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ABSTRAKSI

Dian Ekarina Tasa, 2007, Analisis Penerapan Just In Time System
Dalam Usaha Meningkatkan Efisiensi Biaya Produks (Studi Kasus Pada PT.
Tlogomas Engineering Plastik Maang), Drs. Muhammad Saifi, M.Si, Drs. Dwi
Atmanto, M.Si, 99 Hal.

Upaya peningkatan efisensi operasi produksi melalui pemilihan sistem
produksi yang tepat menjadi kunci kesuksesan bagi semua perusahaan. Seperti
halnya temuan baru dalam teknologi proses produksi salah satunya adalah Just In
Time System yang akan mempertgam persaingan. Just In Time system akan
memberi alternatif bagi perusahaan untuk dapat mengurangi atau menghilangkan
inefisensi di berbagai bidang fungsional dalam rangka mendukung tujuan
perusahaan.

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah, penelitian ini
mempunyai tujuan untuk mengetahui apakah penerapan just in time system pada
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang dapat meningkatkan efisiensi
biaya produksi.

Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitian
deskriptif yang bersifat studi kasus pada PT. Tlogomas Engineering Plastik
Industri malang yang merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
plastik engineering. Analisis data dilakukan melalui beberapa tahap yaitu
melakukan analisis terhadap prestasi faslitas dan pekerja.

Dari hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan dapat disimpulkan
bahwa penerapan just in time system dapat meningkatkan efisiensi biaya produksi
karena PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang sudah memenunhi
karakteristik penerapan just in time system. Penerapan just in time system dapat
menghasilkan beberapa efisiensi operasi dan biaya produksi produk tissue holder,
diantaranya peningkatan produktivitas sebesar 5,3574%, penurunan waktu
produksi sebesar 5,0864%, penurunan lead time produksi sebesar 5,0910%,
penurunan biaya tenaga kerja langsung sebesar 5,0863% dan penurunan biaya
pemakaian mesin langsung sebesar 5,0863%. Oleh karena itu, penulis
memberikan saran agar perusahaan menjalankan produksi dengan seproduktif dan
seefisien mungkin untuk mencapai kepuasan konsumen akan kualitas, biaya dan
penyerahan dari produk yang dihasilkan. Just in time system bisa menjadi
aternatif yang baik untuk mencapai hal tersebut, meskipun untuk itu memerlukan
waktu yang tidak sedikit.



BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Dengan semakin merosotnya perekonomian nasiadd phun-tahun
terakhir ini, menuntut dunia usaha untuk lebih si@n waspada serta
meningkatkan kedisiplinannya dalam mempertahankelangsungan hidup
usahanya. Indonesia yang pada saat ini sebagab@ngggara-negara di
dunia merupakan negara agraris menuju negara mdugiak dapat
menghindar dari kenyataan ini. Para pelaku ekormbrantut untuk mengolah
semua potensi yang ada secara lebih efisien déakiifefeupaya produk
Indonesia dapat lebih kompetitif di pasar dunia.

Suatu produk dikatakan kompetitif, jika produk hisa terjual dalam
jumlah besar karena konsumen menganggap harga dalitaknya bisa
diterima dibandingkan produk lain. Tantangan yangrud dihadapi
perusahaan untuk mencapai tujuan tersebut adalgdinb@na memproduksi
barang yang sesuai dengan spesifikasi konsumeru yaibduk yang
berkualitas dengan harga yang lebih murah.

Harga merupakan salah satu faktor penting dalam jammém
kemenangan perusahaan dalam persaingan. Besargiatéin harga tersebut
ditentukan oleh biaya, dan komponen biaya yang aitditentukan dari proses
produksi. Jika biaya produksi mengakibatkan hargd yang tinggi, maka
daya saing perusahaan akan turun. Akibatnya, leikmipg lebih kompetitif,
maka perusahaan dengan daya saing yang lebih raekedatkalah. Karena itu,
proses produksi harus dapat dilakukan seefisiengkimn dengan cara
mengurangi aktivitas yang bisa menyebabkan inef$sie

Upaya peningkatan efisiensi operasi produksi mef@milihan sistem
produksi yang tepat menjadi kunci kesuksesan leagua perusahaan. Seperti
halnya temuan baru dalam teknologi proses prodiiksitaranya adalabust
In Time SysterdanTotal Quality Controlyang mempertajam persaingdost
In Time Systematau produksi tepat waktu akan memberi alternaaifi
perusahaan untuk dapat mengurangi atau menghilangkafisiensi.

Berdasarkan metoddust In Time perusahaan hanya akan memproduksi



apabila ada permintagpull system)aitu hanya memproduksi barang yang
diperlukan pada saat yang diperlukan dan sebesantitas yang diperlukan.
Peneraparpull systemdapat membantu perusahaan untuk mengendalikan
jumlah persediaan dan aliran material dalam pea#ssgh serta sistem
distribusi yang lebih baik. Sistem ini merupakambaé&an daripush system
dimana kegiatan produksi dilaksanakan berdasarlkaanmlan permintaan
sesuai dengan permintaan tahun sebelumnya.

Just In Time Systentu sendiri dapat diterapkan di berbagai bidang
fungsional perusahaan seperti persediaan, proddisiibusi, administrasi
dan sebagainydust In Time Systemi merupakan suatu usaha tak kenal lelah
dan bersifat konstan untuk menghilangkan segalaamapemborosan-
pemborosan, dimana pemborosan adalah segala segaaiy tidak
mempunyai nilai tambah atatalue addederhadap produk yang dihasilkan
perusahaan. Oleh sebab itu, sistem pemanufaktlush In Timehanya
memproduksi apabila ada permintaan, tanpa memd&afaatersedianya
persediaan dan tanpa menanggung biaya persede@da sBtendust In Time
suatu proses produksi akan dilaksanakan jika ditij@n oleh proses
berikutnya yang menunjukan permintaan produksiinggila pemborosan
dapat dihilangkan dalam skala besar dengan digergéeperbaikan kualitas
dan biaya produksi yang lebih rendah.

Dewasa ini masih sedikit perusahaan di Indonesiay yaenerapkan
konsepJust In Time SysterPerusahaan di Indonesia masih berorientasi pada
sistem produksi tradisional yang membina hubung@mgan pemasok
berdasarkan pertimbangan harga, bukan pada kuaighsni mengakibatkan
berkurangnya kepuasan pelanggan. Pandangan tredisienganggap tugas
industri hanya pada proses pabrikasi. Hal ini mgrkan bahwa sistem
manufaktur kita masih lemah dan jelas akan mengurataya saing
perusahaan di pasar global.

Salah satu perusahaan di Indonesia yang hinggariasih berorientasi
pada sistem produksi tradisional adalah PT. TlogoEagineering Plastik
Industri Malang. Selama ini PT. Tlogomas Enginegridlastik Industri

menerapkan sistem produksi tradisional/konvensiodahana produksi



ditujukan untuk menghasilkan output sebanyak munglsemampu
perusahaan. Jumlah Produksi dan penjualan PT. Magd&ngineering Plastik

Industri dapat dilihat pada tabel berikut.

Tabel 1
Jumlah Produks dan Penjualan
PT. Tlogomas Engineering Plastik 1 ndustri Malang

Tahun Produksi Penjualan Selisih
(unit) (unit) (unit)
2002 3.256.000 3.197.900 58.100
2003 3.275.552 3.196.550 79.002
2004 3.280.700 3.191.257 89.443
2005 3.283.160 3.189.450 93.710
2006 3.284.155 3.187.887 96.268

Sumber data: PT. TEPIN Malang, 2007

Sistem ini terbukti tidak efektif dan efisien kaaemproduksi selalu
melebihi jumlah yang diperlukan oleh pasar sehingganunculkan biaya-
biaya tambahan untuk menangani overproduksi tetsdbengan adanya
biaya-biaya tambahan tersebut akan berpengaruhhpagta produksi. Jumlah
biaya produksi PT. Tlogomas Engineering Plastikubid Malang dapat
dilihat pada tabel berikut:



Tabel 2
Biaya Produksi
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun Jumlah

2002 Rp 17.280.194.600,-
2003 Rp 17.630.265.350,-
2004 Rp 18.040.790.839,-
2005 Rp 18.206.210.100,-
2006 Rp 18.369.860.213, -

Sumber data: PT. TEPIN Malang, 2007

Dari tabel 2 menunjukkan bahwa semakin besar juriaya tambahan
untuk produksi, maka semakin besar pula biaya gsidperusahaan yang
nantinya akan berpengaruh pada tingginya hargapeaproduk. Tingginya
harga jual produk mengakibatkan penjualan menumneria tidak mampu
bersaing dengan perusahaan sejenis. Hal ini meayighwlari salah satu
tujuan PT. Tlogomas Engineering Plastik Industrildng, yaitu berproduksi
secara efisien dan tepat waktu.

Berdasarkan tujuan perusahaan tersebut, perusaeaas menerus
mengadakan perbaikan dan efisiensi di berbagangifiangsional, sehingga
penerapanrust In Time Systemapat dijadikan alternatif atau strategi yang
tepat dalam rangka mendukung tujuan perusahaanh. Kaleena itu, penulis
tertarik untuk melakukan penelitian tentang upafiaiemsi biaya produksi
berdasarkan Just In Time System sebagai topik dpmlisan skripsi yang
berjudul “ ANALISIS PENERAPANJUST IN TIME SYSTEMDALAM
USAHA MENINGKATKAN EFISIENSI BIAYA PRODUKSI (Studikasus
pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Mg)a

. Perumusan M asalah
Berdasarkan latar belakang penelitian yang tel&lendikakan, maka

rumusan masalah penelitian adalah sebagai berikut:



1. Bagaimana gambaran biaya produksi perusahaan sebsdmerapan
Just In Time Systeéin

2. Apakah Just In Time Systendapat meningkatkan efisiensi biaya
produksi pada PT. Tlogomas Engineering Plastik $triuMalang?

C. Tujuan Penelitian
Berdasarkan pada masalah yang telah dirumuskamgntujang ingin
dicapai dalam penelitian skripsi ini adalah sebaeaikut:
1. Untuk mengetahui gambaran biaya produksi perusahsetelum
menerapkanjust In Time System
2. Untuk mengetahui apakah peneraphrst In Time Systerpada PT.
Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang dapatningkatkan

efisiensi biaya produksi

D. Kontribusi Penelitian
1. Kontribusi Praktis
Penelitian ini menawarkan metode alternatif bagugghaan khususnya
dalam lingkup fungsi produksi/operasi sebagai bgfetimbangan untuk
menentukan kebijakan fungsional produksi/operasi.
2. Kontribusi Teoritis
Penelitian ini berfungsi sebagai informasi pendaanl bagi penelitian
serupa di masa datang dan sebagai pembanding éagjitian serupa di

masa lalu.

E. Sistematika Pembahasan
Tujuan daripada uraian sistematika pembahasandalal agar segala
sesuatu yang dibahas dalam skripsi ini dapat dikétdan dimengerti secara
jelas. Penulisan skripsi ini disusun dengan sisti&maebagai berikut:
BAB | : PENDAHULUAN
Dalam bab ini akan dijelaskan mengenai latar

belakang pemilihan judul, perumusan masalah,



BAB Il

BAB Il

BAB IV

tujuan penelitian, kontribusi penelitian serta
sistematika pembahasan.

TINJAUAN PUSTAKA

Dalam bab ini diuraikan teori-teori dan pendapat
para ahli berkaitan dengan permasalalast In
Time System Teori-teori tersebut antara lain
menjelaskan tentang pengertizust In Time System
filosofi Just In Time Sysm, konsepJust In Time
System karakteristik Just In Time Systensistem
pembelian Just In Time manfaatJust In Time
System perbedaanJust In Time Systendengan
sistem tradisional, pengertian produksi, sistem
produksiJust In Time keuntungan sistem produksi
Just In Time sistem kanban, line balancing,
pengertian dan  konsep  efisiensi  beserta
pengukurannya.

METODE PENELITIAN

Dalam bab ini dijelaskan metode yang digunakan
untuk melakukan penelitian. Metode tersebut
meliputi jenis penelitian, fokus penelitian, lokasi
penelitian, sumber data, teknik pengumpulan data,
dan analisis data.

HASIL PENELITIAN

Dalam bab ini akan diuraikan gambaran umum
perusahaan yang dijadikan objek penelitian, setelah
itu akan disajikan data yang menggambarkan
fenomena yang terjadi di perusahaan, di samping itu
juga menyajikan analisis data dan interpretasi data
sesuai dengan teori yang digunakan dalam penelitian

ini.
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PENUTUP
Dalam bab ini disajikan kesimpulan hasil penelitian

yang telah dilakukan beserta saran yang dapat
diberikan sebagai bahan masukan dan perbaikan
an

BAB V
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BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

A. JUST INTIME
1. Pengertian Just In Time

Dalam pengertian luadust In Timemenurut Hansen and Mowen
(1997:161) adalah suatu sistem tarikan perminfdamand pull system),
yang Dbertujuan untuk menghilangkan pemborosan dengara
memproduksi suatu produk hanya jika diperlukan demya dalam
kuantitas yang diminta pelanggan. Sementara ituet$bo dan Davis
(1998:65) mendefinisikadust In Timesebagai‘producing only what is
needed, when it is needed, and the quantity thasesled”.

Taiichi Ohno (1995:47) sebagai pencipta sisteodyksi Just In
Time Toyota mendefinisikan:

“Just In Timeberarti bahwa dalam suatu rangkaian proses produks
suku cadang yang diperlukan untuk perakitan tibdapaijung lini rakit
pada waktu yang diperlukan. Perusahaan yang me@rastem ini pada
seluruh lini produksi dapat mendekati sediaan nol.”

Just In Timepada dasarnya merupakan suatu konsep filosofi yait
memproduksi produk sesuai dengan kualifikasi keiartu konsumen
dengan cara yang paling ekonomis dan efisien medtiminasi aktivitas
yang tidak menambah nilaiwaste) dan perbaikan terus-menerus
(Gaspersz,2004:23).

Berdasarkan beberapa pengertian tersebut, diketdlahwa
eliminasi aktivitas yang tidak menambah nilai medkean fokus dari justin
time system, sehingga dapat disimpulkan ballwat In Time System
merupakan sistem produksi yang dirancang untuk apEcefisiensi
produksi dengan mengeliminasi aktivitas yang tidenambah nilai untuk
memenuhi kebutuhan konsumen dengan kualitas, apawaktu yang
tepat. Penerapannya didukung oleh perbaikan teamerms(continuous
improvement)dalam setiap aktivitasnya. Proses perbaikan tersddgpat

dilakukan dengan pengendalian kualitas t(itsthl quality control).



Pengurangan aktivitas yang tidak menambah riédai pemborosan
pada proses produksi akan mendukung efisiensi Rspduyaitu
meminimalkan biaya produksi. Proses produksi yarigiea dapat

menghasilkan produk ynag berkualitas dengan hagg kompetitif.

. Filosofi Just In Time

Metode Just In Timepertama kali dikembangkan oleh Taiichi
Ohno pada Toyota Motor Corporation sebagai upayakumeningkatkan
laba. Oleh karena ituJust In Timesering kali disebut sebagai sistem
produksi Toyota. Upaya yang telah dilakukan Toyl@tor Corporation
tersebut adalah meningkatkan produktivitas dan pamgan biaya serta
menghilangkan berbagai pemborosan yang tidak menmdar tambah
pada produk yang dihasilkan.

Just In Time merupakan filosofi dimana perusahaan hanya
memproduksi atas dasar permintaan, tanpa memaafatrsedianya
persediaan dan tanpa menanggung biaya persediggmp Soperasi
memproduksi hanya untuk memenuhi permintaan daetagp berikutnya.
Produksi tidak akan terjadi sebelum ada tandaptages selanjutnya yang
menunjukkan permintaan produk suku cadang dan b&banpada saat
ditentukan untuk dipakai dalam proses produksi ¢di,2001:26).

Menurut Yamit (1998:193) menyatakan bahwa filosialam Just
In Time adalah berusaha untuk mendapatkan kesempurnaagarden
berusaha melakukan perbaikan secara terus-menatuk mendapatkan
yang terbaik, menghlangkan pemborosan dan ketiddkpa Tujuan
utamanya adalah menghilangkan pemborosan dan temsidalam
meningkatkan produktivitas.

Dari pendapat-pendapat di atas yang menjelaskaarngfilosofi
Just In Time maka dapat diambil suatu kesimpulan balkwat In Time
adalah suatu metode yang senantiasa berusaha unargurangi
persediaan hingga pada tingkat minimal dimana gexae tersebut sampai
dengan mendekati nol dan sebisa mungkin persediamebut sama

dengan nol sehingga dapat mengurangi biaya peesedielain itu dalam
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hal produksi, perusahaan hanya akan berproduksidesar permintaan
dari operasi berikutnya. Artinya perusahaan tid&ana memproduksi
apapun, berapapun, dan untuk siapapun kecualiexdairgaan dari stasiun
berikutnya. Agar dapat mendapatkan produk yang asesiengan
spesifikasi yang diinginkan, makaist In Timeakan selalu berusaha untuk

selalu melakukan perbaikan secara terus-menerus.

. Konsep Just In Time

Perusahaan ketika mencapai kondisi yang ideahyahaakan
membeli bahan baku hanya untuk kebutuhan haridja. d.ebih lanjut,
perusahaan tidak akan memiliki bahan dalam proset @khir hari
tersebut, dan semua barang jadi yang diselesai&enith telah dikirim
pada konsumen begitu produk selesai. Agar dapatcapen kondisi
tersebut, maka perusahaan sebelumnya harus memé&basgpJust In
Time

Konsep pemanufakturajust In Timesecara umum adalah: (a)
hanya memproduksi produk sejumlah yang diminta &misumen (tepat
kuantitas), (b) memproduksi produk bermutu ting@) memproduksi
dengan biaya rendah, (d) memproduksi produk yandgloe waktu cepat,
dan (e) mengirimkan produk pada konsumen tepat uvakietika
perusahaan telah menerapkan konsep pemanufaktecanasJIT, maka
konsep selanjutnya yang harus diperhatikan dalargkea pengendalian
terhadap pengadaan bahan baku adalah dengan pEnekamsep
pembelian JIT yang terdiri dari: (a) hanya membaliang sejumlah yang
diperlukan untuk produksi, (b) membeli barang bdtmtinggi, (c)
membeli barang berharga murah, dan (d) pengirineaany yang dibeli
tepat waktu. Dalam konsep JIT terdapat empat agmpefok yang
terkandung di dalamnya, yaitu:

1. Semua aktivitas yang tidak bernilai tami{galue addedjerhadap
produk atau kepuasan konsumen harus dieliminasi.
Komitmen ini diperlukan untuk memproduksi produkrrbatu
dengan biaya rendah, dengan memangkas biaya-biayaad
waktu proses yang tidak bernilai tambah bagi koresum
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2. Komitmen tinggi terhadap mutu.
Komitmen ini dibutuhkan agar dapat mengerjakamna®sdengan
benar sejak saat pertan(doing things right the first time)
sehingga produk rusak atau cacat sedapat mungHintidak
memerlukan waktu dan biaya untuk pengerjaan kenpraliuk
cacat, dan kepuasan pembeli dapat meningkat.

3. Cara  perbaikan yang berkesinambungarn(continuous
improvement)
Komitmen ini dalam rangka peningkatan efisiensi @fektivitas
aktivitas sehingga dapat dihasilkan produk yangmiogu tinggi
serta berbiaya rendah.

4. Penekanan pada penyederhanaan aktivitas dan patangk
pemahaman terhadap aktivitas.
Komitmen ini untuk mengetahui aktivitas bernilantbah dan
tidak bernilai tambah. Aktivitas bernilai tambatdapat mungkin
diefisienkan melalui penyederhanaan aktivitas. Remgifikasian
aktivitas tidak bernilai tambah diperlukan agariatds dapat
dieliminasi. (Supriyono,1999:125)

Apabila dilihat dari empat aspek yang terkandunigrdakonsepJust
In Time perusahaan diharapkan dapat menghasilkan prodok y
bermutu tinggi dengan biaya yang rendah. Agar dapancapai
kondisi tersebut, maka perusahaan diharuskan nkenkiimitmen
yang sangat tinggi terhadap mutu dengan cara setelakukan
pengerjaan yang benar sejak awal sehingga prodo&t csedapat
mungkin dihindari, selain itu perbaikan secara ésitkambungan juga
diperlukan. Hal berikutnya yang harus diperhatikdalah perusahaan
harus mengeliminasi semua aktivitas-aktivitas ysaiga sekali tidak
memiliki nilai tambah terhadap produk atau kepua&ansumen.
Aktivitas-aktivitas yang sama sekali tidak memilikilai tambah
adalah waktu inspeksmoving time waktu tunggu dan waktu simpan.
Waktu inspeksi dapat dikurangi dengan cara peniagk&ualitas
dengan cara melakukan pograimal quality dan zero defact.
Pengurangamoving timedapat dilakukan dengan cara mende&amn
outpabrik, sedangkan waktu tunggu dan waktu simpaatdéikurangi
dengan cara melakukan koordinasi yang lebih bailntdra

departemen produksi serta melakukan kerjasama depganasok
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untuk menjamin bahwa bahan baku akan diberikanrseepat waktu

dan sesuai dengan spesifikasi.

4. Karakteristik Just In Time

Untuk dapat menerapkajust In Time Systerperusahaan yang
ingin mengubah pembelian bahan baku dari metodisiomal ke metode
Just In Time harus mengetahui hal-hal yang berhubungan desigeam
ini, antara lain karakteristikust In Timedimana merupakan sifat dari
sistem ini.

Selain itu kelebihardust In Timedibandingkan dengan metode
tradisional cukup berpengaruh terutama dalam bpagduksi dan biaya
penyimpanan.Just In Timejuga memiliki kelemahan pada bidang
persediaan karena ketergantungan kepada suppliey sangat tinggi.
Berdasarkan uraian di atas, maka di bawah ini akpaskan hal-hal
yang berhubungan dengduast In TimeMenurut Schonberger (1986:122)
karakteristikJust In Timeadalah sebagai berikut:

a. Karakteristik Jumlah

= Tingkat kuantitas stabil sesuai dengan yang dikagin

= Pengiriman sering dalam jumlah kecil.

= Perjanjian kontrak jangka panjang.

= Administrasi yang minimum untuk penyerahan barang.

= Jumlah barang yang diserahkan berubah-ubah sesikptekapi
untuk seluruh kontrak.

= Jumlah yang tepat, tidak kurang dan tidak lebih.

= Pemasok disarankan mengemas dalam jumlah yang tepat

= Pemasok disarankan mengurangi besarnya lot.

b. Karakteristik Mutu

= Spesialisasi produk yang minimum.

= Pemasok dibantu untuk memenuhi persyaratan mutu.

= Hubungan yang kuat antara tenaga quality contmolpgausahaan

pembeli dengan pemasok.
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= Pemasok disarankan untuk menggunakan pengendatiaespdari
pada pemeriksaan proses.

c. Karakteristik Pemasok

= Jumlah pemasok sedikit.

= Letak pemasok dekat.

= Penggunaan secara aktif analisis nilai untuk meikinkgn
pemasok mampu bersaing dalam harga.

= Pengelompokkan pemasok yang jauh.

= Bisnis yang berulang dengan pemasok yang sama.

= Tender penawaran harga hanya untuk komponen yangag.

= Keengganan pabrik pembeli untuk melakukan integvasiikal
sehingga tidak mematikan usaha pemasok.

= Pemasok disarankan juga mengembangkan pembelianviegtu
dari para pemasoknya sendiri.

d. Karakteristk Pengirim

= Penjadwalan pengiriman masuk.

= Pengendalian pengiriman dengan menggunakan kemdandik
sendiri atau yang dikontrak, dan trailer untuk labiasi muatan

atau penyimpanan bukan dengan angkutan umum.

5. Manfaat JIT
Beberapa manfaat yang dapat diambil dari penerdffasystem,
yaitu :

a. Biaya komponen
Biaya penyimpanan persediaan rendah, penurunan a biay
komponen, serta biaya apkiran yang rendah akibatngacacat
dapat ditemukan lebih awal.

b. Kualitas
Cacat dapat dengan segera ditemukan, perbaikant capat
dilakukan, kebutuhan untuk memeriksa lot berkuarasgrta
kualitas barang yang dibeli lebih tinggi.

c. Rancangan
Cepat tanggap dengan perubahan teknis serta rarcayang
inovatif karena pemasok ahli dan tidak dihambah dpesifikasi
yang ketat.
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d. Administrasi yang efisien.
Sedikit permintaan untuk penawaran, sedikit pemasokuk
dihubungi, kontrak tidak terlalu sering dirundungkadokumen
penyerahan minimum, jarak yang pendek dan biaypdal yang
rendah, akuntansi yang sederhana untuk barang ga@egma,
serta identifikasi yang dapat dipercaya untuk p@samang datang.
e. Produktivitas
Berkurangnya pengerjaan ulang, inspeksi, penundgang
disebabkan oleh spesifikasi tidak cocok, pengirimgang
terlambat, jumlah kiriman yang berkurang, pembelian
pengendalian produksi, pengendalian persediaaa gengawasan.
(Schonberger,1985:124)
Meskipun sangat sulit untuk mengukur manfaat-netnfeni,
perusahaan yang mengadogsist In Time Systentelah melaporkan

manfaat yang besar dibandingkan sistem tradisional.

6. Perbedaan Just In Time System dengan Sistem Tradisional
Perbedaan-perbedaadust In Time Systemdengan sistem
tradisional adalah sebagai berikut:

a. Sistem Just In Time menggunakan sistem tarikan, sistem
tradisional menggunakan sistem dorongan.
Sistem tarikan(pull-through) adalah sistem penentuan aktivitas
berdasarkan permintaan konsumen, sedangkan sisbeomgan
(push-through) adalah sistem penentuan aktivitas berdasarkan
dorongan aktivitas-aktivitas lainnya.

b. Dalam sistemJust In Timepersediaan tidak signifikan, dalam
sistem tradisional persediaan signifikan.
Just In Tim&karena menggunakan sistem tarikan dapat mengurangi
persediaan menjadi tidak signifikan, bahkan nalasgkan sistem
tradisional, karena menggunakan sistem dorongarsegean
jumlahnya signifikan.

c. SistemJust In Timemenggunakan sedikit pemasok, sedangkan
sistem tradisional persediaan banyak.
Sistem Just In Time menggunakan sedikit pemasok untuk
mengeliminasi  aktivitas-aktivitas tidak  bernilai nthah,

memperoleh bahan yang bermutu tinggi, mencapai i
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tepat waktu dan jumlah dan berharga murah. Sistadistonal
menggunakan banyak pemasok untuk memperoleh haagg y
murah dan mutu yang baik namun akibatnya banyakitals-
aktivitas yang tidak bernilai tambah.

. SistemJust In Timemenerapkan kontrak jangka panjang, sistem
tradisional menggunakan kontrak jangka pendek.

SistemJust In Timemenerapkan kontrak jangka panjang dengan
beberapa pemasok untuk membina hubungan yang Izl y
saling menguntungkan. Sistem tradisional menerapkamirak
jangka pendek untuk memperoleh harga murah namus kigbeli
dalam jumlah yang banyak atau mungkin mutunya fenda

. SistemJust In Timemenerapkan struktur seluler, sistem tradisional
menerapkan struktur departemen.

Just In Time menggunakan sel pemanufakturan, yaitu
pengelompokkan msin-mesin dalam satu keluargangedi sel
tertentu dapat memproduksi satu jenis atau satuakgd produk
tertentu secara berurutan. Struktur departemenaladstruktur
pengolahan produk melalui beberapa departemen ksbdesuai
dengan tahapan-tahapannya, serta memerlukan baberap
departemen jasa, sehingga sering menimbulkan tadhaiktivitas
tidak bernilai tambah.

Dalam sistemJust In Timekaryawan berkeahlian ganda, dalam
sistem tradisional karyawan terspesialisasi.

Just In Time mengelompokkan karyawan berdasarkan sel-sel
pemanufakturan sehingga karyawan harus mempunyaili&a.
Selain berproduksi, yaitu pemeliharaan, pencegaheparasi
minor, set up, inspeksi mutu. Sistem tradisionahgedompokkan
karyawan ke dalam departemen-departemen sehinggakane
terspesialisasi pada aktivitas departemennya.

. Dalam sistemJust In Timejasa terdesentralisasi, dalam sistem

tradisional jasa tersentralisasi.
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Dalam sistemJust In Timegasa terdesentralisasi pada tiap-tiap sel
pemanufakturan, karyawan juga ditugaskan pada pekejasa
secara langsung untuk mendukung produksi di seloydam
sistem tradisional jasa tersentralisasi pada tegp-tlepartemen
jasa.

. SistemJust In Timemenuntut keterlibatan tinggi karyawannya,
dalam sistem tradisional keterlibatan karyawaneyaah.

Dalam sistem Just In Time manajemen harus dapat
memberdayagunakan karyawannya dengan cara melbaiica
memberi peluang pada mereka untuk berpartisipasanda
manajemen organisasi, memungkinkan mereka untuk buaim
keputusan mengenai bagaimana pabrik atau selnyapdresi
karena hal itu dapat meningkatkan produktivitas efesiensi biaya
secara menyeluruh. Dalam sistem tradisional, kbtgdn dan
pemberdayaan karyawan relatif rendah karena fuyasin
melaksanakan perintah atasannya.

Dalam sistendust In Time manajemen sebagai fasilisator, dalam
sistem tradisional manajemen sebagai pemberi pérint

Dalam sistem JIT dituntut keterlibatan karyawan gyamggi
sehingga mereka dapat diberdayakan, maka gaya enagajyang
cocok adalah sebagai fasilitator dan bukanlah seksapervisor.
Dalam sistem tradisional umumnya menggunakan gayaajamen
sebagai supervisor atau atasan karena fungsi uyamadalah
memerintah para karyawannya untuk melaksanakaateegi

Sistem Just In TimemenekankanTotal Quality Control(TQC),
sistem tradisional menekankancepted Quality LevéAQL).

Total Quality Controladalah pendekatan pengendalian mutu yang
mencakup seluruh usaha secara berkesinambungaradarakhir
untuk menyempurnakan mutu agar tercapai kerusakaln n
Accepted Quality Controladalah pengendalian mutu yang

memungkinkan atau mencadangkan terjadinya kerusaieamun
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tidak boleh melebihi tingkat kerusakan yang telaterdukan
sebelumnya. (Supriyono,1999:125)

B. PRODUKS
1. Pengertian Produksi

Produksi merupakan fungsi pokok dalam setiap asgan yang
mencakup aktivitas yang bertanggung jawab untuk cipgakan nilai
tambah produk yang merupakan output dari setiapnisgsi industri itu
(Gasperzs,2004:03)

Proses penciptaan nilai tambah dari input menpadput dalam
sistem produksi modern selalu melibatkan semua koep dalam
perusahaan baik komponen fungsional maupun stalktkfomponen
fungsional terdiri dari supervisi, perencanaan,geewdalian, koordinasi,
dan kepemimpinan yang berkaitan dengan manajemenocganisasi,
sedangkan komponen struktural terdiri dari bahaesimdan peralatan,
tenaga kerja, modal, energi, informasi, tanah daain-l&in.
(Gasperzs,2004:04)

Suatu sistem produksi selalu berada dalam lingkangehingga
aspek lingkungan seperti perkembangan teknologiakcekonomi serta
kebijakan pemerintah akan mempengaruhi operaspoduksi.

Suatu sistem produksi mempunyai karakteristik gabaerikut :

a. Mempunyai komponen-komponen yang saling berkaitam d
membentuk satu kesatuan yang utuh.

b. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, u yait
menghasilkan produk yang berkualitas dengan hargagy
kompetitif.

c. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi talabah input
menjadi outputsecara efektif dan efisien.

d. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasia
sumber-sumber daya(Gasperzs,2004:04)

Berdasakan kutipan tersebut, produksi pada dasauiglah proses
penciptaan nilai tambah dari input menjadi outppatli ada input,

kemudian proses lalu menghasilkan output. Prosesgugsi mengandung

unsur biaya yaitu biaya produksi meliputi biaydén baku, biaya tenaga
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kerja langsung, dan biaya overhead pabrik. Ketigauu biaya tersebut
sangat menentukan kebijakan yang berpebgaruh tgshhdrga. Biaya
produksi yang rendah akan menghasilkan harga preaods lebih murah.

. Sistem Produksi Just In Time

Konsep dasar produksust In Timeadalah memproduksi produk
yang diperlukan sesuai dengan spesifikasi yangtufian konsumen.
Pada tiap proses tersebut sistem produksi haragibiégkukan dengan cara
yang paling ekonomis dan efisien melalui eliminsesgala aktivitas yang
tidak menambah nilai (Gasperzs,2002:47)

“Big Just In Time is the philosopy of operationsrmagement that
seeks to eliminate wastein all aspects of a firpreduction : human
relations, vendor relations, technology, and thenagement of materials
and inventories”(Chase,2001:395). Pernyataan tersebut bermaknaabahw
filosofi Just In Timesecara luas adalah untuk menghapus segala aktivita
yang tidak menambah nilai dalam aspek produksiradaaseluruhan. Di
dalam filosofi tersebut juga mengarahkan perusahadnk melakukan
proses produksi sebagai satu kesatuan sistem gearasok, pelanggan
dan komponen operasional produksi. Satu kesatuanbdgian proses
produksi adalah rantai lingkaran yang tidak dapaitds.

Sasaran utama dari produldsist In Timeadalah reduksi biaya dan
meningkatkan arus perputaran modal dengan jalangiiangkan
inefisiensi dalam sistem industri (Gasperzs,2002:49

Dalam sistem produksi paling sedikit dikenal kujsumber
inefisiensi, yaitu:

1. Inefisiensi karena kelebihan produksi dari pern@nta
konsumen.

Waktu menunggu.

Transportasi dalam pabrik.

Persediaan.

Pergerakan.

Produk cacat.

Proses produksi yang kurang efektif dan efisien
(Gasperzs,2002:48).

N oo 8 IR
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Untuk menghilangkannya, kita perlu menciptakanaaliproduksi
terus-menerus. Aliran produksi tersebut dapat ddakkan dengan sistem
produksi Just In Timeyang dibantu dengan sistem otonom.Pengertian
otonom disini tidak sekedar berupa penggunaanaddatetomatis, tetapi
lebih merupakan suatu sikap untuk menghentikanegrgsoduksi secara
otomatis apabila ditemukan adanya bagian-bagiag gacat dalam sistem
produksi tersebut. Dengan demikian, bagian-bagamycacat itu sejak
awal telah disingkirkan secara otomatis, tidak aftkan lolos sampai
menjadi produk cacat (Gasperzs, 2004; Gasperzs,2002

Walaupun mungkin benar, tidak realistis suatu genmaan dituntut
untuk menghasilkan produk yang akan memiliki kekasanol (zero
deffect), tetapi untuk mancapai manfdast In Time setiap orang harus
mengupayakan hal ini sebagai tujuan. Setiap pekerjas bertanggung
jawab atas mutu produk yang mereka buat. Aliraykei yang didukung
sistem otonom tersebut akan lebih jelas digambadidaim diagram pada

gambar 1.
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Gambar 1
SISTEM PRODUKSI JUST IN TIME

STRATEGI PRODUKSBDUST IN TIMEQJIT)
[

! |

REDUKSI MENINGKATKAN ARUS
BIAYA PERPUTARAN MODAL

| |
|

MENGHILANGKAN PEMBOROSAN(WASTE)

|

MENCIPTAKAN ALIRAN PRODUKSI KONTINUE
I

! |

SISTEM PRODUKSI JIT SISTEM AUTONOMOUS
[ [
METODE ALIRAN KONTROL MELALUI PERALATAN
KERJASAMA ATAU OTOMATIS
PRODUKSI INFORMASI TEAMWORK
A 4 A 4
' INVENTORY MINIMUM MENGGUNAKAN
» WAKTU SETUP PENDEK KARTU (KANBAN)
» PEKERJA MULTIFUNGSI ATAU ALAT LAIN
' SIKLUS WAKTU PENDEK

Sumber: Gasperzs (2004:39)

Pengendalian kualitas pada gambar 1 dapat dilakukalalui
kerjasama (kontrol melalui team work). Setiap pgkbarus bertanggung
jawab atas mutu produk yang mereka buat, dan dibgnpleh penggunaan
peralatan otomatis yang secara awal mampu membhbeté@a adanya
proses yang menghasilkan bagian yang tidak memayahat serta secara
otomatis alat itu mampu menghentikannya (Gaspe2@64; Gasperzs,
2002).
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Otomatisasi untuk memperbaiki kinerja dapat diken dengan
terus menerus perbaikilah segala macam proses. Kegmukan dan
buanglah inefisiensi. Gunakan kontrol-kontrol vissarta alat-alat untuk
membuktikan kesalahan (Christoper dan Thor, 20028inilah fungsi
dari sebuah sistem otonom yang bisa dilakukan pbaas.

Gambar 1 juga menjelaskan bahwa sistem prodiusti In Time
menggunakan metode produksi yang berorientasi pad@entory
minimum, waktusetupmesin dan peralatan yang pendek, menciptakan
pekerja multifungsional (memiliki kemampuan muligsi), serta
menyelesaikan pekerjaan dalam waktu siklus yanglglesesuai standar
yang ditetapkan. Sistem produksi ini didukung oldiran informasi
berupa kanban berbentuk kartu atau peralatan sépapgu. Hal ini dapat
dilakukan lebih efisien dengday out pabrik yang didesain berdasarkan
produknya(product lay out)pukan pada prosesnya.

Dalam Just In Time seluruh mesin yang digunakan untuk
memproses produk tertentu disatukan dalam suawsildkrtentu
(sel). Sel pemanufakturan terdiri dari mesin yargldmpokkan
dalam keluarga, biasanya dalam bentuk setengakeliag. Mesin-
mesin diatur sedemikian rupa sehingga mesin terselapat
digunakan untuk melakukan beragam informasi sebaréurut-
turut. Tiap sel diatur untuk memproduksi produketstu.

Produk dipindahkan dari satu mesin ke mesin yamngdari
awal hingga akhir. Pekerja ditugaskan pada seldiatih untuk
mengoperasikan semua mesin dlam sel. Karenanyagéaekerja
dalam lingkunganJust In Time berkeahlian beragam, bukan
spesialisasi. Tiap sel pemanufakturan pada dasamerapakan
pabrik mini dan seringkali mengacu sebagai pabalam pabrik
(Hansen and Mowen, 2000:389).

Jadi, proses produksi berlangsung pada suatu temmpantu, dan
tiap mesin dan peralatan produksi dioperasikandsamttan produknya.
Mesin-mesin diatur sedemikian rupa sehingga mesisimtersebut dapat

digunakan untuk melakukan beragam informasi sdmamarut-turut.



22

3. Keebihan Sistem Produksi Just In Time

Penerapan sistem produkdust In Time dengan baik akan

menghasilkan keuntungan-keuntungan bagi perusakiasusnya dalam

bidang operasional. Namun harus diingat bahwa umtekaperoleh semua

itu perusahaan harus bekerja keras untuk mempetefarik yang lebih

baik, melatih karyawan untuk beberapa pekerjaamstabilkan jadwal

dan melakukan pekerjaan-pekerjaan lain yang dipanlu untuk

menerapkan sistem produkisist In Time

a.

b.

Modal kerja dapat ditunjang dengan adanya penglaniarena
pengurangan biaya-biaya persediaan.

Lokasi yang tadinya untuk menyimpan persediaantddiganakan
untuk aktivitas lain sehingga produktivitas meniagk

Waktu untuk melakukan aktivitas produksi berkurasghingga
dapat menghasilkan jumlah produk lebih banyak adoihlcepat
merespon konsumen.

Tingkat produk cacat berkurang mengakibatkan pengten dan
kepuasan konsumen meningkat. (Garrison & Noreef;200)

4. Kelemahan Sistem Produksi Just In Time

Disamping beberapa keuntungan yang dimiliki, sist@mjuga

memiliki kelemahan, yaitu:

a.

Tingkat ketergantungan pada pemasok tinggi sehidggialn Time
Systemsangat rentan terhadap gangguan suplai bahan.ad&ka
salah satu patrtisi tidak tersedia tepat pada waktuseluruh proses
pengerjaan dapat terhenti. Dalam konteks perusgieraagangan,
jilka pemasok tidak mampu mengirimkan barang daganga
sehingga persediaan kosong, akan menyebabkan r@ng
penjualan dan tidak mempunyai konsumen.

Jika perusahaan tidak mampu menjaga hubungan leigad
pemasok yang telah dipilih, akan mengakibatkan eoga
pemasok sehingga mungkin mereka akan mencari pasauntuk
mematok harga yang lebih tinggi dari harga kontrak.
Pengurangan yang tajam pada persediaan dapat mesadan
yang keras bagi pekerja di bagian produksi sehinbgaus

diimbangi dengan langkah membangun rasa otonomieeka
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dan meningkatkan partisipasi mereka terhadap pkambaang
sedang dijalankan perusahaan.

d. Ketiadaan persediaan penyangga bisa mengancamalanjika
terjadi kerusakan produksi yang tidak diharapkaheksnnya.
(Hansen & Mowen, 2000:406)

5. Sistem Kanban
Untuk memastikan bahwa komponen-komponen ataarbbahan
tersedia pada saat dibutuhkan, digunakan seperakgkiai pengendali
untuk memberi tanda saat bahan dan produk harirsddigkan dari satu
operasi ke lini operasi lainnya. Kartu ini serinigkhsebut dengan istilah
kanban.

Kanban pada dasarnya merupakan sistem komundasat
berupa kartu, label, box, atau seperangkat temeayimpanan.
Tujuannya adalah untuk memberi informasi tahap |lsebe/a
dalam proses untuk memulai membuat suku cadandafesecara
khusus berisi informasi yang dapat mengidentifilagiu cadang,
nama deskriptifnya, banyaknya suku cadang, lokasigpiman,
pemesanan kembali dan waktu perputaran yang telah
dinegosiasikan pelanggan internal dan produsen c(Blio
2000:115).

Implementasi sistem kanban ini dilakukan dengan ititem
beberapa pusat kerja dan mendesain sistem kanbatpusat-pusat kerja
itu. Kartu kanban didesain dengan prosedur operaktertulis yang harus
diikuti oleh pusat-pusat kerja itu. Penentuan bknya kartu kanban yang
dikeluarkan oleh perencana material harus mempeatigkan status dari

proses, hasil-hasil dan catatan-catatan kualitasrraboya. Contoh kanban

dapat dilihat pada gambar 2, 3, dan 4.
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Gambar 2
KANBAN PENARIKAN

No. barang Proses terdahulu
Nama Barang Pemasangan
Tipe Barang

Kapasitas Box Proses berikutnya
Tipe Box

Pemasangan akhir

Sumber : Hansen and Mowen 2 (2001:795)

Gambar 3
KANBAN PRODUK S|

No. barang Proses ...

Nama Barang

Tipe Barang Pemasangan ...

Kapasitas Box

Tipe Box

Sumber : Hansen and Mowen 2 (2001:795)
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Gambar 4
KANBAN UNTUK SUPPLIER

No. barang Nama Perusahaan Penerima

Nama Barang

Kapasitas Box Nomor Terima

Tipe Box

Waktu Pesan

Nama Pelanggan

Sumber : Hansen and Mowen 2 (2001:795)

Jadi melalui sistem kanban berdasarkan gambar @arB4, proses atau
tahap sebelumnya tidak dapat mengirim suku cadaag komponen yang
sedang diproses ke tahap berikutnya jika tidak menbleh kartu kanban dari
proses di bawahnya. Langkah berikutnya mengendgjikalah yang diproduksi.
Jadi tidak akan terjadi over produksi, prioritatadaproduksi menjadi jelas dan

pengendalian persediaan menjadi lebih mudah.

Line Balancing (Penyeimbangan lini)

Pendekatan sistem manufaktur Jepang yang dikenglath sistem
Just In Timesejalan dengan konséjine Balancing Masalah penentuan
jumlah orang dan atau mesin beserta tugas-tugas dierikan kepadaa
masing-masing sumber daya itu, dikenal sebagmie Balancing
(Gasperzs, 2004:217).

Salah satu bagian dari filosafust In Timeadalah lini produksi
harus berproduksi pada tingkat yang sesuai denigagkat penjualan
aktual.

Terdapat sejumlah langkah pemecahan masalah latending,
yaitu:

a. Mengidentifikasi aktivitas atau tugas-tugas indinatl yang akan
dilakukan.
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b. Menentukan waktu yang dibutuhkan untuk melaksanaetiap
tugas itu.

c. Menetapkan Precedence contraintsjika ada yang berkaitan
dengan tugas itu.

d. Menentukan waktu total yang tersedia untuk mempgksidoutput
itu.

e. Menghitungcycle timeyang dibutuhkan , jika ada toleransi batas
yang diinginkan.

f. Menilai efektifitas dan efisiensi dari solusi.

g. Mencari terobosan untuk perbaikan terus menerussp@as,
2004:218).

Jadi, line balancingdilakukan untuk mencapai satu keseimbangan
yang efisien di antara stasiun kerja, dengan catrapsstasiun kerja dapat
menyelesaikan tugasnya sesuai dengan kuantitas yBimgiuhkan,
mengikuti tahap yang ditetapkan, dan hanya mempudig time yang
minimum pada stasiun kerja itu.

Menurut James B Dilworth (1992:98) tujuan dari lipalancing
adalah:

1. Meminimalkan jumlah stasiun kerja (pekerja) yangediukan
untuk mencapai waktu siklus yang tertentu (kapsspeoduksi
yang tertentu). Tujuan ini cocok ketika merencangkawal atau
melakukan penjadwalan ulang lini.

2. Meminimalkan waktu siklus (memaksimalkan tingkabguksi)
untuk jumlah stasiun kerja yang tertentu. Tujuanlebih sesuai
jika jumlah permintaan tetap atau tingkat outpupadadicapai
dengan jumlah sumber daya yang tersedia.

Dengan dilakukannya proses line balancing padaeprpsrakitan,
tiap-tiap stasiun atau pusat kerja mempunyai bekena dan waktu
operasi yang seimbang (memiliki waktu menganggungyaninimal)
sehingga proses produksi akan berjalan lancar untakcapai tujuan
produksi.

Untuk menyeimbangkan lintasan ada beberapa metadg pisa
dipakai, yaitu:

a. Metode analitis
Metode analitis merupakan metode dengan pendekadd@matis
yang memberikan solusi optimal, tetapi memerlukarhipungan
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yang besar dan rumit, misalnjiraear programmingdandynamic
programming.
b. Metode heuristic

Metode ini adalah urutan langkah-langkah yang t=ea,
biasanya bersifat pengulangan dalam sifat dasang yakan
mengijinkan sebuah rencana untuk mendekati pengafan,
tetapi tidak akan menjamin sebuah pemecahan yarignap
(Bambang SAP, 2000:VIlI-4).

Pada awalnya metode line balancing dikembangkangasen
pendekatan matematis atau analitis, akan tetampdeeni kurang praktis
dan tidak ekonomis sehingga untuk menyelesaikasopi&n perakitan
dan produksi yang melibatkan operasi pengerjaaandgumliah yang
besar akan sulit diselenggarakan secara manualetdabut menyebabkan
para ahli menembangkan metode heuristic. Teknikmnemberikan hasil
yang sangat memuaskan (Bambang SAP, 2000:VIli-4antbahkan juga
bahwa secara umum ada dua alasan mengapa metadstihealipakai
untuk memecahkan masalah keseimbangan lini, yaitu:

= Beberapa problem terlalu besar untuk dipecahkaaraeteknik
analitis.

= Beberapa persoalan tidak dapat dinyatakan dalamas bat
matematika.

Pada pelaksanaannya metode heuristic memiliki apbebentuk,
antara lain metodeank positional weighttan metodérial and error.

1. Metode Rank Positional Weight
Metode rank positional weight disebut juga dengzatode WP
Hegelson dan DP Birnie. Langkah-langkah pemecaharsoplan
keseimbangan lini dengan metode ini dapat dijelasiebagai berikut
(Bambang SAP, 2000:VIII-2-6):
a. Membuatprecedence diagaram

Precedence diagram adalah gambaran secara grafissugdu

urutan operasi serta ketergantungannya. Misalnyakumembuat

suatu produk “A” operasi yang dilakukan secara he#am seperti

berikut: Operasi | diikuti oleh operasi Il dan lidJu diikuti operasi
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IV dan kemudian operasi V. Dari informasi tersebbisa
digambarkan precedence diagram sebagai berikut:
Gambar 5

Precedence Diagram

Sumber: ilustrasi, diolah

b. Membuatprecedence matrix
Precedence matrix mengandung informasi yang sanmgade
preference diagram, tetapi dalam precedence matbungan
antara elemen-elemen atau operasi-operasi dinyataleangan
angka O (tidak ada hubungan antar satu elemen degslgaen
yang lain), 1 (operasi kerja tersebut mengikutirapelain yang
mendahuluinya), -1 (operasi kerja tersebut mendahoperasi
kerja yang lain. Untuk contoh perhatikan tabel 3rikog
(berdasarkan informasi precedence diagram) :

Tabel 3

Precedence M atrix

Following Operation

Proceding Operatio | T m

v Vv
I 0 1 1 1. 1
Il - 0 0 1 1
1] -1 0 0 1
A\ -1 -1 ! 0 3
\% -1 -1 -1 -1 0
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c. menjumlahkan waktu yang diperlukan oleh suatu gpetangan

waktu operasi yang lain yang mengikuti berdasanaatedence
matrix.

. Membuat urutan berdasarkan pada bobot posisi, rurpéstama
dengan bobot posisi terbesar dan yang terakhialagang paling
kecil. Jika ditemui dua elemen atau lebih mempuigdiot yang
sama, bisa diurut sesuai dengan urutan operasinya.

. Menetapkan waktu siklus berdasarkan output yargegtikan.
Menempatkan operasi-operasi dalam stasiun kerjagasercara

sebagai berikut:

1. Menempatkan operasi/elemen kerja dengan bobot iposis

terbesar pada stasiun kerja pertama.
2. Menghitung selisih waktu operasi dengan waktu siklyang

membatasi lamanya operasi).

3. Operasi dengan urutan bobot posisi terbesar

selanjutnya/berikutnya ditempatkan pada urutan kberya,

dan kemudian dilakukan pemeriksaan berikut:

i  Precedence hanya elemen-elemen vyang elemen
pendahulunya telah dipilih dapat diperhitungkan.

i Waktu operasi dari elemen kerja harus sama/lkbdil dari

hasil perhitungan sebelumnya (ketentuan 2). Apabila

kondisi | dan ii telah ditemukan, perasi tersebutima
diletakkan pada pusat kerja pertama. Untuk selaygut
ketentuan 1 dan 2 diulang untuk operasi-operasgaten
bobot operasi yang lebih rendah.

4. Ketentuan 2 dan 3 dilanjutkan sampai tidak ada qukén
waktu antara jumlah waktu dari operasi yang ditedappada
pusat kerja dengan waktu siklus.

5. Stasiun kerja kedua dimulai dengan memilih elemangy
mempunyai bobot operasi tertinggi yang belum térgiidak

memenuhi ketentuan 3-ii).



30

6. Ketentuan 2, 3, 4, dan 5 dilanjutkan sampai sememen
kerja terpilih atau teralokasikan pada pusat katgu stasiun
kerja.

2. Metode Trial and Error

Langkah-langkah dalam metode trial and error adaebagai

berikut (Joseph G Monks, 1985:84-85) :

a. Menentukan jumlah stasiun kerja dan waktu siklusgytersedia
untuk masing-masing stasiun kerja.

b. Membuat beberapa kombinasi pengelompokkan aktiviada
beberapa pusat kerja.

c. Mengevaluasi efisiensi dari masing-masing pengetkign
tersebut.

Rumus dari efisiensi adalah sebagai berikut:

Efff= it

cT(n)
>t = jumlah waktu dari keseluruhan aktivitas opexeam satu
lini
CT = waktu siklus
n = jumlah dari pusat kerja
Pengelompokkan yang terbaik adalah yang memililsiezfsi paling
besar atau waktu siklus yang paling kecil.

C. EFISIENS
1. Pengertian dan Konsep Efisiens

Secara umum efisiensi tidak terlepas dari proditks. Keduanya
sama-sama mengacu pada rasio input dibanding demgput. Efisiensi
menggambarkan berapa banyak masukan yang diperlukatuk
menghasilkan sejumlah output. Untuk organisasi yaating efisien
adalah wunit yang dapat menghasilkan sejumlah latuadengan
penggunaan masukan minimal atau menghasilkan lkelugegrbanyak
dengan masukan yang tersedia (Anthony, DeardeBediord, 1992:14).

Istilah efisiensi umumnya digunakan untuk mengegstasi kerja
dari suatu pusat pertanggungjawaban tertentu. elBBsi merupakan

perbandingan antara keluaran dengan masukan atdahjuari masukan
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yang dipakai untuk mencapai tingkat keluaran teuwteHorngren,
1995:575).

Dari definisi-definisi tersebut dapat disimpulkbahwa efisiensi
adalah hubungan perbandingan antara input yangalgun dengan output
yang dihasilkan yang diukur berdasarkan kriteriauatikuran tertentu.
Kriteria atau ukuran tersebut bisa berupa biayantitas, waktu dan

sebagainya.

. Pengukuran Efisens

Untuk menilai kinerja suatu fungsi diperlukan tému tertentu.
Ukuran tersebut sering disebut tolak ukur. Tolakirudligunakan untuk
mengetahui seberapa jauh suatu pekerjaan itu ditaksan dengan baik,
tentunya untuk efisiensi adalah menjawab pertanyapakah cukup
efisien atau tidak.

Pada umumnya tolak ukur itu ada dua jenis, y&ak ukur
kualitatif dan tolak ukur kuantitatf. Tolak ukur iitatif biasanya
menggunakan bahasa atau deskripsi non kuantifBtifak ukur non
kuantitatif menggunakan angka, kurva dan sejenisygag bersifat
kuantitatif (Indrajit, 2003:371)

Efisiensi dalam organisasi industri manufaktur dapukur
dengan menggunakan kriteria berikut:

1. Ukuran perbandingan penggunaan dana aktual terheuiggaran
yang ditetapkan dari semua departemen dalam imaoatrufaktur
itu. Perbedaan yang terjadi harus disesuaikandipeubaiki.

2. Ukuran-ukuran efisiensi operasi yang berkaitan dangingkat
produktivitas dapat mencakup: ongkos total manufakg per unit
produk, jam tenaga kerja langsung dan tidak larggoer unit
produk, dan lain-lain (Gasperzs, 2004:243).

Ukuran efisiensi penerapdnst In Timedapat dilihat dari efisiensi
operasi dimana terjadi perubahan-perubahan dategkai pekerjaan dan
produktivitasnya, biaya manufakturing diminimumkgumna memperoleh
harga kompetitif. Elemen-elemen yang perlu dipekbaat untuk efisiensi
operasi adalah supervisi pabrik dan tenaga kelgk fiangsung, dukungan

dan keterlibatan pekerja, mesin dan peralatan yeamglal dan fasilitas
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pendukung yang efektif diharapkan implementdsst In Timeakan
memberikan hasil yang memuaskan tepat sesuai Basara

PemikiranJust In Timemengajarkan bahwa produksi yang terlalu
besar merupakan akar dari banyaknya masalah sépertaknya bahan
baku yang dikonsumsi, lebih banyaknya penanganhardebih luasnya
ruangan yang diperlukan dan inefisiensi yang lainttma menumpuknya
barang dalam persediaan.

Just In Timemensyaratkan bahwa jumlah yang diproduksi per
periode sama dengan jumlah yang diperlukan atadajuryang dapat
dijual selama periode itu (Monden, 1995:63), set@ngntuk menangani
produktivitas lebih ditekankan pada penanganan waking digunakan
oleh fasilitas dan pekerja selama proses produ&sganh mencari dan
menemukan waktu yang tidak efisien untuk kemudigeraiki. Artinya
perbaikan produktivitas diarahkan untuk memperbakestasi kerja,
dengan meminimalkan pemborosan waktu yang tergadiingga dengan
jumlah output yang telah ditentukan berdasarkarutkdtan atau jumlah
yang dapat dijual, waktu yang diperlukan semakirtilkesehingga
produktivitas semakin besar dan mendorong perba@esiensi operasi
produksi.

Dalam pandangadust In Time setelah efisiensi dapat dicapai,
akan lebih banyak kesempatan bagi perusahaan omldkukan hal-hal
yang menguntungkan seperti penambahan jumlah oyamgt diproduksi,
tentunya dengan mempertimbangkan terlebih dahyadt@&n permintaan
untuk tiap periodenya. Sebagai dasar perbaikarugtvitas dan efisiensi,
sistem produksiJust In Time menggunakan analisis prestasi pekerja
(Monden, 1995:68-74).

Analisis prestasi pekerja adalah analisis yang werguntuk
menemukan dan mengukur bagian operasi yang melipsiitas dan
pekerja penghambat, kapasitas fasilitas, laju ydagat dikerjakan,
keseimbangan beban fasilitas, keseimbangan alpk&sirja dan prioritas
aktivitas perbaikan sebagai dasar untuk perbailean ptoduktivitas dan
efisiensi (Monden, 1995:68-74). Dengan melakukativisks pekerja
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maka sasaran untuk perbaikan menjadi lebih jelesgidfan analisis

tersebut meliputi:

= Membandingkan waktu beban rasional pekerja yargrdiahkan

waktu penyiapan dengan jam operasi biasa pada gaassing

pusat kerja untuk mengetahui fasilitas dan pekgjaghambat.

= Membandingkan kuota nyata pekerja dengan kuotaomaki

pekerja. Jika kuota nyata lebih besar dari kuosgoreal berarti

operasi tidak dijalankan sesuai rencana.

= Menilai laju yang dapat dikerjakan dari fasilitesndpekerja untuk

mengetahui tingkat kesiapan fasilitas dan pekerjtuku
beroperasi secara penuh setiap saat. Nilai yarnighalpadalah
100%.

= Membandingkan waktu beban rasional fasilitas dakeipe plus

waktu penyiapan diantara pusat kerja dalam lingysema untuk

mengetahui keseimbangannya.

= Menentukan prioritas aktivitas perbaikan terlebithulu (yang

memiliki beban waktu rasional yang paling lama)b&e tidak

seimbang karena pekerja dan fasilitas pada suagat kerja

memiliki beban waktu rasional yang lebih lama qarsat kerja
yang lain. Untuk itu perlu diadakan perbaikan tedgm
keseimbangan lini, dan perlu adanya pendekatanuwsiktus

(Monden,1995:68-72). Untuk lebih memahami tentanst Jn

Time System, ada beberapa istilah yang harus dhketa

1. Waktu siklus adalah waktu yang diperlukan padauspasat
kerja.

2. Jam operasi biasa adalah waktu yang diperoleh dari
pengurangan jam tetap per hari dengan jam istirahat
(Monden,1995:63-64).

3. Waktu beban rasional adalah waktu yang diperolen da
perkalian antara waktu siklus dengan jumlah yangatia

dijual dalam satu periode (Monden,1995:65).
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. Jam operasi nyata adalah waktu yang diperoleh dari
penjumlahan jam operasi biasa dengan jam lembur
(Monden,1995:65).

. Kuota rasional adalah nilai yang diperoleh dari ilhas
perkalian waktu siklus dengan jumlah yang dapatadliper
periode dibagi dengan jam operasi biasa. Jika Kkita
memperhitungkan waktu penyiapan, maka waktu peayiap
dijumlahkan pada hasil perkalian waktu siklus denganlah
yang dapat dijual per periode (Monden,1995:65).

. Kuota nyata adalah nilai yang diperoleh dari hasil
penjumlahan jam operasi biasa dengan waktu lemibago
dengan jam operasi biasa (Monden,1995:65).

. Laju yang dapat dikerjakan adalah nilai yang difgralari
hasil pembagian waktu beban rasional dengan wagktuasi
nyata dikali 100%. Nilai yang ideal untuk laju yadgpat
dikerjakan adalah 100% (Monden,1995:67-68).



BAB II1
METODE PENELITIAN

A. Jenis Penelitian
Penelitian merupakan suatu kegiatan untuk mencargncatat,
merumuskan dan menganalisis sampai meyusun lagoedam penelitian ini
metode analisis yang digunakan adalah metode paneldeskriptif dan
termasuk dalam penelitian studi kasus. Lebih jglashnyatakan bahwa :

“Penelitian deskriptif(Descriptive Research)yang biasa
disebut juga dengan penelitian taksonon(ikaksonomik Research,)
dimaksudkan untuk eksplorasi dan klarifikasi mergematu fenomena
atau kenyataan sosial, dengan jalan mendeskripsi&mlah variabel
yang berkenaan dengan masalah atau unit yangtididelnis penelitian
ini tidak sampai mempersoalkan jalinan hubungararantvariabel-
variabel, tidak dimaksudkan untuk menarik geneyasig menjelaskan
variabel-variabel anteseden yang menyebabkan sgajala atau
kenyataan sosial. Karenanya, pada suatu penelieskriptif, tidak
menggunakan dan tidak melakukan pengujian hipot@sperti yang
dilakukan dalam penelitian eksplanasi); berarakidimaksudkan untuk
membangun dan mengembangkan perbendaharaan t€6aisal,
2001:20).

Adapun tujuan dari penelitian deskriptif ini aalal untuk membuat
deskripsi, gambaran atau lukisan secara sistemtlgual dan aktual
mengenai faktor-faktor, sifat-sifat serta hubungamara fenomena yang
diselidiki. Sedangkan jenis penelitian studi kaswsnurut pendapat Faisal
(2001:22) menyatakan bahwa penelitian studi kasiadah penelitian yang
penelaahannya kepada satu kasus dilakukan sectasiin mendalam,
mendetail dan komprehensif. Ditinjau dari wilayahnyaka penelitian kasus
hanya meliputi daerah/subjek yang sempit. Tetapb#g ditinjau dari sifat
penelitian, penelitian kasus lebih mendalam.

Dalam penelitian studi kasus ini, subjek persiitdapat saja individu,
kelompok, lembaga maupun masyarakat. Sedangkaantujari penelitian
studi kasus adalah untuk memberikan gambaran sewardetail tentang latar
belakang, sifat-sifat serta karakter-karakter yidmas dari kasus ataupun studi
dari individu, kemudian dari sifat-sifat yang ktiassebut akan dijadikan suatu

hal yang bersifat umum. (Nazir, 1999:66)

35
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B. FokusPenelitian
Fokus penelitian diajukan agar penelitian yang uttian dapat tepat
sesuai tujuan penelitian sehingga penelitian yaladiukan akan lebih efektif.
Sesuai dengan batasan masalah yang diajukan pladafbleus dari penelitian
ini adalah informasi biaya dan proses produksi ggtaan pada departemen
produksi tissue holderpada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri
(TEPIN) Malang.

C. Lokas dan Situs Penelitian

Untuk mendapatkan data dalam penelitian ini pemaésentukan objek
penelitian sebagai sumber data. Dalam hal ini yaagjadi tempat atau objek
penelitian adalah PT. Tlogomas Engineering Pldstilkistri (TEPIN) Malang
yang beralamat di Jalan Zentana 55, Ngijo, KararsgplMalang. Lokasi ini
dipilih karena adanya relasi pada PT. Tlogomas iigeging Plastik Industri
Malang untuk mendukung kemudahan dalam memperolata d/ang
diperlukan. Sedangkan situs penelitian yang ditatitalah bagian produksi
karena pada bagian inilah dapat diketahui tentaamlghdl yang berkaitan
dengan penerapadust In Time Systerpada PT. Tlogomas Engineering
Plastik Industri Malang dalam usaha meningkatkasiezfsi biaya produksi.

D. Sumber Data

Data merupakan faktor utama dalam mencapai kebknmasuatu

penelitian. Oleh karena itu, data yang dikumpulkearus diperoleh dari

sumber-sumber yang relevan dengan permasalaharditehii
Dalam penelitian ini sumber data dibedakan menjadi:

1. Data Primer

Merupakan data yang diperoleh melalui pengamatagslang dari
sumbernya, diamati, dan dicatat untuk pertama kaloleh peneliti dari
pihak yang menjadi objek penelitian. Data ini dgdeh melalui

wawancara langsung dengan pihak yang bersangkutan.
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2. Data Sekunder
Merupakan data yang diperoleh tidak langsung damb&rnya dalam
bentuk sudah jadi. Dalam penelitian ini data sekurdiperoleh dari
pihak internal dan eksternal perusahaan. Dari piimrnal berupa
laporan-laporan dan catatan-catatan perusahaan berkgitan dengan
permasalahan yang diteliti. Dari pihak eksternalpa informasi yang
diperoleh dari luar perusahaan yang mendukung delengkapi data

yang diperoleh berkaitan dengan masalah yangtditeli

E. Teknik Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data adalah cara-cara yang dhiganakan oleh
peneliti dalam memperoleh data yang valid tentaerghpsalahan yang diteliti
sesuai dengan sumber, metode dan instrumennyaafFat01:32). Untuk
mengumpulkan data yang diperlukan dalam penelitian penulis
menggunakan tiga pendekatan yaitu metode obsemagide wawancara dan
metode dokumentasi.
1. Metodelnterview(Wawancara)
Yaitu mengumpulkan data atau informasi dengan caiakukan tanya
jawab langsung dengan nara sumber yang dianggappetem dalam
bidangya sesuai dengan penelitin ini.
2. Metode Dokumentasi
Yaitu mengumpulkan data dengan melakukan pencatatanganalisa,

ataupun meringkas dokumen yang berhubungan depngasa penelitian.

F. Instrumen Penelitian
Instrumen penelitian merupakan alat bantu bagi lgerdi dalam
menggunakan metode pengumpulan data agar data dipegoleh lebih
mudah untuk diolah.
Dalam penelitian ini, instrumen penelitian yangutigkan oleh peneliti

adalah:
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1. Pedoman wawancatmterview guide)
Berisi pertanyaan-pertanyaan yang akan ditujukala gaat wawancara
yaitu dengan objek orang sebagai sumber datanyanDiaal ini topik
yang dibicarakan adalah berkaitan dengan peneliflang akan
dilaksanakan.

2. Sarana dokumentasi
Berupa alat tulis menulis dalam memperoleh hasivavecara atau

mengambil duplikasi dari dokumen perusahaan.

G. Analisis Data
Proses analisis dalam penelitian ilmiah merupakagidm yang sangat
penting dan menentukan dalam pencapaian tujuanlijgemeyang telah
ditetapkan. Data yang telah terkumpul kemudian adikkasikan,
diidentifikasikan, dan diinterpretasikan dengan ggemakan suatu teknis
analisis yang sesuai sehingga hasil analisis alkanberikan arti dan makna
yang berguna untuk mendeskripsikan fenomena-fenaryemg terjadi.
Analisis data yang ada dalam penelitian ini adalah:

1. Analisis keadaan produksi tissue holder pada PTINBRalang
Analisis ini dilakukan untuk mengetahui bagaimaetaksanaan sistem
produksi dengan mempelajari produktivitas kerjdaseraktu dan proses
produksinya.

2. Analisis penerapadust In Time Systepada PT TEPIN Malang
Analisis ini dilakukan untuk mencari, mengidenté#k aktivitas untuk
mencapai sasaran dari penerapast In Time Systemi.

Adapun analisis yang mendukung penelitian ini adala

b. Mengukur prestasi fasilitas dan pekerja

c. Melakukan analisis prestasi fasilitas dan pekenmki menemukan
ketidakefisienan produksi dan sebagai dasar peabaigroses
produksi

d. Mengupayakan langkah perbaikan dan efisiensi oppraguksi
Menyeimbangkan beban fasilitas dan pekerja untukemikan

waktu siklus yang optimal dengan menggunakiae balancing
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dengan metode heuristic dengan dua pendekatam yaitk
positional weighdantrial and error.
d. Melakukan analisis keadaan operasi produksi sepealieimbangan
lini (line balancing)
3. Perbandingan keadaan produksi sebelum penedysann Time System
dan sesudah penerapasst In Time System



BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

A. Penygjian Data
1. Gambaran Umum Perusahaan
a. Sejarah singkat

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malanglgpawal berdiri
bernama PT. Tlogomas Plastik Malang, yang didiripada bulan April
1983 dengan nomor ijin usaha 001/ ML — 08/ pdr £1883/ 01. Dengan
modal kepercayaan dari masyarakat luas dan atpsgapgan yang gigih
dari Bapak Andri Lassahido selaku pimpinan perusahbeserta para staf,
maka perusahaan Tlogomas Plastik ini mengalami kemayang sangat
pesat.

Perusahaan ini pada mulanya hanya memproduksi malaatik guna
memenuhi kebutuhan dari perusahaan kembang gulajuimn untuk
memenuhi permintaan konsumen di sekitar pabrik. IAyea produksi
hanya dilakukan dengan menggunakan mesin-mesimhsede Pada saat
itu banyak sekali permintaan konsumen akan prodialstig, hal ini
disebabkan karena perusahaan plastik yang ada belampu untuk
memenuhi kebutuhan konsumen. Sehingga banyak kamsyang beralih
kepada perusahaan plastik yang berada di luartdaera

Karena adanya permintaan yang terus-menerus mexiimgkah maka
diperlukan adanya berbagai perluasan baik mengeslatan, tenaga
kerja, jenis produksi, lokasi yang ditempati pehasa maupun perubahan
status perusahaan dari bentuk perseorangan méejanik PT (Perseroan
Terbatas). Pada bulan April1988 perusahaan Tlogdptastik berubah
nama menjadi PT. Tlogomas Engineering Plastic limguSetelah adanya
perubahan status, PT Tlogomas Engineering Plastdustry
mengkonsentrasikan usahanya pada industri plasigjineering karena
mempunyai prospek jangka panjang yang sangat lmkgan adanya
peraturan dari pemerintah untuk menggunakan namamddahasa
Indonesia, maka pada bulan Agustus 1996 berubala maenjadi PT.

40
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Tlogomas Engineering Plastik Industri dan sampkaiseng masih berada

di bawah pimpinan Bapak Andri Lassahido.

. Lokasi Perusahaan

Lokasi atau letak berdirinya perusahaan merupalernydng paling
penting, karena akan mempengaruhi kelangsungarp tpdtusahaan itu
sendiri baik untuk menghadapi persaingan dengamspkaan lain. Untuk
itu sebelum perusahaan didirikan hendaknya terlelaihulu ditentukan
tempat dan lokasi yang paling tepat dan strateags fperusahaan. Hal ini
dimaksudkan agar perusahaan dapat melakukan kegyatadengan
efektif dan efisien untuk menghadapi kemungkinariupsan di masa
yang akan datang.

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri berlokdsikabupaten
Malang tepatnya di jalan Zenthana No. 55 Desa Ndgzamatan
Karangploso dengan areal tanah seluas 8500d&h luas bangunan 8000
M?2.

Adapun faktor-faktor yang menjadi bahan pertimbangdalam
pemilihan lokasi tersebut adalah sebagai berikut:

1. Faktor Primer

a. Sumber Tenaga Kerf@an Power)

Tenaga kerja merupakan faktor produksi yang sgueyating untuk
menunjang keberhasilan aktifitas perusahaan adgk thengalami
kesulitan, sebab perusahaan dekat dengan pemulperaduduk
sehingga sumber tenaga kerja dapat diperoleh @smbdga-
lembaga formal maupun informal.

b. Transportasi

Masalah transportasi dan lalu lintas akan terkait bubungannya
dengan masalah penyediaan bahan baku dan usahsapamhbasil
produksi ke pasaran. PT. Tlogomas Engineering iRl&stustri

mempunyai lokasi yang sangat strategis.



42

c. PemasarafMarketing)
Dekat dengan pasar adalah lokasi yang digunakénkeleanyakan
perusahaan. Hal ini diharapkan agar produk dapgeraediserap
oleh pasar dan untuk menekan biaya penjualan. Hla
Tlogomas Engineering Plastik Industri, pemasaramlakti
mengalami hambatan, karena adanya pengangkutan rgadgh
sehingga pengiriman hasil produksi ke daerah peraasdapat
ditempuh secara cepat dan mudabh.

d. Bahan Baku
Kemudahan untuk mendapatkan bahan baku yang akan
dipergunakan dalam proses produksi merupakan fgkitty sangat
penting, karena dengan kemudahan untuk mendapdi&han
baku akan memperlancar proses produksi. Pada @gasarn
pemenuhan bahan baku dan bahan pembantu tidak mdkan
masalah yang berarti, sebab kebutuhan bahan-barsabtt dapat
dipenuhi secara import namun perbandingannya sé&egd} yaitu
lebih kurang hanya 10%.

e. Fasilitas Pembangkit Tenaga Listrik dan Air
Dalam hal penyediaan air dan listrik guna keperlyanses
produksi, perusahaan tidak mengalami kesulitan nkareelah
tersedia pompa air bawah tanah dan jaringan ligisikg cukup
besar, juga tersedia generator digunakan bila amagaman
listrik.

2. Faktor Sekunder

a. Keadaan Lingkungan
Dilihat secara sepintas kondisi lingkungan keraklah sangat
berpengaruh terhadap aktifitas produksi. Namun ¢lkaji lebih
dalam, hal ini akan menimbulkan kenyamanan, keashagi

karyawan yang akhirnya bisa mempengaruhi prodtasitkerja.
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b. Kemungkinan Perluasgikspansi)
Dalam penelitian lokasi perusahaan hendaknya méraesn
kemungkinan melaksanakan perluasan, karena masihilikie
areal yang kosong dan cukup luas.

c. Jasa Perbankan
Kebutuhan akan modal memegang peranan yang saagahg
bagi kelangsungan hidup perusahaan. Di kota Malaaugyak
lembaga-lembaga keuangan baik yang dikelola olehepatah
maupun swasta. Dengan demikian memudahkan perusah&iz
dapat menjalin hubungan dengan penanaman modah dedgeri
melalui jasa dari lembaga keuangan tersebut bailg yhmiliki
pemerintah maupun swasta.

d. Faktor Sosial
Faktor-faktor sosial perlu diperhatikan juga dalar@milih lokasi
perusahaan agar tidak mengganggu masyarakat diarssid,
misalnya pembuangan limbah harus diperhatikan untuk

menghindari adanya pencemaran.

c. Tujuan Perusahaan
Setiap perusahaan dalam menjalankan aktivitasnya teempunyai
tujuan yang ingin dicapai. Tujuan ini penting kaxefapat dipakai sebagai
pedoman di dalam mengarahkan aktivitas perusatiaasendiri. Tujuan
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malanbadji menjadi dua,
yaitu:
1. Tujuan jangka pendek
Tujuan perusahaan yang hendak dicapai dalam jangkétu yang
relatif pendek (pada umumnya dalam jangka waktu &tun) akan
dijadikan sebagai dasar dalam mencapai tujuan gnganjang
nantinya. Ada tiga tujuan penting jangka pendekap@d. Tlogomas
Engineering Plastik Industri Malang, yaitu:
= Meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan sesdengan

selera konsumen.
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Dalam hal ini perusahaan perlu melakukan pengawasdn serta
pengendalian mutu agar diperoleh produk akhir yatagpat
diterima konsumen. Hal ini berarti dengan kualifasg baik dan
harga yang terjangkau oleh konsumen.

= Berusaha mencapai target produksi.
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malangupakan unit
produksi yang aktivitasnya memproduksirts kemasan elektrik,
dan produk plastik lainnya. Oleh karena itu, kaalitproduk
memiliki peranan yang penting. Akibatnya perusahaams terus
berusaha agar hasil produksinya dapat diterima &@tsumen
sehingga kemungkinan besar, target produksi dgettgenjualan
yang telah ditetapkan dapat tercapai.

= Berproduksi secaran timedaneconomic.
Dalam hal ini perusahaan dituntut untuk berprodgiesiara tepat
waktu (on time) sehingga sediaan produk di pasaran tidak
mengalami keterlambatan yang mengakibatkan menyaunn
kepercayaan konsumen. Di samping itu, perusahagn duuntut
untuk berproduksi secara efisi¢economic).Artinya perusahaan
dituntut untuk berproduksi dengan menekan biayaenskh
mungkin tanpa mengurangi kualitas maupun fungsi piasduk
yang dihasilkan. Jika kualitas maupun fungsi menpstkurang
sebagai akibat dari efisiensi, akan berdampak padaurunnya
daya jual produk tersebut. Sebaiknya jika perusaha@mpu
mengatur proses efisiensi ini, produk perusahaaan attapat
bersaing di pasaran.

2. Tujuan jangka panjang

Tujuan jangka panjang perusahaan pada umumnya rkieamiur

lebih dari satu tahun dengan dilandasi oleh tujjsmgka pendek

perusahaan yang telah diterangkan di atas. PToiflag Engineering

Plastik Industri Malang menjabarkan tujuan jangkanjangnya

menjadi dua poin sebagai berikut:
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1. Menjaga kontinuitas perusahaan
Kontinuitas perusahaan dapat diartikan sebagai rdetan
perusahaan didalam melakukan suatu proses prodDksigan
adanya kelancaran keseluruhan kegiatan yang diatan
perusahaan seperti di bidang pemasaran, produksangan, dan
sebagainya merupakan sarana penunjang dalam percapaan
lebih lanjut. Oleh karena itu untuk menjamin keknan kegiatan
tersebut, perlu mendapatkan perhatian yang cuksarszhingga
kontinuitas perusahaan dapat diperhatikan danldiaséan.

2. Mengadakan ekspansi
Setelah barang yang dihasilkan memperoleh posisg yaukup
kuat di pasaran, maka perusahaan berusaha untukperleas
usahanya dimana perluasan ini meliputi antara peEningkatan
dalam berproduksi termasuk penambahan alat prodpéduasan
gedung, dan lainnya. Dengan ekspansi ini diharap#lapat
meningkatkan penjualan dan keuntungan yang digedsae tahun

ke tahun.

d. Keuangan Perusahaan

a. Sumber dana

Modal sendiri sebesar...................... ccoememrnn.. 30%
Modal asing/luar sebesar-..................ccceeeeee.. 70%
Total modal perusahaan..............c...cccco.oon . 0.909

. Cara penggunaan dana
Penggunaan dana sangat penting bagi kelangsungamp hi
perusahaan. Modal perusahaan digunakan untuk:
Modal kerja perusahaan..............ccccoevvceeeeee. 60 %
AKLIVA TETAP ... eevvrieieeiiee et ee e eenna e eennnnes .40%

Total modal perusahaan...........ccccooeeiiineenns 100%
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2. Struktur Organisas dan Personalia
a. Struktur Organisasi

Pada umumnya organisasi diartikan sebagai kumpddansejumlah
orang yang bekerja sama untuk mencapai suatu tuprentu. Untuk
mencapai tujuan tersebut para anggota organisass Inaelakukan usaha
dengan tugas-tugas tertentu, adanya koordinasawsatara semua satuan
dan jenjang yang ada. Struktur organisasi mempahgagagi kelancaran
perusahaan untuk menciptakan koordinasi yang hbatikr oersonil serta
memperjelas pembagian tugas dan garis wewenangogaiaiku.

Struktur organisasi dari PT. Tlogomas Engineeritegtik Industri ini
berbentuk organisasi lirfLine Organization) Dalam organisasi ini arus
wewenang dan tanggung jawab atasan kepada bawahaatgu
sebaliknya dilaksanakan menurut garis lurus (lidinana kekuasaan dan
tanggung jawab terletak di tangan satu pimpinagalgse perintah dari
pimpinan tertinggi mengalir terus sampai ke tinggperasional. Dalam
hal ini bawahan bertanggung jawab atas pekerjaagy yhlaksanakan
kepada atasannya. Bawahan hanya mempunyai sedesam alan atasan
tersebut yang mempunyai hak untuk mengawasi danenetah bawahan
tersebut.

Adapun bentuk struktur organisasi dari PT. TlogonEasgineering
Plastik industri Karangploso Malang dapat dilihatia gambar berikut ini:
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Sehubungan dengan strukur organisasi perusahaéa, dnawah ini

akan dijelaskan tentang tugas dan tanggung jawabngianasing yang

ada di perusahaan, yaitu sebagai berikut:
1. Direktur

Mengkoordinir dan mengevaluasi pelaksanaan apag y
seharusnya direncanakan oleh perusahaan.

Menentukan dan menyelenggarakan rapat kepemiigham.

Bertanggung jawab atas kelancaran dan kelangsutgdup
seluruh aktivitas perusahaan.

Menentukan hal-hal di luar yang menyangkut nadsal
perusahaan.

Berwenang dalam mengambil segala keputusan dan

kebijaksanaan strategi perusahaan.

2. Divisi Operasional

Melakukan pengawasan terhadap kegiatan operasgienasahaan
khususnya di bidang perlakuan terhadap prodilesidling.)
Bertanggung jawab bila terjadi kerusakan pada atnal yang
diperlukan dalam kegiatan produksi.

Memiliki wewenang untuk mengawasi kinerja bawahanny

3. Divisi Mutu

Melaksanakan pengelolaan kegiatan mutu, pengendadian

jaminan mutu proses dan produk. Divisi mutu memliawa

a.

Departemer@uality Assuranc¢QA)

Melaksanakan dan mengendalikan proses kalibrasikusemua
alat ukur, uji periksa yang digunakan di selururupahaan.
Merencanakan dan membuat metode pemeriksaan, pEngeyta
peralatannya.

DepartemerQuality Control(QC)

Melaksanakan dan mengendalikan seluruh proses mutu
perusahaan.

Melaksanakan pemeriksaan pada bahan baku yangnditetan
barang jadi yang telah diproduksi
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= Membuat analisa dan evaluasi terhadap data muty a@& dengan

penerapan tehnik statistik.

. Divisi Komersial

= Bertanggungjawab atas kemampuan komersial produksi
perusahaan, meliputi pemasaran dan pengadaan pergdekut.
= Melaporkan seluruh kegiatan bidang komersial presdidepada
Direktur perusahaan.
= Berwenang dalam pengawasan di bidang komersialugsoghada
tingkat bawabh.
. Divisi Keuangan
= Mengelola dan mencatat seluruh kegiatan keuangaisgdeaan.
= Mengawasi penerimaan dan penggunaan keuangan Ipgamsa
Divisi keuangan membawabhi:
a. Departemen Keuangan
= Melaksanakan kegiatan perencanaan, pengorganisasism
pengawasan anggaran perusahaan.
= Menentukan langkah-langkah yang diperlukan untuk
mengantisipasi hambatan-hambatan yang terjadi.
b. Departemen Akuntansi
= Mengolah setiap data keuangan yang masuk dan sigaj
dibuat laporan-laporan keuangan perusahaan.
= Memberikan saran kepada atasan melalui laporamdapo

keuangan yang ada.

. Divisi Umum

= Bertanggungjawab dan menangani urusan umum pe®saha
meliputi bidang personalia dan bidang legalitagk(imo).

= Melaporkan keadaan umum perusahaan kepada Direktur
perusahaan.

= Melakukan kontrol terhadap bidang-bidang di bawahny



5C

b. Personalia
Tenaga kerja di PT. Telogomas Engineering Plastdustri bukan
hanya dipandang sebagai suatu perusahaan, tdidps&bagai mitra kerja
bagi perusahaan yang saling membutuhkan dan saigmguntungkan.
Adanya perbedaan jabatan dari tingkatan tertinggmpmai dengan
tingkatan terendah disebabkan karena perbedaars tdga tanggung
jawab masing-masing, yang mana hal ini juga diskdralkarena adanya
perbedaan ketrampilan yang dimiliki dan wewenanggydilimpahkan
perusahaan kepadanya.
1. Status tenaga kerja
Tenaga kerja yang ada pada PT. Tlogomas Engine@&lasfik

Industri terdiri dari:

» Karyawan tetap, yaitu karyawan yang menduduki te@badari
group leader sampai tingkat manajer, dimana upaja kitbayar
setiap satu bulan.

» Karyawan kontrak, yaitu karyawan yang tidak mempgugbatan
dimana upah kerja dibayar setiap satu bulan.

» Karyawan kontrak harian lepas, yaitu karyawan ydoaierja
harian dimana upah kerja dibayar setiap minggu ndakatu
bulannya.

» Karyawan orientasi, yaitu karyawan yang sedang ndamasa

percobaan.

2. Jumlah karyawan
Jumlah karyawan yang ada di PT. Tlogomas Engingeriastik
Industri sebanyak 377 orang. Data ini dapat diljeta tabel di bawah

ini:



Tabel 4
Jumlah dan Kualitas Karyawan
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang
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Tahun 2006
No Divisi STRATA | DI SMU SMK | SLTP SD Jumlah
dan |

Departemen L P L P L P [l P L P L i IL P
1 | Divisi Operasional 2 3 2l 2 - - - 4 5
2 | Dept. R&D 3 4 - - 5 2 3 3 - - - - 11 g
3 | Dept. Teknik 7 - 3 - - 3 5 - - - - 15 3
4 | Dept. Produksi 4 5 - 4 35 400 15 |- 2 |- b4  B7
5 | Dept. Material 1 1 - - 1Q - 5 3 2 - 18 il
6 | Dept. Pengadaan 2 3 - 3 - 5 2 |- 5 - 4 16
7 | Dept. Pemeliharaa 2 - 2 - b P0 |5 - - P9 5
8 | Divisi Mutu 2 2 1| 1 - - AR - - - - 5 3
9 | Dept. QA 2 2 2 2 - 4 -l 2 - 2 . - 4 1p
10 | Dept. QC 2 3 6| 4 - - 4 2 - 8 9
11 | Divisi Komersil 2 1 - 2 - - - - - - - - 2 3
12 | Dept. Pemasaran 2 4 o - 10 4 - - - - 12 6
13 | Dept. Penjualan 1 1 1 1 - - - - 2 2
14 | Divisi Keuangan 2 2 - 2 - - . 2 4
15 | Dept. Akuntansi 1 4 2 p. - - L 3 v
16 | Dept. Keuangan 2 3 3 L . - 1 - - o) 5
17 | Divisi Umum 1 1 1 1 3 2 - 2 - - - - 5 g
18 | Dept. Personalia 2 - 5 5 - - - - 7 5
19 | Dept. Umum 2 2 - - - - 1 3 3 1 Y. g T
20 | Bagian MSDM 1 1 - - - - - - 1 - - 3

Jumlah 43 400 23 21 783 65 52 P23 30 |- 196 (181

Sumber data: PT. TEPIN Malang, 2007

3. Waktu kerja

Hari kerja pada PT. Tlogomas Engineering Plastitustri Malang
selama enam hari kerja dalam satu minggu, hari goirgdpan hari besar
dinyatakan libur. Jam kerja yang berlaku pada Rdgdmas Engineering

Plastik Industri Malang ini ditetapkan sebagai ki
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Tabel 5
Waktu Kerja

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri

Hari Kerja Jam Kerja Jam Istirahat
Senin 08.00 — 16.00 WIB 12.00 - 13.00 WIB
Selasa 08.00 — 16.00 WIB 12.00 — 13.00 WIB

Rabu 08.00 — 16.00 WIB 12.00 - 13.00 WIB
Kamis 08.00 — 16.00 WIB 12.00 — 13.00 WI
Jum’at 08.00 — 16.00 WIB 11.00 — 13.00 WIB
Sabtu 08.00 — 14.00 WIB 11.30-12.30 WIB

Sumber data: PT. TEPIN Malang, 2007

. Pemasaran

Pemasaran hasil produksi perusahaan manufakturpaien sarana

utama untuk mendapatkan laba. Dari pemasaran prédaldapat melihat

seberapa besar omset perusahaan yang akan bergepgda laba yang

akan dihasilkan nantinya setelah dikurangi dengayabbiaya dan beban-

beban yang ada.

a. Daerah Pemasaran

Daerah pemasaran suatu hasil produksi sangat pgesgkali,

karena dengan adanya pemasaran yang luas, dau geaisahaan

akan dikenal oleh masyarakat (konsumen). Adapuratiggemasaran

produk PT. Tlogomas Engineering Plastik Industriipozi:

= Wilayah Jawa: Malang, Surabaya, Semarang, Bandvagelang,

Jakarta

= Wilayah Sumatra: Medan,

Pekanbaru, Batam

Lampung, Palembang, Padang,

=  Wilayah Kalimantan: Banjarmasin, Balikpapan, Pardia

= Wilayah Sulawesi: Makassar, Manado

= Wilayah Bali dan Nusa Tenggara Barat
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b. Saluran Distribusi
Saluran distribusi juga memegang peranan pentaignd suatu
perusahaan manufaktur. Hal ini berkaitan dengaatdambatnya dan
dapat tidaknya suatu produk diterima oleh konsum&emua
perusahaan yang menghasilkan suatu produk tentlograarap
produknya dapat diterima oleh konsumen dengan taik cepat.Di
dalam menyalurkan hasil-hasil produksinya PT. Tioge Engineering
Plastik Industri menggunakan dua macam saluranidisi, yaitu:
= Saluran distribusi pendek
Untuk saluran distribusi ini konsumen dapat langsomrembeli ke
perusahaan dan perusahaan dapat melayani konsuewoama s
langsung serta memberikan harga sesuai dengan Hargeetail

kepada konsumen. Hal ini dapat ditunjukkan dalagabaerikut:

Produsen > Konsome

= Saluran distribusi panjang
Ada dua macam saluran panjang yang digunakan, yaitu
Pertama, dengan menggunakagtailer sebagai perantara yang
ditunjuk oleh perusahaan untuk memasarkan produlkeymda
konsumen. Untuk lebih jelasnya, dapat ditunjukkafaih bagan
berikut:
Produsen™ " * Retailr — _»> Konsumen
Kedua, perusahaan tidak menyalurkan produknya @déaagsung
ke konsumen akhir tetapi melalui grosir dan pengekel ini
dapat ditunjukkan dalam bagan berikut ini:

Produsen > Grosir ' Peege '

Konsumen
c. Promosi Penjualan
Promosi  penjualan merupakan sarana penting untuk
menghubungkan antara produsen dengan konsumeninHalerlu
dilakukan untuk memperkenalkan produk perusahaamadee
konsumen agar konsumen mengetahui dan membeli lprgdng

bersangkutan. Tujuannya adalah untuk menaikkanmelpenjualan.
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Selain itu, promosi penjualan juga digunakan sebadmt untuk
memperkuat posisi perusahaan dalam menghadapiiqgasausaha
saat ini.

Promosi yang dilakukan oleh PT. Tlogomas Engingemtastik
Industri bersifat kontinyu dan masih terbatas. Rysinyang dilakukan
perusahaan antara lain:

1. Membagikan brosur, kalender, dan souvenir kepadfnca
pelanggan.

2. Mengikuti pameran khususnya untuk pameran prodehdret.

d. Pesaing dan persaingan

e Jumlah pesaing
Sebagai usaha untuk memasarkan hasil produksingBaps
perusahaan tentu menghadapi persaingan di kalangaa
pengusaha selama memasarkan hasil produksinya. dkadaya
mereka yang berhasil keluar sebagai pemenang adaéabka
yang mampu memberikan pelayanan kepada konsumem dal
artian barang yang mereka tawarkan bagus, berasdiitggi, dan
harga bersaing (murah). Dalam hal ini PT. Tlogofaagineering
Plastik Industri Malang harus berjuang keras unmngmasarkan
produknya. Adapun perusahaan yang dianggap sepegeahaan
adalah perusahaan yang menghasilkan jenis produk,santara
lain (merk :
Legrand, Vimar, Bercker, National, Jung, Broco

* Hasil dari pesaing
Bagian-bagian dari kemasan elektrik yang dihasilkéeh para
pesaing rata-rata sama dengan bagian-bagian keneskinik
yang dihasilkan PT. Tlogomas Engineering Plastildubiri
Malang.

* Mutu barang dari pesaing
Mengenai mutu dari bagian-bagian kemasan elektrdngy

dihasilkan perusahaan pesaing rata-rata hampir.s@etapi, ada
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beberapa bagian kemasan elektrik dari perusahasaingeyang

mutunya kurang memenuhi standar kelayakan yangapkean

pemerintah.

4. Produks dan Hasil Produksi
a. Produksi

Dalam melakukan produksinya, selain yang telaliaddarkan

perusahaan juga menerima pesanan dari konsumetukBreadalah

kegiatan untuk menciptakan atau menambah kegunzsn ®arang

atau jasa. Adapun proses produksi yang digunakda P&. Tlogomas

Engineering Plastik Industri adalah bersifat temenerus(continue)

Untuk lebih jelasnya mengenai produksi dan proseslyksi, perlu
diketahui terlebih dahulu beberapa hal sebagakineri

1. Mesin dan peralatan yang digunakan

MesinSurface Grinder

MesinMilling

Mesin Bubut

Mesin Injeksi

Timbangan, cerobong mesimixer, hopperdryer pirometer,

ember, sekrop

2. Bahan- bahan yang digunakan

Bahan bakuPolycarbonat (PC)

Bahan bakuPolyamit (PA)

Bahan bakuwAcrylonitrite Butadine Styrene (ABS)
Bahan bakuPolyethylene (PE)

Bahan bakuPolyurethene (PUR)

Bahan bakuPolystyrene (PS)

Bahan baku penolong berupa: pewarna, doos, dan foil

Dalam memproduksi Tissue Holder, menggunakan babaku
Acrylonitrite Butadine Styrene (ABS)
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3. Pelaksanaan proses produksi

Proses produksi adalah suatu rangkaian kegiatag yengolah

bahan dasar menjadi bahan jadi, dengan menggunaleaode

untuk menciptakan kegunaan suatu barang atau jesgad

menggunakan sumber-sumber yang ada seperti teeggarkesin,

bahan-bahan, dan dana. Pada PT. Tlogomas EngigeRastik

Industri ada beberapa tahapan proses produkai; yait

= Bahan baku atau bijih plastik ditimbang sesuai dengmlah
produksi yang diinginkan. Kemudian, bahan baku ylamgipa
butiran dimasukkan ke dalam cerobong mesin untwataidi
menjadi plastik. Bijih plastik ini harus dalam kead bersih
(bebas dari debu dan kotoran) karena bila ada &otguiastik
yang dihasilkan akan mengalami cacat. Agar plagtiap
dalam keadaan bersih, karung tempat plastik jarsganpai
terbuka. Setelah bahan baku plastik diolah, makakukan
pengeringarthopperdrying).

= Setelah bahan kering dan pemanas sampai pada tgorper
yang diinginkan, maka dilaksanakan proses penyidekmnk
produksi mesin, yaitu dengan mengatur jalannya mmagar
proses produksi dapat berjalan dengan lancar.

= Proses pemanasan

Bijih plastik yang sudah dimasukkan ke dalam mesin,

kemudian dipanaskan dan tabung yang berisi eleniidin
(yang sebelumnya mesin dipanaskan dahulu samgai su
200°C). Agar bijih plastik tersebut mencair untuk mesabei
suhu * 200C, mesin dilengkapi dengan pirometer yang
berfungsi sebagai pengontrol panas bila suhu takhcapai +
200°C. Setelah itu, arus yang dialirkan untuk menimanlk
panas tersebut dapat diputus secara otomatis. Paaras
digunakan untuk mencairkan plastik tersebut suhugpat
turun. Dengan adanya pirometer ini, maka suhunypatda

dikontrol. Bila panasnya turun, arus listrik dapetasuk
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kembali. Bijih plastik yang telah cair tersebutatiohg sekrup

(yang berfungsi untuk mencampur suntikan plastikgde zat

pewarna) yang telah berhenti berputar ke depanndealui

nozzlediinjeksikan ke dalam ruang cetakan.

= Cairan plastik akan mengalami proses injeksi dalam
cetakan sesuai dengan bentuk yang diinginkan &tais |
produk yang ada.

= Pencetakan dan pendinginan
Bijih plastik telah dipanaskan sesuai dengan yang
diinginkan. Agar plastik tidak lengket dan menjdmiku,
dilakukan pendinginan dengan air mengalir dari taeki
cetakan dan plastik yang sudah diinjeksi. Setelalstifg
dingin, cetakan dibuka, produk didorong oleh sistear
injektor (knock outyang terletak pada bagian cetakan yang
bergerak.

= Pelapisan foil
Setelah proses injeksi selesai, maka perlu didkagin
beberapa saat sampai membeku sehingga menjadikbentu
yang diinginkan. Setelah itu produk dilapisi dengaih

= Pemotongan dan perakitan
Barang yang telah dicetak akan diperiksa apabildapat
bentuk yang kurang baik pada tepinya (tepi baraakgn
dilakukan perakitan.

= Produk yang sudah jadi akan dilakukan pemeriksaan d
bila perlu dilakukan perbaikan produk, sedangkawdpk
yang tidak jadi atau sisa produkifal) digunakan sebagai
bahan bakuyang berkualitas di bawah ABS, dengan
perbandingan 80:20 (bahan baku murni : bahan baku
LD/afval)

= Pada tahap ini barang yang telah jadi ditimbangiaes
ukuran, kemudian dibungkus dan dikemas dad@ms dan

disimpan dalam gudang yang kemudian akan dipasarkan
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Proses produksi secara umum dapat dilihat pada ayabdrikut
ini:
Gambar 7
Bagan Proses Produksi

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Bahan Bak

|

Penimbangan

!

v

Pengeringan

!

Proses Penyiapan Teknik Produks$

Pemanasan

A\ 4

Pewarnaan
|

v
Proses Injeksi

|

Pencetakan

|

Pendinginan

|

Pemotongan dan Perakitan

Pemeriksaan dan Seleksi Produk

|

Pembungkusan/Pengemasgan

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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b. Hasil Produksi
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malangnghasilkan

beberapa produk plastik beruparts kemasan elektrik, dan produk
plastik lainnya antara lain: Terminal kabel, Stecker, Mounting Box,
Tissue Holder,tutup kwh meter. Hasil produksi tersebut, setelah
diproses, dapat segera dipasarkan untuk memenubuttean
konsumen.

Data mengenai hasil produksi yang diperlukan dganelitian ini

adalah:

Tabel 6
Jumlah Produksi Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Produksi
(unit)
Januari 15.330
Februari 15.010
Maret 15.392
April 15.000
Mei 15.150
Juni 15.050
Juli 15.120
Agustus 15.275
September 15.145
Oktober 15.100
November 15.260
Desember 15.180
Jumlah 182.012

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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Tabel 7
Jumlah Penjualan Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Penjualan
(unit)
Januari 14.534
Februari 14.250
Maret 14.350
April 14.261
Mei 14.308
Juni 14.513
Juli 14.463
Agustus 14.375
September 14.289
Oktober 14.198
November 14.443
Desember 14.216
Jumlah 172.200

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Tabel 8
Tugas dan Waktu Yang Diperlukan
Dalam Produks Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Tugas Waktu
(detik)

Penimbangan 8
Pengolahan 14
Pengeringan 10
Penyiapan teknik produksi 4
Pemanasan 8
Pewarnaan 7
Pencetakan 10
Pendinginan 7
Pelapisan Foll 5
Pemotongan dan Perakitan 14
Pemeriksaan-seleksi produk 8
Labelling 6
Pengemasan 12

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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c. Biaya Produksi

Dalam pengelolaan produksi, perusahaan membutufiga yang
disebut dengan biaya produksi. Biaya produksi dibkéan untuk
kelangsungan proses produksi. Biaya ini berfungbagai penambah
dalam penghitungan harga pokok produksi. Semakisarbdiaya
produksi, maka semakin besar pula haraga pokokugsbgang akan
berakibat semakin mahalnya harga dari produk yarsdkan
perusahaan. Oleh karena itu, setiap perusahaansaberuuntuk
menekan biaya produksi seminimal mungkin sehinggalyk yang
dihasilkan mampu bersaing dengan produk sejenis mausahaan
pesaing.

Biaya produksi yang digunakan oleh PT. Tlogomasiiigering
Plastik Industri Malang adalah:
1. Biaya Langsung

Biaya langsung yang dipakai terdiri dari:

* Biaya bahan baku

» Biaya tenaga kerja langsung

* Biaya langsung pemakaian mesin dan sarana lainnya
2. Biaya Tidak Langsung

Biaya tidak langsung yang dipakai terdiri dari:

» Biaya tenaga kerja

* Biaya reparasi dan pemeliharaan mesin

» Biaya penyusunan alat dan produksi

» Biaya bahan baku pendukung

» Biaya overhead lainnya
3. Biaya Periode/Operasi

Biaya periode/operasi yang dipakai terdiri dari:

* Biaya administrasi dan umum

» Biaya distribusi dan pemasaran

» BiayaR&D
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Data tentang biaya produksi yang menunjukkan sglaeefisien

operasi produksi dilakukan dapat dilihat pada taleelkut:

Tabel 9
Biaya Produks Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Jenis Biaya
B. Bahan baku langsung Rp 982.800.000
B.Tenaga kerja langsundqRp 132.600.000
B. Pemakaian mesin
langsung Rp 195.901.400
Total biaya langsung Rp 1.311.301.400
B. Bahan baku penolong Rp 89.499.400
B. Depresiasi mesin Rp 111.566.781
B. Perawatan mesin Rp 39.048.873
B. Listrik dan air Rp 102.752.604
B.Tenaga kerja tidak
langsung Rp 86.950.521
B. Asuransi Rp 34.086.650
Total biaya tidak
langsung Rp  463.904.829
Total biaya produksi Rp 1.775.206.229

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

4. Karakteristik Perusahaan

a. Jumlah

Tingkat kuantitas stabil

Pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Kiglalaju
output tetap sesuai dengan yang diinginkan perasahdengan
output per bulan maksimal 15.500 set.
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Tabel 10
Output Perakitan Tissue Holder
Tahun 2006
Output
Bulan (unit) Jam Kerja

Januari 15.330 7
Pebruari 15.010 7
Maret 15.392 7

April 15.000 7

Mei 15.150 7
Juni 15.050 7

Juli 15.120 7
Agustus 15.275 7
September 15.145 7
Oktober 15.100 7
Nopember 15.260 7
Desember 15.180 7

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Pengiriman sering dalam jumlah kecil

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malangrusaha
mengurangi pesediaan bahan baku pada gudang paansatmtuk
itu pengiriman dilakukan dalam jumlah yang sedikdn sesuai
dengan persyaratan yang telah ditetapkan perusaRaagiriman
bahan baku dilakukan setiap satu minggu sekalntaleala kecil.
Kebutuhan material bahan baku mencapai 2,5 tomibula

Tabel 11
Jumlah Kebutuhan Bahan Baku
Tissue Holder
Per Bulan
Minggu Kebutuhan Bahan Baku
Minggu ke-1 625 kg
Minggu ke-2 625 kg
Minggu ke-3 625 kg
Minggu ke-4 625 kg

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Jumlah yang tepat, tidak kurang dan tidak lebih
Pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri kgla

pengiriman bahan baku dalam jumlah yang sediképietialam
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frekuensi yang tinggi atau teratur. Pengiriman yaligkukan
dalam jumlah yang tepat tidak ada kekurangan atalpiebihan
jumlah pengiriman. Perusahaan dapat menolak kiriogdnan baku

jika perbedaan mencapai 5%.

Tabel 12
Jumlah Pengiriman Bahan Baku
Tissue Holder
Per Bulan
Kebutuhan Pengiriman
Minggu Bahan Baku Bahan Baku | Keterangan
Minggu ke-1 625 kg 630 kg Diterima
Minggu ke-2 625 kg 660 kg Ditolak
Minggu ke-3 625 kg 650 kg Diterima
Minggu ke-4 625 kg 625 kg Diterima

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

b. Mutu
= Spesifikasi produk yang minimum
Pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri,ugenaan
menerapkan kesederhanaan dalam spesifikasi proaig garus
dipenuhi pemasok. Bagian pembelian hanya meneruskan
spesifikasi kepada pemasok dan mengharapkan pemasok

memenuhinya.

Tabel 13
Spesifikasi Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

No Spesifikasi Bahan baku
Perakitan Yang Digunakan
1 | Body Set Acrylonitrite Butadine Styrene (AB$)
2 | Body Cover Pewarna
3 | Plastik Shrink Foll
4 | Proses street (Pengemasan) Doos

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

c. Pemasok
= Jumlah pemasok sedikit
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malangy@amemiliki

pemasok yang sedikit, sehingga perusahaan akah habidah
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memastikan bahwa barang yang dikirim sesuai depgesyaratan
yang telah ditentukan. Sebelum mengurangi pemasrkisahaan
melakukan pemilihan pemasok yang benar-benar mammbuk
memenuhi persyaratan yang ditetapkan oleh perusahaaik
dalam karakteristik bahan baku yang akan dikirimupusn waktu
pengiriman sehingga dapat sampai di perusahaarnt {epda
waktunya. Tetapi pada saat ini kualitas pemasaksdkan masih
kurang baik, karena terlihat dari adanya keterlaarb@engiriman
yang dirasakan masih terlalu sering terjadi. Sefkairjuga bahan
baku yang dikirim oleh pemasok masih terdapat led@s atau
cacat, dimana kualitas bahan baku yang dikirimkeh pemasok
seringkali tidak memenuhi standar kualitas yangtdpkan oleh
perusahaan. Hal ini menyebabkan sistem produksiijugime

tidak dapat diterapkan dengan sempurna.

Tabel 14
Perusahaan Pemasok Bahan Baku
Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

No Nama Perusahaan Lokasi

1 | PT. Wadah Makmur Bekasi

2 | Sukses Mandiri Surabaya
3 | Anugrah Persada Plastik Sidoarjo
4 | Indoaluminium Intikarsa Indus Cibitung
5 | PT. Balqgis Pratama Makassar
6 | Sempana Plastik Medan
7 | PT. Alumindo Light Metal Industry Surabaya

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Letak pemasok dekat

Letak pemasok bahan baku biji plastik dekat dejanTlogomas
Engineering Plastik Industri Malang. Dengan denmkidahan
baku akan sampai di perusahaan tepat pada wak&amia dapat
mengurangi biaya transportasi. Pemasok bahan baduog y

dikategorikan dekat berada di Daerah Jawa Timungmnegat jarak
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tempuh yang tidak terlalu lama serta berada paleigat dengan

perusahaan.

Tabel 15
Kategori Pemasok Bahan Baku
Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

No Nama Perusahaan Lokasi Keterangan
1 | Anugrah Persada Plastik Sidoarjo Dekat
2 | Sukses Mandiri Surabaya Dekat
3 | PT. Alumindo Light Metal Industry| Surabaya Dekat

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Pengelompokkan pemasok yang jauh
Pemasok yang letaknya jauh dengan PT. Tlogomasn&signg
Plastik

dikategorikan jauh berada di luar daerah Jawa Tataw berada di

Industri  Malang  dikelompokkan. Pemasok yang

luar pulau Jawa. Dengan demikian, bahan baku akewpa di

perusahaan tepat pada waktunya sekarang.

Tabel 16
Kategori Pemasok Bahan Baku
Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

No Nama Perusahaan Lokasi |[Keterangah
1| PT. Wadah Makmur Bekasi Jauh
2 | Indoaluminium Intikarsa Indus Cibitung Jauh
3 | Sempana Plastik Medan Jauh
4 | PT. Balgis Pratama Makassalr Jaulh

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Bisnis yang berulang dengan pemasok yang sama

Pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri kglaubungan
baik dengan pemasok dibina dengan baik. Perusahaaganggap
pemasok yang ada sebagai mitra perusahaan terutsogk

menjamin kelangsungan hubungan kerja sama sebagaasok

yang menjamin kualitas bahan baku yang dikirim.
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Pemasok Bahan Baku

Tissue Holder
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PT. Tlogomas Engineering Plastik I ndustri Malang

No Nama Perusahaan Bahan Baku

1 | PT. Wadah Makmur Bijih plastik
2 | Sukses Mandiri Bijih plastik
3 | Anugrah Persada Plastik Bijih plastik
4 | Indoaluminium Intikarsa Indus foll

5 | PT. Balqgis Pratama Bijih plastik
6 [ Sempana Plastik Bijih plastik
7 | PT. Alumindo Light Metal Industry Foil

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

d. Pengiriman

Penjadwalan pengiriman masuk

Pemasok dikategorikan dekat, jadwal pengiriman Mabaku

dilakukan setiap satu minggu sekali. Sedangkan pekngang

dikategorikan jauh, jadwal pengiriman bahan bakakdkan setiap

satu bulan sekali.

Tabel 18

Penjadwalan Pengiriman M asuk
Bahan Baku Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Kategori Jadwal

No. Nama Perusahaan Lokasi Pengiriman
1 | PT. Wadah Makmur Jauh 1 x sebulan
2 | Sukses Mandiri Dekat 1 x seminggu
3 | Anugrah Persada Plastik Deka 1x semindgu
4 Indoaluminium Intikarsa Indus Jauh 1 x sebulan
5 | PT. Balgis Pratama Jauh 1x sebularn
6 | Sempana Plastik Jauh 1 x sebulah
7 | PT. Alumindo Light Metal Industry Dekat 1 x seggu

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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B. Analisis Data dan Interpretasi
3. Analisis keadaan produks tissue holder pada PT. Tlogomas
Engineering Plastik Industri Malang.

Sebagai unit usaha yang berorientasi profit darandaklangka
memenangkan persaingan pada pasar produk plastikadek produk
tissue holder, PT. Tlogomas Engineering Plastikustid Malang harus
berusaha untuk meraih kepuasan pelanggan terutaliaa ¢ualitas, biaya
dan penyerahan produk yang tepat. Hal itu melibatkamua fungsi
terutama fungsi produksi sebagai fungsi inti pealgah produk. Untuk
mencapai kepuasan pelanggan akan kualitas, biaya pgayerahan
tersebut, operasi produksi harus dijalankan seefisian seproduktif
mungkin.

Selama ini PT. Tlogomas Engineering Plastik Indusfalang
menggunakan sistem produksi tradisional dimanayksididak berkaitan
dengan kebutuhan pasar, tapi dengan kemampuanoteksr. Khusus
untuk produk tissue holder dapat dilihat pada tabekut.

Tabel 19
Jumlah Produks dan Penjualan Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Produksi Penjualan Selish
(unit) (unit) (unit)
Januari 15.330 14.534 796
Februari 15.010 14.250 760
Maret 15.392 14.350 1042
April 15.000 14.261 739
Mei 15.150 14.308 842
Juni 15.050 14.513 537
Juli 15.120 14.463 657
Agustus 15.275 14.375 900
September 15.145 14.289 856
Oktober 15.100 14.198 902
November 15.260 14.443 817
Desember 15.180 14.216 964
Jumlah 182.012 172.200 9.812

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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Dari data pada tabel 19 tersebut bisa dilihat lsarata-rata produk
tissue holder yang tersisa per bulan adalah 81uh&7Hal ini tentu akan
menimbulkan biaya tersendiri.

Berkaitan dengan penyerahan pada konsumen, leed groduksi
memegang peranan yang penting. Data lead time ksoglang ada pada

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malanglad sebagai berikut:

Tabel 20
Lead Time Produksi Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Produksi Lead Time
Per Hari* Per 500 unit**
(unit) (jam)
Januari 589,61 5,9361
Februari 577,31 6,0626
Maret 592,00 5,9122
April 576,92 6,0667
Mei 582,69 6,0066
Juni 578,85 6,0465
Juli 581,54 6,0185
Agustus 587,50 5,9574
September 582,50 6,0086
Oktober 580,77 6,0265
November 586,92 5,9633
Desember 583,85 5,9947

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Pada tabel 20 tersebut menunjukkan bahwa lead tercepat
adalah 5,9122 jam.
Adapun produktivitas yang menunjukkan seberapa lwpkrasi

produksi dijalankan dapat dilihat pada tabel beriku
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Tabel 21
Produktivitas Kerja Lini Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Produktivitas Kerja
Per Jam Kerja
(unit)
Januari 84,23
Februari 82,47
Maret 84,57
April 82,42
Mei 83,24
Juni 82,69
Juli 83,08
Agustus 83,93
September 83,21
Oktober 82,97
November 83,84
Desember 83,41

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Jadi rata-rata produktivitas per jam kerja selaaman 2006 adalah

sebesar 83,34 unit.

. Analisis penerapan Just In Time System pada PT. Tlogomas
Engineering Plastik Industri M alang.

Sebelum melakukan analisis prestasi fasilitas dakenpa terlebih
dahulu harus melakukan identifikasi tugas-tugasgydiperlukan dalam
menghasilkan produtissue holder

Dalam pembuatatissue holdertugas-tugas yang harus dilakukan
adalah penimbangan, pengolahan, pengeringan, pamyiateknik
produksi, pemanasan, pewarnaan, pencetakan, paratingelapisan foil,
pemotongan dan perakitan, pemeriksaan dan seledilg labelling dan
pengemasan.

Setelah itu waktu yang diperlukan untuk masing-n@siugas
tersebut harus diketahui untuk mencari waktu siklada masing-masing

pusat kerja. Untuk lebih jelasnya perhatikan téeeikut:
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Tabel 22

Tugas Dalam Produksi Tissue Holder dan Waktu Yang Diperlukan

PT. Tlogomas Engineering Plastik I ndustri M alang

Pusat| No Tugas Waktu| Waktu Siklus
Kerja (detik) (detik)
A | Penimbangan 8
I B | Pengolahan 14 32
C | Pengeringan 10
D | Penyiapan teknik produksi 4
E | Pemanasan 8
Il F | Pewarnaan 7 36
G | Pencetakan 10
H | Pendinginan 7
I Pelapisan foil 5
J | Pemotongan dan perakitan 14
1] K |Pemeriksaan-seleksi produk 8 45
L | Labelling 6
M | Pengemasan 12

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Berdasarkan data pada tabel 22 dan data-datausebel, maka

prestasi fasilitas dan pekerja bisa dihitung danalisis.

e. Pen
1.

gukuran Prestasi Fasilitas dan Pekerja

Mengukur Waktu Beban Rasional Fasilitas dan Pekerja
Waktu beban rasional fasilitas dan pekerja dihitudgngan
mengalikan waktu siklus pada masing-masing pusé kiengan
jumlah produk yang dapat dijual harian selama pleritertentu
yang diamati. Berdasarkan perhitungan, diketahbiMaawaktu
beban rasional untuk masing-masing pusat kerjsahdsgbagai
berikut. Untuk bulan Januari 2006, penjualan hanmoduk
tissue holder adalah 559 unit dimana waktu siklo&iki pusat
kerja | adalah 32 detik, pusat kerja Il adalah 86kddan pusat
kerja Ill adalah 45 detik. Jadi waktu beban radionatuk
masing-masing pusat kerja selama bulan tersebu&rgdausat
kerja | sebesar 559 x 32 = 17.888 detik atau 233 18enit atau
4,9689 jam, pusat kerja Il sebesar 559 x 36 = 20detik atau
335,4 menit atau 5,59 jam dan pusat kerja Il s@b859 x 45 =
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25.155 detik atau 419,25 menit atau 6,9875 jam.ukJnt
perhitungan secara keseluruhan dapat dilihat dm berikut.

Tabel 23
Waktu Beban Rasional Pembuatan Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Penjualan| Pusat Pusat Pusat
Harian Kerja | Kerja Il Kerja lll
(unit) (Jam) (Jam) (Jam)

Januari 559,00 4,9689 5,590(¢ 6,987
Februari 548,08 4,8718 5,4808 6,851
Maret 551,92 4,9059 5,5192 6,8990

O 01

April 548,5 4,8756 5,4850 6,8562
Mei 550,31 4,8916 5,5031 6,8789
Juni 558,19 4,9617 5,5819 6,9774
Juli 556,27 4,9446 5,5627 6,9534

Agustus 552,88 4,9145 5,5288 6,9110
September 549,58 4,8851 5,4958 6,8697

Oktober 546,08 4,8540 5,4608 6,826
November| 555,50 4,9378 5,555( 6,943
Desember 546,77 4,8602 5,4677 6,8346
Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

-~ O

. Mengukur jam operasi biasa

Jam operasi biasa diperoleh dengan mengurangi @ ker
hari dengan jam istirahat. Untuk menyamakan pengan maka
jam kerja per hari yang digunakan adalah 8 jamakddengan
jam istirahat per hari sebesar 1 jam maka jam epdrmsa
adalah sebesar 8 jam — 1 jam = 7 jam.

. Mengukur Kuota Rasional Fasilitas dan Pekerja

Kuota rasional fasilitas dan pekerja diperoleh @engiembagi
waktu beban rasional pada masing-masing pusat kiemgan
jam operasi biasa. Berdasarkan perhitungan daa-dith yang
ada, maka kuota rasional fasilitas dan pekerja tdajidnat

sebagai berikut. Untuk bulan Januari, kuota rasitaslitas dan
pekerja pusat kerja | sebesar 4,9689 : 7 = 0,7p98at kerja I
sebesar 5,5900 : 7 = 0,7986 dan pusat kerja |Bs816,9875 : 7
= 0,9982. Dengan perhitungan yang sama kuota @siasilitas

dan pekerja dapat diketahui seperti pada tabekgkui.



Tabel 24
Kuota Rasional Pembuatan Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang
Tahun 2006
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Bulan Pusat Kerja| Pusat Kerja| Pusat Kerja
I Il 11
Januari 0,7098 0,7986 0,9982
Februari 0,6960 0,7830 0,9787
Maret 0,7008 0,7884 0,9856
April 0,6951 0,7836 0,9794
Mei 0,6988 0,7861 0,9827
Juni 0,7088 0,7974 0,9968
Juli 0,7064 0,7947 0,9933
Agustus 0,7021 0,7898 0,9873
September 0,6979 0,7851 0,9814
Oktober 0,6934 0,7801 0,9751
November 0,7054 0,7936 0,9919
Desember 0,6943 0,7811 0,9764

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

. Mengukur Jam Operasi Nyata

Jam operasi nyata diperoleh dari penjumlahan jaemasp biasa
dengan waktu lembur. Mengingat lembur sangat jarang
dilakukan maka waktu lembur diasumsikan 0, sehingma
operasi nyata dapat diketahui sebesar 7 jam + [am7

. Mengukur Kuota Nyata Fasilitas dan Pekerja

Kuota nyata fasilitas dan pekerja diketahui deng@&mbagi jam
operasi nyata dengan jam operasi biasa. Seperg géetahui
bahwa keduanya memiliki waktu yang sama yaitu Rjnsga
pembagian keduanya sama dengan 7 : 7 = 1.

. Mengukur Laju yang Dapat Dikerjakan

Laju yang dapat dikerjakan diperoleh dengan membaaktu
beban rasional fasilitas dan pekerja pada masirgiaggousat
kerja dengan waktu operasi nyata kemudian dikalitangan
100%. Untuk bulan Januari, laju yang dapat dikemalpada
pusat kerja | = (14,9689 : 7 ) x 100% = 70,98%,gpdsat kerja

Il =(5,5900 : 7 ) x 100% = 79,86% dan pada pksaja 11l =

(16,9875 : 7 ) x 100% = 99,82%. Dengan melakukahipagan
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yang sama, laju yang dapat dikerjakan untuk buldarb
selanjutnya dapat diketahui sebagaimana dalam beoddt.
Tabel 25

Laju Yang Dapat Dikerjakan Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Pusat Kerja| Pusat Kerja| Pusat Kerja
Bulan I Il 1]
(%) (%) (%)
Januari 70,98 79,86 99,82
Februari 69,60 78,30 97,87
Maret 70,08 78,84 98,56
April 69,51 78,36 97,94
Mei 69,88 78,61 98,27
Juni 70,88 79,74 99,68
Juli 70,64 79,47 99,33
Agustus 70,21 78,98 98,73
September 69,79 78,51 98,14
Oktober 69,34 78,01 97,51
November 70,54 79,36 99,19
Desember 69,43 78,11 97,64

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Melakukan analisis prestasi fasilitas dan pekerja

Analisis ini dilakukan untuk menilai prestasi fasi$ dan pekerja.
Untuk melakukan analisis ini ada beberapa penilgsang dilakukan.
Penilaian tersebut adalah sebagai berikut.

1. Membandingkan waktu beban rasional fasilitas
ditambahkan dengan waktu penyiapan dengan jam sipeasa.
Perbandingan ini dilakukan untuk mengidentifikasilam@ya
fasilitas dan pekerja penghambat. Jika waktu betzesmonal
fasilitas ditambah dengan waktu penyiapan lebihabesari
waktu operasi biasa berarti terdapat fasilitas daekerja
penghambat yang memerlukan perbaikan. Karena pgeayia
pada PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Mgla
dilakukan secara general di luar jam kerja, makesuinsikan
waktu penyiapan sama dengan 0. Hasil dari perbgadimi bisa

dilihat pada tabel 26 berikut.

yang



Tabel 26

Perbandingan Waktu Beban Rasional Fasilitas dan

Pekerja Dengan
Jam Operasi Nyata Produk Tissue Holder

PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang
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Tahun 2006
Bulan | Pusat| Waktu Jam Operas| Keterangan
Kerja Beban Biasa
Rasional
Januari | 4,9689 7 Lebih kec|l
Il 5,5900 7 Idem
1] 6,9875 7 Idem
Februari | 4,8718 7 Idem
Il 5,4808 7 [dem
] 6,8510 7 Idem
Maret I 4,9059 7 Idem
] 5,5192 7 [dem
] 6,8990 7 Idem
April I 4,8756 7 Idem
] 5,4850 7 Idem
1] 6,8562 7 Idem
Mei | 4,8916 7 Idem
] 5,5031 7 Idem
1] 6,8789 7 Idem
Juni I 4,9617 7 Idem
Il 5,5819 7 [dem
] 6,9774 7 Idem
Juli I 4,9446 7 Idem
Il 5,5627 7 [dem
] 6,9534 7 Idem
Agustus | 49145 7 I[dem
1l 5,5288 7 [dem
1] 6,9110 7 Idem
September | 4,8851 7 Idem
Il 5,4958 7 Idem
] 6,8697 7 Idem
Oktober I 4,8540 7 Idem
] 5,4608 7 Idem
] 6,8260 7 Idem
November| | 4,9378 7 Idem
] 5,5550 7 Idem
] 6,9437 7 Idem
Desember I 4,8602 7 Idem
Il 5,4677 7 Idem
Il 6,8346 7 Idem

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007
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Dari informasi pada tabel 26 terlihat bahwa walé&bdn rasional
rata-rata pada pusat kerja | adalah 4,9059 jam atemngaktu
tertinggi 4,9689 jam, pada pusat kerja Il ratasgsa adalah
5,5192 jam dengan waktu tertinggi 5,5900 jam datapausat
kerja Ill rata-ratanya adalah 6,8990 jam dengantwadrtinggi
sebesar 6,9875 jam. Meskipun waktu beban rasi@réhdgi
adalah 6,9875 jam mendekati jam operasi biasa aefef@am,
namun secara keseluruhan waktu beban rasional rfukkean
angka di bawah jam operasi biasa. Hal ini menurgokkahwa
dalam operasi produk tissue holder tidak terdapatlitas dan
pekerja penghambat yang menyebabkan perlunya waktu
tambahan di luar jam operasi biasa.

. Membandingkan kuota rasional fasilitas dan pekelgngan
kuota nyata pekerja.

Hal ini dilakukan untuk mengetahui ketepatan opepasduksi
yang dijalankan. Jika kuota nyata lebih besar kiaota rasional
fasilitas dan pekerja, berarti operasi produksakidlijalankan
sesuai rencana. Pada prodaissue holder PT. Tlogomas
Engineering Plastik Industri perbandingan ini biskhat pada
tabel 27 berikut.
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Perbandingan Kuota Nyata Dengan Kuota Rasional

Fasilitas dan

Pekerja Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Tahun 2006
Bulan Pusat Kuota Kuota Keterangan
Kerja Nyata Rasional
Januari | 1 0,7098 Lebih Bes

Il 1 0,7986 Idem

1] 1 0,9982 Idem

Februari | 1 0,6960 Idem
Il 1 0,7830 ldem

]l 1 0,9787 Idem

Maret I 1 0,7008 Idem
] 1 0,7884 Idem

] 1 0,9856 Idem
April I 1 0,6951 ldem
1l 1 0,7836 Idem

1] 1 0,9794 Idem

Mei [ 1 0,6988 Idem

Il 1 0,7861 Idem

1 1 0,9827 Idem

Juni I 1 0,7088 Idem

1 1 0,7974 [dem
1 1 0,9968 Idem

Juli I 1 0,7064 Idem

Il 1 0,7947 [dem
] 1 0,9933 Idem

Agustus | 1 0,7021 I[dem
] 1 0,7898 [dem
1 1 0,9873 Idem

September | 1 0,6979 ldem
Il 1 0,7851 [dem
1 1 0,9814 Idem

Oktober I 1 0,6934 Idem
] 1 0,7801 Idem
1 1 0,9751 Idem

November I 1 0,7054 Idem
] 1 0,7936 Idem
1 1 0,9919 Idem

Desember I 1 0,6943 Idem
] 1 0,7811 Idem
11 1 0,9764 Idem

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007



78

Dari data pada tabel 27 diketahui bahwa rata-ratdaakrasional
untuk pusat kerja | adalah 0,7007 dengan angkiaggitO,7098,
untuk pusat kerja Il adalah 0,7884 dan pada pues@ Kl adalah
0,9856 dengan angka tertinggi 0,9982. Adapun kuotata
adalah 1. Hal ini menunjukkan bahwa kuota nyatahldtesar
dari kuota rasional fasilitas dan pekerja pada ykedtissue
holder yang berarti operasi produksi tidak dijalankanuses
rencana (meskipun tidak membuat adanya waktu taambaiituk
operasi produksi). Namun pada pusat kerja lll rata- yang
dimiliki mendekati nilai 1 yang berarti penyimpanggang
terjadi tidak begitu besar (wajar). Hal itu juga magjukkan
adanya potensi untuk peningkatan prestasi fasititas pekerja
dalam menjalankan operasi produksi.

. Mengadakan penilaian terhadap laju yang dapatjelikan.

Dari tabel 25 diketahui bahwa rata-rata laju yangpal
dikerjakan untuk pusat kerja | adalah 70,07 dengagka
tertinggi 70,98%, untuk pusat kerja Il adalah 7888engan
angka tertinggi 79,86% dan untuk pusat kerja IBlald 98,55%
dengan angka tertinggi 99,82%. Idealnya laju yarapatl
dikerjakan adalah 100% atau paling tidak mendekddmun
pada produksiissue holdeiini, khususnya pada pusat kerja | dan
pusat kerja Il terpaut cukup jauh dari 100%. Padphda pusat
kerja 11l angka yang ditunjukkan cukup baik. Menu¥iasuhiro
Monden (1995:71), salah satu penyebabnya adalakuvsakus
yang bervariasi di antara pusat kerja yang adaulJnti upaya
penyeimbangan waktu siklus di antara pusat kerjausha
diusahakan.

. Membandingkan waktu beban rasional fasilitas dakepe
ditambah waktu penyiapan di antara pusat kerja.
Perbandingan ini dilakukan untuk mengetahui kesaighn
beban fasilitas dan pekerja di antara pusat ke yada dalam

lini produksi. Jika di antara masing-masing pusaieterdapat
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ketidakseimbangan beban, berarti terdapat Kketida&eén
operasi terutama waktu yang diperlukan pada saddin stau
beberapa pusat kerja yang ada, yang menyebabkarkniyar
prestasi fasilitas dan pekerja. Disamping itu hal juga
menunjukkan adanya potensi untuk dilakukannya plkeahabagi
pelaksanaan operasi produksi dengan melakukan dangk
penyeimbangan lini produksi. Perbandingan terseéapat dilihat
pada tabel 26.

Dari data pada tabel 26 tersebut dapat diketahuvaaliantara
ketiga pusat kerja tidak terdapat kemiripan walg¢bamn rasional
fasilitas dan pekerja terutama pada pusat kerjdithiana waktu
beban rasionalnya terlalu lama bila dibanding dengaktu
beban rasional pada pusat kerja yang lain. Hatliikarenakan
waktu siklus pada pusat kerja yaitu 45 detik, terlama bila
dibandingkan dengan waktu siklus pada pusat ke(fg2) dan
pusat kerja Il (36). Untuk itu langkah penyeimbandjai harus
segera dilakukan. Hasil dari analisis prestaslifasidan pekerja
tersebut menunjukkan adanya beberapa masalah yang
diakibatkan tidak seimbangnya waktu siklus di emtausat kerja
yang ada pada lini produksissue holder Untuk itu langkah

penyeimbangan lini atdine balancingharus dilakukan.

g. Mengupayakan langkah perbaikan dan efisienss operas
produksi
Langkah perbaikan dan efisiensi operasi produkakdkan dengan
cara menyeimbangkan beban fasilitas dan pekerjgkunénentukan
waktu siklus yang optimal dengan menggunakiae balancing
dengan metode heuristic dengan dua pendekatan yaitk

positional weightdantrial and error.
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1. Rank Positional Weight
a. Membuatprecedence diagram
Berdasarkan precedence relationship atau hubungaanu
antara tugas-tugas yang ada pada lini produksietigslder,
maka precedence diagram dapat digambarkan selexgaitb
(untuk kode tugas lihat tabel 22 pada kolom No).
Gambar 8
Precedence Diagram Lini Produksi Tissue Holder
14 10 8 7 10 7 5 14 8 6 12
B CPEP®FPGPIHP I P IJPK PL P M
7y
4
D

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

b. Membuatprecedence matrix

Precedence matrixjuga menunjukkan hubungan urutan
sepertiprecedence diagrapakan tetapi hubungan dinyatakan
dengan angka, yaitu O (tidak ada hubungan), 1 é&spé&erja
tersebut mengikuti operasi kerja yang lain) dancfierasi
kerja tersebut mendahului operasi kerja yang lain).
Berdasarkan fakta yang ada pada PT. Tlogomas Eergjige
Plastik Industri Malang untuk produksssue holder maka
precedence matridapat dibuat sebagai berikut.
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Tabel 28
Precedence Matrix
Lini Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik 1 ndustri Malang

Preceding Following Operation

OperationN A | B | C | D| E| F| G| H| | J| K| L| M
A o(1|1| 0| 2 1} 21 1| 1, 1 1 1 1
B -1 0| 1} O 2| 1| 1| 1| 1 13 1 1 1
C -1(-1( 0| Of 2| 2| 1| 1} 1 1 1 i i
D o,0, 0| O 2| 2| 2| 1| 1 1 1 1 1
E -1 -1} -1 -1 0| 1} 1| 1] 1 1 1 ]
F -1 -1} -1| -1} -1 0] 1| 1] 1 1 1 i
G -1 -1} -1| -1| -1 -1} 0 1 11 1 1 ]
H -1/ -1} -1} -1| -1} -1 -1} O 1 131 1 1 1
I -1(-1|-1| -1 -1, -1, -1 -1 O] 1 1 1 1
J 1) -1} -1 -1 -1f -1 -1 -3 -1 (@ 1 1 ]
K 1,-1|-1| -1} -1 -1| -1 -1 -1 -1 QO 1 1
L -1,-1|-1| -1 -1, -1| -1 -1 -1 -1 -1 Q 1
M -1|-1|-1| -1} -1} -1| -1 -1 -1 -1 -1 -1

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

YV V V V V V VYV V V V V V V

Menghitung bobot posisi masing-masing tugas

Bobot operasi dihitung dengan menjumlahkan wakngydiperlukan oleh
suatu tugas dengan waktu tugas lain yang mengiketidasarkan
precedence matrix

Bobot posisi untuk tugas A = 8+14+10+8+7+10+7+548#46+12 = 109
Bobot posisi untuk tugas B = 14+10+8+7+10+7+5+1456H82 = 101
Bobot posisi untuk tugas C = 10+8+7+10+7+5+14+8-86=B7

Bobot posisi untuk tugas D = 4+8+7+10+7+5+14+8+6=11

Bobot posisi untuk tugas E = 8+7+10+7+5+14+8+6+1Z =

Bobot posisi untuk tugas F = 7+10+7+5+14+8+6+12D= 6

Bobot posisi untuk tugas G = 10+7+5+14+8+6+12 =62

Bobot posisi untuk tugas H = 7+5+14+8+6+12 = 52

Bobot posisi untuk tugas | = 5+14+8+6+12 = 45

Bobot posisi untuk tugas J = 14+8+6+12 = 40

Bobot posisi untuk tugas K = 8+6+12 = 26

Bobot posisi untuk tugas L = 6+12 = 18

Bobot posisi untuk tugas M = 12



82

d. Membuat urutan berdasarkan bobot posisi
Berdasarkan bobot posisi yang ada urutan tugas sep®ti
padaprecedence matriyaitu A, B, C, D, E, F, G, H, |, J, K,

L, M.

e. Menetapkan waktu siklus berdasarkan output yaregnulikan
Langkah ini dilakukan untuk menentukan waktu teorit
(waktu siklus) yang akan menjadi batas untuk perzmt
waktu siklus yang baru. Berdasarkan output yangntlikan
waktu siklus dapat dicari dengan membagi jam opdiasa
dengan jumlah penjualan per hari. Untuk jumlah paiajn
per hari digunakan jumlah penjualan per hari térhyaitu
sebesar 559 unit. Dengan jumlah terbaik tersebnoriaju
penjualan per hari yang lain akan terwakili untu&ddkan
perbaikan. Berdasarkan jumlah tersebut waktu siklus
produksitissue holderldalah 7 jam : 559 unit = 25.200 detik
: 559 unit = 45,08 detik per unit.

f. Menempatkan tugas-tugas ke dalam satuan kerja denga
beberapa langkah
1. Menempatkan tugas atau elemen kerja yang berbobot

posisi terbesar pada stasiun kerja pertama. Héalerarti
menempatkan tugas atau elemen A (113 detik) pasiat pu
kerja .

2. Menghitung selisih waktu operasi dengan waktu siklu
Waktu operasi tugas A adalah 8 detik, sedangkartuvak
siklusnya adalah 45,08 detik sehingga selisihnyaasd
37,08 detik.

3. Meletakkan operasi dengan urutan bobot posisi
berikutnya pada urutan selanjutnya. Hal ini beraugas
B (14 detik) diletakkan pada urutan selanjutnyaapad
pusat kerja I, selanjutnya diadakan pengujian ssbag
berikut.
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i. Precedence, hanya elemen yang pendahulunya telah
dipilih yang dapat dipilih. Pendahulu tugas B abala
tugas A yang sudah dipilih, sehingga peletakkamagug
B tidak melanggar syarat ini.

ii. Waktu operasi harus sama atau kurang dari selisih
waktu siklus dengan waktu satu atau beberapa aperas
(tugas) yang mendahuluinya. Selisih waktu tugagyan
mendahului (tugas A) dengan waktu siklus adalab&7,
detik sedangkan waktu tugas B adalah 14 detik,
sehingga peletakkan tugas B pada pusat kerja k tida
menyalahi aturan ini.

4. Ketentuan 2 dan 3 diulangi sampai aturan atau s¥idra
pada poin 3 tidak terpenuhi. Hal ini berarti pusatja |
sampai pada tugas E sehingga waktu siklus untuétpus
kerja | adalah 44 detik.

5. Pusat kerja Il dimulai dengan memilih tugas atamein
yang memiliki bobot posisi tertinggi yang belumpiéh.

Dari tugas yang tersisa, tugas yang memiliki bqlustisi
terbesar adalah tugas F, yaitu 69 detik.

6. Ketentuan 2, 3, 4 dan 5 diulangi sampai semua @leme
teralokasikan pada pusat kerja atau stasiun lsEjangga

secara keseluruhan akan terlihat pada tabel berikut
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Tabel 29
Tugas Dalam Produksi Tissue Holder dan Waktu Yang
Diperlukan
Setelah Penerapan Rank Positional Weight
Waktu
Pusat| No Tugas Waktu| Siklus
Kerja (detik) |  (detik)
A | Penimbangan 8
B | Pengolahan 14
I C | Pengeringan 10 44
D | Penyiapan teknik produksi 4
E | Pemanasan 8
F | Pewarnaan 7
G | Pencetakan 10
Il H | Pendinginan 7 43
| | Pelapisan foll 5
J | Pemotongan dan perakitan 14
K | Pemeriksaan-seleksi produk 8
1] L |Labelling 6 26
M | Pengemasan 12

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Meskipun secara teori hal itu benar, namun pda &=@aynya tugas
D, E, F, G dan H sulit dipisahkan karena keterkaiteesin dan sifat
bahan yang diolah, sehingga untuk memindahkan ssdaiinya
berarti memindah yang lain. Akan tetapi ini tidakngkin dilakukan
karena tidak memenuhi syarat ii pada poin 3. Seandgengan
langkah yang sama dengan mempertimbangkan kenyetiaaraka

alokasi elemen kerja (tugas akan terlihat sepaglt30).
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Tabel 30
Tugas Dalam Produks Tissue Holder dan Waktu Yang
Diperlukan
Setelah Penyeimbangan dan Penyesuaian
Waktu
Pusat| No Tugas Waktu| Siklus
Kerja (detik) |  (detik)
A | Penimbangan 8
B | Pengolahan 14 32
C | Pengeringan 10
D | Penyiapan teknik produksi 4
E | Pemanasan 8
F | Pewarnaan 7 41
G | Pencetakan 10
H | Pendinginan 7
| | Pelapisan foil 5
J | Pemotongan dan perakitan 14
K | Pemeriksaan-seleksi produ 8 40
L | Labelling 6
M | Pengemasan 12

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Berdasarkan tabel tersebut maka waktu siklus bdalah 32 detik
untuk pusat kerja I, 41 detik untuk pusat kerjddh 40 detik untuk

pusat kerja lll, sehingga untuk waktu siklus linoguk tissue holder

yang baru adalah 41 detik.

2. Trial and Error

a. Menentukan jumlah stasiun kerja dan waktu siklusukin

setiap pusat kerja. Pusat kerja pada PT. Tlogomas
Engineering Plastik Industri Malang untuk produkissue
holder adalah tiga dan untuk beberapa waktu hatidgiak
bisa diubah. Untuk waktu siklus pusat kerja | ad&a detik,
untuk pusat kerja Il adalah 36 detik dan pusatkBrjadalah

45 detik (lihat tabel 22).

. Membuat beberapa kombinasi pengelompokkan aktivitas
pada beberapa pusat kerja, tentu dengan tanpa Raenya
hubungan urutan (precedence relationship) dan fa&tey

ada. Kombinasi tersebut dapat dilihat dalam tabgkhbt.
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Tabel 31
Kombinas Tugas Untuk Pusat Kerja Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Ko* Pusat Kerja Pusat Kerja Pusat Kerja Waktu
I* [I** [** Siklus**

L 8+14+10 = 32 4+8+7+10+7 =36  5+14+8+6+12 54545

2 8+14+10 =32 4+8+7+10+7+5 =41  14+8+6+12 = 40 4]

Sumber data: PT. TEPIN Malang, dioR007
*  Kombinasi

**  Dalam satuan detik

c. Mengevaluasi efisiensi dari kombinasi yang teldjud.

t
> Kombinasi 1, efisiensi —Z =1—13 = 1 = 0,8370 = 83,70%

CT, 45x3 13t

t
> Kombinasi 2, efisiensi 2t 11313

=0,9187 = 91,87%
Ty 43 12t

Dari hasil terhadap efisiensi lini terlihat bahwantbinasi kedua

adalah yang terbaik dengan waktu siklus sebesde#di.

h. Melakukan analisis keadaan operasi produks setelah
penyeimbangan lini (line balancing)

Perbaikan yang dilakukan dengan menyeimbangkantéiiah
berhasil mengurangi waktu siklus dari 45 detik radnj41 detik.
Dengan waktu siklus yang diperpendek maka keadaarasi pun
akan mengalami perbaikan termasuk produktivitas désiensi
operasi untuk mendukung daya saing perusahaan.

Hal-hal yang mengalami perubahan adalah:

a. Lead TimeProduksi
Jam operasi biasa per hari pada PT. Tlogomas Eariige

Plastik Industri adalah 7 jam atau 25.200 detikndg2e waktu

penyelesaian per unit sebesar 41 detik, maka Kapgsioduksi

per hari adalah 25.200 detik : 41 detik = 614,618 un
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Untuk lead time produksi per 500 unit produk, dengan
kapasitas produksi sebesar 614,63 unit per hadarbgs adalah
500 : 614,63 = 0,8135 hari atau 5,6945 jam.

. Produktivitas

Dengan waktu penyelesaian per unit sebesar 41, adetika
untuk 1 jam (3600 detik) besarnya produktivitas lala3600
detik : 41 detik =87,8049 per jam. Atau untuk mdegaikan
produksi per hari pada bulan Maret (produksi térb@hun
2006), waktu yang diperlukan adalah 592 x 41 detik4.272
detik atau 404,5333 menit atau 6,7422 jam, sehinggapu
menghemat waktu produksi sebesar 7 jam — 6,7422-j@y8578
jam atau kurang lebih 15 menit.

. Biaya Produksi

Biaya produksi yang terkait dengan waktu produldalah
biaya tenaga kerja langsung dan biaya pemakaianinmes
langsung. Adapun waktu produksi setelah perbailgraddilinat
pada tabel berikut.

Tabel 32
Waktu Produksi Tissue Holder setelah Penyeimbangan Lini
Waktu Waktu
Bulan Jumlah Produksi  siklus Produksi
(unit) (detik) (jam)
Januari 15.330 41 174,5901
Februari 15.010 41 170,9479
Maret 15.392 41 175,2978
April 15.000 41 170,8324
Mei 15.150 41 172,5410
Juni 15.050 41 171,4039
Juli 15.120 41 172,2004
Agustus 15.275 41 173,9653
September 15.145 41 172,4847
Oktober 15.100 41 171,9724
November 15.260 41 173,7935
Desember 15.180 41 172,8845

Sumber data: PT.

TEPIN Malang, diolah 2007
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Selama ini penggajian dilakukan dengan sistem gitio
Dengan dihematnya waktu produksi, maka akan lebih
menguntungkan jika penggajian dilakukan dengarermsisiam
kerja. Adapun tarif per jam kerja bisa dicari daidya tenaga
kerja langsung pada biaya produksi tahun 2006 yang
dikonversikan ke satuan jam. Biaya tenaga kerjgdang untuk
tahun 2006 adalah Rp 132.600.000,- atau Rp 11.060.@er
bulan untuk 13 orang. Jadi untuk 1 orang = Rp 10.0%),- : 13
= Rp 850.000,- per bulan atau Rp 32.692,31 per d&au Rp
4.670,33 per jam.

Jadi besarnya biaya tenaga kerja langsung tahus s€i@lah
perbaikan lini adalah sebagai berikut:

* Januari =Rp4.670,33 x 174,5901 jam x 13 orang
= Rp 10.600.113,96
* Februari =Rp 4.670,33 x 170,9479 jam x 13 orang
= Rp 10.378.980,38
e Maret =Rp4.670,33 x175,2978 jam x 13 orang
= Rp 10.643.081,47

o April =Rp 4.670,33 x 170,8324 jam x 13 orang
= Rp 10.371.967,87

* Mei = Rp 4.670,33 x 172,5410 jam x 13 orang
= Rp 10.475.704,31

e Juni = Rp 4.670,33 x 171,4039 jam x 13 orang
= Rp 10.406.666,09

o Juli = Rp 4.670,33 x 172,2004 jam x 13 orang

= Rp 10.455.025,02
* Agustus = Rp 4.670,33 x 173,9653 jam x 13 orang
= Rp 10.562.179,67
» September =Rp 4.670,33 x 172,4847 jam x 13 orang
= Rp 10.472.286,10
» Oktober = Rp 4.670,33 x 171,9724 jam x 13 orang
= Rp 10.441.182,17
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= Rp 4.670,33 x 173,7935 jam x 13 orang
= Rp 10.551.748,96
= Rp 4.670,33 x 172,8845 jam x 13 orang
= Rp 10.496.559,67

* Nopember

e Desember

Untuk keseluruhan biaya tenaga kerja langsung t&006
setelah perbaikan lini dapat dilihat pada tabeb&3kut.

Tabel 33
Biaya Tenaga Kerja Langsung Setelah Perbaikan Lini
(dalam rupiah)

Bulan Biaya TKL
Januari 10.600.113,96
Februari 10.378.980,38

Maret 10.643.081,47

April 10.371.967,87

Mei 10.475.704,31
Juni 10.406.666,09
Juli 10.455.025,02
Agustus 10.562.179,67
September 10.472.286,10
Oktober 10.441.182,17
November 10.551.748,96
Desember 10.496.559,67
TOTAL 125.855.495,70

Sumber data: PT. TERPIN Malang, diolah 2007

Biaya lain yang mengalami perubahan adalah biaya
pemakaian mesin langsung. Selama ini mesin dalaharise
dipakai selama 7 jam. Dengan adanya perbaikan wsiktus
maka mesin digunakan lebih singkat sehingga biayaagaian
mesin juga berkurang. Biaya pemakaian mesin lamgsumuk
tahun 2006 adalah Rp 195.901.400,- atau Rp 16.32%1 per
bulan atau Rp 627.889,1027 per hari atau Rp 83483, per
jam. Jadi untuk bulan Januari biaya pemakaian masigsung
adalah Rp 89.698,4432 x 174,5901 = Rp 15.660.460,17
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Jadi besarnya pemakaian mesin langsung tahun 206G

perbaikan lini adalah sebagai berikut:

Januari = Rp 89.698,4432 x 174,5901 jam
= Rp 15.660.460,17
Februari = Rp 89.698,4432 x 170, 9479 jam

= Rp 15.333.760,50
Maret = Rp 89.698,4432 x 175,2978 jam
= Rp 15.723.939,76

April = Rp 89.698,4432 x 170,8324 jam
= Rp 15.323.400,33

Mei = Rp 89.698,4432 x 172,5410 jam
= Rp 15.476.659,09

Juni = Rp 89.698,4432 x 171,4039 jam
= Rp 15.374.662,99

Juli = Rp 89.698,4432 x 172,2004 jam

= Rp 15.446.107,80
Agustus = Rp 89.698,4432 x 173,9653 jam
= Rp 15.604.416,58
September = Rp 89.698,4432 x 172,4847 jam
= Rp 15.471.609,07
Oktober = Rp 89.698,4432 x 171,9724 jam
= Rp 15.425.656,55

Nopember = Rp 89.698,4432 x 173,7935 jam
= Rp 15.589.006,39
Desember = Rp 89.698,4432 x 172,8845 jam

= Rp 15.507.470,50

Untuk hasil lengkap bisa dilihat pada tabel 34kagri
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Tabel 34
Biaya Pemakaian Mesin Langsung Setelah Perbaikan Lini
(dalam rupiah)

Bulan Biaya Pemakain Mesin Langsung
Januari 15.660.460,17
Februari 15.333.760,50

Maret 15.723.939,76

April 15.323.400,33

Mei 15.476.659,09

Juni 15.374.662,99

Juli 15.446.107,80
Agustus 15.604.416,58
September 15.471.609,07
Oktober 15.425.656,55
November 15.589.006,39
Desember 15.507.470,50
TOTAL 185.937.149,70

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

5. Perbandingan keadaan produks sebelum penerapan Just In Time
System dan sesudah penerapan Just I n Time System.

Pada sub bab ini hal-hal yang akan dibandingkanahdiaal-hal
(keadaan produksi) yang mengalami perubahan dedgarapkannya
analisis prestasi fasilitas dan pekerja berdasaskgtiem produksjust in
time sebagai dasar perbaikan. Sebagaimana telah dipatas sub bab di
atas, hal-hal yang mengalami perbaikan adalah gtivitas, waktu
produksi, lead time biaya tenaga kerja langsung dan biaya pemakaian

mesin langsung. Untuk lebih jelasnya perhatikaelt8b berikut.



Tabel 35

Perbandingan Produktivitas Lini Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

(dalam unit per jam)

Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Bulan Sebelum Sesudah Keterangan
Januari 84,23 87,8049 Naik 4,2442 %
Februari 82,47 87,8049 Naik 6,4689 %

Maret 84,57 87,8049 Naik 3,8251 %

April 82,42 87,8049 Naik 6,5335 %

Mei 83,24 87,8049 Naik 5,4840 %
Juni 82,69 87,8049 Naik 6,1856 %
Juli 83,08 87,8049 Naik 5,6872 %
Agustus 83,93 87,8049 Naik 4,6168 %
September 83,21 87,8049 Naik 5,5220 %
Oktober 82,97 87,8049 Naik 5,8273 %
November 83,84 87,8049 Naik 4,7291 %
Desember 83,41 87,8049 Naik 5,2690 %
Rata-rata 83,34 87,8049 Naik 5,3574 %

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Tabel 36

Perbandingan Waktu Produksi Produk Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang
Per Bulan Sebelum dan Sesudah Per baikan
(dalam satuan jam)

Bulan Sebelum Sesudah Keterangan
Januari 182 174,5901 Turun 4,0714|%
Februari 182 170,9479 Turun 6,0726|%

Maret 182 175,2978 Turun 3,6825 0

April 182 170,8324 Turun 6,1360 %

Mei 182 172,5410 Turun 5,1972%

Juni 182 171,4039 Turun 5,8220 %o

Juli 182 172,2004 Turun 5,3844 %
Agustus 182 173,9653 Turun 4,4147|\%

Septembe 182 172,4847 Turun 5,2282 %
Oktober 182 171,9724 Turun 5,5097 |%
November 182 173,7935 Turun 4,5091 %
Desember 182 172,8845 Turun 5,0085%
Rata-rata 182 172,7428 Turun 5,0864 %

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007



Tabel 37
Perbandingan Lead Time Produks Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang

Sebelum dan Sesudah Perbaikan

]

(rupiah)

Bulan Sebelum Sesudah Keterangan
Januari 5,9361 5,6945 Turun 4,0700
Februari 6,0626 5,6945 Turun 6,0716

Maret 5,9122 5,6945 Turun 3,6822 ¢

April 6,0667 5,6945 Turun 6,1351 ¢

Mei 6,0066 5,6945 Turun 5,1959 %
Juni 6,0465 5,6945 Turun 5,8215 ¢
Juli 6,0185 5,6945 Turun 5,3834 ¢
Agustus 5,9574 5,6945 Turun 4,4130
September 6,0086 5,6945 Turun 5,2275
Oktober 6,0265 5,6945 Turun 5,5090
November 5,9633 5,6945 Turun 4,5076
Desember 5,9947 5,6945 Turun 5,0078
Rata-rata 5,9999 5,6945 Turun 5,0910

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

Tabel 38
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o
0
0

0
0
0
%
0
o
%
%

Perbandingan Efisiens Biaya Produksi Tissue Holder
PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang
Sebelum dan Sesudah Per baikan

(rupiah)
Jenis Sebelum Sesudah Selisih Keterar
B. Tenaga
Kerja Turun
Langsung 132.600.000 125.855.495,7 6.744.504( 35,0863 %
B. Pemakaian
Mesin Turun
Langsung 195.901.400 185.937.149,7 9.964.250,5,0863 %
Waktu Turun
Produksi 10.200.000,72 9.681.190,57 518.810,14 5,0864 %
Lead Time Turun
Produksi 6.458.180,27 6.129.453,41 328.726,855,0910 %
Turun
345.159.580,99327.602.289,38 17.557.291,59 5,0867 %

Sumber data: PT. TEPIN Malang, diolah 2007

gan
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Berdasarkan data pada tabel 38 tersebut dapatabikebahwa
penerapan analisis prestasi fasilitas dan pekegelasarkan sistem
produksi just in time menemukan adanya ketidakefisienan operasi
produksi yang disebabkan oleh adanya ketidakseig#wafini sehingga
memerlukan perbaikan. Perbaikan yang dilakukan atemgenggunakan
pendekatarine balancing metoderank positional weightdantrial and
error akhirnya berhasil meningkatkan produktivitas daisiefsi operasi
produksi. Produktivitas naik sebesar 5,3574 %, waktoduksi turun
5,0864 %Jead timeproduksi turun 5,0910 %, biaya tenaga kerja langsu
turun 5,0863 % dan biaya pemakaian mesin langsung 6,0863 %.



BAB V
PENUTUP

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan pada Pldgomas Engineering
Plastik Industri Malang, maka dalam bab ini disajiksuatu kesimpulan dan
saran-saran bagi perusahaan berdasarkan analigjstgkah dilakukan dengan
harapan agar saran-saran tersebut dapat dijadétzagai bahan masukan yang

bermanfaat bagi kelangsungan hidup perusahaamsdan yang akan datang.

A. Kesimpulan
Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan menganalisis
penerapan ukt In Time Systemdalam usaha meningkatkan efisiensi biaya
produksi, dapat diambil kesimpulan bahwa pada Rdgomas Engineering
Plastik Industri bisa diterapkadust In Time Systeman penerapadust In
Time Systemdapat meningkatkan efisiensi biaya produksi dengan
pertimbangan sebagai berikut:
1. PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malangladu memenuhi
karakteristik penerapalust In Time System
2. Penerapanust In Time Systerpada PT. Tlogomas Engineering Plastik
Industri Malangdapat menghasilkan beberapa efisisensi operadidga
produksi antara lain:
a. Produktivitas lini produkissue holdenaik sebesar 5,3574%.
b. Waktu produksi produkissue holdeper bulan turun 5,0864%.
c. Lead timeproduksitissue holdeturun 5,0910%.
d. Biaya produksi pada biaya tenaga kerja langsunmt&0863%.
e. Biaya produksi pada biaya pemakaian mesin langsung 5,0863%.

B. Saran
Berdasarkan pada kesimpulan, penulis dapat menaimestkran yang dapat
digunakan sebagai pertimbangan yang mungkin beamatidhlam melakukan
operasional dan kinerja perusahaan agar mampu itgrsklam pasar.

Adapun beberapa saran tersebut adalah:
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1. Dalam melakukan produksi, hendaknya PT. Tlogomagneering Plastik
Industri Malang harus benar-benar mempertimbandéebutuhan pasar
dan cepat tanggap dengan perubahan teknis sedangan produk yang
inovatif.

2. PT. Tlogomas Engineering Plastik Industri Malang ndeknya
meningkatkan produktivitas dan efisiensi biaya pksihya. Produksi
hendaknya dijalankan dengan seproduktif dan seafisiungkin untuk
mencapai kepuasan konsumen akan kualitas, biaygelayerahan dari
produk yang dihasilkanlust in time systernisa menjadi alternatif yang
baik untuk mencapai hal tersebut, meskipun untwknieémerlukan waktu
yang tidak sedikit.

3. Untuk menjalankan operasi produksi terlebih bila. PTlogomas
Engineering Plastik Industri Malang akan meneragkanin time system
penyiapan sumber daya manusia yang berkualitasasatigutuhkan.
Untuk menerapkannya perlu adanya pelatihan yandgbatkdn semua
unsur tersebut sehingga produksi yang produktif @disien untuk
mencapai kepuasan konsumen akan kualitas, biaypedgmerahan produk
dapat terlaksana.
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