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ABSTRAK

DIYONO. NPM : 021101136 dengan judul ‘PERANAN PLANT LAYOUT
DENGAN MENGGUNAKAN METODE LINE BALANCING DALAM
RANGKA KELANCARAN PROSES PRODUKSI” pada PT. GINZA CIPTA
INDAH Di bawah bimbingan Ibu Hj. SRIE SUDARJATI, MM., SE. dan Ibu
DEW1 TAURUSYANTI, SE.

Dalam sitvasi dan kondisi perekoncmian fudonesia saat ini yang sangat
diperlukan untuk menurjang perkembangan pada tiap-tiap perusahaan yang bergerak
dalam bidang industri adalah harus mampu mengelola faktor-faktor produksi secara
efektif dan efisien sehingga perusahaan tersebut dapat mempertahankan mutu produksi
yang baik,

Tujuan plant layout adalah untuk mengembangkan sistem sehingga dapat
mencapai kebutuhan kapasitas dan kualitas dengen rencana yang paling ekonomis.
Susunan mesin dan peralatan (fasilites pabrik) akan mempengaruhi kelancaran proses
produksi serta efisiensi perusahaan dalam pembentukan laba dan kelangsungan hidup
perusahaan. Dengan adanya perkembangan teknologi maka proses mesin dan bahan yang
digunakan akan memerlukan layout yang baru, baik secara keselwuhan maupun bagian
darn perusahaan,

Didalam melakukan peadlitien ini, yang menjadi objek penelitian peaulis adalah
Peranan Plant Layout Dengan Menggurakan Metode Line Balancing Dalam Rangka
Kelancaran Proses Produksi Pzda PT. Ginza Cipta Indah. Adapun jenis penslitian adalah
deskriptif (eksploratif), metode penelitiannya berupa studi kasus, sedangkan teknik
penelitian yang digunakan adalah teknik penelitian statistik komparatif.

Berdasarkan hasil perhitungan dari data-data yang diperoleh yang kemudian
diolah mencari output (jumlah produksi per harinya), cycle time (siklns waktu), waktu
sela, jumlah stasiun kerja minimum, dan rumus efisiensi untuk mencari efisiensi waktu
pekerja.

Perhitungan yang dilakukan dalam plant layout dan kelancaran proses produksi
perusahaan dimana perusahaan PT. Ginza Cipta Induh menggunakan waktu kerja per hari
selam 8 jam, dar perusahaan menargetkan dalam sehan menghusilkan 250 pasang jaket.
Waktu siklus yang diperoleh adalah 116 detik (1,9 menit) untuk menghasilkan satu
pasang jaket dengan jumlah stasiun kerja yang dimiliki perusahaan sebanyak 18 stasiun,

Maka untuk mengefisiensikan waktu kerja pada stasiun-stasiun kerja maka
terlebih  dahulu diketahui waktu menganggur atau tidak torpakai sebesar — 41 detik, ini
berarti bahwa PT. Ginza Cipta Indah tidak menggunakan waktu kerja yang menganggur
dengan sebaik-baiknya sehingga waktu tersebut tidak dipergunakan dan dibiarkan
menganggur,

Berdasarkan analisa di atas, maka dalam penyusunan plant Jayout guna
mengefisiensikan waktu mengguniakan metode iine balancing pada stasiun pekerja di PT.
Ginza Cipta Indah agar proses produksi yang dijalankan bisa berjalan dengan lancar
sebesar 98 %.
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1, | Latar Belakang Penelitian

Dalam situasi dan kondisi perekonomian Indonesia saat ini yang
sangat diperlukan untuk memnnjang perkembangan pada tiap-tiap
perusshaan yang bergerak dalam bidung industri adalah harus mampu
rengelola faktor-faktor produksi secara efektif dan efisien sehingga
perusahaan tersebut dapat menekan dan mennrunkan besamya biaya yang
terjadi tetapi tetap mempertahankan mutu produksi yang baik. Untuk
pencapaian produksi yang berjalan laucar dan baik adalak snatu hal yang
sengat diharapkan oleh perusakaun,

Dalam ilmom ekonomi faktor-faktor produksi itu adalah tanah,
modal, tenaga kerja, dan slcills. Tetapi dalam kehidupen schari-hari fiktor-
faktor produksi 'ini sering dinyatakan dengan dana, bahan, peralatan, dan
manusia yang dikonibinssiksn dan diatur sedemikian rupa dengan metode
dan skills (yang dimiliki oleh orang yang disebut manager) sehingga dapat
merubah dan menciptakan barang/jasa yang mempuuyai kegunaan yang
lebih besar dari bentuk semula.

Setiap perusahaan, baik perusahaan besar ataupun perusahaan kecil
akan menghadapi persoulmi tata letak (Jayowr). Semua fasilitas-fasilitas
untek produksi baik mesin-mesin, buruh dan fasilitas yang lainnya harus

.+ disediekan pada tempatnya agar dapat bekerja dengan baik, jadi lay out
berhubungan dengan masalch penyusunan mesin-miesin dan peralatan

produksi dalam pabrik.



Susunen mesin dan peralatan (fasilitas pabrik) akan mempengaruhi
kelancaran proses produksi serte. ofisiensi perusakaan dalam pembentukan
laba dan kelangsungan hidup perusshaan, Masalsh layout merupakan
masalah yang tetap yaug tetap dibadapi perusahaan dalam setiap waktu.
Kemajuan teknologi adalah salash satu pengaruh yang membawa
perkembangan di dalam tehnik msanufakturingnya. Dengan adanya
perkembangan teknologi, proses mesin dan bahan yung digunakan akan
memerlukan Jayout yang baru baik secars keseluruhan dari perusahaan
maupun bagian dari perusahaan,

Tujuan dari plant layout adaleh untuk mengembangkun sistem
sehingga dapat mencapai kebutuhan kapasitas dan kualitas dengan rencana
yang paling ckonomis. Layout yang baik bisa diartikan sebagai

penyusunan yang teratur dan efisiensi pada pabrik dav buruh yang ada di
dalam pabrik.

Agaur plant layout berjalan dengan lancar dan baik maka diperlukan
keseimbangan lini (/ine balancing). Dimana pekerjaan-pekerjaan yang
telah dihasilkan dari proses keseiiahangan lini tersebut mengéndung uusur
pekerja yang kecil dan yang sulit berkaitan dengan produk akhir, Oleh
karena itu untuk memahami situasi tersebut, roaka proses keseimbangan
lini perakitan perlu diketahui oleh setizp perusahaan perakiian,

Berdasarkan latar belukang di atas maka penulis tertarik untuk
mepyusun makalah seminar dengan judul “PERANAN PLANT LAY

OUT DENGAN MENGGUNAKAN METODE LINE BALANCING



DALAM RANGKA KELANCARAN PROSES PRODUKSI PADA

PT. GINZA CIPTA INDAR”

Perumusan dan Idenﬁﬁkasi Masalah
Layout merupakan usaha untuk meminimumkan biaya produksi.
Setiap perusahaan industri memusatkan perhatian untuk mengurangi
pergerakan bahan dan penyeimbangan lini perekitan (Line Balancing)
untuk menghasilkan svatu produk dalam jumlah yang sangat besar dan
mengefisiensikar waktu melalui probabilitas berupa persentase ( % ) dari
setiap stasiun-stasiun kerja sehingga para pekerja dapat menyelesaikan
pekerjaan tepat pada waktunya dat mencapai target yang ditentukan olel
perusahaan dengan kelancaran proses produksi yang menghasilkan produk
dengan mutu dan kualitas y@g baik.
Adapun identifikasi masulah adalak sebagai berikut : ‘
1. Bagaimana penyusunan /ayout pada PT. GINZA CIPTA INDAH
.2. Bagaimans waktu pewyelosaian pada tiap-tiap stasmun lﬁe1ja.
pada PT. GINZA CIPTA INDAH
3. Bagaimana penyusunan Jayout dengan menggunakan metode
line balancing dalam upaya mendapatkan efisiensi waktu guna
kelancaran proses produksi pada PT. GINZA CIPTA INDAH



1.3'

1 .4.

Maksud dap Tujuan Penclitian
Maksud dari peaelitian ini adalah untuk mengumpulkan data-data
yang diperlukan dalam raugka pembahasan berikut, serta untuk
mendapatkan data-data sebagai alat studi perbandingan mengenai; :
permasalahan yaug ada peda perusahaan.
Tujuan penelitian ini adalah :
1. Untuk mengetahui susunan tata letak atau lgyout pada PT.’
GINZA CIPTA INDAH.
2. Untuk mengetahui wakw penyelessian tiap-tiap stasiun kerja
pada PT. GINZA CIPTA INDAR.
3. Untuk mengetahui susunan layous dengan metods line balancing
dalam upaya mendapatkan efisiensi waktu guna kelancaran

proses produksi pada PT. GINZA. CIPTA INDAH,

Kegunasn Perelitian

Penelitian yang penulis lakukan adalah untuk memperoleh
informasi dan dsta vang berhubungan dengan permasalahan yang menjadi
pokok pembahasan, dar dapat memberiken gambaran yang .lebih jelas
meugenai relevansi teori dan praktek dan juga dapst mengungkap fakta
yang &da di dslam suatu perusahaan.

Diharapkan penelitian ini dapat memberikan kegunaan bagi:

1. Kegunaan Teoritis

Dengan adanya penelitian ini dapat menombah wawasan

pemikiran serta pengetahuan melalii proscs belajar yang terus



menerus dan untuk mengukur sejauh mana kemampuan 'serta
daya 'nalar penulis yang berhubungan dengan masalah
manajemen. operasional khususnys masalah mengenai kegiatan
pabrik yang berkenaan dengan peranan Layout. |
2, Praktis

Dengan adanya penelitian ini diharapkan dupst membantu
memccabkan masalah dan mengantisipasi msesalah yang ada
pada perusahsan dan dapat dijadikan sebagai bahan masukan,
bahan pertimbangan dJalam mengambil keputusan dan
memberikan informasi bagt pihak-pihak yang berkepentingan
khususnya pihak perusahaan, serta dapat dyjadikan scbagai
bentuk evaluasi dari Linera perusahaan khususnya yang

berkenaan dengan nasalah operasional.

1.5. Kerangka Pemikiran dan Paradigma Peneclitian
1.5.1 Kerangka Pemikiran

Suatu rancangan yang baik adalah dengan memberikan
keseimbangan tata nilai dan kxiteria yang saling bertentangan
seperti pada segi teknologi yang roelibstkan produk dan proses.
Tata letak menentukan efisiensi dalam sebuah cperasi dﬂm
jangka panjang yang meniliki banyak dampak strategis karens tata
letak itu menentuksn daya saing perusashaan dan dalam
hubungannya dengan pasar mengharuskan fleksibilitas rancangan

produk, kualitas lingkungan kezja, kontak pelanggan, jusa, biaya, '

>



kavasites, kentak pelanggan, dan citra perusahaan. Tata letak
bersifat efektif karena organisasi dapat mencapei strategi yang
menunjang diferensiasi, biaya rendah, ateu responss cepat. Layout
yang tepat bagi perusahaan adalsh adanya peningkatan
produktivitas perusahaan. yané disebabkan arus barang yang di
proses sampai menjedi produk akbir berjalan dengan lancar.

Keseimbangan lini perakitan digunakan dan dilaksarakan
agar dapat _meminimalkan ketidakseimbangan antara karyawan,
metode ini membatasi kegiatan dari tiap masing-masing stasiun
kerja dan untuk memperbaiki Jayout produk dengan memperoleh
keseimbangan dari setlap stasiun-stasiun kerja, Perusaliaan dapat
menentukan seasitivitas lini produksi skan perubahan tingkat
produksi dan penugasan stasiun kerja dari hasil eﬁsieﬁsi wakiu
yang minipmm.

Menurut Roberta S. Russell dan Bernard W. Taylor III
(1998, 273)"Facility Lay Out refers to arrangement of machines; .
departments, workvtatiaﬁ, siorage areas, aisles, and common areas
_within an existing or proposed facility “ .

Tata letak merupakan suatu langkah yang penting, yang
merupakan fungsi perencanaan di dalam manajemen agar proscs
produksi berjalan dengan lancar, produksi selesai tepat pada
wakiunya, bisya ditekan seefisien mungkin, dan juga menghindari

penumpukan berang setengah jadi ysug dikarenakan jarak aatara



mesin yang satu dengan mesin yang lainnya berjaukan atau tidal:
berurutan sesnai dengan alur produksinya.

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
affices, and supporting facilities ‘

( N. G. Nair, 1996;201 )

Disamping itu Jayout memiliki implikasi jangka panjang
terhadap kualitas,‘ produktivitas, dan kompetitif pada perusahaan.
Layout stau tsta letak mempengaruhi bageimana para pekerja
menyelesaikan pekerjaanuya dengan efisien, seherapa cepat waktu
dari proses produksi, bagaimana kesulitan yang dihadapi untuk
meng-otomisasi  sistem, dan bagaimapa sistem merespon
perubahan-perubaban pada produk atau desain pelayanan, pioduk
campura;l, dan volune permintaan, dan lebih lanjut dijelaskan
babhwa

Layout adalan tata letak atan tata ruang, artinya cara
penempatan fusilitas-fasilitas yang digunakan di dalam
pabrik. Pasilitao-fasilitas itu misalnya mesin-muesin, alat-
alat produksi, alat pengengkutan barang, tempat
pembuangan ssmpab, kamar kecil, jam dan alat
pengawasan. Letak dari fasilitas-fasilites itu harus diatur
sedemikian rupa sehingga proses produksi dapat berjalan
dengan lsncar dan efisien. Efisiensi dapat dicari dengan
menekan jumlah biaya-biaya produkst dan transportasi

( Drs. Pangestu Subagyo, M.B.A , 2000;79 )

Strategi Jayout bertujuan untuk mengembangkan tata letak
stasiun-stasiun kerja yang ekonomis sesuai dengaﬁ persaingan
perusehaan yang merupakan fase dalam desain dari suatu sistem

produksi. Layour akan membantu memininmmkan biaya produksi,



jumlah stasiun-stesiva kerja yang dapat dikuraugi sehingga didapat
efisiensi waktu. Di dalam kogintan dalam suatu produksi tata letak
yang efektif memfasilitasi adanya aliran baban, orang, dan
informasi di dalam dan antar-wilayah yang meliputi penempatan
mesin yang terbaik dalam pcugaturan produksi.

Agar dapat bermaunfaat bagi masalah i meka tehnik-tehnik
tersebut harus terselesaikan schingge dapat dihasilkan waktu yang
relatif singkat atau efisiensi waktu guua kelancaran proses
produksi, maka sebagai upaya untuk mendspatkan efisiensi waktu
di delam suwatu plant layout dilakukan suatu analisis dalam
perhitungannya. Analisis perhitungan yang diiakukan pcueliti yaitu
dengan menggunakan etode Line Balancing dengan
menggurakan rumms heuristic.

Menurut Davis, Aquilano dan Chase ( 1959; 253 ) “dssembly
line balancing is an assignment of tasks to work stations within a
given cycle time and with minimum idle worker tim=*

Metode Line Balanéing {lini perakitan) menjabarkan
rangkaian urutan stasiun-stasiun kerje, dimana dalam satu unit
stasiun kerja memiliki keseragaman waktu interval yang disebut
cycle time (wsktu antara proses produk yang sukses berakhir
dengan baik pada lini perekitan akhir). Pada setiap stasiun-stasiun
kerja pengerjaan pada suatu proses produksi dengan pengadaan
bagian-bagiar  atau dengan cara penyelesaian  dengan

penyeimbangan lini,



Menurut Jay Heizer dan Barry Render ( 2004 ; 474 ) “ Lini
perakitan  biasanya  dilaksanakan untuk = meminimslkan
ketidakseimbangan antara mesin atau karyawan dan memenuhi
output yang dibutuhkan dari lini perakitan *

“Line balancing is the total amouni 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*

(Dilwortb, (1996, 40)

Masalah utama dalam rancangan tata letak ini adalah proses
memilih-milsh pekerjaan sehingga arus pekerjazn berjalan dengan
lancar, untuk itu total jumlab pekerjaan pada suatu lini harus dibagi
ke dalam beberapa tugas, dan tugus-tugas ditempatkan pada
perusahaan sebingga pekerjaan dapat dilakvkan dalam suatu
rangkaian (urutau) yang dapat dikerjakan dengan mudah dalan}, :
suatu siklus waktu yang dapat diterima.

Tingkat efisiensi waktu menganggur yang minimum yang

"konsisten dengan struktur produknya dapat membantu kelancaran’

proses produksi pada perusahaan.
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1.5.2. Paradigma Penelitian

Berdasarkan kerengka pemiliran diatas, maka dapat disusun

paradigma penelitian sebagai berikut :
Peranan Plant Lay Out Kelancaran Proses
i » Produksi
[ Indikator Indikator
e Lintasan kritis o Efisiensi Skala Waktu
e jumlah workiug center
¢ Penggabungan working
center
e lama proses pada tiap-
tiap working center
Y
@etode Line BnhnciD
Gambar 1.1
Keterangan :
o Lintasan Kiritis :

Rangkainn dari sejumnlah kegiatan yang dimulai dari
kejadian awal dan berhenti pada kejadian akhir.
¢ Jumish working center :
Jumlan pos-pos stasiun kerja
o Penggabungan workiug center :
Pengurutan keseimbangan lini produksi
o Lama proses pada tiap-tiep working center :
Jumlah waltu pada proses perakitan
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1.6. Hipotesis Penelitian
Berdasarkan kerangka pemikiran dan paradigma penelitian
distas maka penuiis mencoba merunmskan hipotesis pene‘slitian
sebagai b.erikut:

1. Penyusunen layout pade PT. GINZA CIPTA INDAH
cukup baik

2.  Waktu penyelesaian stasiun-stasivn keija pada PT.
GINZA CIPTA INDAH cukup efisier,

3. Dengan menggunakan penyusunan IJayout dengan
metode lire balancing dapat mengefisiensikan waktu
dan memperlancar proses produksi pada PT. GINZA
CIPTA INDAH.



2.1.

BABII
TINJAUAN PUSTAKA
Manajemen Produksi dan Operasi
-~ 2.1.1, Pengertian Manajemen

Sebelum penulis meugutip pengertian produksi dan operasi
dari pendapat para ahli, tedcbih dehulu penulis menguraikan
mengenai pengertian maugjemen. Beberapa pendapat mengenai
pengertian manajemen vang dikenmikakan oleh para ahli adalah
sebagai berikut :

Manajemen mengandung 3 pengertian yaitu pertama,
manajemen scbagai suatu proses, kcdua; manajemen
sebagai kolektivitas orang-orang yeng melakukan
aktivitas manajemen, dan yang keliga; roanajemen
sebagai suatu seni {arf) dan sebagai suatu ilmu
(Manullang, 2004, 6)

Managjemen adaish ibou dan seni mengatur proses
pemanfaatan sumber days manusia dan sumber-sumber
lainnya secara efektif dan efisien untuk mencapai suatu.
tijuan tertentu.

(Malayu Hasibuan, 2002, 1)

Sedangkan ghii lainnya menjelaskan bahws :

Manajemen adalah proses perencanaan, pengorganisasian,
pengarahan, dan pengawasan usaha - usaha para anggota
organisasi dan pengguna sumber daya — sumber daya
organisasi lainnya agar mencapai tnjuan organisasi yang
telah ditetapkan. (Handoko, 1999 : 8)

Management is the process of achieving organizational
goals by engaging in the for major functions of planning,
oraganizing, leading, and controlling. This definition
recogrizes that management is an ongoing activity,
entails reaching important goals ard involves knowing
how to perform the major functions of management.

(Barto! and Martin, 1998, 5)

12
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Adapula pengertian manajemen menurut Robbins and
Coulter {1999, 8) menjeluskan bahwa “Management is the process
of covrdinating and integrating work activitics so that they're
completed efficiently and effectively with and trought other
people”.

Dari adanya‘uraian pendapat tersebut diatas maka penulis
dapat menyimpulkan bahwa manajcmen adalah suatu ilmu yang
mempelajari proses perencanagn, pepgaturan, pengkoordinasian,
pengoiganisasian, pengawasan dan pengevaluasian setiap kegiatan

untuk setiap sasaran yang telah ditentukan.

Pengertian Produksi

Kegjatan Perusahaan yaug paling terpenting dalam mencapai
tujuannya adalah. kegiatan produksi dan operasi, karena kegiatan
produksi merupakan suatu kegiatan perusahsen yang melibatkan
sebagian hesar aset yang dipunyai perusahaan yaitu manusia dan
modal. Menurut Sofjan Assauri (2004, 16) meajelaskan bahwa
“Pengertian produksi delam ekonomi adalah unink menciptakan
dan menambah kegunaan atau utilitas szatu barang atau jasa”.

Sedangkan mexnurut Meredith (1997, 7), produksi adaiah..

“Production is the process of transformations inputs into useful

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

primary function of virtually every organizations
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Adapun pengertian produksi menuyut Sukauto dan Indriyo
(1999, 11) adalah : ‘Produksi adalah merupakan penciptaan dan
penambahan faedah, tentuk, waktu, dan tempat, atas faktor-faktor
produksi sehingga bermanfaat bagi pemenuban kebutuhan
manusia.”

Beberapa pendapat dari abli lainnya yaitu Stevenson (1999,
9) mengenai pengertian produksi adalah sebagai berikut
“Production is responsidle for the management of productive
system, that is system that either create goods or provide service
(or both)”.

Sedangkan menurut Robbins and Coulter (1999, 687),
produksi adalah : “Production is the overail output of goods anci .
service produced, divided by the inputs needzd to generate that
_outpur”, .

Dari beberapa pendapat di atas dapat disimpulkan bz;hwa.
produksi adalsh suatu kegiatan yamg dilakukan oleh’ suatu
organisasi atau perusahaan untuk menciptakan dan menambah
kegunsan sunate produk atsupun jasa melalui proses tranformasi
dari suatu masukan seperti tenaga kerja, bahan mentah, mesin-
mesin dan peralatan lainnya raenjadi sebush keluarar yang disebut

barung dan jasa.
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2.1.3. Pengertian Manajemen Produksi dar Operasi
Berbagai pendapat mengenai pengertian manajemen produksi
dan operasi diantaranya sebagai berikut:

Mangjemen Produksi dan Operasi didefinisikan sebagai
proses yang secara berkesinambungan dan  efektif
menggunakan fingsi-fangsi manajemen untuk mengintegrasi
berbagai sumber daya secara efisien dalara rangka meacapai
tujuan,

(Eddy Herjanto, 2003, 2)

Production and Operation Managament deals with decision
making related to produced processes to emsure that the
resulting good or service is produced and at mrinimum cost.
(Buffa and Newman, 1995, 6)

Manajemen Produksi dan Operasi merupakan kegiatan untuk
mengatur dan mengkoordinasikan penggunaan sumber-
suraber daya yang berupa sumber daya manusia, sumber daya
alat dan sumber daya dana serta bahan secara efektif dan
efisien uetuk menciptkan dan menambah kegunaan (wiility)
sesuatu barung atau jasa.

(Sofjan Assauri, 2004, 12)

Grifiu & Ebert menyatakan bahwa : “Production
(Operation) Manngement is the systematic direction and
control of the process thai transform resources into finished
goods”.

(Griffin & Ebert, 1997, 295 )

Manajemen Produksi dan Operasi merupakan usaha-usaha
pengelolaan secara optimal pengunaan sumber dazya-sumber
daya (atau sering disebut faktor-fakior produksi), tenaga
kerja, mesin-mesin, peralatan,dan sebagainya dalam proses
transformasi bahan mentah dan tenaga kerja mejadi preduk
atau jasa.

(T. Hani Handoko, 1997, 3)

Dari beberapa pendapat yang telah dikemukakan diatas

mengenai pengertian dan pembahasan mengenai manajemen
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produksi. dan cperasi meka penulis dapat mengambil suatu

kesimpulan bahwa manajemen produksi atau operasi adalah

pencrapan ilmu manajeraen yang wnercncanakan, mengatur,

mengawasi, mengoordinasikan, dan melaksanakan setiap kegiatan

produksi dengan tujusn men;zubah ataa mengolab sgjumiah sumber

daya atau faktor-faktor produksi menjadi barang stan jasa dan

2.1.4. Pengoperasian Sistem Pnjoduksi dan Operasi

Sofjan Assauri menyatakan bahwa : pembahasan dalam

pengoperasian sistera produksi dan operasi akan mencakup antara

lain :

L. Penyusnnan Rencana Prodaksi dan Operasx Kegiatan

pengoperasian sistem produksi dan operasi harus dimulai
dengar penyusunan rencana operasi den produksi. Dalam
rencana produksi dan operasi harus tercakup penetapau
target produksi, scheduling, routing, dispaiching, dan
Jollow up.

. Peremcanasu dan Pengendalian Persediaan dan

Pengadaan Bahan : Xelancaran kegiatan produksi dan
operasi sangat ditentukan oleh kelancaran tersedianya
bahan atau masukan yang dibutuhkan bagi produksi dap
cperasi tersebut.

. Pemeliharaan Atau Perawatan (Maintenance) Mesin

Dan Peralatan : Mesin dan peralatan yang dipergurakan
dalam proses produksi dan operasi harus selalu terjemin
dau tetap tersedia untuk di gunakan, sekingga dibutuhkan
adanya kegiatan pemeliharaan atau perawatan.

. Pengendalisn Mutu : Terjaminnya hasil atan keluaran

dari proses produksi dan cperasi menentukan -
keberhasilan dari pengopetasum sistem produksi dai
operasi. Olek karena itu kelnaran produk dapat terjamin
mutunya.
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5. Manajemen.Tenaga Kerja (Sumber Daya Manusia) :
Pelaksanasn pengoperasian dalam sistem produksi dan
operasi ditentukan oleh kemampuan dun keterampilan
pars tenaga kerja atau sumber daya manusia.

(Sofjan Assauri, 2004, 24)

Dari beberapa pendapat diatas, maka penulis dapat
mengambil kesimpulan bahwa tata cara peugoperasian sistem
produksi dan operasi adalah melalui proses perencanaan rencana
produksi dan operasi, pengendalian persediaan dan bahan untuk
produksi, pemeliharaan dan perawatan mesin, mengendalikan muty

dau kualitas produksi, dan kemampuan dan keterampilan Sumber

Daya Manusia.

¥ungsi Manajemen Produksi dan Operasi

Kegiatan mangjemen prcduksi dan operasi memerlukan
pengetahuan yang Iias karena mencakup berbagai fungsi
manajemen, dibawah ini peaulis akan menguraikan beberapa
pendapat mengenai fungsi manajemen produksi dan operasi
diantaranya adslah sebagai berikut : |

Kegiatan dalaw manajemen produksi dan cperasi
mencakup penggunaan fungsi manajemen, seperti
perencanaan, pengorgacisasian, penggerakan dan
pengendalian. Dalam percncansan mpuanajer operasi
menentukan tujuan subsistem operasi dari organisasi dan
mengembangkan program, kebijakan dan prosedur yang
diperlukan untuk memncapai tujuan itu. Dalam
pengorganisasian, munajer operasi menentukan struktur
individu, grap, scksi, bagiaa, divisi, atau departemen.
(Eddy Herjanto, 2007, 4) '
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James B. Dilworth {1996 , 3) menjelaskan bahwa “The
operation function is performed by that group of persons in a
.business who are responsible for producing or providing' the'
services that the business offer to the public*,

Adapun empat fungsi penting dalam fungsi produksi dan
operasi diantaranya adalsh scbagai berikut :

1. Proses pengolahan yang merapakan metode atau tehnik
yang digunakan untuk pengolahan masukan {(inpu?).

2. Jasa-jasa penunjang, merupskan sarau yang berupa
pengorganisasian yang perlu untuk penetapan tehnik dan
metode yang akan dijalankan, sehingga proses
pengoelahan dapat dilaksanakan secars efektif dan efisien.

3. Perencanaan merupakan penetapan keterkaitan dan
pengorganisasian dari kegiatan produksi dan operasi yang
akan dilakukan dalam suatu dusar waktu atau periode
.tertentu.

4, Pengendalian atuu pengawasan, merupakan fungsi
mituk menjamin atau terlaksananys kegiatan sesuei
dengan yang direncanakan, sehingga maksud dan tujuan
untuk pergguuaan dan pengolaban masukan atau input
pada kenyataaunya telah dilaksanakan.

(Sofjan Assauri, 1998, 30)

Dari beberapa pendapat diatas, maka penulis dapat
mengatabil kesimpulan bahwa fungsi manajemen produksi dan

operasi memiliki persnan yang sangat penting didalam kegiatan
produksi.
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Pengertian Plant Layout

Tata letak merupakan suatu langkah yang penting, ya'ng merupakan
fungsi perencanaan di dalam manajemen ager proses produksi berjalan
dengan lancar, produksi selesai tepat pada waktunya, biaya ditekan

seefisien mungkin, dan juga menghindari penumpukan barang setengah

_ jadi yang dikarenakan jarak antars mesin yang satu dengan mesin yang

lainnya berjauhan atau tidak berarutan sesuai dengan alur produksinya.
Menurut Russell dan Taylor Il (1998, 273) “Facility Lay Out

refers to arrangement of machines, departments, workstation, storage

areas, aisles, and common areas within an existing or proposed facility*.
“Plant lay out is popularly known as facilitv 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 supporting fucilities
(N. G. Nair, 1996, 201)

Disamping itu layout memiliki implikasi jangka panjang terhadap
kualitas, produktivitas, dan kompetitif pada perusabsan. Zayout atau tata
letak mempengaruhi bagaimana varas pekerja metyelesaikan pekerjaannya
dengan efisien, seberapa cepa{waktu dari proses produksi, bagaimaua
kesulitan yang dihadapi untuk meng-otomisasi sistem, dan bagaimana
sistera merespon perubahan-pcrubshaa pada produk atau desain
pelayanan, produk campuran, dan volume permintasn, dan lebih lanjut -
dijelaskan bahwa :

Layout adalah tata letak atau tata ruang, artinya cara penempatan

. fasilitas-fasilitas yang digunakan di dalam pabrik. Fasilitas-fasilitas
itn misaleya mesin-mesin, alat-ala¢t produksi, alat pengangkutan
barang, tempat pembuangan sampab, kamar kecil, jam dan alat

pengawesen, Letak dari  fhsilitas-fasilitas itu harus . diatur
sedemikian rupa sehingga proses produksi depat begjalan dengan
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lancar dan efisien. Efisiensi dapat dicari dengen menckan jumlah
biaya-biaya produksi dun transportasi
(Pangestu Subagyo, 2000, 79)

Strategi /ayout bertujuen untuk mengembangkan tuta letak stasiun-

stasivn kerja yang ekouomis sesuai dengan persaingan perusahaan yang

merupakan fase dalam desain dari suatu sistem produksi. Layout akan

membantu meminimumkan biaya produksi, jumlah stasiun-stasiun kerja

yang dapat dikuraugi sehingga didapat cfisiensi waktu. Di dalam kegiatan

dalam suatu produksi tata letak yang efektif memfasilitasi adunya aliran

bahan, orang, dan informasi di dalam dan antar-wilayah yang meliputi

penempatan mesin yang terbaik dalara pengaturan produksi.

Tata letak menurut Lalv Sumayang adalah :

“Tata letak/layout adulah tatanan secara fisik dari suatu tevminai
kerja beserta peralstan dan perlengkapan yang mengacu kepada
proses produksi dan merupakan tata letak duri sumber-sumber yang
diinginkan dalam proses produksi yang skan mengatur arus
_material, produktivitas, dan hubuagan aatar mauusia”

(Lalu Sumayang, 2003, 133)

Agar dapat bermanfaat bagi masaleh ini maka tehnik-tehnik

tersebut harus terselesaikan schinggs dapat dihasilkan waktu yang relatif

gingkat atau efisiensi waktu guna kelancaran proses produksi, maka

sebagai upaya untuk mendapetkan efisiensi waktu di delam suatu plant

layout dilakukan suatu analisis dalem perhitungannya.
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Selain itu Tampubolon mendefinisikan /ayout/iata letak adalah
sebagai berikut :

Tata letak (layout) adalak susunan letek fasilitas operasi

perusahaan, baik vang ade di dalam bangunan mavwpun di luar

bangunan. Layout ysng tepat mercunjukkan ciri-ciri adanya
penyesuaian tata letak fasilitas operasional terhadap jenis produksi
dan konversi

(Tampubolon P. Manahan, 2004, 149)

Jadi penempatan Fasilitas Produksi (Layour) adalash werupakan
usaha untuk membanty meminimumkan biaya produksi. Gerak-gerak
badan yang tidak perlu mengekibatkan penambahan pengeluaran-
pengefuaran dengan demikian di dalum pabrik perlu layour seefisien
mupgkin,

Perencanaan tata letak pabrik terdiri dari dua tahap. Pertama, kita
harus membagi pabrik atas bagian-bagian dan Kedus, bagian-bagian ini
harus mendapat perhatian terscudiri demi mengatur posisi mesin-
mesinnya. Perencanaan laycut srerupakan pemilihan secara optimum
penempatan mesin-mesin  peralatan pabrik, tewpat kerja, tempat
penyimpanan dau fasilitas servis dengan pencntuan gedung pabriknya.

Jadi tujuan pengaturan layeut fasilitas yeng baik ita adalah:

1. Meningkatkan Jumlah Produksi

Suatu tata letak fasilitas pabrik secara baik akan memberikan
kelancaran proses produksi akhimya akan memberikan oufput
yang lebik besar dengan bisya yang sama atau lebih miniomum,
dan jam tenaga kerja dan jam kerja mesin lebih kecil.

2. Mengurangi Waktu Tunggu

Tata letak fasilitas pabrik yang baik akan memberikan
keseimbangan beban dan waktu sstu mesin dengan mesin atau
departemen dengan departemen yang lain. Keseimbangan akan

dapat mengurangi penumpukan bahan dalam proses dan waktu
tunggu antara satu mesin dengan mesin yang lain,
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3. Menguraugi Proses Pemindshan Bahan
Pada sebagian besar proses produksi, bahan baku akan sering
dipindahken jiks dibandingkan dengau tenaga kerja, mesin
rosupun peralatan produksi yang lain, Untuk memindahkan
bahan dalam proses produksi, sering digunakan peralatan-
peralatan yang membutuhkan investasi cukup besar seperti
pengadaan ban berjalan, forkiift, dan jevis peralatan lainnya.
Mengingat bisya yang cukup becar, para perencana tata letak
fasilitas pabrik akan menekankan desainnya pada usaha-usaha
memnimunkan aktivitas pemindahan bahen pada saat proses
produksi sedang berlangsung. Dengan kata lain tata letak
fasilitas pabrik yang btaik akan memberiken jarak pemindahan

bahan yang seminimum mungkin,

4. Penghematan Penggunaan Ruangan
Terjudinya pepumpukan material dalam proses dan jarak antara
masing-masing terialu  berlebihan akan menambah luas
bangunan yang dibutuhkan, Perencanasn tata letak fasilitas
pabrik yang opfimum skan memberikan manfaat penggunaan
ruangan yang lebih efisicn atau lebih mengurengi pemborosan
pemakaisn ruangan.

5. Efisiensi Penggunaan Fasilitas
Suatu tata letak fasilitas pabrik yang terencana secara baik, dapat
menciptakan pendayagunaan elemen produksi seperti tenaga
kerja, mesin maupun peralatan yang lain secara lebih efektif dan
efisien.

6. Mempersingkat Waktu Proses

Dengan memperpeudek jarak antara satu mesin dengan mesin
lain atau antara satu operasi dengam operasi yang lain dan
mengurangi penumpukan bahan dalam proses atau mengurangi
waktu tunggu, maka waktu yang dipertukan dari bahan baku
untuk berpindah dari satu operasi ke operasi lainnya akan dapat
diperpendek schingga secara total waktu proses produksi mulai
dari bahan baku hingga menjadi produk akau dapat puls
diperpendek, yang berarti mempersingkat waktu proses
produksi.

7. Meningkatkan Kepuasan dan Keselamaten Kerja

Pengaturan tata lorak fasilitas pabrik secara baik akan dapat
menciptakan suasana ruangan dan lingkungan kerja yang
nyaman, aman, tertb, dan rapi  sechingga Xepuasen dan
keselamatan kerja dapat ditiugkatkan, Kondisi ini akan
meningkatkan kinerja yang lebih baik, mempermudah supervis-,
mempermudah  kegiatan perbaikan dan penggantian yang
kesemuanya meningkatkan produkiivitas kexja.
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8. Mengurangi Kesimpang-siuran

Banyaknya material yang menunggu, gerakun yang tidak perlu,
dan banyaknya perpotongan (infersection) dari saliran proses
produksi akan menyebabkan kesimpaug-siuran yang akhimya
mengakibatkan kemacetan. Perpindahan material secara teratur
dan selalu bergerak akan mengurangi kesimpang-siuran dan
kemacetan didalam aktivitas penanganan bahan. Tata letak
fasilitas pabrik yang baik akan membecrikan ruangan yang cukup
vutuk seluruh rangkaian operasi dan proses dapat berlangsung
dengan mudah dan sederhany.

(Julian Yamit, 2005, 131)

2.2.1. Macam-macam Plant Layout
Banyak faktor penentu yung harus diperhatikan di dalam’
menyusun layout, karena pekerjaan /ayout ini menyeluruh di dalam
_pabrik.
Adapun faktor-faktor yang dipestukan tersebut antara lain -:

1. Jenis produk yang dibuat, baik 1uenyangkut ‘desain
maupun volume produksi yang dikehendaki.

2. Urutan proses, apakah atas dasar arus (flow) atau atas
dasar prosss

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

4. Pemeliharaan den penggantian (maintenance and
replacement)

5. Keseimbangan kapasitas antar 1mesin atau antar
depatemen (balance capacity)

6. Area tenaga kerja (employee ared)
7. . Area pelayanan (service erza)

8. Fleksihilitus (flexibility)
(Juliae Yamit, 2065, 133)
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Sedangkan macam-macam layont menurut ahli yang lain:

1. Layout Proses .
Layout berdasarkan aliran proses sericg jugs dikenal
sebagai. “fimctional layouf”. Yaitu proses pengaturan dan
penempatan semua fasilitas pabrik sepertt mesin dan
peralatan yang memiliki karakterisitik kerju yang sama
atau memiliki fungsi yang sama ditempstkan pada satu
departemen atau bagian. Misainya: mesin bubut, mesin bot
diL
Secara umum dapet dikatakan bahwa layout proses sangat
cocok uatuk proses manufacturing yang terputus-putus
(intermitten)  dengan  langkah-langkah  prosedur
penggunaan sebagai berikat:

a. Buat daftar fungsi setiap elemen kerja (werk station)

b. Buat gambar dan deskripsikan fasilitas yang akan

ditemparkan.

¢. Identitikasi dan estimasi jumlah material dan personel
dalam stasiun  kerja kegiatan untuk memperoleh
leyout awal yang baik.

d.Evalvasi dan modifikasi /ayous secara detail untuk
menerupatkan mesin, area penyimpanan dan peralatan

2. Layout Produk
Layout produk atsu layout garis (line layouf) adalah
pengaturan tata letak fasilitas pabrik berdasarkan aliran
dari produk tersebut. Tata letak berdasarkan aliran produk
ini merupekan tipe layout yang paling popular dan sering
digunakan untuk pabrixk ysng menghasilkan produk
secara..

3. Layout Kelompok
Layout kelompok adalah peagaturun tata letak fasilitas
pabrik ke dalam daerali-daerah atau kelompok mesin bagi
pembuatan produk yang mcmerlukan pemrosesan yang
sama. Setiap produk diselesaikan pada daerah tersendiri
dengan seluruh urutan pengerjaan dilakokan pada tempat
tersebut.

4. Layout Posisi Tetap

Layout pocisi tetap (fixed position layout) adalah
pengaturan material atau komponen produk yang dibuat
akan tinggal tetap pada posisinya, sedangkan fasilitas
produksi seperti peralatan, perkekas, mesin-mesin,
manusia, serta komponen-komponen kecil lainnya akan
bergerak atau berpindah nenuju lokasi material atau
komponen produk utama tersebut.
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5. Laycut hentuk-U
Hakekat layout bentuk-U adelah pintu mesvk dan keluar
bahan baku dan produk akhir berade pada posisi yang
sama.
(Juliaa Yamit, 2005, 134-136)

2.2,2, Cara Melakukan Plant Lavout

Pekerjaan /gyout tidak dapat dikerjakan sendiri oleh satu
orang. Pekerjaan ini membutuhkan suatu usaha dan pemikiran
bersama dan terkoordinir dengan baik antara semua bagian-bagizn
di dalam pabrik. Sebenamya pekerjaan Jayout iui tidak sukar tetaj)i
memertukan suatu pendekatan yang sistematis dan konsisten. Di
dalam membuat layout yapg baru , semua faktor-faktor yang .
discbut di atas harus diperhatikan benar-benar dan harus
dipertimbangkan, terutama faktor-faktor penting seperti :

1. Flow material.

2, Product.

3. Peralatan atav mesin-naesin (equipment).

4, Sequence (urutan) dari operasi produksi.
(Sofjan Assauri, 2004, 62)

Di dalam melakukan plant layout ada beberapa tahap yang
aken dilalui, yaitu ;

A, Plant Inventory :
Tahap pertama dalam menentukan layout sebuah pabrik
yang baru, atau merubah layout yang telah ada demngan
membust:

1. Daftar mesin : Membuat senmma daftar mesin atau
peralatan yang diperlukan, dapat pula dimasukkan
peralatan vatuk exteasion di kemmdian hari.

2. Ukuran mesir : Bentvk dan ukuran-ukuran mesin
secara garis bosar harus jelas.
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3. Gambar-gambar mesin (menurut skala) : Gambar-
gambar inf tidak perlu secara mendetail, cukup dengan
kotak-kotak menurut skale.

B. Group Outline
Di dalam menggambar diperlukan macam-macam mesin
secara kelompok (group), terdiri deri mesin-mesin yang
samz dan ukuran yang sama.

C. Alat-alat Pembantu
Yang dimaksud alat-alat pembantu adalah alat-alat yang
diperlukan untuk membantu jalannya produksi seperti lori
(trolleys) untuk trensport, tools boxer, standard, dan lain-
lain,

D. Methods Investigation
Dari hesil metheds study, layout suatu mesin, operator
dan alat-alat pembantu, dapat digambarkan dan di skala.
Rusang bergeraknya hasil produksi dan alat-alat transport
dari dan ke mesin serta rvangan untuk gang-gang harus
cukup lebar sehingga tidak menghalangi "kegiatan
pengangkutan.

E. Densah Mesin
Ruangan induk maintenance harus ditambahkan pada
ruangan kerja mesin, Demikian puls dengan ruangan
tempat hasil pembongksran akibat perbaikan, jadi
ruangun yang dibutuhken adaiah untuk :

" Operasi
o Memhawa material work process dan hasil ke dan dari
nuesin
¢ Bekas hasil pembongkaraa
e Maintenance

F. Machinz Block Plant
Pengaturan mesi: sesuai dengan proses produksi, terdiri
dari kunipulan mesin-mesin di dalam bentuk machine blok
plant anpulan -kumpulan mesin ini dapat terdiri dari
mesin-mesin ini Jdapat terdiri daxi mesin-mesin yang
sejenis atau terdiri dasi suatu kelompok (group) mesin
untuk suatu tshap produksi.

G. Shoop Floor Layout
Di dalam menentukan layout dari machine blok perlu
ditinjau dari beberupa segi
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‘e Flow of production

¢ Pembagian gang

e Dimeunsi machine shop

o Kedudukan dari penghalang-pengbalang yang tidak
dapat bergerak

e Penempatan dari gudaeg (stores)
(Sofjan Asssuri, 2004, 62-63)

2.3.  Proses Produksi
2.3.1. Pengertian Proses Produksi
Adapun di bawah ini adalah beberapa pengertian proses
produksi menurut beberapa ahli diantaranya :

Proses Produksi dapat diartikan sebagai cara, metode, dan
tehnik-tehnik untuk. menciptakan atau menambah
kegunzan sumber-sumber (tenaga kerja, mesm, bahan-
bahan, den dana) yang ada.
(Sofjan Assauri, 2004, 75)

Physically the productive process takes as input labor,
material, equipment physical facilities and energy.
Convers these inputs into useful outputs of goods and
services.

(Buffa and Sarin, 1996, 306)

Proses Produksi atan Operesi adalah kegiztan untuk
merubsh masukkan (yang berupa fakor-faktor produksi
atau operasi) menjadi keluaran sehingga lebih bermanfaat
daripada bentuk aslinya.

(Pangestu Subagyo, 2000, 1)

Dan pendapat lain proses produksi menurut shli lainnya
menurut Davis, Aquilanc, dan Chase adalak :
These three categories are often refered to as :
1. Project Processes, a project oriented process usually
involves the manufacture of a single one-af-a-kmd.

product. s

2. Intermitten Process, process that produces products in
' small lot sizes
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3. Line-Flow Process, line-flovs process are also frequently
subdivided  into two process ; assembly line and
continuous
(Davis, Aquilano sud Chase, 1999,56)

Sedangkan menurut Agus Ahyard (1998, 12) : ‘Proses
Produksi dapat diartikan sebagai kegiatan yang dapat raenimbulkan
tambahan manfaat atan penciptaan faedah baru”. |

Berdasarkan bebcraps pengertisn yang telah dikemukakan
diatas, maka dapat disimpulkan bahawa proses produksi
merupakan suatn kegiatan, metode atau tehnik untuk menciptakan,
mempertinggi, menamcbah kegunaan ateu manfast dari suatu
barang atau jasa dengau menggunakan sumber daya-sumber daya

yang dimiliki oleh perusahaaa.

Jenis-Jenis Proses Produksi
Adapun yang termasuk didalam kelompok proses produks:
uiama adalah sebagai berikut :

1. Proses Produksi Terus-menerus, merupakan suatu proses
produksi yang mempunyai pela atau urutan yang selalu.
soma dalam pelaksanaan proses produksi didalam
perusghaan yang bersangkutan,

2, Proses Produksi Terputus-putus, merupakan suatu
proses produksi dimana arus proses yang ada dalam
perusehaan tersebut tidak seialu sama.

3. Proses Produksi Proses, merupakan proses produksi
dimana pelaksauaan pengolshan bakan baku sampai
menjadi produk akhir akan melalui suatu proses
persenyawaan atau pemecahan, _

4, Proses Produksi Proses YWang Sama, merupakan tipe
proses produksi, dimana terdapat beberapa pekerjaan
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serta uratan yang dilaksanakan dalem proses produksi
adalah sama, akaun tetapi akan menghasilkan produk yang
berbeda-beda.

5. Proses Produksi Proyek Kbusuz, merupakan suatu
proses produksi yang dilaksanakan karena adanya
beberapa program secara khusus atau adanya kepentingan
khusus.

6. Proses Produksi Industri Berat, dalam proses produksi
semacam ini  akan terdapat berbegai macam aktivitas
schubung dengan penyelesaian  produksi  dalam
perusahaan yang bersangkutan yang sangat kompleks,
sechingga pada wnumnya pelaksanaan produksi dalam
perusahaan ini akan dibagi lagi kedalam berbagai macam
sub-proses yang nantinya akan dilaksanakan proses
pemasangan atac assembling- dari hasil sub-proses
pemasangan dalam perusahaan tersebat.

(Agus Ahyari; 1998; 76)

Sedangkan jenis-jenis proses produksi menusut ahli yang lain
adalah sebagai berikut:
» Type of Operation :

1, Continuous Processing
A system that produces highly uniform products or
continuous services, aoften 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. Job Shop
A system that renders unit or small lot production or
service with varying specifications, according to
customer needs.
(Stevenson, 1999, 197)

1. Proses Terus-Menerus
Svatu sistem yang memproduksi produk atau jasa yang
' sama dalam jumleb besar dan tcrus menerusdengan
menggunakun mesin,

2. Proses Reventitive
Suatu sistem pioduksi yeng memproduksi satu atau
jumlah besar produk atau jasa.

3. Proses Intermiten
Suatu sistem yang menghasilkan volume barang atau
jasa yang lebih rendah daripada yang diproduksi oleh
perusahaan.

4, Batch Proses .
Suatu system produksi yang digungkam untuk
memproduksi produk yang serupa.

5. Job Shop
Suatu system yang memproduksi barang atau jasa
delam jumlah kecil dengan jemis yang bermacam-
macam menurut kebutuhan pelanggan '

Berdasarkan aliran 4low) proses produksi dapat
dikelompokkan menjadi :

1. Alivan Jalur Tunggal (Single Path Flow)
Sesuai dengan namanya ‘jalur tunggal” (single path)
berarti proses produksi mempunyai jalur tunggal untuk
mengaiimnya bahan baku dari wmesin ke mesin (maverial
handling)

2. Aliras Jalur Ganda (Multiple Path Flow)
Alizan jalur ganda (atau lebih dari satu jalur) adalah aliran
proses produksi yang sejak awalnya menggunakan
jalur proses dalam jumiah lebik dari satu.
(Suyadi Prawiraseatono, 2092, 13)
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Metode Line Balancing

Metode Line Ralancing (Jini perakitan) menjabarkan rangkaian
urutan stasiun-stasiun kerja, dimana dalam satu unit stastun kerja memiliki
keseragaman waktu interval yang disebut cycle time (waktu antara proses
produk yang sukses\berakhir dengan baik pada lini perakitan ekhir). Pada
setiap stasiun-stasiur kerja pengerjaan pada suatu proses produksi dengan
pengadzan bagian-bagian atau dengan cara penyelesaian  dengan
penyeimbangan lini,

Pengertian metode line balancing menurut Heizer and Rendgr
(2004, 474) adalah : ‘Lini perakitan biasanya dilaksanakan untuk
meminimalkan ketidakseimbangen antara mesin atau karyawan dan
memenuhi output yang dibutuhkan dari lini perakitan

Sedangkan itu, pengertian metode line balancing menurut Dilworth

' adalah sebagai berikut :

Line balancing is the total amount of work to be performed on
a line mus1 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. ‘ '

(Dilworth, 1996, 64)

masalah utama dalam rancengan tata letak ini adalah proses
memilih-milah pekerjaan sehingga arus pekesjaan berjalan dengen lancar,
untuk itu total jumlah pekerjaan pada suatu lini harus dibagi ke dalam
beberapa tugas, dan tugas-tugas ditenipatkan pada perusahaan' sehingga
pekerjaan dapat dilakukan dalaro suatu rangkaian (urutan) yang dapat
dikerjakan dengan mudah dalam suatu sikius waktu yang dapat diterinia.
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Tingkat efisiensi waktu menganggur yang misimum yang
konsisten dengan struktur produknya dapat membantu kelancaran proses
produksi pada perusahaan.

Menurut Davis at al (1999, 253) “Assembly line balancing is an.
assignment of tasks to werk stations within a given cycle time and with
 minimum idle worker time*.

Penyeimbaugan lini (/ine balancing) berinjuan untuk

memperoleh suatu proses produksi yeng lancar dalam rangka

memperoleh utilisasi yang tinggi atas fasilitas, tenaga kerja,
dan peralatan melzlui penyeimbengan waktu kerja antar
stasiun kerja (work station).

(Eddy Herjanto, 2004, 309)

Total jumlah pekeriaan yang dilakukan pada suatu /ine harus dibagi
kedalam beberapa tugas, dan tugas-tugas ditempatkan pada perusahaan
sehingga pekerjaan dapat dilakukan dalam suatu rangkaian (urutan) yang
dapat dikerjakan dengan mudah dalam suatu siklus waktu yang dapat
diterima.

Siklus waktu untuk suatu line (waktu antara penyelesaian ' ifems
berturut-turut pada suatu /ize) adalah ditentukan oleh jumlah waktu
maximum yang dibutubkan dalam saatu rangkaian pekerjaan.

Sedangkan itu menurut ahli-ahli laimnya mendefinisikan metode
line balancing sebagai berikut :

Metode line balancing adalah proses pembagian pekerjaan

kepada work stations scdemikian rupa sebingga diperoleh

keseimbangan setiap work stations. Work stations atau pusat
kerja / bagiun-bagian edalah kumpuian beberapa elemen kerja
yang merupakan satu kesatuan. Sedangkan elemen kerja adalah

satuan kerja terkecil suatu proses produksi
(Pangestu Subagyo, 2000, 96)
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Line balancing meliputi pemilihan suatu kombinasi tugas kerja
yang tepat untuk dikeyakan atau dilakukan pada setiap stasiun icelja,
sehingga pekerjaan dapat dilaksanakan dalam sustu rangkeian atau urutan
yang mudah dan perkiraan jumlah waktu yang sama, yang dibutuhkan
pada setiap stasiun Lerja. Tujuannya adalah untuk mendapat waktu
menganggur minimum konsisten dengan struktur produknya, dimana
setiap pekerjaan tidak mempunyai waktu menganggur dan lini ini 100

persen efisien.

Metode Line Balancing dalarm raenetapkan Plant Layout dalam

" rangka kelancaran Proses Produksi

Dalam penerapan metode line balancing dengan metode di atas
dapat dijelaskan dengan menggunakan contoh, ruisaluya sebuah lini
perakitan sedang dirancang dengan waktu maksimumo bagi setiap pekglja
di lini tersebut untuk bekerja pada suatu produk ditetapken 60 detik
(waktu siklus).

Sekarang bayangkan sejumlah pekerja yang ada di sepanjang lini,
masing-masing bekerja atas produk tersebut untuk maksimum 60 detik dan
melewatkan produk tersebut ke pekerja selanjutnya.

Dalam membust kescimbangan lmi pada lini perakitan kita
bertanya, bagaimana seharusnya tiap-tiap operasi ini (tugas) dibagi kcpada

> s e

sejumlah operasi tertentu, total waktu yang diberikan barang kali kurang
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dari 60 detik, karena wungkin tidak ada kombinasi opgrasi yang
_ dipertukan pada stasiun kerja pertama yang persis sama waktu siklusnya.
Serupa dengan itu, pekerja kedua nmngkin juga mendapat waktu
kurang dari 60 detik, dan begitu sepanjang lini ini, larena stiuktur produk
yang bersifat diskrit ini memungkinkan beberapa pekerja banyak
mempunyai waktu kerja yang kurang dari 60 detik hanya sedikit kasus
yang terjadi, dimana suatu keseimbangan sempume mungkin tercapai
dimana setiup pekerja tidak mempunyai waktu menganggur dan lini 100

persen efisien.
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BAB IN

OBJEK DAN METCDE PENELITIAN

Objek Penclitian

Objek di dalam melakukan penelitian ini, peaulis mengambil objek
penelitian pada PT. Ginza Cipta Indah. Adapun vaiabel yang ditelit;
adalah perana Layout sebagui variabe! X (independent variabel) deagan
indikator lintasan kritis, jumlah working center, penggabungan working-
center, dan lama proses pada tiap-tiap working center. Se@ngkm
variabel 'Y (dependent variable) adalah kelancaran proses produksi
dengan indikator Efisiensi Waktu.

PT Ginza Cipts Indah yang boralamet di Jalan Kaya Sukabumi Kin
35 No. 168 Ds. Benda Cicurug Sukabumi. Perusahaan ini memproduksi
pekaian jadi. Produk utaminya adalah kaos, kemeja dan pakaian jaket.
Yang sedané penulis teliti pada PT Ginza Cipta Indah yaitu mengenai
peranan Plant Layout terhadap tata letak mesin di dalam kelancaran
produksinya, Perusahaan itu sendiri menggunakan tata letak atau /ayout
berdasarkan produk (product layoui/layout produk)

Masalah yang dihadapi oleh perusehaan yeang diteliti adaiah
masalsh tentang kurangnya efisiensi waktu pada pos-pos pekerjaan,
yeitu waktu yang dibarapkan seefisien mungkin dengan diterapkannya
metode line balancing puda perusahoan sehingga dapar diperoleh
kelancaran proses produksi pads PT'. Ginza Cipts Indah.
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Adapun waktu kunjungan sementara yang dilakukan oleh penulis
yaitu pada tanggal 10 Agustus 2006, dengan menggunakan prosedur

pengumpulan data raclatui telmik observasi dun wawancara.

3.2. Metode Penelitian
3.2.1. Desain Penelitian
Agur dapat menperoleh data dan informasi yang diperlukan dalam
penyusunan skripsi ini dan dalam meuganalisis data, maka penulis
melakukan penelitian scbagai berilut :

1. Bentuk penclitian skeipsi ini adslab deskriptif eksploratif,
dengan metode studi kasus mengenai masalah peranan plant
layout pada perusahaan dengan menggunakan metode line
balancing dalam rangka kelancaran proses produksi.

2. Unit analisis penelitian ini adalah unit analisis respon groups
dimana sumber data yang wnit anelisisnya merupakan divisi
yaitu bagiav produksi perusahaan.

3. Teknik penelitian yang digunakau adalah analisis statistik

komparatif.
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3.2.2. Operasicnalisasi Variabel
Operasionalisasi variabe} teiab dibuat dalara bentuk kolom-kolom
sebagaimana terdapat pada halaman berikut :

Tabel 1.
PERANAN PLANT LAY OUT DENGAN MENGGUNAKAN METODE
LINE BALANCING DALAM RANGKA KELANCARAN PROSES
PRODUKSI PADA PT. GINZA CIPTA INDAH

No. Variabel Indikator Skala
1 | Layout e Lintasau kritis Nominal
e Jumlah working center Nominal
¢ Penggabungan working Nominal
center i
e lama proses pada tiap-tiap Nominal
working center
2 | Kelancaran Proses o Efisiensi Waktu Rasio
Produksi

3.2.3. Prosedur Pengempulan Data .
Untuk mendapat hasil yang optimal dalam upeya pengumpulan
data peneliti mengguaakan teknik pengumpulan data sebagai berikut :
" 1. Observasi
penelitian lapangan dengan cara terjun langsung (observasi) ke
bagian produksi, guna melihat secara langsung proses produksi
serta berapa lama waktu produksi yang diperoleh per detiknya

untuk tiap-tiap perakitan pakaian jaket.
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2, Wawancara (inferview)

Penelitian pengumpulen dsts depgan cara mengajukan pertanyaan-
pertanyaan dalam bentuk questionary dan wawancara secara
.langsung untuk mendapatkan data dan informasi  yang
berhubungan dJengan tujuan penclitian dengan pihak |, divisi
produksi pada PT. Ginza Cipta lndah

3.2.4. Metode Analisis

Untuk menarik kesimpular dari suatu penelitian diperlukan cars
analisis terhadap data guna meadapatkan Lesimpuian pada tahap
selanjutnyz. Pada penelitian ini, penulis akan menggunakan metode
analisis datc yang berkaitan dengan tata letek (layour) untuk
mendapatkan kelancaran produksi pada efisiensi wektu. Metode analisis
date yang digunakan adalah metode Line Balancing. Line Balancing
merupakan teknik uutuk mendapatkan waktu menganggur minimum
konsisten dengan struktur produknya, dimana sctiap pekeijaan tidak
mempunyai waktu menganggur dan lini ini 100 persen efisien.

Adapun lsngkah-lengkah metode Line Balancing adalah
sebagai berikut :

1. Pekerjaan dirinci sesuai dengan elemen-elemen Lerja yang

ada, dengan perincian gambar berikut ini :
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Gambar diagram lay out garis pabrik ( elemen-elemen kerja )

Tempat kegistan 3 _ﬁ‘?
B CDh E F G H

Tugas A

Gambar diatas memerinci svatu elemen kerja ata;l working
station yang diberi dengan simbo) lingkavan dan hubungan kerja
ditunjukkan dengan anak panah, Elemen kerja yang terdahulu
diberi nomor lebih kecil dari elemen kerja yany mengikntinya.

2. mencari waktu setiap clemen kerja.
Waktu yang diperiukan oleh setiap clemen kerja untuk membuat
satu buah atau satuan bavang harus ditentukan dahulu, cara
menentukennya dapat menggunakan standar yang ada, apabila
mesiu sudah diketabui standamya sccara teknis.

3. Menyusun precedence diagram.
Untuk memadshkan annlisis, maka hubungan-hubungan kerja
disusun dalam suatu diagram jaringan kerja yang disebut sebagai

precedence diagram.
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Gambar 1. Contok 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

=t

Rumus:c =

¢ = the cycle time for the line ( waktu siklus dalam Jam/umt )
r = Hasil produksx setiap jam

6. Menghitung jumliah stasiun kerja teoritis minimum

Rumus: TM = STt

TM = Theoritical Minimum .
St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakitan setiap
unit (jumlah slemen waktu standar )
¢ = the cycle time for the line ( waktu siklus dalam jam/unit )
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7. Menghituug waktu sela
Rumus : waktu sels = nc-- St

1 = Jumlah stasiun kerja

¢ = the cycle time for the lire ( waktu siklus dalam jam/unit )

St = Total waktu yang dibutubken untuk perakitan setiap
unit (jumlah elemen waktu standar )

8. Menghitung efisieusi

Rumus : Efisiensi(%) = ﬁg‘;’_")

St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakitan setiap
unit (jurvlah elemen waktu standar )

n = Jumlah stasiun kerja

¢ = the cycle time for the line ( waktu siklus dalam jam/unit )
(Tim Mitra Bestari, 2604, 67)



BAB IV

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHEASAN

4.1, Hasil Penelitian Dan Pembahasan
4.1.1. Sejarah Singkat Perusahasan

PT. Ginza Cipta Indah berpusat di Jakaita tepatnya di Jalan
Agung Karya VI Blok A' Kav. No 6 Sunter Agung Podomoro,
Jakarta. Perusahasn ini didirikan oleh erapat pendiri yaitu,
Rachinst Lesmono Sidharta, Jaikishin Chandumal Mirpuri, Kishin
Doulatram Dadlani, dan Gunswan Utomo pada tanggal 28
February 1996. Namun atas ketetapan Direksi dengan persetujuan
dari Komisaris, perusahaan dapat membuka cabang atau
perwakilen ditempat lain. Kemudian pada tabun 1999 PT. Ginza
Cipta Indah membuka dua cabang antara lain di Sukabumi tepatnya
di Jalan Raya Sukabumi Km. 35 No. 168 Desa Bends Cicurug-
Sukabumi dan yang kedua di Tangerang.

Perusahaan ini didirikan dengan tujuan untvk. berusaha dalam
bideng perdagangan dengan kegiatan usaha ekspor dan industri
pakaian jadi (garmenf). PT. Ginza Cipta Indah khusus
memproduksi kemeja, kaos, dan jaket. Pada saat ini jumlah
karyawan yang bekerja adalah 327 orang, jumish ini mencakup
seluruh karyawan.

Modal dasar PT. Ginza Cipts Indah berjumiak 2 Milyar

rupiah, terbagi atas 2000 lembar ssham dengan masiug-masing
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saham bemilsi Rp. 1000.000,-. Dari modal dasar tersebut telah
ditempatkan oleh pera pendiri masing-masing 500 lsmbur saham
dengan nilai pominal Rp. 1000.000,- kemudian disetor penuh

kedalam kas perusahaan dengan uang tunai.
Luas lzhan tempat berdirinya pebrik adelak 41.000 m? dan

luas hangunannya adulah 9.300 m?. Kapasitas produksi PT. Ginza
Cipta Indah adalah sebanyzk 7.000 Pcs per tahun. Produknya
berupa Man Shirt, jaket, dan kemeja dengan berbagai macam nuerk.
Untuk lokal merk yang digunakan adalah M2000, Ps, St. Yves,
Nevada, Point Onc, dan Salt & Papper, yang semuanya itu adalah
produk Matahari. Sedangkan untuk merk ekspor zdalah Giorginni,
Playboy dan Charlie diekspor ke Amerika Serikat, Bawareth dau
Sari Pascal diékspor ke Timur Tengah, serta Nichole diekspor ke

Malaysia.

Struktur Organisasi, Tugas dan Wewenang.

Setiap perusahaan atau organisasi pasti memiliki struktur
dalam orgunisasinya. Struktur Organisasi ini meujelaskan tentang
kedudukan, tugas , wewenang dan tanggung jaw/ab séorang
karyawan dalam perusahaan. Adspun struktiur crganisasi PT. Ginza
Cipta Indah terlampir.

Tugas dan wewenang karyawan PT. Ginza Cipta Indah
terlihat dalam struktur organisasi perusahaan yaug ada. ‘Struktur
organisasi ini juga mencerminkan adanya pembagian kerja, baik

secara  horisontal maupun vertikal Pembagian kerja secara
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korisontal memungkinkan adanya komunikasi yang baik dan
efektif antara atasan dan bawahan.

Struktur organisasi PT. Ginza Cipta Indah adalah merupakan
organisasi garis atau lini, dimana setisp perintah atasan akan
diteruskan pada manajer , kepala bagion dan akhimya sampai pada
burua pabrik.

Adapun uraian tegas dan wewenang pada PT. Ginza Cipta
Indah adalah sebagai berikut:

1. President Director

Merupakan pemilik dari perusahaan, adapun tugas dan

wewenangnya adalah sebagai berikut.

a. Sebagai pemimpin perusshsan yang bertanggung
jawab penuh terhadap semma kegiatan operasional
perusahaan,

b. Mengawasi kepala divisi dalam mel;jalankan
tugasnya.

c. Mengadakan rapat secara berkala dengan kepala
divisi untuk mengevaluasi kinerja perusahasun,

d. Memeriksa laporan keuangan, lsporan produksi dan
yang lainnya vang diserahkan oleh masing-masing
kepala divisi setiap periodenya.

2. Director

Direktur dibantu olch Marnagement Representative (MR)

atau Marajemea Perwakilan dan Deputy MR yang
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mewakili MR dar heitanggung jawab pada direlztur.

Direktur membawnhi Factory Manager dan seluruh

manajer dalam perusabaan. Tugas direktur adalah: -

8. Menetapkan rencana kerja tahunan dan anggaran,
sasaran usaha, serta fujuan-tujuan vang akau Jdicapai.

b. Menectapkan berbagai kebijakan dalam perusahaan,

¢. Mengarabkan, mengendulikan dan mengawasi s;ecara
langsung unit-vrit kerja menarut aktivitasnya.

3. Factory Mannger

Factory Manager meminpin pabrik dan menerima

pertanggung jawaban seluruh manajer dalam perusahaan

dan ineneruckannya kepada direktur. Tugacnya adalah:

a. Menentukan terget yang Larus dicapai oleh setiap
departemen dalam perusahaan.

b. Membartu manajer dalain memecabkan setiep masalah
yang dihadapi cieh perusahaan,

4. Personnel & General Afjair Manager

Personrel Manager atau Mauajer Personalia bertanggung

jawab atas pengaturen sumber daya menusia yang ada

dalam perusabaan dan dikepalai oleb seorang manasjer.

Tugas manajer personalia adalah sebagai berikut:

a. Mencari, menerima, melstih dan wmemberhentikan
karvawan dalam perusahaan.
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h. Mengatur dan  menanggulangi  masalzh-masalah
persoualia perusahasn seperti pengalokasion karyawan,
perawatan keschatan, kesejahteraan serta keamanan
karyawan, asuransi dan sebagainya.

c. Mcnjalin hubungan kerja sama yang baik antar masing-
masing divisi.

d. Melakukan perhitungan tentang peroberian gaji masing-
masing Laryawan.

e. Membust daftar hadir karyawan,

f. Membuat peraturan dan kebijakan untuk kepentingan
karyawan dan perusahaan,

g Membuat semuu data yang menyangkut dengan
karyawan.

h. Memberikan pelayanan terhadap karyawan dan
perusahaan.

Sedangkan General Affair, tugasnya adalab:

a. Bertanggung jawab terhadap segala aturan
kepersonaliaen ataupun terhadap pelayanan umum, -
seperti penggajian dan perjanjian konirak karyawan.

b. Mengendalikan proses psrekiutan, periempatan,
promosi maupun mutasi.

c. Melayani keburuban-kebutuhan dari departemen-

departemen lain,
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5. Production Manager

Mangjer produksi bertanggung jawab kepeda maunajer

pabrik dalam melaksanakan, membina dan mengawasi

produksi agar kegiatan produvksi berjalan dengan baik,. -
lancar, efisien dan efektif sesuai dengan program dan
tujuan yang telah digariskan oleh macajer produksi.

Adapun tugas manajer produksi adalah sebagai berikut:

a. Memimpin penywsunan rencana produksi setiap
periode.

b. Mengavwasi, membina sistem dan prosedur produksi
dalam bentuk administrasi dan pengaturan karyawan,

c. Membnat dar mempertanggungjawabkan laporan
periode bidang produksi, reacana dan. usaha
penaggulsngannya.

d. Meyakinkan data-data untuk membust realisasi
produksi khususnya bagi penjualan pada pihak
akuntansi.

e. Menguasai dan mwengetabui peralatan produksi.
Bagian-bagian yang berada dibawah manajer produksi
adalah sebzgai berikut:

8. Cutting Supervisor, yang terdiri dari Marker &

Sample, Spreading, Pattern dan Cutting.

b. Sewing Supervisor
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c. Finishing Supervisor, vaug terdiri davi Trimming,
Ironing, dan Packing.

d. Mechanical Maintenance.

6. Purchasing Manager

Adalah manajer penjualan yang bertanggung juwab pada

mangjer pabrik, delam melaksanakan tugasnya dibantu

oleh beberups staf dan mewbawsghi beberapa seksi
qiantarauya, Fabric Assistant, Accessories Assistant dan

General. Adapun tugas manajer penjualan adalah:

a. Menerima kontrak pembelian yang telah dmetujm oleh
kedua belah pibak yang berwenaug,

b. Memesan bareug yang dipesan berdasarkan surat
pernuntaan pembelian dari masing-masing departemen.

c. Mengecck harga barang yaug akan dipesan ke
beberapa supplier scbagai pedoman untuk pembelian
barang,

d. Menyerashkan faktur pembelian, kootrak pembelian,
surat tanda penerimaan tarang dan bukti pembelian
lainnya kepada bagian keuangan untvk disimpan
sebagai dokumen pembayaran.

7. Warehouse Manager
Bertanggung jawab atas pengendalian dan
mengkoordinasikan secara largsung atas perepcanaan umum

untuk kebutuhan ruang gudang serta memonitor keluar
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masuk nya barang atau produk. Adapun tugas dari mansjer

gudaug adalah:

a. Memeriksa produk atau baraag yang masuk dan barang
yang keluar atau dikirim antera fisik barang dan dengan
surat jalan, apakah sudah ditandatangani atau belum oleh
kepala gudarg. |

b. Membuat jadwal pengiximan den pengambilan barang,

¢. Membnat pencatstan biaya-biays yang harus dikeluarkan
untuk pengiriman barang.

d. Membuat laporan junlah stok barang yang ada di
gudang,

Adapuu bagian-baginn gudang adalab Pabrik, Adccessories

dan Finish Goods.

8. Marketing Manager

Manajer Pemasaran bertanggung jawab kepuda manajer

pabrik dan membawahi bagian R&ED  Supervisor dan’ .

Designer.

9. Quality Control Manager

Bertanggung jawab atas pengendalian, pengkoordinasian-

secara langsung aktivitas yang berkaitan dengan

kebijaksanean tentang Quality Control terhadap seluruh
produk atau baraug yang ada dalam perusahaan. Manajer

Quality Control membawahi QC Supervisor, Cutting,

Sewing dan Finishing.
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10. CMT Manager
Bertanggung juwab atas segala sesuatu yang berhuburgan
dengan persyaratun dalam kevangan didalam perusahaan,
CMT Muancger benanggung jawab langsung terhadap
Manajer Pabrik. CMT Manager membawahi satu divisi yaitu
Administrasi.

V1. Finarce Supervisor

12. Shipment Supervisor

4,2, ‘ Pembahasan

4.2,1, 'Penyusunan Layout Pada PT, GINZA CIPTA INDAH

Dewasa i lagyout pabiik banyak dipergunakan-: oleh
perusehaan-perusahaan  dalan meﬁncukm jalannya proses
produksi, agar proses produksi dapst selesai pada waktunya dan
juga dapat menckan biaya seefisien mungkin dan selain itu uutuk
menghindari adanya penumpukkan berang setengah jadi yang
dikarenakan jarak anfara mesin yang satu dengan mesin yang
lainnya berjauhan atau tidak berurutan sesuai dengan alur proses
produksinya. Hal ini dapat dihindari dengan cara manajemen
perusahaan yang bersangkutan mengadakan pengamatan dan
penelitian secara langsuung tentang Jayout tersebut, apakah Jayout
yang dipergunakan di dalara pabrik sudah sesuai atau belum.

Karena itu bila suam lgyour pabrik yang dipergunakan
kurang sesuai maka akan menimbulkan hambatan-hambatan dalam
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pelaksanaan proses produksi schingga produktivitas perusahaan
akan mengalami penurunan. Menfaat-manfaat dari layaut‘ tersebut
seharusnya dapat dirasakan, tetapi tidak dapat dirasakan
manfaatnya oleh pihak perusahaan. Dan apabila suatu perusahaan
dalam penempatan atau mempergunakan Jayout pabrik dengan
sebaik-baiknya maka prosas produksinya dapat berjulan lancar
sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan scbelumnya.

Layout atau yang disebut dengan susunun tata letak fasilitas
produksi di dalam pabrik sangat perlu direncanakan dan diatur
dengan buik, sesuai dengan pelaksanaan produksi yang ada
didalam pabrik tersebut. hal ini disebabkan karcna adanya susunan
tata letek fasilitas-fasilitas produksi yang tepat maka para
karyawan akan dapat melaksanakan pekerjaannya dengan baik,
sementara aliran proses produksi dari bakan bakae menjadi
produksi (akhir) aksn dspat berjalan lancar. Kelancaran aliran
produksi dalam pabrik ini aken dapat menunjang efisiensi
produksi yang dilaksanakar oleh perusahaan yang bersangkutan.

Dalam usahanys untuk memenuhi pesansn dari pembeli,
manajemen perusashaan PT. Ginza Cipta indah dituntut wuntuk
menetapkan tata letak pabrik atau tata letak fasilitas pabrik yang
sesuai dengan proses produksi yaug dijalankennya. Oleh karena
manajemen perusashaan menetapkan bahwa pient layout yang
dilakukan atau dilaksanakan oleh perusahaan PT. Giaza Cipta

Indah adalah tata letak berdasarkan produk (product layout),
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dimana mesin-mesin  diatur menurut urutan-urutan dari proses
yang dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk.

Dalam menjalanksn proses produksi pakaian jaket, selalu
ditentukan terlebilk dahulu model yang dipesae ztau dipilih oleh
pewbeli. Setelah ite baru ﬁmmﬁ&m mesin-mesin apa saja yang
dipergunakan uatnk membuat model jaket tersebut. Proses
produksi yang dijalankan olsh PT. Ginza Cipta Indah bterdasarkan
ban berjalan, karena alur atau roufe dalam proses produksi
berjalan dapat mengurangi biaya operasi serta persediaan
(inventory) bahan baku dalam gudang lebih kecil

Proses Produksi PT. Ginza Cipta ludah dapat diterangkan

dengan gambar berikut ini :



Gambar 1
PROSES PRODUKSI

PT. GINZA CIPTA INDAH

CONTOH
POLA
RANCANGAN

CUTTING

SEWING

BAGIAN
BENANG

BAGIAN QC

BAGIAN
PASANG
KANCING

BAGIAN
PACKING

GUDANG JADI]

Sumber : PT. Ginza Cipta Indah tahun 2006
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Di dalam menjalankan aktivitasnya PT. Ginza Cipta.Indah
memproduksi pakaian jaket berdssarkan pesansn dari para
pembeli yang mengirimkan sampel jaket terlebik dahulu ke
perusahaan dengan model dan merek yang dimiliki oleh PT. Ginza
Cipta Indah. Pemasavan produknya diprioritaskan pada 'kegiatan
ekspor, oleh karena itu kegiatan proses produksinya harus benar-
benar direncanakan den dilaksenakan dengan sebaik-baiknya agar
mutu dan kualitss produk jaket tersebut tidak kalah bgilmya
dengan ?roduk-produk jaket buatan negara-negara lainnya.

Dalam proses pembusatan produk jaket pada PT. Ginza Cipta
Indah dapat dijelaskan berikut ini : |

Perusahaan Ginza Cipta Indah telash memeiliki pola-pola
sesuai dengan model dan setiap pola dengen model vang berbeda
memiliki size, sehingga pembuatan jaket hanya menjiplak diatas
kertas marker sesuai demgan size dan model yang dipilih oleh
pemesan atau pembeli. Kecuali jika terdapat pesanan khusus yang
modelnya berbeda dengan yang dimiliki oleh perusahaan maka
bagian pattern harus membuat pola jaket terlebih dahulu, dan juga
membuat jaket tersebut untuk dijadikan contoh pada bagian
cutting dan bagian sewing.

Pada bagian cu/ting, sebelum bahar dipotong terlebih dahulu
bahan itu diperiksa dengan. alat inspecting agar bahan benar-benar
baik. dan bagus. Bahan yang digunakan terdiri dari bah:;n lokal dan

bahan impor. Jenis bshan yang dipergunakan untuk bahan lokal



yaitu : nilon tapeta yang terdiri dari 190 T dan. 210 T. sedangkan
untuk bahan inpor terdiri daxi nilon PPC yang berukurau 0,16 mili
dan nilon taslan beruku:aﬁ 1962 mili. Setelah bahan benar-benar
baik, bahan diletakkan diatas meja potong dengan panjang bahan
kurang lebih delapan meter dengan banyaknya lembar bahan
scbanyak 270 sampai 315 lernbar kain sekali potong, tergantung
tebal tipisnya bahau itu sendiri. Setelzh bahan sisp untuk dipotong,
kertas marker yang sndah digambar pola tadi diletakkan diatas
tumpukan bahan lalu dipotong dengan alat potoug. Satu lembar
bahan dengan panjsng delspan meter, dapat menghasilkan tiga
sampai empat rakitan jaket tergantung modelnya. Rakitan-rakitan
jaket yang telah dipotong, dikelompokkan menjadi satu rakitan
jaket agar memudahkan bagian sewing.

Pada bagian sewing terdapat sembilan /inre operator jahit,
dan dalam satu Jine memiliki tugas masing-masing, sehingga
rakitan jaket yang telah dikelorapokkan tadi dijahit. Dari nmlai
belakang /ine yang masih berupa rakitan jakct sampai ke bagien
depan Jine sudah berupa jaket.

Pada bagian buang benang, benang-benang dari sisa jahitan
mesin yang terdapat di joket dibersihkan atau dibuang, agar jahitan -
terlihat rapih dan bagus. Setelah selesai buang benang dikirim ke

bagian quality control.
" Pada bagian quality control, jaket-jaket dari bagian buang
benang diperiksa dengan teliti apakah ada jahitan yang terlewat
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atau kurang rapih. Bila ada jahitan yang Lkurang rapih pada
pemasangan kerah, maka jaket tersebut akan dikembalikan lagi ke
bagian pasang kerab. Begitu pula untuk bagian yang lainnya,
karena PT. Ginza Cipta Indah membuat jaket berdasarkan sistem
ban berjalan. o

Pada bagian pasang kauncing ini, kancing-kancing dipasang

sesuai dengan model. Mesin yang dipukai untuk raemasang
| kancing berupa snap egelet rivet. Setelah selesai pasang kanéing,‘
jaket-jaket tersebut dibawa ke bagian packing.

Pada bagian packing (pcngepakan), masing-masing jaket
yang telah jadi lulu dikemas dalam plastik yang telah diberi label,
dan setelah itu jaket-jaket tersebut dimasukkan di dalam kardus-
kardus yang telah disiapkan dan setisp kardus berisi dua belas
jaket dengan ukuran yaang berbeda-beda sesuai dengan pesanan.
Setelah selesai di bagian packing kemudian disimpan ke dalam
gudang jadi.

Di gudang jadi, jaket-jaket yaug telah dikemas tadi disimpan
dan siap'untuk di ekspor.

Untuk memperlancar operasi perusahaan pada saat ini, PT..
Ginza Cipta Indah mempunyai tenagy kerja sebanyak 327 orang,
yang terdiri dari 50 orang pekerja pria dan 277 orang pekerja
wanita, waktu kerja dimulai dari jam 08:00 WIB sampai dengan

jam 16:00 WIB.
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PT. Ginza Cipia Indah mempunyai target satu hari' kerja
harus menghasilkan 250 jeket, satu line berjumlah 20 orang
operator jahit.

Untuk menunjang proses produksi terutama yang
berhubungan dengan tata letak pabrik, maka jumlah mesin yang
dipergunakan oleh PT. sza Cipta Indah adalgsh sebanyak 300

unit, yang terdiri dari :
1. Mesin jarum 1 6. Mesin Bartex
2. Mesin farumn 2 7. Mesin eyelet
3. Mesin Cutting 8. Mesin mebari
4, Mesin Obras 9. Mesia kansai
5. Mesin Dover 10. Mesin pasang kancing

Mesin-mesir yang dipakai diatas adalsh mesin yang bersifat
khusus untuk menghasilkan pakaian juket tersebut. Mesin-mesin
tersebut bersifat agak otomatis sehingga untuk bagian operator
mesdin tidak perlu mempunyai keahlian atau skil/ yang tinggi
untuk pengerjaan produk yang dihasilkan tersebut. |

Plant layout pemsél‘laan‘ dapat dijelaskan dengan gambar

diagram preseden berikut ini :
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Pada diagram ini semu:a tugas pada buntut panah harus
dikerjakan dan dilengkapi sebelum tugas pada kepala panah
dikerjakan dan dilengkapi sebelum tugas pada kepala punah
dikerjakan, dengan demikian urutan-urutan operasi perakitan
menjadi lebih jelas. Operasi perakitan pakaian jaket sebelum
pembuatan body bagian depan adalah terpel kantong, variasi
kantongi, tempel tatup kavtong, tewpe] variasi depan atas, dasar
silver, tempel variasi bobok silver, pasang plsket kiri dan kanan.
Begitu pula untuk operasi-operasi pekerja yang lainnya berurutan.
sesuai dengan jalannya proses operasi perakitan pembuatan jaket.

Dalam pelaksanaan plant layour tersebut, dilakukan sistem
yang berfokus pada produk, target yang ditentukan untuk satu.ka‘!i.
proses produksi jaket adelah selama 34 menit atau 2049’ detik
dengan jumlah produksi yang dihasilkan per line dalam per

harinya adalah sebanyak 25C pasang jaket.

4,2,2, Waktu Penyelesaian Pads Tiap-tiap Stasivn Kerja Pada PT.

GINZA CIPTA INDAH
Berikut ini akan disajikan data hasil produksi dan waktu
penyelesaian pada tiap-tiap stasiun kerja yang diperoleh dari
proses operasi perakitan pakaian jadi jaket pada PT. Ginza Cipta

Indah yang dijelaskan pada tabel berikut ini:
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Tabel 3.1,
Proses Operasi Perakitan Jaket Sesuai Dengan Waktu Proscsnya Dengan
Order No. 2852

Nomor Keterangan Waktu

Operasi (detik)
1 Titik awal 0

PEMBUATAN BODY RAGIAN DEPAN
2 Tempel kantong, 60
3 Variasi kantong 45
4 Tempel tutup kantong 30
s Tempel variasi depan atas 50
6 Dagsar silvet 125
7 Tempel variasi bobok silver 90
8 Pasaag plaket kiri dan kanan - 120
PEMBUATAN BAGIAN BELAKANG
9 Sambung variasi belakang 80
10 Stik variasi sambung belakang 55
i1 Dasar plaket 150
12 Stik dasar plaket 60
13 Sambung Variasi tangan atas dun tangan bawah 90
14 Stik variasi tangan atas dan tangan bawah 30
15 Pasang karet tangan kanan dan kiri 75
PENGGABUNGAN (PERAKITAN)
16 Gabung bagian depan dan bagian belakang 80
17 Stik sambung depean dan belekang 30
18 Pasang tangan ke body 90
19 Pasang silver 120
20 Pasang plaket dalam 125
21 Stik silver 150
22 Pasang Laret 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

Jumlah 2049

Sumber : PT. Ginza Cipta Indah tahun 2005
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4.23. Fenyusunan Layour Dengan Mengguuakan Metode Line
Balancing dalam Upaya Mendapaikan Efisiensi Waktu Guna
Kelancaran Proses Produlisi Pada PT. Ginza Cipta Indah

Untuk mengetahui dan menetapkan /ayout atau tata letak
agar mendapet efisiensi waktu guna memperlancar proses produksi
pada stasiun-stasiun keija di PT. Ginza Cipta Indah meka
dipergunakan suatu pendekatan yaitu metode yang relevan. Untuk
itu penulis mencoba untuk membahas dan menjawabnya dengan
penerapan plant layou! menggunakan metode line balancing,

Dalam metode tersebut akan diketahui berapa lama waktu
yang tidak terpakai, oleh karena itu dengan diketahiminya waktu
yang tidak terpakai tersebut wmaka perusashaan dapat
mengefistensikan waktu pekerja agar waktu yang tidak terpaksi ini
dapat diganti atau dipergunakar seefisien mungkin dalem rangka
mcmperlancar proses produksi pada PT. Ginza Cipta Indah.

Salah satu cara untuk mewmecahkan persoalar. line balancing
ini adalah dengan memnlai mengerjakan operasi dari yang paling
sedikit prasyaratnya, kemudian dilanjutkan dengan operasi yang
memerlukan banyak prasyaratnya (tugas yang harus diselesaikan
terlebih dahulu), sehingga pekerjaan dapat dilakukan dalam suatu
urutan atau rangkaian yang dapat dikerjakan dengan mudah dalam. -
suatu siklus waktu (cycle time). Siklus waktu untuk suatu line atan

waktu antara penyelessian barang yang berturut-turut pada suatu



line adalah ditentukan oleh jumizh waktu maksimum yang
dibatuhkan dalam suatu rangkaian pekerjaan.

Berikut ini akan disajikan tabel operasi perakiten pakaian
jaket diurut peringkatnva berdasarkan banyaknya prasyarat,
dimulai dari yang paling sedikit prasyaratnya, tabel tersebut adalah
sebagai berikut :

Tabel 3.2.

Operasi Perakitan Pakaian Jaket Diperingkatkan Menurut Banyaknys
Proses Yang Mendzhului (Prasyarat)

i

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

1 0 0
2 1 60
9 1 80
3 2 45
10 2 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
16 135 80
17 16 30
24 16 I 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 (T) - 2049

Sumber : data diolah
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Dari tabel 3.2. tersebut terlihat dengan jelas adanya’
pembagian kerja dalam setiap stasiun-stasiun kerja serta dengan
urutan-urutan mesin-mesin. yang mengauggur dapat dengan cepat
terkontrol dan dengan mudsh dapat ditangani.

Setelah itu mencari output yang diinginkan oleh perusahaan
vaitu sebanyak 250 uuit produksi pakaian jaket per 8 jam waktu
kerja. |

Output yang diinginken adalsh = 3?-“-”“— = 31 unit/jam

jam
Dari perhitungan diatas dapat diketahui bahwa dengan vgaktu
produks:l yang digunakan selama 8 jam per hari, maka perusahgan
dapat menghasilkan 31 unit paksian juket per-iamnya.

Setelah itu mencari wakwu sikius (cycle time) dengan cara :

o
I
[ R

Rumus ;

= -—l- = 3600 detik
24 jam

_ 3600detik

— = 116 detik/unit
3Zunit / jam

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

Karena waktu siklus yang diperoleh dapat diketahui, yaitu
selama 116 detik (1,9 menit) per pasang, ini merupakan wakta
maksimum yang diberikan kepada satu stasivu kerja. Jadi tenaga
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per orangnya dalam menghagilkan 1 pasang jaket memerlukan
waktu selama 1,9 menit (3600/260).

Setelah itu dihituag jumlah stasiun kerja teoritis minimum :

Rumus: TM = S—ct
=209 18 ytusiun kerja
1i6
T™ = Theoritical Minimum
St = Total waktu yang dibutuhkan untuk perakitan

sctiap unit (jum!ah elemen waktu standar )
the cycle time for the line (waktu sikius dalam
jani/unit)

o
I

Setelah mengetahui banyaknya stasiun kerja minimum yaitu
sebanyak 18 stasmun kerje dan pengerjasnnya diperingkatkan
menurut banyekuya tugas yang harus dilalui (prasyarat) kemudian
dibagi-bagi atau dimasukkan ke dalam stasiun-stasiun kerja yang
bergerak ke bawah dafiar hingga maksimum 116 detik (waktu
putaran /ine) atau 1,9 menit tercapai.

Setelah itu dicari waktu seia dengan cara :

Rumus : wakiun sela = nc— St
=18 x 116 - 2049 = 39 detik
n = Jumlah stasiun kerja
¢ = the cycle time for the Jine ( waktu siktus dalam
jam/unit )
St = Total waktu yang dibutubkan untuk perakitan setiap
unit (jumlah elemen waktu standar ) ’

Dengan hasil perhitungan diatas dapat diketahui bahwa

waktu sela atau waktu menganggur yang dimiliki tiap-tiap stasiure-

stasiun pekerjaan adalah sebesar 32 detik.
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Dengan demikian diketahui bahwa PT. Ginza Cipta Indah
dalaza menjalankan proses operasi pembuatan pakaian jaket
ternyata memiliki waktu yang tidak terpakei atau waktu
menganggur tevsebut tidak dipergunakan oleh pihak perausahaan
dengan sebaik-baiknya atau tidak seefisien maungkin dan ternyata
waktu tersebut dibiarkan menganggur.

Berikut ini akan disajikan tabel dari data aualisa yang telah
disajikan aturan prasyarat terkecil untuk keseimbangan lini
berdasarkan produksi yang diingirkan menurut uretau operasi atau

tugas yang mendabuluinya :



Tabel 3.3,
Aturan Prasyarat Terkecil Untuk Keseimbangan Lini Berdasarkan Prodnksi Yang
Diinginkan Menurut Urutan Operasi Atau Proses Yang Meadahuluinya

66

Waktu Siklus 116 detik
Stasiun | Operasi | Waktu Siklus | Total Waktu | Waktu Stasiun
Kerja Stasiun | Mengarggur

1 0

1 2 60 140 -24
9 80

2 3 45 100 16
10 55

3 4 30 17¢ -54
11 150

4 5 50 110 6
12 60 :

5 6 125 2i5 -99
13 Q0

6 7 90 120 -4
14 30

7 8 120 120 -4

8 15 75 75 41

9 16 80 80 36

10 17 30 30 86

11 24 124 124 -8

12 18 90 90 25

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 23 170 170 -54
26

Jumlah -41
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Setelsh diketabui waktu pekerja yang menganggur padu
setiap stasion kerjapya, makan untuk mengetahvi efisiensi waktu
pekerja yang dilakukan pada PT. Ginza Cipta Iadah adalah sebagai

berikut :
Mengitung efisiensi :
Rumus : Efisiensi(%) = %0—)
- 2049100) _ o0 0,
2088

dari tabel 4.3, di atas yang berdasarkan proses yang
mendahului atau prasyarat terkecil vntuk keseimhangan lini (/ine
balancing) beidasarkan produksi yang diinginkan menurut urutan
operasi pada setiap stasiun kerja memiliki waktu menganggur
tetapi kalau dikhat satu persatn dari setiap staswn, maka dapat
dilihat bahwa stasiun 2, 4, 8, 9, 11, 12, 13, dan stasiun 16 memiliki
waktu kerja yang menganggur tetapi waktu kerja yang
menganggur ini dipergunakan oleh stasiun-stajun terscbut untuk
mengerjakan pekerjaan yang luinnya. Tetapi kalau dilihat pada
stasion 1, 3, 5, 6, 7, 10, 14, 15, 17, dap 18 maka waktu
menganggur tidak dipergunakan.

Jadi dengan peranan plant layout menggumakan metode /ine
balancing terlhat bahwe perusahaan memiliki waktu ketjg, .
menganggur sebanyak — 41 detik. PT. Ginza Cipta Indah tidak
menggunakan waktu kerja yang menganggur dengan sebaik-
" baiknya sehingga waktu tersebut tidak dipergunakan dan dibiarken’
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menganggur. Dalam penyusunan /ayout dengan menggunakan
metode Line Balancing dalam upaya mendapatkan efisiensi waktu
guna kelancaran proses produksi pada PT. GINZA CIPTA
INDAH bahwa dengan menggunakan metode line balancing
tersebut perusahaan dapat menggunakan waktu menganggur (idle
time) dengaﬁ seefisien nmngkin sehingga dapat menjalankan
proses produksi dapat selesai tepat pada waktunya dalam hal ini’ ,
dapat memperlancar proses produksi. )

Maka dalam penyusunan plant /gyout guna mengefisiensikan
. " waktu menggunakan metode /ine balancing pada stasiun pekerja-
| di PT. Ginza Cipta Induh agar proses produksi yang dijalankan
lancar maka perusahaan dapat menggunakan waktu menganggur
tersebut dengan seefisien nmungkin sehingéa dapat mencapai

keseimbangan produk sebesar 98 %.



Gambar 3 '
Diagram Preseden Susunan Layout Perakitan Pakaian Jaket Dengan Menggunakan Metode Line Balancing pada PT. Ginza Cipta Ind

TAN BODY BAGIAN DEPAN PENGGABUNGAN

PEMBUATAN BODY BAGIAN BELAKANG . PEMBUATAN KERAH
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Simpulan Dan Saran

S.1. Simpulan

Dari hasil pembahasan yang telah penulis kemukakan sebelunmya,

‘maka penulis mencoba mengambil simpulan scbagai berikut :

1.

PT. Ginza Cipta Indah menipakan 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. Ginze Cipta Indah
yang berpusat di Jakarta berdiri pada tanggal 28 February 1996.
Kemudian pada tabun 1999 PT. Ginza Cipta Indah membuka dua
cabang antara lain di Sukabumi tepatnya di Jalan Raya Sukabumi
Km. 35 No. 168 Desa Benda Cicurug-Sukabumi dan yang kedua di
Tangerang.

Plan: layout yang dilaksanakan atau dilakukan oleh PT. Ginza
Cipta Indah untuk pakaisn jaket berdasarkan Product Layout (tata
letak produk), dimana mesin-mesin dan fasilitas manyfacturing
yang lain diatar wmenurut urutan-urutan dari proses yang
dibutuhkan uﬁtuk menghasilkan suatu produk. -

Kegiatan proses produksi PT. Ginza Cipta Indah berdasarkan ban

_berjalan, karena route dari behan-bahan sudah fixed (tertentu),

sehingga biayanya lebih rendah, serta inventory lebih kecil. Karena
kegiatan proses produksinya berlangsung terus meunerus dan

kontinu,

70
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4. Mesin-mesin yang digunakan oleh FT. Ginza Cipta indah untuk

5.2. Saran

kegiatan proses produksi mepggunakan mesin-mesin yang bersifat
khusus tersebut bersifat egak otomatis schingga untuk bagian
operator mesin tidak perlu mempunyai keahlian atau skill yang
tinggi untuk pengerjaan produk yang dihasilkar tersebut, sehingga
proses produksi jaket etap berjalan lancar.

Dengan peranan plant layout menggnnakan metode line balancing
terlihat bahwa perusahaan memiliki waktu kerja menganggur
sebanyak — 41 detik. PT. Ginza Cipta Indah tidak menggunakar
waktu kerja yang menganggur dengan sebaik-baiknya sehingga
waktu tersebut tidak dipergunakan dengan baik dalam proses’ |

produksi perusahazn.

Untuk mengefisiensikan waktu pada stasiun pekerja yang

dihasiklkan oleh perusahaan dalam kegistan proses produksi
pakaian jaket ini mencapai 98%, dengan waktu siklus selama l~16
detik per pasang, maka jumlah stasiun yang ada pada perusahaan
adalah sebanyak 18 stasiun, dimana produksi yang dihasilkan per
harinya adalah sebesar 250 pasang juket dengan -waktu yang
digunakan untuk produksi adalah selama 480 menit sehari atau 8

jam waktu kerja.

Berdasarkan simpulan yang ada, maka penulis mencoba mengajukan

beberapa saran yang mungkin dapai dipakau sebagai bahan pertimbangan

bagi perusahaan, antara lain :



1.

Sehaiknya PT. Ginza Cipta Indah menggunaksn plant layout
dengan menggunakan metode /ine balancing dalam iuenjalankan
proses produksinya. Dengan menggunakan metode line balancing
sebaiknya perusahaan menggunakan waktu yang menganggur
tersebut dengan sebaik-baikmya sehingga perusahaan tidak
mengalami kerugian dengan tingkat efisiensi lebih dari 97%

dengan melihat perkembangan perusahaan yang semakin besar
dengan upaya peningkatan produksi yang terus bertambah ianpa
dnmbangl d.engan kondisi perusahaan ysng ada sckarang ini, raaka
sebeiknya piak ranajemen perusahzan berupaya untuk mengganti
mesin-mesin yang manual dengan mesin yang otomatis sehingga
terdapat keseimbangan dalsm tata letak serta proses produksinya
dapat berjalan lebih lancar, serta dalam penggunaan tenaga Lerja
sebaiknya PT. Ginza Cipta Indah harus tetap memperhatikan
kesejahteraan karyawan seperti pelayanan kesehatan dan nmjané:m
lainnya, sehingga dalam melakukan kegiatan kerju para karyawan

dapat bekerja dengan baik.
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