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RINGKASAN

Analisis Efisiensi Layout Fasilitas Produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember; Leni Krismawati; 170810201171; 2022; 67 halaman; Jurusan Manajemen Fakultas Ekonomi dan Bisnis Universitas Jember

[image: ]Perdagangan bebas dan investasi di tiap negara sudah melampaui batas sehingga perusahaan dituntut untuk mampu menghadapi persaingan bisnis yang ketat baik di dalam maupun di luar negeri. Adanya variasi produk yang tinggi, daur hidup yang pendek, permintaan yang fleksibel, dan efisiensi penggunaan waktu menyebabkan perusahaan membutuhkan strategi untuk meningkatkan efisiensi dalam menggunakan fasilitas produksi. Cara yang paling memungkinkan untuk ditempuh perusahaan yaitu dengan penataan fasilitas produksi.
Penelitian ini dilakukan pada Pabrik Tahu Suyadi Jember yang bergerak dalam bidang home industry dengan produk yang dihasilkan yaitu tahu. Pabrik terletak di Desa Karanganyar, Kecamatan Ambulu, Kabupaten Jember. Pabrik ini berusaha untuk meningkatkan kualitas produksi demi kepuasaan konsumennya. Kualitas yang baik dapat diperoleh dari bahan baku dan proses produksi yaitu dengan penataan fasilitas yang digunakan, sehingga produksi yang dilakukan dapat berjalan efisien. Metode Penelitian yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Line Balancing (Keseimbangan Lini) dengan melakukan penyeimbangan penugasan elemen-elemen tugas dari suatu assembly line menuju work station untuk meminimumkan banyaknya work station dan meminimumkan total idle time pada semua stasiun untuk tingkat output tertentu.
Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa Tipe layout yang digunakan pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu layout produk karena proses produksinya berurutan serta penempatan mesin-mesin atau fasilitas produksi disusun sesuai dengan urutan proses produksi dari bahan baku sampai menjadi produk akhir. Dengan menggunakan metode line balancing diperoleh tingkat efisiensi dari proses produksi tahu pada Pabrik Tahu Suyadi terbilang tinggi yaitu sebesar 96,81% dengan kapasitas yang memadai sebesar 4,52 dan cycle time sebesar 32,14 menit. Banyaknya stasiun kerja yang harus dibuat pada lini produksi yaitu 6 stasiun kerja. Perhitungan ini sudah sesuai dengan jumlah stasiun kerja saat ini. Idle time (waktu menganggur) pada Pabrik Tahu Suyadi sebesar -6,16 yang menunjukkan waktu pekerja di stasiun kerja tersebut maksimal. Sedangkan balancing delay (tingkat penundaan) pada Pabrik Tahu Suyadi sebesar 3,19%. Untuk mencapai tingkat efisiensi yang tinggi diperlukan relayout dengan mempertimbangkan jarak antara fasilitas dan beban perpindahan bahan serta tempat karyawan. Pengurangan jarak antara fasilitas satu dengan fasilitas yang lainnya dapat dilakukan dengan mendekatkan atau menyusun peralatan yang mempunyai jarak yang cukup jauh dan beban yang relatif berat melalui proses trial and error.






SUMMARY

Efficiency Analysis of Production Facilities Layout at the Suyadi Tofu Factory Jember; Leni Krismawati; 170810201171; 2022; 67 pages; Department of Management Faculty of Economics and Business University of Jember

[image: ]Free trade and investment in each country has exceeded the limit so that companies are required to be able to face intense business competition both at home and abroad. The existence of high product variety, short life cycle, flexible demand, and efficient use of time causes companies to need strategies to increase efficiency in using production facilities. The most feasible way for the company to take is by structuring production facilities.
This research was conducted at the Suyadi Jember Tofu Factory which is engaged in the home industry with the resulting product, namely tofu. The factory is located in Karanganyar Village, Ambulu District, Jember Regency. This factory strives to improve the quality of production for the sake of customer satisfaction. Good quality can be obtained from raw materials and production processes, namely by structuring the facilities used, so that production can run efficiently. The research method used in this research is Line Balancing by balancing the assignment of task elements from an assembly line to a work station to minimize the number of work stations and minimize total idle time at all stations for a certain output level.
The results of this study indicate that the type of layout used at the Suyadi Tofu Factory is product layout because the production process is sequential and the placement of machines or production facilities is arranged according to the sequence of the production process from raw materials to final products. By using the line balancing method, the efficiency level of the tofu production process at the Suyadi Tofu Factory is fairly high, namely 96.81% with an adequate capacity of
4.52 and a cycle time of 32.14 minutes. The number of work stations that must be made on the production line is 6 work stations. This calculation is in accordance with the current number of work stations. Idle time (idle time) at the Suyadi Tofu Factory is -6.16 which indicates the maximum time for workers at the work station. Meanwhile, the balancing delay (delay level) at the Suyadi Tofu Factory was 3.19%. To achieve a high level of efficiency, a relayout is needed by considering the distance between the facility and the load of moving materials and employees' premises. Reducing the distance between one facility and another can be done by getting closer or arranging equipment that has a considerable distance and a relatively heavy load through a trial and error process.
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1.1 [bookmark: _TOC_250019]Latar Belakang
[image: ]Pada saat ini perusahaan dituntut untuk mampu menghadapi persaingan baik dari perusahaan lokal maupun perusahaan luar negeri. Hal ini dikarenakan perdagangan bebas dan investasi di tiap negara sudah tanpa batas. Persaingan yang terjadi semakin ketat dan tidak bisa dihindari, sehingga para pengusaha mau tidak mau harus berhadapan dengan pelaku usaha yang bergerak dibidang industri yang sama baik dalam negeri maupun di luar negeri.
Selain itu, industri manufaktur selalu berada dalam persaingan yang ketat. Untuk menghadapi kondisi ini, dimana variasi produk tinggi, daur hidup produk yang pendek, permintaan yang selalu berubah-ubah, dan adanya tuntutan dalam hal penyelesaian yang tepat waktu, menyebabkan perusahaan memerlukan strategi untuk meningkatkan efisiensi dalam menggunakan fasilitas. Suatu sistem manufaktur harus dapat menghasilkan produk-produk dengan biaya yang rendah dan kualitas tinggi, serta dapat diselesaikan tepat waktu. Suatu sistem juga harus dapat menyesuaikan diri terhadap perubahan-perubahan yang terjadi, baik dari perancangan proses maupun permintaan produk. Salah satu cara yang paling memungkinkan dapat ditempuh oleh perusahaan adalah dengan meningkatkan efisiensi di segala faktor. Salah satu faktor tersebut yaitu dengan perencanaan penataan fasilitas produksi yang ada pada perusahaan.
Layout atau sering disebut dengan susunan letak fasilitas produksi di dalam suatu perusahaan sangat perlu direncanakan dan diatur dengan baik dan sesuai dengan pelaksanaan produksi yang ada didalam pabrik tersebut. Tata letak adalah suatu perencanaan yang melibatkan keputusan mengenai penyusunan dan penataan tata letak dari suatu pusat aktivitas ekonomi yang dibutuhkan oleh setiap fasilitas yang memiliki berbagai macam proses (Lee Krajewski, Larry Ritzman, dan Manj Malhotra : 2007). Pemilihan tipe layout yang dipergunakan suatu perusahaan tergantung pada tipe operasi proses produksi suatu perusahaan. Hal ini dimaksudkan agar dapat mengoptimalkan pengelolaan faktor-faktor produksi,
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dan juga untuk mencapai kelancaran aliran produksi dalam perusahaan guna menunjang efisiensi produksi yang dilaksanakan oleh perusahaan yang bersangkuatan. Suatu produksi terus menerus menggunakan tipe layout garis / layout produk.
[image: ]Menurut Bestari (2004:59) yang dikutip oleh Sunyoto dan Wahyudi (2011:77) dalam bukunya berpendapat bahwa layout adalah penataan fasilitas operasi secara ekonomis. Hal lain yang perlu diperhatikan oleh setiap produsen adalah proses memutuskan bagaimana memberikan tugas ke stasiun kerja yang disebut dengan keseimbangan lini (line balancing) (Stevenson dan Chuong, 2014:287).
Permasalahan yang sering dihadapi dalam perencanaan layout garis / layout produk adalah masalah keseimbangan aliran proses produksi. Apabila keseimbangan ini tidak dijaga akan berakibat menumpuknya barang dalam proses pada suatu bagian tertentu. Hal ini akan mengakibatkan biaya penyimpanan barang dalam proses menjadi tinggi. Sebaliknya apabila ada output dari suatu bagian lebih kecil dari kapasitas yang menerimanya. Maka akan ada kapasitas dari suatu bagian yang menganggur. Sehingga mengakibatkan adanya waktu kerja yang menganggur (idle time) yang juga dapat mengakibatkan adanya pengangguran tenaga kerja yang ada.
Hasil penelitian Jameel (2015) menyimpulkan bahwa telah diterapkan di salah satu industri penting di Baghdad yaitu Perusahaan Industri Perakitan Gas Kompor. Perakitan garis kiri menggunakan metode keseimbangan lini untuk menyeimbangkan perakitan tidak diimplementasikan pada lini perakitan perusahaan. Perusahaan ini menggunakan 20 unit alat per hari. Ketika efisiensi dianalisis, jalur perakitan ditemukan serendah 50% dari efisiensi yang tersedia dan gabungan dengan produktivitas rendah. Metodologi ini menunjukkan bahwa produksi kaleng digandakan dengan kemampuan yang sama dari sumber daya yang tersedia dan efisiensi meningkat menjadi 92%. Selain itu, sekitar 50% pengurangan waktu idle dan perakitan yang terorganisir dengan baik baris dengan membuat 9 workstation. Efek ini selain meningkatkan produktivitas, faktor






manusia akan terpengaruh secara positif dengan meningkatkan motivasi moral dari satu sisi dan mendistribusikan beban secara merata di antara mereka dari sisi lain.
[image: ]Hasil Penelitian Buchari, Tarigan, dan Ambarita (2017) menyimpulkan bahwa dalam proses produksi suatu perusahaan pengolahan kayu yang memproduksi barang setengah jadi kayu dengan sistem produksi make to order dapat terlihat ketidakseimbangan lini produksi. Ketidakseimbangan produksi garis disebabkan oleh perbedaan waktu siklus antara stasiun kerja. Selain itu, ada masalah lain yaitu adanya pola aliran material yang tidak teratur sehingga itu mengakibatkan mundur dan perpindahan jarak jauh. Studi ini bertujuan untuk mendapatkan alokasi elemen kerja ke stasiun kerja tertentu dan mengusulkan perbaikan tata letak produksi berdasarkan hasil perbaikan keseimbangan garis. Metode yang digunakan dalam penyeimbangan adalah Ranked Positional Weight (RPW) atau dikenal juga dengan metode Helgeson Birnie. Sedangkan metode yang digunakan dalam perbaikan tata letak adalah dengan metode Systematic Layout Planning (SLP).
Dengan menggunakan Ranked Positional Weight (RPW) diperoleh peningkatan efisiensi jalur menjadi 84,86% dan penurunan balance delay menjadi 15,14%. Memperbaiki tata letak menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) juga memberikan hasil yang baik hasil dengan pengurangan panjang lintasan menjadi 133,82 meter dari 213,09 meter sebelumnya atau mengalami penurunan sebesar 37,2%.
Hasil penelitian Safi’i, Nurhajati, dan Budi (2018) menyimpulkan bahwa melalui perhitungan keseimbangan lini (line balancing) pada layout fasilitas produksi keripik pada CV. Saluna maka dapat diketahui bahwa pada waktu siklus kerja berdasarkan kondisi nyata yang ada pada perusahaan yaitu 45 menit dapat diketahui bahwa total waktu menganggur yang dimiliki sebesar 40 menit dengan tingkat efisiensi lini sebesar 70.4%, efektivitas lini sebesar 81.2%, dan persentase waktu menganggur sebesar 29.6%. Pada waktu siklus kerja berdasarkan siklus waktu kerja yang diizinkan yaitu 38 menit memiliki tingkat waktu menganggur






yang lebih kecil 19 menit dengan tingkat efisiensi sebesar 83,4%, efektivitas lini sebesar 93,2%, dan persentase waktu menganggur sebesar 16.6%.
Hasil penelitian Celina, Paulus, dan Jessy (2019) menyimpulkan bahwa layout
[image: ]yang diterapkan pada fasilitas produksi PT. Tropica Cocoprima yaitu layoutproduk atau layout garis. Layout produk atau layout garis merupakan layout yang dapat diterapkan dalam proses produksi terus-menerus. Dengan siklus waktu terlama yang dibutuhkan 120 menit, perusahaan ini mampu menghasilkan kapasitas output maksimal lebih besar dari kapasitas output standar yaitu kapasitas output standar
= 5 tth dan kapasitas output maksimal = 12 tth.
Desain layout PT. Tropica Cocoprima merupakan garis yang efisien karena jam menganggur pekerja 65,762 menit lebih kecil dari jam menganggur pekerja 97,40 menit. Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang dibutuhkan 120 menit = 65,762 menit, sedangkan jam menganggur pekerja untuk siklus waktu maksimum 288 menit = 97,40 menit. Jumlah stasiun kerja yang dibutuhkan hanya 2 stasiun kerja tetapi terdapat 5 stasiun kerja. Maka penulis mengusulkan menjadi 3 stasiun kerja yang diharapkan dapat meningkatkan efisiensi 12,55% (31,38% - 18,83%) dan Balance Delay yang lebih kecil dari 81,17% menjadi 68,62% serta Idle Time yang kecil juga, dari 1168,81 menit menjadi 592,81 menit.
Pabrik Tahu Suyadi adalah pabrik yang bergerak dalam bidang home industry dengan produk yang dihasilkan yaitu tahu. Pabrik terletak di Desa Karanganyar, Kecamatan Ambulu, Kabupaten Jember. Pabrik ini berusaha untuk meningkatkan kualitas produksi demi kepuasaan konsumennya. Kualitas yang baik dapat diperoleh dari bahan baku dan proses produksi yaitu dengan penataan fasilitas yang digunakan, sehingga produksi yang dilakukan dapat berjalan efisien.
Seperti halnya pabrik-pabrik lain pada umumnya, pabrik ini juga tidak terlepas dari himpitan dan ketatnya persaingan. Untuk tetap bertahan, Pabrik Tahu Suyadi harus melakukan pembenahan-pembenahan dalam lingkungan internalnya, salah satu usaha yang dilakukan adalah dengan meninjau ulang penataan fasilitas produksi. Hal ini dimaksudkan untuk mengetahui seberapa besar tingkat efesinsi layout fasilitas produksi pada pabrik tersebut. Berdasarkan






uraian di atas, peneliti tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul “Analisis
Efisiensi Layout Fasilitas Produksi Pada Pabrik Tahu Suyadi Jember”.


1.2 [bookmark: _TOC_250018]Rumusan Masalah
[image: ]Berdasarkan latar belakang diatas, maka rumusan masalah pada penelitian ini adalah:
1.2.1 Bagaimana tipe layout fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember?
1.2.2 Seberapa besar tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember setelah dilakukan analisis dengan menerapkan metode Line Balancing?


1.3 [bookmark: _TOC_250017]Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah tersebut, maka tujuan penelitian ini adalah:
1.3.1 Untuk mengetahui dan menganalisis tipe layout fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember.
1.3.2 Untuk mengetahui sejauh mana tingkat efisiensi fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember setelah dilakukan analisis dengan menerapkan metode Line Balancing.

1.4 [bookmark: _TOC_250016]Manfaat Penelitian
Penelitian ini dilakukan dengan harapan akan bermamfaat bagi beberapa pihak, sebagai berikut:
1.4.1 Bagi Peneliti
Penelitian ini diharapkan dapat menambah pengetahuan baru bagi peneliti mengenai analisis efisiensi layout fasilitas produksi dan dapat mengimplementasikan teori-teori dari manajemen operasi yang diperoleh selama studi di perguruan tinggi.






1.4.2 Bagi Perusahaan
[image: ]Penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan untuk menilai tingkat efisiensi penyusunan layout fasilitas produksi yang digunakan dan dapat menentukan kebijakan-kebijakan yang berhubungan dengan layout fasilitas produksi.






[bookmark: _TOC_250015]BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA


2.1 [bookmark: _TOC_250014]Landasan Teori
2.1.1 [bookmark: _TOC_250013]Layout
a. [image: ]Pengertian Layout
Hadiguna dan Setiawan (2008) mendefinisikan tata letak sebagai kumpulan unsur-unsur fisik yang diatur mengikuti aturan atau logika tertentu. Sistem material handling yang kurang sistematis menjadi masalah yang cukup besar dan mengganggu kelancaran proses produksi sehingga mempengaruhi sistem secara keseluruhan.
Menurut Wignjosoebroto (2009), tata letak yang baik adalah tata letak yang dapat menangani sistem material handling secara menyeluruh. Layout fasilitas produksi merupakan landasan utama dalam penempatan mesin-mesin, alat-alat, tempat-tempat kerja yang diperlukan, dengan tingkat keluwesan yang dikehendaki.
Banyak perusahaan lebih menyadari betapa pentingnya manfaat penggunaan layout dalam pelaksanaan proses produksi. Layout yang tidak sesuai akan menimbulkan hambatan dalam pelaksanaan proses produksi. Layout dapat diartikan sebagai susunan dari mesin-mesin dan peralatan produksi dari suatu pabrik. Jadi layout berhubungan dengan masalah penyusunan mesin dan peralatan produksi dalam pabrik.
Persoalannya adalah bagaimana kita menyusun mesin-mesin dan peralatan produksi lainnya sehingga dapat menjalankan produksi seefisien mungkin. Susunan peralatan (fasilitas) pabrik akan mempengaruhi :
1) Efisiensi perusahaan tersebut
2) Pembentukan laba perusahaan
3) Kelangsungan perusahaan
Layout yang baik dapat diartikan sebagai penyusunan yang teratur dan efisien semua fasilitas pabrik dan buruh yang ada. Menurut Reinder dan Heizer (2001:272) tata letak (layout) merupakan salah satu keputusan yang menetukan efisiensi operasi perusahaan dalam jangka panjang. Tata letak yang efektif dapat
7
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membantu perusahaan mencapai hal-hal sebagai berikut :
1) Pemanfaatan yang lebih besar atas ruangan , peralatan dan manusia
2) Arus informasi, bahan baku dan manusia yang lebih baik
3) Lebih memudahkan konsumen
4) [image: ]Peningkatan moral karyawan dan kondisi yang lebih aman
Menurut Purnomo (2004:119) tujuan pengaturan tata letak atau layout adalah meminimumkan material handling. Perancangangan tata letak yang baik harus mampu meminimalkan aktivitas-aktivitas pemindahan bahan. Tata letak sebaiknya dirancang sedemikian rupa sehingga memungkinkan jarak angkut dari masing-masing fasilitas dapat diminimalisir.
Apabila penataan ruang atau layout fasilitas pada suatu perusahaan tidak tepat, maka akan menghambat jalan proses produksi yang akan berakibat pada ketidak efisienan pekerjaan pada perusahaan tersebut. Apabila penataan ruang atau layout fasilitas pada perusahaan tidak tepat, maka akan menghambat jalan proses produksi yang akan berakibat pada ketidakefisienan pekerjaan pada perusahaan tersebut. Pengaturan tata letak pabrik adalah rencana pengaturan semua fasilitas guna memperlancar proses produksi yang efisien dan efektif (Yamit, 2003:120).
Perencanaan layout pabrik merupakan pemilihan secara optimum penempatan mesin-mesin, peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, tempat penyimpanan dan fasilitas servis. Bersama-sama dengan penentuan bentuk gedung pabriknya (Gitosudarmo, 2002:185). Apabila proses produksi pada suatu perushaan dapat berjalan dengan lancar, maka tujuan perusahaan akan lebih cepat tercapai, salah satunya yaitu meningkatkan keuntungan perusahaan.
Dari uraian diatas, maka dapat disimpulkan bahwa tata letak (layout) merupakan suatu keputusan penting yang terdapat dalam manajemen operasi yang berkaitan dengan penyusunan fasilitas produksi, penyusunan fasilitas produksi tersebut bertujuan agar proses produksi dapat berjalan dengan baik dan lancar. Sehingga dapat meningkatkan kapasitas produksi dan meningkatkan kenyamanan dan keselamatan kerja






b. Tujuan Layout
[image: ]Adapun tujuan utama dari perencanaan dan pengaturan tata letak pabrik telah mengatur area kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi aman dan nyaman sehingga akan menaikkan modal kerja dari operator. Menurut Gitosudarmo (2002 : 185-186), tujuan layout adalah sebagai berikut :
1) Memaksimumkan pemanfaatan peralatan pabrik.
2) Mengurangi waktu tunggu (delay time)
3) Mengurangi proses pemindahan bahan (material handling)
4) Memaksimumkan pemanfaatan ruang yang tersedia.
5) Meminimumkan kebutuhan tenaga kerja.
6) Mengusahakan agar aliran bahan dan produk itu lancar.
7) Proses manufacturing yang lebih singkat
8) Mempermudah aktivitas supervisor atau meminimumkan kebutuhan akan pengawasan.
9) Memberikan  kesempatan  berkomunikasi	bagi	para karyawan dengan menempatkan mesin dan proses secara benar.
10) Memaksimumkan hasil produksi.
Sedangkan menurut Zulian Yamit (2003:130), tujuan utama yang ingin dicapai dalam perencanaan tata letak fasilitas pabrik pada dasarnya adalah untuk meminimumkan biaya atau meningkatkan efisiensi dalam pengaturan segala fasilitas produksi dan area. Secara spesifik tujuan tata letak fasilitas pabrik akan dapat memberikan manfaat-manfaat dalam sistem produksi, yaitu sebagai berikut:
1) Meningkatkan Jumlah Produksi
Layout yang baik akan memberikan kelancaran proses produksi, sehingga pada akhirnya akan memberikan output yang lebih besar dengan biaya yang sama atau lebih sedikit, serta jam tenaga kerja dan jam kerja mesin lebih kecil.
2) Mengurangi Waktu Tunggu
Layout yang baik akan memberikan keseimbangan beban dan waktu antara satu mesin dengan mesin atau departemen dengan departemen yang lain, sehingga
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dapat mengurangi penumpukan bahan dalam proses dan waktu tunggu antara satu mesin dengan mesin lain.
3) Mengurangi Proses Pemindahan Bahan
[image: ]Desain layout yang baik akan meminimumkan aktivitas pemindahan bahan pada saat proses produksi sedang berlangsung, sehingga akan memberikan jarak pemindahan bahan yang minimum pula.
4) Penghematan Penggunaan Ruangan
Terjadinya penumpukan material dalam proses dan jarak antara masing- masing mesin yang terlaku berlebihan akan menambah luas bangunan yang dibutuhkan. Sedangkan dengan perencanaan layout yang optimum akan menghasilkan penggunaan ruangan yang lebih efisien atau mengurangi pemborosan pemakaian ruangan.
5) Efisiensi Penggunaan Fasilitas
Layout yang terencana secara baik, dapat menciptakan pendayagunaan elemen produksi seperti tenaga kerja, mesin maupun peralatan yang lain secara lebih efektif dan efisien.
6) Mempersingkat Waktu Proses Produksi
Dengan memperpendek jarak antara satu mesin dengan mesin yang lain atau antara satu operasi dengan operasi yang lain, serta mengurangi penumpukan bahan dalam proses atau mengurangi waktu tunggu, maka yang diperlukan dari bahan baku untuk berpindah dari satu operasi ke operasi lainnya akan dapat diperpendek. Jadi secara keseluruhan waktu proses produksi mulai dari bahan baku hingga menjadi produk jadi akan dapat pula diperpendek, yang berarti mempersingkat waktu proses produksi.
7) Meningkatkan Kepuasan dan Keselamatan Kerja
Pengaturan layout secara baik akan dapat menciptakan suasana ruangan dan lingkungan kerja yang nyaman, aman, tertib dan rapi, sehingga kepuasan dan keselamatan kerja akan dapat lebih baik serta meningkatkan produktivitas kerja.
8) Mengurangi kesimpang-siuran
Banyaknya material yang menunggu, gerakan yang tidak perlu, dan banyaknya perpotongan (intersection) dari aliran proses produksi akan menyebabkan






[image: ]kesimpang-siuran yang akhirnya dapat mengakibatkan kemacetan. Perpindahan material secara teratur dan selalu bergerak akan mengurangi kesimpang-siuran dan kemacetan di dalam aktivitas penanganan bahan. Layout yang baik akan memberikan ruangan yang cukup untuk seluruh rangkaian operasi dan proses dapat berlangsung dengan mudah dan sederhana.

c. Tipe Layout
Salah satu keputusan penting yang perlu dibuat adalah keputusan menentukan tipe tata letak yang sesuai akan menjadikan efisiensi proses manufakturing untuk jangka waktu yang cukup panjang. Menurut Purnomo (2004:69) tipe-tipe tata letak secara umum, yaitu:
1) Tata Letak Berdasarkan Aliran Produksi (Layout Produk)
Layout produk seringkali disebut dengan layout garis (line layuot). Layout produksi ini adalah merupakan penyusunan letak fasilitas produksi yang didasarkan kepada urutan proses dari bahan baku sampai menjadi produk akhir. Penempatan mesin dan peralatan produksi yang dipergunakan dalam pabrik tersebut didasarkan kepada urutan proses yang ada didalam perusahaan tersebut. Layout produk atau sering disebut sebagai layout garis (line layout) adalah pengaturan letak mesin- mesin atau fasilitas produksi dalam suatu pabrik yang berdasarkan atas urut-urutan proses produksi dalam membuat suatu barang. Barang yang dikerjakan setiap hari selalu sama dan arus barang yang dikerjakan setiap hari juga sama seolah-olah menyerupai garis (meskipun tidak selalu garis lurus) sehingga dikatakan sebagai layout produk karena pada zaman dahulu setiap produk memiliki layout tersendiri, yang tidak	dapat digunakan untuk
mengerjakan produk yang lain.
Tata letak berdasarkan aliran produk ini merupakan layout yang paling populer dan sering digunakan untuk pabrik yang menghasilkan produk secara masal (mass-production) dengan tipe produk relatif kecil dan standar untuk jangka waktu relatif lama. Caranya adalah mengatur penempatan mesin tanpa memandang tipe mesin yang digunakan atau diatur dengan prinsip “mechine after mechine”, dengan urutan operasi dari satu bagian ke bagian yang lain atau






[image: ]dari satu sub rakitan yang lain hingga produk selesai diproses. Dengan demikian, setiap pos kerja apakah mesin atau meja kerja melakukan setiap operasi dari pos sebelumnya, kemudian meneruskan produk ke pos berikutnya di dalam garis dimana operasi selanjutnya akan dilakukan. Adapun pertimbangan dalam pemilihan jenis layout ini diantaranya:
a. Hanya ada satu atau beberapa standar produk yang dibuat
b. Produk dibuat dalam volume besar untuk jangka waktu relatif lama
c. Adanya keseimbangan lintasan yang baik antara operator dan peralatan produksi
d. Menentukan  aktivitas  inspeksi  yang  sedikit	selama proses produksi berlangsung
e. Mesin memiliki sifat spesial purpose dan tidak menuntut ketrampilan tinggi bagi operator
Tujuan utama dari tata letak seperti ini adalah untuk mengurangi proses pemindahan bahan dan memudahkan pengawasan dalam kegiatan produksi. Sifat-sifat, kebaikan-kebaikan dan kelemahan-kelemahan layout produk menurut Pangestu Subagyo yang dikutip oleh Ni Wayan (2008) adalah sebagai berikut :
a. Sifat-sifat layout produk
Sifat-sifat yang dimiliki layout produk ini sangat berbeda, bahkan berlawanan dengan layout proses.
1. Macam produk yang dihasilkan sedikit dan jumlah setiap macam banyak.Mesin yang digunakan biasanya mesin khusus, yang hanya dapat mengerjakan satu macam pekerjaan sesuai dengan kebutuhan pada urutan penempatan mesin itu.
2. Perencanaan layout biasanya didasarkan pada routing.
3. Tenaga kerja yang diperlukan adalah tenaga kerja khusus, yang sesuai dengan kebutuhan mesin yang dilayani.
4. Kualitas barang hasil produksi lebih banyak ditentukan oleh mesin daripada keahlian karyawan.
5. Memiliki keseimbangan kapasitas mesin, artinya kapasitas mesin satu






dengan yang lain harus sama.
b. Kebaikan-kebaikan layout produk
1. Biaya produksi lebih murah.
2. Pengawasan lebih mudah.
3. [image: ]Pengangkutan barang di dalam pabrik lebih mudah.
c. Kelemahan-kelemahan layout produk
1. Apabila terjadi kemacetan pada salah satu mesin, akan menyebabkan kemacetan seluruh kegiatan pabrik.
2. Nilai investasi mahal karena mesin yang digunakan banyak sekali serta biasanya menggunakan mesin khusus.
3. Kurang fleksibel karena suatu layout hanya dapat membuat satu macam barang saja dalam jangka waktu tidak berganti.
4. Untuk dapat bekerja secara efisien biasanya volume produksi harus banyak sehingga penggunaan layout produk hanya terbatas untuk produksi beberapa macam barang saja.
2) Tata Letak Berdasarkan Fungsi/macam Proses (Layout Proses)
Layout proses sering disebut dengan layout fungsional. Layout fungsional ini merupakan susunan tata letak dari faktor produksi didasarkan atas kesamaan proses dari proses produksi yang dilaksanakan dalam perusahaan yang bersangkutan. Peruasahaan yang mempergunakan layout proses ini pada umumnya adalah perusahaan-perusahaan yang mempergunakan mesin dan peralatan produksi yang bersifat umum.
Menurut Pangestu Subagyo yang dikutip oleh Ni Wayan (2008), layout proses (functional layout atau job lot) adalah pengaturan letak fasilitas produksi di dalam pabrik yang didasarkan atas fungsi bekerjanya setiap mesin atau fasilitas produksi yang ada. Dalam layout proses ini, tipe dan karakteristik dari peralatan adalah faktor yang paling dominan dalam pengaturan letak fasilitas pabrik. Produk diproses dengan menggerakkannya dari satu bagian ke bagian lain menurut urutan operasi yang harus dilakukan. Layout proses dapat digambarkan sebagai suatu tipe yang menyediakan keluwesan yang besar dalam output, desain produk dan metode- metode proses pabrikasinya (Zulian Yamit,






2003:134). Layout proses biasanya dipergunakan untuk perusahaan- perusahaan yang memenuhi pesanan dimana banyak terdapat pesanan- pesanan yang berbeda baik bentuk, kualitas maupun jumlahnya.
[image: ]Sifat-sifat, kebaikan-kebaikan dan kelemahan-kelemahan layout proses menurut Pangestu Subagyo yang dikutip oleh Ni Wayan (2008) seperti berikut ini:
a. Sifat-sifat layout proses
1. Macam barang yang dibuat banyak, selalu berubah- ubah dan jumlah yang dibuat setiap macam sedikit.
2. Mesin yang digunakan biasanya bersifat serba guna. Artinya, dapat dipakai untuk mengerjakan beberapa macam. Apabila macam barang dan cara mengerjakannya berubah, maka mesin dapat disetel sesuai dengan kebutuhan.
3. Routing atau penentuan urut-urutan proses pembuatan barang biasanya selalu berubah- ubah. Hal ini tergantung dari macam barang yang akan dibuat. Oleh karena itu, perencanaan layout biasanya dilakukan terlebih dahulu berdasarkan prakiraan kebutuhan penggunaannya tanpa berdasarkan pada routing.
4. Keahlian tenaga kerja yang mengerjakan biasanya bersifat fleksibel. Artinya, karyawan yang bekerja dapat mengerjakan beberapa macam barang sesuai dengan kebutuhan.
5. Banyak memerlukan instruksi kerja serta instruksi kerja harus jelas.
6. Kualitas barang hasil produksi sangat tergantung pada keahlian karyawan yang mengerjakan.
b. Kebaikan-kebaikan layout proses
1. Fleksibel, dapat digunakan untuk mengerjakan berbagai macam barang.
2. Investasi pada mesin- mesin dan fasilitas produksi yang lain lebih murah daripada layout garis sebab menggunakan mesin serba guna.
c. Kelemahan-kelemahan layout proses
1. Biaya produksi setiap barang lebih mahal karena macam barang yang dikerjakan selalu berganti- ganti.






2. Pekerjaan perencanaan dan pengawasan produksi lebih sering dilakukan karena macam barang yang dikerjakan berganti- ganti dan urutan prosesnya berubah-ubah.
3. [image: ]Pengangkutan barang di dalam pabrik lebih sulit dan simpang-siur karena arus pekerjaan selalu berubah- ubah.
4. Tidak terjadi keseimbangan kerja setiap mesin.
3) Tata Letak Berdasarkan Lokasi Material Tetap (Layout Tetap)
Untuk jenis layout ini material atau komponen produk utama tetap pada lokasinya sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, manusia dan komponen pendukung lainnya yang bergerak menuju lokasi komponen utama. Menurut Barry Render dan Jay Heizer (2001:274), layout posisi tetap (fixed position layout) merupakan tata letak di mana proyek yang bersangkutan mempertahankan posisinya dan mengharuskan karyawan dan fasilitas produksi dalam satu wilayah kerja. Dalam layout posisi tetap sering dipakai untuk memproses produk- produk besar dan komplek seperti yang terdapat pada pabrik mesin berat, turbin listrik lokomotif, kapal terbang dan kapal laut. Dalam hal ini produk berada pada satu tempat selama periode perakitan dan kemudian dipindah ke tempat lain. Fasilitas untuk perakitan tertentu sampai selesai berada di satu tempat.
Sifat-sifat, kebaikan-kebaikan dan kelemahan-kelemahan layout posisi tetap menurut Pangestu Subagyo yang dikutip oleh Ni Wayan (2008) adalah sebagai berikut :
a. Sifat-sifat layout posisi tetap
1. Barang yang dikerjakan biasanya berat atau tidak mungkin dipindah- pindah.
2. Volume pekerjaan biasanya besar. Setiap kegiatan biasanya memerlukan urutan dan hubungan kerja yang kompleks.
3. Biasanya pekerjaan berupa proyek, yang harus diselesaikan pada waktu yang telah direncanakan.
4. Fasilitas produksi yang digunakan biasanya mudah dipindah- pindah.
5. Komponen produk atau bagian produk yang dikerjakan di lokasi biasanya






dikerjakan di dalam pabrik atau di tempat lain.
b. Kebaikan-kebaikan layout posisi tetap
1. Fleksibel dapat ditetapkan pada setiap pekerjaan yang berbeda- beda.
2. [image: ]Dapat diletakan di mana saja sesuai dengan kebutuhan.
3. Tidak memerlukan bangunan pabrik. Apabila ada bangunan biasanya hanya untuk menyimpan, kantor atau kegiatan-kegiatan pembantu.
c. Kelemahan-kelemahan layout posisi tetap
1. Tidak ada standar atau pedoman yang jelas untuk merencanakan
layout-nya.
2. Kegiatan pengawasan harus sering dilakukan dan relatifsulit.
3. Biasanya keamanan barang-barang di sekitar tempat pembuatan barang harus dijaga dengan baik karena rawan pencurian.
4) Tata Letak Berdasarkan Kelompok Produk (Layout Kelompok)
Tipe tata letak ini, komponen yang sama dikelompokkan ke dalam satu kelompok berdasarkan kesarnaan bentuk kornponen. mesin atau peralatan yang dipakai. Mesin-rnesin dikelompokkan dalam satu kelompok dan ditempatkan dalam sebuah “manufacturing cell”. Layout kelompok (group layout) adalah pengaturan tata letak fasilitas pabrik dengan memisah- misahkan daerah-daerah dan kelompok-kelompok mesin bagi pembuatan “keluarga” komponen- komponen yang memerlukan pemrosesan yang sejenis. Pada layout ini mesin atau komponen-komponen dikelompokkan pada ruangan- ruangan/departemen- departemen yang memerlukan pemprosesan yang sejenis.
Biasanya pabrik yang menggunakan layout kelompok memiliki produk yang bermacam- macam, tetapi garis besar urutan prosesnya dapat dibagi dalam beberapa kelompok yang sama. Untuk setiap kelompok produk dibuat layout tersendiri.
Sebagai contoh dari penggunaan layout ini adalah pada perusahaan pemrosesan kulit. Perusahaan itu menghasilkan sepatu, sendal, sepatu sendal, baik untuk pria maupun wanita, berbagai dompet, berbagai tas dan berbagai macam ikat






pinggang. Proses untuk mengerjakan setiap macam barang tidak sama, tetapi pada dasarnya produk dapat dikelompokkan dalam beberapa marga atau kelompok produk yang garis besar urutan proses pembuatannya hampir sama.
[image: ]Sifat-sifat, kebaikan-kebaikan dan kelemahan-kele mahan layout kelompok menurut Pangestu Subagyo yang dikutip oleh Ni Wayan (2008) adalah sebagai berikut:
a. Sifat-sifat layout kelompok
1. Barang hasil produksi dapat dikelompokkan dalam beberapa macam kelompok yang memiliki garis besar urutan proses yang sama.
2. Mesin yang digunakan bersifat fleksibel, artinya dapat disesuaikan dengan ukuran serta model barang yang dikerjakan.
3. Memerlukan   karyawan	yang	keahliannya	fleksibel,	artinya	dapat menyesuaikan dengan macam dan ukuran pekerjaan yang dibuat.
b. Kebaikan-kebaikan layout kelompok
1. Bersifat fleksibel sehingga dapat menghasilkan beberapa macam barang.
2. Meskipun barang yang dikerjakan bermacam- macam, arus barang tidak selalu simpang-siur.
3. Meskipun perusahaan mengerjakan berbagai macam produk, biaya produksi dapat lebih murah dibanding dengan layout proses.
c. Kelemahan-kelemahan layout kelompok
1. Untuk dapat menggunakan layout semacam ini kelompok produk yang memiliki kesamaan urutan proses harus jelas.
2. Instruksi kerja harus jelas.
3. Memerlukan pengawasan yang cermat.


2.1.2 [bookmark: _TOC_250012]Line Balancing
a. Pengertian Line Balancing
Menurut (Panudju et al., 2018), line balancing merupakan enyeimbangan penugasan elemen-elemen tugas dari suatu assembly line menuju work station untuk meminimumkan banyaknya work station dan meminimumkan total idle time pada semua stasiun untuk tingkat output tertentu. Dalam penyeimbangan






[image: ]tugas ini, kebutuhan waktu per unit produk yang dispesifikasikan untuk setiap tugas dan hubungan sekuensial harus dipertimbangkan. Lalu menurut (Panudju et al., 2018), line balancing merupakan sekelompok orang atau mesin yang melakukan tugas-tugas sekuensial dalam merakit suatu produk yang diberikan kepada masing-masing sumber daya secara seimbang dalam setiap lintasan produksi, sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi di setiap stasiun kerja.
Pada perusahaan yang melaksanakan proses produksi terus menerus, keseimbangan lini merupakan kunci utama didalam pelaksanakan proses produksi. Apabila keseimbangan lini dapat dijaga, maka akan diperoleh pemanfaatan yang tinggi dari tenaga kerja dan alat-alat produksi, sehingga waktu menganggur menjadi minimum. Hal ini akan mengakibatkan tercapainya target produksi yang ditetapkan tanpa menggunakan faktor produksi yang berlebihan, sehingga pelaksanaan produksi menjadi lebih efisien.

b. Tujuan Line Balancing
Tujuan diadakannya keseimbangan lini menurut Nasution (2003 : 149) adalah meminimasi waktu menganggur disetiap stasiun kerja, sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi pada setiap stasiun kerja. Adapun tujuan lain keseimbangan lini tersebut adalah membuat keseimbangan jumlah pekerjaan yang ditugaskan ke stasiun-stasiun tesebut. Tujuan tersebut dicapai melalui dua alternatif cara, yaitu :
1) Menentukan waktu putaran (cycle time) yang dikehendaki, menyamakan beban kerja dengan cara tertentu yang mana jumlah stasiun kerja dapat diminimumkan.
2) Menentukan jumlah stasiun kerja yang diinginkan, menyamakan bahan kerja dengan cara tertentu yang mana putaran waktu dapat diminimumkan.
Selain itu tujuan dari keseimbangan lini yaitu :
1) Menunjukan persyaratan waktu yang kira-kira sama pada setiap stasiun kerja yang dibentuk.
2) Mengurangi waktu tunggu sepanjang lini sehingga dapat memanfaatkan tenaga kerja dan peralatan secara optimal.
Suatu proses produksi sudah mencapai keseimbangan lini apabila






1) Tingkat kapasitas output yang dihasilkan sudah memadai atau melebihi tingkat kapasitas out put yang diinginkan.
2) Urutan pekerjaan yang ada dalam proses produksi merupakan urutan pekerjaan yang mungkin untuk dapat dilaksanakan.
3) Lini produksi efisien, yang dapat dilihat dari adanya penurunan waktu menganggur pada proses produksi.

c. Pelaksanaan Line Balancing
Hal yang harus diperhatikan untuk mendapatkan keseimbangan lini yang baik. Antara lain yaitu waktu yang dibutuhkan untuk keseluruhan proses produksi, urutan teknis dari pekerjaan, kapasitas output yang diinginkan, dan waktu yang tersedia pada setiap stasiun kerja. Penentuan keseimbangan lini dapat dilakukandengan cara sebagai berikut (Heizer dan Render, 2004 : 475):
1) Menentukan cycle time (siklus kerja)
Cycle time dapat diartikan sebagai waktu terlama dari tugas atau pekerjaan yang ada untuk menyelesaikan satu unit produk :
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
𝐶𝑦 =  𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
Untuk menentukan kapasitas produksi yang memadai dengan cara:
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖



Dimana :
Cy	= Cycle time

𝑄 =

𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

Q	= Kapasitas (output) maksimal
2) Menentukan jumlah siklus kerja minimum yang dibutuhkan untuk menugaskan pekerjaan yang ada untuk menghasilkan produk :
𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑥 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑟𝑜𝑠𝑒𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙

𝑆𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 (𝑁) =

𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

Pengalokasian elemen-elemen pekerjaan pada stasiun kerja menggunakan aturan
:
a) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang mempunyai jumlah paling besar besar dari pada elemen berikutnya / lainnya.






b) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang mempunyai waktu proses paling lama.
3) Menentukan Tingkat Penundaan (Balancing Delay)
[image: ]Penundaan dipakai sebagai ukuran tentang alokasi penugasan elemen pekerjaan pada stasiun kerja, yang merupakan indikator efisiensi. Hal ini akan menunjukan jumlah waktu menganggur yang disebabkan tidak sempurnanya penugasan elemen pekerjaan tersebut diantara stasiun kerja yang ada.

2.1.3 [bookmark: _TOC_250011]Efisiensi
a. Pengertian Efisiensi
Efisiensi merupakan penghematan dalam produktivitas yaitu pengeluaran yang seminimal mungkin tanpa mengganggu proses produksi dalam perusahaan. Sasaran biaya adalah sangat penting dalam suatu operasi.
b. Efisiensi dalam Line Balancing
Efisiensi dari keseimbangan lini dapat dilihat dari jumlah waktu menganggur dari suatu bagian. Usaha untuk mengurangi waktu menganggur adalah dengan menentukan kembali tugas/pekerjaan yang akan dilaksanakan pada tiap stasiun kerja. Dengan demikian, diharapkan dapat menghasilkan pembagian kerja yang lebih merata dalam jangka waktu yang telah ditetapkan sehingga akan menghasilkan desain layout yang dapat memperkecil jumlah jam menganggur.



2.2 [bookmark: _TOC_250010]Penelitian Terdahulu
Penelitian terdahulu digunakan oleh peneliti sebagai dasar dalam penyusunan penelitian. Tujuan penggunaan penelitian terdahulu ini adalah untuk mengetahui hasil yang telah dilakukan oleh peneliti terdahulu, sekaligus sebagai perbandingan dan gambaran yang dapat mendukung kegiatan penelitian berikutnya yang sejenis. Kajian yang digunakan yaitu mengenai analisis efisiensi layout fasilitas produksi pada perusahaan.
Ni  Wayan  Eka  Wiyandani  (2008)  melakukan  penelitian  dengan  judul
“Analisis Efisiensi Layout Proses Produksi Studi Kasus pada PT. Gula Madu






[image: ]Baru Madukismo Kasihan Bantul Yogyakarta”. Penelitian ini menggunakan metode analisis layout. Hasil dari penelitian ini yaitu jenis layout yang diterapkan dalam proses produksi yaitu layout produk. Dengan siklus waktu 0,4389 menit menghasilkan kapasitas output, jam menganggur pekerja, dan jumlah stasiun kerja yang efisien. Sehinggapenelitian ini menyatakan bahwa layout proses produksi yang digunakan oleh perusahaan sudah efisien.
Condro Hernowo (2010) melakukan penelitian dengan judul “Analisis Efisiensi Layout Fasilitas Produksi pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten”. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode Line Balancing (Keseimbangan Lini). Dari hasil penelitian tersebut dapat disimpulkan bahwa peningkatan efisiensi dapat dicapai perusahaan apabila menggunakan 3 stasiun kerja dengan siklus kerja waktu proses terlama yaitu 33,5 menit daripada menggunakan 4 stasiun kerja yang saat ini dijalankan oleh perusahaan. Ini dibuktikan dengan adanya peningkatan sebesar 22,51 % (90,05 % - 67,54 %).
Berdasarkan kesimpulan tersebut maka diajukan saran agar perusahaan meninjau kembali penentuan stasiun kerja pada Perusahaan Tenun CV. Kapas Putih Sidowayah Klaten dengan mengubah penggunaan stasiun kerja dari 4 stasiun kerja menjadi 3 stasiun kerja dengan dasar siklus kerja waktu proses terlama (33,5 menit), serta mengatur kembali pengelompokkan elemen pekerjaan untuk mewujudkan penggunaan 3 stasiun kerja.
Bagus Riyanto (2011) melakukan penelitian dengan judul “Analisis Efisiensi Layout Fasilitas Produksi T-Shirt Puma pada PT. Tupai Adyamas Indonesia”. Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Metode Keseimbangan Lini. Dari hasil analisis diperoleh tingkat efisiensi dan efektifitas layout yang ada pada proses produksi T-Shirt Puma. Dengan menggunakan siklus kerja 22,85 menit (waktu siklus yang diijinkan), menghsilkan tingkat efisiensi sebesar 99,26% dan tingkat efektifitas sebesar 100%. Sedangkan dengan menggunakan siklus kerja 28 menit (siklus kerja yang diterapkan), menghasilkan tingkat efisiensi lebih rendah yaitu sebesar 81% dan tingkat efektifitas sebesar 80,95%.
Dari hasil analisis ditemukan pula adanya waktu menganggur dan tingkat






[image: ]penundaan yang muncul pada layout proses produksi T-Shirt Puma yaitu dengan menggunakan siklus kerja 22,85 menit menghasilkan waktu menganggur yang lebih kecil yaitu sebesar 0,74%. Sedangkan apabila dibandingkan dengan menggunakan siklus kerja 28 menit lebih besar dari tingkat waktu menganggur yang besar yaitu 19%. Dari kesimpulan tersebut dapat disarankan bahwa perusahaan hendaknya menerapkan dengan baik dan benar siklus kerja yang lebih kecil dari kebijakan sebelumnya yakni dari 28 menit menjadi 22,85 menit.
Hasil penelitian Jameel (2015) menyimpulkan bahwa telah diterapkan di salah satu industri penting di Baghdad yaitu Perusahaan Industri Perakitan Gas Kompor. Perakitan garis kiri menggunakan metode keseimbangan lini untuk menyeimbangkan perakitan tidak diimplementasikan pada lini perakitan perusahaan. Perusahaan ini menggunakan 20 unit alat per hari. Ketika efisiensi dianalisis, jalur perakitan ditemukan serendah 50% dari efisiensi yang tersedia dan gabungan dengan produktivitas rendah. Metodologi ini menunjukkan bahwa produksi kaleng digandakan dengan kemampuan yang sama dari sumber daya yang tersedia dan efisiensi meningkat menjadi 92%. Selain itu, sekitar 50% pengurangan waktu idle dan perakitan yang terorganisir dengan baik baris dengan membuat 9 workstation. Efek ini selain meningkatkan produktivitas, faktor manusia akan terpengaruh secara positif dengan meningkatkan motivasi moral dari satu sisi dan mendistribusikan beban secara merata di antara mereka dari sisi lain.
Hasil Penelitian Buchari, Tarigan, dan Ambarita (2017) menyimpulkan bahwa dalam proses produksi suatu perusahaan pengolahan kayu yang memproduksi barang setengah jadi kayu dengan sistem produksi make to order dapat terlihat ketidakseimbangan lini produksi. Ketidakseimbangan produksi garis disebabkan oleh perbedaan waktu siklus antara stasiun kerja. Selain itu, ada masalah lain yaitu adanya pola aliran material yang tidak teratur sehingga itu mengakibatkan mundur dan perpindahan jarak jauh. Studi ini bertujuan untuk mendapatkan alokasi elemen kerja ke stasiun kerja tertentu dan mengusulkan perbaikan tata letak produksi berdasarkan hasil perbaikan keseimbangan garis. Metode yang digunakan dalam penyeimbangan adalah Ranked Positional Weight






(RPW) atau dikenal juga dengan metode Helgeson Birnie. Sedangkan metode yang digunakan dalam perbaikan tata letak adalah dengan metode Systematic Layout Planning (SLP).
[image: ]Dengan menggunakan Ranked Positional Weight (RPW) diperoleh peningkatan efisiensi jalur menjadi 84,86% dan penurunan balance delay menjadi 15,14%. Memperbaiki tata letak menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) juga memberikan hasil yang baik hasil dengan pengurangan panjang lintasan menjadi 133,82 meter dari 213,09 meter sebelumnya atau mengalami penurunan sebesar 37,2%.
Safi’i, Nurhajati, dan Budi (2018) melakukan penelitian dengan judul “Analisis Efisiensi dan Efektivitas Layout Fasilitas Produksi Keripik dengan Menerapkan Metode Line Balancing pada CV. Saluna”. Hasil penelitian tersebut menyimpulkan bahwa melalui perhitungan keseimbangan lini (line balancing) pada layout fasilitas produksi keripik pada CV. Saluna maka dapat diketahui bahwa Pada waktu siklus kerja berdasarkan kondisi nyata yang ada pada perusahaan yaitu 45 menit dapat diketahui bahwa total waktu menganggur yang dimiliki sebesar 40 menit dengan tingkat efisiensi lini sebesar 70.4%, efektivitas lini sebesar 81.2%, dan persentase waktu menganggur sebesar 29.6%. Pada waktu siklus kerja berdasarkan siklus waktu kerja yang diizinkan yaitu 38 menit memiliki tingkat waktu menganggur yang lebih kecil 19 menit. Dengan tingkat efisiensi sebesar 83,4%, efektivitas lini sebesar 93,2%, dan persentase waktu menganggur sebesar 16.6%.
Celina, Paulus, dan Jessy (2019) melakukan penelitian dengan judul “Analisis Efisiensi Tata Letak (Layout) Fasilitas Produksi PT. Tropica Cocoprima Lelema”. Jenis penelitian ini adalah bersifat deskriptif yaitu penelitian yang dimaksudkan untuk menyelidiki keadaan, kondisi atau hal lain-lain yang sudah disebutkan yang hasilnya dipaparkan dalam laporan penelitian dan ditinjau dari pendekatan analisisnya diklasifikasikan kedalam metode kualitatif. Hasil penelitian ini menyimpulkan bahwa layout yang diterapkan pada fasilitas produksi PT. Tropica Cocoprima yaitu layout produk atau layout garis. Layout produk atau layout garis merupakan layout yang dapat diterapkan dalam proses produksi terus-menerus. Dengan siklus waktu terlama yang dibutuhkan 120 menit, perusahaan ini mampu






menghasilkan kapasitas output maksimal lebih besar dari kapasitas output standar yaitu kapasitas output standar = 5 tth dan kapasitas output maksimal = 12 tth.
Desain layout PT. Tropica Cocoprima merupakan garis yang efisien karena jam menganggur pekerja 65,762 menit lebih kecil dari jam menganggur pekerja 97,40 menit. Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang dibutuhkan 120 menit = 65,762 menit, sedangkan jam menganggur pekerja untuk siklus waktu maksimum 288 menit = 97,40 menit. Jumlah stasiun kerja yang dibutuhkan hanya 2 stasiun kerja tetapi terdapat 5 stasiun kerja. Maka penulis mengusulkan menjadi 3 stasiun kerja yang diharapkan dapat meningkatkan efisiensi 12,55% (31,38% - 18,83%) dan Balance Delay yang lebih kecil dari 81,17% menjadi 68,62% serta Idle Time yang kecil juga, dari 1168,81 menit menjadi 592,81 menit. Secara ringkas seluruh penelitian terdahulu dalam penelitian ini disajikan pada tabel 2.1.
Tabel 2.1 Ringkasan Penelitian Terdahulu

No.		Nama Peneliti

Judul Penelitian

Metode Penelitian

Hasil Penelitian



1. Ni Wayan Eka Wiyandani (2008)

Analisis Efisiensi Layout Proses Produksi Studi	Kasus pada PT Gula Madu		Baru Madukismo Kasihan Bantul Yogyakarta

Metode Analisis Layout

Jenis layout yang diterapkan dalam proses produksi yaitu layout produk. Dengan siklus waktu 0,4389 menit menghasilkan kapasitas output, jam menganggur pekerja, dan jumlah stasiun kerja yang efisien.







2. Condro Hernowo (2010)

Analisis Efisiensi Layout Fasilitas Produksi

Metode Line Balancing (Keseimba ngan Lini)

Peningkatan efisiensi dapat	dicapai perusahaan apabila menggunakan	3
stasiun kerja  dengan
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6.	Safi’i, Nurhajati, dan Budi (2018)

Analisis Efisiensi dan Efektivitas Layout Fasilitas

Metode Line Balancing (Keseimba ngan Lini)

Pada waktu siklus kerja berdasarkan kondisi nyata yang ada pada perusahaan yaitu 45 menit dapat diketahui
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JessyProduksi
Keripik dengan Menerapkan Metode Line
Balancing
bahwa	total	waktu
menganggur	yang
dimiliki
sebesar
40
menit	dengan	tingkat
efisiensi
lini
sebesar
70.4%,  efektivitas  lini
pada	CV.
Saluna
sebesar	81.2%,	dan
persentase	waktu menganggur
29.6%.	Pada
sebesar
waktu
siklus kerja berdasarkan
siklus waktu kerja yang diizinkan yaitu 38 menit memiliki tingkat waktu menganggur yang lebih kecil 19 menit. Dengan tingkat efisiensi sebesar 83,4%,  efektivitas  lini
sebesar    93,2%,    dan
persentase	waktu
menganggur
16.6%.
sebesar
7.
Celina,
Paulus, dan
Analisis	Metode
Efisiensi Tata	Analisis
Layout yang diterapkan
pada  fasilitas  produksi


Letak
(Layout)

Layout

PT. Tropica Cocoprima
yaitu layout produk atau

(2019)	Fasilitas Produksi PT. Tropica Cocoprima Lelemakapasitas
output
maksimal   lebih   besar
dari kapasitas output standar yaitu kapasitas output standar = 5 tth dan kapasitas output maksimal = 12 tth.
Desain layout PT. Tropica Cocoprima merupakan garis yang efisien karena jam menganggur
65,762	menit kecil		dari
menganggur
97,40	menit.
pekerja
lebih jam pekerja
Jam
menganggur    pekerja
untuk siklus waktu yang dibutuhkan 120 menit = 65,762 menit, sedangkan
menganggur
untuk	siklus
jam
pekerja waktu
maksimum 288 menit


layout garis. Dengan siklus waktu terlama yang dibutuhkan 120 menit, perusahaan ini mampu menghasilkan












































= 97,40 menit. Jumlah stasiun	kerja	yang

dibutuhkan hanya 2 stasiun kerja tetapi terdapat 5 stasiun kerja.

[image: ]Sumber: Ni Wayan (2008), Condro Hernowo (2010), Bagus Riyanto (2011), Ibrahim Batool (2015), Buchari, dkk (2017), Safi’i, dkk (2018), Celina, dkk (2019).

2.3 [bookmark: _TOC_250009]Kerangka Konseptual
Manajemen operasional adalah serangkaian aktivitas yang menghasilkan barang dan jasa dalam bentuk input dan oputput, yang mulai dari penyediaan bahan baku sampai menjadi produk jadi. Dalam sebuah pabrik atau industri peranan tata letak memiliki arti yang sangat penting karena penyusunan fasilitas- fasilitas atau mesin-mesin proses produksi yang tidak sesuai dengan produk yang ingin di kerjakan dalam sebuah pabrik atau industri dapat mengakibatkan proses produksi tidak berjalan sesuai dengan apa yang di inginkan atau tidak efisien. Kelancaran proses produksi sangat berpengaruh terhadap produksi yang dilakukan di sebuah pabrik ataupun industri karena kelancaran suatu proses produksi dapat meningkatkan produk yang di hasilkan.
Setiap perusahaan akan berupaya untuk mencapai tingkat efisiensi waktu yang optimal dalam proses produksi. Tingkat efisiensi di dalam proses produksi dapat tercapai, apabila terdapat layout fasilitas produksi yang tepat. Adanya layout fasilitas produksi yang baik dapat menciptakan kelancaran dalam urut-urutan aktivitas produksi.
Sejalan dengan usaha pencapaian tingkat efisiensi yang lebih optimal dalam proses produksi pada Pabrik Tahu Suyadi. Maka, dengan ini diterapkan line balancing (keseimbangan lini) dalam layout fasilitas produksi pada pabrik tersebut agar kapasitas produksi dari suatu bagian dengan bagian berikutnya dapat seimbang.
Apabila kapasitas produksi sudah seimbang, tidak akan terjadi penumpukan barang pada suatu bagian produksi serta dapat mengurangi kerugian waktu.
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Dengan demikian iddle time (waktu menganggur) yang terjadi dapat dihindari, sehingga didapatkan tingkat efisiensi layout fasilitas produksi yang optimal. Kerangka Konseptual dalam penelitan ini adalah sebagai berikut:

Layout Fasilitas Produksi

Penerapan Line Balancing (Keseimbangan Lini)


Efisiensi


Gambar 2.1 Kerangka Konseptual
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[bookmark: _TOC_250008]BAB 3. METODELOGI PENELITIAN


3.1 [bookmark: _TOC_250007]Rancangan Penelitian
[image: ]Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif. Jenis penelitian yang digunakan adalah deskriptif. Jenis penelitian ini adalah bersifat deskriptif yaitu penelitian yang dimaksudkan untuk menyelidiki keadaan, kondisi atau hal lain- lain yang sudah disebutkan yang hasilnya dipaparkan dalam laporan penelitian (Arikunto, 2013). Penelitian kuantitatif deskriptif adalah suatu penelitian yang dilakukan dengan mendeskripsikan kondisi nyata perusahaan melalui wawancara ataupun observasi kemudian melakukan perhitungan terhadap data yang diperoleh berdasarkan metode yang digunakan.
Penelitian ini dilakukan pada Pabrik Tahu Suyadi yang berlokasi di Desa Karanganyar, Kecamatan Ambulu, Kabupaten Jember, Provinsi Jawa Timur. Pabrik Tahu Suyadi berdiri sejak tahun 2004. Periode penelitian dilakukan pada Januari – April 2022 yang melibatkan Bapak Suyadi selaku pemilik sekaligus pimpinan dan juga karyawan Pabrik Tahu Suyadi. Dalam hal ini mereka bertindak sebagai pemberi informasi yang berhubungan dengan penelitian ini.
Sugiyono (2015), menjelaskan bahwa setiap penelitian kuantitatif atau kualitatif selalu berangkat dari masalah. Namun terdapat perbedaan yang mendasar yaitu kalau dalam penelitian kuantitatif masalah yang akan dipecahkan melalui penelitian harus jelas, spesifik dan dianggap tidak berubah, tetapi dalam penelitian kualitatif masalah yang dibawa oleh peneliti masih remang-remang bahkan gelap, kompleks dan dinamis.

3.2 [bookmark: _TOC_250006]Jenis dan Sumber Data
Penelitian ini menggunakan data yang diperoleh langsung dari hasil pengamatan dan pengumpulan data menggunakan metode wawancara dan observasi.
Data-data yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu:
1) Jenis dan spesifikasi mesin yang digunakan perusahaan.
2) Tata letak mesin- mesin produksi dan fasilitas penunjang lainnya.
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3) Waktu yang diperlukan tiap bagian proses produksi.
4) Urutan proses produksi dari bahan baku sampai menjadi barang jadi.


3.3 [bookmark: _TOC_250005]Metode Pengumpulan Data
1) [image: ]Wawancara
Wawancara dilakukan dengan mengadakan tanya jawab secara lisan kepada pihak-pihak yang terkait dan berwewenang.
2) Observasi
Observasi yaitu mengumpulkan data dengan peninjauan dan pengamatan secara langsung terhadap objek penelitian.

3.4 [bookmark: _TOC_250004]Metode Analisis Data
Untuk menyelesaikan masalah yang pertama yaitu jenis layout sistem fasilitas produksi apakah yang digunakan dalam proses produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember, maka penulis melakukan pengamatan secara langsung dibagian produksi dan mengumpulkan data dari perusahaan. Data yang diperoleh akan disesuaikan dengan ciri-ciri dari tiap jenis layout untuk kemudian ditentukan jenis layout yang diterapkan oleh Pabrik Tahu Suyadi Jember.
Untuk menyelesaikan masalah yang kedua yaitu seberapa besar tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember setelah dilakukan analisis dengan menerapkan metode Line Balancing. Data penelitian akan diolah dan dianalisis dengan kriteria sebagai berikut:
a. Menginventarisasi kegiatan/pekerjaan yang ada
b. Menggambar jaringan kerja
c. Analisis keseimbangan lini.






Penentuan keseimbangan lini dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut (Heizer dan Render, 2004 : 475):
1) Menentukan cycle time (siklus kerja)
Cycle time dapat diartikan sebagai waktu terlama dari tugas atau pekerjaan yang ada untuk menyelesaikan satu unit produk :
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐶𝑦 =

𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

Untuk menentukan kapasitas produksi yang memadai dengan cara:
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖



Dimana :
Cy	= Cycle time

𝑄 =

𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

Q	= Kapasitas (output) maksimal
2) Menentukan jumlah siklus kerja minimum yang dibutuhkan untuk menugaskan pekerjaan yang ada untuk menghasilkan produk :
𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑥 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑟𝑜𝑠𝑒𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙

𝑆𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 (𝑁) =

𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

Pengalokasian elemen-elemen pekerjaan pada stasiun kerja menggunakan aturan
:
a) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang mempunyai jumlah paling besar besar dari pada elemen berikutnya / lainnya.
b) Mengalokasikan pertama kali elemen pekerjaan yang mempunyai waktu proses paling lama.
3) Menghitung tingkat efisiensi dengan menentukan Tingkat Penundaan (Balancing Delay)
Penundaan dipakai sebagai ukuran tentang alokasi penugasan elemen pekerjaan pada stasiun kerja, yang merupakan indikator efisiensi. Hal ini akan menunjukan jumlah waktu menganggur yang disebabkan tidak sempurnanya penugasan elemen pekerjaan tersebut diantara stasiun kerja yang ada.






DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER
37




𝐵𝑑 =

𝐼𝑑𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒


𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎


𝑥 100%

𝐼𝑑𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 = (𝑁 𝑥 (𝑦)) − 𝑇Menentukan rumusan masalah

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 = 𝐶𝑦 𝑥 𝑁
𝑇𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡 𝑒𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 = 100% − 𝐵𝑑
Dimana :
Bd	= Balancing delay
N	= Jumlah satuan kerja
T	= Waktu proses total


3.5 [bookmark: _TOC_250003]Kerangka Pemecahan Masalah
Kerangka pemecahan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:Menentukan topik penelitian
Tahap Awal Penelitian

MULAI











Menentukan tujuan penelitian


Menentukan studi literatur : Layout ”Keseimbangan Lini (Line Balancing)”



Melakukan WawancaraStudi
Literatur



Melakukan ObservasiPengumpulan
Data
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Mengidentifikasi jenis
layout fasilitas produksi



Menghitung cycle time (siklus kerja)Pengolahan dan Analisis Data


Menentukan jumlah siklus kerja minimum


Menghitung tingkat efisiensi dengan menentukan Tingkat Penundaan (Balancing Delay)



Membuat kesimpulan rancangan perbaikanKesimpulan



SELESAI

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
Kerangka pemecahan masalah merupakan serangkaian prosedur dan langkah- langkah dalam penelitian yang bertujuan untuk mendapatkan tahapan yang terstruktur secara sistematis, sehingga penelitian dapat dilakukan dengan efektif dan efisien.
Output yang ada dalam penelitian, meliputi pengidentifikasian jenis layout fasilitas produksi, penghitungan cycle time (siklus kerja), penentuan jumlah siklus kerja minimum, dan penghitungan tingkat efisiensi dengan menentukan tingkat penundaan (balancing delay). Dari output tersebut dapat dihasilkan suatu kesimpulan rancangan perbaikan layout fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember.
Penelitian ini terdiri dari lima tahapan, yaitu tahap awal penelitian, studi literatur, pengumpulan data, pengolahan data dan analisis data, serta kesimpulan. Tahap persiapan penulis melakukan survey dan mencari informasi
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[image: ]yang berkaitan dengan penelitian. Dari hasil survey tersebut, penulis mengidentifikasikan dan merumuskan permasalahan yang terjadi. Kemudian menentukan tujuan dari penelitian agar penelitian dapat fokus pada permasalahan yang ada. Selanjutnya menentukan studi literatur yang digunakan yaitu Layout “Keseimbangan Lini (Line Balancing)”.
Pada tahap pengumpulan data, peneliti melakukan wawancara dengan mengadakan tanya jawab secara lisan kepada pihak-pihak yang terkait dan berwewenang. Kemudian mengobservasi dengan meninjau dan mengamati data yang dikumpulkan secara langsung terhadap objek penelitian.
Dari data yang sudah dikumpulkan, peneliti melakukan pengolahan dan analisis data dengan mengidentifikasi jenis layout fasilitas produksi yang digunakan perusahaan, kemudian dihitung cycle time (siklus kerja) untuk menghitung waktu terlama dari tugas atau pekerjaan yang ada untuk menyelesaikan satu unit produk dan menentukan kapasitas produksi yang memadai. Selanjutnya, menentukan jumlah siklus kerja minimum yang dibutuhkan untuk menugaskan pekerjaan yang ada untuk menghasilkan produk. Lalu dilakukan penghitungan tingkat efisiensi dengan menentukan tingkat penundaan (balancing delay). Penundaan dipakai sebagai ukuran tentang alokasi penugasan elemen pekerjaan pada stasiun kerja, yang merupakan indikator efisiensi.




[bookmark: _TOC_250002]BAB 4. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA


4.1 [bookmark: _TOC_250001]Pengumpulan Data
[image: ]Berdasarkan latar belakang perumusan masalah yang telah dikemukakan maka dilakukan pengumpulan data-data yang digunakan untuk menganalisis tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi. Data - data tersebut berupa : luas pabrik, layout awal pabrik, peta proses operasi, mesin-mesin produksi yang digunakan, inventarisasi pekerjaan dan waktu kerja penyelesaian proses produksi, penjadwalan pekerjaan dan waktu kerja penyelesaian proses produksi, gambar jaringan kerja, dan kapasitas produksi. Data yang diperlukan tersebut dijelaskan sebagai berikut :
4.1.1 [bookmark: _TOC_250000]Luas Pabrik Tahu Suyadi
Pabrik Tahu Suyadi merupakan suatu perusahaan tradisional yang bergerak di bidang industri tahu. Pabrik Tahu Suyadi memiliki luas sekitar 220 m² yang terdiri dari gudang bahan baku, gudang bahan bakar, ruang produksi, gudang barang jadi, dan kantor. Produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini berupa tahu.

4.1.2 Layout Awal Pabrik
Pabrik Tahu Suyadi terbagi menjadi beberapa area kerja yaitu :
A. Gudang bahan baku
B. Stasiun perendaman
C. Stasiun penggilingan
D. Stasiun perebusan
E. Stasiun penyaringan
F. Stasiun pengepresan
G. Stasiun pencetak
H. Bak air
I. Bak air cuka
J. Gudang barang jadi
K. Gudang bahan bakar
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L. Bak pembuangan ampas
M. Kantor
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada layout pabrik dibawah ini :

BG
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Gambar 4.1 Layout Awal Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022


4.1.3 Peta Proses Operasi
Peta proses operasi digunakan untuk mengetahui langkah-langkah proses yang dilalui bahan baku hingga menjadi produk jadi. Berikut peta proses operasi pada Pabrik Tahu Suyadi :




150 menit

0-1



8 menit

G-1





	PETA PROSES OPERASI
PABRIK TAHU SUYADI TAHUN 2022

	Pekerjaan	:
	Proses Operasi Pabrik Tahu Suyadi

	Dipetakan Oleh	:
	Leni Krismawati

	Waktu Pemetaan	:
	Januari 2022

	Kacang Kedelai


Perendaman (Ember)



Penggilingan (Mesin Giling)


Perebusan
30 menit	0-2	(Tungku Uap)


Penyaringan 28 menit	0-3	(Kain Percah)


Pengepresan 23 menit	0-4	(Alat Pres)


Pencetakan 16 menit	G-3	(Papan Kayu)


[image: ]Gambar 4.2 Peta Proses Operasi Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022OPERASI
Kegiatan
Jumlah
Waktu
(menit)
Operasi
3
81
Pemeriksaan
1
(150)
Pemeriksaan
Operasi
2
24
Total
6
105






[image: ]Pada peta proses operasi diatas dapat dilihat langkah-langkah yang dilalui bahan baku, mulai dari bahan mentah hingga menjadi produk jadi. Kegiatan operasi dilakukan sebanyak 3 kali, meliputi kegiatan perebusan, penyaringan, dan pengepresan. Kegitan pemeriksaan sebanyak 1 kali yaitu kegiatan perendaman. Sedangkan pemeriksaan operasi sebanyak 2 kali, meliputi kegiatan penggilingandan pencetakan. Sehingga total kegiatan proses operasi sebanyak 6 kali. Dalam
kegiatan analisis, proses perendaman tidak terhitung ke dalam perhitungan kegiatan operasi dalam satu kali proses produksi.
Waktu yang diperlukan pada masing-masing kegiatan sebagai berikut: perendaman selama 150 menit, penggilingan selama 8 menit, perebusan selama 30 menit, penyaringan selama 28 menit, pengepresan 23 menit, dan pencetakan selama 16 menit. Jadi, total dari keseluruhan kegiatan proses operasi yaitu 105
menit (tidak termasuk kegiatan perendaman)
4.1.4 Mesin-mesin Produksi yang Digunakan
Mesin – mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses produksi pada Pabrik Tahu Suyadi terdapat pada tabel berikut ini:
Tabel 4.1 Mesin-mesin yang Digunakan
Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
Sumber : Data Pabrik Tahu Suyadi, 2022


























	No.
	Nama Mesin
	Jumlah
(unit)

	1.
	Penggiling
	1

	2.
	Tungku Perebusan
	1

	3.
	Penyaring
	1

	4.
	Pengepres
	1

	5.
	Pencetak
	1






4.1.5 Inventarisasi Pekerjaan dan Waktu Kerja Penyelesaian Proses Produksi
[image: ]Keseimbangan stasiun kerja dipengaruhi oleh lini kerja. Dengan kata lain, lini kerja yang seimbang dapat mewujudkan stasiun kerja yang seimbang pula. Kondisi ini mengindikasikan, apabila terjadi lagging atau keterlambatan pada masing-masing stasiun kerja akan mempengaruhi tingkat efisiensi produksi.
Pembagian bebean waktu yang seimbang dan merata menjadi unsur penting bagi efisiensi layout fasilitas produksi. Beban waktu yang seimbang pada setiap stasiun kerja dapat meminimalisir risiko munculnya idle time selama proses produksi. Data-data seperti urutan pekerjaan dan waktu yng dibtuhkan untuk menyelesaikan setiap pekerjaan tersebut harus diketahui secara mendetail agar dapat menilai efisiensi layout fasilitas produksi secara akurat.
Berkaitan dengan kurun waktu dari elemen pekerjaan ini, peneliti melakukan pengamatan terhadap proses produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Jember. Berikut ini adalah inventarisasi pekerjaan dan waktu yang dibutuhkan Pabrik Tahu Suyadi untuk menghasilkan 400 tahu dalam satu kali produksi :
Tabel 4.2 Inventarisasi Pekerjaan dan Waktu Penyelesaian Proses Produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
	No.
	Pekerjaan
	Waktu
(menit)

	1.
	Perendaman
	(150)

	2.
	Penggilingan
	8

	3.
	Perebusan
	30

	4.
	Penyaringan
	28

	5.
	Pengepresan
	23

	6.
	Pencetakan
	16

	Total Waktu Pengerjaan
	105


Sumber : Hasil pengukuran pada Pabrik Tahu Suyadi, 2022




4.1.6 Penjadwalan Pekerjaan dan Waktu Kerja Penyelesaian Proses Produksi
[image: ]Berdasarkan hasil pengamatan dari inventarisasi pekerjaan diatas, kemudian disusun urutan elemen-elemen pekerjaan dengan waktu penyelesaian dari setiap pekerjaan yang dilakukan dalam proses produksi Pabrik Tahu Suyadidengan menggunakan simbol masing-masing pekerjaan untuk menyusun jaringan
kerja. Urutan tersebut dapat dilihat pada tabel berikut ini :
Tabel 4.3 Inventarisasi Pekerjaan dan Waktu Penyelesaian Proses Produksi pada Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
Sumber : Hasil pengukuran pada Pabrik Tahu Suyadi, 2022








	No.
	Pekerjaan
	Simbol
	Pekerjaan yang
Mendahului
	Waktu
(menit)

	1.
	Perendaman
	A
	-
	(150)

	2.
	Penggilingan
	B
	A
	8

	3.
	Perebusan
	C
	B
	30

	4.
	Penyaringan
	D
	C
	28

	5.
	Pengepresan
	E
	D
	23

	6.
	Pencetakan
	F
	E
	16

	Total Waktu Pengerjaan
	105






4.1.7 Menggambar Jaringan Kerja
Hasil pengamatan dari proses penjadwalan pekerjaan dan waktu selanjutnya akan diolah menjadi suatu jaringan kerja. Jaringan kerja dalam penelitian ini menggambarkan urutan pekerjaan Pabrik Tahu dari mengolah bahan baku hingga mendapatkan output berupa produk tahu.A
B
C
F
E
D














Gambar 4.3 Jaringan Kerja Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022


4.1.8 Kapasitas Produksi
Pabrik Tahu Suyadi membagi pekerjaan dalam 2 Shift, yaitu Shift pagi dan Shift sore. Shift pagi dimulai dari jam 06.00 - 15.00 sedangkan shift sore dimulai pada jam 15.00 - 21.00. Sehingga total jam kerja yaitu 15 jam. Jadi untuk mengetahui kapasitas waktu yang dibutuhkan pekerja per hari, kita memerlukan data waktu proses produksi pada tabel diatas dikali dengan jumlah proses operasi yang dilakukan Pabrik Tahu Suyadi dalam sehari.
Pabrik Tahu Suyadi melakukan proses operasi sebanyak 28 kali dan 7 kali sesi dalam sehari, dengan menghasilkan 400 tahu pada setiap proses. Kapasitas kacang kedelai yang diolah dalam satu kali proses seberat 2,2 kg dengan satu kali sesi penggilingan dan perebusan untuk empat kali proses produksi yaitu 8,8 kg. Sehingga total keseluruhan kapasitas kacang kedelai yang diproduksi per hari yaitu 61,6 kg dan menghasilkan 11.200 tahu.






4.2 Pengolahan Data
Dalam menyelesaikan permasalahan dalam penelitian ini, peneliti melakukan pengolahan data yang terkait dengan jenis layout yang digunakan dalam proses produksi dan juga melakukan penghitungan seberapa besar tingkatefisiensi dari penggunaan layout tersebut menggunakan metode Line Balancing.
Adapun langkah-langkah yang dilakukan sebagai berikut:
4.2.1 Menentukan Cycle Time (Siklus Kerja)
Siklus waktu yang diizinkan merupakan waktu yang digunakan untuk melakukan simulasi penerapan line balancing pada layout fasilitas produksi yang nantinya akan dibandingkan tingkat efektivitas dan efisiensinya dengan siklus waktu kerja dengan kondisi nyata atau yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Sebelum menentukan siklus waktu yang diizinkan, terlebih dahulu ditentukan
kapasitas produksi yang memadai, yaitu dengan cara :
Q
=	 	Waktu yang tersedia per hari	 Siklus waktu yang dibutuhkan per proses

=	15 x 60 menit 
105 menit

900 menit
=	105 menit
=	8,57 kg





Kemudian untuk menentukan Cycle time ditentukan dengan cara :



Cycle time	=

 	Waktu kerja per hari	 Tingkat output yang diinginkan per hari


15 jam x 60 menit
=	28 x produksi
=
900
28
=	32,14 menit
4.2.2 Menghitung Stasiun Kerja Minimum
Perhitungan jumlah stasiun kerja minimum dilakukan untuk mengetahui seberapa banyak stasiun kerja yang harus dibuat pada lini produksi. Penghitungan
stasiun kerja minimum dilakukan dengan cara :
Stasiun kerja ( N )	=	Total waktu pekerjaan
Siklus waktu maksimum

=	105 
32,14

=   3,26 (dibulatkan menjadi 3 stasiun kerja)
Stasiun kerja yang harus dibuat pada lini produksi Pabrik Tahu Suyadi
yaitu sebanyak 3 stasiun kerja. Perhitungan ini diperoleh dari total waktu pekerjaan dibagi dengan siklus waktu minimum. Diagram stasiun kerja minimum
pada Pabrik Tahu Suyadi dapat digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 4.4 Diagram Stasiun Kerja Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022


4.2.3 Menentukan Idle Time (Waktu Menganggur)
Idle time diperoleh dari perhitungan jumlah stasiun kerja (N) dikali siklus waktu (Cy) kemudian dikurangi dengan waktu proses total (T). Selain itu, idle   time   juga   dapat   diperoleh   dari   perhitungan   cycle   time (siklus waktu) dikurangi dengan penggunaan waktu pada setiap stasiun kerja. Perhitungan idle time (waktu menganggur) pada Pabrik Tahu Suyadi sebagai berikut :
Idle time	= (N x Cy) – T
= (3 x 32,14) – 105
= 96,42 – 105
= –8,58




[image: ]Tabel 4.4 Perhitungan Idle Time (Waktu Menganggur) pada Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
	Stasiun Kerja (Work
Station)
	

Tugas
	Penggunaan Waktu (menit)
	Siklus Waktu (Cycle
Time)
	
Waktu Menganggur (Idle Time)

	WS-1
	A-B
	8
	32,14
	32,14 – 8 = 24

	WS-2
	C-D-E
	81
	32,14
	32,14 – 81 = -48,86

	WS-3
	F
	16
	32,14
	32,14 – 16 = 16,14

	Total
	105
	192,84
	-8,58


Sumber : Hail Pengukuran (diolah kembali), 2022
Perhitungan idle time (waktu menganggur) di stasiun kerja terlihat dalam kolom idle time, dimana terdapat nilai negatif dan positif, apabila nilai idle time (waktu menganggur) positif berarti di stasiun kerja tersebut pekerja masih bisa menganggur (idle). Oleh karena itu, Pabrik Tahu Suyadi perlu memperlakukan perbaikan di stasiun kerja tersebut. Apabila nilai idle time negatif berarti waktu pekerja di stasiun kerja tersebut maksimal. Nilai total dari keseluruhan idle time pada Pabrik Tahu Suyadi adalah -8,58 (negatif 8,58) yang berarti stasiun kerja cukup bagus karena nilai keseluruhan tidak didapatkan nilai positif yang menunjukkan waktu menganggur pekerja.

4.2.4 Menentukan Balancing Delay (Tingkat Penundaan)
Balancing delay (tingkat penundaan) merupakan salah satu indikator efisiensi dalam pengukuran alokasi penugasan elemen pekerjaan pada stasiun kerja. Penentuan balancing delay diperoleh dari perhitungan idle time dibagi dengan total waktu kerja kemudian dikalikan dengan 100%, dimana total waktu kerja diperoleh dari siklus waktu (Cy) dikalikan dengan jumlah stasiun kerja (N). Untuk lebih rinci dapat dilihat perhitungan dibawah ini :







Balancing delay	=

 	Idle time	
Total waktu kerja


x 100%



=	Idle time
Cy x N

[image: ]=	 	8,58	
32,14 x 3

=	8,58	
96,42

x 100%


x 100%


x 100%


=	8,89%
Balancing delay (tingkat penundaan) pada Pabrik Tahu Suyadi sebesar 8,89%. Selanjutnya dapat dilakukan pengukuran tingkat efisiensinya.

4.2.5 Menentukan Tingkat Efisiensi
Tingkat efisiensi diperoleh dari perhitungan 100% dikurangi dengan persentase balancing delay (Bd). Untuk lebih rinci dapat dilihat pada perhitungan berikut ini :
Tingkat efisiensi	= 100% – Bd
= 100% – 8,89%
= 91,10%
Tingkat efisiensi pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu sebesar 91,10%. Hal ini menunjukkan bahwa tingkat efisiensi pada pabrik ini terbilang tinggi.

4.2.6 Layout Usulan
Hasil analisis yang telah di uraikan pada bagian sebelumnya menunjukan bahwa tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi terbilang sudah efisien meskipun masih belum mencapai tingkat sempurna atau 100%. Untuk itu, masih perlu ditingkatkan lagi yaitu dengan mengatur jarak fasilitas produksi yang masih cukup jauh menjadi lebih dekat. Efisiensi yang sempurna akan tercapai jika tata letak fasilitas produksi saling berdekatan. Hal ini akan meminimalisasi perpindahan produksi dari stasiun satu ke stasiun lainnya.




Pembuatan layout akhir ini dibuat berdasarkan layout usulan yang terpilih yang memiliki jarak dan beban antar stasiun paling pendek. Hasil pengukuran jarak antar fasilitas produksi tahu pada Pabrik Tahu Suyadi dapat dilihat sebagai berikut:
[image: ]Tabel 4.5 Hasil Pengukuran Jarak dan Beban Fasilitas Produksi Tahu pada Pabrik Tahu Suyadi 2022
	No.
	Dari
	Ke
	Jarak
(meter)
	Beban
(kg)

	1.
	Gudang Bahan Baku
	Perendaman
	4,2
	61,6

	2.
	Perendaman
	Penggilingan
	6,6
	8,8

	3.
	Penggilingan
	Perebusan
	6
	23,8

	4.
	Perebusan
	Penyaringan
	4,5
	20,1

	5.
	Penyaringan
	Pengepresan
	4,3
	16,3

	6.
	Pengepresan
	Pencetakan
	4
	15,6

	7.
	Pencetakan
	Gudang Penyimpanan
	8
	15,8


Sumber : Hasil Pengukuran pada Pabrik Tahu Suyadi, 2022
Pada tabel di atas dapat dilihat bahwa jarak gudang bahan baku ke stasiun perendaman 4,2 meter dengan beban 61,6 kg; stasiun perendaman ke stasiun penggilingan 6,6 meter dengan beban 8,8 kg; stasiun penggilingan ke stasiun perebusan 6 meter dengan beban 23,8 kg; stasiun perebusan ke stasiun penyaringan 4,5 meter dengan beban 20,1 kg; stasiun penyaringan ke stasiun pengepresan 4 meter dengan 16,3 kg; stasiun pengepresan ke stasiun pencetakan 4 meterdengan beban 15,6 kg; dan stasiun pencetakan ke gudang penyimpanan 8 meter dengan beban 15,8 kg. Hasil pengukuran jarak perpindahan antar fasilitas dan beban perpindahan bahan tersebut dapat dilihat bahwa jarak tertinggi untuk proses pemindahan bahan baku ada pada fasilitas gudang penyimpanan dengan jarak 8 meter. Hal ini dikarenakan tempat pencetakan lebih didekatkan pada tempat pengepresan. Sedangkan untuk beban perpindahan bahan tertinggi terdapat pada fasilitas gudang bahan baku yaitu dengan berat 61,6 kg, dimana bahan baku tersebut dipindahkan tidak berdasarkan berat pengelolahan bahan baku per sekali produksi namun dipindahkan dalam per karung. Hasil pengukuran




jarak antar bahan tersebut maka dapat dihitung tingkat efisiensi tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi sebagai berikut :
[image: ]Tabel 4.6 Perhitungan Efisiensi Tata Letak Fasilitas Produksi pada Pabrik Tahu Suyadi 2022
	No.
	Dari
	Ke
	Dij
	Lij
	Dij.Lij

	1.
	Gudang
Bahan Baku
	Perendaman
	4,2
	61,6
	258,72

	2.
	Perendaman
	Penggilingan
	6,6
	8,8
	58,08

	3.
	Penggilingan
	Perebusan
	6
	23,8
	142,8

	4.
	Perebusan
	Penyaringan
	4,5
	20,1
	90,45

	5.
	Penyaringan
	Pengepresan
	4,3
	16,3
	70,09

	6.
	Pengepresan
	Pencetakan
	4
	15,6
	62,4

	7.
	Pencetakan
	Gudang
Penyimpanan
	8
	15,8
	126,4

	Total
	808,94


Sumber : Hasil Pengukuran (diolah kembali), 2022
Hasil perhitungan tersebut menunjukkan bahwa efisiensi tata letak fasilitas produksi pada Tahu Suyadi sebesar 808,94 beban aliran bahan. Terdapat tiga proses produksi yang memilki tingkat beban aliran bahan paling tinggi yaitu dari gudang bahan baku ke stasiun perendaman, dari stasiun perendaman ke stasiun penggilingan, dan dari stasiun pencetakan ke gudang penyimpanan. Tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi dapat lebih efisien dengan cara mengusahakan jarak aliran bahan antara satu fasilitas ke fasilitas lain secara berdekatan. Terutama pada tiga fasilitas produksi yang memiliki jarak yang beban angkutnya relatif tinggi.
Untuk mencapai tingkat efisiensi yang tinggi diperlukan relayout dengan mempertimbangkan jarak antara fasilitas dan beban perpindahan bahan serta tempat karyawan. Hasil rancangan usulan tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi dapat dilihat pada gambar sebagai berikut:
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Gambar 4.5 Layout Usulan Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
Keterangan :
A. Gudang bahan baku
B. Stasiun perendaman
C. Stasiun penggilingan
D. Stasiun perebusan
E. Stasiun penyaringan
F. Stasiun pengepresan
G. Stasiun pencetak
H. Bak air
I. Bak air cuka
J. Gudang barang jadi




K. Gudang bahan bakar
L. Bak pembuangan ampas
M. Kantor
[image: ]Tabel 4.7 Hasil Pengukuran Jarak dan Beban Fasilitas Produksi Tahu Usulan pada Pabrik Tahu Suyadi 2022













Sumber : Hasil Pengukuran (diolah kembali), 2022
Pada tabel di atas dapat dilihat hasil pengukuran jarak antara fasilitas produksi yang mengalami perubahan adalah jarak dari gudang bahan baku ke tempat perendaman yaitu 1,2 meter, jarak dari stasiun penggilingan ke stasiun perebusan yaitu 1,5 meter, dan jarak stasiun pencetakan ke gudang penyimpanan yaitu 2 meter. Sedangkan untuk beban perpindahan tidak mengalami perubahan.
Pengurangan jarak antara fasilitas satu dengan fasilitas yang lainnya dapat dilakukan dengan mendekatkan atau menyusun peralatan yang mempunyai jarak yang cukup jauh dan beban yang relatif berat melalui proses trial and error. Hasil rancangan kembali tata letak dan pengukuran tersebut menunjukkan bahwa jarak antara fasilitas produksi menjadi berdekatan, kemudian menghitung kembali tingkat efisiensi pada layout usulan sebagai berikut:

	No.
	Dari
	Ke
	Jarak
(meter)
	Beban
(kg)

	1.
	Gudang Bahan Baku
	Perendaman
	1,2
	61,6

	2.
	Perendaman
	Penggilingan
	6,6
	8,8

	3.
	Penggilingan
	Perebusan
	1,5
	23,8

	4.
	Perebusan
	Penyaringan
	4,5
	20,1

	5.
	Penyaringan
	Pengepresan
	4,3
	16,3

	6.
	Pengepresan
	Pencetakan
	4
	15,6

	7.
	Pencetakan
	Gudang Penyimpanan
	2
	15,8






[image: ]Tabel 4.8 Perhitungan Efisiensi Tata Letak Fasilitas Produksi Usulan pada Pabrik Tahu Suyadi 2022












Sumber : Hasil Pengukuran (diolah kembali), 2022
Hasil perhitungan diatas menunjukan adanya perbandingan tingkat efisiensi dari tata letak fasilitas mula-mula dan tata letak fasilitas rancangan baru pada Pabrik Tahu Suyadi. Untuk memperjelas perbandingan antara tata letak mula-mula dan tata letak rancangan baru pada fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi maka dibuatkan tabel perbandingan yang dapat dilihat sebagai berikut:

	No.
	Dari
	Ke
	Dij
	Lij
	Dij.Lij

	1.
	Gudang
Bahan Baku
	Perendaman
	1,2
	61,6
	73,92

	2.
	Perendaman
	Penggilingan
	6,6
	8,8
	58,08

	3.
	Penggilingan
	Perebusan
	1,5
	23,8
	35,7

	4.
	Perebusan
	Penyaringan
	4,5
	20,1
	90,45

	5.
	Penyaringan
	Pengepresan
	4,3
	16,3
	70,09

	6.
	Pengepresan
	Pencetakan
	4
	15,6
	62,4

	7.
	Pencetakan
	Gudang
Penyimpanan
	2
	15,8
	31,6

	Total
	422,24






[image: ]Tabel 4.9 Perbandingan Efisiensi Tata Letak Mula – Mula dan Tata Letak Usulan Fasilitas Produksi pada Pabrik Tahu Suyadi 2022
	Dari- Ke
	Jarak (meter)
	Beban (kg)
	Efisiensi

	
	Mula-
mula
	Usulan
	Mula-
mula
	Usulan
	Mula-
mula
	Usulan

	A-B
	4,2
	1,2
	61,6
	61,6
	258,72
	73,92

	B-C
	6,6
	6,6
	8,8
	8,8
	58,08
	58,08

	D-E
	6
	1,5
	23,8
	23,8
	142,8
	35,7

	E-F
	4,5
	4,5
	20,1
	20,1
	90,45
	90,45

	F-G
	4,3
	4,3
	16,3
	16,3
	70,09
	70,09

	G-H
	4
	4
	15,6
	15,6
	62,4
	62,4

	H-I
	8
	2
	15,8
	15,8
	126,4
	31,6

	Efisiensi
	808,94
	422,24



Sumber : Hasil Pengukuran (diolah kembali), 2022
Berdasarkan tabel di atas dapat dilihat tingkat efisiensi tata letak mula- mula fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu 808,94 beban aliran bahan dan tingkat efisiensi tata letak rancangan baru pada fasilitas produksi Pabrik Tahu Suyadi yaitu 422,24 beban aliran bahan. Pada tabel 4.9 dapat dilihat bahwa nilai beban aliran bahan dan tingkat efisiensi tata letak usulan lebih rendah dengan perbedaan selisih 386,7 beban aliran bahan dari tata letak mula-mula.
Adapun untuk mengetahui persentase peningkatan tingkat efisiensi
usulan dari tata letak mula-mula yang dapat dilihat sebagai berikut:
Peningkatan Tingkat Efsiensi
=
    Efisiensi usulan	
Efisiensi Mula-mula
x 100%
=
    422,24 
808,94
x 100%
=
52,19%

Hasil perhitungan di atas menunjukkan jika tata letak rancangan baru diterapkan akan meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas produksi sebesar 52,19% dari tata letak mula-mula. Diharapkan penelitian ini dapat menjadi




alternatif pengambilan keputusan dalam meningkatkan hasil produksi Pabrik Tahu Suyadi dengan cara melakukan penerapan tata letak usulan ini yang telah diteliti tingkat efisiensinya.

4.3 [image: ]Hasil dan Pembahasan
Pada penelitian ini, data yang diperoleh merupakan data dari hasil wawancara kepada narasumber yang merupakan pemilik dan juga karyawan pada Pabrik Tahu Suyadi Jember. Sekaligus observasi terhadap pabrik tersebut. Data yang dikumpulkan berupa luas pabrik, layout awal pabrik, peta proses operasi, mesin- mesin produksi yang digunakan, inventarisasi pekerjaan dan waktu kerja penyelesaian proses produksi, penjadwalan pekerjaan dan waktu kerja penyelesaian proses produksi, gambar jaringan kerja, dan kapasitas produksi.
Pabrik Tahu Suyadi memiliki luas sekitar sekitar 220 m² yang terdiri dari gudang bahan baku, gudang bahan bakar, ruang produksi, gudang barang jadi, dan kantor. Mesin-mesin yang digunakan dalam dalam proses produksi yaitu mesin penggiling, tungku perebusan, penyaring, pengepres, dan pencetak dengan jumlah masing-masing sebanyak satu unit.
Langkah-langkah proses produksi yang dilalui bahan baku hingga menjadi produk jadi yaitu dengan melakukan kegiatan-kegiatan operasi yaitu perendaman selama
150 menit, penggilingan 8 menit, perebusan 30 menit, penyaringan 28 menit, pengepresan 23 menit, dan pencetakan 16 menit sehingga menghasilkan 105 (tidak termasuk kegiatan perendaman) menit dalam satu kali proses produksi. Dalam kegiatan analisis, proses perendaman tidak terhitung ke dalam perhitungan kegiatan operasi dalam satu kali proses produksi. Berikut inventarisasi pekerjaan dan waktu penyelesaian proses produksi secara keseluruhan pada Pabrik Tahu Suyadi:




[image: ]Tabel 4.10 Inventarisasi Pekerjaan dan Waktu Penyelesaian Proses Produksi Secara Keseluruhan pada Pabrik Tahu Suyadi Tahun 2022
	No.
	Pekerjaan
	Simbol
	Pekerjaan yang
Mendahului
	Waktu
(menit)

	1.
	Perendaman
	A
	-
	(150)

	2.
	Penggilingan
	B
	A
	8

	3.
	Perebusan
	C
	B
	30

	4.
	Penyaringan
	D
	C
	28

	5.
	Pengepresan
	E
	D
	23

	6.
	Pencetakan
	F
	E
	16

	Total Waktu Pengerjaan
	105


Sumber : Hasil pengukuran pada Pabrik Tahu Suyadi, 2022
Pabrik Tahu Suyadi membagi pekerjaan dalam 2 Shift, yaitu Shift pagi dan Shift sore. Shift pagi dimulai dari jam 06.00 - 15.00 sedangkan shift sore dimulai pada jam 15.00 - 21.00. Sehingga total jam kerja yaitu 15 jam. Proses operasi yang dilakukan sebanyak 28 kali dan 7 kali sesi dalam sehari, dengan menghasilkan 400 tahu pada setiap proses. Kapasitas kacang kedelai yang diolah dalam satu kali proses seberat 2,2 kg dengan satu kali sesi penggilingan dan perebusan untuk empat kali proses produksi yaitu 8,8 kg. Sehingga total keseluruhan kapasitas kacang kedelai yang diproduksi per hari yaitu 61,6 kg dan menghasilkan 11.200 tahu.
Kemudian data-data yang sudah tekumpul tersebut diolah menggunakan metode Line Balancing dengan langkah-langkah:
1. Menentukan Cycle Time (Siklus Kerja)
Cycle Time (Siklus Kerja) yang diperoleh yaitu sebesar 32,14 menit. Nilai ini diperoleh dari hasil waktu kerja per hari dibagi dengan tingkat output yang diinginkan per hari.
2. Menghitung Stasiun Kerja Minimum
Total stasiun kerja minimum diperoleh dengan cara membagi total waktu pengerjaan dengn siklus waktu kerja maksimum. Dalam penelitian ini, hasil yang diperoleh yaitu sebesarr 3, 26 (dibulatkan menjadi 3) stasiun kerja.




3. Menentukan Idle Time (Waktu Menganggur)
[image: ]Nilai total waktu idle time (waktu menganggur) pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu sebesar -8,58 (negatif 8,58) yang berarti stasiun kerja cukup bagus karena nilai keseluruhan tidak didapatkan nilai positif yang menunjukkan waktu menganggur pekerja. Hasil ini diperoleh dari jumlah stasiun kerja dikalikan dengan siklus waktu kemudian dikurangi dengan waktu proses total.
4. Menentukan Balancing Delay (Tingkat Penundaan)
Balancing Delay (Tingkat Penundaan) diperoleh dari idle time dibagi dengan total waktu kerja dikalikan dengan 100%. Hasil yang diperoleh yaitu sebesar 8,89%.
5. Menentukan Tingkat Efisiensi
Tingkat Efisiensi diperoleh dengan perhitungan 100% dikurangi dengan presentase Balancing Delay. Hasil yang diperoleh yaitu 91,10% yang berarti tingkat efisiensi pada pabrik ini terbilang tinggi.
Untuk mencapai tingkat efisiensi sempurna diperlukan layout usulan pada Pabrik Tahu Suyadi. Pembuatan layout akhir ini dibuat berdasarkan layout usulan yang terpilih yang memiliki jarak dan beban antar stasiun paling pendek. Berikut tabel hasil pengukuran jarak dan beban sekaligus perhitungan efisiensi tata letak fasilitas produksi sebelum dan sesudah dilakukan relayout pada Pabrik Tahu Suyadi Jember Tahun 2022 :




[image: ]Tabel 4.11 Hasil Pengukuran Jarak dan Beban Sekaligus Perhitungan Efisiensi Tata Letak Fasilitas Produksi Sebelum dan Sesudah Dilakukan Relayout pada Pabrik Tahu Suyadi Jember Tahun 2022













Sumber : Hasil Pengukuran (diolah kembali), 2022
Hasil perhitungan di atas menunjukkan jika tata letak rancangan baru diterapkan akan meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas produksi sebesar 52,19% dari tata letak mula-mula. Hasil ini diperoleh dari efisiensi mula-mula dibagi dengan efisiensi usulan kemudian dikalikan dengan 100%. Sedangkan hasil perbandingan tata letak fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi sebelum dan sesudah dilakukan usulan sebagai berikut:

	Dari- Ke
	Jarak (meter)
	Beban (kg)
	Efisiensi

	
	Mula-
mula
	Usulan
	Mula-
mula
	Usulan
	Mula-
mula
	Usulan

	A-B
	4,2
	1,2
	61,6
	61,6
	258,72
	73,92

	B-C
	6,6
	6,6
	8,8
	8,8
	58,08
	58,08

	D-E
	6
	1,5
	23,8
	23,8
	142,8
	35,7

	E-F
	4,5
	4,5
	20,1
	20,1
	90,45
	90,45

	F-G
	4,3
	4,3
	16,3
	16,3
	70,09
	70,09

	G-H
	4
	4
	15,6
	15,6
	62,4
	62,4

	H-I
	8
	2
	15,8
	15,8
	126,4
	31,6

	Efisiensi
	808,94
	422,24
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	Keterangan :
A. Gudang bahan baku
B. Stasiun perendaman
C. Stasiunpenggilingan
D. Stasiun perebusan
E. Stasiun penyaringan
F. Stasiun pengepresan
G. Stasiun pencetak
H. Bak air
I. Bak air cuka
J. Gudang barang jadi
K. Gudang bahan bakar
L. Bak	pembuangan ampas
M. Kantor
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Gambar 4.6 Perbandingan Tata Letak Fasilitas Produksi Sebelum dan Sesudah

Dilakukan Usulan pada Pabrik Tahu Suyadi Jember Tahun 2022




BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN


5.1 Kesimpulan
[image: ]Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada Pabrik Tahu Suyadi Jember, maka peneliti dapat menarik kesimpulan sebagai berikut :
a. Tipe layout yang digunakan pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu layout produk karena proses produksinya berurutan serta penempatan mesin-mesin atau fasilitas produksi disusun sesuai dengan urutan proses produksi dari bahan baku sampai menjadi produk akhir. Peletakan fasilitas produksi ini dapat mengefisienkan waktu dalam proses produksi sehingga tidak terjadi pemborosan waktu dalam penyiapan bahan-bahan produksi pembuatan tahu yang dapat meningkatkan hasil produksi. Selain itu, keunggulan dari layout produk tersebut adalah mudah dalam pengaturan fasilitas produksi yang terletak di dalam pabrik tahu ini serta bahan yang di produksi cepat terproses serta aspek pengawasan yang relatif mudah sehingga layout produk adalah tata letak yang menjadi pilihan untuk di terapkan pada Pabrik Tahu Suyadi.
b. Proses produksi pada Pabrik Tahu Suyadi dibagi menjadi enam tahap yaitu proses perendaman, proses penggilingan, proses perebusan, proses penyaringan, proses pengepresan, dan proses pencetakan. Pabrik Tahu Suyadi membagi pekerjaan dalam 2 shift, yaitu shift pagi dan shift sore. Shift pagi dimulai dari jam 06.00 - 15.00 sedangkan shift sore dimulai pada jam 15.00 - 21.00. Sehingga total jam kerja yaitu 15 jam. Pabrik Tahu Suyadi melakukan proses operasi 28 kali dan 7 kali sesi dalam sehari, dengan menghasilkan 400 tahu pada setiap proses. Kapasitas kacang kedelai yang diolah dalam satu kali proses seberat 2,2 kg dengan satu kali sesi penggilingan dan perebusan untuk empat kali proses produksi yaitu 8,8 kg. Sehingga total keseluruhan kapasitas kacang kedelai yang diproduksi per hari yaitu 61,6 kg dan menghasilkan 11.200 tahu.
Dengan menggunakan metode line balancing diperoleh tingkat efisiensi dari proses produksi tahu pada Pabrik Tahu Suyadi terbilang




[image: ]tinggi yaitu sebesar 91,10% dengan kapasitas yang memadai sebesar 8,57 kg dan cycle time sebesar 32,14 menit. Banyaknya stasiun kerja yang harus dibuat pada lini produksi yaitu 3 stasiun kerja. Perhitungan ini sudah sesuai dengan jumlah stasiun kerja saat ini. Idle time (waktu menganggur) pada Pabrik Tahu Suyadi sebesar -8,58 yang menunjukkan waktu pekerja di stasiun kerja tersebut maksimal. Sedangkan balancing delay (tingkat penundaan) pada Pabrik Tahu Suyadi sebesar 8,89%.
Untuk mencapai tingkat efisiensi yang tinggi diperlukan relayout dengan mempertimbangkan jarak antara fasilitas dan beban perpindahan bahan serta tempat karyawan. Pengurangan jarak antara fasilitas satu dengan fasilitas yang lainnya dapat dilakukan dengan mendekatkan atau menyusun peralatan yang mempunyai jarak yang cukup jauh dan beban yang relatif berat melalui proses trial and error. Dilihat dari tingkat efisiensi tata letak mula-mula fasilitas produksi pada Pabrik Tahu Suyadi yaitu 808,94 beban aliran bahan dan tingkat efisiensi tata letak rancangan baru pada fasilitas produksi Pabrik Tahu Suyadi yaitu 422,24 beban aliran bahan. Sehingga diperoleh nilai beban aliran bahan dan tingkat efisiensi tata letak usulan yang lebih rendah dengan perbedaan selisih 386,7 beban aliran bahan dari tata letak mula-mula. Jika tata letak rancangan baru diterapkan akan meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas produksi sebesar 52,19% dari tata letak mula-mula.

5.2 Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, penulis memberikan saran terkait dengan hasil perhitungan yang telah diperoleh. Saran-saran tersebut antara lain :
a. Bagi Pabrik Tahu Suyadi
Dalam pemilihan tata letak fasilitas produksi yang di terapkan pada Pabrik Tahu Suyadi sudah efisien akan tetapi dalam peletakan fasilitas produksi dapat menggunakan layout yang sudah diusulkan oleh peneliti untuk mencapai tingkat efisiensi yang lebih maksimal.






b. Bagi Peneliti Selanjutnya
Apabila peneliti selanjutnya tertarik untuk melakukan penelitian dengan objek yang berbeda dan dengan metode yang sama agar lebih mendalami penelitian ini serta mampu menambah atau memperluas indikator maupundimensi lain yang tercantum dalam penelitian ini. Kemudian dapat menginformasikan lebih luas mengenai kebijakan-kebijakan yang dapat membawa kebaikan untuk perusahaan di masa mendatang. Sehingga dapat menyempurnakan penelitian yang telah ada.
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