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ABSTRAK

Margarets Ayu Astuti. NPM 021106117. Judul "Analisis Layout dalam Memperlancar'
Proses Produksi Melalui Pendekatan Metode Kuantitatif pada PT Surya Gemilang
Perkasa . Dtbawah blmbingan Nina Agustina SE., ME. sebagai pembimbing utama dan
Dewi Taurusyanti SE., MM. sebagai Co pembimbing.

Salah satu kegiatan yang dapat dilakukan untuk memperbaiki keadaan produksi
suatu perusahaan adalah dengan melakukan kegiatan perencanaan tata letak mesin-mesin
produksi yang diharapkan dapat lebih efisien. Tata letak yang baik dan tepat akan
memperlancar kegiatan produksi dan kegiatan material handling perusahaan, sehingga
diharapkan dapat meningkatkan efisiensi kerja perusahaan. Karena jika pelaksanaan
produksi terhambat maka efisiensi kerja akw mengalami gangguan dan akan
mengakibatkan adanya pemborosan waktu, biaya dan menyebabkan waktu menganggur
mesin menjadi tinggi.

PT Surya Gemilang Perkasa merupakan pabrikasi yang memproduksi komponen
automotif. Seiring berkembangnya teknologi permintaan akan produk yang dihasilkan
selalu berganti sesuai dengan keinginan konsumen.

Tata letak adalah keputusan membuat desain atau tata letak dari fasilitas-fasilitas
produksi yang mencakup mesin-mesin, bahan baku, dan peralatan produksi lainnya dalam
satu tempat. (Syamsul Ma'arif dan Hendri Tanjung, 2003,212).

Penempatan plant layout pada PT Surya Gemilang Perkasa cukup efektif, dimana
penempatan mesin-mesin dan fasilitas pendulomg lainnya yang di sesuaikan dengan jenis
produk telah mampu menunjang kelancaran arus bahan sejak dari gudang bahan baku
sampai gudang barang jadi. Namun demikian perlu pula adanya evaluasi terhadap
efektifitM layout tersebut secara continue agar peran layout terhadap kelancaran proses
produksi dapat di tingkatkan dari waktu ke waktu.

Metode yang digunakan oleh penulis yaitu metode kuantitatif yaitu untuk
meminimumkan biaya, waktu untuk memproduksi suatu barang dan Jarak tempuh antar
pusat keija.dan. Setelah data dianalisis pada pelaksanaan tata letak dalam memperlancar
proses produksi, biaya angkut yang dikeluarkan untuk memproduksi produk BRKT FR
Number Plate (811 lO-KVBF-9300) sebesar C = Rp 4.159.550,00 dan setelah mengalami
perubahan dengan menukarkan letak departemen 2 dan departeman 6 mempunyai selisih
penurunan sebesar Rp238.000,00. dengan demikian biaya angkut peijalanan
menggunakan metode kuantitatif pada PT Surya Gemilang Perkasa biaya optimalnya
yaitu C = Rp3.921.550,00. Tetapi dalam perhitungannya biaya ini belum dikatakan
minimum karena dapat dilakukan pertukaran antar departemen lainnya yang dapat
menghasilkan kombinasi pertukaran lebih dari ratusan ribu kombinasi. Serta dalam
kelancaran proses produksi dengan menelaah bagan aliran proses maka dengan
mengkombinasikan dan menghilangkan suatu proses produksi yang di terapkan akan
memperbaiki kegiatan proses produksi sehingga meningkatkan produktifitas perusahaan.
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BABl

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penelitian

Dengan berkembangnya usaha-usaha untuk mengolah bahan-bahan dan

barang-barang yang ada, guna memenuhi kebutuhan masyarakat atau

pengusaha manufacturing, maka kegiatan produksi dirasakan makin

bertambah penting. Proses produksi merupakan cara, metode, dan teknik

untuk menclptakan atau menambah suatu barang atau jasa dengan

menggunakan sumber-sumber (tenaga keija, mesin, bahan-bahan dan dana

yang ada). Usaha untuk memperbaiki proses produksi yang sudah ada perlu

dilakukan secara terus menerus, diusahakan untuk selalu dapat menurunkan

biaya produksi dan memelihara posisi persaingan perusahaan serta tingkat

keuntungannya.

Setiap perusahaan didirikan dengan maksud untuk mencapai tujuan yang

telah ditetapkan. Maka setiap perusahaan senantiasa berusaha untuk

menlngkatkan efektifitas maupun efisiensi kerjanya. Untuk

mengkoordinasikan kegiatan perusahaan dalam mencapai tujuannya,

disusuniah strategi sebagai petunjuk dalam mencapai tujuan tersebut. Tata

letak merupakan satu keputusan penting yang menentukan eflsiensi sebuah

operasi dalam jangka panjang. Tata letak memiliki banyak dampak strategis

karena tata letak menentukan daya saing perusahaan dalam hal kapasitas,

proses, fleksibilitas dan biaya, serta kualitas lingkungan keija, kontak

pelanggan dan citra perusahaan. Tata letak yang efektif dapat membantu





perusahaan mencapai sebuah strategi yang menunjang diferensiasi, biaya

rendah atau respons cepat.

Produk beragam dengan volume dan laju produksi yang berbeda-beda,

akan membutuhkan tahapan proses produksi yang berbeda-beda. Tenaga staff

pendukung diperlukan untuk penjadwalan keija, pengelolaan material dan

pengawasan terhadap produksi dan inventori. Anis material beragam

walaupun kadang-kadang teijadi pengulangan hal-hal yang sama. Bahan baku

dan barang dalam proses menjadi banyak. Diperlukan peralatan yang

berfungsi umum dan fleksibel untuk dapat berproduksi dalam proses yang

beragam.

PT Surya Gemilang Perkasa merupakan salah satu perusahaan yang

memproduksi spare part motor dengan menggunakan proses produksi yang

terputus-putus (intermitten Processes). Setiap 2 tahim PT Surya Gemilang

Perkasa akan merubah produknya dikarenakan setiap 2 tahun sekali model

motor akan berubah sehingga produk yang dihasilkannya juga berubah. Untuk

itu perusahaan hams menentukan tata letak yang baik, sehingga proses

produksi akan beijalan dengan lancar. Dengan menggunakan metode

kuantitatif yang menentukan factor-faktor yang dapat diukur yaitu biaya,

waktu, dan jarak tempuh. Dengan menentukan jarak antar departemen yang

saling berhubungan agar lebih dekat jaraknya. Sehingga waktu untuk

memproduksi barang lebih cepat dan sesuai target yang diinginkan sehingga

dapat menghemat biaya produksi. Oleh karena itu di dalam masalah tata letak

ini kita hams bisa melihat kemungkinan-kemungkinan yang ada agar proses

produksi bisa berjalan lancar.





Berdasarkan uraian diatas, maka penulis ingin melakukan penelitian

mengenai Tata Letak dan menuangkannya dalam skripsi dengan judul :

" Analisis Layout Dalam Memperiancar Proses Produksi Melalui

Pendekatan Metode Kuantitatif pada PT Surya Gemilang Perkasa."

1.2 Perumusan dan Identiiikasi Masalah

1.2.1 Perumusan Masalah

Tata letak merupakan keputusan membuat desain dari fasilitas-

fasilitas produksi yang mencakup mesin-mesin, bahan baku, dan

peralatan produksi dalam satu tempat. Apabila pengaturan ini

terencana dengan baik akan berpengaruh terhadap efisiensi dan

kelancaran proses produksi suatu industri.

1.2.2 Identifikasi Masalah

Dari latar belakang maka dapat diketahui pennasalahannya, yaitu:

1. Bagaimana pelaksanaan Layout pada PT Surya Gemilang

Perkasa?

2. Bagaimana proses produksi pada PT Suiya Gemilang Perkasa ?

3. Bagaimana perencanaan layout terhadap kelancaran proses

produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa ?





1.3 Maksud dan Tujuan Penelitian

1.3.1 Maksud Penelitian

Maksud dari penelitian ini yaitu menambah wawasan penulis

mengenai tata letak perusahaan yang merupakan keputusan untuk

membuat desain atau tata letak dari fasilitas-fasiiitas produksi,

mencakup bahan baku, mesin-mesin, dan peralatan produksi dalam

satu tempat untuk kelancaran proses produksi.

1.3.2 Tujuan Penelitian

1. Untuk mengetahui pelaksanaan layout pada PT Surya Gemilang

Perkasa.

2. Untuk mangetahui pelaksanaan proses produksi pada PT Surya

Gemilang Perkasa.

3. Untuk mengetahui perencanaan layout terhadap kelancaran proses

produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa.

1.4 Kegunaan Penelitian

Man&at yang diharapkan dalam penelitian ini yaitu;

1. Kegunaan Teoritis

a. Bagi Penulis

Penelitian ini diharapkan dapat berguna dalam menambah ilmu

pengetahuan khususnya mata kuliah Manajemen Operasional.

Untuk melihat aplikasi teori yang ada dan yang dapat dilakukan





untuk penisahaan agar dapat menambah dan memprluas

wawasan yang dimiliki dalam bidang Manajemen Produksi.

b. Bagi pembaca

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi para pembaca

sebagai informasi dan kajian bahan baku yang bersangkutan

dengan masalah yang diteliti.

2. Kegunaan Praktis

Hasil penelitian ini di harapkan dapat memberikan sumbangan

pemikiran bagi pihak manajemen PT. Suiya Gemilang Perkasa,

khususnya sebagai bahan pertimbangan atau evaluasi bagi perusahaan

dalam menentukan tata letak mesin, peralatan produksi, dan bahan

baku.

1.5 Kerangka pemikiran dan Paradigma Penelitian

1.5.1 Kerangka Pemikiran

Tata letak merupakan istilah umum yang biasa dijumpai dalam

kehidupan sehari-hari dengan konteks penerapannya yang berbeda-

beda. Namun jika dikaitkan dengan istilah pabrik, maka tata letak lebih

dikenal sebagai suatu perencanaan, pengaturan dan penempatan

fasilitas produksi seperti pengaturan mesin dan tata letak departemen.

Sementara pabrik itu sendiri diartikan sebagai tempat dengan faktor

produksi yang meliputi manusia, mesin, energi, modal, informasi dan

sumber daya alam, dikelola bersama-sama dalam suatu sistem





produksi guna tnenghasilkan produk atau jasa secara efektif, efisien

dan aman.

Rancangan ini umumnya digambarkan sebagai rancangan lantai,

yaitu suatu susunan fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan

sarana lain) nntuk mengoptimumkan hubungan antara petugas

pelaksana, aliran barang, aliran informasi, dan tata cara yang

diperlukan untuk mencapai tujuan usaha secara cepat, ekonomis dan

aman.

Menurut Pangestu Subagyo yang dalam bukunya Manajemen

Operas! (2000, 79) tata letak adalah cara penempatan fasilitas-fesilitas

yang digunakan di dalam pabrik seperti mesin-mesin, alat-alat

produksi, alat pengangkutan barang yang diatur sedemikian rupa

sehingga proses produksi dapat begalan lancar dan efisien. Menurut

Render dan Jay, 1997) Tata letak yang efektif, dapat membantu

perusahaan dalam hal mencapai: (1) pemanfaatan yang lebih efektif

atas ruangan, peralatan dan manusia; (2) arus informasi, bahan baku,

dan manusia yang lebih baik; (3) lebih memudahkan konsumen; dan

(4) peningkatan moral kaiyawan dan kondisi kerja yang lebih aman.

Proses produksi adalah suatu cara, metode dan teknik yang

digunakan dalam kegiatan menghasilkan barang dan jasa. Menurut

Sofjan Assauri (2008, lOS) proses produksi adalah sebagai cara,

metode dan teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu

barang atau Jasa dengan menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja,

mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada. Tata letak yang baik akan





memberikan kontribusi terhadap peningkatan produktivitas perusahaan.

Hal tersebut disebabkan oleh adanya kelancaran arus faktor-faktor

produksi yang akan diproses, muiai sejak disiapkan dan diserahkan ke

dalam pemrosesan sampai menjadi produk akhir {final product).

Menunit Sofjan Assauri (2008, 105) proses produksi dibedakan

menjadi dua jenis, yaitu:

1. Proses produksi terus-menerus {continuous process).

Dalam proses ini terdapat waktu yang panjang tanpa adanya

perubahan-perubahan dari pengaturan dan penggunaan mesin

serta peralatannya.

2. Proses produksi terputus-putus {intermittentprocess)

Dalam proses ini terdapat waktu yang pendek {short run)

daiam persiapan {set up) peralatan untuk perubahan yang

cepat guna dapat menghadapi variasi produk yang berganti-

ganti.

Kriteria efisiensi digunakan untuk menurunkan ukuran standar

hubungan timbal batik antar operasi atau antar departemen. Untuk

mengukur tingkat efisiensi yang dicapai dengan adanya perbaikan

layout, digunakan kriteria kuantitatif untuk meminimumkan biaya

tenaga kerja, waktu pelayanan dan biaya penanganan bahan dalam

pabrik maupun gudang. Menurut Lalu Sumayang (2003,136) Kriteria

Kuantitatif dapat dipenuhi dengan cara menentukan faktor-faktor yang

dapat diukur seperti (a)Biaya pengelolaan material, (b) Waktu tempuh

pelanggan selama mengikuti proses pelayanan, (c) Jarak tempuh antara
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satu pusat keija dengan pusat kerja lainnya. Tata letak pabrik yang

baik dapat membantu dalam proses produksi, dimana dengan

penempatan fasilitas yang baik, maka penanganan dan pemindahan

material/ bahan dapat ditekan sedikit mungkin sehingga menurunkan

biaya yang berarti perubahan.

Menurut Sukanto Reksohadiprodjo Bagan alir proses merupakan

alat bantu untuk merencanakan dan mengelola proses transformasi

(1997, 239). Bagan alir proses digunakan untuk menggambarkan dan

memperbaiki proses transformasi dalam sistem produksi dan

meningkatkan efektifitas dan efisiensi proses produksi. Untuk

memperlancar proses produksi, bagan alir proses menguraikan proses

dengan simbol-simbol seperti Operasi, Inspeksi, Transportasi, Delay

(menunggu) dan Storage (penyimpanan). Aktivitas sering dihubungkan

dengan proses yang mempengaruhi satu sama lain, sehingga sangat

penting untuk mempertimbangkan performansi simultan sebagai salah

satu dari kegiatan dan semua beroperasi pada saat yang sama.

Dari analisis pelaksanaan Metode kuantitatif untuk

memperlancar proses produksi maka penulis menggimakan bagan alir

proses, dimana dengan menggunakan bagan alir proses dapat

mengidentiflkasi dan menganalisis suatu proses atau situasi dan

menemukan kemungkinan suatu masalah yang terjadi, sehingga dapat

mengatasi masalah tersebut untuk mendapat keputusan yang baik bagi

perusahaan.



1.5.2 Paradigma Penelitian

Metode Kuantitaf

dan Bagan Alir
Proses

- Waktu

- Jarak

- Biaya

Kelancaran

proses produksi- Waktu

-Jarak

- Mesin

- Tenaga Kerja
- Material

Tata Letak

Gambar 1.1

Paradigma Penelitian

1.6 Hipotesis Penelitian

Berdasarkan kerangka pemikiran dan paradigma penelitian yang telah

diuraikan sebelumnya mengacu pada identiflkasi masalah, maka hipotesis

penelitiannya adalah:

1. Peiaksanaan layout pada FT Surya Gemilang Perkasa cukup baik.

2. Peiaksanaan proses produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa kurang

baik.

3. Perencanaan layout terhadap kelancaran proses produksi pada PT Surya

Gemilang Perkasa cukup baik.
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TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Manajemen Produksi dan Operas!

2.1.1 Pengertlan Manajemen Produksi dan Operas!

Menurut SoQan Assauri dalam bukunya Manajemen produksi

dan operas! adalah:

Istilah produksi dan operas! sering dipergunakan dalam
suatu organisasi yang menghasilkan keluaran output,
baik yang berupa barang maupun jasa. Secara umum
produksi diartil^ sebagai suatu kegiatan atau proses
yang mentransformasikan masukan (input) menjadi
hasil keluaran (output). (2008, IS)

Beberapa pengertian Manajemen produksi dan operas!

menurut para ahli, yaitu:

Pengertian manajemen produksi dan operas! menurut SolO^n

Assauri, dalam bukunya Manajemen Produksi dan Opeiasi adalah:

Manajemen produksi dan operas! merupakan kegiatan
yang berhubungan dengan proses pengambilan
keputusan dalam penetapan upaya pengaturan dan
pengkoordinasian penggunaan sumber-sumber daya
dari kegiatan produksi untuk mencapai tujuan
organisasi. (2008,17)

Menurut Steven Nahmias pengertian Manajemen produksi

dan operas! dalam bukunya Production and Operations Analysis

adalah:

"Production and operation management is the
process ofmanaging people and resources in order to
create a product or a service." (1997)

10
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Sedangkan pengertian manajemen produksi dan operas!

menurut Hani Handoko dalam bukunya Dasar-dasar manajemen

produksi dan operasi adalah:

Manajemen produksi dan operasi merupakan usaha-
usaha pengelolaan secara optimal, penggunaan sumber
daya-sumber daya (atau sering disebut faktor-faktor
produksi) tenaga kega, mesin-mesin peralatan, bahan
mentah, dan tenaga keija menjadi berbagai produk atau
jasa. (1997,3)

Menurut Render Bany and Heyzer Jay pengertian

manajemen produksi dan operasi dalam bukunya Operation

Management adalah:

Operation and production management are that
relate to the creation of goodsand services trough the
transformation of inputs into output. (2006, 4)

Dan pengertian manajemen produksi dan operasi menurut

Pardede Pontas M, dalam bukunya Manajemen Produksi dan

Operasi adalah sebagai berikut:

Manajemen produksi dan operasi adalah segala bentuk
dan jenis pengambilan putusan mulai dari penentuan
jenis barang atau jasa yang akan dihasilkan, sumber
daya-sumber daya yang dibutuhkan, cara
pengolahannya dan teknik-teknik operas! dan produksi
yang akan digunakan, sampai barang atau jasa tersebut
berada ditangan pemakai atau pengguna. (2003,13)

Serta menurut Chase and Aquilano pengertian manajemen

produksi dan operasi, dalam bukunya Operation and Management

adalah:

Operation and production management is
management of the convention process which
transforms inputs such as raw material and labor into
output in the from of finished goods and service.
(1997,434)
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Dengan demikian dapat disimpulkan Manajemen produksi

dan operas! merupakan kegiatan yang mengatur dan

mengkoordinasikan penggunaan sumber-sumber daya yang berupa

sumber daya serta bahan, secara efektif dan efisien untuk

menciptakan dan menambah kegunaan (utility) suatu barang atau

jasa.

2.1.2 Ruang Lingkup Manajemen Produksi dan Operas!

Menurut So^an Assauri dalam bukunya Manajemen

produksi dan operas! adalah:

"Manajemen produksi dan operas! merupakan kegiatan
yang mencalmp bidang yang cukup luas, dimulai
penganaiisaan dan penetapan keputusan saat sebelum
dimulainya kegiatan produksi dan operas!, yang
umumnya bersifat keputusan-keputusan jangka panjang,
serta keputusan-keputusan pada waktu menyiapkan dan
melaksanakan kegiatan produksi dan pengoperasiannya,
yang umumnya bersifat keputusan-keputusan Jangka
pendek. Ruang lingkup manajemen produksi dan
operas! akan mencakup lancangan atau penyiapan
sistem produksi dan operas!, serta pengoperasian dari
sistem produksi dan operas!." (2004,17)

Menurut Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

produksi dan operas!, Pembahasan dalam perancangan atau

desain dari sistem produksi dan operas! meliputi:

1. Seleksi dan rancangan atau desain basil
produksi (produk)
Kegiatan produksi dan operas! hams dapat
menghasilkan produk, bempa barang dan jasa,
secara efektif dan efisien serta dengan mutu dan
kualitas yang baik. Kegiatan in! hams diawali
dengan kegiatan-kegiatan penelitian atau riset,
serta usaha-usaha pengembangan produk yang
sudah ada. Untuk penyeleksian dan perancangan
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produk, perlu ditetapkan konsep-konsep
standardisasi, simplifikasi dan spesialisasi.

2. Seleksi dan perancangan proses dan
peralatan.
Setelah produk di desain, maka kegiatan yang
harus di lakukan untuk merealisasikan usaha
untuk menghasilkannya adalah menentukan
jenis proses yang akan dipergunakan.

3. Pemilihan lokasi dan site pemsahaaan dan
unit produksi.
Kelancaran produksi dan operasi perusahaan
sangat di pengaruhi oleh kelancaran
mendapatkan sumber-sumber bahan dan
masuk^ {inputs), serta ditentukan pula oleh
kelancaran dan biaya penyampain atau supply
produk yang dihasilkan berupa barang jadi atau
jasa ke pasar.

4. Rancangan tata letak {lt^ou() dan arus kerja
atau proses.
Kelancaran dalam proses produksi dan operasi
ditentukan pula oleh salah satu factor yang
terpenting didalam perusahaan atau unit
produksi, yaitu rancangan tata letak (layout)
dan harus kerja atau proses. Rancangan tata
letak harus mempertimbangkan berbagai factor
antara lain adalah kelancaran arus keija,
optimalisasi dari waktu pergerakan dalam
proses, kemungkinan kerusakan yang teijadi
karena pergerakan dalam proses akan
minimalisasi biaya yang timbul dari pergerakan
dalam proses atau material handling.

5. Rancangan tugas pekerjaan
Rancangan tugas pekeijaan merupakan bagian
yang integral dari rancangan sistem. Dalam
melaksanakan liingsi produksi dan operasi,
maka organisasi keija harus disusun, karena
organisasi keija sebagai dasar pelaksanaan tugas
pekeijaan, merupakan alat atau wadah kegiatan
yang hendaknya dapat membantu pencapaian
tujuan perusahaan atau unit produksi dan
operasi tersebut.

6. Strategi produksi dan operasi serta
pemilihan kapasitas
Sebenamya rancangan sistem produksi dan
operasi harus disusun dengan landasan strategi
produksi dan operasi yang disiapkan terlebih
dahulu. Dalam strategi produksi dan operasi
harus terdapat pemyataan tentang maksud dan
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tujuan darl produksi dan operasi, serta misi dan
kebijakan-kebijakan dasar atau kunci untuk lima
bidang, yaitu proses, kapasitas, persediaan,
tenaga kerja, dan mutu atau kualitas.

(2008,28)

Menurut Zulian Yamit dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi:

Sistem manajemen operasi sebagai acuan ruang lingkup
manajemen operasi dapat dirumuskan dengan melihat keterkaitan
antara ketiga aspek sebagai berikut:

1. Aspek Struktural
Aspek struktural memperhatikan konfigurasi
komponen yang membangun sistem manajemen
operasi dan interalsinya satu sama lain. Komponen
bahan merupakan elemen input yang akan
ditransformasikan sesuai dengan bentuk dan
kualitas produk yang diinginkan. Komponen mesin
dan peralatan merupakan elemen penyusun wahana
bagi teijadinya proses transformasi. Sedangkan
komponen manusia dan modal merupakan elemen
penggerak dan pencipta terwujudnya wahana
transformasi. Bentuk dan besamya peranan masing-
masing komponen sangat tergantung pada jenis dan
kualitas produk yang akan dihasilkan, persoalan
yang sering muncul dalam kaitannya dengan aspek
struktural diantaranya adalah 1). Perencanaan
kapasitas 2). Penyusunan fasilitas wahana
transformasi baik yang bersangkutan dengan
pemilihan lokasi, pemilihan mesin pengaturan tata
letak fasilitas dan sebagainya 3). Pemilihan desain
proses transformasi dan sistem keija yang akan
digunakan. 4). Penyusunan struktur organisasi baik
yang berkaitan dengan pemilihan orang yang tepat,
penentuan hirarki fungsi, wewenang dan sebagainya
5). Pemilihan jenis teknologi proses yang al^
digunakan.

2. Aspek Fungsional
Aspek Fungsional yang dimaksud adalah yang
berkaitan dengan manajemen dan organisasi
komponen struktural maupun interaksinya mulai
pada tahap perencanaan, penerapan, pengendalian
maupun perbaikan agar dapat diperoleh klnerja
optimum. Persoalan utama yang dihadapi dari aspek
fungsionalnya adalah bagaimana mengelola
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komponen struktural beserta interaksinya agar dapat
dipertahankan kontinuitasnya.

3. Aspek Lingkungan
Aspek lingkungan memberlkan dimensi lain pada
sistem manajemen operasi yang berupa pentingnya
memperhatikan perkembangan dan kecenderungan
yang terjadi di luar sistem. Hal ini sangat penting
mengingat kelanjutan suatu sistem sangat
tergantung pada kemampuan beradaptasi terhadap
lingkungan seperti masyarakat pemerintah,
teknologi, ekonomi, politik, sosial dan budaya.

(2003,15)

Dari uraian beberapa para ahli di atas dapat disimpulkan

bahwa ruang lingkup manajemen produksi dan operasi mencakup

aspek-aspek dalam sistem manajemen dan dalam sistem operasi

dan produksi, lokasi, perancangan proses dan tugas pekeijaan.

2.1.3 Fungsi Produksi dan Operasi

Menurut Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

produksi dan operasi.

"Secara umum fungsi produksi tekait dengan pertanggungjawaban
dalam pengolahan dan pentransformasian masukan {irq)uts)
menjadi keluaran (outputs) berupa barang atau Jasa yang akan
dapat memberikan basil pendapatan bagi perusahaan. Untuk
melaksakan fungsi tersebut diperlukan serangkaian kegiatan yang
merupakan keterkaitan dan menyatu serta meneluruh sebagai suatu
sistem. Berbagai kegiatan yang berkaitan dengan fungsi produksi
dan operasi ini dilaksanakan oleh beberapa bagian yang terdapat
dalam suatu perusahaan, baik perusahaan besar maupun
perusahaan-perusahaan kecil." (2004,23)

Menurut Eddy Heijanto dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi, fungsi produksi dan operasi adalah:

Kegiatan dalam manajemen produksi dan operasi
mencakup penggunaan fungsi manajemen, seperti
perencanaan, pengorganisasian, penggerakan dan
pengendalian dalam perencanaan manajer operasi
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menentukan tujuan subsistem operasi dari organisasi
dan mengembangkan program, kebijakan dan
prosedur yang diperlukan untuk mencapai tujuan itu.
Dalam pengorganisasian, manajer operasi
menentukan struktur individu, grup, seksi, bagian,
divlsi atau departemen. (2007,4)

Sedangkan menurut Sofjan Assauri dalam bukunya

Manajemen Produksi dan Operasi, berpendapat bahwa terdapat

Empat fungsl terpenting dalam fungsi produksi dan operasi

adalah:

a. Proses pengolahan, merupakan metode atau teknik yang
digunakan untuk pengolahan masukan (inputs).

b. Jasa-jasa penunjang, merupakan sarana yang berupa
pengorganisasian yang perlu untuk penetapan teknik dan
metode yang akan dijalankan, sehingga proses pengolahan
dapat dilaksanakan secara efektif dan efisien.

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

d. Pengendalian atau pengawasan, merupakan fungsi untuk
menjamin terlaksananya kegiatan sasuai dengan yang
direncanakan, sehingga maksud dan tujuan untuk penggunaan
dan pengolahan masukan (inputs) pada kenyataannya dapat
dilak^akan. (2008,35)

Jadi dapat disimpulkan bahwa fungsi operasi dan produksi

yaitu kegiatan perencanaan, pengorganisasian, penggerak dan

pengendalian sehingga maksud dan tujuan untuk penggunaan dan

pengolahan masukan (inputs) dapat dilaksanakan secara efektif dan

efisien.
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2.2 Tata Letak {Li^oui)

2.2.1 Pengertian Layout

Menurut Zulian Yamit dalam bukunya Manajemen produksi

dan operasi.

"Pengaturan tata letak fesilitas pabrik dan area keija
merupakan masalah yang sering dijumpai bahkan
tidak dapat dihindari dalam dunia industri mesklpun
untuk lingkup yang lebih kecil dan sederhana.
Seringkali variabel dalam masalah tata letak sangat
luas cakupannya dan juga sangat banyak untuk
menemukan solusi yang optimal. Karena alasan Inilah,
walaupun telah dilakukw usaha penelitian untuk
mencari solusi optimal, keputusan tata letak tetap
merupakan suatu seni tersendiri." (2003)

Pengertian tata letak menurut para ahli adalah sbb:

Menurut Syamsul Ma'arif dan Hendri Tanjung pengertian

Tata Letak, dalam bukunya Manajemen Operasi adalah:

Tata letak adalah keputusan membuat desain atau tata
letak dari fasilitas-fasilitas produksi yang mencakup
mesin-mesin, bahan baku, dan peralatan produksi
lainnya dalam satu tempaL (2003,212)

Sedangkan menurut Ahyari pengertian Tata Letak dalam

bukunya Manajemen Produksi Perencanaan Sistem Produksi

adalah:

Tata letak adalah suatu perencanaan dari pembagian
dan penataan ruangan perusahaan sehingga
pelaksanaan produksi dalam perusahaan tersebut dapat
dilaksanakan seefisien mungkin. (1999,36)

Menurut Krajewski/ Ritzman pengertian Tata Letak, dalam

bukuya Operation Management Strategy and Analysis adalah:

"Layout is involves desicions about the pl^sical arrangement of

economic activity centers within afacility." (1996, 398)
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Dan pengertian Tata Letak menunit Pangestu Subagyo,

dalam bukunya Manajemen Operasi yaitu:

Tata letak adalah cara penempatan fasilitas-fasilitas
yang diguanakan di dalan pabrlk seperti mesin-mesin,
alat-alat produksi, alat pengangkutan barang yang
diatur sedemikian rupa sehinga proses produksi dapat
beijalan lancar dan efisien. (2000,79)

Serta pengertian Tata Letak menurut Hamid Noori, dalam

bukunya Production and Operation Management adalah:

Layout is a facility or plant layout involves the
location of departments within the facility and
arrangement of people and equipment within each
department. (1995,227)

Dan menurut Robert Jacobs, Richard and Aquilano

pengertian Tata Letak, dalam bukunya Operation Management

adalah:

Layout decisions entail determining the placement of
departements, work groups within the departements,
workstation, machines, and stock-holding points
within a production facility. (2009,221)

Jadi dapat dikatakan tata letak merupakan keputusan

membuat desain dari fasilitas-fasilitas produksi yang mencakup

mesin-mesin, bahan baku, dan peralatan produksi lainnya dalam

satu tempat dan menentukan daya saing perusahaan dalam hal

kapasitas, proses, fleksibilitas, dan biaya, serta kualitas lingkungan

kerja, kontak pelanggan, dan citra perusahaan.
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2.2J. Tujuan Layout

Menurut Sutanto Reksohadiprodjo dalam bukunya

Manajemen Produksi dan Operasi.

"Keputusan mengenai layout yaitu mencakup penempatan yang
terbaik dari mesin-mesin (di pabrik produksi), kantor dan meja-
meja (dalam kantor), atau pusat pelayanan. Layout yang efektif
mendukung arus bahan baku, manusia dan informasi, dalam dan di
antara wilayah. Tujuan manajemen adalah untuk mengatur sistem
layout sedemikian rupa, sehingga mampu beroperasi dengan
efektivitas dan efisiensi yang tinggi." (1995, 131)

Menurut Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi, Tujuan yang harus dicapai dengan

menyusun suatu layout yang baik antara lain adalah :

1. Mengurangi jarak pengangkutan material dan produk yang
telah jadi sehingga mengurangi material handling.

2. Memperhatikan frekuensi arus pekeijaan.
3. Memungkinkan ruangan gerak yang cukup di sekeliling setiap

mesin, untuk dapat di reparasi dengan mudah.
4. Mengurangi ongkos produksi, karena cost ditekan serendah

mungkin.
5. Mempertinggi keselamatan keija sehingga keamanan kega

teijamin.
6. Memberikan hasil produksi yang baik.
7. Memberikan service yang baik bagi konsumen.
8. Mengurangi capital investment.
9. Mempertinggi fleksibilitas, untuk memungkinkan menghadapi

permintaan perubahan.
10. Memperbaiki moral pekerja.
11. Dapat mengurangi working sehingga minimum.
12. Mengusahakan penggunaan yang lebih efisien dari ruang atau

lantai, baik dalam arah horizontal maupun dalam arah vertical.
13. Mengurangi delays (kelambatan/ stopped) dalam pekerjaan.
14. Dapat mengadakan pengawasan yang lebih baik.
15. Maintenance lebih mudah dilakukan.

16. Mengurangi manufacturing cycles (waktu produksi).
17. Penggunaan equipment dan fasilitas yang baik dalam pabrik.
18. Untuk mengurangi/ menghilangkan kongesti point. (1999,58)
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Sedangkan menurut Murdifin dan Mahfudin dalam

bukunya Manajemen Produksi Modem, menyatakan bahwa tujuan

perencanaan tata letak mencakup beberapa hal sebagai

berikut:

1. Minimalisasi Material handling cost
Penyusunan tata letak pabrik yang tepat
memperoleh insentif dan kontribusi terhadap
penurunan material handling cost. Di sisi lain,
tata letak yang balk ituakan menunjang
pelaksanaan proses produksi secara efisien.
Simplikasi dari proses produksi yang efisien yaitu
sebagai berikut:
a. Eflsiensi penggunaan peralatan produksi dapat

ditingkatlran.
b. Pengurangan waktu tunggu.
c. Penumpukan barang dalam proses dapat

dikurangi.
d. Pemeliharaan fasilitas produksi menjadi

mudah.

e. Peningkatan produktivitas perusahaan.
2. Efektlvitas Penggunaan Ruang Pabrik

Ruang bangunan pabrik hams termanfaatkan
dengan baik agar efisiensi tercapai. Dalam
program tata letak hams sudah diperhitungkan
luas mangan yang diperlukan untuk meletakkan
mesin dan peralatan produksi, mang untuk
penempatan peralatan material handing.

3. Tingkat Penggunaan Tenaga Kerja Pabrikasi
Pada umumnya, perusahaan dalam melaksanakan
proses produksi, mengharapkan agar waktu keija
efektif tenaga keganya tidak terbuang percuma.
Analisis desain proses dan telaah ergonomik, akan
memberikan umpan balik yang baik terhadap
penyelarasan kebutuhan itu dengan tata letak.

4. Mengurangi Kendala Kelancaran Proses
Produksi

Keteraturan dari peletakan mesin dan peralatan
produksi di dalam sebuah pemsahaan akan
menciptakan lingkungn kerja yang baik. Tenaga
kega akan merasa nyaman dalam malaksanakan
tugasnya. Kemampuan untuk menghilangkan
kendala proses tersebut mempakan salah satu
tujuan yang akan dicapai dalam proses pembuatan
tata letsdc pabrik yang berfaasil guna.
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5. Memudahkan Komunikasi

Rancangan tata letak hanis dibuat sedemikian
rupa sehingga menghilangkan kendala
komunikasi antara sesama pekerja, antara pekeija
dengan supervisinya, serta antara sesama
supervisi. Kelancaran dan kemudahan
berkomunikasi akan menjadi pendorong ke arah
terciptanya kesenangan bekerja dan mencegah
timbulnya fixistasi dan kendala psikologis lainnya
yang ak^ menurunkan produktivitas keija.

(2005,292)

Dari pengertian para ahli di atas dapat di simpulkan bahwa

tujuan layout adalah meminimalisasi peralatan dan biaya,

efektifitas ruang pabrik, tingkat penggunaan tenaga keija,

komunikasi untuk menunjang pelaksanaan proses produksi agar

begalan efektif dan efisien.

2.2.3 Macam-macam Layout

Menurut Rekso Hadiprodjo dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi, terdapat 3 macam Layout yaitu:

a. Layout Proses atau Fungsionai (Process/
Functional)
Dalam layout proses mesin-mesin dan
peralatan-peralatan mempimyai fungsi yang
sama dikelompokkan dan ditempatkan dalam
satu tempat ruang tertentu. Layout semacam ini
biasanya dipergunakan untuk perusahaan-
perusahaan yang memenuhi pesanan-pesanan
yang berbeda baik bentuk, kualitas maupun
jumlahnya.

b. Layout Produk atau Garis (Product/ Line
Layout)
Di dalam Layout produk mesin-mesin dan
perlengkapan-perlengkapan disusun berdasarkan
urutan operasi yang diperlukan bagi produk
yang dibuat. Dalam ha! ini biasanya perusahaan
memproduksi satu macam produk secara terus
menerus dan dalam jumlah yang besar.
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c. Layout Kelompok {firoup Layout)
Layout kelompok memisah daerah/ tempat serta
kelompok mesin yang membuat serangkaian
komponen yang memerlukan pemrosesan sama.
Setiap komponen diselesaikan di tempat khusus
tersebut. (1995.133)

Sedangkan menurut Murdifin dan Mahfiid dalam bukimya

Manajemen Produksi Modem terdapat berbagai macam layout,

sebagai berikut:

1.Tata Letak Berorientasi Produk {Product
Layout)
Product layout lazim pula disebut flow shop or
countinuous production system layout a^lah
penataan dari mesin, fasilitas, dan peralatan
produksi menurut umtan pengerjaan untuk
menyelesaikan pembuatan suatu produk atau jasa
yang akan diserahkan. Tata letak berorientasi
produk ini dipergunakan apabila: (a) produk yang
dihasilkan adalah produk terstandardisasi, dan
ragamnya terbatas, atau tidak berbeda; (b) volume
produksi tinggi {mass production systern) dengan
tanpa variabilitas desain, atau variabilitas desain
yang sangat terbatas; (c) umtan proses pengerjaan
tetap {fixed sequence ofoperation), dan (d) proses
produksi bersifat kontinu atau berkesinambungan
{continuous flow). Dengan demikian, setiap unit
produk yang diproses akan memiliki umtan
pengerjaan yang sama dan tetap.

2.Tata l^tak Proses (process Layout)
Tata letak proses {process layout) lazim pula
disebut functional layout (tata letak fungsional)
dan job shop layout or intermitten flow layout.
Pada dasamya, tata letak proses adalah penataan
letak fasilitas dan mesin atau peralatan produksi
yang dikelompokkan menumt kesamaan
fungsinya. Ciri-ciri dari tata letak ini adalah (a)
Ams kegiatan pengolahan atau pengerjaan produk
berbeda antara batch yang satu dengan yang
lainnya, (b) Produk yang dibuat tergolong produk
yang tidak terstandardisasi, spesifll^inya
disesuaikan dengan permintaan pemesan atau
pelanggan, (c) Volume produksi terbatas tetapi
ragamnya banyak, (d) Mesin atau peralatan
produksi yang dipergunakan adalah mesin atau



23

peralatan yang multiguna {multipurpose machine)
dan (e) Pelanggan yang menentukan desain atau
spesifikasi produk.

3.Tata Letak Tetap {Fixed Position Layoui)
Tata letak tetap Jazim pula disebut tata letak
proyek {project Ic^out). Proyek adalah sistem
produksi yang dirancang untuk memproduksi
hanya satu unit produk dalam satuan waktu
tertentu, atau sejumlah kecil tugas dengan volume
dan keragaman elemen pekeijaan yang tinggi.
Dalam tata letak poslsi tetap, produk yang
dikeijakan tetap berada di posisinya di suatu
tempat pengerjaan yang dipilih/ditentukan.
Directiekit dimaksud almn dimanfaatkan sebagai:
(a) ruang keija aparatur langsung proyek, (b)
gudang bahan dan peralatan, (c) tempat reparasi
alat-alat proyek, dan (d) asrama pengawas dan
keamanan proyek.

4.Tata Letak Ritel {Retail L^out)
Tata letak retail adalah tata letak dari usaha eceran

besar, seperti Departemen store dan Supermarket.
Tata let^ hams menjamin semua pengunjung
atau pelanggan akan merasa lega berada di dalam
bangunan, udara sejuk, cahaya lampu terang,
pajangan barang memiliki daya tarik, mudah
dijangkau, menjamin keleluasaan bagi semua
pelanggan untuk bergerak,dan sebagainya.

5.Tata Letak Gudang {Warehouse Layout)
Tata letak gudang sangat penting untuk
diperhatikan, karena tata letak gudang yang balk
al^ memudahkan penanganan dan pengendalian
persediaan dapat meminimumkan kemsakan
barang serta memudahkan penerimaan dan
penyerahan barang. Tata letak gudang disesuaikan
sistem persediaan yang dipergunakan, seperti
sistem persediaan barang dengan FIFO {first in
first out), artinya barang yang pertama diterima
hams siap untuk dikeluarkan pertama kali,
sehinnga tata letak hams diatur sedemikian mpa,
agar barang mudah untuk dimasukkan dan
dikeluarkan.

6.Tata Letak Kantor {Office Layout)
Tata letak kantor bertujuan untuk menentukan
posisi kaiyawan dan peralatan agar menjamin
kelancaran ams pekeijaan dan komunikasi antara
semua pegawai dan manajer yang ada.

(2005, 297).
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Dari pendapat para ahli di atas dapat disimpulkan bahwa

macam-macam tata letak yaitu tata letak berorientasi pada produk,

tata letak proses, tata letak tetap, tata letak ritel, tata letak gudang

dan tata letak kantor yang memilild fiingsi dan ciri yang berbeda-

beda sesuai dengan kebutuhan setiap perusahaan.

2.2.4 Kelebihan dan Kelemahan Masing-masing Jenis Layout

Setelah menguraikan tentang macam-macam layout, menurut

Pangestu Subagyo dalam bukunya Manajemen Operas!, adapun

kelebihan dan kekurangan dari masing-masing layout tersebut di

atas yaitu:

a. Layout Proses atau Fungsional
Adapun Kelebihannva adalah sbb:

1. Fleksibel, dapat digunakan untuk megerjakan berbagai
macam barang.

2. Investasi ada mesin-mesin dan fasilitas produk yang
lain lebih murah daripada layout garis sebab
menggunakan mesin serba guna. Mesin serba guna
biasanya oleh produsen mesin dibuat dalam macam
bentuk standar sehingga harga mesin itu dipasar lebih
murah.

Sedanekan Kelemahannva adalah sbb:

1. Biaya produksi setiap barang lebih mahal karena
macam barang yang dikeijakan selalu berganti-ganti.
Apabila barang yang dikerjakan berganti-ganti, sering
dilakukan setup atau persiapan memulai produksi
banyak memerlukan biaya setup. Akibatnya, biaya
produksi akan lebih mahal daripada menggunakan
layout garis.

2. Pekeijaan perencanaan dan pengawasan produksi
lebih sering dilakukan karena macam barang yang
dikeijakan berganti-ganti dan urutan prosesnya
berubah-ubah. Misalnya, kegiatan pembuatan
rancangan bangun produk, routing dan scheduling
atau penjadwalan lebih sering dilakukan.
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3. Pengangkutan barang di dalam pabrik lebih sulit dan
simpang-siur karena arus pekerjaan selalu berubah-
ubah.

4. Tidak teijadi keseimbangan keqa setiap mesin.
b. Layout.Produk

Adapun kelebihannva adalah sbb:

1. Biaya produksi lebih murah sebab barang yang
dikeijal^n selalu sama sehingga biaya mulai produksi
(setup) rendah. Jumlah barang yang dikerjakan banyak
sehingga sebagian besar pekerjaan pada umumnya
dikerjakan oleh mesin sehingga menghemat biaya
tenaga keija.

2. Pengawasan lebih mudah dilakukan karena proses
produksi dan jalan yang ditempuh setiap barang selalu
sama. Apabila proses produksi sudah beijalan,
biasanya tinggal menjaga kelancaran keija dan
menetapkan berapa jumlah yang akan dibuat setiap
hari.

3. Pengangkutan barang didalam pabrik lebih mudah
sebab arus barang selalu sama. Untuk melaksanakan
itu dapat digunakan alat mengangkutan yang
permanen. Misalnya, ban berjalan yang selalu bekerja
dengan sendirinya tidak banyak melibatkan tenaga
manusia.

Sedanekan kelemahannva adalah sbb:

1. Apabila teijadi kemacetan pada salah satu mesin, akan
menyebabkan kemacetan seluruh kegiatan produk.

2. Nilai investasi mahal karena mesin yang digunakan
banyak sekali serta biasanya menggunakan mesin
khusus. Mesin khusus hams dipesan pada pabrik
pembuatnya dengan harga yang relative lebih mahal
daripada mesin serba guna.

3. Kurang fleksibel karena suatu layout yang dapat
membuat satu macam barang saja dalam jangka
panjang tidak berganti.

4. Untuk dapat bekerja secara efisien biasanya volume
produksi hams banyak sehingga penggunaan layout
garis hanya terbatas untuk prodksi beberapa macam
barang saja.

c. Layout Kelompok
Adanun kelebihannva adalah sbb:

1. Bersifat fleksibel sehingga dapat menghasilkan
beberapa macam barang.

2. Meskipun barang yang dikeijakan beimacam-macam,
ams barang tidak terlalu simpang-siur.

3. Meskipun pemsahaaan mengerjakan berbagai macam
produl^ biaya produksi dapat lebih murah
dibandingkan dengan layout fungsional.
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Sedanekan keletnahannva adalah sbb:

1. Untuk dapat menggunakan layout semacam ini maka
kelompok prodiik yang memilik kesamaan urutan
proses hams jelas.

2. Instmksi keija hams jelas.
3. Memerlukan pengawasan yang cermat. (2000, 80)

Sedangkan menumt Heiy Prasetyo dan Fitri Lukiastuti dalam

bukunya Manajemen operasi, kelebihan dan kelemahan layout

adalah sebagai berikut:

1. Layout Fungsional (proses)
Kelebihan layout fiinesional vaitu:

a) Dapat mengakibatkan pemanfaatan optimal mesin,
spesialisasi mesin dan tenaga kerja.

b) Bagian-bagian fungsional luwes dan dapat
memproses berbagai jenis produk.

c) Karena mesinnya mempal^ mesin serbaguna, maka
biayanya lebih rendah dibandingkan dengan mesin
khusus.

d) Produk dan layanan yang memerlukan proses yang
bermacam-macam dengan mudah diproses.

e) Idak terpengamh dengan adanya kemungkinan satu
mesin msak.

Q Mesin dan katyawan saling bergantung, sehingga
metode ini sesuai untuk pelaksanaan sistem upah
borongan.

Sedanekan kelemahan layout fungsional vaitu:

a) Operasi mesin serbaguna biasanya lebih lamban
daripada mesin khusus.

b) Pengandalian bahan dan biaya angkut bahan dalam
pabrik relative tinggi.

c) Penentuan jalannya proses {routing, penentuan
jadwal {scheduling dan akuntansi biayanya sulit
sebab setiap pesanan hams dikeijakan sendiri.

d) Sulit dila^kan keseimbangan tenaga kerja dan
mesin-mesin.

2. Layout Produk (garis)
Kelebihan layout produk vaitu:

a) Fasilitas mesin dapat dioperasikan secara cepat.
b) Penentuan routing dan scheduling mudah.
c) Tak perlu material handling.
d) Bahan cepat diproses.
e) Pesanan tidak ada karena proses untuk pasar.
f) Tak banyak karyawan karena proses untuk pasar.
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g) Tak banyak karyawan karena fasilitas yang digunakan
otomatis.

Sedanekan kelemahan layout produk adalah:

a) Fasilitas satu tergabung pada fasilitas lain.
b) Bila fasilitas ingin ditambah, perlu serangkaian

fasilitas sehingga investasi mahal.
c) Metnerlukan perencanaan proses yang matang,

pengawasan proses hams teliti.
3. Layout Kelompok

Kelebihan layout kelomnok vaitu:

a) Meghemat biaya pengendalian bahan.
b) Mudah mengetahui dimana setiap kelompok produk

berada.

c) Waktu pengiriman barang jadi dapat lebih tepat
ditentukan scheduling sederhana.

d) Biaya tetap dapat dikurangi karena orang bisa
mendasarkan diri pada kegiatan yang lalu.

Sedanekan kelemahan layout kelompok vaitu:
a) Pemanfaatan fasilitas tidak penuh.
b) Perlu pengendalian bahan yang baik.
c) Bagian-bagian tidak luwes.
d) Mesin serbaguna hams dimanfaatkan penuh.

(2009, 145)

Dari pendapat para ahli di atas dapat disimpulkan bahwa setiap

layout memiliki kelebihan dan kelemahan yang berbeda sehingga

peusahaan dapat menggunakan salah satu yang sesuai dengan produk yang

diproduksi oleh pemsahaan atau dapat pula menggabungkannya agar tetap

menjaga kelancaran proses produksi.

2.2.5 Faktor-faktor yang Mempengaruhi Penyusunan Layout

Menumt Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi.

Faktor-faktor yang perlu diperhatikan di dalam menyusun layout,
karena pekerjaan lay out ini menyeluruh di dalam pabrik.
Maka faktor-faktor tersebut antara lain:

1. Produk yang dihasilkan.
Mengenai produk yang dihasilkan ini perlu
diperhatikan:
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a. Besar dan berat produk tersebut
b. Sifat dari produk tersebut yaitu apakah mudah

pecah atau tidak, apakah mudah/ cepat rusak dsb.
2. Urutan produksinya.

Faktor ini penting terutama bagi produk lay out
didasarkan pada urutan-urutan produksi {operation
sequence).

3. Kebutuhan akan ruangan yang cukup luas {special
requirement). Dalam hal ini diperhatikan luas ruangan
pabrik, tingginya dsb.

4. Peralatan/ mesin-mesin itu sendlri.
Apakah mesln-mesinnya berat Kalau berat maka

diperlukan lantai yang lebih kokoh. Sifat dari mesin.
5. Maintenance dan replacement.

Mesin-mesin hams ditempatkan sedemikian mpa
sehingga maintenance-nya mudah dilakukan dan
replacement-nya juga mudah.

6. Adanya keseimbangan kapasitas {balance capacity).
Keseimbangan kapasitas haras diperhatikan

terutama dalam product lay out karena mesin-mesin
diatur menurat urat-uratan prosesnya.

7. Minimum movement

Dengan gerak yang sedikit maka biayanya akan
lebih rendah.

8. Aliran {flow) dari material.
Yaitu merapakan aras yang haras diikuti oleh suatu

produk pada saat dibuat
9. Employee area.

Tempat kerja burah di pabrik haras cukup luas,
sehingga tidak mengganggu keselamatan dan
kesehatannya serta kelancaran produksi.

10. Service area.

Diatur sedemikian rapa sehingga dekat dengan
tempat kerja dimana dia sangat dibutuhkan.

11. Waiting area
Yaitu untuk mencapai flow material yang optimum,

maka kita haras memperhatikan tempat-tempat dimana
kita haras menyimpan barang-barang sambil menunggu
proses berikutnya.

12. Plane climate.

Udara dalam pabrik tersebut haras diatur, yaitu
sesuai dengan keadaan produk dan burah.

13. Flexibility.
Perabahan-perabahan dari produk atau proses dan

sebagainya hampir tidak dapat dihindarkan, karena
sesuai dengan perkembangan teknologi, sehingga
layout haras dibuat sedemikian rapa sehingga dapat
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fleksibel dan perubahan-penibahan kecil yang teijadi
tidak memerlukan biaya yang tinggi. (2008,86)

Sedangkan menurut Sobarsa Kosasih dalam bukunya

Manajemen operasi, faktor-faktor yang mempengaruhi

perancangan layout adalah sebagai berikut:

1. Peralatan material handling yang akan digunakan.
Misalkan apakah perusahaan akan menggunakan
conveyer, crane, forklift, automated storage, atau
automatic cart untuk menangani bahan-bahan yang
digunakan.

2. Space dan kapasitas ruangan yang diperlukan untuk
bahan-bahan, peralatan dan orang-orang.

3. Aliran informasi yang dibntubkan, apakah hanya untuk
internal, external atau juga untuk kedua-duanya.

4. Estetika dan lingkungan yang diperlukan. Ini
berkaitan dengan penyediaan taman-taman, sarana oalh
raga, tingkat kebisingan dan lain sebagainya.

5. Biaya pergerakan dari tempat kerja ke tempat kerja
lainnya. (2009, 187)

Dari uraian para ahli di atas tentang faktor-faktor yang

mempengaruhi layout dapat disimpulkan bahwa perusahaan hams

memperhatikan produksinya, peralatan yang ditempatkan sesuai

kebutuhan, keadaan mesin yang digunakan, lingkungan kerja dan biaya

dalam penanganan produk yang tidak terlalu tinggi.

2.3 Proses Produksi

2.3.1 Pengertian Proses Produksi

Menumt Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

Produksi dan Operasi.

Sebelum membahas mengenai proses produksi
sebaiknya terlebih dahulu mengetahui arti dari proses
yang dimaksud dengan proses yaitu cara, metode dan
teknik bagaimana sesungguhnya sumber-sumber
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(tenaga keqa, mesin, bahan dan dana) yang ada diubah
untuk memperoleh satu basil. Sedangkan produksi
adalah kegiatan untuk menciptakan atau menambah
kegunaan suatu barang atau jasa." (2008, 105)
Beberapa pendapat para ahli mengenai pengertian
Proses Produksi adalah sebagai berikut:

Pengertian Proses Produksi menurut SolO^n Assauri, dalam

bukunya Manajemen Produksi dan Operasi adalah:

Proses produksi adalah sebagai cara, metode dan teknik
untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu
barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber
(tenaga keija, mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada.

(2008, 105)

Sedangkan menurut Mardiyana pengertian Proses Produksi,

dalam bukunya Manajemen Produksi adalah:

Proses produksi adalah suatu cara atau teknik ataupun
metode yang digunakan dalam kegiatan penciptaan
faedah atau penambahan faedah. (1998,345)

Menurut Buffa dan Sarin pengertian proses produksi, dalam

bukunya Production and Operation Management adalah:

Physically the productive process takes as input labor,
material, equipment plq>sical facilities and energy.
Convers these inputs into useful outputs of goods and
services. (1995,306)

Sedangkan pengertian Proses produksi menurut Prawiro

Sentono dan Suyadi dalam bukunya Manajemen Operasi adalah:

"Proses produksi yaitu metode penggabungan atau
interaksi antara berbagai factor produksi dengan cara
tertentu untuk menghasilkan barang dan jasa."

(2001,53)

Serta pengertian Proses produksi menurut Chase, Aquilano

and Jacobs, dalam bukunya Operation Management for

Competitive Advantase adalah:
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A production system or production process uses
resources to transform inputs into some desired
output. Input may be raw material, a customer, or a
finished product from another system. (2001,1)

Dari uraian para ahli di atas dapat disimpulkan proses

produksi adalah suatu cara, metode dan teknik yang digunakan

dalam kegiatan menciptakan atau menambah kegunaan suatu

barang dan jasa dengan menggunakan sumber daya yang ada.

2.3.2 Jenis-jenis Proses Produksi

Menurut Sofjan Assauri dalam bukunya Manajemen

Operasi dan Produksi, terdapat tiga macam proses produksi, yaitu:

1. Proses produksi yang terus-menerus
(continuous processes), dimana peralatan
produksi yang digunakan disusun dan diatur
dengan memperhatikan urut-unitan kegiatan
atau routing dalam menghasilkan produk
tersebut, serta arus bahan dalam proses telah
distandardisir.

2. Proses produksi yang terputus-putus
(internu'ttent processes), dimana kegiatan
produksi dilakukan tidak standar, tetapi
didasarkan pada produk yang dikeijakan,
sehingga peralatan produksi yang digunakan
disusun dan diatur dapat bersifat lebih luwes
(flexible) untuk dapat dipergunakan bagi
menghasilkan berbagai produk dan berbagai
ukuran.

3. Proses produksi yang bersifat proyek, dimana
kegiatan produksi dilakukan pada tempat dan
waktu yang berbeda-beda, sehingga peralatan
produksi yang digunakan ditempatkan ditempat
atau lokasi dimana proyek tersebut dilaksanakan
dan pada saat yang direncanakan. (2008,105)
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Sedangkan Steve Brown et all dalam bukunya begudul

Operation Management menyatakan bahwa jenis proses produksi

antara lain:

1. Process type project
Process characteristics: Highly flexible.
Individualized output result is high unit costs.
Mobile and flexible staff required. Quality
determined by individual costumer requirements.

2. Process typejobbing
Process characteristics: Significant flexibility
required, though the volume is generally higher
than when compared to projects. Some
repetition in the system, and many more
common elements to the process than occur with
projects. High unit costs relative to higher
volume processes, but low set-up costs.

3. Process type batch
Process characteristics: some flexibility to
handle differences between batches still
necessary, requiring some investment in set-up
for each batch. Higher levels of specialization
required in both people and machines.

4. Process type line
Process characteristics: highly specialized
people and machines allow high rates of
throughput and low unit costs. Limited
flexibility usually associated with thisprocess.
Quality levels consistent.

5. Process type countinuous
Process diaracteristics: usually non-discrete
products produced over a significant period of
time. Veri high levels of invesment required cad
limited possinility for flexibility due to highly
dedicated processes. Commonly highly
automated (2001, 108)

Dari uraian tersebut di atas dapat disimpulkan proses

produksi terdiri dari beberapa jenis, dari segi wujud/ bentuk, arus

pengolahan, pengawasan, peningkatan kualitas, disamping dilihat

dari waktu persiapan peralatan untuk proses dan proses dari waktu

tanpa adanya perubahan.
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2.4 Bagan Alir Proses

2.4.1 Pengertian Bagan Alir proses

Menurut Sukanto Reksohadiprodjo dalam bukunya

Manajemen Produksi dan Operasi, menyatakan bahwa:

"Bagan alir proses merupakan alat bantu untuk merencanakan dan

mengelola proses transformasi." (1997,239)

Sedangkan menurut Schroeder Roger G, dalam bukunya

Operation Management pengertian bagan alir proses adalah:

"The flow process chart is illustrated by an
operation in which groceries are selected,
assembled, and delivered in response to customer
telephone order^ (1993,262)

Pengertian bagan alir proses menurut Hendrick Thomas E,

dalam bukunya Production/ Operation Management adalah:

Flow process charts, there are a wide
variety of charts which analysis can use to
aid in visualizing a Job and to see wcq^s of
improving it. Like a picture, a charts holds
things still so to spedc so they can be studied.

(1985, 582)

Bagan alir proses menurut Schroeder dalam buknya

Manajemen Operasi adalah: " Bagan alir proses yaitu suatu alat

kunci untuk memperbaiki aliran bahan-bahan." (1993,209)

Sedangkan menurut Russell Radford dalam

bukunya Production and Operation Management yaitu:

Flow process chart are another common
visual aid. These charts use symbols to
represent a sequence of event graphically."

(1995, 295)
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Jadi dapat disimpulkan bahwa bagan alir proses adalah alat

perencanaan untuk proses transformasi produk awal sampai produk

jadi dengan menggunakan lambang-lambang bagan proses yang

sesuai.

2.4.2 Simbol-simbol Bagan Alir Proses

Menurut Sritomo Wignjosoebroto dalam bukunya beijudul

Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan, simbol-simbol dalam

pembuatan peta proses produksi adalah sebagai berikut:

1. (Operasi) : Kegiatan oprasi teijadi
bilamana sebuah obyek (benda kerja/bahan
baku) mengalami perubahan bentuk baik secara
fisik maupun kimiawi, perakitan dengan obyek
lainnya ata diurai-rakitk^, dan Iain-Iain.
I  I (Inspeksi) : Kegiatan inspeksi teijadi
bilamana sebuaii obyek mengalami pengujian
ataupun pengecekan ditinjau dari segi kuantitas
ataiyun kualitas.
I  / (Transportasi) : Kegiatan transportasi
teijadi bilamana sebuah obyek di pindahkan dari
satu lokasi ke lokasi yang lain Bilamana
gerakan perpindahan tersebut merupakan bagian
dari operasi/ inspeksi seperti halnya dengan
loading anloading material maka hal tersebut
bukan merupakan kegiatan transportasi.□ (Delay) : Proses menunggu teijadi bila

iai, benda keija, operator atau fasilitas
kerja dalam keadaan berhenti atau tidak
mengalami kegiatan apapun.
\ / (Storage) : Proses penyimpanan teijadi
bilamana obyek disimpan dalam jangka waktu
ang cukup lama. Disini obyek akan di simpan
secara permanen dan dilindungi terhadap
pengeluaran/ pemindahan tanpa ijin khusus.

(Aktivitas Ganda): Bilaman dikehendaki
menunjukkan kegiatan-kegiatan yangotmlE

secaa bersama dilakukan oleh operator pada
stasiun kega yang sama pula, seperti kegiatan
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operasi yang harus dilakukan bersama dengan
kegiatan inspeksi. (2009,98)

Sedangkan menurut Dilworth James B, dalam bukunya

Operation Management simbol-simbol bagan alir proses adalah

sebagai berikut:

Operation : <ZI^an operation is an intention
change in the pf^sical or chemical
characteristics of an object; the receipt or
dissemination of information; the making of
calculations or, n/nnv

2. Inspectio : an inspection is the
examination of an object or group of object to
verify that have certain characteristics or to
ascertain their quantity.

3. Transportation : '—/ transportation is the
movement of an object jrom one location to
another; it does not include movements that are
part of an operation or inspection.

4. Delay : I N a delay is any accurence that
prevents \ne-1mmediate performance of the next
planed aejhdtiL

5. Storage ■\y storage is an intention delat in
which an object is kept and protected againts
anauthorized removal. (1996, 350)

Berdasarkan kutipan tersebut di atas dapat disimpulkan

bahwa bagan-bagan alir proses terdiri dari operasi, pemeriksaa,

transportasi, menunggu, dan storage.

2.5 Metode Perencanaan Tata Letak

Lalu Sumayang dalam bukunya Dasar-dasar Manajemen Operasi

dan Produksi.

Menyatakan bahwa metode Perencanaan Layout dibagi kedalam 2 bagian
besar, yaitu:
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1. Metode Kuantitatif

Kriteria kuantitative dapat dipenuhi dengan cara menentukan faktor-
faktor yang dapat diukur seperti:
a. Biaya pengelolaan material
b. Waktu tempuh pelanggan selama mengikuti proses pelayanan
c. Jarak tempuh antara satu pusat kerja dengan pusat keija lainnya.

C = tZT,C,D,
/■I /-I

Ty = Jumlah perjalanan antara pusat kerja i dan pusat J
Cjj "= Biaya per unit jarak setiap satu kali pegalanan dara i ke j
Djj = Jarak dari i kej
C = Total Biaya
N = Jumah pusat keija
Ty dan Cy = nilai tetap tidak tergantung pada lokasi i dan j
Djj = Tergantung pada lokasi i dan j
Biaya = Dapat dinyatakan dalam satuan mata uang atau dalam satuan

waktu, maka kriteria Biaya atau Cost adalah fungsi dari
jarak antara masing-masing pusat keija atau Djj.

2. Metode Kualitatif
Kriteria kualitatif dapat dipenuhi dengan cara yang tidak dapat diukur,
dimana penentuan letak satu pusat kerja sebaiknya dekat dengan pusat
keija lain atau sebaiknya jauh, seperti contoh: tempat pekegaan las
hams dijauhkan dari tempat cat untuk mencegah kebakaian atau
tempat yang berisik hams dijauhkan dari tempat yang memerlukan
ketenangan. Merancang tata letak sebuah fasilitas dapat dilakukan
dengan bantuan komputer yang dikelompokkan pada Computer Aided
Design atau CAD. Salah satunya adalah Computerized Relative
Allocatio of Facilities atau CRAFT yang dikemba^an pertama sekali
tahun 1963 dan sekarang sudah ada 80 komputer jenis ini. CRAFT
dikembangkan oleh Armour dan Bufia yang disempumakan oleh Buffa,
Armour dan Vollman. CRAFT dapat dapat digunakan untuk
merancang tata letak sampai dengan 40 pusat kerja dengan bentuk
yang tetap atau bembah-ubah.

ALDEP {Automated Layout Design program) yang dikembangkan
oleh IBM tahun 1967 dan dijelaskan oleh Sehof dan Evans (1967).
Program ini dirancang untuk mampu menangani 63 departemen dan
bangunan bertingkat tiga. Dasar perencanaan ini adalah SLP (System
Layout Planing. SLP ini dikaji secara mendalam oleh Muther dan
^\^eeler yang berkeinginan untuk mendapatkan suatu departemen
dengan departemen lainnya dengan peringkat:

Mutlak perlu (A)
Sangat penting (E)
Penting (1)
Cukup dekat, OK (O)
Tidak penting (U)
Tidak perlu (X) (2003,136)
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Sedangkan menurut Pangestu Subagyo dalam bukunya Manajemen

Operasi.

"Menyatakan bahwa ada beberapa metode yang dapat digiinakan untuk
merencanakan layout. Penggunaan metode ini disesuaikan dengan
kebutuhan dan masalah yang dihadapi. Ada beberapa metode yang dapat
digunakan untuk merencanakan layout garls, antara lain:

a. String diagram
String diagram adalah dlaram yang menggambarkan arus barang
dari bagian pertama sampai bagian terakhir dalam pembuatan
barang. Arus ditunjukkan dengan bantuan benang (string). Dagram
menunjukkan gambar ruangan dengan skala lebih kecil, tetapi
ukurannya sesuai dengan ukuran aslinya. String diagram memang
baik dan mudah. Kelemahannya terlalu sederhana dan hanya
mengukur jarak tempuh dengan anggapan kapasitas setiap mesin
sudah selmbang.

b. Line balancing
Line balancing adalah proses pembagian pekegaan kepada work
stations sedemikian rupa sehlngga dlperoleh keseimbangan setiap
work stations. Work stations atau pusat keIja^agian adalah
kumpulan beberapa elemen keija yang merupalom satu kesatuan.
Sedangkan elemen kerja adalah satuan keija terkecil suatu proses
produksi. (2000,94)

Berdasarkan kutipan tersebut di atas dapat disimpulkan bahwa

metode-metode tersebut dapat digunakan untuk menghitung perencanaan

tata letak sesuai dengan layout yang digunakan dalam perusahaan untuk

dapat menghemat biaya, waktu agar lebih efektif dan efisien dalam proses

produksi.



BABm

METODE PENELmAN

3.1 Objek Penelitian

Objek penelitian dalam penulisan skripsi ini adalah tata Letak sebagai

variabel bebas dan kelancaran proses produksi sebagai vetriabel tidak bebas.

Tata letak yang dimaksud dalam makalah ini yaitu mengenai penempatan

mesin, bahan-bahan dan peralatan untuk kelancaran proses produksi.

Sehubungan dengan penulisan skripsi ini maka penulis mengadakan

penelitian yang dilakukan pada PT. Surya Gemilang Perkasa berlokasi di

jalan Raya Alteroatif Cibubur Km.8 Kawasan Industri BUKAKA

Cileungsi-Bogor 16820 dan kantor pusat berada di Jl. Raya Bogor No:

107/ Km. 19 Kramat Jati, Jakarta 13510. Perusahaan ini bergerak dalam

bidang pembuatan komponen automotif spare part motor.

Adapun masalah yang teijadi pada PT Surya Gemilang Perkasa yaitu

penempatan tata letak yang berpindah untuk menyesuaikan proses

produksi produk yang sedang dibuat Dan dalam proses produksinya masih

mengalami hambatan-hambatan.

Untuk membahas objek penelitian tersebut, penulis menggunakan

metode kuantitatif yang memiliki faktor biaya, waktu dan Jarak. Dengan

metode ini penulis berusaha untuk menggambarkan tata letak yang efektif

dan efisien dalam kelancaran proses produksi. Penelitian yang dilakukan

oleh penulis dimulai tanggal 10 Oktober 2009.
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3.2 Metode Penelitian

3.2.1 Desain Penelitian

1. Jenis, Metode dan Teknik Penelitian

a) Jenis / Bentuk Penelitian

Jenis penelitian ini adalah deskriptif eksploratif untuk

memperoleh gambaran mengenai keadaan dan kondisi yang

sebenamya terjadi pada tata letak terhadap kelancaran proses

produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa.

b) Metode Penelitian

Metode penelitian adalah metode studi kasus yaitu tata

letak dan proses produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa.

c) Teknik Penelitian

Teknik penelitian berbentuk statistik kuantitatif dengan

menggunakan metode kuantitatif.

2. Unit Analisis

Unit keija yang diteliti yaitu bagian produksi dan

engineering, Pada PT. Surya Gemilang Perkasa berlokasi di

jalan Raya Altematif Cibubur Km.8 Kawasan Industri

BUKAKA Cileungsi-Bogor 16820.
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3.2.2 Operasionalisasi Variabcl

Tabel 1

Operasionalisasi Variabel

ANALISIS LAYOUT DALAM MEMPERLANCAR PROSES PRODUKSI
MELALUIPENDEKATAN METODE KUANTITATIF PADA PT SURYA

GEMILANG PERKASA

Variabel/ Sub

Variabel Indikator Skala

-Waktu Nominal

Tata Letak

-Jarak Nominal

- Mesin Nominal

- Tenaga Keija Nominal

- Material Nominal

Kelancaran Proses -Waktu Nominal

Produksi

-Jarak Nominal

- Biaya Nominal

Berdasarkan tabel operasionalisasi di atas bahwa pada

varibel bebas yaitu tata letak dengan indikator waktu, jarak,

mesin, tenaga kerja dan material.

Untuk kelancaran proses produksi variabel tidak bebas

yaitu waktu, jarak dan biaya dengan skala nominal. Untuk kedua

indikator ini sangat berpengaruh terhadap kelancaran proses

produksi.
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3.2.3 Prosedur Pengumpulan Data

Untuk mendapatkan hasil yang baik dari hasil penelitian ini,

diperlukan data yang nyata dan dapat dipertanggung jawabkan.

Metode Pengumpulan data yang didapat oleh penulis dalam

penulisan skripsi ini adalah;

1) Penelitian Kepustakaan {Library Research)

Pengumpulan data dengan metode ini dapat dilakukan dengan

mengumpulkan bahan-bahan dari berbagai buku, data dari

internet dan berbagai literature yang ada hubungannya

dengan masalah yang akan dibahas.

2). Penelitian lapangan {Field Research)

Riset yang dilakukan peneliti yaitu mengumpulkan data dan

informasi yang dibutuhkan oleh peneliti secara langsung

sesuai dengan judul skripsi ke PT Suiya Gemilang Perkasa.

Adapun teknik-teknik yang digunakan, yaitu:

a) Wawancara

Peneliti melakukan wawancara secara langsung dengan

Superviser Engineering yaitu Bapak David PM untuk

mendapatkan data dan informasi tentang tata letak dan

informasi yang dibutuhkan lainnya.

b) Observasi

Selain melakukan wawancara secara langsung, peneliti

juga melakukan observasi dengan turun langsung ke PT

Surya Gemilang Perkasa untuk melihat bagaimana
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pclaksanaan layout dan proses produksi dalam

penisahaan tersebut agar lebih memahaminya.

3^.4 Metode Analisis

Setelah data di kumpulkan dan diolah maka data analisis

dengan menggunakan Metode kuantitatif; yaitu metode yang

meminimumkan biaya, waktu dan jarak penganan bahan. Dan

bagan alir proses yang digunakan untuk memperlancar proses

produksi pada FT Surya Gemilang Perkasa.

1. Metode Kuantitatif

Knteria efisiensi digunakan untuk menurunkan ukuran

standar hubungan timbal balik antar operasi atau antar

departemen. Untuk mengukur tingkat efisiensi yang dicapai

dengan adanya perbaikan layout, digunakan kriteria kuantitatif

untuk meminimumkan biaya tenaga keija, waktu untuk

memproduksi suatu barang dan jarak antar pusat keqa.

Suatu penyusunan layout mempunyai peran yang sangat

besar dalam penyusunan fasilitas pabrik. Adapun untuk

penyusunan layout dibagi dalam beberapa kriteria atau metode,

dalam hal ini metode kuantitatif merupakan salah satunya. Dalam

kriteria kuantitatif berupa meminimumkan biaya penggunaan

material di dalam pabrik dan gudang, juga meminimumkan

waktu tempuh yang dihabiskan untuk memproduksi suatu barang.
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Kriteria kuantitatif akan mengatasi masalah penentuan rancangan

fasilitas dan dapat dinyatakan dalam bentuk:

iat Jm\

Tij = Jumlah perjalanan antara Departemen 1 ke departemen 7

Cij=Biaya per unit jarak setiap satu kali perjalanan dari

departemen 1 ke departemen 7

Dij = Jarak darl tiap departemen 1 sampai departemen 7

C = Total Blaya

N = Jumah pusat keija

Konsep ini dilakukan melalui tahapan berikut ini:

Tahapl: Menentukan jumlah perjalanan antara pusat kerja dengan
cara melihat daflar jalur peijalanan dan volume masing-
masing produk. Tij adalah jumlah perjalanan dua arah
pengelolaan material antara dept I ke dept 2, dept 2 ke
dept 3, dept 3 ke dept 4, dan seterusnya.

Tahap 2: Menentukan biaya pengelolaan material dari setiap unit
jarak pada masing-masing peijalanan. Biaya mungkin
saja berbeda antara pusat kerja karena metode
pengelolaan yang berbeda atau penggunan peralatan
yang berbeda. Matriks yag digunakan adalah Matriks
Cij.

Tahap 3:Dengan penentuan tata-Ietak permulaan ini dapat
ditentukan jarak pengelolaan material pada setiap
perjalanan. Ditentukan tata-letak pusat kerja permulaan
yaitu matriks Dij.

Tahap 4: Dihitung total biya pengelolaan material dengan cara
mengalikan Tij, Dij, dan Cij.

Tahap 5; Diadakan perbaikan letak dalam rangka meminimalkan
nilai biaya total "C", hal ini dapat dilakuakn dengan cara
menukar tempat pusat kerja satu dengan yang lain dan
dihitung kembali sampai harga total biaya "C" mencapai
titik paling minimum.

Dalam hal ini, peran tata letak sangat mempengaruhi dalam

kelancaran proses produksi. Sistem produksi yang efektif dan
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efisien dapat mencapai suatu proses produksi dengan biaya yang

paling ekonomis. Salah satu metode yang dapat digunakan yaltu

metode kuantitatif untuk meminlmumkan biaya penggunaan

material di dalam pabrik dan waktu tempuh yang dihabiskan

untuk memproduksi suatu barang. Dengan diketahui basil dari

analisis perhitungan maka diharapkan dapat membantu

perusahaan mengetahui cara mengatasi permasalahan yang

terjadi dalam perencanaan tata letak yang akan menghambat

proses produksi.

2. Bagan alir proses

Dari analisis pelaksanaan Metode kuantitatif untuk

memperlancar proses produksi maka penulis menggunakan

bagan alir proses, dimana dengan menggunakan bagan alir proses

dapat mengidentifikasi dan menganalisis suatu proses atau situasi

dan menemukan kemungkinan suatu masalah yang terjadi,

sehingga dapat mengatasi masalah tersebut untuk mendapat

keputusan yang baik bagi perusahaan. Adapun tahap-tahap dalam

pembuatan bagan alir proses adalah sebagai berikut:

a. Membuat bagan alir proses

b. Mencatat elemen atau tahap-tahap dari proses awal hinga

akhir dari suatu proses produksi ke dalam bagan.

c. Melakukan pencatatan terhadap jarak antara proses satu

dengan proses berikutnya.
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d. Melakukan pencatatan waktu keija yang dibutuhkan oleh

setiap elemen proses kerja.

e. Melakukan pencatatan biaya material dalam setiap elemen

proses produksi.

f. Melakukan anallsis terhadap setiap elemen sesuai dengan

simbol-simbol seperti operasi, pemindahan, penundaan,

pemeriksaan dan penyimpanan.

g. Menganalisis kembali bagan aliran proses, apakah dalam

proses tersebut ada elemen yang harus di hilangkan, di

tambahkan atau di kombinasikan.



BAB IV

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil Penelitian

4.1.1 Sejarah dan Perkembangan PT. Surya Gemilang Perkasa

PT. Surya Gemilang Perkasa berdiri sejak tanggal 1 Oktober 2000,

dimulai dengan pembuatan komponen automotif. Kini perusahaan terns

berkembang dengan mempertahankan profesionalisme dibidang

manufactur yang ditunjang oleh keterampilan yang tinggi dan pengalaman

para staff yang mengikuti standar kualitas, efisiensi dan keselamatan.

Pada tahun 2005 meraih sertifikasi mutu ISO 9001:2000 daii PT

TUV Indonesia sebagai pengakuan atas profesionalisme dalam

melaksanakan manajemen mutu dengan dukungan sumber daya manusia

yang handal.

PT. Surya Gemilang Perkasa berlokasi Jl. Raya Altematif Cibubur

Km.8 Kawasan Industri BUKAKA Cileungsi-Bogor 16820, Luas

Bangunan 5000 sedangkan kantor pusat berlokasi Jl. Raya Bogor No:

107/ Km. 19 Kramat Jati, Jakarta 13510, Luas Area 1200 m^ dan Luas

Bangunan 1000 m^

PT. Surya Gemilang Perkasa sebagai pembuat automotif dengan

berbagai jenis produk dan model, salah satunya BRKT FR Number Plate.

Dimana PT. Surya Gemilang perkasa juga memiliki customer tetap dengan

perusahaan-perusahaan yang beroperasi dibidang yang sama. Adapun

46
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nama-nama perusahaan yang bekerjasama dengan PT. Surya Gemilang

Perkasa yaitu sebagai berikut:

1. PT. Astra Honda Motor

2. PT. Kawasaki Motor Indonesia

3. PT. Astra Daihatsu Motor

4. PT. Yutaka Manufacturing Indonesia

5. PT. Yasuluku Indonesia

6. PT. Dharma Polymetal

Adapun yang menjadi visi atau tujuan perusahaan pada PT. Surya

Gemilang Perkasa sebagai berikut:

Visi

PT. Surya Gemilang Perkasa akan menjadi perusahaan pembuat

komponen yang terkenal, secara nasional melalui pelayanan yang terbaik

bagi pelanggan, proses yang efisien, pegawai yang handal dan

kepemimpinan manajemen yang fokus. Pelanggan kami merasa puas

dengan pelayanan kami dan pelanggan setia kami merupakan sarana

pemasaran yang baik.

Misi

Perusahaan PT. Surya Gemilang Perkasa memiliki komitmen untuk

memenuhi atau melampaui seluruh kebutuhan, hubimgan yang baik

dengan pelanggan dan suplier, agar terus menerus memberikan kualitas

dan pelayanan produk yang terbaik dan bemilai tambah, serta pada saat
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yang saraa membenkan keuntungan yang baik bagi perusahaan

kesejahteraan karyawan.

PT. Surya Gemilang Perkasa juga memperhatikan kebijakan mutu

dari produk yang diproduksikan. "Mutu dan Pelayanan" perusahaan

adalah meningkatkan kepuasan pelanggan dengan menghasilkan produk

beimutu diakui secara Nasional dan Intemasional, dan melaksanakan

peningkatan produktivitas dan kualitas yang berkesinambungan tanpa ada

keterlambatan produksi dan pengiriman melalui peningkatan sumber daya

manusia.

PT. Suiya Gemilang Perkasa juga memiliki sasaran mutu, yaitu

sebagai berikut:

1. Kepuasan Pelanggan 90%

2. Delivery Ontime = 98%

3. Reject Part External = 0,4%

4. Produktivitas = 95%

5. SPR (Pencapaian Produk "OK") 99%

6. Training SDM 12 Kali

7. Tingkat Kehadiran = 99%

8. Kecelakaan Keija 0
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4.1.2 Sruktur Organisasi, Tugas dan Wewenang PT. Surya Gemilang

Perkasa

Stuktur organisasi dari pemsahaan terdiri dari Direktur yang

bertanggung jawab langsung kepada rapat umum pemegang saham, dan

membawahi beberapa departemen bagian sesuai dengan fimgsi dan tugas

masing-masing yang akan dijelaskan secara garis besar, sebagai berikut:

1. Direktur

Bertanggung jawab atas pengkoordinasian, pengarahan dan

pengawasan terhadap kegiatan perusahaan dan mengusahakan serta

menjaga agar seluruh kegiatan tersebut dilakukan dengan tujuan

dan kebijaksanaan-kebijaksanaan yang telah ditetapkan oleh

Dewan komisaris, mewakili perusahaan kedalam dan keluar, baik

secara individu maupun instansi, mengkoordinasikan staf-staf

dalam penyusunan dan pelaksanaan seluruh kegiatan perusahaan,

menentukan rencana keija perusahaan, dan masih banyak lagi

tugas dan wewenang yang hams di jalankan oleh seorang direktur.

2. Manager Operasional

Tanggung jawabnya adalah menjamin terselenggaranya kegiatan

operasional pabrik sesuai dengan rencana. Tugas pokoknya

penyelenggaraan kegiatan pabrik secara efektif dan efisien,

perencanaan dan pengendalain dalam kegiatan operasi, dan

pengembangan produk dan dukungan pada pemasaran.
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3. Management Representative

1. Pemahaman team terhadap kebijakan mutu perusahaan.

2. Efektifitas pendayagunaan

3. Terciptanya system dan prosedur

Adapun tugas pokoknya sebagai berikut:

- Melakukan review bulanan

-  Evaluasi kesesuain antara rencana dan basil nyata

- Mengkoordinir hal-hal yang berkaitan dengan kegiatan

internal

- Member penugasan untuk masing-masing departemen

dalam perusahaan

- Mengadakan pergantian proses pelaksana setiap tugas yang

diberikan

4. Dokumen Control

1. Kebenaran format dokumen dan prosedur yang beredar

2. Kebenaran status dokumen yang beredar O^eabsahan)

3. Ketersediaan dokumen pada lokasi

4. Ketersediaan dokumen status kemajuan kegiatan-kegiatan team

Tugas pokoknya:

- Menuangkan konsep-konsep dokumen dalam format akhir

- Mendapatkan pengesahan dokumen

- Mengadakan dokumen-dokumen sesuai dengan kebutuhan

- Mendistribusikan dokumen
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Menyediakan dokumen yang diperlukan untuk

implementasi

- Mengadakanperlengkapan secretariat

- Mengelola kegiatan secretariat

5. Supervisor Produksi departemen Produksi

Mempunyai tanggung jawab yaitu pelaksanaan kegiatan produksi.

Sedangkan tugas pokoknya adalah mengendalikan pelaksanaan

kegiatan produksi, mengendalikan kegiatan operator produksi dan

memantau hasil produksi.

6. Supervisor Quality Control Departemen QC

Tanggung jawabnya:

1. Kualitas barang yang dihasilkan produksi dan yang diterima

dari pemasok

2. Penanganan secara tahap klaim pelanggan

Tugas pokoknya:

1. Pemeriksanaan bahan baku produksi

2. Pemeriksaan barang hasil produksi

3. Membuat laporan harian hasil pemeriksanaan barang dan

bahan baku produksi

7. Supervisor Personalia dan General Affair Dept Personalia

Tanggung jawabnya adalah pengembangan sumber daya kaiyawan

dan penggunaan fasilitas. Sedangkan tugas pokoknya antara lain

sebagai berikut:
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1. Mengendalikan kegiatan keqa kaiyawan

2. Hubungan bermasyarakat antara karyawan

3. Pengembangan sumber daya kaiyawan

4. Mengendalikan fasilitas dan sarana iimnm

5. Menganalisa dan evaluasi dalam menetapkan keputusan pada

kaiyawan yang tidak disiplin

8. Supervisor Engineering Dept Engineering

Tanggung jawabnya adalah efektifitas dan efisiensi proses

produksi. Sedangkan tugas pokoknya yaitu sebagai berikut:

1. Mengefisiensikan pamakain bahan produksi

2. Mengefisiensikan proses produksi

3. Mengefektifitaskan masalah produksi

4. Menganalisa dan evaluasi dalam improvement proses produksi

5. Mengarahkan seluruh tenaga keqa pada bagian produksi agar

sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan penisahaan.

6. Menjamin kecukupan sumber daya yang dibutuhkan Halam

proses produksi termassuk bahan baku dan tenaga kega.

7. Bertanggung jawab atas seluruh kegiatan dalam proses

produksi.

9. Staff Maintenance Dept Engineering

Tanggung jawabnya adalah penawaran dan perbaikan mesin, dies

dan instalasi produksi. Sedangkan tugas pokok dari staff

maintenance dept engineering yaitu pemeliharaan mesin, dies, jig
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dan intalasi produksi dan menganalisa dan evaluasi pemeriksaan

mesin produksi yang tidak sesuai.

10. Maintenance Mesin Dept Engineering

Tanggung jawabnya adalah penawaran dan perbaikan mesin, dies,

jig dan intalasi produksi. Sedangkan tugas pokoknya yaitu,

pemeliharaan mesin atau tooling, jig, instalasi produksi,

menganalisa dan evaluasi pemeriksaan mesin produksi yang tidak

sesuai, melakukan corrective dan preventive mesin.

11. Staff Adm Produksi Dept Produksi

Tanggung jawabnya adalah instruksi pelaksanaan kegiatan

produksi dan lapangan hasil produksi. Tugas pokoknya, membuat

laporan hasil produksi, membuat laporan kegiatan produksi.

12. Controler WIP Dept Produksi

Tanggung jawabnya yaitu, kelancaran proses Assy di line dan

kelancaran hasil proses finish dari sub produksi press. Tugas

pokoknya: membuat laporan harian WIP, memberikan informasi

yang akurat terhadap kondisi stock WIP.

13. PPIC

Tanggung jawabnya, perencanaan produksi dan pengiriman

barang. Tugas pokoknya yaitu mengendalikan perencanaan

produksi, mengendalikan perencanaan pengiriman barang.
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14.AdmPPICDeptPPIC

Tanggung jawabnya, pendataan F,P, R/M, pengiriman surat ke

administrasian PPIC. Sedangkan tugas pokoknya entry data ke

master program, input data inventory finish part dan R/M, laporan

basil kegiatan Dept PPIC.

15. Staff leader inventory/ware house dept PPIC

Tanggung jawab:

1. Transaksi penerimaan dan pengeluaran barang-barang

2. Laporan bulanan stock barang-barang di inventory/ ware house

3. Audit/ stock opname barang-barang inventory/ ware house

4. Control transaksi keluar masuk dan perawatan barang di

inventoiynya/ ware house

5. Monitor stock harian barang-barang FP, raw material,

consumable, tool

6. Control stock bulanan, finish part, consumable, tool, raw

material

16. Staff inventory dept PPIC

Tanggung jawabnya adalah kondisi barang finish part & raw

material teijaga dengan baik

Tugas pokok:

1. penerimaan & pengeluaran barang finish part

2. penerimaan & pengeluaran barang raw part

3. monitor stock harian barang finish part & raw material

4. perawatan barang finish part & raw material
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17. Staff Produksi Control Dept PPIC

Tanggung jawabnya adalah kesesuaian proses & rencana delivery

Tugas pokoknya yaltu control jadwal delivery, dan control plan &

proses prod ext

18. Staff Produksi Planning Dept PPIC

Tanggung jawabnya aidalah perencanaan & pengendalian produksi

Tugas pokok:

1. merencanakan proses finish part

2. merencanakan raw material prod

3. merencanakan pemakaian mesin prod

4. loading

19. Staff Personalia Dept. Personalia

Tanggung jawabnya adalah koordinasi & pengawasan karyawan

Tugas pokok:

1. Memberikanpenyuluhanperaturanperusahaan

2. Memberikan penyuluhan hubungan masyarakat di perusahaaan

3. Menganalis & evaluasi kecelakaan keija

20. Ketua P2K3 dept personalia

Tanggung jawabnya adalah pelaksanaan kegiatan P2K3 dan

koordinasi tugas pengurus P2K3.

Tugas pokok:

1. Memimpin pertemuan P2K3

2. Menyiapkan laporan-laporan kejadian P2K3 ssetiap awal bulan
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3. Mendinkan penjelasan secara lisan maupun tulisan mengenai

cara yang mana & memenuhi syarat keselametan keqa

4. Menyelidiki menyebabkan kecelakaan & membuat langkah-

langkah pencegahannya agar kecelakaan kega yang sama tidak

teijadi lagi di kemudian hari

5. Menganalisa hal-hal yang mungkin akan menjadi penyebab

kecelakaan di kemudian hari.

6. Mengajukan permintaan fasilitas alat pangaman untuk

keselamtan dalam bekega ke dept personalia

21. Customer Support Dept PPIC

Tanggung jawabnya adalah keluhan pelanggan.

Tugas pokoknya antara lain control ke setiap customer untuk

memastikan pengiriman barang begalan sesuai prosedur dan

control prosedur.

22. Leader PPIC

Tanggung jawabnya yaitu kesesuaian proses persiapan materi

terhadap planning produksi

Tugas pokok antara lain control planning shearing & bensaw dan

kontol persiapan material sesuai planning produksi.

23. Marketing (adm marketing)

Tanggung jawab:

1. Mendata pekerjaan masuk

2. Menghitung harga-harga prod
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3. Pembiiatan siirat penawaran harga

4. Mendata surat penawaran harga.

Tugas pokok:

1. Menerima pekeijaan yang masuk dari pelanggan

2. Mengarsipkan dokumen pelengkap untuk bahan perhitungan

harga (gambar, sample, estimasi dies)

3. Menghitung hargajaga/ongkos pekeqa

4. Mempersiapkan dokumen surat penawaran harga.

24. Staff Marketing (marketing^

Tanggung jawab:

1. Pengambilan atau memastikan pokok pelanggan

2. Mencari prospek order ke pelanggan

3. Memelihara hubrmgan keijasama perusahaan dengan pelanggan

4. Mengontrol PO terpenuhi

Tugas pokok:

1. Mengambil atau memastika PO sudah masuk dari semua
pelanggan

2. Mencari prospek order yang baik barang ataupim jaga

pelanggan lama atau baru

3. Memelihara hubungan keqasama yang baik antara perusahaan

dengan pelanggan

4. Mengontrol Sc. memastikan semua Po yang masuk dari

pelanggan terpenuhi.



58

25. Staif Purchase (purchasing)

Tanggung jawabnya yaitu pengambilan barang tool, consomable

sesuai dengan spesifikasi yang diminta

Tugas pokok:

1. Menerima SPBS atau forecost lengkap dari dept untuk
diproses

2. Menentukan pengambilan dllakukan dengan tunai

3. Memilih atau memonitor vendor sesuai dengan AVL yang

berlaku

4. Mengevaiuasi vendor secara berkala untuk menjaga kualitas

barang

4.1.3 Aktivitas Perusahaan (kegiatan dan Proses Perusahaan)

PT. Surya Gemilang Perkasa bergerak dalam bidang manufactur

yang membuat komponen automotif. Jumlah karyawan PT. Surya

Gemilang Perkasa terdiri dari 416 orang. Terdiri dari Staf kantor dan

produksi karyawan yang bekeqa di perusahaan tersebut merupakan

karyawan tetap dan karyawan kontrak. Adapun waktu keqa karyawan

perusahaan Surya Gemilang Perkassa jadwal keija sebagai berikut:

1. Ketentuan Jam Kerja

Non Shift / Shift I Shift I (Pressing')

Hari Senin s/d Kamis Hari Senin s/d Kamis

Jam Keqa 07.30 s/d 16.30 WIB Jam Kerja 07.00s/dl5.00WIB

Istirahat 11.30s/d 12.30 WIB Istirahat 11.30 s/d 12.30 WIB
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Hari Jumat

Jam Keqa: 07.30 s/d 17.00 WIB

Istirahat: 11.30 s/d 13.00 WIB

Shift II

Hari Senin s/d Jumat

Jam Keija: 20.00 s/d 05.00 WIB

Istirahat: 23.30 s/d 00.30 WIB

Hari Jiunat

Jam Keija07.00s/dl5.00 WIB

Istirahat 11.30 s/d 13.00 WIB

(Tanpa Istirahat)

Shift II (Pressing^

Hari Senin s/d Jumat

JamKeija:15.00s/d23.00 WIB

Istirahat: 18.00 s/d 19.00 WIB

(Tanpa Istirahat)

Shift III fPressinel

Hari Senin s/d Jumat

Jam Keija:23.00s/d07.00WIB

Istirahat:03.00 s/d 04.00 WIB

Sabtu :19.00 s/d 24.00 WIB

(Tanpa Istirahat)

> Setiap karyawan wajib hadir 5 menit sebelum jam keija, dimtilai untuk

mengikuti kegiatan breifing pagi dan 10 menit setelah jam kega untuk

melakukan kegiatan 5P. kegiatan diatas wajib dilakukan oleh seluruh

karyawan/ti PT. Surya Gemiiang Perkasa pada setiap hari keqa (Non

shift. Shift 1, Shift II, dan Shift III.
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TabeI2:

Froduk BRKT FR Number Plate (81110-KVBF-9300)
Jarak, Waktu, dan Biaya Material Handling Proses Produksi

PT Surya Gemilang Perkasa

No Unitan Kegiatan Jarak Biaya Alat

Angkat
Frekuensi

Perjalanan
1 Bahan disimpan di

gudang

- - - -

2 Bahan diangkut ke
tempat produksi

90 10.000 Trolli 10

3 Shering 50 6.500 Trolli 10

4 Blank 35 5.750 Trolli 10

5 Bending 19 4.000 Trolli 10

6 Drlll-Grove-Cutting 19 4.000 Trolli 10

7 Champer 5 3.500 Trolli 10

8 Assy Welding 25 5.550 Troli 10

9 Black Painting 1500 70.000 Forklip 2

10 Barangjadi 1500 70.000 MobU 2

Jumlah 3.243 179300 - 74

Sumber: PT Suiya Gemilang Perkasa

Tabel 3: Kebutuhan Tenaga Kerja produk BRKT FR Number Plate
(81110-KVBF-9300)

PT. Suiya Gemilang Perkasa

No Kegiatan Jumlah (orang)

1 Shearing 10

2 Blank 8

3 Bending 6

4 DrIII-Grove-CuttIng 8

5 Champer 7  .

6 Assy Welding 10

7 Black Painting

Jumlah
49
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Sumber: PT Surya Gemilang Perkasa

> Penulis hanya meneliti salah satu produk yaitu produk BRKT FR

Number Plate (811 lO-KVBF-9300) no. prod 158.

> Jam kega normal pekeqa dalam sehari adalah 8 jam. Hari kega dalam

seminggu adalah 6 hari dari senin sampiai sabtu sedangkan pekega

kantor sabtu libur, hari minggu dan hari libin Nasional.

y Dengan jumlah tenaga kega yang menangani proses produksi produk

BRKT FR Number Plate (811 l-KVBF-9300) ini, maka setiap bulannya

perusahan dapat menghasilkan produk sebesar 84.000/pcs.

> Biaya upah pekega sebesar Rp 15.000 /jam ntuk jam kega normal.

Berikut merupakan Layout mesin produk BRKT FR Number Plate

(811 lO-KVBF-9300) no.prod 158 sebagai berikut:



Gambar 2.

Layout Mesin Produk BRKT FR Number Plate
PT. Surya Gemilang Perkasa
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4.2 Pembahasan

Setiap perusahaan, baik perusahaan besar maupun perusahaan kecil,

akan menghadapi persoalan layout Semua fasilitas untuk produksi baik

mesin-mesin, buruh dan fasilitas lainnya hams disediakan pada tempat

masing-masing, supaya dapat bekega dengan baik. Layout yang baik akan

membantu perusahaan imtuk mempermudah kelancaran proses produksi.

Pengaturan layout bertujuan untuk memaksimumkan pemanfaatan

peralatan pabrik, pemanfaatan mang yang tesedia, hasil produksi,

meminimumkan kebutuhan tenaga kega, meminimukan usaha membawa

bahan dan lain agar dapat memperlancar proses produksi dan juga dapat

mengefisiensikan waktu dan memperkecil biaya.

4.2.1 Pelaksanaan Tata Letak pada PT Surya Gemilang Perkasa

Setiap perusahaan berusaha untuk menerapkan dan

mengembangkan layout sesuai kebutuhan dengan memperhatikan

faktor-faktor yang mempengaruhi dalam penyusunan layout.

Setelah melakukan pengamatan langsung terhadap layout PT Suiya

Gemilang Perkasa bahwa aliran barang selama proses roduksi

mengalir melalui bagian-bagian operasi sesuai dengan proses

produksinya. Penempatan mesin-mesin dan fasilitas-fasilitas

pendukung lainnya disusun dengan baik. Layout yang digunakan oleh

PT Surya Gemilang Perkasa yaitu tata letak proses atau process layout

karena mesin-mesinnya di tempatkan secara berkelompok.
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Dengan pemakaian layout proses ini dimaksudkan agar

pemanfaatan fungsi mesin dan fasiiitas produksi lainnya dapat optimal.

PT Suiya Gemilang Perkasa dalam proses produksinya tidak selalu

sama karena mengikuti apa yang diinginkan oleh pelanggan.

Penerapan plant layout pada PT Suiya Gemilang Perkasa

mendekati efektif, dimana penempatan mesin-mesin dan fasiiitas

pendukung lainnya yang disesuaikan dengan jenis produk telah

mampu menunjang kelancaran arus bahan sejak dari gudang bahan

baku sampai gudang barang jadi. Namun demikian perlu pula adanya

evaluasi terhadap efektifitas layout tersebut secara continue agar peran

layout terhadap kelancaran dan efisiensi produksi dapat ditingkatkan

dari waktu ke waktu.

Perubahan-perubahan dari produk yang diminta oleh konsumen

hampir tidak dapat dihindarkan, karena sesuai dengan keadaan pasar

yang dinamis dimana dalam hal ini memerlukan perubahan proses

produksi dan aliran bahan maupun material handling selama proses

produksi. Dengan demikian diperlukan adanya penyusunan kembali

layout (relayout) apabila terdapat perubahan produk atau teknologi

yang digunakan.

Penerapan layout yang tepat pada perusahaan akan menunjang

kelancaran proses produksi serta pemanfaatan gedung dan luas lantai

secara optimal. Dengan demikian mesin-mesin produksi dan fasiiitas
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pendukung lainnya dapat dioperasionalkan secara optimal dengan

dukungan sumber daya manusia.

Penyusunan layout pada FT Surya Gemilang Perkasa masih

mengacu pada keadaan gedung sehingga ada sebagian luas Inntai

belum dimanfaatkan secara optimal. Perlu pertimbangan oleh pihak

manajemen untuk mengadakan perubahan layout agar pemanfaatan

gedung dan luas lantai dapat optimal, yang mana pada akhimya akan

meningkatkan efisiensi dan mempercepat proses produksi. Untuk

mengetahui jarak, waktu dan biaya pembuatan produk BRKT FR

Number Plate adalah sebagai berikut:

Tabel 4
Produk BRKT FR Number Plate (81110-KVBF-9300)

Jarak, Waktu, dan Biaya Material Handling Proses Produksi
PT Suiya Gemilang Perkasa

No Urutan Kegiatan Jarak Biaya Alat

Angkat
Frekuensi

Perjalanan
1 Bahan disimpan di

gudang
• - -

2 Bahan diangkut ke
tempat produksi

90 10.000 Trolli 10

3 Shering 50 6.500 Trolli 10
4 Blank 35 5.750 Trolli 10

5 Bending 19 4.000 Trolli 10

6 Drill-Grove-

Cutting
19 4.000 Trolli 10

7 Cnamper 5 3.500 Trolli 10

8 jAssy Welding 25 5.550 Troli 10

9 Black Painting 1.500 70.000 Forklip 2

10 Barangjadi 1.500 70.000 Mobil 2

Jumlah 3.243 179.300 74
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Dari tabel tersebut diketahui jarak, biaya dan frekuensi

interdepartemen, yang dapat dihitung dengan metode kuantitatif. Hasil

perhitungan tersebut diharapkan dapat membantu jalannya proses

produksi agar beqalan efektif dan meminimumkan biaya.

4.2.2 Pelaksanaan Proses Produksi pada PT Surya Gemilang Perkasa

Pada pembahasan sebelumnya telah diuraikan bahwa PT Surya

Gemilang Perkasa merupakan pabrikasi yang memproduksi komponen

automotif dengan berbagai jenis dan model. Banyaknya jenis dan

model yang diproduksi membuat perusahaan hams memperhatikan

bagaimana menempatkan fasilitas produksi atau tata letak yang baik

untuk memperlancar proses produksi sehingga dapat menjalankan

produksi seefektif mimgkin.

Perencanaan produksi yang di lakukan oleh PT Surya Gemilang

Perkasa yaitu dengan menggunakan proses produksi secara terputus-

putus (intermitten process). Karena setiap 2 tahun sekali model motor

mengalami pembahan, sehingga perusahaan hams menyesuaikan

produk sesuai permintaan konsumen. Deilam memproduksi sebuah

produk, dalam pengejaannya tidak selalu begalan dengan lancar.

Adapun kendala-kendala yang dihadapi perusahaan dalam proses

produksi seperti keterlambatan bahan baku, jumlah produk yang tidak

mencapai target, pemadaman lampu dll. Ketika teijadi pemadaman

listrik perusahaan mengatasinya dengan cara menyalakan mesin yang
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berukuran kecil karena pemakaian daya listrik yang tidak terlalu besar.

Sedangkan mesin yang berdaya watt besar tidak dioperasikan, karena

genset yang digunakan oleh perusahaan berdaya listrik tidak terlalu

besar. Tidak beroperasinya mesin yang berkapasitas besar, maka

sebagian kaiyawan akan diliburkan dan diganti pada hari lain.

Adapun upaya dalam memperlancar proses produksi pada PT

Suiya Gemilang Perkasa yaitu tenaga listrik sebagai penggerak seluruh

kegiatan mesin serta penerangan, air sebagai system pendingin yang di

dapat dari sumber permukaan dan unit x-ray sebagai alat pendeteksi

kualitas.

Selain itu kendala yang tegadi pada proses produksi dalam

perusahaan, lebih cenderung kepada human error yaitu tenaga keija

yang kurang terampil atau saat pergantian shifT terutama shiff 3, pada

saat itu operator mesin sudah merasakan lelah atau mengantuk

sehingga pengoperasian mesin pada saat produksi kurang diperhatikan.

Tetapi perusahaan selalu berusaha untuk meningkatkan kualitas kega

kaiyawan dengan memberikan pelatihan agar lebih meningkatkan

sumber daya manusia.

Salah satu produk yang dihasilkan oleh PT Surya Gemilang

Perkasa yaitu BRKT FR Number Plate (81110-KBVF-9300) dengan

proses produksi sebagai berikut:
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1. Shearing yaitu menyiapkan bahan baku sesuai iikuran dari material

plate lebar kemudian dipotong menjadi kecil sesuai ukuian yang

dibutuhkan dengan menggunakan mesin Shearing Amada.

2. Blank yaitu pembentukan sesuai ukuran, tetapi masih dalam bentuk

datar yang diproses dengan menggunakan mesin Mc Press 60 Tons.

3. Bending Pembentukan barang sesuai profilnya dengan

menggunakan mesin Mc Press 60 Tons.

4. Drilling yaitu proses pembentukan lubang pada profil dengan

menggunakan mesin Mc Auto Lathe LICO.

5. Champer yaitu penghalusan bagian produk akibat cutting dengan

menggunakan mesin Mc Small Drill.

6. Assy Welding yaitu penyatuan kedua profil tersebut dengan cara

mengelas menggunakan mesin Mc Mig Weld.

7. Black painting yaitu proses pemberian wama hitam pada produk.

Pewamaan tidak dilakukan langsung di Perusahaan tetapi

dikirimkan ke PT 13.

Kegiatan proses produksi dari produk BRKT FR Number Plate ini

masih adanya kendala yang teijadi salah satunya yaitu teijadinya Barry

(produk yang permukaannya masih kasar) pada proses press produk.

Untuk mengetahui jenis-jenis departemen dan luas masing-masing

departemen yang memproduksi produk tersebut secara rinci dapat

dilihat pada tabel sebagai berikut:
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No. Departemen Nama Departemen Luas/m^

1 Shearing R/M 415

2 Blank 400

3 Bend-Mark-Pierc 220

4 Drill-Grove-Cutting 200

5 Champer 400

6 Assy Welding 215

7 Black Painting -

Tabel 5: Jenis dan Luas masing-masing departemen

Dari tabel tersebut diatas dapat diketahui masing-masing

departemen dan juga luas tiap departemen.

4.2.3 Perencanaan Layout dalam Memperlancar Proses Produksi pada

PT Suiya Gemilang Perkasa

Setelah data data di kumpulkan dan di olah maka datadi analigig

dengan menggunakan metode kuantitatif yaitu meminimumkan biaya,

waktu dan penanganan bahan.

PT Surya Gemilang Perkasa dalam melakukan aktifitas

produksinya menggunakan jenis layout berdasarkan proses atau

fimgsioml layout, dimana penempatan mesinnya berdasarkan pada

satu tempat atau dikelompok-kelompokan.

Di dalam pembuatan suatu produk pada setiap perusahaan proses

produksinya akan berbeda-beda, begitu pula pada perusahan yang

memproduksi komponen automotif ini. Untuk mengetahui jaiak, biaya

dan lainnya dari layout yang digunakan, terlebih dahulu penulis
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menerangkan mengeni proses pembuatan produk BRKT FR Number

Plate sebagai berikut:

1. Shearing yaitu menyiapkan bahan baku sesuai ukuran dari material

plate lebar kemudian dipotong menjadl kecil sesuai ukuian yang

dibutuhkan dengan menggunakan mesin Shearing Amada.

2. Blank yaitu pembentukan sesuai ukuran, tetapi masih dalam bentuk

datar yang diproses dengan menggunakan mesin Mc Press 60 Tons.

3. Bending Pembentukan barang sesuai profilnya dengan

menggunakan mesin Mc Press 60 Tons.

4. Drill yaitu proses pembentukan lubang pada profil dengan

menggunakan mesin Mc Auto Lathe LICO.

5. Champer yaitu penghalusan bagian produk akibat cutting dengan

menggunakan mesin Mc Small Drill.

6. Assy Welding yaitu penyatuan kedua profil tersebut dengan cara

mengelas menggunakan mesin Mc Mig Weld.

7. Black painting yaitu proses pemberian wama hitam pada produk.

Pewamaan tidak dilakukan langsung di Perusahaan tetapi

dikirimkan ke PT 13.

Setelah proses pewamaan seluruh produk selesai di PT 13, maka

akan dikirimkan kembali ke PT Surya Gemilang Perkasa untuk di

Check kembali sampai menjadi produk yang siap dikirimkan kepada

konsumen. Untuk mengetahui jenis-jenis departemen dan luas
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masingmasing departemen yang memproduksi produk tersebut secara

rinci dapat dilihat pada gambar sebagai berikut;

No. Departemen Nama Departemen Luas fm''

1 Shearing R/M 415

2 Blank 400

3 Bend-Mark-PIerc 220

4 Drill-Grove-Cutting 200

5 Champer 400

6 Assy Welding 215

7 Black Painting -

Tabel; Jenis dan Luas masing-masing Departemen

Tabel tersebut diatas menunjukkan bahwa dalam proses produksi

BRKT FR Number Plate (81110-KVBF-9300) membutuhkan 7 tahap

pengegaan yang dibagi kedalam departemen dan luas masing-masing

departemen.

Dari tabel diatas dapat dianalisa mengenai jarak, frekuensi dan

biaya setiap departemen, yaitu dengan perhitungan sebagai berikut:

Departemen

1  2 3 4 5 6 7

g
§

8
p

1

2

3

4

5

6

7

10 20 30 40 50 0

10 20 30 40 0

10 20 30 0

10 20 0

10 20

10

Tabel 6; Matriks frekuensi peijalanan interdepartemen (dalam kali)
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Dari tabel matriks tersebut diatas menunjukkan bahwa firekuensi

terbesar dalam pegalanan antar departemen adalah peijalanan antara

departemen 2 ke departemen 6, yaitu sebanyak 40 kali peijalanan

Setelah mengetahui firekuensi pegalanan interdepartemen, tahap

selanjutnya yaitu menetapkan biaya penanganan material per unit jarak

yang dilintasi pada setiap peijalanan antar departemen, seperti

ditunjukkan pada tabel berikut:

Departemen
3  4 5

1

2

I"
S 5

°6

150 250 225 300 100 0

250 300 200 175 0

175 250 315 0

150 350 0

200 250

350

Tabel 7: Matrik biaya pegalanan per meter dalam setiap
departemen (dalam rupah)

Tabel tersebut menentukan biaya penanganan bahan per meter

dalam jarak tempuh untuk tiap-tiap pegalanan. Pada biaya pegalanan

terendah adalah antara departemen 1, 2,3, dan 4 dengan departemen 7

yaitu tidak ada biaya.

Selanjutnya dalam analisis ini menetapkan jarak setiap

departemen, seperti ditunjukkan pada tabel berikut ini:
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Departemen
3  4 5

1

2

I'
V
85

o.

35 54 73 78 103 0

19 38 43 68 0

19 24 49 0

5 30 0

25 0

0

Tabel 8: Matrik jarak interdepartemen (dalam meter)

Tabel matiiks tersebut diukur dengan cara mengukur dari

departemen 1 ke departemen 2 adalah sejauh 35 meter dan seterusnya.

Pada departemen 7 yaitu Black Painting tidak dihitung jaraknya karena

proses pewamaaimya dilakukan diluar perusahaan yag dikirim ke PT.

13 yaitu di daerah Bekasi.

Dari tabel diatas yaitu matriks jarak departemen dan matriks

frekuensi pegalanan, maka dapat dibuat matriks perhitungan

banyaknya peijalanan yang ditempuh interdepartemen.

Departemen

1  2 3 4 5 6 7

1

2

§ 3
a ̂

8 5
Q
6

7

350 1080 2190 3120 5150 0

190 760 1290 2720 0

190 480 1470 0

50 600 0

250 0

0

Tabel 9: Matriks perhitungan banyaknya peijalanan yang ditempuh
interdepartemen Qarak x frekuensi)
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Tabel matriks diatas adalah suatu perhitungan jarak dan frekuensi

pegalanan antar departemen. Dari basil perkalian maka dapat dilihat

setiap kegiatan yang dilakukan antar departemen tersebut akan

menempuh jarak maksimal 5.150 meter, yaitu ditempuh dari

departemen 2 ke departemen 6, dimana jarak departemen 2 ke

departemen 6 sejauh 68 meter, sedangkan frekuensi peijalanannya

cukup banyak yaitu 40 kali. Untuk itu jarak dari departemen 2 ke

departemen 6 hams berdekatan untuk mencapai efisiensi biaya,

Untuk selanjutnya menghitung biaya penanganan antar

departemen, dimana perhitungan yang dilakukan yaitu (Tij) banyaknya

frekuensi peqalanan dikalikan (Cij) Biaya dikalikan (Dij) jarak

interdepartemen.

Depart 1 ke depart 2 = (10 x 150 x 35) = Rp 52.500,00

Depart 2 ke depart 3 = (20 x 250 x 54) = Rp270.000,00

Depart 3 ke depart 4 = (30 x 225 x 73) = Rp 429.750,00

Depart 4 ke depart 5 = (40 x 300 x 78) = Rp 936.000,00

Depart 5 ke depart 6 = (50 x 100 x 103) = Rp 515.000,00

Depart 2 ke depart 3 = (10 x 250 x 19) = Rp 47.500,00

Depar 3 ke depart 4 = (20 x 300 x 38) = Rp 228.000,00

Depart 4 ke depart 5 = (30 x 200 x 43) = Rp 258.000,00

Depart 5 ka depart 6 = (40 x 175 x 68) = Rp476.000,00

Depart 3 ke depart 4 = (10 x 175 x 19) = Rp 33.250,00

Depart 4 ke depart 5 = (20 x 250 x 24) = Rp 120.000,00

Depart 5 ke depart 6 = (30 x 315 x 49) = Rp 463.050,00

Depart 4 ke depart 5 = (10 x 150 x 5) = Rp 7.500,00
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Depart 5 ke depart 6 = (20 x 350 x 30) = Rp 210.000,00

Depart 5 ke deprt 6 = (10 x 200 x 25) =Rp 50.000,00

Depart 6 ke depart 7 = (10 X 250 X 0) = 0

Dari perhitungan tersebut akan ditunjukkan dalam matriks biaya

total yang di perlihatkan dalam tabel dibawah ini:

Departemen

1  2 3 4 5 6 7

S
E

i
o.
u

Q

1

2

3

4

5

6

7

52.500 270.00 429.750 936.000 515.000 0

47.500 228.000 258.000 476.000 0

33J250 120.000 463.000 0

7.500 210.000 0

50.000 0

0

Tabel matriks tersebut diatas selanjutnya diuraikan Halam

perhitungan biaya total yang dikeluarkan dari peijalanan tersebut

adalah sebagai berikut:

N N

hf\ Jol

C= 52.500 + 270.000 + 429.750 + 936.000 + 515.000 + 47.500 +

228.000 + 258.000 + 476.000 + 33.250 + 120.000 + 463.050 +

7.500 +210.000 + 50.000 = Rp 4.096.550,00

Dengan mempertimbangkan berbagai pertukaran departemen

lainnya, kita dapat mengurangi biaya iebih lanjut. Namun demikian
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kita mungkin mencapai jawaban yang sangat optimal melalui metode

ini, kecuaU setiap kemungkinan kombinasi departemen diperiksa.

Dari basil perhitungan tersebut menunit penulis kurang efisien dan

dan tidak memperoleh basil optiinal, untuk itu penulis menganjurkan

untuk melakukan relayout yaitu di departemen 2 yaitu blank dan

departemen 6 yaitu assy welding. Berdasarkan perbitungan dapat

dilibat babwa setiap kegiatan yang dilakukan antar departemen alfan

menempub jarak yang maksimal yaitu 5.150 meter yang ditempub

departemen 2 dan departemen 6, dimana jarak antara departemen 2

dan departemen 6 yaitu 68 meter, sedangkan frekuensi pegalanannya

sebanyak 40 kali.

Dengan demikian teqadi perubaban perhitungan biaya setelab

adanya pertukaran antara departemen 2 dan departemen 6 adalab

sebagai berikut:

§

I
&
Q

1 2
Departemen

3  4 5 6 7
1 175.000 270.000 492.750 936.000 154.500 0
2

47.500 228.000 258.000 476.000 0
3

33.250 120.000 463.050 0
4

7.500 210.000 0
5

50.000 0
6

0
7

Tabel 11: Matriks perhitungan biaya interdepartemen

Dengan demikian biaya peqalanan yang dikeluarkan dari

departemen 2 ke departemen 6 akan berubab Rp 3.921.550,00
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menurun menjadi Rp 238.000,00 sehingga uraian dalam perhitungan

biaya total yang dikeluarkan dari pegalanan setipa departemen alcafu

berubah sebagal berikut:

C = 175.000 + 270.000 + 492.750 + 936.000 + 154.500 + 47.500 +

228.000 + 258.000 + 476.000 + 33.250 + 120.000 + 463.050 +

7.500 + 210.000 + 50.000 = Rp 3.921.550, 00

Dari perhitungan diatas temyata mcngalami penurunan biaya

dari Rp 4.159.550,00 menurun menjadi Rp 3.921.550,00 atau

mempunyai selisih penurunan sebesar Rp 238.000,00 Dalam setiap 40

kali peijalanan antara departemen 2 dan departemen 6. Dengan

demikian biaya angkut pegalanan menggunakan metode kuantitatif

pada FT Suiya Gemilang Perkasa biaya optimalnya adalah C =

Rp3.921.550,00. Hal ini dapat memberikan gambaran peningkatan

efisiensi baik itu lokasi, waktu maupun biaya yang dikeluarkan.

Tetapi dalam perhitungannya biaya ini belum HikataVan

minimum karena dapat dilakukan pertukaran antar departemen lainnya

yang dapat menghasilkan kombinasi pertukaran lebih dari ratusan ribu

kombinasi. Penulis hanya melakukan perhitungan kombinasi antara

dept 2 dan dept 6 yang mengalami penurunan biaya sebelum dilakukan

pertukaran antar departemen. Ada banyak kemungkinan pertukaran

yang membuat semua kemungkinan tidak dapat dievaluasi. Berikut

merupakan saran perubahan layout produk BRKT FR Number Plate

PT suiya Gemilang Perkasa.



Gambar 3.

Saran Perubahan Layout Produk BRKT Number Plate
PT. Surya Gemilang Perkasa
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Dari analisis pelaksanaan metode kuantitatif untuk

memperlancar proses produksi maka penulis menggunakan bagan alir

proses, dimana dengan menggunakan bagan alir proses dapat

mengidentifikasi dan menganalisis suatu proses atau situasi dan

menemukan kemungkinan suatu masalah yang teijadi sehingga dapat

mengatasi masalah tersebut untuk mendapat keputusan yang balk bagi

perusahaan.

Berikut tahap-tahap dalam melakukan analisis bagan aliran proses

pada produk BRKT FR Number Plate (8111-KVBF-9300) no. prod

158 yang bersumber dari FT Surya Gemilang Perkasa adalah:

a. Membuat bagan aliran proses

Pada proses produksi produk BRKT FR Number Plate (8111-

KVBF-9300), penulis mendapatkan data sebagai berikut:

> Proses Shearing yaitu menyiapakan bahan baku sesuai

ukuran dari material plate lebar kemdian di potong menjadi

kecil sesuai ukuran yang dibutuhkan dengan menggunakan

mesin Shearing Amada

> Proses Blank yaitu pembentukan sesuai ukuran, tetapi

masih dalam bentuk datar yang diproses dengan

menggunakan mesin Mc Press 60 Tons.

> Proses Bending yaitu pembentukan barang sesuai profilnya

dengan menggunakan mesin Mc Press 60 tons.
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> Proses Drill yaitu proses pembentukan lubang pada profil

dengan menggunakan mesin Mo Auto lathe LICO.

> Proses Champer yaitu penghalusan bagian produk akibat

cutting dengan menggunakan mesin Mc Small Drill.

> Proses Assy Welding yaitu penyatuan kedua profil tersebut

dengan cara mengelas menggunakan mesin Mc Mig Weld.

b. Mencatat tahap-tahap dari proses awal hingga akhir dari suatu

proses produksi ke dalam bagan.

Elemen-elemen yang dicatat berdasarkan data proses eqa adalah

sebagai berikut:

Bahan disimpan digudang

Angkut ke tempat produksi

Shearing

Blank

Bending

Drill

Champer

Assy welding

Pengepakan

Proses Black Painting di PT 13

Di bawa kembali ke SGP

Pemeriksaan kembali

Siap dikirim ke konsumen
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Melakukan pencatatan terhadap jarak antara proses satu dengan

proses berikutnya.

Tabel 12

Jarak antara proses

No Proses produksi Jarak (m)

1 Bahan disimpan digudang -

2 Bahan diangkut ke tempat produksi 90

3 Shearing 50

4 Blank 35

5 Bending 19

6 Drilling 19

7 Champer 5

8 Assy welding 25

9 Pengepakan 21

10 Proses black Painting 1.500

11 Di bawa kembali Ke PT SGP 1.500

12 Pemeriksaan kembali 30

d. Melakukan pencatatan waktu keija yang dibutuhkan oleh setiap

elemen proses produksi.

Tabel 13

Waktu Proses Keg a Normal

No Proses produksi Waktu proses kerja (menit)

1 Shearing 7

2 Blank 7

3 Bending 8

4 Drilling 18

5 Champer 15

6 Assy Welding 33.5
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e. Melakukan pencatatan terhadap jumlah operator yang

dibutuhkan setiap elemen proses produksi

Tabel 14

Biaya Material Handling

No Proses Produksi Biaya (per bulan)

1 Shearing 169.000

2 Blank 149.500

3 Banding 104.000

4 Drilling 104.000

5 Champer 91.000

6 Assy Welding 144.300

7 Pengepakan 180.000

8 Proses Black Painting 350.000

9 Di bawa ke PT SGP 280.000

10 Pemeriksaan kembali 115.000

f. Melakukan analisis terhadap setiap elemen sesuai dengan

symbol-simbol seperti operasi, pemindahan, penundaan,

pemeriksaan, dan penyimpanan.

Setelah data terkumpul maka bagan aliran proses dapat

dibuat. Adapun bagan aliran proses yang dapat digambarkan

setelah melihat data tersebut adalah sebagai berikut:





83

Gambar4

Bagan Aliran Proses Produk BRKT FR Number Plate

No

1

2

3

4

5

6

7

8

9

]0

11

12

13

Uraian

Bahan disimpan
digudang
Bahan diangkut ke
tempat produksi
Shearing

Blank

Banding

Drilling

Champer

Assy Welding

Pengepakan

Proses Black

Painting di PT 13

Dibawa kembali ke

PTSGP

Pemeriksaan

kembali

Siap dikirim ke

konsumen

15

7

7

8

18

15

33^

25

21

90

10

90

50

35

19

19

5

25

65

1.500

1.500

30

260.00

169.00

49.500

104.000

104.000

91.000

144.300

180.000

350.000

280.000

115.000

A
D A
D A
D A
D A
D A
D A
D A
D A
D A
D A
D A

Keterangan

Jumlah 249.5 3.338 1.946.800 7

g. Menganalisis kembali bagan aliran proses, apakah dalam proses

tersebut ada elemen yang hams di hilangkan, di tambahkan atau

bahkan di kombinasikan.
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Selanjutnya penulis akan menganalisis kembali proses

produksi produk BRKT FR Number plate (8111-KVBF-9300)

dari data yang dimiiki perusahaan dengan basil observasi penulis,

yaitu sebagai berikut:

a. Membuat bagan aliran proses

Bagan aliran proses awal yang bersumber dari perusahaan dapat

dilihat sebelum melakukan observasi.

b. Mencatat elemen atau tahap-tahap dari proses awal hingga akhir

dari suatu proses produksi ke dalam bagan.

Elemen-elemen yang dicatat berdasarkan observasi yang

dilakukan oleh penulis pada dasamya sama dengan elemen pada

data perusahaan, tetapi penulis menambahkan dan

menghilangkan sebagian proses produksi yaitu terdiri dari:

> Bahan disimpan digudang

> Bahan diangkut ke tempat produksi

> Shearing

> Blank

> Banding Drilling

> Assy Welding

> Pengepakan

> Proses Black Painting di PT 13

> Di bawa kembali ke PT SGP

> Pemeriksaan kembali
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c. Melaloikan pencatatan terhadap jarak antara proses satu dengan

proses berikutnya.

Tabel 15

Jarak Antar Proses

No Proses Produksi Jarak (m)

1 Bahan di simpan di gudang -

2 Bahan di angkut ke tempat produksi 90

3 Shearing 50

4 Blank 35

5 Banding 19

6 Drilling 19

7 Assy Welding 25

c. Melakukan pencatatan waktu keija yang dibutuhkan oleh setiap elemen

proses produksi.

Tabel 16

Waktu Proses Keqa Normal

No Proses Produksi Waktu proses keija (menit)

1 Shearing 7

2 Blank 7

3 Bending 8

4 Drilling 15

5 Assy Welding 33,5

d. Melakukan pencatatan biaya material handling yang dibutuhkan setiap

elemen keija.
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Selanjutnya penulis akan menganalisis kembali proses

produksi produk BRKT FR Number plate (8111-KVBF-9300)

dari data yang dimilki perusahaan dengan basil observasi penulis,

yaitu sebagai berikut:

a. Membuat bagan aliran proses

Bagan aliran proses awal yang bersumber dari perusahaan dapat
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dari suatu proses produksi ke dalam bagan.

Elemen-elemen yang dicatat berdasarkan observasi yang

dilakukan oleh penulis pada dasamya sama dengan elemen pada

data perusahaan, tetapi penulis menambahkan dan

menghilangkan sebagian proses produksi yaitu terdiri dari:

> Bahan disimpan digudang
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> Banding Drilling
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> Pemeriksaan kembali
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c. Melakukan pencatatan terhadap jarak antara proses satu dengan

proses berikutnya.

Tabel 15

Jarak Antar Proses

No Proses Produksi Jarak (m)

I Bahan di simpan di gudang -

2 Bahan di angkut ke tempat produksi 90

3 Shearing SO

4 Blank 35

5 Banding 19

6 Drilling 19

7 Assy Welding 25

c. Melakukan pencatatan waktu keija yang dibutuhkan oleh setiap elemen

proses produksi.

Tabel 16

Waktu Proses Keqa Normal

No Proses Produksi Waktu proses keija (menit)

1 Shearing 7

2 Blank 7

3 Bending 8

4 Drilling 15

5 Assy Welding 33,5

d. Melakukan pencatatan biaya material handling yang dibutuhkan setiap

elemen keija.



86

Tabel 17

Biaya Material Handling

No Proses produksi Biaya (per bulan)
1 Shearing 169.000

2 Blank 149.500

3 Bending 104.000

4 Drilling 104.000

5 Assy Welding 144.300

Berikut bagan alir proses yang dibuat oleh penulis

berdasarkan observasi.

GambarS

Bagan Aliran Proses Produk BRKT FR Number Plate (8111-
KVBF-9300) no. prod 158 Sesudah di analisis

No Uraian

Waktu
Jarak

iBaya

Operasi
Transportasi

Pemeriksaan
Penundaan

Penyimpana

Keterangan

1 Bahan disimpan di

gudang ■ oi=)n^
2

3

Bahan diangkut

ketempat produksi

Shearing

15

7

90

50

260.000

169.000• •=) □ D
4 Blank 7 35 149.500 ^c:)nD A
5 Banding 8 19 104.000 •  A
6 Drilling 18 19 104.000 •  A
7 Assy Welding 33.5 25 144.300 ^□D A
8 Pengepakan 25 65 180.000 D A
9

10

11

Proses Black
Painting di PT13
Di bawa kembali ke
PTSGP
Pemeriksaan
kembali

21

90

10

1500

1500

30

350.000

280.000

115.000

da
D A
D A

Jumiah 234,5 3.333 1.855.800 6  2 2 1
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Setelah dilakukan analisis antara data yang dimiliki

pemsahaan dengan hasil observasi yang dilakukan oleh penulis

yaitu adanya penambahan proses produksi seperti pengepakan,

proses black painting di PT 13, dibawa kembali ke Surya

Gemilang Perkasa, Pemeriksaan kembali dan produk yang siap di

kirim ke konsumen. Selain adanya penambahan proses terdapat

pengurangan pada proses produksi yaitu pada proses champer.

Setelah di lakukan analisis maka di dapat;

•  Pengurangan biaya teijadi karena biaya awal

Rpl.946.800,00 setelah di analisis biaya operasi menjadi

Rpl.855.800,00 denganmemiliki selisih biayasebesar

• Dan pengurangan waktu teijadi karena waktu awal adalah

249,5 menit, setelah di analisis waktu operasi menjadi

234,5 menit. Dengan memiliki selisih waktu sebesar 5

menit.

•  Serta pengurangan jarak tempuh awal adalah 3.338 meter.

Setelah di analisis jarak operasi menjadi 3.333 meter.

Dengan memiliki selisih jarak sebesar 5 meter.



BABV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan pada uraian bab sebelumnya, maka dapatlah dikemukakan

beberapa kesimpulansebagai berikut:

a. Kesimpulan Umum

1. PT Surya Gemilang Perkasa berdiri sejak tanggal 1 Oktober 2000. PT

Surya Gemilang Perkasa merupakan pabrikasi yang berlokasi di Jl. Rya

Altematif Cibubur Km.8 Kawasan Industri BUKAKA Cileungsi-Bogor,

Luas bangunan 5000 m2. Pabrikasi ini memproduksi komponen automotif

spare part motor, dimana memiliki customer tetap dengan perusahaan-

perusahaan yang beroperasi dalam bidang yang sama yaitu PT Astra

Honda Motor, PT Kawasaki Motor Indonesia, PT Astra Daihatsu Motor,

PT Yutaka Manufacturing Indonesia, PT Yasufuku Indonesia dan Dharma

Polymetal.

2. Pada tahun 2005 PT Surya Gemilang Perkasa meraih sertifikat ISO

9001:2000 dari PT TUV Indonesia sebagai pengakuan atas

profesionalisme dalam melaksanakan manajemen mutu dengan dukungan

sumber daya manusia.

87
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b. Kesimpulan Khusus

1 Metode yang digunakan PT Surya Gemilang Perkasa pada proses

produksinya menggunakan proses produksi terputus-putus (intermitten

process) dimana penempatan mesin-mesin dan fasilitas pendukung

disesuaikan dengan jenis produk. Penyusunan layout masih mengacu pada

keadaan gedung sehingga ada sebagian luas lantai yang belum

dimanfaatkan secara optimal.

2 Dalam pelaksanaan proses produksi pada PT Suiya Gemilang Perkasa

sudah cukup efektif, upaya yang dilakukan PT Surya Gemilang Perkasa

adalah dengan pemberian upaya tenaga listrik untuk penggerak seluruh

mesin dan penerangan, dan air sebagai sistem pendingin pada proses

produksi.

3 Dengan menggunakan metode kuantitatif diperoleh perhitungan biaya

sebesar atau C = Rp4.059.550,00 yang menurut penulis biaya tersebut

masih dapat diminimalkan dengan cara melakukan relayout yaitu pada

departemen 2 dan departemen 6, dimana jarak antara departemen 2 dan

departemen 6 sejauh 68 meter dan memiliki frekuensi peijalanan

interdepartemen sebanyak 40 kali. Dengan demikian biaya angkut

perjalanan setelah dilakukan relayout menjadi C = Rp3.921.550, 00,

memiliki selisih penurunan sebesar Rp238.000,00. Hal ini dapat

meningkatkan efisiensi jarak dan biaya. Tetapi dalam perhitungannya

biaya ini belum dikatakan minimum karena dapat dilakukan pertukaran
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antar departemen lainnya yang dapat menghasilkan kombinasi pertukaran

lebih dari ratusan ribu kombinasi. Ada banyak kemimgkinan pertukaran

yang membuat semua kemimgkinan tidak dapat dievaluasi. Serta dalam

kelancaran proses produksi dengan menelaah bagan aliran proses maka

dengan mengkombinasikan dan menghilangkan suatu proses produksi

yang di terapkan akan memperbaiki kegiatan proses produksi sehingga

meningkatkan produktifitas perusahaan.

5.2 Saran

Berdasaikan penelitian tata letak proses produksi yang dilakukan oleh PT.

Surya Gemilang Perkasa tersebut, maka penulis ingin mengemukakan beberapa

masukan atau saran yang kiranya dapat bermanfaat untuk kedepannya bagi PT.

Surya Gemilang Perkasa, sebagai berikut:

1. Penerapan layout yang tepat pada PT Surya Gemilang Perkasa akan

menunjang kelancaran proses produksi serta pemanfaatan gedung dan luas

lantai secara optimal. Dengan demikian mesin-mesin produksi dan fasilitas

pendukung lainnya dapat di operasionalkan secara optimal.

2. Banyaknya produk yang di hasilkan perusahaan maka akan menambah

penggunaan daya listnk. Untuk lebih memperlancar proses produksinya

perusahaan harus menambah daya watt listrik agar proses produksinya

beijalan dengan maksimal dan produk yang dihasilkan sesuai target yang

dimginkan oleh perusahaan.
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Analisis Lay Out Dalam Memperlancar Proses Produksi

Melalui Pendekatan Metode Kuantltatif Pada PT. Surya Gemilang Perkasa

Demikian surat keterangan in! dibuat untuk dapat dipergunakan sebagaimana mestinya.

Cileungsi, 03 Mei 2010

Hormat kami,
PT. Surya Gemilang Perkasa Mengetaliui,

Rosida^elen S
(Personalia)

Luhut Manullana

(Manager Operational)

Office & Factory:
JI. Raya Altematif Cibubur Km. 8 Kawasan Industri BUKAKA, Parung Panjang, Cileungsi - Bogor 16820

Telo.; (02n 82493501 - 82498010 - 82492261 Pax.: f02n 82495416
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