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Usulan Tata Letak Fasilitas Pada PT. Dika Teknik Madiun. Oleh Tri Sugiharto,
Pembimbing Theresia Liris Windyaningrum, S.T.,M.T. dan Chatarina Dian
Indrawati, S.T.,M.T. Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas
Katolik Widya Mandala Madiun.

ABSTRAK

PT. Dika Teknik Madiun adalah salah satu perusahaan yang bergerak
dalam bidang produksi bak truk dan bak pick-up. Persoalan yang dihadapi pada
divisi pemotongan plat adalah aktivitas backtracking yang kerap dilakukan
operator dalam pengerjaan pesanan, khususnya bak pick-up kendaraan Mitsubishi
L300 dan penempatan plat yang tidak tertata dengan baik.

Pengolahan data pada penelitian ini terdiri dari beberapa tahap, tahap
pertama pengolahan data adalah perhitungan lamanya waktu pemrosesan untuk
setiap sisi bak dengan menggunakan metode MOST, tahap kedua perancangan
rak, tahap ketiga menempatkan rak tersebut dengan metode ARC, dan tahap
terakhir menganalisis kembali elemen kegiatan operator dengan melakukan
perbandingan sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan untuk penentuan waktu
baku.

Dengan adanya rancangan rak yang baru dan pengaturan tata letak fasilitas
pabrik yang baru maka proses pengerjaan sebelum perbaikan dan sesudah
perbaikan pembuatan bak L300 menjadi satu rakitan memiliki selisih waktu
pengerjaan sebesar 14,54 menit dan pengerjaan plat pada divisi pemotongan plat
menjadi lebih cepat yaitu sebesar 16%.

Kata Kunci: Tata Letak Fasilitas Pabrik, Maynard Operation Sequence Technique
(MOST), Anthropometri, Activity Relationship Chart.
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Usulan Tata Letak Fasilitas Pada PT. Dika Teknik Madiun. Oleh Tri Sugiharto,
Pembimbing Theresia Liris Windyaningrum, S.T.,M.T. dan Chatarina Dian
Indrawati, S.T.,M.T. Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas
Katolik Widya Mandala Madiun.

ABSTRACT

PT. Dika Teknik Madiun is one of the companies engaged in the
production of truck bodies and pickup trucks. The problem faced by the plate
cutting division is the backtracking activity that is often carried out by operators
in processing orders, especially the pick-up of Mitsubishi L300 vehicles and the
placement of plates that are not well ordered. The aim of this research is to
provide facility layout recommendations and find out the operator's work
effectiveness through movement studies. The research was carried out through
several stages, consisting of the calculation of the processing time for each side of
the body using the MOST method, rack design as part of the structuring material
for making the tub, followed by rack placement using the ARC method, and
analyzing the effectiveness of the operator's working time using motion study
approach. The results showed that with the rack design and facility layout
arrangement in the plate cutting division, the process of making the L300 body
was 78.11 minutes, 14.54 minutes faster than the processing time before
repairing, or 16% more effective. With this new facility layout arrangement, the
production output will be 5 unit Mitsubishi L300 pickup pick-up assemblies for
each day.

Keywords: Plant Facility Layout, Maynard Operation Sequence Technique
(MOST), Anthropometry, Activity Relationship Chart.

viii



MOTTO DAN PERSEMBAHAN

“Jangan menyerah badai pasti berlalu. Jangan menyerah atas impianmu, impian
memberikanmu tujuan hidup. Ingatlah, sukses bukan kunci kebahagiaan,
kebahagiaanlah kunci sukses”

(Mario Teguh)

“Berbaktilah kepada kedua orang tua mu,

karena dengan doa orang tua setiap langkah kaki yang kamu lakukan untuk
meraih sukses akan selalu diberikan kelancaran”

(Tri Sugiharto)



KATA
PENGANTAR

Puji Syukur penulis panjatkan ke hadirat Tuhan Yang Maha Esa, yang telah
memberikan rahmat-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan skripsi
yang berjudul “USULAN TATA LETAK FASILITAS PADA PT. DIKA
TEKNIK

MADIUN” yang merupakan syarat meraih gelar Sarjana Teknik pada Fakultas
Teknik Program Studi Teknik Industri Universtas Katolik Widya Mandala
Madiun.

Penulis menyadari sepenuhnya segala kelemahan dan kekurangan yang
penulis miliki untuk menyelesaikan tugas akhir ini, seiring waktu pengerjaan
penulis tak lepas dari bantuan dari berbagai pihak. Oleh karena itu, pada
kesempatan ini penulis menucapkan terimakasih sebesar-besarnya kepada:

1. Kepada Tuhan Yang Maha Esa karena telah memberikan petunjuk,
semangat, kesehatan, dan kekuatan kepada penulis untuk menyelesaikan
Skripsi ini.

2. Kepada kedua Orang Tua serta Kedua Kakak Saya yang selalu
mendukung dan memberikan semangat serta doa dalam penulis
menyelesaikan tugas akhir ini.

3. Ibu Theresia Liris Windyaningrum, S.T., M.T., selaku Dosen
Pembimbing I, yang telah membimbing peneliti selama ini.

4. lbu Chatarina Dian Indrawati, S.T., M.T., Selaku Dosen Pembimbing I,
yang telah memberikan saran, kritik, semangat serta masukannya.

5. Ibu Theresia Liris Windyaningrum, S.T., M.T., Selaku Dosen Wali Studi
Angkaan 2015, yang telah memberikan didikan, konsep berpikir dan
pengetahuan selama penulis selama masa perkuliahan.

6. Bapak L. Anang Setiyo Waloyo, S.T., M.T., selaku Dosen Penguiji I, yang
telah memberikan kritik, saran dan masukannya, penulis mengucapkan
terimakasih.

7. Bapak Dr. Petrus Setya Murdapa, M.Eng., selaku Dosen Penguiji 11, yang
telah memberikan kritik, saran dan masukannya, penulis mengucapkan

terimakasih.



8. Bapak Vinsensius Widdy T.P., S.T., M.M., selaku Dekan/Ketua Prodi
Teknik Industri.

9. Segenap Dosen Teknik Industri yang telah membekali ilmu kepada
penulis selama berada di bangku perkuliahan.

10. Teman-teman terkasih seperjuangan Mahasiswa Teknik Industri angkatan
2015, Teman-teman Team Bengkel Teknik Industri dan seluruh teman-
teman mahasiswa Teknik Industri semua angkatan tanpa terkecuali.

11. Kepada Bu Rina, Bu Bunga selaku Staff Tata Usaha Prodi Teknik Industri
yang selalu memberikan saran dan semangat penulis dalam mengerjakan
tugas akhir ini.

12. Kepada yang terkasih, peneliti mengucapkan terimakasih karena telah
bersedia memberikan dukungan semangat, waktu serta tenaga selama
proses pengerjaan skripsi ini hingga selesai.

13. Kepada Bapak Suparno selaku pemilik perusahaan PT. Dika Teknik
Madiun yang telah sukarela bersedia dijadikan objek penelitian, peneliti
mengucapkan terima kasih.

14. Semua pihak yang telah membantu penulis yang tidak dapat penulis
sebutkan satu persatu.

Penulis menyadari bahwa dalam dalam pembuatan Skripsi ini masih jauh
dari kata sempurna. Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan sarannya.
Akhir kata penulis ucapkan terimakasih.

Madiun, 07 Januari
2020 Penulis,

Tri Sugiharto
NIM: 41415018

Xi



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL ...oiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiisiiinerrnnirnnnnnns
HALAMAN PENGESAHAN ...
HALAMAN PERSETUJUAN ....oooiiiiiee e
PERNYATAAN KEASLIAN KARYA TULIS...........ccoiieeee
BERITA ACARA BIMBINGAN TUGAS AKHIR ..o,
ABSTRAK e
MOTTO DAN PERSEMBAHAN ...
KATAPENGANTAR ...
DAFTAR ISH ...
DAFTAR TABEL ...ooiiiiiii s nansnnsnssnnnnnnnnes
DAFTAR GAMBAR ...t
DAFTAR LAMPIRAN ....ooitiiiesnnnnennnnnsnsnnnnnnnne
BAB | PENDAHULUAN .....ootiessnnnsssnnnnnnnnes
1.1 Latar Belakang Masalah Penelitian..............ccccooovveiveeinnnnn,

1.2 Rumusan Masalah Penelitian ............ccccoooviiiiiiiniiienccn

1.3 Tujuan Peneltian..........ccoeeiiieeiiii e

1.4 Manfaat Penelitian ...........cccoovviiiiiiiiiieiie e

1.5 Batasan Masalah............cccccoviiiiiiiii e

1.6 ASumSi Penelitian...........ccccveieiiieiie e

1.7 Sistematika Penulisan SKripsSi.........cccccovvveiiieeiiiee e

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA ..ot
2.1 Peta Untuk Menganalisis Kerja ..........ccccoveeviveeiiieeiiiec s

2.1.1 Simbol Standartd Yang Dipakai Pembuatan Peta Kerja..

2.1.2 Pengertian Peta Aliran ProSes ..........cccocveeviveeiieeciieeenn,

2.2 Skill and Effort Rating ........ccccovvvveiiiee i

2.2.1 Westing House System’s RatiNg.........cccccoovvvieiiiveiinnninnnn

23 Maynard Operation Sequence Technique (MOST) ..............

2.3.1 Model Dasar Urutan MOST Untuk Perpindahan ...........

2.3.2 Urutan Gerakan Umum (The General Move Sequence)

2.3.3 Pemberian Indeks Parameter...........ccceeeeeeeeiiieiiieeeieeee,

Xii

xii
XV
Xvii

Xviii

© 0 0O oo oo oo o o1 O -, -

el I o i e =
O A BN B BB O



2.3.4 Satuan WakKtu ........ccooceviiieeieiin e
2.3.5 Perhitungan Waktu Baku dengan Metode MOST ............
2.4 Pengertian ANthroPOMELH ......c.ovveiuerieneiiiesise e
2.4.1 Faktor yang Mempengaruhi Pengukuran Anthropometri
2.4.2 Jenis ANtNOPOMELIi......cccoiiiiiiieiieci e
2.4.3 Perhitungan Persentil ..........c.ccocoviiiiinieninicici e
2.4.4 Pengujian Data Hasil Pengamatan ............cccocoovvovineinnenn.
2.5 Tata Letak Pabrik .........cccoovviveeiecec e
2.5.1 Tujuan Perancangan dan Pengaturan Tata Letak Pabrik....
2.5.2 Prinsip Dasar Dalam Perencanaan Tata Letak Pabrik........
2.5.3 Langkah-Langkah Dalam Perencanaan Tata Letak Pabrik
2.6 Analisis Teknis Perencanaan dan Pengukuran Aliran Bahan ..
2.6.1 Pengertian ARC (Activity Relationship Chart) ..................
2.6.2 Langkah-Langkah Penerapan Metode ARC ..........cccccccu....
BAB Il METODE PENELITIAN ...coociiiieiee e
3.1 Desain PENlItIAN .......cccccvvriiininieisice e
3.2 AlUr PENEIITIAN ..ocvvviciiiiciiee e e
3.2.1 Studi Pendahuluan ..o
3.2.2 Identifikasi Masalah ...
3.2.3 Rumusan Masalah...........cccccooeiiiiiiniiiiniensee
3.2.4 Tujuan Penelitian ..........ccocvvvveiiecie s
3.2.5 Pengumpulan Data..........cccccoueevevviieiiineie e
3.2.6 Pengolahan Data ..........ccccceevueeieiiiieciece e
3.2.7 Analisis dan INterprestasi.........cccovveveeveivevesieereeie s
3.2.8 Kesimpulan dan Saran .........cccccccvevevieeiecie s e
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA ...............
4.1 Pengumpulan Data...........cccccveieeieiieiiciecse e
4.1.1 Data Kegiatan Awal Proses Pengerjaan Plat ...................
4.1.2 Data Fasilitas Produksi Divisi Perakitan ..............cc.c.......
4.1.3 Layout Awal Sebelum Perbaikan ...........c.cccccoevvevvinennn.
4.1.4 Data ANthrOPOMELIT ...c.vecveiiiciccie e

Xiii

17
18
19
19
20
21
22
23
23
26
27
30
30
32
36
36
34
38
38
38
39
39
39
39
40
41
41
41
46
47
49



4.2 Pengolahan Data.........cccovieeiiiiinie e

4.2.1Perhitungan Waktu Baku Proses Pengerjaan Plat Sebelum

PEIDATKAN ...ttt e e e e e e e e e e ee e e e

4.2.2 Rancangan Pembuatan Rak ...........cccccooeriniiiniininiecnnns

4.2.3 Usulan Tata Letak Pabrik Menggunakan Metode ARC..

4.2.4 Proses Pengerjaan Plat Usulan ............c.ccoooeiniininnn,

BAB V ANALISIS DAN INTERPRESTASI HASIL ...,
5.1 Hasil Rancangan Rak Penyimpanan Plat ..................c.ccc.e....

5.2 Layout Awal dan Usulan ...........ccoeieiininiiiiincincce

5.3 Perbandingan Tata Letak Awal dengan Usulan.....................
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN......ccocoiiiiin e
6.1 KeSIMPUIAN ..o e
5.2 SAIAN ..ot
DAFTAR PUSTAKA ...ttt

LAMPIRAN

Xiv

49

50
59
66
71
81
81
82
84
86
86
87
88
89



DAFTAR TABEL

Tabel 1.1 Jumlah Pesanan Bak L300 Tahun 2018-2019 ............... 2

Tabel 2.1 Simbol Standar Untuk Pembuatan Peta Kerja ............... 9

Tabel 2.2 Performance Ratings dengan Sistem Wastinghouse...... 12
Tabel 2.3 Model Elemen Gerakan Metode MOST ........ccccccueeuee. 14
Tabel 2.4 Data Waktu Gerakan Umum (General Move)................ 16
Tabel 2.5 Indeks Langkah dan Jarak MOST ...........cccceceveevevinnene. 17
Tabel 2.6 Nilai dan Rumus Persentil..............coooveivrvnnninecneenn. 21

Tabel 2.7 Deskripsi Peta Hubungan Aktivitas Dalam Sebuah Industri

MANUTKLUT ..o 32
Tabel 2.8 Lembar Kerja.......c.ccooeeeeiereieeiireseseces s 33
Tabel 4.1 Proses Pengerjaan Plat Sisi Kanan Bak L300................. 41
Tabel 4.2 Proses Pengerjaan Plat Sisi Kiri Bak L300. .................... 42
Tabel 4.3 Proses Pengerjaan Plat Sisi Depan Bak L300................. 43
Tabel 4.4 Proses Pengerjaan Plat Sisi Belakang Bak L300............ 44
Tabel 4.5 Proses Pengerjaan Plat Sisi Lantai Bak L300 ................ 45
Tabel 4.6 Fasilitas PT. Dika Teknik Madiun . .........cccccocevnrnninnes 46
Tabel 4.7 Data Anthropometri........cccccvevevviieiie e 49
Tabel 4.8 Proses Pengerjaan Plat Sisi Kanan Sebelum Perbaikan. 50
Tabel 4.9 Proses Pengerjaan Plat Sisi Kiri Sebelum Perbaikan. ... 52

Tabel 4.10 Proses Pengerjaan Plat Sisi Depan Sebelum Perbaikan. 54
Tabel 4.11 Proses Pengerjaan Plat Sisi Belakang Sebelum Perbaikan. 56
Tabel 4.12 Proses Pengerjaan Plat Sisi Lantai Sebelum Perbaikan. 58

Tabel 4.13 Data ANthropOMEtri........ccccveveieevieiece e 60
Tabel 4.14 Uji Kecukupan Data Dimensi Tinggi Badan .............. 61
Tabel 4.15 Uji Kecukupan Data Dimensi Tinggi Betis................. 61
Tabel 4.16 Uji Kenormalan Data.............cccccoveviiiveviincie e, 62
Tabel 4.17 Dimensi Tubuh Operator ............ccccceeveveciesieveceene. 63
Tabel 4.18 Deskripsi Alasan Hubungan Aktivitas ..............cc........ 66
Tabel 4.19 Derajat Hubungan AKtIVItas............ccccceeeeieiievieinenne. 67
Tabel 4.20 Worksheet Derajat Kedekatan ..............cccccceevevvinenee. 67

XV



Tabel 4.21 Keterangan dan Dimensi UKuran .........c.cccoeeeevvnneenne.
Tabel 4.22 Proses Pengeraan Plat Sisi Kanan ...........ccccccccevveeeenee.
Tabel 4.23 Proses Pengeraan Plat Sisi Kiri ........cc.ccocooneiiniinne.
Tabel 4.24 Proses Pengeraan Plat Sisi Depan ..........cccccooeevvivennne.
Tabel 4.25 Proses Pengeraan Plat Sisi Belakang...........c.cc.ccc.......
Tabel 4.26 Proses Pengeraan Plat Sisi Lantal.............cccccoevvvnnenns
Tabel 5.1 Rancangan Rak Penyimpanan Plat..............ccccccvvvennnne.
Tabel 5.2 Perbandingan Waktu Proses Pengerjaan Plat L300

Pada Divisi Perakitan...........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeans

XVi

69
71
73
75
7
79
81

84



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1.1 Design Layout Lantai Produksi Divisi Perakitan .......
Gambar 2.1 Kurva Distribusi Normal ...,
Gambar 2.2 Peta Hubungan Aktivitas Dalam Sebuah Industri
ManUTaKEUT.......cooriiieece e
Gambar 2.3 Activity Block Diagram (ATBD) .....ccceovvvvinivcinneee,
Gambar 2.4 Activity Template Block Diagram ............cccccccevernenne.
Gambar 4.1 Peta Aliran Proses Pengerjaan Plat Sisi Kanan (S1)..
Gambar 4.2 Peta Aliran Proses Pengerjaan Plat Sisi Kiri (S2)......
Gambar 4.3 Peta Aliran Proses Pengerjaan Plat Sisi Depan (S3)..
Gambar 4.4 Peta Aliran Proses Pengerjaan Plat Sisi Belakang (S4)
Gambar 4.5 Peta Aliran Proses Pengerjaan Plat Sisi Lamtai (S5).
Gambar 4.6 Layout Awal Sebelum Perbaikan...............cc.cccovvnee.
Gambar 4.7 Diagram AlIran ProSes........ccccccevveveeiivsieerieeieseenennnns
Gambar 4.10 Grafik Keseragaman Data............cccccevvevviiverieennnne
Gambar 4.11 Design Rak Menggunkan Aplikasi Autocad 2007 ..
Gambar 4.12 Kriteria Hubungan Antar DiViSi ........ccccccceveeiveienen.
Gambar 4.13 Activity Block Diagram (ATBD) ......c.ccccecvevevivennene
Gambar 4.14 Layout Usulan Pada Posisi Tampak Atas................
Gambar 4.15 Layout Usulan Pada Posisi Tampak Samping .........
Gambar 5.1 Layout Awal Sebelum Perbaikan...............c..ccccuee.ee.
Gambar 5.2 Layout Usulan............ccccceovveeiiniviiecce e,

XVii

21

32
34
35
42
43
44
45
46
47
48
60
65
66
68
69
70
82
83



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1 Hasil Uji Kenormalan Data......
Lampiran 2 Foto Lantai Produksi PT. Dika

Lampiran 3 Foto Mesin Divisi Pemotongan

Xviil

Teknik Madiun.........



