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AfiSlTtAK

DIYONO. NPM : 021101136 dengan judul 'TERANAN PLANT LAYOUT
DENGAN MENGGUNAKAN METODB LINE BALANCING DALAM

RANGKA KELANCARAN PROSES PRODUKSI" pada PT. GINZA CIPTA
INDAH Di bawah bimbtngan Ibu FQ. SRIE SUDARJATI, MM., SE. dan Ibu
DEWI TAURUSY^ANTI, SE.

Dalani situasi dan kondisi perekoncmian Indonesia saat tni yang sangat
diperlukan untuk menuTijang peikembangan pada tiap-tiap perusahaan yang bergerak
dalam bidaug indusbi adalah barus manipu mengidola faltor-faktor produksi secara
efektif dan efisien sehingga perusahaan tersd>ut dapat niempeitabankan mutu produksi
yangbaik.

Tujuan plant layout adalah untuk meugembmigkan sistem sehirigga dapat
mcncapai kebuluhan kapasitas dan kualitas dengan rencana yang paling ekonomis.
Susunan tnesin dan peralatan (fasilitas pabrik) akan niempeuganihi ̂ ancaran proses
produksi serta efisiensi perusahaan dalam pombentukan laba dan kdangsungan hidup
perusahaan. Dengan adanya perkonbangan t^jiologi maka proses mesin dan bahan yang
digunakan akan memerlul^ layout yang baru, baik secara kesdmuhao maupim bagian
dari perusahaan.

Didalam mdakukan penditien itu, yang menjadi objdc penditian penulis adalah
Peranan Plant Layout Dengan Menggunakan Metode Line Balancing Dalam Rairgka
Kdancaran Proses Produksi Pada PT. Ginza Cipta Indah. Adapun jenis penditian arfalah
deskriptif (eksploratif), metode penditiannya ben^a studi kasus, sedangkan tduiik
penditian yang diguna^ adalah teknik penditian statistilc komparatif.

Berdasarkan hasil perhitungan dari data-data yang diperoleh yang kemudian
diolah mencari output (jumlah produksi per harinya), cyde time (siklus waktu), waktu
sda, jumlah stasiun keija minimum, dan rumus efisiensi untuk mencari efisiensi waktu
pekeija.

Perhitungan yang dilakukan dalam plant layout dan kdancaran proses produksi
perusahaan dimana perusahaan PT. Ginza Cipta Indah mettggunakan waktu keija per ha'ri
sdam 8 jam, dan perusahaan menargotkan dalam sehari menghttsilkan 250 pasang jaket.
Waktu siklus yang diperoleh adalah 116 dedk (1,9 menit) untuk menghasilkan salu
pasang jaket dengan jumlah stasiun keija yang dimilild perusahaan sebanyak 18 stasiun.

Maka untuk mengefisiensikan waktu Itega pada stasiun-stasiun keija maka
terlebih dahulu diketahui waktu mepgauggur atau dd^ torpakai sebesar - 41 detik, ini
berarti bahwa PT. Ginza Cipta Indah tidak menggunakan waktu keija yaitg menganggur
dengan sebaik-baiknya sehirigga waktu tersebut tidak dipeigucakan dan dibiarkan
menganggur.

Berdasarkan analisa di atas, maka dalam penyusunan plant layout guna
mengefisiensikan waktu menggunakan metode line balancing pada stasiun pekeija di PT.
Ginza Cipta Indah agai' proses produksi yang dijalankan bisa berjalan dengan lancar
sebesar 98 %.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Bdakang Penditian

Datam situasi dan kondisi perakonomian Indonesia saat ini yang

sangttt d^erhikan untuk menimjang perkembangan pada tiap-tiap

perusahaan yang bergcrak dalam bidang industri adalah hams mampu

raengelola Mtor-fiktor produksi secora efektif dan efistwi sebingga

perasahaan tersebut dapat meuekan dan meniinmkan besamya biaya yang

tegadi tetapi tet^ menq)eitahankan mntu produksx yang baik. Untuk

pencapaian produksi yang berjalan lancar dan baik adalah siiatu hal yang

sangat diharapkan oleh psrosahaan.

Dalam ihnu ekonomi Mtor-&ktor produksi itu adalah tanah,

modal, tenaga kega, dan skills. Tetapi dalam kehidupan sehari-hari &ktor-

iaktor produka ini sering dinyatakan dengan dana, bahan, peralatan, dan

manusia yang dikonibinasikan dan diatur sedemikian rt^a dengan metode

dan skills dhrriliki oleh orang yang disebut manager) sehingga dapat

merobah dan menc^takan barang/jasa yang Dieng)uuyai kegunaan yang

lebih besai' dati bentuk semula.

Setiap perosahaon, baik pemsahaan besar ataupun perasahaan kecil

akan menghadapi persoalan tata letak {Icq/out). Semua &silitas-&silitas

imtuk produksi baik mesin-mesin, buruh dan fisilitas yang lainnya haras

disediakan pada tempatnya agar dapat bekeija dengan baik, jadi lay out

berkubungan dengan masalch penyusunan mesin-mesin dan peralatan

prodiiksi dalam pabrik.



Susunen mesin dan peralatan (&sOitas pabrik) akan inenq>engan]lii

kelancarau proses produksi serta cflsiensi perusahaau dalam pembentukan

laba dan kelangsungan hidup pemsabaan. Masalah k^out men^akan

masalah yang tetap yang tetap dibadapi perusabaan dalam setiap waktu.

Kemajuan teknologi adalab salab satu pengaiub yang membawa

pcrkembangan di dalam tehnik manufaktiuingnya. Dengan adanya

perkeiobangan teknologi, proses mesin dan baban yang digimfllcnn alcan

memerbikan IcQ^out yang barn baik secara keseluiuban daii perusabaan

maiq)iiD bagjau daii perusabaan.

Tujuan daii plant U^out adalab imtuk mmgembangkan sistem

sebiugga dapat mencapai kebutoban kapadtas daa kualhas dengan rencana

yang paling ekonomis. Layout yang baik bisa diartikan sebagai

penyusunan yang teratur dan efisiensi pada pabrik dan burub yang ada di

dalam pabrik.

Agar plant layout begalan dengan lancai dan baik maka d^erbikan

keseimbangan lini {line balmcing). Dimana pekegaan-pekegaan yang

telab dibasilkan dari proses keseuohangan lini tersebut mengandung uusur

pekega yang kedl dan yang sulit berkaitan dengan produk akbir. Oleb

koreua itu untuk memahami idtuasi tersebut, maka proses keseimbangan

lini perakhan perlu diketahui oleb setiap penisabaan perakitan.

Berdasarkan latar bektkang di atas maka psnulis tertarik untuk

menyusun makalah seminar dengan judul **F£lLiNAN PLANT LAY

OUT DENGAN MENGGUNAKAN METODE LINE BALANCING



DALAM RANGKA KELANCARAN PROSES PRODUKSI PADA

PT. GINZA CBPTA INDaH"

1.2. Perumuaan dan Identiflkasi Maaalah

Lc^out merapakan usaha untuk meminimumkaa biaya produksl

Setiap perasahaan industri msmusatkan peibatiac untuk mengurangi

pergerakan bahan dan penyeimbangan lini perakitan {Line Balancing)

untuk menghasilkan suatu produk dalam jumlah yang songat besar dan

mengefisiensikan waktii melahu probabilitas berapa persentase ( % ) dari

Sdtiap stasiun-stashui ke^a sehingga para pekega dapat menyelesaikan

pekegaan tepat pada waktunya dan mencapai target yang ditentukan oleb

perasahaan dengan kelancaran proses produksi yang menghasilkan produk

dengan mutu dan kuaiitas yang baik.

Adapiin identiflkasi masalah adalah sebagai bcrikut;

1. Bagaimana penyusunan le^^out pada PT. GINZA CffTA INDAH

2. Bagaunana waktu peuyelesaian pada tiap-tiap stasiun kega

pada PT. GINZA CIPTA Q^AH

3. Bagaimana penyusunan layout dengan menggunakan metode

hne balancmg dalam upaya mendapatkan efisiensi waktu guna

kelancai-an proses produksi pada PT. GINZA CIPTA INDAH



1.3. Maksud dan Tnjuau Penclitian

Maksud dari penelitian ini adalah untuk mengvunpulkan data-data

yang dipeihikan dalam raugka ptanbahasan beiikut, seita untuk

meudapatkan data-data sebagai alat studi perbaudingan mengenai

permasalahan yaug ada pada perusahaan.

Tujuan penelitian ini adalah:

1. Untuk mengetahui susunan tata letak atau layout pada PT.'

GINZACIPTAINDAH

2. Untuk mengetahui waktu penyelesaian tiap-tiap stashm kega

pada PT. GINZA CIPTAINDAH

3. Untuk mengetahui suisunan layout dengan metode Inie balancing

dalam upaya mendapatkan efisiensi. waktu guna kelancaran

proses produka pada PT. GD^ZA. CIPTA INDAH.

1.4. Kegunaan Penelitiaii

Penelitian yang penulis lakukan adalah untuk menq)erol^

infoimasi dan data yang berhnbungan dengan permasalahan yang menjadi

pokok pcmbahasan, dan dapat membeiikau ganibarau yang lebih jelas

mengenai rclevand teori dan praktek dan juga dapat mengungkap &kta

yang ada di dalam suatu perusahaan.

Diharapkan penelitian ini dapat memberikan kegunaan bagi:

1. Kegunaan Teoritis

Dengan adanya peneltdan ini dapat menambah wawasan

pemikiran serta pengetahuan melahii proses belajar yang tems



menerus dan untuk mengokur sejauh mana kcmampuan seita

daya nalar penulis yang bcrhubungan dengan. masalab
»

Dianajemen. operaaonal khususnys masalah mengenai kegiatan

pabrik yang beikenaan dengan peranan Layout.

2. Praktis

Dengan adanya penelhian tni diharaplcan dapat menibantu

memccabkan masaM dan mengantis^asi masalab yang ada

pada penisabaan dan dapat dijadikan sebagai baban masukan,

baban p^timbangan dalam nuaigainbil keputusan dan

memberikan infonnasi bagi pibak-pibak yang berkepentingan

kbususnya pihak perasabaau, seita dapat dijadikan sebagai

bentuk evabrasi dari bine^a penisabaan kbususnya yang

berkeuaan dengan naasalab operaaonaL

1.5. Kerangka Pemikiran dan Paradigma Penelitian

1.5.1 Kerangka Pemikiran

Suatu rancangan yang baik adalah dengan memberikan

keseimbangau tata nilai dan kriteiia 3'ang saling bertentangan

seperti pada segi teknologi yang melibatkan produk dan proses.

Tata letak menentukan efisiensi dalam sebuab cperasi dalam

jangka panjang yang memiliki banyak dangiak strategis karena tata

letak Hu menentukan daya saing penisabaan dan dalam

bubungannya dengan pasar mengbaruskan fleksibilhas rancangan

produk, kualitas lingkungon kega, kontak pelanggan, jasa, biaya,



kaoasilas, kontak pelaaggon, dan citra penisahaan. Tata letak

ber^t efektif kar^ organisasi dapat mencapai strategi yang

menunjang diferendasi, biaya rendab, atau responss cq)at. Layout

yang tepat bag! perosahaan adalah adanya penin^tan

produktivitas penisahaan yang disebabkan arus baiang yang di

proses sanqiai mcnjadi produk akbir begalan dengan lancar.

Keseiinbangan lini perakitan digunakan dan dilaksanakan

agar dapat nn<.t«wttiia1Van kctidakseinibangan antara kaiyawan,

metode hii membatad kegmtan dari tiap madng-madng stashin

keija dan untuk men^erbaiki layout produk dengan men^eroleh

keseiinbangan dari sedap stasiun-stashm kega, Penisahaan dapat

senshivitas hni produkd akan perubahan dngkat

produkd dan penugasan stasiun keija dari hadl eiidend wakin

yang mfniimiTin

Menurut Roberta S. Russell dan Bernard W. Taylor HI

(1998, 273)"FacjIiiy Lay Out refers to arrangement of machines;

departments, workstation, storage areas, aisles, and common areas

within an existing or proposed facility"

Tata letak merupakan suatu langjkab yang penting, yang

rrtftnipnlcnn fungd perencanaan di dalam manajemen agar proses

produkd begalan dengan lancar, produkd selesd tepat pada

waktunya, biaya ditekan seeMen mungkin, dan juga menghindaii

penunqiukan barang setengah jadi yang dikarenakan jarak antara



meson yang satu dengan mesin yang laionya begauhan atau tidab

benuutan sesuai dengan ahir pioduksinya.

Plant lay out is popularly known as facility design or
facility layout in the USA. After having decided the ■
location and site, the next step is to draw out a floor plan
indicating of the various work center, plants, associated
offices, and st^porting facilities
(N.G.Nair, 1996^201)

Disan^ing itu Ic^out memiliki inq>likasi jangka panjang

teihadap kualitas, produktivitas, dan konqsetitif pada perusahaan.

Layout atau tata letak men:q>enganihi bagaimana para pekeija

menyelesaikan pekegaannya dengan efisien, seb^apa cq)at waktu

dari proses prcduksi, bagaimana kesulhan yang dihadapi untuk

meng-otomisasi ^em» dan bagaimana sistem merespon

perabahan-perubaban pada produk atau desain pelayanan, produk

can^uran, dan volume penuintaan, dan lebih lanjut dijelaskan

babwa

Layout adalah tata letak atau tata ruang, artinya cara
penen^atau fiisilitas-&si]itas yang digunakan di dalam
pabiik. Faakta{>>&silitas itu misalnya mesin-mesin, alat-
alat produkd, alat pengangkutan barang, teo^at
pembuangan san^ab^ kamar kedl, jam dan alat
pengawasan. Letak dari fitalita&'&silitas itu bams diatur
sedemikiati ropa sehkgga proses pioduksi da^at beijalan
dengan lancar dan eMen. Efisiensi dapat dicari dengan
menekan junilah biaya-biaya produksi dan transportasi
( Drs. Pangestu Subagyo, M.B.A, 2000;79 )

Strategi layout beitujuan untuk mengembangkan tata letak

stashm-stasnm keqa yang ekonorais sesuai dengan persaingan

pemsehaan yang merapakan &se dalam desain dari suatu astem

produksL Layout akan membantn meminimumkan biaya produksi,



8

jumlah stashm-slBsroo kega yang dapat dikurau^ sdiingga didapat

efisiensi waktu. Di dalam kegiutaii dalam suatu produkd tata letak

yang efektif mem&silitasi adanya aliran bahan, orang, dan

infonnasi di dalam dan antai-wflayah yang me%uti penen^atan

mesin yang terbaik dalam pcngaturan prcduksi.

Agar d^at bamaufiiat bagi masalab ini mpka tehnik-tehnik

tersebut hams tersel6saikan sehingga dapat dihasilkan woktu yang

ralatif singkat atau efisiensi waktu guua kelancaran proses

prcduksi, maka sebagai upaya untuk mendapatkan efisiensi waktu

di dalam suatu plant layout Hilalnilcan suatu analisis Halam

peihitungannya. Analisis perfaitungan yang dilakukan poneliti yaitu

dengan menggunakan metode Line Balancing dengan

menggunakan mmns heuristic.

Menurot Davis, Aquilanu daii Chase ( 1999; 253 ) ^\Assembty

line balancing is an assignment of taski to work stations within a

given cycle time and with minimum idle worker time''

Metode Line Balancing (Ihii perakitan) menjabarkan

rangkaian urutan stashin-stasiun kega, dimana dalam satu unit

stasiun kega memiliki keseragaman waktu interval yang disebut

cycle time (waktu antara proses produk yang sukses berakhir

dengan baik pada lini perakitan akhir). Pada setiap stashm-stashm

kega pengegaan pada suatu proses produksi dengan pengadaan

bagian-bagian atau dengan cara penyelesaian dengan

penyeimbangan lini



Menurut Jay Heizer dan Barry Render ( 2004 ; 474 ) " Lini

perakitan biasanya dilaksanakau untuk memininialkan

ketidakseimbangan. antara meshi atau karyawan dan memenuhi

output yang dibutuhkan daii lini perakitan "

"Line balancing is the total amount of -work to be
performed on a line must be broken into tasks and the
tasks assigned to work stations, so the work is performed
in a feasible sequence within an acceptable cycle time "
(Dawoitb, (1996,40)

Masalah utama dalam rancangan tata letak ini adalab proses

memiiih-niilah pekegaan seliingga anrs pekegaan begalan dengan

iancar, untuk itu total jumlab pekejjaan pada suatu lini barus dtba^

ke dalam beberapa tugas, dan tugas-tugas dben^atkan pada

perusabaan sebiugga pekegaan dapat dilakukan dalam suatu

raugkaian (urutan) yang dapat dikegakan daigan mudab dalam

suatu sikbis waktu yang dapat dheiima.

Tinglmt efisiensi waktu menganggur yang mininmm yang

konsisten dengan struktur produknya dapat membantu kelancarau'

proses produksi pada perusabaan.
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1.5.2. Paradigma Penelitiau

Berdasarkan kerangka pemildran diatas, maka dapat disusun

paradigma peaelitian sebagai bcrikut:

Peranan Plant Lay Out

Indikator

• Lintasan kiitis

• Jumlah working center
• Penggabungan working

center

• lama proses pada tiap-
tiap working center

Kdaucaran Proses

Prodnksi

ladikatoir

• Efisiensi Skala Waktu

Metode Line Balancing

Gambar 1.1

Keterai^an:
• lintasan Kiitis:

Raugkaion daii sejomlah kegiatan yang dimulai dari
kejadian awal dan berbenti pada kejadian akhir.
• Jumlah working center:
Jumlah pos-pos stashm kega
• Penggabungan working center;
Pengunitan kesehnbangan lini produksi
• Lama proses pada tiap-tiap working center:
Jumlah waktu pada proses perakkan
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1.6. Hipotesis Penditian

Berdasarkaa keiangka pemikiran dan paradigma penelitian

diatas maka penuUs mencoba menumiskan h^otesis peneStian
«

sebagaiberikut:

1. Penyusunen layout pada FT. GINZA CIFTA INDAH

cukupbaik

2. Waktu penyelesaian stasiun-stasiun keija pada PT.

GINZA CIPTA INDAH cukup efiaen.

3. Dengan menggunakan penyusunan k^out dengan

metode line balancing dapat mengefisiensikan waktu

dw men^erlancar proses produksi pada PT. GINZA

CIPTA INDAH.



BABU

TINJAUAN 7USTAKA

2.1. Manajemen Produksi dan Operasi

2.1.1. Pengortian Manajemen

Sebehim pemilis meugut^ paigeitian produksi dan operasi

dari pendapat para ahll, terlcbih dahulu penulis menguraikan

meugenai pengeitian manajemen. Beberapa peodapat mengenai

pengerdan manajemen yang dikemukakan oleh para ahli adalah

sebagai berikut;

Manajemoi mengandung 3 pengertian yaitu peitama;
manajemen sebagai suatn proses, kcdua; manajemen
sebagai kolekthitas otang-orang yang melakukan
aktivitas manajemen, dan yang ketiga; manajemen
sebagai suatu seni (art) dan sebagai suatu ilmu
(ManuUang, 2004, 6)

Manajemen adaiab ilnm dan seni mengatur proses
peman&atan sumbcr daya maimsia dan sumber-sumber
iainnya secara efektif dm efisien untuk mencapai. suatu
tiijuan tertentu.
(Malayu Haabuan, 2002,1)

Sedangkan ahli Iainnya menjelaskan bahws :

Manajemen adaiab proses perencanaan, pengoiganisasian, '
pengaraban, dan pengawasan usaba - usaba para anggota
organisasi dan pengguna sumber daya - sumber daya
organisasi Iainnya agar mencapai tnjuan organisasi yang
telab dbetapkan. (Handoko, 1999: 8)

Management is the process of achieving organizational
goals by engaging in the for majorfunctions ofplanning,
oraganizing, leading, <md controlling. This definition
recognizes that management is an ongoing activity,
entails reaching irrqmrUait goals and involves knowing
how to perform the major Jimctions ofmanagement.
(Baitoi and Martin, 1998, S)

12
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Adapula pengertian imoajemen menurut Robbins and

Coulter (1999, 8) menjelaskan bahwa "Management is the process

of coordinating and integrating work activities so that they're

completed efficiently and effectively with and trought other

people".

Dari adanya'uraian pendapat tersebut diates maka penulis

dapat menyinq)ulkau bahwa manajcmen adalal\ suatu ilmu yang

men^elajari proses perencanaan, peogaturan, pengkoordinaslan,

pengoiganisasian, pengawasan dan pengevaluasian setiap kegiatan

untuk setiap sasaran yang telah ditentukan.

2.1.2. Pengertian Produksi

Kegiatan Perusahaan yang paling terpenting dalam mencapai

tujuannya adalab kegiatan produksi dan operasi, karena kegiatan

produksi merupakan suatu kegiatan perusahaan yang melibatkan

sebag^an besar aset yang dipimyai perusahaan yaitu manusia dan

modal. Menurut So^au Assauri (2004, 16) menjelaskan bahwa

"Poigertian produksi dalam ekonomi adalah untuk menciptakan

dan menambah kegimaan atau utilitas suatu barang atau jasa".

Sedangkan menurut Meredith (1997, 7), produksi adalah,.

"Production is the process of transformations inputs into useful

output and there by adding value to some entity, this contitutes the

primaryfunction ofvirtually every organizations "
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Adapuo pengerdan produksi menmiit Sukanto dan bidr^o

(1999, 11) adalah : **Produksi adalah menipakan penc^taan dan

penambahan &edah, bentuk, waktu, dan ten:q>st, atas &ktor-faktor

produksi sehingga bermanfaat bagi pemeauhan kebutuban

monusta."

Beberapa pendapat dari abJi laiunya yaitu Stevenson (1999,

9) mengenai pengerdan produksi adalah sebagai beiikut :

"Production is responsible for ike management of productive

system, that is system that either create goods or provide service

(or both)".

Sedangkan menuiut Robbins and Coulter (1999, 687),

produksi adalah : '^Production is the overall output of goods and

service produced, divided by the inputs needkd to generate that

output".

Dari beberapa pendapat ili atas dapat disin^ulkan bahwa

produksi adalah suatu kegiatan yang dilakukan oleh' suatu

organisasi atau penisahaan untuk menc^takan dan menambah

kegunaan suatu piodnk ataupun jasa melalui proses tranformasi

dari suatu masiikan st^erd tenaga kega, bahan mcntah, nierin-

merin dan peralaton lainnya inenjadi sebuah kehiaran yang disebut

barang dan jasa.
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2.1.3. Pengertian Manajemeo Pi'oduksi dan Operasi

Berbagai pendapat mengenai pengertian noanajemen prodoksi

dan operasi diantaranya sebagaiberikut:

Manajemen Produksi dan Operasi didefinisikan sebagai
proses yang secaia berkesinanibungan dan efekdf
mrnggimaifpii fongid-fimgsi manajemen imtuk mengintegrasi
berbagai sumber daya secara efisien dalam rangka mencapai
tujuan.
(Eddy Heganto, 2003,2)

Production and Operation Managament deals with decision
making related to produced processes to ensure that the
resulting good or seryice is produced and at minimum cost.
(Bufi& and Newman, 1995, 6)

Manajemen Produksi dan Operasi merupakan kegiatan untuk
mengatur dan mengkoordinasikan penggunaan sumber-
sumber daya yang berupa sumber daya manuida, sumber daya
alat dan sumber daya dana serta bahan secara efektif dan
efisien untuk menc^tkan dan menambah kegunaan {uiility)
sesuatu barung atau jasa.
(SoiOsi^ Assauii, 2004,12)

GrifiBn & Ebert menyatakon bahwa ^Production

(Operation) Management is the systematic direction and

control of the process that transform resources into finished

goods".

(GriflBn & Ebert, 1997,295 )

Manajemen Produksi dan Operasi merupakan usaha-usaha
pengelolaan secara optimal pengunaan sumber daya-sumber
daya (atau senng disebut &ktor-&ktor produksi), tenaga
kega, me^-mesin, peralatan,dan sebagainya dalam proses
transformasi bahan mentah dan tenaga ke^a mejadi produk
atau jasa.
(T. Hani Handoko, 1997,3)

Daii beberapa pendapat yang telah dikemukakan diatas

mengoiai pengertian dan pembahasan mengenai manajemen
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produksi' dan cperasi maka peaiulis dapat mengainbil suatu

kesimpiiJan bahwa manajemen produksi atau operas! adalah

penerapan ilmu manajeraen yang inercncanakan, mengatur,

mengav/asi, mengcordinasikan, dan melaksanakan setiap kegiatan

produksi dengan tujuan mengubah atau mengolab. sejumlah sumber

daya atau fiktor-ftktor produksi menjadi barang atau jasa dan

memililci nilai gima

2.1.4. Pengoperasian Sistem Produksi dsn Operas!

So^an Assauri menyatakan bahwa : pembahasan dalam

pengoperasian sistem produka dan operas! akan moicakup antara

lain:

1. Penyusunan Rencana Produksi dan Operasi: Kegiatan
pengoperasian sistem produksi dan operasi hams dinmlai
dengan penyusunan rencana operasi dan produksi Dalam
rencana produksi dan operasi hams tercakup penetapan
target produksi, scheduling, routing, dispatching, dan
follow up.

2. Perencanaau dan Pengendalian Persediaan dan
Pengadaan Bahan : Kelsncaran kegiatan produksi dan
operasi sangat ditentukan oleh kelancaran tersedianya
bahan atau masukan yang dibutuhkau bag! produksi dw
operas tmrsebut.

3. Pemdiharaau Atau Perawatan (Jiimntenance) Mesin
Dan Peralatan : Mesin dan peralatan yang d^ergunakan
dalam proses produksi dan operasi hams selahi teijamm
dan tetap terscdia untuk di gunakan, sehingga dibutuhkan
adanya kegiatan pemeliharaan atau perawatan.

4. Pengendalian Mutu : Teijaminnya hasil atau ketuaran
dari proses produksi dan operas! menentukan
keberhasilan dari pengoperasian sistem produksi dan
operasi Oleh karena itu kehiaran produk dapat teijamin
mutunya.
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5. Manajemen Tenaga Keija (Sumber Daya Manusia) :
Pelaksana&n pengoperasiau dalam sistem produksi dan
opeiasi ditentukan oleh kemampuan dun keterainpilan
para tenaga kega atau sumber daya manusia.
(SoQan Assauii 2004,24)

Dari beberapa pendapat diatas, maka penulis dapat

mengambil ke-sin^ulan bahwa tata cara peugoperasion sistem

produksi dan operasi adalah melalui proses perenconaan rencana

produksi dan operasi, peogeudaiian persediaan dan bahan untuk

produksi, pemeiibaraan dan perawatau mesin, mengendalikan mutu

dan kualitas produka, dan keman^uan dan keteian^ilan Sumber

Daya Manusia.

2.1.5. Fungsi Manajemen Produksi dan Operasi

Kegiatan manajemen produksi dan operasi memerlukan

pengetahuan yang hias karena mencakup berbagai fimgsi

manajemen, dibawah ini pcnuIis akan menguraikan beberapa

poidapat mengenai fimgsi manajemen produksi dan operasi

diantaranya adalah sebagai berikut:

Kegiatan dalam manajemen produka dan operaa
mencakup penggunaan fungsi manajemen, s^erti
perencanaan, pengorganisasian, penggerakan dan
pengendalian. Dalam perencanaan manajer operasi
menentukau tujuan subsistem operasi. daii organisasi dan
mengembaugkan program, kebijakan dan prosedur yang
d^erhikan untuk meucapai tujuan itu. Dalam
pengorganisasian, maniyer operasi menentukan struktur
individu, grup, seksi, bagiau, divi^ atau d^artemen.
(Eddy Heqanto, 2007, 4)



18

James B. Dilworth (1996 , 3) menjelaskan bahwa "77ie

cperation fimction is performed by that ff'oup of persons in a

business who are responsible for producing or provit^ng the

services that the business offer to the public".

Adapun eaq>at fungsi pentmg dalam fuagsi produksi dan

operas! diantarariya adalah sebagaibeiikut:

1. Proses pengolahan yang merupakan metode atau tebnik
yang digimakanuctukpeiigolalianmasukaii(//^0-

2. Jasa-jasa penanjang, merupakan saran yang berupa
pengoiganisaman yang perhi untuk penetapan tebnik dan
metode yang akan dgalankan, sdiingga proses

secarc efektif dan efisien.

3. Ferencanaau meii^akan penetapan keterkaitan dan
pengorgaoisaidan dart kegiatan produksi dan operas! yang
akan dilakukan dalam suatu dasar waktu atau periode
tertentu.

4. Pengeudalian atau pengawasan, merupakan fimgsi
untuk menjamin atau terlaksananya kegiatan sewe!
deogan yang direncanakan, sebingga maksud dan tujuan
untuk pecggunaan dan pengolaban ma&ukan atau input

(So^an Assauii, 1998,30)

Dari beberapa pendapat diatas, maka penulis dapat

meugamkil kesinq)ulan bahwa fimgsi manajemrai produksi dan

operaa mendliki peranan yang sangat penting didalam keghitan

produksi



19

2.2. VtsigeeHsm. Plant Lf^out

Tata letak meropakan suatu langkali yaog penting, yaug meiupakan

&ngsi pereucanaan di dalom manajenum ager proses produksi begalan

dengan lancar, produksi selesai tepat pads waktunya, biaya ditekan

seefisiea mungkin, dan juga menghindari penunq>ukau barang setengab

jadi yang dikarenakan jarak antara mesin yang satu dengan mesin yang

lainnya beijauhan atau tidak berurutan sesuai dengan alur produksinya.

Memmit Russell dan Taylor ID. (1998, 273) "Facility Lay Out

refers to arrangement of machines, departments, workstation, storage

areas, aisles, and common areas within an existing or proposedfacility".

"Plant lay out is popularly known as facility design or facility
layout in the USA. After having decided the location and site, the
next step is to draw out a floor plan iruiicating of the various work
center, plants, associated offfices, and supporting facilities "
(N. G. Nair, 1996,201)

Disanping itu layout memiliki m^iikasi jangka panjang terbadap

kuabtas, produktivitas, dan konq>etitif pada perusahaon. Layout atau tata

letak men4)eugarubi bagaimana para pekeija mecyelesaikan pekegaannya

dengan efisien, seberapa cepat waktu dari proses produksi, bagaimana

kesubtan yang dibadapi untuk meng-otomisasi sistem, dan bagaimana

sistem merespon perubaban-pcrubaban pada produk atau desain

pelayanan. produk can^urau, dan volume permintaan, dan lebib lanjut

dijelaskan babwa:

Layout adabtb tata letak atau tata ruang, artinya cara penenq>atan
• insibtas-&sibtas yang digunakan di dalam pabiik. Fasibtas-fa^as
itu misakya mesm-me^ alat-alat produksi, alat penganglnitan
barang, tempat pembuangan sanq)ab, kamar kecil, jam dm alat
pengawesan. Letak daii &sibtas-&sibtas itu barus • diatur
sedemikian rupa sdiingga proses produksi depat be^alan dengan
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lancar dan efisien. Efisieusi dapat dicari dengau menckan junlah
biaya-biaya produka dan tran^ortasi
(Pangestu Subagyo, 2000,79)

Strategi layout bertujuan untuk mengembangkan tata letak stasiun-

stasiun kega yang ekonoinis sesuai dengan persaingan penisahaan yang

merupakan &se dalam desain daii suatu sistem produka. iMyout akan

membantu memininniiukan biaya produka, jundab stashm-stasiun kega

yang dapat dikurangi sdiingga didapat efiaena waktu. Di dalam kegiatan

dalam suatu produksi tata letak yang efektif memfasilitasi adanya aliran

bahan, orang, dan infoimasi di dalam dan antai-v/ilayah yang meliputi

peoerc^atan mesin yang terbaik dalam pengaturan produksi.

Tata letak menumt Lalu Sumayang adalah:

'Tata letak/?qyoi.7 adalah tatanan secara fisik dari suatu tenninai
keqa beserta peralatan dan perlengkapan yang mengacu kepada
proses produksi dan merupakan tata letak d^ suraber-sumber yang
Himginlcnn dalam proses produksi yang skan mengatur atus

. material, produktivitas, dan hubungan antar manuaa"
(Lahi Sumayang, 2003, 133)

Agor dapat berman&at bagi masalah ini maka tebnik-tebnik

tersebut haius terselesaikan sdungga dapat dihasDkan waktu yang relatit'

singkat atau efisienai waktu guna kdansaran proses produk^ maka

sebagai iq)aya untuk inendapatkau efisiensi waktu di dalam suatu plant

layout dilakukan suatu analhds dalam pedutungannya.
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Selain hu Tan^ubolon mendefinisikan /lop'ouZ/tata letak adalah

sebagai berikut:

1'ata letak {layout) adalah susunan letak fasilitas operas!
penisahaan, baik yang ada di dalam bangunan maupun di luar
bangunaiL Layout yang tq)at menunjukkan ciii-ciri adanya
penyesnaian tata letak fesilitas operasional teihadap jenis produ^
dan konvera

(Tanq)ubolon P. Manahan, 2004,149)

Jadi poieu^atan Fasilitas Produksi ijxiyout) adalah merupakan

usaha untuk membantu meminimumkan biaya produksL Gerak-gerak

badan yang tidak pcrhi mengakibatkan penambahan pengehiaran-

pengehiaran dengan d^nikian di dalam pabiik perhi layout seefisien

immgkm.

Perencanaan tata letak pabrik terdiii daii dua tahap. Pertama, kita

hams membagi pabiik atas bagian-bagian dan Kedua, bagian-bagian ini

hams mendapat perhatian tersendiri demi mengatur posisi mesin-

mesinnya. Perencanaan layout merqiakan pemilihan secara optinnim

penenqiatan mesin-mesm peralatan pabiik, teu^at kega, ten^at
\

penyin^anan dan &si]itas servis dengan penraituan gedung pabiiknya.

Jadi tujuan pengaturan layout fiiulitas yang baik itu adalah:

1. Meningkaikan Juudah Produksi
Suatu tata letak &silitas pabiik secara baik akau menibeiikan
kelancarau proses produka akhimya akan memberikan output
yang lebih besar dengan biaya yang sama atau lebih minitiimn,
dan jam tenaga kega dan jam keija mean lebih kecil

2. Mengiirangi Waktu Tunggu
Tata letak fiisilitas pabiik yang baik akan memberikan
keseimbangan beban dan waktu satu mesin dengan mesin atau
departemen dengan dqiaitemen yang lain. Keseimbangan akan
dapat mengorangi penumpukan bahan dalam proses dan waktu
tunggu antara satu me^ dengan mesin yang lain.
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3. Mengiiraugi Proses Pemindahan Bahan
Pada sebagiau besar proses produksi, baban baku sering
d^iodahkan jika dibandmgkan dengau teuaga keija, raesin
uuiqtun peralaton produksi yang lain Untuk nint»iniliililfati
baban dalam proses pioduk^ sering Higimalcgn peralatan-
perabitan yang membutuhkau investasi cukup besar s^erti
pengadaan ban beqalan, forMifty dan jeois peralatan lainnya.
Mragingat biaya yang cukup besar, para perencana tata letak
&sd]it8s pabtik akan menekankan desainnya pada usaba«-usaba
memmimumkan akrivitas pemindaban baban pada saat proses
produksi sedang berlangsung. Deagan kata lain tata letak
fasQitas pabiik yang baik akan meidberikan jarak pemindaban
baban yang seminimuna mungkin.

4. Penghematan Penggunaan Ruangan
Tegadinya penun^ukan material dalam proses dan jarak antara
masing-masing terlalu berlebiban akan tneniimbfli' bias
bangunan yang dibutubkan. Perencanaan tata letak &silitas
pabrik yang optimum akan membctikan manfim* penggunaan
ruangan yang lebib efisien atau lebib mengurangi pemborosan
pemakaian ruangan.

.*>. Efisiensi Penggunaan Fasilitas
Suatu tata letak fiialhas pabiik yang terencana secara baik, dapat
mendptakan pendayagunaan elemen produksi sqierti tenaga
kega, mesin maupim peralatan yang lain secara lebib efektif dan
efirien.

6, Mempersingkat Woktu Proses
Dengan menqieipeudek jarak antara satu mesin doigan mesia
lain atau antara satu operasi dengan operasi yang lain dsn
mengurangi penumpukau baban dalam proses atau mengurangi
waktu tunggu, maka waktu yang d^erbikan dari baban baku
untuk beipindab dari satu operasi ke operasi lahmya gkan dapat
d^eipendek sobingga secara total waktu proses produksi nniini
dari baban baku bingga menjadi produk ak^ dapat pula
dipeipendek, yang beraiti mempersingkat waktu proses
produksL

7. Meuingkatkan Kepuasan dan Keselamatan Kerja
Pengaturan tata Icrak &silitas pabrik secara baik akan dapat
menc^takan suasana ruangan don Imgknngan keija yang
nyaman, aman, tertib, dan rapi sehingga kepuasan dan
keselamatan kega dapat ditingkatkan, Kondi&i ini akan
meningkatkan kineija yang lebib baik, mempenmidah supervis<i',
men^ermudob kegiatan perbaikan dan penggantian yang
kesemuanya menin^tkan produktivitas kega.
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8. Mengorangi Kesimpang-sivran
Banyaknya material yang meaunggu, gerakau yang tidak perlu,
dan banyaknya peipotongan {intersection) dari aliran proses
produka akan menyebabkan kesimpang-shiran yang akhimya
mengakibatkan kemacetau. Peipindahan material sec&ra teratur
dan selahi bergerak akan menguracgi keshrq^ang-siuran dan
kemacetan didalam akthitas penangaoan baban. Tata letak
fasilitas pabrik yang baik akan membcrikan ruangan yang cukup
uutuk sehmih rangkaian operasi dan proses dapat beriangsimg
dengan mudah dan sederhana.
(Julian Yamit, 2005, 131)

2.2.1. Macam-macam Plant Layout

Banyak &ktor penentu yang harus diperhatikan di dalam'

menyusun layout^ karena pekegaan ic^out ini menyehiruh di dalam

pabrik.

Adapun fiktor-fiktor yang d^ertukan tersebtit antara lain;

1. Jenis produk yang diboat, baik menyangkut desain
mai^un volume produksi yang dikehendald

2. Urotan proses, apakah atas dasar anis (flaw) atau atas
dasar proses

3. Peralatan yang digunakan, baik menyangkut teknologi,
jenis, maupuu kapasitas mean.

4. Pmuelihaiaau dan penggantian {maintenance and
replacement)

5. Kesmmbangan kapasitas antar mesin atau antar
dqiatemen {balance aqfacity)

6. Area teuaga k«ja {etnplcyee area)

7., Area pdayanan {service area)

8. Flekabilitas (/7ex/6i7/0')
(Julian Yamit, 2005, 133)
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Sedangkau macam^macam layout menurut ahli yang lain:

1. Lf^out Proses
Layout berdasarkan aliran proses seiing juga dikenal
sebagai. ̂ 'fimctional Iqycui". Yaxtu proses pengaturan dan
penenq)atan senma &silitas pabrik sq>erti mesin dan
peralatan yang memiliJd karakteiisitik kega yang sama
atau memOiki fungsi yang sama diten^atkan pada satu
dq>artemen atau ba^n. Misalnya: mesin bubut, mesin. bot
dIL

Secara uraum dapet dikatakan bahwa layout proses sangat
cocok untuk proses manufacturing yang teiputus-putus
(Jntermitteri) dengon langkah-langkah prosedur
penggunaan sebagai beiikat;

%

a. Buat daftar fungsi setiap elemen keija {work station)
b. Buat gambar dan deskr^sikan iasilitas yang akflti
ditempatkan.
c. Identilikad dan estiniasi jumlah material dan personel
dalam stashm kega kegiatan untuk men^eroleh
layout awal yang baik.

d.Evaluasi dw modifikasi layout secara detail imtuk
menenipatkan mesin, area penyin^anan dan peralatan

»

2. Lt^out Frodnk
Lq}'out produk atau layout garis {line layout) adalab
pengaturan tata letak &silitas pabrik ber^sarkM aliran
dari produk tcrsebut. Tata letak berdasarkan aliran produk
ini mempekan t^e layout yang paling popular dan seiing
digunakau untuk pabrik yang mengbasilkan produk
secara..

3. Layout Kelompok
Layout kelompok adalab pengaturan tata letak &silitas
pabrik ke dalam daerali-daerah atau kelonq>ok mesin bagi
pembuatan produk yang mcmerhikan pcmrosesan yang
sama. Setiap produk diselesaikan pada daerab tersendiri
dengan sduruh unitan poigetjaan dilakukan pada teDq)at
tersebut.

4. L^out Posisi Tetap
L^out posisi tetap {fixed position layout) adalab
pengaturan material atau kon^onen produk ̂ mig dibuat
akan tinggal tetap pada posisinya, sedang!^ fisilitas
produksi seperti peralatan, peikakas, mesin-mesin,
manusia, serta kon^onen-komponen kccil lainnya akan
bergerak atau beipindab menuju lokesi material atau
konqionen produk utama tersebut.
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5. Layout bentuk-U
Hakekat layout beatuk-U adalah pintu masuk dan keluar
bahan baku dan produk akhir berada pada posisi yang
sama.

(Julian Yamit, 2005,134-136)

2.2.2, Cara Mdakukan Plant Layout

Pekegaan layout tidak dapat dikegakan sendiri oM satu

orang. Pekegaan ini membutuhkan suatu usaha dan pemikiran

bersama dan terkoordinir dengan baik antara semua bagian-bagian

di dalam pabrik. Sebenamya pekeijaan Ic^out ioi tidak sukar tetapi

memerhikan suatu pendekatan yang ̂ ematis dan konsisten. Di

dalam membuat Uxycnit yang bara , semua &ktOF-&ktor yang

dissbut di atas harus diperhatikan benar-benar dan hams

dipertinibangkan, tenitama &ktor-Mtor pentiug seperti:

1. Flaw material.

2. Product.

3. Peralatan atau mcsin-mesin {equipment).
4. Sequence (unitan) daii operasi produksi

(Soigaii Assauii, 2004,62)

Di dalam melakukan plcmt layout ada bebeiapa tahap yang

akan dilahii,-yaitu:

A, Plant Inventory
Tahap peitama dalam menentukan layout sebuah pabrik
yang bara, atau merabah layout yang telah ada dengan
membuat:

1. Daftar mesin : Membuat semua daftar mesiu atau

peralatan yang d^erhikan, dapat pula dimasukkan
peralatan untuk extension di kemudian hail

2. Dknraii mesin. : Bentuk dan iikuran-ukuran mesin

secara garis bcsar haras jelas.
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3. Gambar-gambar mesin (menurut skala) : Gambar-
gambar ini tidak perhi secara mendetaii, cukup dengan
kotak-kotak meaimit skala.

>

B. Group Outline
Di dalam menggambar d^erhikan macaomacam mesbi
secara keloiqiok (gro»/^), terdiri dari mesin-mesiii yang
same dan ukiiran yang saua.

C. Alat-alat Pembantu
Yang dimakwid alat-alat pembantu adalah alat-alat yang
d^erhikan untuk membontu jalaonya produka seperti lori
{trolleys) untuk transport, tools boxer, standcard, dan Iain-
lain.

D. Methods Investigation
Dari basil methods stutfy, layout suatu mesin, opwator
dan alat-alat pembantu, dapat digambarkan dan di skala.
Ruang bergeraknya basil produksi dan alat-alat tran^ort
daii dan ke mesiu serta ruangan untuk gang-gang hams
cukop lebar sebmgga tidak mengbalangi kegiatan
pengangkutan.

E. Denab Mesin

Ruangan induk mamtenance bams dftamhahkan pada
ruangan kega mem Demikian pula dengan ruangan
tenq>at basil pembongkaran akibat perbaikan, jadi
ruangan yang dibutuhkan adaiab untuk ;

' • ppeiaa
• Membawa mataiaJ work process dan basil ke dan dari
niftsin

• Bekas basil pembongkaran
• Matntenance

F. McuMm Block Plant

Pengaturan mem sesuai dengan proses produksi, terdiri
dari inimpiilan mem-mesin di dalam bentuk machine blok
plant. Kutqpulan-kumpulan mesin ini dapat terdiri dari
mesin-mesin ini dapat terdiri dari mem-mem yang
sejenis atau terdiri daii suatu kelouq)ok (gfoiq)) mesin
untuk suatu tabap produksi

G. Shoop Floor Layout
Di dalam menentukan layout dari machine blok perlu
ditinjau dari bebeiapa segi:
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*• Flaw of production
• Pembagiaii gaug
• Dimensi machine &hop
• Kedudukan dori penghalang-pengbalang yang tidak

dapat bergerak
• Penen^atan dari gudang (stores)
(So^an Ass&uri, 2004, 62-63)

2.3. Proses Produksi

2.3.1. Pengertian Proses Prodoksi

Adapun di bawab ini adalah beberapa pengeitiau proses

produksi meuunit bebei'apa abb diantaranya:

Proses Produksi dapat diartikan sebagai cara, metode, dan
tebnik-tehoik imtuk mtaiciptakan atau menambab
kegunaan sumber-sumber (tenaga kega, mesin, baban-
bahan, dan dana) yang ada.
(So^an Assauii, 2004,75)

Physically the productive process takes as input labor,
material, eqttipment physical facilities and energy.
Comers these inputs into usefiil outputs of goods and
sernces.

(Bu£& and Sann, 1996,306)

Proses Produksi atau Operasi adalab kegiatan untuk
merubsb masukkan (yang berapa &kor-&ktor produksi
atau operasi) menjadi kehiaran sehingga lebih berman&at
dar^ada bentuk asbnya.
(Pangcstu Subagyo, 2000,1)

Dan pendapat biin proses produksi menurut abb labmya

menurut Davis, Aquilano, dan Cbase adalab:

These three categories are often refered to as :

1. Jhroject Processes, a project oriented process usually
involves the manufacture of a single one-of-a-kind
product.

2. Intermitten Process, process that produces products in
'  small lot sizes
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3. Line-Flow Process, line-flaw process are also Jrequently
subdivided into two process ; assembly line and
continuous

(Dffvis, Aquilano and Chase» 1999,56)

Sedangkan menurut Agus Ahyari (1998, 12) : 'Vroses

Produksi dapat diartikan sebagai kegiatan yang dapat menimbulkan

tambahan man&at atau peac^taan &edah bam".

Berdasarkan beborapa pengertian yaug telah dikemukakan

diatas, maka dapat dkditQiulkaii bahawa proses produksi

meropakan suatu kegiatan, mctode atau tebnik untuk menc^takan,

men^ertinggi, menambah kegunaan atau maniaat daii suatu

barang atau jasa deugan menggunakan sumber daya-sumber daya

yang dimiliki oleh perusahaan.

2.3.2. Jenis-Jenis Proses Produksi

Adapun yang tennasuk didalam kelonq)ok proses produk.^:

utama adalah sebagai berikut:

1. Proses Produksi Terus-menmis, merupakan suatu proses
produksi yang men^unyai pola atau umtan yang selalu-
sama ddam pelaksanaan proses produksi didalam
perusahaan yang bersangkutan.

2. Proses Produksi Terputas-putus, merupakan suatu
proses produkd dimana arus proses yang ada dalam
perusahaan tersebut tidak selohi sama.

3. Proses Produksi Proses, merupakan proses produksi
dimana pelaksanaan pengolahan bahan baku san[q>ai
menjadi produk akhir akan melahii suatu proses
persenyawaan atau ponecahan.

4. Proses Produksi Proses Yang Sama, merupakan t^e
proses produksi, dimana terdapat beberapa pekegaan
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seita urutan yang dilaksanakan dalam proses produksi
adalah sama, akau tetapi akan mea^asilkan produk yang
berbeda-beda.

5. Proses Produksi Proyek Khusue, merupakan suatu
proses produksi yang dilaksanakan karena adanya
bcberapa program seuara kbusiis atau adanya kepentingan
khusus.

6. Proses Produksi Industri Berat, dalam proses produksi
semacam ini akan terdapat berbagai mauam aktivitas
sehubung dengan penyelesaian produksi dalam
perusahaan yang bersanglmtan yang sangat konq)leks,
sehingga pada umumnya pelaksanaan produksi dalam
perusi^an ini akan dibagi lagi kedalam berbagai macam
sub-proses yang nantinya akan dilaksanakan proses
penoasangan atau assembling dari basil sub-proses
pemasangan dalam penisahaan tersebut.
(Agas Ahyari; 1998; 76)

Sedangkan jenis-jenis pioses produksi menunit ahli yang lain

adalah sebagai berikut:

• Type of Operation:

1. Continuous Processing
A system that produces highly uniform products or
contirmous services, often performed by machines,

2. Reventitive Processing
A production system that renders one or a few highly
standardized products or services.

3. Intermittent Processing
A system that produces lower volumes of items or
services with a greater variety of processing
requirement.

4. Batch Processing
A system used to produce moderate volumes of similar
items
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5. JobShiop
A system that renders unit or small lot production or
service with varying ^dfications, according to
customer needs.
(Stevenson, 1999, 197)

1. Froses Terus-Menenu
Svatu sistem ysng ment^roduksi produk atau jasa yang

'  gamft dalani junilab besar dan tcrus menerosdengan
menggunakan mesin.

2. "ftoaes RevendUve
Suatu sistem piodukd yang menqn'oduksi satu atau
jumliili besar produk atau jasa.

3. Froses

Suatu sistem yang menghasiikan volume barang atau
jasa ̂ 'ang lebih rendah dai^ada yang diproduksi oleh
perusahaan.

4. Batch Proses

Suatu systein produksi yang digunakan untuk
mencproduksi produk yang seropa.

5. Job Shop
Suatu system yang men^roduksi barang atau jasa
dalam jumlah kedl dengan jenis yang bermacam-
macam menurut kebutuhau pelanggan

Berdasarkan aliran 01<m) proses produksi dapat

dikelonq)okkan menjadi;

1. Aliran Jalur l>imggal {Single Path Flow)
Sesuai dengan namanya 'jalur tunggal" {single path)
berarti proses produksi mempunyai jalur tunggal untuk
mengalimya bahau baku dari mesin ke mesin (niaierial
handling)

2. Aliran Jalnr Ganda (^fultiple Path Flow)
Aliran jahir ganda (atau lebih dari satu jalur) adalah aliran
proses produka yang sejak awalnya mengguuakan
jalur proses dalam jumlah lebih dari satu.
(SiQradiPrawirasentono, 2002,13)
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2.4. Line Balancing

Metode Line Balancing (lini perakitan) menjabarkan rangkaian

urutan stashin-stashm keija, dimana dalam satu unit stashrn keija memiliki

keseragaman waktu intsrval yang disebut cycle time ("waktu antara proses

produk yang sukses berakbir dengan baik pada M peiakKan akhir). Pada

setiap stashm-stasiun kega pengegaan pada suatu proses produka dengan

pengadaan bagian-bagian atau dengan cara penyelesaian dengan

penyeimbangan ]inl

Pengeitian metode line balancing menurut Heizer and Reader

(2004, 474) adalab ; 'lini perakitan biasanya dilaksanakan imtuk

wftminimalknn ketidakseimbangan antara mesin atau karyawan dan

memtouhi output yang dibutubkan dan liui perakitan "

Sedangkan itu, pengertian metode line balancing m^urut Dibvorth

'  adalabsebagaiboikat:

Line balancing is the total amount of work to be performed on
a line must be broken into tasks and the tasks assigned to work
stations, so the work is performed in a feasible sequence witNn
an acceptable cycle time.
(Dilwotfh, 1996,64)

nuiBfllnti iitamft dslam rancsugan tata letak ini udalah proses

mftiniiih-miiati pekegasiL sehingga ams pekegaan begalan dengan lancar,

untuk itu total jumlah pekegaan pada suatu lini hams dibagi ke dalam

beberapa tugas, dan tugas-tugas ditempatkan pada perasahaan sehingga

pekegaan dapat dilakukan dalam suatu rangkaian (umtan) yang dapat

dikegakan dengan mudah dalam suatu sikhis waktu yang dapat diteiima.
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Tingkat efisienai waktu meaganggur yang minmimn yang

konsisten dengan struktur produkaya dapat membantu kelancaran proses

produksi pada peiusahaan.

Menunit Davis at al (1999, 253) "■Assembly line balancing is an^

assignment of tasks to work stations within a given cycle time and with

minimum idle worker time".

Penyeimbangan lini {line balancing) bertwjuan untuk
men^eroleh suatu proses produksi yang lancar dalam rangka
meroperoleh ulilisasi yang tinggi aVas fasilitas, tenaga keqa,
dan peralatan melalui penycimbangan waktu ksija antar
stasiim keqa {work station).
(Eddy Heijanto, 2004, 309)

Total jumkh pekeqaan yang dilahikan pada suatu line hams dibagi

kedalm beberapa tugas, dan tugas-tugas ditenq)atkaQ pada pemsahaau

sehingga peke^aan dapat dilakukan dalam suatu rangkaian (umtan) yang

dspat dike^akan dengan mudah dalam suatu siklus w&ktu yang dapat

diterima.

Siklus waktu untuk suatu line (waktu ontara penyelesaian

beit\irut-turut pada suatu line) adalah dhentukan oleh jumlah waktu

maximuDi yang dibutuhkan dalam siutu rangkaian pekegaan.

Sedangkan itu memuut ahli<altli lahuiya mendefinisikan metode

line balancing sebagai berikut:

Metode line balancing adaiah proses pembagian pekegaan
kepada work stations sedemikian mpa sebingga diperoleh
keseimbangaa setiap work stations. Work stations atau pusat
keija / bagiun-bagian adalah kun^uian beberapa elemen keija
yang merupakan satu kesatuan. Sedangkan elemen keija adalah
satuan kega terkecil suatu proses pruduksi
(Pangestu Subagyo, 2000, 96)
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Line balancing me%uti pemilDian suatu konibinasi tugas keija

yang tq)at imtuk dikeiiakan atau dilakiikan pada setiap scasnm keija,

sehingga pekegaan dapat dilaksanakan dalam suatu rongkaian atau urutan

yang mudah dan perkiiaan jumlali waktu yang sama, yang dibutuhkan

pada setiap stashm. ke^a. Tujuannya adalah untuk mendapat waktu

meuganggur mmimum konsistoi dengan stiuktur produknya, dimana

setiap pekeijaan tidak menpunyai waktu menganggur dan lini ini 100

persen efisien.

2.5. Metode Line Balancing dalam menetapkan Plant L<^out dalam

rangka kelancaran Proses Produksl

Dalam penerapan metode line balancing dengan metode di atas

dapat dijelaskan dengan menggunakau contoh, misalnya sebuab lini

perakitan sedang dirancang dcmgan waktu maksimum bagi setiap pekerja

di M tersebut untuk bekeija pada suatu produk ditetapkan 60 detik

(waktu siklns).

Sekarang bayangken sejumlab pekcjga yang ada di sepanjang lini,

masing-masing bekega atas produk tersebut untuk maksiitnim 60 detik dan

melewatkan produk tersebut ke pekega sebmjutnya.

Dalam membuat kescimbaogao lini pada lini perakitan kita

bertanya, bagaimana sebarusnya tiap-tiap operasi ini (tugas) dibagi kcpada

para pekega. Jika kita memberikan kepada peke^a pertama di lini ini

sejumlab operasi tertentu, total waktu yang diberikan barang kali kurang
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dari 60 detik, karena mungkiu tidak ada kombtnasi operasi yang

d^erlukau pada stasiun kega pcitama yang perds sama waktu siklusnya.

Sempa dengan Hu, pekega kedna niungkin juga mendapat waktu

kuraug dari 60 detik^ dan begitu sepanjang M ini, larena sbiiktur produk

yang biirsi&t diskrit mi memungkinkan beberapa pekega banyak

men^imyai waktu kega yang kurang dari 60 detik hanya sedikit kasus

yang teijadi, dimana suatu keseimbangan sempuma mungkin tercapai

diniana setiap pekerja tidak men^unyai waktu menganggur dan lini 100

persen efisieu.



BABm

0»J£K DAN METODE PENEUTIAN

3.1. Objek Penclitian

Objek di dalam melakukon penelitian ini, peaulis mengambil objek

peuelitiau pada FT. Ginza C^ta Indah. Adapun vmiabel yang ditelhi

adaiah pcrana Layout sebagai vaiiabe! X (independeiit vahabel) deagan

indikator lintasan krids, junilah workiag centei, penggabmgan working-

center, dan proses pada tiap-tiap worldng center, Sedangkan

variabel Y (dq)endent variable) adaiah kelancaran proses produksi

deugan indikator Rfisiensi Waktu.

PT Ginza C^ta Indah yang boralamat di Jalan Rnya Sukabumi Km

35 No. 168 Ds. Benda Cicunig Sukabumi Perusahaan ini men^roduksi

pakaian jadl Produk utamanya adaiah kaos, kemeja dan pakaian jaket.

Yang sedang penulis telid pada PT Ginza C^ta Indah yaitu mengenai

peranan PUmt Layout teihadap tata letak mesin di dalam kelancaran

produksinya. Perosahaan itu sendiri menggunakan tata letak atau layout

berdasai'kan produk {product layoutHayout produk)

Masalah yang dihadapi oleh perusahaan yang ditelid adaiah

niHgalHli tentong kurangnya edsiend waktu pada pos-pos pekegaan,

yaitu waktu yang dibarapkan seefisien mungkin dengan diterapkannya

metode line balancing pada perusahaan sdiingga dapat d^eroleh

kelancaran proses produksi pads PT. Ginza C^ta Indah.

35
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Adapun waktu kunjungan semeutara yang dilakukan oleh pmulis

yaitu pada tanggal 10 Agustus 2006, dengan menggunakan prosedur

peEgung)ulaii data melaM teknik observaa dan wawancara.

3.2. Metode Fenditian

3.2.1. Desain Fenditian

Agar dapat meni^eroldi data dan infonnasi yang d^ertukan dalam

penyusunan glnripsi ini dan dalam menganalisis data, maKa penulis

melakukan penelitian sebagai berikut:

1. Bentuk penelitian skr^si ini adalab deski^tif eksplorati^

dengan metode studi kasos mengenai masalab peranan plant

k^out pada petusahaan dengan menggunakan metode line

balancing dalam rangka kelancaian proses produksL

2. Unit frtMna penelitian ini adalah unit analisis re^on grotq>s

^inrnnn sumbei data yang unit analisisnya mcrupakan divisi

yaitu bag^u prodoksi perosabaan.

3. Teknik penelitian yang digunakan adalab analias statistik

kon^aratif.
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3.2.2. Operasionalisasi Variabd

Operasionalisasi variabel teiah dibuat dalam bentuk kolomrkolom

sebagaimana terdapat pada halaman berikut:

Tabel i.

PERANAN PLAJST LAY OUT DEN6AN MENGGUNAKAN METODE
LINE BALANCING DALAM RANGKA KELANCAKAN PROSES

PRODUKSI PADA PT. GINZA dPFA INDAH

No. Variabel ludikator Skala

1 Layout • Liutasau kritis

• Jutnlah working center
• Penggabimgan working

center

• lama proses pada tiap-tiap
working center

Nominal

Nommal

Nominal

Nominal

2 Kelancaran Proses

Produksi

• Efisiensi Waktu Rasio

3.2.3. Prosedur PenguBmpalan Data

Untuk meadapat basil yang optimal dalam upeya pengun^ulan

data peneM menggimakao teknik pengumpulaa data sebagat berikut:

1. Obsorvasi

peaelitian lapangan dengan cara terjun langsung (observasi) ke

ba^an produksi, guna melihat secaia langsung proses produksi

serta berapa Iwtna waktu produksi yang diperoleh per detiknya

untuk tiap-tiap perakitanpakaianjaket.
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2. 'Wttwancwca (interview)

Penelitian peagimqtulan dstu deogan cara mengajiikan peitanyaan-

pertanyaan dalam bentuk questiomay dan wawancara secara

langsung untuk mendapatkan data dan informasi yang'

berhubungan dengan tujuan penelitian dengan pihak .divifd

prodnkfflpada PT. Ginza C^ta bdah

3.2.4, Metode Analisis

Untuk menarik kesimpulan dari suatu penelitian diperlukan cara

analisis terhadap data gima mendapatkan kedmpulan pada tabap

selanjutnya. Pada penelitian ini, penulis akan menggunakan metode

analisis date yang berkahan dengan tata letak (layout) untuk

mendapatkan kelancaran produkd pada efisiensi waktu. Metode anaMs

data yang digonakan adalah metode Line Balancing. Line Balancing

mempakan teknik untuk mendapatkan waktu menganggui minimum

konaisten dengan stniktur produknya, dimana setiap pekeijaan tidak

mempunyai waktu menganggui dan lini ini 100 persen efisien.

Adapnn langkah-langkah metode Line Balancing adalah

sebagai beriknt:

1. Pekerjaan dirinci sesual dengan elemen-elemen kerja yang

ada, dengan perincian gambar berikut ini:
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Tempat kegiatan

Tugas B CD F

Gambar diatas memerinci suatu elemen keija atau working

station yang dibeii dengan simbol lingkaran dan bubungan kega

ditunjukkan dengan anak panah, Elemen kega yong terdahulu

dibeii nomor lebih kecil daii elemen kega yang men^itinya.

2. mencari waktu setiap elemen ka*ja.

Waktu yang dq>erlukan oleh setiap elemen kega untuk membuat

satu buah atau satuan baiang hams ditentukan dahuhi, cara

menentukannya dapat mcnggunakan standar yang ada, apabila

me^ sudah diketabui standamya secara teknis.

3. Menyusun precedence diagranu

Untuk memudahkan anolisis, maka hubuugan-hubungan kega

disusun dalam suatu diagram jaiingan keija yang disebut sebagai

precedence diagram.
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Gambar 1. Contoh Tabel Data Precedence

Elemen Pekerjaan Waktu ( detik ) Proses yang mendahului

A 40 -

B 80 A

C 30 B

D 25 B

E 20 C,D

F 15 C,D

G 120 E,F

H 145 H

4. Menghitung tingkat output yang diinginkan

Jumlah hasil produksi yang ditargetkan oleh perusahaan

5. Menghitung waktu siklus

Rumus: c = -
r

c = the cycle time for the line ( waktu siklus dalam jam/unit)
r = Hasil produksi setiap jam

6. Menghitung jumlah stasiun kerja teoritis minimum

St
Rumus: TM = —

c

TM = Theoritical Minimum

St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakhau setiap
unit (jumlah elemeu waktu standar )

c  = the cycle time for the line ( waktu siklus dalam jam/unit)
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7. Menghitnug waktu sela

Rumus : wakm sela = n c -- St

u  = Jumlah stasiun keija
c  = the cycle time for the line (waktu siklus dalam jam/unit)
St = Totd waktu yang dibutul^an untuk perakitau setiap

unit (jumlah elemen waktu staudar)

8. Menghitung efisiensi

Rumus : Efisiensi (%) s'
no

St = Total waktu yang dibutuhkan imtuk perakitan setiap
unit (jumlah elemen waktu standar)

n = Jumlah stashm kega
c = the c)'cle time for the line ( waktu sikhis dalam jam/unit)

(Tim Mitra Bestati, 2004, 67)
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BASIL PENELniAN DAN PEMBAHASAN

4.1. Basil Penelitian Dan Pembahasan

4.1.1. Sejarah Singkat Penuabaan

FT. Ginza C%ta Indali brapusat di Jakarta tepatnya di 'Jalan

Agung Karya VI Blok A Kav. No 6 Sunter Agung Podomoro,

Jakarta. Perusahaan ini didirikan oleh oupat pendid yaitu,

Rachimt Lesmono Sidbarta, Jaikudiin Cbandumal Miipuri, Kidiin

Dovilatram Dadlani, dan Onnawau Utomo pada tanggal 28

Februaiy 1996. Namun atas ketetapan Diiekoi dengau persetujuan

dari Komisaiis, perusahaan dapat meinbuka cabang atau

perwakikn ditempat lain. Kenmdian pada tahun 1999 PT. Ginza

Cipta Indah membiika dua cabang antara lain di Sukabunii tepatnya

di Jalan Raya Sukabumi Km. 35 No. 168 Desa Benda Cicurug-

Sukabumi dan yang kedua di Tangerang.

Perusahaan ini didirikan dengau tujuan untuk berusaha dalam

bidang perdagangan dengau kegiatan usaha ek^or dan industri

pakaian jadi {garment). FX'. Ginza C%ta Indah khusus

memproduksi kem^a, kaos, dan jaket. Pada saat ini jumlah

karyawan yang bekega adalah 327 orang, jumiah hii mencakup

sehmih karyawan.

Modal dasar PT. Ginza Cipta Indah beijumlah 2 Mifyar

rupiah, terbagi atas 2000 lenibar saham dengau masiug-masing

42
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saham bemil&i Rp. 1000. GOO,-. Dari modal dasar tersebut telah

diten^atkan oldi para pendiri masmg-masiag 500 Isuibar saham

dengan nilat nominal Rp. 1000.000,- kemudian disetor penuh

kedalam kas pemsahaan dengan uang tunai

Luas lahan tsmpat berdiiinya pabrik adalab 41.000 m^ dan

luas bangunannyu adalah 9.300 . Kapasitas produksi PT. Ginza

Cipta Indah adalah sebanyck 7.000 Pcs per tahun. Produknya

benipa Man Shirt, jaket, dan kemeja doigan berbagai macam merk.

Untuk lokal merk yang digunakan adalah M2000, Ps, St. Yves,

Nevada, Point One, dan Salt & Papper, yang semuanya itu adalah

produk Matahari. Sedangkan untuk merk ek^or adalah Giorginni,

Playboy dan Charlie diekspor ke Ameiika Serikat, Bawareth dan

Sari Pascal diekspor ke Timur Teogah, serta Nichole diekspor ke

Malaysia.

4.1.2. Stniktur Organisasi) Tugas dan Wewenang.

Setiap perusahaan atau organisasi pasti memiliki stniktur

dalam oiganisasinya. Stniktur Organisasi ini meujelaskan tentang

kedudukan, tugas , wewenang dan tanggung jav/ab seorang

karyawan dalam perusahaan. Adepun struktur organisasi PT. Ginza

C^ta Indah terlanqiir.

Tugas dan wewenang karyawan PT. Ginza Gpta Indah

terlihat dalam struktur organisasi perusahaan yang ada. Struktur

organisasi ini juga mencenninkan adanya pembagian kega, baik

secara hotisontal maupun vertikaL Pembagian keija secara
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korisontal memiingldnkan adanya komimikasi yang baik dan

efektif antara atasan dan bawahan.

Struktur organisasi PT. Ginza C^ta liidah adalah merupokan

organisasi gaiis atau lioi, dimana setiap perintah atasan akau

dlteruskan pada manajer , kq)ala bagian dan akhimya sarapai pada

buruh pabrik.
*

Adapun ura^ tugas dan wewenang pada PT. Ginza Cipta

Indab adalah sebagai berikut:

1. President Director

Meropakan pemilik dati perusahaan, adapun tugas dan

wewenangnya adalah sebagai beiikut.

a. Sebagai pen!in9)bi perusahaan yaug beitanggung

jawab penuh teriiadap semua kegiatan operasional

pemsahaan.

b. Mengawasi kqiala divia dalam menjalankan

tugasnya.

c. Mengadaken rapat secara berkala dengan kepala

divisiuntukmengevaluasildnegapeiusaliaan. •

d. Memeriksa laporan keuangan, laporan produksi dan

yang lainnya ^rang diserahkan oleh masing-masing

kepala dhdsi setiap periodenya.

2. Director

Direktur dibantu olch Management Representative (MR)

atau Manajemen Perwakilaa dan Deputy MR yang
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mewakili MR dan beitanggung jawab pada direktur.

Direktur membawHlii Factory Manager dan sehuuh

manajer dalampemsabaan. Tugas direktur adalah:

a. Meoetapkan rencana kega tabunan dan anggaran,

sasaran usaha, seita tujuan'tujuan yang akau dicapai

b. Menetapkau beirbagal kebijakan da!am perosahaan.

c. Meagarabkan, mengendalikan dan mengawasi secara
»

langsung imK-unit kega menarut aktivitasnya.

3. Factory Manager

Factory Manager meminq>m pabrik dan menerima

pertanggung jawaban sekruh manajer dalam perusahaan

dan ineneraskannya kepada direktur. Tugasnya adalah;

a. Menentukan target yang hams dicapai oldi setiap

departemen dalam perusahaan.

b. Membantu manajer dalam memecahkan setiap mnsalab

yang dihadapi ol^ perusahaan.

4. Personnel & General Affair Manager

Personnel Manager atau Manajer Personalia bertanggung

jawab atas pengaturan suniber daya manusia yang ada

dalam perusahaan dan dikepalai oleb seorang manajer.

Tugas manajer personalia adalah sebagai beiikut:

a. Mencari, menerima, melatih dan membeihentikau

kaiyawan dalampemsabaan.
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b. Mengatur dan menanggulangi masalah-masalah

personalia perusahaan seperti pengalokaaan kaiyawan,

perawatan keschatan, kcsgahteraan serta keamanan

karyawan, asuransi dan sebagainya.

c. Mcnjalin bubungan ke^a sama yang balk antar masing-

masing divisL

d. Melakukan perhitungan tentang peniberian gaji masrag-

masbig kaiyawan.

e. Membuat daftar hadir kaiyawan.

f. Membuat peraturan dan kebijakan untuk kepoitingan

kaiyawan dan perusahaan.

g. Membuat semua data yang menyangkut dengan

kaiyawan.

h. Memberikan peiayanan terhadap kaiyawan dan

perusahaan.

Sedangkan General Affair, tugasnya adalah:

a. Bertanggung jawab teihadap segala aturan

kepcrsonaliaan ataupun teihadap peiayanan umum,^

seperti pcnggajian dan peganjian kontrak kaiyawan.

b. Mengendalikan proses perdautan, penempatan,

promosi maupun nmtaid.

c. Melayani kebunihan-kebutuhan daii depar^emen-

dq)aitemen lain.
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5. Production Manager

Manajer produksi beitanggung jawab kepada maaajer

pabrik dalam raelaksanakan, membina dan mragawasi

produksi agar kegiatan produksi bc^alan dengan baik,

lancar, eMen dan efekdf sesuai dengan program dan

tujuan yang telah digariskan ol^ manajer produksi

Adapun tugas manajer produksi adalah sebagai berikut:

a. Memin^iin peuyitsunau rencana produksi setiap

petiode.

b. Mengavvasi, membina sistem dan prosedur produksi

dalam bentuk administrasi dan pengaturan karyawan.

c. Membiiat dan menqiertanggungjawabkan laporan

peiiode bidang produksi, rencana dan usaha

penaggulsngannya.

d. Meyakinkan data-data untuk membuat realisasi

produksi khususnya bagi penjualan pada pihak

•  akuntansL

e. Menguasai dan mengetabui peralatan produksi

Bagiao-bagian yang berada dibawah manajer produksi

adalah sebagai berikut:

a. Cutting Supervisor^ yang terdiri dari Marker &

Sample, Spreading, Patient dan Cutting.

b. Setting Supervisor
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c. Finishing Supervisory yaog tcrdiii daii Trimming,

Ironing, dan Packing.

d. Mechanical Maintenance.

6. Purchasing Mtmager

Adalah nuuiajer pcnjualan yang beitanggung jawab pada

manajer pabnk, dalam melaksanakan tugasnya dibantu

oldi beberapo staf dan meuibawahi beberapa seksi

dientarauya. Fabric Assistant, Accessories Assistant dan
•

General. Adapun tagas manajer penjualan adalah:

a. Meneiima kontrak pembelian yang telah disetujui oleh

kcdua belah pihak yang beiwenaug.

b. Memesan barang yang d^esan beidasarkan surat

permmtaan pembelian daii masing-masing depact^en.

c. Mengecek harga baiang yang akau dipesan ke

beberapa supplier sebagai pedoman untuk pembelian

barang.

d. Menyerahkan foktur pembelian, kontrak pembelian,

surat tanda peneiimaan barang dan bukti pembelian

lainnya kepada bagian keuangan untuk disinpan

sebagai dokumen pembayaran.

7. Warehouse Manager

Bertanggimg jawab atas pengendalian dan

mengkoordinasikan secara langsung atas perencanaan umum

untuk kebutuhan ruang gudang serta memonhor kehioi
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masuk aya barang atau produk. Adapun tugas dari numajer

gudang adalah;

a. Memeriksa produk atau boraug yang masuk dan barang

yaug kehiar atau dildrim antara fisik barang dan dengan

surat jalan, apakab sudah ditandatangani atau behim oleh

kq>a]a gudang.

b. Membuatjadwal penguiman dan pengambilan barang.

c. Membiiat pencatatan biaya-biaya yang barus dikebiarkan

untuk pengiriinan barang.

d. Membuat laporan jumlah stok barang yang ada di

gudang.

Adapun bagian-bagian gudang adalah Pabrik, Accessories

dan Finish Goods.

8. Marketing Manager

Manajer Peinasaran bertanggung jawab kepada manajer

pabrik dan membawabi bagian R&D Supervisor dan

Designer.

9. Quality Control Manager

Bertanggung jawab atas pengendaliaii, pengkcordmasian'

secara langsong aktivitas yang berkaitan dengan

kebijaksanaan tentang Quality Control terhadap sehuuh

produk atau barang yang ada dalam perusahaan. Manajer

Quality Control membawabi QC Supervisor, Cutting,

Sewing dan Finishing.
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10. CMTManager

Bertanggimg javvab atas segala sesuatu yang berhubacgan

dengan per^aratan dalam keuangan didakm pemsahaan,

CWr Manager b^rtangguug jawab langsimg terhadap

Manajer Pabrik. CMT Manager raembawabi satu divisi yaitu

AdministrasL

11. Finance Supervisor

12. Shipment Supervisor

4.2. Pembahasan

4.2.1. Penyusunan Lt^^out Pada PT. 63NZA CIFTAINDAH

Dcwasa ini /qyou/ pabiik banyak dipergunakan • oleb

perusahaon-perusabaan dalam melansarkan jalannya proses

produksi, agor proses produksi dapat selesai pada waktunya dan

juga dapat menekan biaya seefisien mungkm dan selain itu untuk

mengbindaii adanya peniinq)ukkan barang setengab jadi yang

dikarenakan jarak antara mesin yaug satu dengan mesin yang

labmya begauhan atau tidak beirirutan sesuai dengan abir proses

produksinya. Hal mi dapat dibmdari dengan cara manajemen

perasahaan yang bersangkutan mengadakan penganiatan dan

penelitian secara langsuimg tentang layout tersebut, apakab layout

yang d^ergimakan di dalam pabrik sudab sesuai atau bebm

ICarena itu bila suani layout pabrik yang dqiergunakan

kurang sesuai maka akan menimbulkan bambatan-bambatan dalam
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pelaksanaan proses produksi sohingga produktKitas perusahaan

^Van niwfgab"*' penurunan. Msnfiat-man&at daii layout tersebut

seharusnya dapat dirasakau, tetapi tidak dapat dirasakan

man&atnya oldi pihak perusahaan. Dan apabila suatu perusahaan

Halam peneaq)atan atau menq>ergi]nakan Ic^out pabrik doigan

sebaik-baiknya proses prodidc^ya dapat begalan lancar

sesuai dengan reocana yang telah ditetapkan scbehuunya.

Layout atau yang disebut dengan susunan tata letak &silitas

produksi di dalam pabrik sangat perhi direucanakan dan diatur

dengan baik, sesuai daigan pelaksanaan produksi yang ada

didalflm pabrik tersebut. hal ini disebabkan karcna adanya susunan

tata letak &silita&-f8silitas produksi yang tepat maka para

karyawan dapat melaksanakan pekegaannya dengan baik,

sementara aliran proses produksi daii bahan baku menjadi

produksi (aUiir) akan dapat begalan lancar. Kelancaran aliran

produksi dalam pabrik ini akan dapat menunjang eMensi

produksi yang dilaksauakan oleh perusahaan yang bersangkutan.

Dalam nsahanya unluk memenuhi pesanan daii pembeli,

manajemen perusahaan PT. Ginza Cipta indah dituntut imtuk

menetapkan tata letak pabtik atau tata letak fkalitas pabrik yang

sesuai dengan proses produksi yang dijalankannya. Oleh karma

manajemen perusahaan menetapkan bahwa plant layout yang

Hilnlnilfim atau dilaksanakan oleh perusahaan PT. Ginza C^ta

Indah adalah tata letak berdasarkan produk {product layout).
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dimana mean-mesim diatur menuiut iinitan-uiutan dari proses

yang dibutuhkan untuk meitghasilkan suatu produk.

Dalam mcnjalankaii proses produkd pakaian jaket, sdahi

ditentukan teriebili dahulu model yang dipesau atau dipilih oleh

pembelL Setelah bv. baru menentukan mesin-mcsin apa saja yang

dipergunakan unPrk membuat model jaket tersebut. Pioses

produksi yang dijalaukan oleh PT. Ginza Cipta Indah berdasarkan

ban begalan, karena alur atau route dalam proses produksi

be^alan dapat mengurangi biaya operas! serta persediaan.

{itrventory) bahan baku dalam gudang lebih kecil

Proses Produksi PT. Ginza Cipta Indah dapat diterangkau

dengan gambar berikut ioi:
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Gambflr 1

PROSES FRODUKSl

FT. GINZA CIPTAINDAH

CO?iTOH

FOl^

RANCANGAN
1

CUTTING

SEWING

BAGIAN

BEISAN6

BAGIAN QC

BAGIAN

FASANG

RANGING

BAGIAN

PACKING

GVDANGJABI

Sumber : FT. Ginza Cipta Indah tabun 2006
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Di dalam menjalaukaa akdtvitasnya PT. Ginza C^ta Indah

meiiq>roduksi pakaian jaket berdasarkau pesanan daii para

pembeli yang menginmkan san^el jaket teilebih dahulu ke

perusahaan dengan model dan merek yang dimililfi oleh PT. Ginza

Cipta Indah. Pemasaran produknya diprioiitaskan pada kegiatan

ek^or, oleh karena itu kegiatan proses produksinya hams benai-

bcnar direncanakan dan dilaksanakan dengan sebaik-baiknya agar

mutu dan kualitas produk jaket tersebut tidak kalah baiknya

dengan produk-produk jaket buatan negara-negaia lainnya.

Dalam proses pembuatan produk jaket pada PT. Ginza Cipta

hidah dapat dijelaskan berikut ini;

Pemsahaan Ginza C^ta Indah telah memeiliki pola-pola

sesuai dengan model dan setiap pola dengan model yang berbeda

memiliki sizs^ sebingga pembuatan jaket hanya menj^lak diatas

kertas marker sesuai dengan size dan model yang dipilih oleh

pemesan atau pembeli. Kecuali jika terdapat pesanan khusus yang

modeluya berbeda dengan yang dimililri oleh perusahaan maka

bagian pattern hams membuat pola jaket terlebih dahuhi, dan juga

membuat jaket tersebut untuk dijadikan contoh pada bagian

cutting dan bagian sewing.

Pada bagian cuttings sebelum bahan dipotong terlebih dahulu

bahan itu diperiksa dengan alat inspecting agar bahan benar-benar

baik dan bagus. Bahan yang digunakan terdiri dari bahan lokal dan

bahan inq)or. Jenis bahan yang d^ergunakan untuk bahan lokal
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yaitu : nflon tapeta yang terdiri dari 190 T dau. 210 T. sedangkan

untuk bolian iiq)or terdiri dari niloik PPC yang berukuran 0,16 nrili

dan taslan berukorac 1962 mill. Setelab baban benar-benar

baik, bahan diletakkan diatas meja potong dengan panjang bahan

kurang lebih delapan meter dengan banyaknya lenibsr baban

scbanyak 270 sandal 315 lembar kain sekali potong, tergantung

tebal t^isnya bahan itu sendbi Setelab baban siap untuk d^otong,

kertas marker yang sudab digambar pola tadi diletakkan diatas

tun^ukan baban lab dipotong dengan alat potoug. Satu lenibar

baban dengan panjang debpan meter, dapat menghasilkan tiga

sanqiai en^at rakitan jaket tergantung modebya. Rakhan-rakitan

jaket yang tslab d^otong, dikelon^ckkan menjadi satu rakitan

jaket agar memudabkan bagian sewing.

Pada bagian sewing terdapat sembilan line operator jabit,

dan Hfllnm satu line memiliki tugas masmg-masmg, sehmgga

rakitan jaket yang telab dikelou^okkan tadi dijabt. Dari mubi

belakang line yang ma^ berupa rakitan jaket sampai ke bagian

depan line sudab berupa jaket.

Pada bagian buang benang, benang-benang dari sisa jaliitan

mesm yang terdapat di jaket dibersibkaa atau dibuang, agar jabitan

tcrlibat rapib dan bagus. Setelab. selesai buang benang dikirim ke

bagjan quality control.

Pada bagian quality control, jaket-jaket dari ba^an buang

benang d^eriksa dengan telni apakab ada jabitan yang terlewat
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atau kurang rapih. Bila ada jahitan yang kurang rapih pada

pemasangan kerah» maka jaket tersebut akan dikembalikan lagi ke

bagian pasang kerab. Begitu pula untiik bagian yang lainnya,

karena PT. Ginza C^ta Indah membuai jaket beidasarkan sistem

ban begalan,

Pada ba^an pasang kancing ini, kancing-kancing d^asang

sesuai dengan model. Mesin yang dipukai untuk memasang

kancing bempa snap egelet rivet. Setelah selesai pasang kancing,

jaket-jaket tersebut dibawa ke bagian packing.

Pada bagian packing Q)cngepakan), masmg-masing jaket

yang telab jadi lahi dikemas dalam plastik yang telah dibeii label,

dan setelah itu jaket-jaket tersebut dimasukkon di dalam kardus-

kardus yang telah disiapkan dan setiap kardus berisi dua belas

jaket dengan ukuran yang berbeda-beda sesuai dengan pesanan.

Setelah selesai di bagian packing kemudian disiaq)an ke dalam

gudangjadl

Di gudang jadi, jaket-jaket yang telah dikemas tadi disin^an

dan siap'untuk di ekspor.

Untuk memperlancar operasi perusahaan pada saat tni, PT..

Ginza C^ta Indah menqiunyai tenaga kerja sebanyak 327 orang,

yang terdiri daii SO oiang pekeija pria dan 277 orang pekega

wanita, waktu kega dimulai daii jam 08:00 WIB san^ai dengan

jam 16:00 WIB.
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PT. Ginza C^ta Indah men9)unyai target satu hari' kerja

hams menghasilkaii 250 jeket, satu line be^mlah 20 orang

operator jahh.

Untuk menunjang proses produksi temtama yang

berhubungan dengan tata letak pabiik, maka jumlah mesin yang

d^ergunakan oleh PT. Ginza (}ipta Indah adalah sebanyak 300

unit, yang terdiri daii:

1. Mei^ jarum 1 6. Mesin Bartex

2. Mesin Jarum 2 7. Mesin eyelet

3. Mesin Cutting 8. Mesin meburi

4. Mesin Obras 9. Mesin kansai

5. Mesin Dover 10. Mesin pasang kaucing

Mesin-me^ yang d^akai diatas adalah mesin yang bersifat

khusus untuk menghasilkan pakaian jaket tersebut. Mean-mesin

tersebut bersi&t agak otomatis sehingga untuk bagian operator

mesdin tidak perhi men^unyai keahlian atau skill yang tinggi

untuk pengeijaan produk yang dihasilkan tersebut.

Plcmt layout perasahaan dapat dijelaskan dengan gambar

diagram preseden berikut ioi;
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Pada diagram inl semua tugas pada buntut panah hams

dikegakan dan dilengkapi sebelum tugas pada kepala panab

dikegakau dan dilengkapi sebelum tugas pada kepala panah

dikegakan, dengan demikian umtan-umtan operasi perakitan

menjadi lebih jelas. Operasi perakitan pakaian jaket sebelum

pembuatan body bagian dcpan adalah tempel kantong, variasi

kantongi, tenqiel tutup kaLaong, tempel variasi depan atas, dasai

silver, teiiq)el variasi bobok silver, pasang plaket kiri dan kanan.

Begitu pula untuk operasi-operasi pekega yang lainnya berumtan

sesuai dengan jalannya proses operasi perakitan pembuatan jaket.

Dalam pelaksanaan plant layout tersebut, dilakukao. sistem

yang berfokus pada produk, target yang ditcmtukan untuk satu kali

proses produksi jaket adalah selama 34 menit atau 2049' detik

dengan jumlah produk.si yang dihasilkan per line dalam per

harinya adalah sebanyak 250 pasang jaket.

4.2.2. Waktu Penyelesaian Pada Tiap-tiap Stasiun Kerja Pada PT.

GINZA CEPTAINDAH

Berikut ini akan disajikan data hasil produksi dan waktu

penyelesaian pada tiap-tiap stasiun keija yang d^oroleh dari

proses operasi perakitan pakaian jadi jaket pada PT. Ginza Cipta

Indah yang dijclaskan pada tabel berikut ini;
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Tabd 3.1.

Proses Operasi Ferakitaii Jaket Sesuai Dengan Wakta Proscsnya Dengan
Order No. 2832

Nomor Keteraugan Waktn

Operasi (detik)
1 Titik awal 0

PEMBUATAN BODY BAGIAN DEPAN

2 Tenqiel kantong 60

3 Vaiiad kantong 45

4 Ten:q)el tutup kantong 30
C Teuq>el varlasi depan atas 50

6 Dasar sih'ei* 125

7 Ten^elvaiiasibobok silver 90

8 Pasang plaket kiri dan kanan 120

PEMBUATAN BAGUN BELAKANG

9 Sambung vaiiasi bclakang 80

10 Stik vaiiasi sambung belakang 55

11 Dasar plaket 150

12 Stik dasar plaket 60

13 Sambung Variasi taugan atas dan tangan bawah 90

14 Stik variasi tangan atas dan tangan bawah 30

15 Pasang karet tangan kanan dan kiri 75

PENGGABUNGAN (PERAKTTAbO

16 Gabung bagian d^an dan bagian belakang 80

17 Stik sambung depan dan belakang 30

18 Pasang taugan ke body 90

19 Pasang silver 120

20 Pasang plaket dalam 125

21 Stik silver 150

22 Pasang karet bawah 120

23 Stik karet bawah 70

PEMBUATAN KERAH DAN PEMASANGANNYA

24 Pembuatan kerah 124

25 Pemasangan kerah ke body 80

26 Titik akhir 0

Jiunlali 2049

Smnber: FT. Ginza Cipta Indah tahim 2005
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4.2.3. Fenjiisunan Layout Dcitgan Mengguuakan Metode Une

Balancing dalam Upaya Mendapatkan Efiitiensi Waktu Guna

Kelaucaran Proses Produksi Pada PP. Ginzn Cipta Indab

Utttiik mengetahui don menetapkan layout atau tata letak

agar mendapet efisiensi waktu guna men^erlancar proses produksi

pada stashm-stasiuu keija di PT. Ginza Cipta Indah maka

dipergunakan suatu pendekntan yaitu metode yang relevan. Untuk

itu penulis mencoba untuk merabahas dan menjawabnya dengan

penerapanp/cm/ layout menggunakan metode Une balancing.

Dalam metode tersebut akan diketahui berapa lama waktu

yang tidak teipakai, oleh karena itu dengan diketaliuinya waktu

yang tidak teipakai tersebut maka penisahaan dapat

mcngefisiensikan waktu pekcija agai waktu yaug tidak terpakai ini

dapat diganti atau dipergunakan seefisira mimgkin dalam rangka

mcmperlancar proses pioduksi pada PT. Ginza Ciptn Indah.

Salah satu cara untuk memecahkan persoalan line balancing

ini adalah dengan memulai menge^akan operasi dari yang paling

sedikit prasyaratnya, kemudian dilanjutkan dengan operasi yang

memerlukan baiQ'ak prasyaratnya (tugas yang hams diselesaikan

terlebih dahuhi), sehingga pekerjaan dapat ddakiikan dalam suatu

umtan atau rangkaian yang dapat dikerjakan d^gan mudah dalam

suatu .siktus waktu (cycle time). Siklus waktu untuk suatu line atau

waktu antara penyelesaian barang yang berturut-tumt pada suatu
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line adalah ditentukan oleh jumlah waktu maksimum yang

dibumhkan dalam suatu rangkaian pekcijaan.

Berikut bii akan disajikan tabel operasi perakitan pakaian

jaket diurut peringkatnya berdasarkan banyaknya prasyarat,

dimulai dari yang paling seoikit prasyaratnya, tabel tersebut adalab

sebagai berikut;

Tabel 3.2.

Operasi Perakitan Pakaian Jaket Diperingkatkan Menurut Banyaknya
Proses Yang M.endahului (Prasyarat)

Elemen Pekerjaan Proses Yang Mendahului Waktu (detik)
(prasyarat)

1 0 0

2 1 60 •

9 I 80

3 2 45

10 n 55

4 3 30

11 3 150

5 4 50

12 4 60

6 5 125

13 5 90

7 6 90

14 6 30

8 7 120

15 7 75

16 15 80

17 16 30

24 16 124

18 17 90

25 17 80

19 18 120

20 19 125

21 20 150

22 21 120

23 22 150

26 23 0

Total (I) - 2049

Sumber; data diolah
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Daii tabel 3.2. tersebut tcrlihat dengan jelas adanya'

pembagian keqa dalam setiap stashm-stasiuu ke^a serta dengan

UTutan-urutan mesin-iaesin yang mgiganggur dapat dengan c^at

terkontrol dan dengan nnidah dapat ditangani.

Setelab itu mencaii output yang diingmkan oleh penisahaan

yaitu sebanyak 250 unit produkai pakaian jaket per 8 jam waktu

kega.

Output yang dimghikan adalah = = 31 unit/jam
Sjam

Dari peibitungan diatas dapat diketahut bahwa dengan waktu

produksi yang digunakan selama 8 jam per hari, maka penisahaan

dapat menghasilkan 31 unit pakatan jaket per-jamnya.

Setelah itu mencari wakni siklus (pycle time) dengan cara:

Rumus : c = -
r

^  =3600detik
24 jam

_ 3600detik
- -—— = 116 detik/amt

32umt/jam

c = the cycle time for the line (waktu siklus dalam jam/unit)
r =Hasil produksi setiap jam

Karena waktu siklus yang d^eroleh dapat diketahui, yaitu

seiama 116 detik (1,9 menit) per pasang, ini merupakan waktu

maksimumyang diberikan kepada satu stashm kega. Jadi tenaga



64

per orangnya dalammenghasQkan 1 pasangjoket memerlukan

waktu selama 1,9 menit (3600/260).

Setelah itu dibitung jumlah stashm kega xeoritis miniiniini;

St
Rmnus: TM = —

c

2049
~  = 18 atusiun kerja

116 ••

TM = Theoritical Minimum

St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakitan
sctiap unit (juix^ elemen waktu standar )

c  = c^c/e//me/?;'/Ae//ne (waktu aikhis dalam
jam/unit)

Setelah mengetahui banyaknya stasiun keija minimum yaitu

sebanyak 18 stashm ke^a dan pengegaannya dipeiingkatkan

menurut banyaknya tugas yang hams dilahii (prasyarat) kemudian

dibagi-bagi atau dimasukkan ke dalam stashin-stashm kerja yang

bergerak ke bawah daflar hingga maksimum 116 detik (waktu

putoran line) atau 1,9 menit tercapai.

Setelah itu dicari waktu seia dengan cara :

Rumus: waktu sela = n c- St

>=18x116 - 2049 = 39 detik

n  = Jumlah stasiun kerja
c  = the cycle time for the line ( waktu sikhis dalam

jam/unit)
St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakitan setiap

unit (jumlah elemen waktu standar )

Dengan basil perhitungan diatas dapat diketahui bahwa,

waktu sela atau waktu menganggur yang dimiliki tiap' tiap stashm-

stashm pekegaan adalah sebesar 39 detik.
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Dengan demikiaii diketahui bahwa PT. Ginza C^ta Indab

dalam menjalankan proses operasi pembuatan pakaian jaket

temyata memiliki waktu yang tidak terpakai atau waktu

meaganggur tev&ebut tidak d^ergunakan oleh pihak perasahaan

dengan sebaik-baiknyu atau tidak seefisien raungkin dan temyata

waktu tersebut dibiariun meaganggur.

Berikut ini akan disajikan tabel dari data aualba yang telah

disajikun aturan pra^arat terkecil untuk keseimbangan lini

berdasarkan produksi yang dimgmknn menurut umtau operasi atau

tugas yang mendabuhiinya:
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Tabd 3.3.

Aturan Prasyarat Teriudl Untnk Kesdmbansan Tiiwi Bcrdasarkan Prodnksi Yang
Diingiiikaji Mennnit Urntan Operasi Atan Froses Yang Mendabduinya

Waktu Siklus 116 detik

Stasiun Operas! Waktu Siklus Total Waktu

Ktt*ja Stasiun
Waktu Stasiun

Menganggur

1

1

2

9

0

60

80

140 -24

2 3

10

45

55

100 16

3 4

11
•

30

150

170 -54

4 5

12

50

60

no 6

5 6

13

125

90

215 -99

6 7

14

90

30

120 -4

7 8 120 120 -4

8 15 75 75 41

9 16 80 80 36

10 17 30 30 86

1.1 24 124 124 -8

12 18 90 90 26

13 25 80 80 36

14 19 120 120 -4

15 20 125 125 -9

16 21 110 110 6

17 22 120 120 -4

18 23

26

170 170 -54

Jumlah -41
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Seteliih diketakui waktu pekega yang mecganggur pada

setiap stasiun kerjavya, makan imtuk mengetahui efisiensi waktu

pekega yaug dilakukan pada PT. GioTa C^ta ladah adalah sebagai

berikut;

Mengituiig efisiencd;

Rumus; Efisiensi(%) =
nc

_ 2049(100)
98%

2088

dari label 4.3. di alas yaug berdaoarkan proses yang

mendahuhii atau prasj'arat terkesil untuk keseunbangau lini (line

balancing) berdasarkan produksi yang diinginkan menurut urutan

operasi pada setiap stasiun kuga memiliki v/aktu menganggur

tetapi kalau dilibat satu persatu daii setiap staaun, maka dapat

dilihat babwa stasiun 2, 4, 8, 9, 11, 12, 13, dan stasiun 16 memiliki

waktu kega yang menganggur tetapi waktu kega yang

menganggur ini d^ergunakan oleb stashm-staiun terscbut untuk

mengegakan pekegaan yang lainnya. Tetapi kalau dilihat pada

stashm 1, 3, 5, 6, 7, 10, 14, IS, 17, dan. 18 maka waktu

menganggur tidak d^erguuakan.

Jadi dengan peranan plant layout menggimakan metode line

balancing terlihat bahwe perusahaan memiliki waktu kega

menganggur sebanyak - 41 detik. PT. Ginza Cipta Indah tidak

menggunakan waktu kega yang menganggur dengan sebaik-

baiknya sehingga waktu tersebut tidak d^ergunakan dan dibiarkan'
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menganggur. Dolam penyastman layout dengan meuggunakan

mctode Line Balancing daiam vpaya mendapotkau efiaiensi waktii

guna kelancaran proses produksi pada PT. GINZA CIPTA

INDAH bahwa dengan meuggunakan metode line balancing

tersebut perasahaan dapat menggunakan waktu menganggur {idle

time) dengan seefiaen tnnngkin sehingga dapat menjalankan

proses produksi dapat selesai tepat pada waktunya dalam hal ini

dapat menq)erlancar proses produksi

Maka dalam penyusnnan plant ktyout guna mragefisiensikan

v/aktu menggunakan metode Urn balancing pada stasiun pekega'

di PT. Ginza C%ta Ihdali agar proses produksi yang dijalankan

lancar maka perasahaan dapat menggunakan waktu menganggur

tersebut dengan seefisien mungkin sehingga dapat meucapai

keseimbangan produk sebesar 98 %.



Gambar 3

Diagram Preseden Susiman Layout Ferakitan Pakaian Jaket Deugan Menggunakan Metode Line Balancing pada FT. Gtnza Cipta liid

PEMBUATAN BODY BAGIAN DEPAN PENGGABUNGAN

PEMBUAI AN BODY BAGIAN BELAKANG PEMBUATAN KERAK
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Simpulan Dan Saran

5.1. Simpulan

Daii hasil pembahasan yang telah pemilis kemukakan sebehinmya,

maka penulis mencoba mengambil simpulau sebagai beiikut:

1. PT. Ginza Cipta Indah mempakan perusahaan yang bergerak dalam

bidang garmen yang membuat pakaian kemeja, kaos, dan jaket

yang memfokuskan untuk pasar lokal dan barang ekspor ke Timur

Tengah, Amerika Serikat dan Malaysia. PT. Ginza Cipta Indah

yang beipusat dt Jakarta berdiii pada tanggal 28 February 1996.

Kemudian pada tahun 1999 PT. Ginza Cipta Indah membuka dua

cabang antara lain di Sukabumi tq)atnya di Jalan Raya Sukabunh

Km. 35 No. 168 Desa Benda Cicurug-Sukabumi dan yang kedua di

Tangerong

2. Plcmt layout yang dilaksaiiakan atau dilakukan oleh PT. Ginza

Cipta hidah untuk pakaian jaket berdasarkan Product Layout (tata

letak produk), dimana mesin-mesin dan fasilitas manufacturing

yang lain diator menurut urutan-urutan dari proses yang

dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk.

3. Kegiatan proses produksi PT. Ginza Cipta hidah berdasarkan ban
»

be^alan, karena route dari bahan-bahan sudah fixed (tertentu),

sehingga biayanya lebih rendah, serta inventory lebih kecil Karena

kegiatan proses produksinya berlangsung terns menerus dan

kontinu.

70
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4. Mesin-mesin yang digunakan oleh PT. Ginza C^ta Indah untuk

kegiatan proses produksi meoggunakan mesm>mesm yang bersifat.

khusus tersebut bersifat egak otomatis schingga imtuk bag^

operator mesin tldak perlu meropmiyai keablian atau sldll yang

tinggi untuk pengeijaan produk yang dihasilkan tersebut, sehingga

proses produksi jaket etap begalan lancar.

5. Dengan peranan plaitt layout menggimakan mctode line balancing

terliliat bahwa perusaliaan merailiki waktu kerja menganggur

sebanyak - 41 detik. PT. Ginza Cipta Indah tidak meoggunakan

waktu kega yang menganggur dengan sebaik-baiknya sehingga

waktu tersebut tidak dipergunakan dengan baik dalam proses'

produksi perusahaan.

6. Untuk mengefisiensikan waktu pada stashm pekega yang

dihasiklkan oleh perusahaan dalam kegiatan proses produksi

pakaian jaket ini mencapai 98%, dengan waktu sikhis selamia 116

detik per pasang, moka jumlah stashm yang ada pada perusahaan

adalah sebanyak 18 slasiun, dimana produksi yang dihasilkan per

harinya adalah sebesar 250 pasang jaket dengan waktu yang

digunakan untuk produksi adalah sdama 480 menit sdiaii atau 8

jam waktu kega.

5.2. Saran

Berdasarkan sin^ulan yang ada, maka penulis mcncoba mengajukan

beberapa saran yang mungkin dapat d^akau sebagai bahan pertimbangan

bagi perusahaan, antara lain;
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1. Sehaiknya PT. Ginza Cipta ladah menggmiakaji plant layout

dengan menggunakan metode line baUmcing dalam menjalankan

proses produksinya. Dengan menggunakan metode line balancing

sebaiknya pmusahaan menggunakan waktu yang mcnganggur

tersebut doigan. sebaik-baiknya sehingga perusahaan tidak

mengalami kemgian dengan tingkat efisiensi lebih dari 97%

2. dengan melihat perkembangan perusahaan yang semakin besar

dengan upaya peningkatan produksi yang terns bertambah tanpa

diimbangi doigan kondisi perusahaan yang ada sckarang ini, maka

sebaiknya piliak manajemen perusahaan bempaya untuk mengganti

mesin-mesin yang manual dengan mesin yang otomatis sehingga

terdapat keseimbangan dalam tata letak serta proses produksinya

dapat begalan lebih lancar, serta dalam penggimaan teuaga kega

sebaiknya PT. Ginza Cipta Indah hams tetap memperhatikan

kesejahteraan karyawan sqierti pelayanan kesekatan dan tunjaugan

lainnya, sehingga dalam melakukan kegiatan kega para kaiyawan

dapat bekega dengan baik.
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