogyakarta : ANDI 

Yogyakarta.   Hal 7 
7 Arif, Muhammad. 2017. Perancangan Tata Letak Pabrik. Yogyakarta : Deepublish. Hal 6 
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2. Penempatan barang dapat dilakukan dengan memberikan identitas, 

yaitu nomor, bagian. lokasi, jenis dll. Pengidentifikasian ini dilakukan 

untuk penyimpanan barang yang sangat bervariasi dengan 

menggunakan system data base untuk penginderaan dengan 

menggunakan indentification radiofrequency (RFI) 

3. Akses ke gudang dibatasi kepada karyawan dengan memahami 

peraturan pergudangan 

4. Transaksi dokumen harus dilakukan secara teliti dengan memakai 

sistem manual atau data base 

5. Mempersiapkan jalur/lorong pergerakan orang; barang; maupun 

peralatan yang digunakan dalam penyimpanan dan pengambilan 

barang. Jarak pemindah antar barang/produk diupayakan seminimal 

mungkin 

6. Membuat informasi yang membantu karyawan dapat melakukan 

instruksi dalam bentuk gambar seperti dilarang merokok, rak, penunjuk 

arah atau tanda larangan lainnya. Hal yang perlu diperhatikan juga 

tentang kebersihan; keteraturan; pelabelan dan penyimpanan barang 

yang kadaluarsa. Apabila terdapat barang yang harus dikemas kembali 

perlu dipersiapkan lokasi untuk pengemasan kembali. 

7. Semua area dimanfaatkan secara efektif dan efisien 

8. Kepuasan kerja dan rasa aman pekerja dijaga sebaik-baiknya 

9. Pengaturan tata letak harus fleksibel.8 

 

2.2.3 Manfaat Perancangan Tata Letak 

Tata letak yang baik dari segala fasilitas produksi dalam suatu pabrik 

adalah dasar untuk membuat kerja menjadi lebih efektif dan efisien. Secara 

umum manfaat dari adanya perancangan tata letak fasilitas adalah sebagai 

berikut: 

1. Mengurangi investasi peralatan. 

Perancangan tata letak akan memberi manfaat untuk menurunkan 

investasi dalam peralatan. Penyusunan mesin-mesin dan fasilitas pabrik, 

dan departemen yang tepat, serta pemilihan metode yang cermat, sedikit 

banyak akan dapat membantu menurunkan jumlah peralatan yang 

diperlukan. 

                                                 
8 Pandiangan, Syarifuddin.Op Cit, Hal 13-14 
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2. Penggunaan ruang lebih efektif 

Manfaat lain dari perancangan tata letak adalah penggunaan ruang 

yang lebih efektif. Penggunaan ruang akan efektif jika mesin-mesin atau 

fasilitas pabrik lainnya disusun atau diatur sedemikian rupa sehingga 

jarak antar mesin-mesin atau fasilitas pabrik tersebut dapat seminimal 

mungkin tanpa mengurangi keleluasaan gerak para pekerja. 

3. Menjaga perputaran barang setengah jadi menjadi lebih baik. 

Adanya perancangan tata letak yang baik akan menjaga perputaran 

barang setengah jadi menjadi lebih baik. Suatu proses produksi dapat 

dikatakan lancar jika bahan melewati proses dengan waktu sesingkat 

mungkin. 

4. Menjaga fleksibilitas susunan mesin dan peralatan. 

Ada kalanya suatu pabrik melakukan perbaikan atau penambahan 

fasilitas atau bangunan baru. Untuk itu perancangan tata letak harus 

dapat menjamin atau menjaga fleksibilitas dari susunan mesin-mesin 

atau fasilitas-fasilitas pabrik dari kemungkinan tersebut. 

5. Memberi kemudahan, keamanan dan kenyamanan bagi karyawan. 

Untuk memberi kemudahan, keamanan dan kenyamanan bagi para 

karyawan, maka yang perlu diperhatikan dalam proses perancangan tata 

letak adalah bagaimana mengatur lingkungan kerja seperti pencahayaan 

atau penerangan, sirkulasi udara, temperatur, pembuangan limbah dan 

sebagainya. 

6. Meminimumkan material handling. 

Perancangan tata letak tidak dapat dipisahkan dengan masalah 

penanganan bahan. Setiap proses produksi tidak bisa dihindari adanya 

gerakan perpindahan bahan. Gerakan perpindahan bahan ini akan 

memberikan beban biaya yang tidak sedikit. 

7. Memperlancar proses produksi. 

Proses manufaktur akan menjadi lebih mudah jika telah dilakukan 

perancangan tata letak. Dengan menggunakan beberapa metode atau 

tipe-tipe tata letak yang sesuai, proses produksi akan berjalan sesuai 

dengan aliran proses yang telah digariskan. 

8. Meningkatkan efektivitas penggunaan tenaga kerja. 

Tata letak yang ada pada pabrik sangat besar pengaruhnya terhadap 

produktivitas tenaga kerja. Departemen yang disusun berdasarkan aliran 

produksi yang tepat, dengan peralatan pemindah bahan yang lebih 

modern seperti conveyor, crane, hoist, dan peralatan modern lainnya 
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akan mengurangi waktu dan tenaga yang digunakan para pekerja dalam 

melakukan pergerakan.9 

 

2.2.4 Tujuan Perencanaan dan Pengaturan Tata Letak Pabrik 

Tujuan utama dari tata letak fasilitas adalah mengatur area kerja dan 

segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi 

yang aman dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan kinerja dari 

operator. Lebih spesifik lagi suatu tata letak yang baik akan dapat 

memberikan keuntungan – keuntungan dalam sistem produksi, yaitu antara 

lain sebagai berikut: 

1. Menaikkan output produksi. 

Biasanya tata letak yang baik akan memberikan keluaran yang 

lebih besar dengan ongkos yang sama atau lebih sedikit, man hours yang 

lebih kecil, dan atau mengurangi jam kerja mesin. 

2. Mengurangi waktu tunggu (delay) 

Mengatur keseimbangan antara waktu operasi produksi dan beban 

dari masing – masing departemen atau mesin adalah bagian kerja dari 

mereka yang bertanggung jawab terhadap desain tata letak pabrik, 

sehingga dapat mengurangi waktu tunggu yang berlebihan. 

3. Mengurangi proses pemindahan material. 

Pada beberapa kasus proses pemindahan bahan bisa mencapai 

30% sampai 90% dari total biaya produksi, makan diperlukan usaha 

untuk mengatur tata letak fasilitas pabrik sehingga aktivitas pemindahan 

material dapat diminimalkan. 

4. Penghematan areal produksi, gudang, dan service. 

Perancangan tata letak fasilitas dapat mengatasi pemborosan area 

yang disebabkan oleh jalan lintas, material yang menumpuk, jarak antar 

mesin yang berlebihan, dan lain – lain. 

5. Penggunaan yang lebih besar dari pemakaian mesin, tenaga kerja, dan 

atau fasilitas produksi lainnya. 

Faktor – faktor pemanfaatan mesin, tenaga kerja dan lain – lain 

erat kaitannya dengan biaya produksi. Suatu tata letak yang terencana 

dengan baik, akan banyak membantu penggunaan elemen – elemen 

produksi yang lebih efektif dan efisien. 

6. Mengurangi inventory in process. 

Sistem produksi pada dasarnya menghendaki sedapat mungkin 

                                                 
9Arif, Muhammad. Op Cit hal. 25 



10 

 

 

 

bahan baku untuk berpindah dari suatu operasi ke operasi berikutnya 

secepat – cepatnya dan berusaha mengurangi bertumpuknya barang 

setengah jadi. 

7. Mengurangi risiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja dari operator. 

Perencanaan tata letak pabrik adalah juga ditujukan untuk 

membuat suasana kerja yang nyaman dan aman bagi mereka yang 

bekerja di dalamnya. Hal – hal yang bisa dianggap membahayakan bagi 

kesehatan dan keselamatan kerja dari operator harus dihindari. 

8. Mengurangi faktor – faktor yang biasa merugikan dan memengaruhi 

kualitas dari bahan baku ataupun produk jadi. 

Tata letak yang direncanakan secara baik akan dapat mengurangi 

kerusakan – kerusakan yang bisa terjadi pada bahan baku ataupun 

produk jadi. Getaran – getaran, debu, panas, dan lain- lain dapat secara 

mudah merusak kualitas material ataupun produk yang dihasilkan.10 

 

 

2.2.5 Faktor – Faktor Pertimbangan Tata Letak 

Dalam menyusun plant layout yang baik, perlu diketahui faktor-

faktor yang harus dipertimbangkan. Adapun faktor-faktor itu adalah 

sebagai berikut: 

1. Produk yang dihasilkan 

Mengenai produk yang dihasilkan ini perlu diperhatikan: 

a. Besar dan berat produk tersebut apabila produknya besar atau berat 

maka memerlukan handling yang khusus seperti fork truck atau 

conveyor yang di lantai, sehingga memerlukan ruangan bergerak. 

Sedangkan apabila produknya kecil dan ringan, handling akan lebih 

mudah dan ruangan bergeraknya tidak terlalu besar. 

b. Sifat dari produk tersebut yaitu apakah mudah pecah atau tidak, 

mudah rusak atau tahan lama. 

2. Urutan produksi 

Faktor ini penting terutama bagi product layout. Karena product layout 

penyusunannya didasarkan pada urutan-urutan produksinya 

(Operation Sequence). 

3. Kebutuhan akan ruangan yang cukup luas (Special Requirement). 

Dalam hal ini luas ruangan pabrik perlu diperhatikan. 

4. Peralatan/mesin-mesin itu sendiri.  

Berat mesin-mesinnya perlu diperhatikan, apabila berat maka 

                                                 
10Wignojosubroto, Srtitomo. Op Cit hal 68 
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diperlukan lantai yang kokoh. 

5. Maintenance dan Replacement.  

Mesin-mesin harus ditempatkan sedemikian rupa sehingga 

maintenance-nya mudah dilakukan dan replacement-nya juga mudah. 

6. Adanya keseimbangan kapasitas (Balance Capacity).  

Keseimbangan kapasitas harus diperhatikan terutama dalam product 

layout, karena mesin-mesin diatur menurut urutan-urutan (sequence) 

prosesnya. 

7. Minimum Movement.  

Dengan gerak yang sedikit, maka biayanya (cost) akan lebih rendah. 

8. Aliran (flow) dari material.  

Flow ini dapat digambarkan, yaitu merupakan arus yang harus diikuti 

oleh produknya pada waktu dia dibuat, gambar mana yang sangat 

penting bagi perencanaan lantai, atau ruangan pabrik (floor plant). 

9. Employe Area.  

Tempat kerja buruh di pabrik harus cukup luas, sehingga tidak 

mengganggu keselamatan dan kesehatannya serta kelancaran 

produksi. 

10. Service Area (seperti cafeteria, toilet, tempat istirahat, tempat parkir 

mobil, dan sebagainya).  

Service area diatur sedemikian rupa sehingga dekat dengan tempat 

kerja yang sangat dibutuhkan. 

11. Waiting area 

Untuk mencapai flow material yang optimum, maka harus diperhatikan 

tempat-tempat untuk menyimpan barang- barang di saat menunggu 

proses selanjutnya. 

12. Plant climate.  

Udara dalam pabrik harus diatur yaitu harus sesuai dengan keadaan 

produk dan buruh, jangan terlalu panas, jangan terlalu dingin, dan juga 

jangan merusak kesehatan buruh. 

13. Flexibility.  

Perubahan-perubahan dari produk atau proses/mesin-mesin dan 

sebagainya hampir tidak dapat dihindarkan, karena sesuai dengan 

perkembangan teknologi dan perubahan-perubahan kecil yang terjadi 

tidak memerlukan biaya yang tinggi.11 

 

                                                 
11Assauri, Sofjan. 2004. Manajemen Produksi dan Operasi. Edisi Revisi. Jakarta: Lembaga 

Penerbit Fakultas Ekonomi Universitas Indonesia. hal. 61 
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2.3 Peta Kerja 

Peta kerja adalah suatu alat yang menggambarkan kegiatan kerja secara 

sistematis dan jelas, (biasanya kerja produksi). Lewat peta-peta ini kita bisa 

melihat semua langkah atau kejadian yang dialami oleh suatu benda kerja dari 

mulai masuk ke pabrik (berbentuk bahan baku) kemudian menggambarkan 

semua langkah yang dialaminya, seperti transportasi, operasi mesin, pemeriksaan 

dan perakitan, sampai akhirnya menjadi produk jadi, baik produk lengkap, atau 

merupakan bagian dari produk lengkap. Adapun jenis peta kerja yang digunakan 

dalam tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

A. Peta Aliran Proses 

Peta aliran proses merupakan suatu peta yang menggambarkan semua 

aktivitas, baik aktivitas yang produktif (operasi dan inspeksi) maupun tidak 

produktif (transportasi, menunggu, dan menyimpan), dimana kegiatan yang 

terlibat dalam proses pelaksanaan kerja diuraikan secara detail dari awal 

hingga akhir. Dengan peta aliran proses, maka akan dapat diperoleh 

keuntungan antara lain: 

1. Meminimalkan operasi – operasi yang tidak perlu atau 

mengkombinasikannya dengan operasi lainnya. 

2. Meminimalkan aktivitas handling yang tidak efisien. 

3. Mengurangi jarak perpindahan material dari satu operasi ke operasi 

yang lain (langkah ini nantinya akan menjadi dasar pemikiran dalam hal 

pengaturan tata letak fasilitas pabrik). 

4. Mengurangi waktu yang terbuang sia-sia karena kegiatan yang tidak 

produktif, seperti menunggu atau transportasi. 

Untuk keperluan pembuatan peta operasi ini, American Society of 

Mechanical Engineers (ASME) membuat beberapa simbol standar yang 

menggambarkan jenis aktivitas dalam proses produksi, yaitu :12 

 

Tabel 2.1  

Simbol Peta Aliran Proses 

                                                 
12 Wignojosubroto, Srtitomo. Op Cit hal 98-99. 

Gambar Nama Keterangan 

 

Operasi 

Kegiatan Operasi terjadi jika sebuah 

objek (benda kerja/bahan baku) 

mengalami perubahan bentuk baik 

secara fisik maupun kimiawi, atau 

perakitan dengan objek lainnya. 
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Sumber: Wignjosubroto, 2009. 

 

 
 

Inspeksi 

Kegiatan inspeksi terjadi jika sebuah 

objek mengalami pengujian ataupun 

pengecekan ditinjau dari segi 

kuantitas maupun kualitas. 

 

Transportasi 

Kegiatan transportasi terjadi jika suatu 

objek dipindahkan dari satu lokasi ke 

lokasi lain. 

 

Menunggu  

(Delay) 

Kegiatan menunggu terjadi jika 

material, benda kerja, operator atau 

fasilitas kerja dalam keadaan berhenti 

atau tidak mengalami kegiatan 

apapun. 

 

Menyimpan 

(Storage) 

Proses penyimpanan terjadi jika objek 

disimpan dalam jangka waktu yang 

cukup lama. 

 

Aktivitas Ganda 

Aktivitas ganda untuk menunjukkan 

kegiatan yang secara bersama 

dilakukan oleh operator pada stasiun 

kerja yang sama pula. 
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BAB III 

KERANGKA KERJA PRAKTIK 

 

3.1 Lokasi dan Waktu Kerja Praktik 

3.1.1 Tempat Kerja Praktik 

Pelaksanaan kerja praktik dilakukan di bagian Toyota Production 

System PT TMMIN yang beralamat di Jalan Gaya Motor II No. 15, RT 09/09. 

Sungai Bambu, Tanjung Priok, Jakarta Utara, Daerah Khusus Ibukota Jakarta 

14330. 

 

3.1.2 Waktu Kerja Praktik 

Kerja Praktik yang berlangsung selama 6 bulan mulai dilaksanakan pada 

periode bulan Februari 2019 dan berakhir pada bulan Juli 2019. Kegiatan 

Kerja Praktik mengikuti jadwal kerja karyawan yaitu setiap hari senin sampai 

dengan jumat pada pukul 07:10 - 16:00 WIB. 

 

3.2 Lingkup Kerja Praktik 

3.2.1 Profil Perusahaan 

PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) merupakan 

perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang Otomotif. PT Toyota Motor 

Manufacturing Indonesia (TMMIN) memiliki beberapa pabrik yang terdiri 

dari dua pabrik yang berlokasi di area Sunter Jakarta Utara dan tiga pabrik 

yang berlokasi di area Karawang serta memiliki satu kantor pusat di area 

Jakarta Utara. PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) Sunter 

Dua Plant merupakan perusahaan manufaktur asal Jepang yang bergerak 

dibidang industri komponen outer dan inner untuk body mobil.  Produk yang 

dihasilkan oleh perusahaan ini adalah stamping part, produk Casting dan 

produk Dies & Jig (cetakan mobil). Perusahaan ini berdiri sejak 14 April 

1977. PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) Sunter Dua 

Plant melakukan pengiriman produk dalam bentuk komponen atau part ke 

PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) Karawang Plant Satu, 

PT TMMIN Karawang Plant Dua, dan PT TMMIN Karawang Plant Tiga 

serta pengiriman ekspor ke luar negeri untuk selanjutnya dilakukan proses 

Assembling.  
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PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) Sunter Dua Plant 

juga melakukan pengiriman pada PT Hino Motor Manufacturing Indonesia 

dalam bentuk komponen atau part untuk memenuhi kebutuhan perusahaan 

lain. 

Visi misi perusahaan adalah menghasilkan produk berkualitas global 

untuk menyesuaikan kebutuhan pasar di tiap negara serta terus berkontribusi 

terhadap pembangunan Indonesia. Pada dasarnya, tujuan dari pendirian 

perusahaan adalah untuk menghasilkan produk berkualitas sesuai dengan 

permintaan konsumen serta mencari keuntungan dalam jumlah besar agar 

mampu bertahan dalam persaingan pada dunia industri. 

 

3.2.2 Penempatan Kerja Praktik 

Penempatan kerja praktik pada PT TMMIN Sunter II Plant ditempatkan 

pada bagian Toyota Production System (TPS) selama enam bulan. Bagian 

Toyota Production System (TPS) pada perusahaan bertugas untuk mengatur 

dan mengelola jumlah produksi di perusahaan, serta membuat data resume 

index setiap line produksi atas pencapaian produksi harian. Pada tabel 

Resume Index Line Production terdapat ringkasan pencapaian Productivity 

yang diantaranya total part, waktu bersih, waktu kotor. Selain itu juga 

terdapat mengenai pencapaian mengenai Kehadiran, mulai dari jam pada saat 

kerja, pada saat lembur (Over Time) serta absen seperti cuti, sakit dan 

terlambat datang.  

 

Berikut ini adalah aktivitas yang dilakukan selama pelaksanaan kerja 

praktik adalah sebagai berikut:  

1. Pengenalan mengenai PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia. 

2. Mengikuti training tentang Fundamental Skill yang dilakukan di TLC 

(Toyota Learning Center). 

3. Membantu pembuatan identitas rak Kanban Temporary dalam rangka Go 

– Tei. 

4. Membantu memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post (rak untuk memasukkan 

Kanban) untuk produksi ke setiap Line Produksi (lokasi produksi dari 

masing-masing part) 

5. Membantu kegiatan Resume Index Line Production. 

6. Menghitung penilaian produksi harian berdasarkan KPI (key Performance 

Index) 

7. Membantu penyebaran kanban ke setiap line produksi (kanban boy). 
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3.3 Teknik Pemecahan Masalah 

Pada penyelesaian Tugas Akhir ini dibutuhkan beberapa data untuk 

mendukung proses penyelesaian permasalahan di perusahaan. Berikut ini data 

yang digunakan adalah sebagai berikut: 

3.3.1 Pengumpulan Data 

1. Data Primer  

Data primer merupakan data yang diperoleh langsung dari sumber data 

sebagai objek penulisan. Adapun teknik yang dilakukan dalam 

pengumpulan data primer adalah sebagai berikut: 

a. Observasi 

Pada kegiatan observasi dilakukan dengan melakukan kegiatan 

pengamatan langsung pada proses kerja pada bagian gudang barang 

jadi atau store dari mulai proses penyimpanan barang jadi hingga 

pengeluaran barang jadi. Berikut ini Data yang diperoleh dari data 

primer: 

1. Pengamatan proses penyimpanan dan pengeluaran barang jadi di 

store. 

2. Pengamatan proses pengiriman material dari store material ke 

bagian produksi. 

3. Penanganan barang sesuai karakteristiknya.  

4. Alat Material Handling yang digunakan perusahaan. 

 

b. Komunikasi 

Pengumpulan data juga dilakukan menggunakan komunikasi 

langsung (wawancara) dengan section head Toyota Production 

System terkait dengan luas penyimpanan gudang barang jadi secara 

keseluruhan, dan alat material handling yang digunakan serta jarak 

antara  gudang satu dengan lainnya.  

 

c. Dokumentasi  

Pengumpulan data menggunakan teknik dokumentasi dilakukan 

melalui studi pustaka yang dilakukan, baik di perusahaan, maupun 

tempat lainnya. Pengumpulan data atau informasi melalui teknik 

dokumentasi yang dilakukan di perusahaan, antara lain dalam bentuk 

foto sebagai data tambahan dan gambaran pelengkap lingkungan di 

perusahaan seperti proses produksi di perusahaan, foto gudang 

penyimpanan barang jadi di perusahaan.  
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2. Data Sekunder 

Data sekunder merupakan data yang tidak diperoleh secara langsung 

dari sumbernya. Data sekunder dapat berupa data dokumen yang 

diperlukan untuk pemecahan masalah. Berikut ini data yang diperoleh 

adalah sebagai berikut: 

1. Profil Perusahaan. 

2. Layout Aktual Area press production. 

 

3.3.2 Pengolahan Data 

Tujuan dilakukan pengolahan data adalah untuk melakukan 

pemecahan masalah di perusahaan sebagai usulan perbaikan berdasarkan 

hasil tugas akhir. Berdasarkan hasil kerja praktik diketahui bahwa di 

perusahaan terdapat permasalahan, store part yang penempatannya secara 

acak dan jarak tempuh forklift dari line produksi ke store part sebesar 683 

meter. 

Pengolahan data perusahaan dilakukan dengan melakukan klasifikasi 

atau pembagian store part, menghitung jarak dari line produksi dengan 

klasifikasi store part, menentukan jarak terendah antar line produksi 

dengan store part yang bertujuan untuk memperpendek jarak pergerakan 

forklift.  

Berikut ini adalah tahapan pengolahan data pengerjaan dalam 

penyelesaian masalah terkait dengan permasalahan yang terjadi adalah 

sebagai berikut:  

1. Melakukan pengumpulan data perusahaan. 

Pada kegiatan ini dilakukan pengumpulan data perusahaan 

berdasarkan hasil pengamatan mengenai proses aktivitas pada gudang 

barang jadi di perusahaan serta dokumen pendukung seperti layout 

gudang aktual, jarak antar area gudang.  Tujuannya adalah untuk 

menganalisa proses kegiatan penyimpanan di perusahaan untuk 

dijadikan usulan perbaikan terkait dalam meminimalkan jarak 

perpindahan forklift di perusahaan.  

2. Menggambarkan Layout Gudang Aktual. 

Pada kegiatan ini adalah menggambarkan kondisi aktual di 

perusahaan dengan menggambarkan layout gudang aktual dengan 

menggunakan aplikasi tata letak untuk mengetahui permasalahan di 

perusahaan dari segi meminimalkan jarak forklift. 
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3. Membuat Flow Diagram. 

Pada kegiatan ini adalah menggambarkan aliran proses kegiatan 

penyimpanan dan pengambilan barang jadi perusahaan sesuai dengan 

aktivitas harian yang dilakukan oleh pekerja di perusahan. Pada 

kegiatan ini perlu diketahui ukuran jarak antar line produksi dengan 

store part secara aktual. 

4. Melakukan Klasifikasi Store Part. 

Pada kegiatan ini dilakukan analisa part berdasarkan line yang 

melakukan produksi serta berdasarkan dari master list part, terdapat line 

produksi sebanyak 5 line yaitu line AA, line Z, line H, line I, dan line B 

sehingga klasifikasi store part yang dibutuhkan sebanyak 5 (lima) 

klasifikasi dan ditambah 1 store untuk penempatan service part. 

Terdapat total klasifikasi store part menjadi 6 klasifikasi. 

5. Menghitung Jarak Antara Line Produksi Dengan Store. 

Pada kegiatan ini dilakukan perhitungan jarak antara line produksi 

dengan store part yang telah diklasifikasikan menjadi 6 klasifikasi. Cara 

menghitung jarak antara line produksi dengan store part yaitu dihitung 

secara manual menggunakan aplikasi excel dengan  asumsi dari 

perusahaan berupa 1 cell sama dengan 1 meter. 

6. Menentukan Penempatan Part. 

Pada kegiatan ini yaitu menentukan penempatan store part diletakkan 

dalam satu Area klasifikasi store part dan penentuan penempatan 

berdasarkan jarak terendah antara line produksi dengan klasifikasi store 

part sehingga dapat mengurangi jarak perpindahan forklift. 

7. Pembuktian Luas Lantai Store Part. 

Pada kegiatan ini yaitu melakukan pembuktian bahwa luas lantai 

tersedia muat dengan luas lantai terpakai. 

8. Menganalisa hasil jarak alur forklift aktual dengan jarak alur forklift 

usulan perbaikan.  

Pada kegiatan ini dilakukan analisa apakah hasil usulan 

menghasilkan output jarak yang lebih baik dari sebelumnya atau tidak, 

apakah mudah diterapkan dalam waktu dekat atau tidak, analisa apakah 

hasil usulan dapat meminimalkan jarak pemindahan barang atau tidak. 

Hasil usulan perbaikan dibuat dalam tabel komparasi.   
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3.3.3 Kerangka Tugas Akhir 

Gambar 3.1 

Kerangka Tugas Akhir 

Mulai

Studi Lapangan

Identifikasi Masalah

Tujuan Masalah

Teknik Pengumpulan Data:
1. Observasi
2. Komunikasi
3. Dokumentasi

Pengolahan Data membuat 
Flow Diagram dan menghitung 

jarak Forklift saat ini

Usulan Perbaikan 
dan Analisa Usulan

Kesimpulan dan 
Saran

Data Primer Data Sekunder

Selesai

 
              Sumber: Data diolah, 2019. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Uraian Pekerjaan 
Kerja praktik dilaksanakan pada bagian Toyota Production System (TPS) 

PT TMMIN Sunter 2 dengan durasi pelaksanaan kerja praktik selama enam 

bulan, yaitu dimulai dari bulan Februari sampai dengan bulan Juli tahun 2019.  

 

Tabel 4.1 

Tabel Uraian Pekerjaan 

No. 
Waktu 

(Bulan) 
Kegiatan 

1 
Februari 

2019 

1. Pengenalan Mengenai PT Toyota Motor 

Manufacturing Indonesia 

2. Mengikuti Training Tentang Fundamental Skill 

2 Maret 2019 

1. Membantu Pembuatan Identitas Rak Kanban 

Temporary Dalam Rangka Go-Tei 

2. Membantu Memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post 

3 April 2019 

1. Membantu Kegiatan Resume Index Line 

Production 

2. Membantu Memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post 

4 Mei 2019 

1. Membantu Kegiatan Resume Index Line 

Production 

2. Membantu Memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post 

3. Menghitung Penilaian Produksi Harian 

Berdasarkan KPI 

5 Juni 2019 

1. Membantu Kegiatan Resume Index Line 

Production 

2. Membantu Memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post 

3. Menghitung Penilaian Produksi Harian 

Berdasarkan KPI 

6 Juli 2019 

1. Membantu Kegiatan Resume Index Line 

Production 

2. Membantu Memasukkan Kanban ke Tei-Tei Post 

3. Menghitung Penilaian Produksi Harian 

Berdasarkan KPI 
Sumber: Data diolah, 2019.
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Berikut adalah uraian pekerjaan yang dilakukan pada saat melaksanakan 

kerja praktik. 

1. Pengenalan mengenai PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia. 

Pada kegiatan ini, aktivitas yang dilakukan adalah kegiatan pengenalan 

mengenai keseluruhan aktivitas yang ada di PT Toyota Manufacturing 

Indonesia mulai dari pengenalan tentang divisi - divisi yang ada  di PT 

TMMIN, pengenalan tentang Kiken Yoochi Training (latihan menduga 

bahaya), peraturan apa saja yang ada di PT TMMIN, pengenalan tentang 

5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin) serta mempelajari mengenai 

berbagai macam potensi bahaya yang ada di lingkungan kerja serta 

pengenalan tentang APD (Alat Pelindung Diri) mulai dari sepatu safety, 

Arm Protector, Earplugs, dan lainnya. 

 

2. Mengikuti training tentang Fundamental Skill yang dilakukan di TLC 

(Toyota Learning Center). 

Pada kegiatan ini aktivitas yang dilakukan adalah fundamental skill 

adalah pengenalan mesin-mesin press, tentang garis besar proses Stamping, 

aliran proses Stamping, pengenalan nama-nama part mobil, pengenalan 

tentang Dies, pengenalan tentang Kanban, pengenalan proses produksi di 

perusahaan, pengenalan proses penyimpanan dan pengeluaran barang jadi. 

 

3. Membantu pembuatan identitas rak Kanban Temporary dalam rangka Go-

Tei. 

Pada kegiatan ini aktivitas yang dilakukan adalah melakukan 

pengiriman kanban ke setiap line produksi. Sebelum kanban dikirim ke 

setiap produksi, bagian member TPS membuat pattern production seluruh 

part untuk satu bulan ke depan berdasarkan jumlah permintaan dari 

konsumen. Pattern Production adalah dokumen yang berisi mengenai 

jadwal produksi yang akan dilakukan pada masing-masing line produksi di 

setiap hari. Tahapan selanjutnya adalah mempersiapkan jumlah kanban 

untuk kebutuhan part yang akan di produksi berdasarkan data pada 

dokumen pattern production. Dalam kegiatan produksi di PT TMMIN 

terdapat 2 tipe sistem produksi yaitu pull system dan push system. Pada 
sistem produksi pull system di perusahaan PT TMMIN proses yang 

dilakukan sebelum produksi adalah kanban boy memesan bahan baku steel 

sheet kepada bagian material control untuk kebutuhan produksi. Pada 

sistem produksi push system di perusahaan PT TMMIN proses yang 

dilakukan yaitu kanban boy langsung menyerahkan kanban kepada bagian 

produksi sesuai dengan kebutuhan part untuk produksi serta kanban boy 

menyesuaikan jam pengiriman kanban sesuai dengan jadwal cut off (jadwal 

pengiriman kanban boy) yang ada di pattern production. Proses 

selanjutnya, pekerjaan yang dilakukan kanban boy adalah mengambil 
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kembali kanban di bagian delivery. Kegiatan selanjutnya adalah kanban 

boy membawa kanban ke bagian kanban center untuk diletakkan kembali 

ke kesei post (lemari kanban) sesuai dengan nomor part yang sama untuk 

proses produksi selanjutnya. 

 

4. Membantu memasukkan kanban ke Tei-Tei Post (rak untuk memasukkan 

kanban) untuk produksi ke setiap Line Produksi (lokasi produksi dari 

masing-masing part). 

Pada kegiatan ini aktivitas yang dilakukan adalah mengelilingi area 

produksi untuk memasukkan Kanban ke dalam Tei-Tei Post dan Material 

Control yang bertujuan untuk memberikan informasi mengenai produk 

yang akan di produksi kepada bagian produksi dan bagian material control 

sesuai dengan Line produksi, Nomor Part, dan jam. Adapun rute yang 

dilewati dimulai dari: 

1. Kanban Room (Kesei Post) untuk mengambil kanban sesuai pattern 

yang sudah di tentukan. 

2. Line B. 

3. Line Z. 

4. Line AA. 

5. Delivery / Collecting (untuk mengambil kanban atas pesanan 

Customer) 

6. Line H 

7. Line I  

8. Material Control 

9. dan kembali lagi di Kesei Post 

 

5. Membantu kegiatan Resume Index Line Production. 

Resume Index Line Production adalah daftar ringkasan atas pencapaian 

pada setiap Line Produksi seperti Line Z, Line I, Line H, dan Line AA, pada 

tabel Resume Index Line Production terdapat ringkasan pencapaian 

Productivity yang diantaranya total part, waktu bersih, waktu kotor, dll. 

Selain itu juga terdapat mengenai pencapaian mengenai kehadiran, mulai 

dari jam pada saat kerja, pada saat lembur (over time) serta absen seperti 

cuti, sakit dan terlambat datang. Pada Resume Index Line Production 

terdapat pencapaian dari kedua Shift yaitu Shift white dan Red. 

Hal pertama yang dilakukan yaitu menghitung total waktu yang 

diperlukan dari trouble machine, trouble production dan trouble dies di 

hitung dari kedua shift tersebut. Setelah itu dilanjutkan dengan menghitung 

rata-rata waktu uchi dandori / Part di gabung dengan kedua shift dari 

masing - masing line yang ada, kemudian menghitung total waktu produksi 

bersih dan total waktu produksi kotor berdasarkan kedua shift dan hal 

terakhir yang dilakukan yaitu menghitung total part yang di hasilkan yang 
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dihasilkan. Setelah semua sudah dihitung, hasilnya akan di check dan 

diserahkan kepada manajer produksi. 

 

6. Menghitung penilaian produksi harian berdasarkan KPI (key Performance 

Index) 

Pada kegiatan ini aktivitas yang dilakukan yaitu mengambil dokumen 

KPI di bagian Asakai. Asakai adalah tempat berkumpul para line head dan 

group head untuk membicarakan permasalahan produksi di setiap masing 

– masing bagian di perusahaan. Setelah mengambil dokumen KPI 

selanjutnya data KPI di input secara manual berdasarkan hasil produksi 

setiap shift dan data pada board setiap line produksi.  

Kegiatan selanjutnya yaitu mengisi data dokumen KPI. Dalam 

dokumen KPI terdapat beberapa dokumen yaitu Different Process Time, 

Pencapaian Pattern Harian, Penyelesaian Kanban/pcs Harian. Pada 

dokumen Different Process Time data yang akan dihitung adalah jumlah 

perbedaan waktu antara planning dan actual dari seluruh part yang 

diproduksi pada shift tersebut. Pada dokumen Pencapaian Pattern Harian 

data yang dihitung adalah berdasarkan kolom reason, jika reason yang 

ditulis adalah “Tertinggal” yang artinya terdapat part yang tertinggal oleh 

shift sebelumnya dan harus dikerjakan terlebih dahulu oleh produksi, part 

tertinggal diakibatkan adanya abnormality pada produksi. Pada dokumen 

Penyelesaian Kanban/pcs harian data yang di hitung adalah perbandingan 

data planning kanban yang dikirim ke produksi setiap part dengan data 

aktual kanban yang telah di produksi. 

 

4.2 Pemecahan Masalah 

4.2.1 Layout Aktual Perusahaan 

Layout aktual didapat berdasarkan data dari perusahaan. Layout aktual 

terdiri dari beberapa fasilitas, yaitu line AA, line Z, line B, line H, line I, store 

part for all line mixed, Store Material, Store Dies line H, store dies line I, die 

maintenance barat, machine maintenance, dojo forklift, store pallet plastik, 

repair part, oasis TPS, Machine Maintenance, quality engineering, die 

maintenance timur. Pada kondisi aktual di perusahaan terjadi permasalahan 

jarak jalur forklift antara line produksi dengan store part jauh serta 

penempatan part di store secara acak. Oleh karena itu, diperlukan penataan 

tata letak store part untuk meminimalkan jarak alur forklift. Dalam kondisi 

aktual di perusahaan, penataan tata letak store part tidak berdasarkan line 

produksi. Berikut ini adalah gambar layout aktual perusahaan dapat dilihat 

pada Gambar 4.1.  

  



 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1 

Layout aktual Perusahaan 

 
Sumber: PT TMMIN Sunter 2.
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4.2.2 Prosedur Forklift 

Prosedur Forklift didapatkan berdasarkan data dari perusahaan. 

Prosedur forklift terdiri dari 6 aktivitas yaitu dimulai dari start atau stay 

forklift untuk menunggu jadwal produksi dimulai, melihat rencana produksi 

berupa tipe pallet, mengambil pallet kosong di area line, menaruh pallet 

kosong di area line produksi, mengangkat pallet isi part dan di taruh di transit 

part line, dan angkat pallet isi part ke store part serta susun sesuai dengan 

identitas part. Dapat dilihat pada tabel 4.2. 

 

Tabel 4.2 

Prosedur Alur Forklift Pengambilan Spare Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019.  

 

4.2.3 Flow Diagram 

Pada tahap pembuatan data flow diagram terdapat beberapa proses 

dimulai dari area stay forklift ke rencana produksi untuk dilakukan 

pengamatan berupa part yang akan diproduksi selanjutnya beserta tipe pallet 

yang digunakan. Proses selanjutnya, mengangkat pallet kosong di store dan 

dilakukan pemindahan pallet kosong ke line produksi. Proses selanjutnya, 

bagian forklift terdapat proses delay atau proses menunggu part selesai 

diproduksi. Kemudian, megangkat pallet isi part ke tempat transit part line 

untuk di susun.  Selanjutnya, pallet yang sudah di susun dari transit part line 

akan disimpan di store part. Dapat dilihat pada gambar 4.2 sampai gambar 

4.6. 

1

7
Taruh pallet isi sesuai dengan identitas dan susun sesuai standard 

tumpukan

4 Taruh pallet kosong di area line

5 Angkat pallet isi Part dari pallet change taruh di transit part line

6 Susun & angkat pallet isi part  dan kirim ke area store part

Prosedur Alur Forklift

Start

2 Melihat Rencana Produksi (Melihat type pallet)

3 Angkat pallet kosong dari store part
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Gambar 4.2 

Flow Diagram Line AA 

 
 Sumber: Data diolah, 2019.  

20 2020 20 20 20 19 325

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

ga
u

ge
 

b
la

n
gk

in
g

R
ep

ai
r 

Pa
rt

D
o

jo
 

Fo
rk

lif
t

KPI Production 
Board

Store Pallet 

Plastik

CONV.

CONV.

BOLSTERBOLSTER

MEJA

PALLET CHANGE

BOLSTERBOLSTER AA2

AA1

COV
.

CON
V.

OASIS 
I-LINE

BOLSTERBOLSTER H4

BOLSTERBOLSTER H3

BOLSTERBOLSTER H2

BOLSTERBOLSTER H1

PALLET CHANGE

P
A

R
T

 C
O

N
V

.

R
A

K
S

A
M

P
LE

SHEET CLEANER

Material 

check

EAST DIE MAINT

BOX WIRE

B4

MEJ

B3

B2

B1

PALLET EMPTY

C/F FRAME GROUP 
LINE AA 

PALLET 

ME

MEJ

C3

C4

C5

COV.

COV.

MEJ

MEJA

CONV
.

CONV.

CONV.

m
c

s
p
o
ti
n
g

B
O

K
 K

E
R

T
A

S

OASIS  MM

W/H MM

F
A

R
O

DISPLAY 
SPD

OASIS
D/M

REPAIR MM

GUDANG  DM

O
A

S
IS

  
 Q

-G
A

T
E

O
A

S
IS

  
H

  
L
IN

E

m

pa

pa

pa

rak 
sample r

a

c

meja

meja

palet 

m

rak 

samp

R
A

C
K

 D
IE

eR
A

C
K

 
D

IE

P
A
L
E
T

BOLSTERBOLSTER I4

BOLSTERBOLSTER I3

BOLSTERBOLSTER I2

BOLSTERBOLSTER I1

MEJ

PALLET CHANGE

CO
NV.

CO
NV.

CO
NV.

MEJA

ASAKAI

W/BW/B

M
A

T
E

R
IA

L

DIE MAINT.

PALLET CHANGE

BOLSTERBOLSTER Z4

MEJA MEJA 

BOLSTER
BOLSTE

R

BOLSTERBOLSTER

BOLSTERBOLSTER Z1

CONV

.

CONV

.

CONV

.

Z2

Z3

51211-

KK020

51211-

EFC B

51212-

IMV

51291-

IMV

61625.

6-

650AL

51212-

800A

63135-

IMV

51211-

800A

Mat preparation

skid 
mat

OASIS  DM
BOARD ACT  

DM

Mushol
a

Cover 
pit c/o 
scrap

MEJA 
CEK

MEJA 
CEK

MEJA 
CEK

RAK 

GUDANG

B4

HASU 
SCRAPWIRE ROOP

gu
d

an
g 

c/
s

PALET 

MATE
RIAL

48622-

700a

48621-

700a

48622-

800a

48621-

800a

M
A

T
E

R
IA

L

51133-
KK030

51134-
KK030

51116.26-
KK010

51131-KK010

51132-KK010

sc
ra

p
b

la
n

gk
in

g

51111.
21-

KK010

51111-
21-

KK010

12112-
0C010

12112-
0C010

51111.
21-

KK010

51222-

KK010

51222-

KK010

5 1 2 9 1 -IM V 6 1 2 3 1 -IM V

5 8 2 5 1 -BY
55715-BY

5 1 2 1 2 -640

6 1 7 3 5 -650

6 1 7 3 2 -650 6 1 7 3 1 -650

5 1 2 1 1 -EFC 5 7 4 1 1 .2  -EFC

57411.2-IMV

5 1 2 1 1 -640

OASIS QE

SPD PROJECT

51116 KK030

51116.26.33.34 PALLET KOSONG

51133 KK030

51126 KK030

51134 KK030

51111 KK010

51131 KK010

51121 KK010

51132 KK010

51131.32-KK010 pallet kosong

58311 OD210

58113 0D090

67149 KK010

67142 OWO30

61632 KK010

67142 0K060

67141 0K060

58111 0D060.170

67141 OWO30

61112 0W040

61111 0W040

61111 0W040

67149 0K080

63111 37230

63111 37230

61112 0W040

61632 KK010

67144 0K060

61631 KK010

61631 KK020

67143 0K060

58111-0D060.170(pallet 

kosong)

TR
A

N
SI

T
ST

O
R

E 
O

K
 A

FT
ER

 
C

H
EC

K
 Q

U
A

LI
TY

 
G

A
TE

TR
A

N
SI

T
ST

O
R

E 
O

K
 A

FT
ER

 
C

H
EC

K
 Q

U
A

LI
TY

 
G

A
TE

6 7 3 1 1.2
3 7 0 2 0

5 7 4 5 1
0 W0 1 0

5 5 7 4 1
3 7 0 6 1

6 7 1 2 1.2
0 W0 20

6 7 1 2 1.2
OWO2 0

5 5 7 4 1
3 7 0 6 1

6 1 1 4337
0 4 1

6 1 1 4 4 705 0

6 1 2 31.23
7 0 7 0

5 8 2 1437
1 0 0

5 8 2 7 10

W0 1 0

5 8 2 1 3
3 7 1 2 0

5 8 2 7 20
W0 1 0

6 7 1 4 5.6
OW O2 0

6 3 1 3237
1 4 0

6 7 1 5 1
3 7 0 1 0

5 5 7 1137

0 9 2

6 3 1 3237

1 4 0

6 7 1 5137
0 1 0

5 3721
0 W01
0

5 3722
3 7 060

6 7146
0 D1 0
0

6 1161
3 7 050

6 1162
3 7 050

6 1622
0 D0 7
0

6 7148
0 D0 6
0

6 1162
3 7 050

6 1161
3 7 050

5 3721
0 W01
0

5 3722
3 7060  

5 7411
0 K 020

5 8251
0 W 01
1

5 7412
0 K 020

6 1768
OW O
4 0

5 8295
3 7 060

6 1769
0 W04
0

6 1626
0 D0 3
0

6 7147
0 D0 6
0

6 1625
0 D0 3
0

6 7145
0 D0 1
0

6 1621
0 D0 3
0

5 7 4 1 2
0 D1 1 0

6 1 7 3 1
0 D0 5 0

4 8 6 2 2
0 D0 8 0

5 7 4 1 1
0 D1 1 0

6 1 7 3 2
0 D0 5 0

61631
0D030

61632
0D030

4 8 6 2 1
0 D0 8 0

58311

0K190

51111.21-KK010

53321-KK010

58111

58111-0D200

67112

64111

67111 37150

67141.2.3.4

67149-KKO10/0K080

58111

KK040

58111

KK030

58111

KK020

58111

KK010

58111.2-0D200

67111.2-BY

67149-640

PALLET KOSONG

58311

0K200

67149

KK020

PALLET KOSONG

67149

12112-0C010

PALLET KOSONG

58311

0K153

55111

0D400

53813.4-BY

PALLET KOSONG

55111

KK030

55111

KK020

53321

12112

58211

KK010

61631

0K020

61632

0K020

58111

0D080

53321

PALLET KOSONG

58311

pallet kosong

type A

51211

0D140

53814

0W010

61735

KK010

51212

0D150

53813

0W010

61736

KK010

57451

0W010

51211

0D080

58211

0D130

61734

0K040

61733

0K030

51211

KK020

51212

KK020

55715

0W011

48621

OD100

61732

KK010

48621

0D100

61731

KK010

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

51211

0D140

51211

KK010

57411

KK010

55711

37092

55711

37092

51221

KK010

58422

37120

61744

kk010

58421

37060

61743

kk010

67149

0D070

64151

0W010

51222

KK010

58211

OD180

55111

KK040

55111

KK010

61634

57612

61633

57611

57412

KK010

61631-

KK010

P alle t K o son g
typ e A

P alle t K o son g
typ e A

58211
0D 140

5 8 2 1 1 -0D140  
P alle t ko so n g

58335.6
0W011

61724
0K020

64171
37100

58412
0W020

61723
0k020

64172
0W010

61531.2
37050.40

58171
37070

61413
37060

67146
OD 130

67148
K0010

53712
KK040

67145
K0010

53712
KK030

67148
KK010

67146
K0010

53711
KK040

67147
K0010

53711
KK030

61616
0k020

61615
0k020

67145
0D 130

61736
0D 140

61735
OD 130

61636
OD 100

61635
OD100

61712
0D 110

61711
OD 110

61746
0k021

61745
0K021

61414
37020

67148
0K050

67147
0K050

67145
0K040

67146
0K040

67147
K0010

67147
KK010

67146
KK010

67145
KKO10

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

51262
0K020

pallet kosong
type B

67146
0K020

Pallet Kosong
type A

55729
37100

51212
0D 090

55729
PALLET KOSONG

58311
0D 070

67149
0D 060

51212
KK010

61743
KK010

58111
0W010

67149OD 060 
PALLET KOSONG

61744
KK010

51252
KK020

55111
0D 530

55111
0D 540

OASIS
C-LINE

OASIS TPS

BOARD ACT LINE C

BOARD ACT LINE 
B/ TAMAN

OASIS
B-LINE

BOARD ACT LINE B

PEMBALIK SCRAP
BOARD

DISPLAY DM

WHITE BODY 
INNOVA

KANBA

PALLET 

PALLET 

PALLET 

RACK 

MEJA 

MEJA 

MEJA 

MEJA 

RACK 

51241-

MEJA 

MEJA 

61636-

61635-

61625.6- 57412

61768.9

64171.261231.2-

58412-58316-

58412-61731.2-

58295-61731.2-

57156-

61735.6

51262-

61531.261621.2-

61313.4

61735.6

53813.4-

WIRE 

61623.4

DIE MAINT.

S2

R
E
P 
B

ST
O

R
E

S/
P

S
T

O
R

E
 D

IE
 S

E
V

IC
E

 P
A

R
T

3 0 0 02 8 0 0 2 8 0 02 8 0 03 0 0 0

64111-BY  / 

S/P

58211-650 /

67149-660 / 55111-660 /

S/P

61631.2-EFC C  61633.4-EFC C  

63111-BY / 61111-BY  / 

58111-EFC  C 

53321-660 /

67149-EFC C /

58111-640 /

space T/L

61112-BY  / 

67143.4-660 /

55111-EFC C  / 

67141.2-660 /58311-IMV  / 

58211-EFC C / 

58311-EFC C / 

58111.2-VIOS / 

53321-660 /

58211-VIOS  /

67149-650 /

58211-800 / 

58311-800 / 58111.1-800 / 55111-800 / 58113-800 / 

Baby C/O
6

6

6 1 1 4

6 1

6 1

5 57

6 1 4 1

5 7 451-

6 1 6 3

6 7 14

6

5 7 6

5

6 1 7 7

5 37

6 1 1 2

6 1 6 3

6

6 161

6

5 3 8 1

5

6

6

6 1 6 3

6 1 7 3

5

6 17

5 571

5 11

6 16

6 16

6

6 1 6 3

6 174

5 82

6 7

5 57

5 7 6 1

6 7 1 47.

genie 

boom

mej
a 

per

board act

MATERIAL
FOR ALL 

LINE STORE DIES 
LINE H

STORE DIES 
LINE I

LINE
H

LINE
ILINE

AA

LINE
Z

LINE C

DM TIMUR

DM BARAT

Machine 
Maintenance

Quality 
Engineerin

g

LINE
B

1

1

1

2

2 2

2

2

3

33 4

1

4

4



27 

 

 

 

Gambar 4.3 

Flow Diagram Line Z 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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Gambar 4.4 

Flow Diagram Line H 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

20 2020 20 20 20 19 325

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

ga
u

ge
 

b
la

n
gk

in
g

R
ep

ai
r 

Pa
rt

D
o

jo
 

Fo
rk

lif
t

KPI Production 
Board

Store Pallet 

Plastik

CONV.

CONV.

BOLSTERBOLSTER

MEJA

PALLET CHANGE

BOLSTERBOLSTER AA2

AA1

COV
.

CON
V.

OASIS 
I-LINE

BOLSTERBOLSTER H4

BOLSTERBOLSTER H3

BOLSTERBOLSTER H2

BOLSTERBOLSTER H1

PALLET CHANGE

P
A

R
T

 C
O

N
V

.

R
A

K
S

A
M

P
LE

SHEET CLEANER

Material 

check

EAST DIE MAINT

BOX WIRE

B4

MEJ

B3

B2

B1

PALLET EMPTY

C/F FRAME GROUP 
LINE AA 

PALLET 

ME

MEJ

C3

C4

C5

COV.

COV.

MEJ

MEJA

CONV
.

CONV.

CONV.

m
c

s
p
o
ti
n
g

B
O

K
 K

E
R

T
A

S

OASIS  MM

W/H MM

F
A

R
O

DISPLAY 
SPD

OASIS
D/M

REPAIR MM

GUDANG  DM

O
A

S
IS

  
 Q

-G
A

T
E

O
A

S
IS

  
H

  
L
IN

E

m

pa

pa

pa

rak 
sample r

a

c

meja

meja

palet 

m

rak 

samp

R
A

C
K

 D
IE

eR
A

C
K

 
D

IE

P
A
L
E
T

BOLSTERBOLSTER I4

BOLSTERBOLSTER I3

BOLSTERBOLSTER I2

BOLSTERBOLSTER I1

MEJ

PALLET CHANGE

CO
NV.

CO
NV.

CO
NV.

MEJA

ASAKAI

W/BW/B

M
A

T
E

R
IA

L

DIE MAINT.

PALLET CHANGE

BOLSTERBOLSTER Z4

MEJA MEJA 

BOLSTER
BOLSTE

R

BOLSTERBOLSTER

BOLSTERBOLSTER Z1

CONV

.

CONV

.

CONV

.

Z2

Z3

51211-

KK020

51211-

EFC B

51212-

IMV

51291-

IMV

61625.

6-

650AL

51212-

800A

63135-

IMV

51211-

800A

Mat preparation

skid 
mat

OASIS  DM
BOARD ACT  

DM

Mushol
a

Cover 
pit c/o 
scrap

MEJA 
CEK

MEJA 
CEK

MEJA 
CEK

RAK 

GUDANG

B4

HASU 
SCRAPWIRE ROOP

gu
d

an
g 

c/
s

PALET 

MATE
RIAL

48622-

700a

48621-

700a

48622-

800a

48621-

800a

M
A

T
E

R
IA

L

51133-
KK030

51134-
KK030

51116.26-
KK010

51131-KK010

51132-KK010

sc
ra

p
b

la
n

gk
in

g

51111.
21-

KK010

51111-
21-

KK010

12112-
0C010

12112-
0C010

51111.
21-

KK010

51222-

KK010

51222-

KK010

5 1 2 9 1 -IM V 6 1 2 3 1 -IM V

5 8 2 5 1 -BY
55715-BY

5 1 2 1 2 -640

6 1 7 3 5 -650

6 1 7 3 2 -650 6 1 7 3 1 -650

5 1 2 1 1 -EFC 5 7 4 1 1 .2  -EFC

57411.2-IMV

5 1 2 1 1 -640

OASIS QE

SPD PROJECT

51116 KK030

51116.26.33.34 PALLET KOSONG

51133 KK030

51126 KK030

51134 KK030

51111 KK010

51131 KK010

51121 KK010

51132 KK010

51131.32-KK010 pallet kosong

58311 OD210

58113 0D090

67149 KK010

67142 OWO30

61632 KK010

67142 0K060

67141 0K060

58111 0D060.170

67141 OWO30

61112 0W040

61111 0W040

61111 0W040

67149 0K080

63111 37230

63111 37230

61112 0W040

61632 KK010

67144 0K060

61631 KK010

61631 KK020

67143 0K060

58111-0D060.170(pallet 

kosong)

TR
A

N
SI

T
ST

O
R

E 
O

K
 A

FT
ER

 
C

H
EC

K
 Q

U
A

LI
TY

 
G

A
TE

TR
A

N
SI

T
ST

O
R

E 
O

K
 A

FT
ER

 
C

H
EC

K
 Q

U
A

LI
TY

 
G

A
TE

6 7 3 1 1.2
3 7 0 2 0

5 7 4 5 1
0 W0 1 0

5 5 7 4 1
3 7 0 6 1

6 7 1 2 1.2
0 W0 20

6 7 1 2 1.2
OWO2 0

5 5 7 4 1
3 7 0 6 1

6 1 1 4337
0 4 1

6 1 1 4 4 705 0

6 1 2 31.23
7 0 7 0

5 8 2 1437
1 0 0

5 8 2 7 10

W0 1 0

5 8 2 1 3
3 7 1 2 0

5 8 2 7 20
W0 1 0

6 7 1 4 5.6
OW O2 0

6 3 1 3237
1 4 0

6 7 1 5 1
3 7 0 1 0

5 5 7 1137

0 9 2

6 3 1 3237

1 4 0

6 7 1 5137
0 1 0

5 3721
0 W01
0

5 3722
3 7 060

6 7146
0 D1 0
0

6 1161
3 7 050

6 1162
3 7 050

6 1622
0 D0 7
0

6 7148
0 D0 6
0

6 1162
3 7 050

6 1161
3 7 050

5 3721
0 W01
0

5 3722
3 7060  

5 7411
0 K 020

5 8251
0 W 01
1

5 7412
0 K 020

6 1768
OW O
4 0

5 8295
3 7 060

6 1769
0 W04
0

6 1626
0 D0 3
0

6 7147
0 D0 6
0

6 1625
0 D0 3
0

6 7145
0 D0 1
0

6 1621
0 D0 3
0

5 7 4 1 2
0 D1 1 0

6 1 7 3 1
0 D0 5 0

4 8 6 2 2
0 D0 8 0

5 7 4 1 1
0 D1 1 0

6 1 7 3 2
0 D0 5 0

61631
0D030

61632
0D030

4 8 6 2 1
0 D0 8 0

58311

0K190

51111.21-KK010

53321-KK010

58111

58111-0D200

67112

64111

67111 37150

67141.2.3.4

67149-KKO10/0K080

58111

KK040

58111

KK030

58111

KK020

58111

KK010

58111.2-0D200

67111.2-BY

67149-640

PALLET KOSONG

58311

0K200

67149

KK020

PALLET KOSONG

67149

12112-0C010

PALLET KOSONG

58311

0K153

55111

0D400

53813.4-BY

PALLET KOSONG

55111

KK030

55111

KK020

53321

12112

58211

KK010

61631

0K020

61632

0K020

58111

0D080

53321

PALLET KOSONG

58311

pallet kosong

type A

51211

0D140

53814

0W010

61735

KK010

51212

0D150

53813

0W010

61736

KK010

57451

0W010

51211

0D080

58211

0D130

61734

0K040

61733

0K030

51211

KK020

51212

KK020

55715

0W011

48621

OD100

61732

KK010

48621

0D100

61731

KK010

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

pallet kosong

type A

51211

0D140

51211

KK010

57411

KK010

55711

37092

55711

37092

51221

KK010

58422

37120

61744

kk010

58421

37060

61743

kk010

67149

0D070

64151

0W010

51222

KK010

58211

OD180

55111

KK040

55111

KK010

61634

57612

61633

57611

57412

KK010

61631-

KK010

P alle t K o son g
typ e A

P alle t K o son g
typ e A

58211
0D 140

5 8 2 1 1 -0D140  
P alle t ko so n g

58335.6
0W011

61724
0K020

64171
37100

58412
0W020

61723
0k020

64172
0W010

61531.2
37050.40

58171
37070

61413
37060

67146
OD 130

67148
K0010

53712
KK040

67145
K0010

53712
KK030

67148
KK010

67146
K0010

53711
KK040

67147
K0010

53711
KK030

61616
0k020

61615
0k020

67145
0D 130

61736
0D 140

61735
OD 130

61636
OD 100

61635
OD100

61712
0D 110

61711
OD 110

61746
0k021

61745
0K021

61414
37020

67148
0K050

67147
0K050

67145
0K040

67146
0K040

67147
K0010

67147
KK010

67146
KK010

67145
KKO10

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

pallet kosong
type B

51262
0K020

pallet kosong
type B

67146
0K020

Pallet Kosong
type A

55729
37100

51212
0D 090

55729
PALLET KOSONG

58311
0D 070

67149
0D 060

51212
KK010

61743
KK010

58111
0W010

67149OD 060 
PALLET KOSONG

61744
KK010

51252
KK020

55111
0D 530

55111
0D 540

OASIS
C-LINE

OASIS TPS

BOARD ACT LINE C

BOARD ACT LINE 
B/ TAMAN

OASIS
B-LINE

BOARD ACT LINE B

PEMBALIK SCRAP
BOARD

DISPLAY DM

WHITE BODY 
INNOVA

KANBA

PALLET 

PALLET 

PALLET 

RACK 

MEJA 

MEJA 

MEJA 

MEJA 

RACK 

51241-

MEJA 

MEJA 

61636-

61635-

61625.6- 57412

61768.9

64171.261231.2-

58412-58316-

58412-61731.2-

58295-61731.2-

57156-

61735.6

51262-

61531.261621.2-

61313.4

61735.6

53813.4-

WIRE 

61623.4

DIE MAINT.

S2

R
E
P 
B

ST
O

R
E

S/
P

S
T

O
R

E
 D

IE
 S

E
V

IC
E

 P
A

R
T

3 0 0 02 8 0 0 2 8 0 02 8 0 03 0 0 0

64111-BY  / 

S/P

58211-650 /

67149-660 / 55111-660 /

S/P

61631.2-EFC C  61633.4-EFC C  

63111-BY / 61111-BY  / 

58111-EFC  C 

53321-660 /

67149-EFC C /

58111-640 /

space T/L

61112-BY  / 

67143.4-660 /

55111-EFC C  / 

67141.2-660 /58311-IMV  / 

58211-EFC C / 

58311-EFC C / 

58111.2-VIOS / 

53321-660 /

58211-VIOS  /

67149-650 /

58211-800 / 

58311-800 / 58111.1-800 / 55111-800 / 58113-800 / 

Baby C/O
6

6

6 1 1 4

6 1

6 1

5 57

6 1 4 1

5 7 451-

6 1 6 3

6 7 14

6

5 7 6

5

6 1 7 7

5 37

6 1 1 2

6 1 6 3

6

6 161

6

5 3 8 1

5

6

6

6 1 6 3

6 1 7 3

5

6 17

5 571

5 11

6 16

6 16

6

6 1 6 3

6 174

5 82

6 7

5 57

5 7 6 1

6 7 1 47.

genie 

boom

mej
a 

per

board act

MATERIAL
FOR ALL 

LINE STORE DIES 
LINE H

STORE DIES 
LINE I

LINE
H

LINE
ILINE

AA

LINE
Z

LINE C

DM TIMUR

DM BARAT

Machine 
Maintenance

Quality 
Engineerin

g

LINE
B

2

3

3

5

1

5

1

1

1

2

2 1

1 3

4

4



29 

 

 

 

Gambar 4.5 

Flow Diagram Line I 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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Gambar 4.6 

Flow Diagram Line B 

  
Sumber: Data diolah, 2019.
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Urutan alur forklift pada flow diagram yaitu dimulai dari menunggu 

jadwal produksi dimulai dilambangkan dengan gambar D atau delay, 

selanjutnya driver forklift menuju line produksi untuk melihat rencana 

produksi dan dilambangkan dengan operasi 1. Alur forklift selanjutnya, 

mengambil pallet kosong di line produksi dan dilambangkan dengan operasi 

2. Selanjutnya, driver forklift meletakan pallet kosong ke line produksi dan 

dilambangkan dengan operasi 3. Berikutnya, driver forklift memindahkan 

pallet isi part ke transit untuk disusun dan dilambangkan dengan operasi 4. 

Selanjutnya, driver forklift membawa pallet isi part ke store part untuk 

disimpan dan dilambangkan dengan segitiga terbalik 1. 

 

4.2.4 Jarak Aktual Alur Forklift 

Alur forklift produksi yang ada pada perusahaan PT TMMIN Sunter 2 

ini dimulai dari parkir area forklift atau area stay forklift pada setiap line, 

selanjutnya forklift menuju papan rencana produksi untuk melihat part yang 

akan diproduksi selanjutnya dan tipe pallet yang digunakan. Selanjutnya 

pengemudi forklift menuju store part for all line mixed untuk mengambil 

pallet kosong dan kemudian diletakkan pada pallet change untuk digunakan 

produksi selanjutnya. Kemudian forklift mengangkat part yang sudah jadi 

atau telah di produksi dan di pindahkan ke area store part. Berikut adalah 

jarak alur pergerakan forklift pada setiap line produksi: 

 

Tabel 4.3 

Jarak Pergerakan Forklift Aktual 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

LINE AA 

(meter)

LINE Z 

(meter)

LINE H 

(meter)

LINE I 

(meter)

LINE B 

(meter)

1

505 711 493 588 405
Total Jarak 

(meter)

-

47

138

107

3

110

- - -

7
Taruh pallet isi sesuai dengan identitas dan susun 

sesuai standard tumpukan

Taruh pallet kosong di area line

2 9 27 9

5
Angkat pallet isi Part dari pallet change taruh di 

transit part line
118 226 125

6
Susun & angkat pallet isi part  dan kirim ke area 

store part
-

118 224 103 131

4

Urutan Pekerjaan Forklift ( Aktual )

Start
77 72 124 180

2 Melihat Rencana Produksi (Melihat type pallet)

190

125

180 114 143

3 Angkat pallet kosong dari store part
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4.2.5 Klasifikasi Store Part 

Pada klasifikasi store part dilakukan pembagian menjadi beberapa 

bagian atau klasifikasi. Klasifikasi store part berdasarkan jumlah line 

produksi dan service part, setiap klasifikasi store part penempatan part 

dilakukan berdasarkan master list part line produksi. Berikut ini gambar 

klasifikasi store part terdapat pada gambar 4.7. 

 

Gambar 4.7 

Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada gambar 4.7 dapat diketahui bahwa klasifikasi dibagi 

menjadi 6 area. Dari enam area tersebut diperoleh dari jumlah line produksi 

yang ada di perusahaan dan produk service part. Pada jumlah line produksi 

yang terdapat di perusahaan sebanyak 5 line produksi yaitu Line AA, Line Z, 

Line H, Line I dan Line B. 

 

 

4.2.6 Jarak Antara Line Produksi Dengan Klasifikasi Store Part 

Pada penentuan jarak antara line produksi dengan klasifikasi store part 

dihitung secara manual berdasarkan asumsi perusahaan menggunakan 

aplikasi excel dengan 1 cell sama dengan 1 meter. Berikut ini dapat dilihat 

pada tabel 4.4 sampai tabel 4.8. 
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Gambar 4.8 

Jarak Line AA ke Setiap Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Tabel 4.4 

Jarak Usulan Line AA ke Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada gambar 4.8 dan tabel 4.4 dapat dilihat bahwa pada 

line AA jarak diperoleh dari line produksi ke setiap klasifikasi store part. 

Pada tabel 4.4 diketahui jarak dari line produksi ke store part 1 sebesar 80 
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meter. Jarak dari line produksi ke store part 2 sebesar 100 meter. Jarak dari 

line produksi ke store part 3 sebesar 109 meter. Jarak dari line produksi ke 

store part 4 sebesar 129 meter. Jarak dari line produksi ke store part 5 

sebesar 139 meter. Jarak dari line produksi ke store part 6 sebesar 159 meter. 

Diketahui bahwa jarak terendah dari line produksi ke klasifikasi store part 

yaitu store part 1 sebesar 80 meter, jarak terendah ke dua 100 meter untuk 

store part 2. Namun, pada store part 1 sudah digunakan untuk line Z karena 

jarak antara line Z dengan klasifikasi store part jauh dan untuk store part 2 

sudah digunakan untuk line I karena jarak terendah antara line I dengan 

klasifikasi store part, sehingga peletakan area store part untuk part hasil 

produksi line AA diletakkan pada store part 3. 

 

Gambar 4.9 

Jarak Line Z ke Setiap Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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Tabel 4.5 

Jarak Usulan Line Z ke Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada gambar 4.9 dan tabel 4.5 dapat dilihat bahwa pada 

line Z jarak diperoleh dari line produksi ke setiap klasifikasi store part. Pada 

tabel 4.5 diketahui jarak dari line produksi ke store part 1 sebesar 182 meter. 

Jarak dari line produksi ke store part 2 sebesar 203 meter. Jarak dari line 

produksi ke store part 3 sebesar 211 meter. Jarak dari line produksi ke store 

part 4 sebesar 232 meter. Jarak dari line produksi ke store part 5 sebesar 242 

meter. Jarak dari line produksi ke store part 6 sebesar 262 meter. Diketahui 

bahwa jarak terendah dari line produksi ke klasifikasi store part yaitu store 

part 1 sebesar 182 meter dan jarak terendah ke dua 203 meter untuk store 

part 2, sehingga peletakan area store part untuk part hasil produksi line Z 

diletakkan pada store part 1. 

Tabel 4.6 

Jarak Usulan Line H ke Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

Line Produksi Store Part
Jarak 

(meter)

Urutan Jarak 

Terendah

Store Part 1 182 1

Store Part 2 203 2

Store Part 3 211 3

Store Part 4 232 4

Store Part 5 242 5

Store Part 6 262 6

Jarak Usulan Line Produksi - Store Part

Line Z

Line Produksi Store Part
Jarak 

(meter)

Urutan Jarak 

Terendah

Store Part 1 81 2

Store Part 2 62 1

Store Part 3 110 4

Store Part 4 91 3

Store Part 5 140 6

Store Part 6 121 5

Line H

Jarak Usulan Line Produksi - Store Part
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Gambar 4.10 

Jarak Line H ke Setiap Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada gambar 4.10 dan tabel 4.6 dapat dilihat bahwa pada 

line H jarak diperoleh dari line produksi ke setiap klasifikasi store part. Pada 

tabel 4.6 diketahui jarak dari line produksi ke store part 1 sebesar 81 meter. 

Jarak dari line produksi ke store part 2 sebesar 62 meter. Jarak dari line 

produksi ke store part 3 sebesar 110 meter. Jarak dari line produksi ke store 

part 4 sebesar 91 meter. Jarak dari line produksi ke store part 5 sebesar 140 

meter. Jarak dari line produksi ke store part 6 sebesar 121 meter. Diketahui 

bahwa jarak terendah dari line produksi ke klasifikasi store part yaitu store 

part 2 sebesar 62 meter dan jarak terendah ke dua 81 meter untuk store part 

1. Namun, store part 1 sudah digunakan untuk line Z karena jarak antara line 

Z dengan klasifikasi store part jauh dan untuk store part 2 sudah digunakan 

untuk line I karena jarak terendah antara line I dengan klasifikasi store part, 

sehingga peletakan area store part untuk part hasil produksi line H 

diletakkan pada store part 4. 
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Gambar 4.11 

Jarak Line I ke Setiap Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

Tabel 4.7 

Jarak Usulan Line I ke Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada gambar 4.11 dan tabel 4.7 dapat dilihat bahwa pada 

line I jarak diperoleh dari line produksi ke setiap klasifikasi store part. Pada 

tabel 4.7 diketahui jarak dari line produksi ke store part 1 sebesar 107 meter. 

Jarak dari line produksi ke store part 2 sebesar 88 meter. Jarak dari line 
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produksi ke store part 3 sebesar 136 meter. Jarak dari line produksi ke store 

part 4 sebesar 117 meter. Jarak dari line produksi ke store part 5 sebesar 166 

meter. Jarak dari line produksi ke store part 6 sebesar 147 meter. Diketahui 

bahwa jarak terendah dari line produksi ke klasifikasi store part yaitu store 

part 2 sebesar 88 meter dan jarak terendah ke dua 107 meter untuk store part 

1, sehingga peletakan area store part untuk part hasil produksi line I 

diletakkan pada store part 2. 

Tabel 4.8 

Jarak Usulan Line B ke Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Gambar 4.12 

Jarak Line B ke Setiap Klasifikasi Store Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

Line Produksi Store Part
Jarak 

(meter)

Urutan Jarak 

Terendah

Store Part 1 130 5

Store Part 2 150 6

Store Part 3 100 3

Store Part 4 120 4

Store Part 5 71 1

Store Part 6 91 2
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Berdasarkan pada gambar 4.12 dan tabel 4.8 dapat dilihat bahwa pada 

line B jarak diperoleh dari line produksi ke setiap klasifikasi store part. Pada 

tabel 4.7 diketahui jarak dari line produksi ke store part 1 sebesar 130 meter. 

Jarak dari line produksi ke store part 2 sebesar 150 meter. Jarak dari line 

produksi ke store part 3 sebesar 100 meter. Jarak dari line produksi ke store 

part 4 sebesar 120 meter. Jarak dari line produksi ke store part 5 sebesar 71 

meter. Jarak dari line produksi ke store part 6 sebesar 91 meter. Diketahui 

bahwa jarak terendah dari line produksi ke klasifikasi store part yaitu store 

part 5 sebesar 71 meter dan jarak terendah ke dua 91 meter untuk store part 

6, sehingga peletakan area store part untuk part hasil produksi line B 

diletakkan pada store part 5. 

 

4.2.7 Menentukan Peletakan Spare Part 

Pada kegiatan dalam menentukan peletakan spare part berdasarkan 

jarak terendah dan pengalokasian spare part berdasarkan master list part 

sesuai dengan kebutuhan dan tipe pallet. Berikut ini adalah hasil 

pengalokasian part berdasarkan master list part dapat dilihat pada gambar 

4.13. 

Gambar 4.13 

Peletakan Spare Part Berdasarkan Master List Part 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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Berdasarkan pada gambar 4.13 dapat dilihat bahwa klasifikasi store 

part di tempatkan berdasarkan jarak terendah antara line produksi dengan 

store part. Pada pembagian store part di bagi menjadi 6 klasifikasi, line Z 

berada di klasifikasi store part 1 dikarenakan pada line Z memiliki jarak 

terjauh daripada line produksi lainnya dan memiliki jarak terendah dari line 

produksi dengan klasifikasi store part 1 sebesar 182 meter. Selanjutnya, line 

AA berada di klasifikasi store part 3, hal ini dikarenakan klasifikasi store 

part 2 sudah digunakan line I dengan jarak terendah sebesar 88 meter. 

Selanjutnya, line H berada di klasifikasi store part 4, hal ini dikarenakan 

untuk memperkecil selisih jarak antara line H dan line I ke klasifikasi store 

part. Selanjutnya, line B berada di klasifikasi store part 5 dikarenakan pada 

line B memiliki jarak terdekat dengan store part 5 dan memiliki jarak 

terendah dari line produksi dengan klasifikasi store part 5 sebesar 71 meter. 

 

4.2.8 Pembuktian Luas Lantai Store Part. 

Pada kegiatan ini untuk melakukan pembuktian luas lantai store part 

muat dengan menggunakan luas lantai tersedia dan luas lantai terpakai. Pada 

luas lantai tersedia berdasarkan setiap klasifikasi line produksi sama dengan 

luas lantai 590 m2. 

a. Store Part Line Z 

Pada Store Part Line Z memiliki luas lantai tersedia berdasarkan 

klasifikasi store part sebesar 590 m2 dan memerlukan luas lantai terpakai 

berdasarkan master list part line Z sebesar 199.25 m2. Dengan demikian, 

luas lantai yang tersedia muat untuk ditempatkan spare part line Z dan 

memiliki lebar jalur forklift sebesar 4 meter. Dapat dilihat pada tabel 4.9. 

Tabel 4.9 

Luas Lantai Line Z 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1 4 5 20

1.5 4 13 78

1.5 4.5 15 101.25

199.25

Tersedia 29.5 20 1 590

390.75

Luas 

Terpakai

Luas Lantai Line Z

Selisih

Total Terpakai
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Berdasarkan pada tabel 4.9 luas lantai Store Part Line Z terdiri dari 

3 tipe pallet yang berbeda, yaitu pallet tipe A, tipe B dan pallet plastik. 

Pallet tipe A memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar 

sebesar 1.5 m x 4 m = 6 m2, Pallet B memiliki kebutuhan store part 

dengan panjang lebar sebesar 1 m x 4 m = 4 m2 dan pallet plastik 

memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.5 m x 4.5 

m = 6.75 m2. Pada produksi line Z memiliki 13 part yang menggunakan 

pallet A, 4 part yang menggunakan pallet B serta 1 tempat untuk 

penempatan pallet kosong pallet B dan 8 part yang menggunakan pallet 

plastik. Dengan demikian, luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 

199.25 m2, sehingga luas lantai yang terpakai untuk klasifikasi store part 

line Z muat untuk memenuhi peletakan spare part line Z. Dapat dilihat 

pada gambar 4.14. 

Gambar 4.14 

Klasifikasi Store Part Line Z 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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b. Store Part Line AA 

Pada Store Part Line AA memiliki luas lantai tersedia berdasarkan 

klasifikasi store part sebesar 590 m2 dan memerlukan luas lantai terpakai 

berdasarkan master list part line AA sebesar 202.5 m2. Dengan 

demikian, luas lantai yang tersedia muat untuk ditempatkan spare part 

line AA dan memiliki lebar jalur forklift sebesar 4 meter. Dapat dilihat 

pada tabel 4.10. 

Tabel 4.10 

Luas Lantai Line AA 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada tabel 4.10 luas lantai Store Part Line AA terdiri 

dari 2 tipe pallet yang berbeda, yaitu pallet tipe Sp dan pallet tipe A. 

Pallet tipe Sp memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar 

sebesar 1.75 m x 11 m = 19.25 m2 dan Pallet A memiliki kebutuhan store 

part dengan panjang lebar sebesar 1.25 m x 4 m = 5 m2. Pada produksi 

line AA memiliki 9 part yang menggunakan pallet Sp dan 2 part yang 

menggunakan pallet A. Dengan demikian, luas lantai yang terpakai 

diperoleh sebesar 202.5 m2, sehingga luas lantai yang terpakai untuk 

klasifikasi store part line AA muat untuk memenuhi peletakan spare 

part line AA. Dapat dilihat pada gambar 4.15. 

 

 

  

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.75 11 10 192.5

1.25 4 2 10

202.5

Tersedia 29.5 20 1 590

387.5

Luas Lantai Line AA

Selisih

Luas 

Terpakai

Total Terpakai
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Gambar 4.15 

Klasifikasi Store Part Line AA 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

c. Store Part Line H 

Pada Store Part Line H memiliki luas lantai tersedia berdasarkan 

klasifikasi store part sebesar 590 m2 dan memerlukan luas lantai terpakai 

berdasarkan master list part line H sebesar 256 m2. Dengan demikian, 

luas lantai yang tersedia muat untuk ditempatkan spare part line H dan 

memiliki lebar jalur forklift sebesar 4 meter. Dapat dilihat pada tabel 

4.11. 

Tabel 4.11 

Luas Lantai Line H 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.5 4 16 96

1.25 8 16 160

256

Tersedia 29.5 20 1 590

334Selisih

Luas 

Terpakai

Total Luas Terpakai

Luas Lantai Line H



44 

 

 

 

Berdasarkan pada tabel 4.11 luas lantai Store Part Line H terdiri dari 

2 tipe pallet yang berbeda, yaitu pallet tipe Sp dan pallet tipe A. Pallet 

tipe Sp memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.25 

m x 8 m = 10 m2 dan Pallet A memiliki kebutuhan store part dengan 

panjang lebar sebesar 1.5 m x 4 m = 6 m2. Pada produksi line H memiliki 

29 part yang menggunakan pallet Sp dan 2 part yang menggunakan pallet 

A. Dengan demikian, luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 256 m2, 

sehingga luas lantai yang terpakai untuk klasifikasi store part line H 

muat untuk memenuhi peletakan spare part line H. Dapat dilihat pada 

gambar 4.16. 

 

Gambar 4.16 

Klasifikasi Store Part Line H 

  
Sumber: Data diolah, 2019. 
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d. Store Part Line I 

Pada Store Part Line I memiliki luas lantai tersedia berdasarkan 

klasifikasi store part sebesar 590 m2 dan memerlukan luas lantai terpakai 

berdasarkan master list part line I sebesar 209 m2. Dengan demikian, 

luas lantai yang tersedia muat untuk ditempatkan spare part line I dan 

memiliki lebar jalur forklift sebesar 4 meter dan 5.5 meter. Dapat dilihat 

pada tabel 4.12. 

Tabel 4.12 

Luas Lantai Line I 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada tabel 4.12 luas lantai Store Part line I terdiri dari 

3 tipe pallet yang berbeda, yaitu pallet tipe A, tipe B dan pallet plastik. 

Pallet tipe A memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar 

sebesar 1.5 m x 4 m = 6 m2, Pallet B memiliki kebutuhan store part 

dengan panjang lebar sebesar 1 m x 4 m = 4 m2 dan pallet plastik 

memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.5 m x 4.5 

m = 6.75 m2. Pada produksi line I memiliki 9 part yang menggunakan 

pallet A, 32 part yang menggunakan pallet B dan 4 part yang 

menggunakan pallet plastik. Dengan demikian, luas lantai yang terpakai 

diperoleh sebesar 209 m2, sehingga luas lantai yang terpakai untuk 

klasifikasi store part line I muat untuk memenuhi peletakan spare part 

line I. Dapat dilihat pada gambar 4.17. 

 

 

  

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.5 4 9 54

1 4 32 128

1.5 4.5 4 27

209

Tersedia 29.5 20 1 590

381

Luas Lantai Line I

Total Luas Terpakai

Selisih

Luas 

Terpakai
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Gambar 4.17 

Klasifikasi Store Part Line I 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
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e. Store Part Line B 

Pada Store Part Line B memiliki luas lantai tersedia berdasarkan 

klasifikasi store part sebesar 590 m2 dan memerlukan luas lantai terpakai 

berdasarkan master list part line B sebesar 149.62 m2. Dengan demikian, 

luas lantai yang tersedia muat untuk ditempatkan spare part line B dan 

memiliki lebar jalur forklift sebesar 4 meter. Dapat dilihat pada tabel 

4.13. 

Tabel 4.13 

Luas Lantai Line B 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada tabel 4.13 luas lantai Store Part Line B terdiri dari 

2 tipe pallet yang berbeda, yaitu pallet tipe plastik dan rak S/p untuk 

kebutuhan service part line B. Pallet tipe plastik memiliki kebutuhan 

store part dengan panjang lebar sebesar 1.75 m x 4.5 m = 7.87 m2 dan 

rak S/p memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 3.5 

m x 27 m = 94.5 m2. Pada produksi line B memiliki 6 part yang 

menggunakan pallet plastik dan beberapa spare part yang menggunakan 

pallet A. Dengan demikian, luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 

149.62 m2, sehingga luas lantai yang terpakai untuk klasifikasi store part 

line B muat untuk memenuhi peletakan spare part line B. Dapat dilihat 

pada gambar 4.18. 

 

  

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.75 4.5 7 55.125

3.5 27 1 94.5

149.625

Tersedia 29.5 20 590

440.375

Luas Lantai Line B

Total Terpakai

Selisih

Luas Terpakai
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Gambar 4.18 

Klasifikasi Store Part Line B 

  
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

4.3 Usulan Perbaikan 

Pada proses pemecahan masalah dengan memperhitungkan jarak antara 

line produksi dengan store part dan berdasarkan master list part setiap line 

produksi, maka dihasilkan usulan perbaikan berupa usulan tata letak klasifikasi 

store part, berikut dapat dilihat pada gambar 4.13 sampai gambar 4.18. 

Selanjutnya, hasil perbandingan jarak aktual dengan jarak usulan dari line 

produksi ke store part dapat dilihat pada tabel 4.14. 
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Tabel 4.14 

Tabel Perbandingan Jarak Aktual dan Jarak Usulan 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 

 

Berdasarkan pada tabel 4.14 dapat dilihat bahwa tabel perbandingan 

jarak aktual dan jarak usulan. Perbandingan jarak antara line produksi dengan 

store part aktual dan usulan, terdapat 5 line produksi yaitu line AA, line Z, 

line H, line I, dan line B. Pada line AA memiliki jarak aktual dari line produksi 

ke store part sebesar 118 meter dan setelah dilakukan usulan klasifikasi store 

part memiliki jarak sebesar 109 meter, sehingga selisih yang diperoleh antara 

aktual dan usulan sebesar 9 meter dan persentase penurunan jarak sebesar 

13,11%. Pada line Z memiliki jarak aktual dari line produksi ke store part 

sebesar 224 meter dan setelah dilakukan usulan klasifikasi store part memiliki 

jarak sebesar 182 meter, sehingga selisih yang diperoleh antara aktual dan 

usulan sebesar 42 meter dan persentase penurunan jarak sebesar 5,33%. Pada 

line H memiliki jarak aktual dari line produksi ke store part sebesar 103 meter 

dan setelah dilakukan usulan klasifikasi store part memiliki jarak sebesar 91 

meter, sehingga selisih yang diperoleh antara aktual dan usulan sebesar 12 

meter dan persentase penurunan jarak sebesar 8,58%. Pada line I memiliki 

jarak aktual dari line produksi ke store part sebesar 131 meter dan setelah 

dilakukan usulan klasifikasi store part memiliki jarak sebesar 88 meter, 

sehingga selisih yang diperoleh antara aktual dan usulan sebesar 43 meter dan 

persentase penurunan jarak sebesar 3,05%. Pada line B memiliki jarak aktual 

dari line produksi ke store part sebesar 107 meter dan setelah dilakukan usulan 

klasifikasi store part memiliki jarak sebesar 71 meter, sehingga selisih yang 

diperoleh antara aktual dan usulan sebesar 36 meter dan persentase penurunan 

jarak sebesar 2,97%.  

Line Produksi
 Line Produksi ke Store 

Part Aktual (meter)

 Line Produksi ke Store 

Part Usulan (meter)

Selisih 

(meter)

Persentase 

Penurunan Jarak

Line AA 118 109 9 13.11%

Line Z 224 182 42 5.33%

Line H 103 91 12 8.58%

Line I 131 88 43 3.05%

Line B 107 71 36 2.97%

Total Jarak 683 541 142 33.05%

Tabel Perbandingan Jarak Aktual dan Jarak Usulan
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Dari hasil perbandingan jarak antara line produksi dengan store part 

aktual dengan jarak usulan dari 5 line produksi diketahui total jarak aktual 

sebesar 683 meter dan total jarak usulan sebesar 541 meter, sehingga didapat 

total selisih jarak sebesar 142 meter. Dengan demikian, diperoleh total 

persentase pengurangan jarak sebesar 33,05%.  
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BAB V 

KESIMPULAN 
 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan dengan menggunakan 

metode kualitatif pada area press production di PT Toyota Motor Manufacturing 

Indonesia Sunter Dua, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 

1. Pada kondisi aktual jarak forklift pengambilan spare part di perusahaan 

memiliki total jarak forklift yang besar untuk setiap line produksi yaitu 683 

meter. Total jarak forklift didapatkan berdasarkan total jarak antara setiap line 

produksi ke store part for all line mixed, untuk melakukan perhitungan jarak 

dilakukan perhitungan secara rectilinear atau tegak lurus. 

2. Setelah dilakukan analisis, maka usulan tata letak klasifikasi store part 

menggunakan metode melakukan klasifikasi atau pembagian store part, 

menghitung jarak dari line produksi dengan klasifikasi store part, menghitung 

jarak antara line produksi dengan store part yaitu dihitung secara manual 

menggunakan aplikasi excel dengan  asumsi dari perusahaan berupa 1 cell 

sama dengan 1 meter. Menentukan jarak terendah antar line produksi dengan 

store part yang bertujuan untuk memperpendek jarak pergerakan forklift. Hasil 

usulan perbaikan maka store part dibagi menjadi 6 klasifikasi, dihitung dari 

jarak antara line produksi dengan store part dan berdasarkan dari master list 

part. line Z berada di klasifikasi store part 1, line AA berada di klasifikasi 

store part 3, line H berada di klasifikasi store part 4, line I berada di klasifikasi 

store part 2 dan line B berada di klasifikasi store part 5. Dari hasil 

perbandingan jarak antara line produksi dengan store part aktual dengan jarak 

usulan dari 5 line produksi diketahui total jarak aktual sebesar 683 meter dan 

total jarak usulan sebesar 541 meter, sehingga didapat total selisih jarak 

sebesar 142 meter. Dengan demikian, diperoleh total persentase pengurangan 

jarak sebesar 33,05%.  
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5.2 Saran 

Perusahaan sebaiknya perlu mempertimbangkan penempatan tata letak 

klasifikasi store part berdasarkan jarak antara line produksi dengan store part dan 

master list part. Hal ini bertujuan sebagai penghematan waktu bekerja serta 

mengefisienkan jarak perpindahan forklift. 
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Lampiran 1. Sejarah Perusahaan dan Profil Perusahaan. 
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Lampiran 2. Hasil Wawancara Narasumber 
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Lampiran 3. Kartu Bimbingan Kerja Praktik 
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Lampiran 4. Lembar Penilaian Kerja Praktik 
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Lampiran 5. Surat Keterangan Selesai Kerja Praktik 
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Lampiran 6. Layout Aktual Area Press Production 
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Lampiran 7. Master List Part 

 
 

 
 

 
 

Cycle Size Time Qty Time Qty Time Qty

1 51111-KK010 IMV-NEW A Plant 1 353 1 353 7.6 6 4 3 15 11 20 20 2.9 0 0.73 1 64 Sp
2 51116-KK030 IMV-NEW D Plant 1 353 1 353 7.6 5 4 3 15 10 19 19 2.7 0 0.68 1 68 Sp
3 51121-KK010 IMV-NEW A Plant 1 353 1 353 7.6 6 4 3 15 11 20 20 2.9 0 0.73 1 64 Sp
4 51126-KK030 IMV-NEW D Plant 1 353 1 353 7.6 5 4 3 15 10 19 19 2.7 0 0.68 1 68 Sp
5 51131-KK010 IMV-NEW A Plant 1 353 1 353 7.6 6 4 3 15 13 22 23 3.3 1 0.83 1 56 Sp
6 51132-KK010 IMV-NEW A Plant 1 353 1 353 7.6 6 4 3 15 13 22 23 3.3 1 0.83 1 56 Sp
7 51133-KK030 IMV-NEW D Plant 1 353 1 353 7.6 5 4 3 15 10 19 19 2.7 0 0.68 1 68 Sp
8 51134-KK030 IMV-NEW D Plant 1 353 1 353 7.6 5 4 3 15 10 19 19 2.7 0 0.68 1 68 Sp
9 12112-0C010 IMV D Weld.STR1 160 2 321 15.2 5 12 4 15 4.9 17 14 3.9 -3 0.32 1 65 Sp

10 48621-0D100 SIENTA H Plant 2 70 2.9 200 21.8 2 18 2 2 0.2 4 4 1.7 0 0.09 1 100 A
11 48622-0D100 SIENTA H Plant 2 70 2.9 200 21.8 2 18 2 2 0.2 4 4 1.7 0 0.09 1 100 A

No
Die 

No
Part No Car Model

Store 

Addres

s

Next Proc

PT TMMIN MASTER LIST KANBAN

Mei '19PRESS PRODUCTION 
LINE AASUNTER 2 DIV.

Qty
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Process
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on
Prev
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w
Diff Have Inject

Need 

Qty/ 

Shift

Lot

The Number of Kanban on rotation*

Next 

process 

Pull/H**

Pallet Qty/Tray Qty

Pcs/ 

StrNeed Diff

Update: Mei '19

Cycle Size Time Qty Time Qty Time Qty

1 57417-0K010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 30.4 35 12 13.7 2 2.3 59 51 14 -8 1.14 1 20 Plstk

2 57418-0K010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 30.4 35 12 13.7 2 2.3 59 51 14 -8 1.14 1 20 Plstk

3 58316-0K021 IMV-NEW D Plant 1 334 2 668 30.4 33 12 13.2 2 2.2 59 49 13 -10 1.10 1 20 Plstk

4 58317-0K011 IMV-NEW D Plant 1 334 2 668 30.4 33 12 13.2 2 2.2 59 49 13 -10 1.10 1 20 Plstk

5 58353-0K020 IMV-NEW D Weld.STR1 299 2 597 30.4 20 12 7.9 2 1.3 45 30 7.9 -15 0.65 1 30 Plstk

6 12121-0C011 IMV Plstk Weld.STR1 160 2 321 30.4 6 12 2.5 2 0.4 15 10 2.5 -5 0.21 1 50 Plstk

Qty/Kbn
Box 

Type
Lot Safety Stock Information

Prev Now Diff Have Inject

Need 

Qty/S

hift

Lot
The Number of Kanban on rotation* Next 

process 

Pull/H**
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No Die No Part No Car Model
Store 
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Next Proc

PT TMMIN MASTER LIST KANBAN

Mei '19PRESS PRODUCTION 

LINE BSUNTER 2 DIV. Update: Mei '19

Cycle Size Time Qty Time Qty Time Qty

1 44 58211-KK010 IMV-NEW D Plant 1 324 1 324 7.6 6 6 5.1 15.2 12.9 24 25 5.1 1 0.85 1 50 Sp

2 88 61732-KK010 IMV-NEW H CEVD 321 1 321 7.6 4 8 3.7 15.2 7.1 14 15 3.7 1 0.47 1 90 A

3 87 61731-KK010 IMV-NEW H CEVD 320 1 320 7.6 4 8 3.7 15.2 7.1 14 15 3.7 1 0.47 1 90 A

4 20 58311-KK190 IMV-NEW A Plant 1 266 1 266 7.6 5 6 4.2 15.2 10.6 23 21 4.2 -2 0.70 1 50 Sp

67141-0K060 IMV-NEW A Plant 1 162 2 324 15 6 6 2.6 15.2 6.5 18 16 2.6 -2 0.43 0.5 50 Sp

67142-0K060 IMV-NEW A Plant 2 162 2 324 15 6 6 2.6 15.2 6.5 18 16 2.6 -2 0.43 0.5 50 Sp

67143-0K060 IMV-NEW A Plant 1 162 2 324 15 6 6 2.6 15.2 6.5 18 16 2.6 -2 0.43 0.5 50 Sp

67144-0K060 IMV-NEW A Plant 1 162 2 324 15 6 6 2.6 15.2 6.5 18 16 2.6 -2 0.43 0.5 50 Sp

7 47 58111-KK040 IMV-NEW A Plant 1 112 1 112 7.6 2 14 4.1 15.2 4.5 11 11 4.1 0 0.29 1 50 Sp

8 47 58111-KK030 IMV-NEW A Plant 1 108 1 108 7.6 2 8 2.3 15.2 4.3 10 9 2.3 -1 0.28 1 50 Sp

9 40 55111-KK040 IMV-NEW B Plant 1 81 2 162 15 5 6 2.1 15.2 5.4 15 13 2.1 -2 0.36 1 30 Sp

58111-0D170 EFC-C E Plant 2 55 4 219 30 4 14 2.0 2 0.3 8 7 2 -1 0.14 0.5 50 Sp

58112-0D060 EFC-C E Plant 2 55 4 219 30 4 14 2.0 2 0.3 8 7 2 -1 0.14 0.5 50 Sp

11 81 58211-0D140 EFC-C B Plant 2 55 4 219 30 4 14 2.0 2 0.3 8 7 2 -1 0.14 1 50 Sp

12 47 58111-KK020 IMV-NEW C Plant 1 52 1 52 7.6 1 14 1.9 15.2 2.1 2 6 1.9 4 0.14 1 50 Sp

13 47 58111-KK010 IMV-NEW C Plant 1 52 1 52 7.6 1 14 1.9 15.2 2.1 6 5 1.9 -1 0.14 1 50 Sp

14 40 55111-KK010 IMV-NEW G Plant 1 51 2 103 15 3 6 1.4 2 0.5 3 6 1.4 3 0.23 1 30 Sp

15 40 55111-KK030 IMV-NEW D Plant 1 50 2 99 15 3 6 1.3 2 0.4 6 6 1.3 0 0.22 1 30 Sp

16 40 55111-KK020 IMV-NEW F Plant 1 38 2 76 15 3 6 1.0 2 0.3 3 4 1 1 0.17 1 30 Sp

17 79 61111-0W040 BY E HINO 37 4 148 30 15 8 3.9 2 1.0 20 20 3.9 0 0.49 1 10 Sp

18 50 61112-0W040 BY E HINO 37 4 148 30 15 8 3.9 2 1.0 20 20 3.9 0 0.49 1 10 Sp

19 83 63111-37230 BY E HINO 37 4 148 30 15 10 4.9 15.2 7.4 28 28 4.9 0 0.49 1 10 Sp

20 84 64111-37552 BY A HINO 37 4 148 30 2 10 0.8 2 0.2 4 4 0.8 0 0.08 1 60 Sp

21 69 58211-0D180 SIENTA F Plant 2 12 21 250 156 5 24 0.8 15.2 0.5 7 7 0.8 0 0.03 1 50 Sp

22 70 58311-0D210 SIENTA E Plant 2 12 17 210 131 7 24 1.3 15.2 0.8 10 10 1.3 0 0.05 1 30 Sp

23 67 58111-0D200 SIENTA E Plant 2 12 21 250 156 5 24 0.8 15.2 0.5 7 7 0.8 0 0.03 0.5 50 Sp

58112-0D100 SIENTA E Plant 2 12 21 250 156 5 24 0.8 15.2 0.5 7 7 0.8 0 0.03 0.5 50 Sp

58113-0D090 SIENTA E Plant 2 12 17 210 131 7 24 1.3 15.2 0.8 10 10 1.3 0 0.05 1 30 Sp

25 66 55111-0D530 SIENTA B Plant 2 12 18 210 134 7 24 1.3 2 0.1 9 9 1.3 0 0.05 1 30 Sp

26 20 58311-KK200 IMV-NEW D Plant 1 4 1 3.6 7.6 0 0 0.0 15.2 0.1 1 1 0 0 0.01 1 50 Sp

27 66 55111-0D540 SIENTA B Plant 2 0 14 3.6 105 0 24 0.0 2 0.0 1 1 0 0 0.00 1 30 Sp

68
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Cycle Size Time Qty Time Qty Time Qty

1 26 61631-KK010 IMV-NEW A CEVD 358 1 358 7.6 12 8 12.6 2 3.1 30 28 13 -2 1.57 1 30 A

61743-KK010 IMV-NEW B CEVD 358 1 358 7.6 4 8 4.2 15.2 8.0 17 17 4.2 0 0.52 0.5 90 A

28 61744-KK010 IMV-NEW B CEVD 358 1 358 7.6 4 8 4.2 15.2 8.0 17 17 4.2 0 0.52 0.5 90 A

3 27 61632-KK010 IMV-NEW A CEVD 358 1 358 7.6 12 8 12.6 2 3.1 30 28 13 -2 1.57 1 30 A

57513-0K030 IMV-NEW C Plant 1 347 2 695 15 23 6 9.1 15.2 23.2 54 56 9.1 2 1.52 0.5 30 Plstk

57512-0K030 IMV-NEW C Plant 1 347 2 695 15 23 6 9.1 15.2 23.2 54 56 9.1 2 1.52 0.5 30 Plstk

29 57628-KK010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 15 23 4 6.1 2 3.0 32 33 6.1 1 1.52 0.5 30 Plstk

57629-KK010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 15 23 4 6.1 2 3.0 32 33 6.1 1 1.52 0.5 30 Plstk

53711-KK120 IMV-NEW C Plant 1 239 2 479 15 12 6 4.7 15.2 12.0 25 29 4.7 4 0.79 0.5 40 B

53712-KK040 IMV-NEW G Plant 1 162 2 324 15 8 6 3.2 15.2 8.1 22 20 3.2 -2 0.53 0.5 40 B

61616-0K020 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 4 6 1.7 15.2 4.4 10 11 1.7 1 0.29 0.5 100 B

61615-0K020 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 4 6 1.7 15.2 4.4 10 11 1.7 1 0.29 0.5 100 B

8 34 61631-0K020 IMV-NEW D Plant 1 220 2 441 15 15 6 5.8 2 1.9 20 23 5.8 3 0.97 1 30 A

9 35 61632-0K020 IMV-NEW D Plant 1 220 2 441 15 15 6 5.8 2 1.9 20 23 5.8 3 0.97 1 30 A

61723-0K020 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 9 6 3.5 15.2 8.8 19 22 3.5 3 0.58 0.5 50 B

61724-0K020 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 9 6 3.5 15.2 8.8 19 22 3.5 3 0.58 0.5 50 B

11 48 61733-0K030 IMV-NEW H Plant 1 220 2 441 15 9 6 3.5 2 1.2 12 14 3.5 2 0.58 1 50 A

61745-0K021 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 4 6 1.7 2 0.6 6 7 1.7 1 0.29 0.5 100 B

61746-0K021 IMV-NEW G Plant 1 220 2 441 15 4 6 1.7 2 0.6 6 7 1.7 1 0.29 0.5 100 B

53711-KK110 IMV-NEW C Plant 1 110 2 220 15 6 6 2.2 15.2 5.5 17 14 2.2 -3 0.36 0.5 40 B

53712-KK030 IMV-NEW C Plant 1 188 2 375 15 9 6 3.7 15.2 9.4 20 23 3.7 3 0.62 0.5 40 B

32 67145-0K040 IMV-NEW C Plant 1 162 2 324 15 3 6 1.3 15.2 3.2 9 8 1.3 -1 0.21 0.5 100 B

67146-0K040 IMV-NEW C Plant 1 162 2 324 15 3 6 1.3 15.2 3.2 9 8 1.3 -1 0.21 0.5 100 B

33 67147-0K050 IMV-NEW C Plant 1 162 2 324 15 3 6 1.3 15.2 3.2 9 8 1.3 -1 0.21 0.5 100 B

67148-0K050 IMV-NEW C Plant 1 162 2 324 15 3 6 1.3 15.2 3.2 9 8 1.3 -1 0.21 0.5 100 B

16 37 67145-KK010 IMV-NEW C Plant 1 132 2 265 15 3 6 1.0 15.2 2.6 8 7 1 -1 0.17 0.5 100 B

67146-KK010 IMV-NEW C Plant 1 132 2 265 15 3 6 1.0 15.2 2.6 8 7 1 -1 0.17 0.5 100 B

38 67147-KK010 IMV-NEW C Plant 1 132 2 265 15 3 6 1.0 15.2 2.6 8 7 1 -1 0.17 0.5 100 B

18 67148-KK010 IMV-NEW C Plant 1 132 2 265 15 3 6 1.0 15.2 2.6 8 7 1 -1 0.17 0.5 100 B

54 61621-K0030 EFC-C C Plant 2 37 8.2 300 62 3 24 1.2 2 0.1 5 5 1.2 0 0.05 0.5 100 B

61622-K0040 EFC-C C Plant 2 37 8.2 300 62 3 24 1.2 2 0.1 5 5 1.2 0 0.05 0.5 100 B

55 61625-K0030 EFC-C C Plant 2 37 8.2 300 62 3 24 1.2 2 0.1 5 5 1.2 0 0.05 0.5 100 B

61626-K0040 EFC-C C Plant 2 37 8.2 300 62 3 24 1.2 2 0.1 5 5 1.2 0 0.05 0.5 100 B

52 61621-K0050 EFC-C C Plant 2 18 16.6 300 126 3 24 0.6 2 0.0 4 4 0.6 0 0.02 0.5 100 B

61622-K0030 EFC-C C Plant 2 18 16.6 300 126 3 24 0.6 2 0.0 4 4 0.6 0 0.02 0.5 100 B

53 61625-K0050 EFC-C C Plant 2 18 16.6 300 126 3 24 0.6 2 0.0 4 4 0.6 0 0.02 0.5 100 B

61626-K0030 EFC-C C Plant 2 18 16.6 300 126 3 24 0.6 2 0.0 4 4 0.6 0 0.02 0.5 100 B

23 64 51212-0D150 SIENTA H Plant 2 12 24.7 300 188 6 24 0.8 2 0.1 8 7 0.8 -1 0.03 1 50 A

24 71 61711-0D110 SIENTA C Plant 2 12 24.7 300 188 3 24 0.4 2 0.0 4 4 0.4 0 0.02 1 100 B

25 72 61712-0D110 SIENTA C Plant 2 12 24.7 300 188 3 24 0.4 2 0.0 4 4 0.4 0 0.02 1 100 B

65 67145-0D130 SIENTA C Plant 2 12 24.7 300 188 3 24 0.4 2 0.0 4 4 0.4 0 0.02 0.5 100 B

67146-0D130 SIENTA C Plant 2 12 24.7 300 188 3 24 0.4 2 0.0 4 4 0.4 0 0.02 0.5 100 B
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Cycle Size Time Qty Time Qty Time Qty

1 61735-KK010 IMV-NEW D CEVD 358 2 716 15.2 12 8 6 2 1.6 21 20 6.3 -1 0.79 1 60 A

2 61736-KK010 IMV-NEW D CEVD 358 2 643 15.2 11 8 6 2 1.4 18 18 5.6 0 0.78 1 60 A

3 51252-KK020 IMV-NEW E Plant 1 353 2 706 15 9 12 7 2 1.2 17 17 7 0 0.58 1 80 A
4 53717-KK010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 15.2 14 6 5 15 14 33 34 5.5 1 0.91 0.5 50 Plstk

53718-KK010 IMV-NEW Plstk Plant 1 347 2 695 15.2 14 6 5 15 14 33 34 5.5 1 0.91 0.5 50 Plstk

5 57411-KK010 IMV-NEW F Plant 1 347 2 695 15.2 7 6 3 15 6.9 17 17 2.7 0 0.46 1 100 A

6 57412-KK010 IMV-NEW F Plant 1 347 2 695 15.2 7 6 3 15 6.9 17 17 2.7 0 0.46 1 100 A

7 51211-KK010 IMV-NEW F Plant 1 220 2 441 15.2 4 6 2 2 0.6 6 7 1.7 1 0.29 1 100 A

51212-KK010 IMV-NEW B Plant 1 220 2 441 15.2 11 6 4 2 1.5 15 17 4.4 2 0.73 1 40 A

8 61734-0K030 IMV-NEW H Plant 1 220 2 441 15.2 9 6 3 2 1.2 12 14 3.5 2 0.58 1 50 A

9 61735-0K040 IMV-NEW Plstk Plant 1 220 2 441 15.2 15 4 4 15 15 30 34 3.9 4 0.97 0.5 30 Plstk

10 61736-0K040 IMV-NEW Plstk Plant 1 220 2 441 15.2 15 4 4 15 15 30 34 3.9 4 0.97 0.5 30 Plstk

11 61625-KK010 IMV-NEW C CEVD 160 2 321 15.2 11 4 3 15 11 44 25 2.8 -19 0.70 0.5 30 Plstk

61626-KK010 IMV-NEW C CEVD 160 2 320 15.2 11 4 3 15 11 44 25 2.8 -19 0.70 0.5 30 Plstk

12 51211-KK020 IMV-NEW H Plant 1 132 2 265 15.2 5 6 2 2 0.7 10 9 2.1 -1 0.35 1 50 A

13 51212-KK020 IMV-NEW H Plant 1 132 2 265 15.2 7 6 3 2 0.9 12 11 2.6 -1 0.44 1 40 A

14 51221-KK010 IMV-NEW F Plant 1 132 2 265 15.2 4 6 2 2 0.6 8 7 1.7 -1 0.29 1 60 A

15 51222-KK010 IMV-NEW F Plant 1 132 2 265 15.2 7 6 3 2 0.9 12 11 2.6 -1 0.44 1 40 A

16 51211-0D140 SIENTA H Plant 2 67 2 134 15.2 7 15 7 2 0.9 17 15 6.7 -2 0.44 1 20 A

17 61735-0D130 SIENTA G Plant 2 12 25 300 187 3 90 1 15 0.2 6 5 1.4 -1 0.02 0.5 100 B
61736-0D140 SIENTA G Plant 2 12 25 300 187 3 90 1 15 0.2 6 5 1.4 -1 0.02 0.5 100 B

18 61623-0D010 SIENTA Plstk Plant 2 12 25 300 188 6 150 5 2 0.1 13 11 4.8 -2 0.03 0.5 50 Plstk
61624-0D010 SIENTA Plstk Plant 2 12 25 300 188 6 150 5 2 0.1 13 11 4.8 -2 0.03 0.5 50 Plstk

19 61635-0D100 SIENTA C Plant 2 12 25 300 188 3 90 1 2 0 5 5 1.4 0 0.02 1 100 B

20 61636-0D100 SIENTA C Plant 2 12 25 300 188 3 90 1 2 0 5 5 1.4 0 0.02 1 100 B
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Lampiran 8. Pembuktian Luas Lantai 

 

Luas lantai klasifikasi store berdasarkan pembagian luas store part for all line mixed 

yang di bagi menjadi 6 klasifikasi, dan diperoleh luas masing masing klasifikasi 

store part yaitu 590 m2. Luas klasifikasi store part didapatkan dari hasil perkalian 

antara lebar dan panjang sebesar 29.5 meter x 20 meter = 590 m2. 

 

A. Luas Lantai Store Part Line Z 

 
Perhitungan luas lantai tersedia berdasarkan luas klasifikasi store part 

sebesar 590 m2. Pada luas lantai Store Part Line Z terdiri dari 3 tipe pallet 

yang berbeda, yaitu pallet tipe A, tipe B dan pallet plastik. Pallet tipe A 

memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.5 m x 4 m = 

6 m2, Pallet B memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 

1 m x 4 m = 4 m2 dan pallet plastik memiliki kebutuhan store part dengan 

panjang lebar sebesar 1.5 m x 4.5 m = 6.75 m2. Pada produksi line Z 

memiliki 13 part yang menggunakan pallet A, 5 part yang menggunakan 

pallet B dan 15 part yang menggunakan pallet plastik. Dengan demikian, 

luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 199.25 m2, sehingga luas lantai 

yang terpakai untuk klasifikasi store part line Z muat untuk memenuhi 

peletakan spare part line Z. 

B. Luas Lantai Store Part Line AA 

 

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1 4 5 20

1.5 4 13 78

1.5 4.5 15 101.25

199.25

Tersedia 29.5 20 1 590

390.75

Luas 

Terpakai

Luas Lantai Line Z

Selisih

Total Terpakai

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.75 11 10 192.5

1.25 4 2 10

202.5

Tersedia 29.5 20 1 590

387.5

Luas Lantai Line AA

Selisih

Luas 

Terpakai

Total Terpakai
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Perhitungan luas lantai tersedia berdasarkan luas klasifikasi store part 

sebesar 590 m2. Pada luas lantai Store Part Line AA terdiri dari 2 tipe pallet 

yang berbeda, yaitu pallet tipe Sp dan pallet tipe A. Pallet tipe Sp memiliki 

kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.75 m x 11 m = 19.25 

m2 dan Pallet A memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 

1.25 m x 4 m = 5 m2. Pada produksi line AA memiliki 9 part yang 

menggunakan pallet Sp dan 2 part yang menggunakan pallet A. Dengan 

demikian, luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 202.5 m2, sehingga 

luas lantai yang terpakai untuk klasifikasi store part line AA muat untuk 

memenuhi peletakan spare part line AA. 

 

C. Luas Lantai Store Part Line H 

 
Perhitungan luas lantai tersedia berdasarkan luas klasifikasi store part 

sebesar 590 m2. Pada luas lantai Store Part Line H terdiri dari 2 tipe pallet 

yang berbeda, yaitu pallet tipe Sp dan pallet tipe A. Pallet tipe Sp memiliki 

kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.25 m x 8 m = 10 m2 

dan Pallet A memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 

1.5 m x 4 m = 6 m2. Pada produksi line H memiliki 29 part yang 

menggunakan pallet Sp dan 2 part yang menggunakan pallet A. Dengan 

demikian, luas lantai yang terpakai diperoleh sebesar 256 m2, sehingga luas 

lantai yang terpakai untuk klasifikasi store part line H muat untuk memenuhi 

peletakan spare part line H. 

 

  

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.5 4 16 96

1.25 8 16 160

256

Tersedia 29.5 20 1 590

334Selisih

Luas 

Terpakai

Total Luas Terpakai

Luas Lantai Line H
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D. Luas Lantai Store Part Line I 

 
Perhitungan luas lantai tersedia berdasarkan luas klasifikasi store part 

sebesar 590 m2. Pada luas lantai Store Part Line I terdiri dari 3 tipe pallet 

yang berbeda, yaitu pallet tipe A, tipe B dan pallet plastik. Pallet tipe A 

memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 1.5 m x 4 m = 

6 m2, Pallet B memiliki kebutuhan store part dengan panjang lebar sebesar 

1 m x 4 m = 4 m2 dan pallet plastik memiliki kebutuhan store part dengan 

panjang lebar sebesar 1.5 m x 4.5 m = 6.75 m2. Pada produksi line I memiliki 

9 part yang menggunakan pallet A, 32 part yang menggunakan pallet B dan 

4 part yang menggunakan pallet plastik. Dengan demikian, luas lantai yang 

terpakai diperoleh sebesar 209 m2, sehingga luas lantai yang terpakai untuk 

klasifikasi store part line I muat untuk memenuhi peletakan spare part line 

I. 

 

E. Luas Lantai Store Part Line B 

 
Perhitungan luas lantai tersedia berdasarkan luas klasifikasi store part 

sebesar 590 m2. Pada luas lantai Store Part Line B terdiri dari 2 tipe pallet 

yang berbeda, yaitu pallet tipe plastik dan rak S/p untuk kebutuhan service 

part line B. Pallet tipe plastik memiliki kebutuhan store part dengan panjang 

lebar sebesar 1.75 m x 4.5 m = 7.87 m2 dan rak S/p memiliki kebutuhan store 

part dengan panjang lebar sebesar 3.5 m x 27 m = 94.5 m2. Pada produksi 

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.5 4 9 54

1 4 32 128

1.5 4.5 4 27

209

Tersedia 29.5 20 1 590

381

Luas Lantai Line I

Total Luas Terpakai

Selisih

Luas 

Terpakai

Lebar (m) Panjang (m) Jumlah Luas m²

1.75 4.5 7 55.125

3.5 27 1 94.5

149.625

Tersedia 29.5 20 590

440.375

Luas Lantai Line B

Total Terpakai

Selisih

Luas Terpakai
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line B memiliki 6 part yang menggunakan pallet plastik dan beberapa spare 

part yang menggunakan pallet A. Dengan demikian, luas lantai yang 

terpakai diperoleh sebesar 149.62 m2, sehingga luas lantai yang terpakai 

untuk klasifikasi store part line B muat untuk memenuhi peletakan spare 

part line B. 


