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hanya akan menjadi beban bukan aset pemsahaan. (2) Proses
produksi/ operasi yang baik dan berkualitas. Agar produk yang
dihasilkan mampu bersaing di pasar, maka proses operasi
hams diarahkan untuk menghasilkan produk yang memberi
nilai bagi pelanggan, tetapi juga dilakukan secara efisien. (3)
Proses pemasaran yang tepat. Setiap usaha memiliki kelompok
pelanggan yang berbeda. Identifikasi pelanggan yang menjadi
target pemasaran dan pemilihan strategi pemasaran yang tepat
sangat diperlukan. (4) Pengelolaan administrasi dan keuangan
yang baik. Administrasi dan keuangan yang dikelola secara tepat
menjadi faktor pendukung yang diperlukan bagi tercapainya
tujuan bisnis.
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Tujuan pembelajaran bab ini adalah:

1 Memahami timbulnya bisnis dan pengertiannya.

Memahami hubungan bisnis dan manajemen dalam organisasi,
~ serta perbedaan manajemen dan manajer.

4. Menguraikan tingkatan manajer.
q Mengidentifikasi keahlian-keahlian dan peran manajer.
Mengidentifikasi fungsi-fungsi manajemen.

Bisnis dan Organisasi Tidak Dapat Dipisahkan
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Siapa yang tidak kenal Waroeng SS? Cuplikan berita
ngis yang diambil dari kompas.com menceritakan tentang
dwi>1tan Waroeng Spesial Samba[ dalam menciptakan sebuah
shi yang memiliki keunikan dan disukai masyarakat di
uiilidgai kota di Indonesia. Sejak didirikan tahun 2002, dengan




konsep waroeng tenda’ waroeng SS mendapat sambutan yang
balk dan masyarakat Bertambahnya jumlah cabang setiap
tahun menunjukkan Keperhastian waroeng SS dalam menarik
hatl" konsumen. Sejak tahun 2002 sampai dengan tahun 2015’
WoRGERGSS memilik1cabang sebanyak 65 buah yang tersebar di
banyak kota di Indonesta, dengan Jumlah cabang terbanyak di
kota pelajar Yogjakatta.

Waroeng SS b

erawal dan hobl pemlhk (Yoyok Heri
Wahyono) yang ge

mar menyantap sambal. Hobi ini pada
akhlrnya membawany, pada peluang bisnis. Setelah beliau mulai
merasakan begitu erasnya kehldupan dan tuntutan kebutuhan
hldup, akhlrnya Mt Hyyh haah (sebutan untuk pemilik yang
bernama Yoyok) bergap, teman-temannya mendirikan sebuah
EO yang diberi namy y,554 roduction. Namun kenyataannya
POl ghisy diharapkan secara rutin, sehingga dari sanalah
UG, KemaugD yang Keras untuk tetap hidup.

Warung sambj,1 pertama Yoyok ada dl Jalan Kaliurang'

sisi barat Gedung Grap, gapha Pramana UGM, yang berdiri
tahun 2002. Ia ke_r]akan semua sendiri, mulai mendirikan
tenda, menyambal, illen g, o) hmgga menyajikan pesanan.

Tak dinyana, ternype, masyarakat, khususnya mahasiswa,
merespons dengan baik.

Jenis sambal [y bertambah, dan mulanya 11 sambal
menfadT 24 sambal. Juy, 41, 4y, d1pertahankan sampai sekarang.
Lantas, berapa bany, k ..t yang diulek tiap hari? Yoyok
memben’ gambaran' gety daknya yntuk 13 warung di Yogyakarta
(sampal dengan tahyy, 2014) dlbutuhkan paling sedikit 40

kilogram cabal rawit dan capat kentimg, serta 10 kilogram cabai
hlJau per han.

Bagi Yoyok, karyawan adalah aset. "Urusan membuat
d111hd dengan rasa ajek sejatinya adalah tantangan. Tak semua
11lmg bisa melakukannya, sehingga butuh waktu lama untuk
1111el1lih satu orang sampai piawai menyambal. Maksudnya
' ympai punya insting menyambal, hanya melihat warna sambal
11d1h tahu rasanya,” ujar Yoyok. Bagaimanapun juga, keberadaan
M1meng SS ini tidak lepas dari dukungan orang lain, yaitu
lrm,111-teman Mr. Huuh-haah dan tim di SS itu sendiri. Dan yang
hllth penting lagi adalah dukungan dari para pelanggan yang
1111empakan Big Boss (sebutan untuk pelanggan Waroeng SS).

Setahun kemudian, Yoyok membuka satu warung
[i1gl Warung SS pun terus beranak-pinak, hingga kini ada 48
pilhing di seluruh Indonesia, sebagian berkonsep waralaba.
Ni11lun beberapa waktu terakhir, Yoyok memutuskan untuk
11tk lagi menerapkan konsep waralaba agar dapat lebih
&molllhnirlstabilitas kualitas untuk konsumennya. Dari jumlah
F];l,ll,jl6 warung berada di Yogyakarta, selebihnya tersebar di
1(1,II'T,, Solo, Bandung, Jakarta, Karanganyar, Malang, Magelang,
(#ll>on, hingga Pekanbaru. Usaha ini tidak lagi hanya sebuah
me114s kuliner biasa, tetapi sudah berkembang menjadi sebuah
urlllisasi besar yang harus dikelola dengan manajemen yang
illl< pula. Waroeng SS yang dulunya hanya mempekerjakan
kidlylwan sebanyak 3 orang, sekarang mempekerjakan
Larylwan sebanyak 1800 orang, dan bahkan memiliki pusat
peldlihan sendiri untuk menyiapkan karyawannya agar dapat
i—lilvlnbaﬂan pelayanan yang terbaik.

(s 111181 kompas.com, bisnisukm.com dan website resmi waroeng ss: WWw.
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A. PENGERTIAN BISNIS

Bisnis muncul karena ada kebutuhan dan keinginan
anusia. Kebutuhan (needs) adalah segala sesuatu yang
diperlukan manusia untuk tetap hidup. Kebutuhan manusia satu
dengan yang lainnya sama, seperti misalnya kebutuhan akan
makanan, pakaian, tempat tinggal, dan rasa aman. Kebutuhan
yang sama dapat diterjemahkan berbeda-beda oleh setiap
manusta, misalnya 4 menerjemahkan kebutuhan akan makanan
dalam bentuk sepirmg nast goreng, sedangkan B menerjemahkan
kebutuhan akan makanan dalam bentuk semangkuk soto ayam.
Contoh Jain, kebutuhan akan rasa aman diterjemahkan oleh C
menjadi satpam yang tersedia selama 24 jam, sedangkan D

' kannya . : e T, 8
menerjemah Y& menjadi kunci rumah dengan scan sidik jari.

Kebutuhan yang sama mengejawantah menjadi ha! yang
be'.be a, jpjlah yang sering kali disebut keinginan (wants).
Kemgman yanusia yang berbeda-beda walaupun berasal dari
kebutuhan yang sama, dipengaruhi oleh berbagai ha! sebagai
berikut'(Kotler, Burton, Deans, Brown, & Armstrong, 2013):
1 Faktor Sosial

Faktor sosial adalah kelompok sosial seseorang (termasuk tren

yang ada di masyarakat), seperti teman, keluarga, media,
dan asosiasi profesional.

2. Faktor Budaya

Faktor budaya adalah nilai dan kepercayaan yang dianut
seseorang, seperti agama, bahasa, hokum, dan politik.
3. Faktor Pribadi

Faktor pribadi adalah usia, jumlah anggota keluarga, jumlah
anak, kondisi ekonomi dan pekerjaan.

4. Faktor Psikologis

Faktor n<ikoloDi<: avgeor=  2ir nti r - ci norc:on™i b n cilron

Kebutuhan manusia bisa jadi sama, tetapi keinginan bisa
11

hul dalam banyak bentuk karena manusia satu dengan yang
J111kidaklah sama. Untuk memenuhi keinginan manusia yang
hi1lyak tersebut, maka timbullah bisnis. Bisnis pada dasarnya
[111bul untuk memenuhi berbagai kebutuhan dan keinginan
111111usa yang terus berubah. Bisnis sendiri dapat didefinisikan
glehlgai individu atau organisasi yang mencoba menghasilkan
| 1il dengan menyediakan produk berupa barang atau jasa yang
Jplt memenuhi kebutuhan manusia (Ferrel, Hirt, & Ferrel,
1116).

B. BISNIS DAN MANAJEMEN

Entitas bisnis biasanya terlihat dalam bentuk sebuah
g[,nisasi. Organisasi sendiri sering diartikan sebagai
iwkPlompok orang yang bekerja sama untuk mencapai
'1];1,111tertentu (Robbins & Coulter, 2015). Organisasi
JIpll dikategorikan menjadi dua, yaitu organisasi !aha dan
J11tisasi nirlaba. Organisasi nirlaba adalah organisasi yang
111111lkn tidak untuk mencari !aha, tetapi memiliki tujuan
11 t'perti tujuan sosial atau tujuan kemasyarakatan lainnya.
hit11lisasi nirlaba memperoleh pendapatannya dari donasi
111 pckerjaan sosial lainnya, berbeda dengan organisasi
(111 yang memang memiliki tujuan untuk mencari lewat
Ipl1,1,1onalnya. Buku ini akan membahas bisnis dalam
ol1itels organisasi laba.

Blsnis dan organisasi tidak dapat dipisahkan. Sebuah
{ ﬁ}lllslsi orang dalam
[lil]:eelo,wnnya. Orang yang mengelolasebuah organisasi disebut
ym11lel clan sistem pengelolaan sebuah organisasi sering
"'Bll:l manajemen. Manajemen sendiri memiliki beberapa
yh 11151, ;intdra lain:

memerlukan dan sistem




1 Manajemen adalah pencapaian tujuan organisasi melalui
berbagai fungsi perencanaan (planning), pengorganisasian
(organizing}, kepemimpinan (leading) dan pengendalian
(controlling) (Robbins & Coulter, 2015).

2 Manajemen adalah proses mendesain dan mempertahankan
sebuah lingkungan di mana sekelompok individu bekerja
bersama dalam kelompok untuk mencapai tujuan yang
telah ditentukan dengan efisien (Reddy, 2004).

111-lersebut berskala kecil atau berskala besar. Sebagai
11si, Bapak Ahmad adalah seorang tukang bakso keliling,
ipll<Ahmad membuat catatan barang-barang apa saja yang
omlllkan untuk membuat bakso dan bahan pendukung apa
{ cllhutuhkan sebagai pendamping sajian baksonya. Bapak
[dJuga mencatat berapa pengeluaran yang dia keluarkan
| hilrinya, dan pada sore harinya. Selain itu, Bapak Ahmad
il mencatat dan menghitung berapa mangkuk bakso
I dl1 jual pada hari tersebut. Apa yang dilakukan Bapak
llid dilakukan oleh hampir semua usaha kecil lainnya,
111dl1 yang disebut manajemen. Ketika suatu hari usaha
[k Ahmad bertambah besar, ia membuka kios bakso dan
\I 111Pmpekerjakan beberapa orang sebagai bawahannya.
\k Ahmad juga membagi pekerjaan-pekerjaan yang

Berdasarkan beberapa definisi di atas, manajemen dll,1kukan kepada karyawannya tersebut. Hal inipun
dapat diartikan sebagai pencapaian tujuan organisasi yang telah 1111 111, majemen. Jadi, manajemen dibutuhkan dan bisa
ditetapkan sebelumnya melalui fungsi-fungsi manajemen dengan K k111 pada usaha kecil terlebih lagi pada usaha besar.
pengplokasian sumber daya secara efisien. Efisien sendiri dapat
diartikan memperoleh output maksimal dengan input minimal.
Input dalam hal ini bisa berarti uang, waktu, dan tenaga.
Efisie n sendiri tidak dapat dipisahkan dari efektif, efektif
dapat diartikan mencapai tujuan. Manajemen dapat dikataka
berhasil apabila tujuan yang telah ditentukan tercapal
(efektif). Namun dengan pengelolaan uang, waktu dan tenaga
yang minimum untuk memperoleh hasil yang maksimurn
(efisien). Orang yang mengoordinasikan dan mengawasi pekerjaan
orang lain agar tujuan organisasi tercapai (manajemcn)
disebut dengan manajer.

3. Manajemen adalah satu atau lebih manajer secara
individu atau bersama menetapkan tujuan dan mencapai
tujuan tersebut dengan menjalankan fungsi-fungsi yang
mendukung dan mengkoordinasikan berbagai sumber
daya (Plunkett, Allen, & Attner, 2004).

' TINGKATAN MANAJER

I5li111iscbuah organisasi terdapat lebih dari seorang
1. d111111; majer-manajer tersebut berada dalam tingkatan
ikt [11ed1 Semakin besar sebuah organisasi, maka tingkatan-
| 411110 Bthul akan semakin kompleks. Tingkatan manajer
r]'ht'h' Bt'sar dapat dibagi menjadi tiga, yaitu manajer
1411, t111gd menengah, dan tingkat bawah.

Apakah semua bisnis memerlukan manajemend
Manajemen diperlukan oleh bisnis, tidak memandang apa




menyangkut keputusan-keputusan jangka menengah
dan pendek, sebagai pelaksanaan kebijakan jangka
panjang yang ditetapkan manajemen puncak.

¢ Manajer Tingkat Bawah/ Manajemen Tingkat Pertama

‘l\:[lls;; (First Line Manager). Bertanggung jawab atas
Tujl;an kegiatan operasional atau produksi sehari-hari. Karyawan
Strategi' nonmanajerial berada dalam pengawasan dan koordinasi

dari manajer tingkat bawah.

Secara umum, tingkatan manajer dapat dilihat pada
' 11. Namun, secara praktik penamaan dari jabatan yang
di masing-masing tingkatan berbeda-beda untuk setiap
111 11si Sebagai gambaran ChiefExecutive Officer (CEQ), Chief
i1 Officer (CO0), Chief Information Officer (C10), Chief
4y 11w Officer (CFO), Chief Marketing Officer (CMO) adalah
i jlhltan yang termasuk dalam manajer tingkat atas yang
%--- dalam Dewan Direksi. Penamaan jabatan untuk
tilt 1111gkat menengah biasanya adalah General manager,
1111111<IgaRegional manager, sedangkan untuk manajer
i lilw,lh penamaan jabatan yang dipakai seperti office
.. [11/t supervisor, department manager atau team leader.
wmua manajer memiliki nama jabatan manajer, dan
! I1dlk menggunakan nama jabatan manajer, tetapi
I1hi1111 lersebut adalah manajer dalam tingkatannya

masing,.

Non Manajelial

Gambar 1.1 Tingkatan Manajer

Tingkatan manajer digambarkan dalam bentuk segitiga,
hal ini' menunjukkan bahwa manajer tingkat atas relatif lebih
sedikit secara jumlah dibandingkan dengan manajer tingkat
menengah. Begitu juga dengan manajer tingkat menengah, lebih
sedikit- daripada manajer tingkat bawah, dan manajer tingkat
bawah lebih sedikit jumlahnya daripada karyawan nonmanajer..

a. Manajer Tingkat Atas/ Manajemen Puncak (Top
Level Manager). Bertanggung jawab atas keseluruha
organisasi bisnis, serta konsentrasi pada kebijakan dan 4

tujuan jangka panjang.

b. Manajer Tingkat Menengah/ Manajemen Menengah “AHLIAN DAN PERAN MANAIJER

(Middle Manager). Bertanggung jawab mengarahkan 1111 1111Henjalankan tugasnya sebagai manajer, seseorang
kegiatan pelaksanaan kebijakan organisasi secar,] 11l 11hFllcrapa keahlian yang dapat dikelompokkan ke

fungsional (pemasaran, SDM, keuangan, operasi), biasany, ;'r‘x' o kto]11tli 111, yaitu:




a Technical Skill (Keahlian Teknis)

[11 CJ [11

Conceptual skill Technical Skill Human Skill

Keahlian teknis adalah keahlian dalam pengerjaan
proses, praktik, penggunaan teknis maupun penggunaan -
peralatan pada bidang tertentu. Mengapa pada bidang il Alas
tertentu? Karena untuk setiap pekerjaan bisa jadi
membutuhkan keahlian teknis yang berbeda-beda, St Tmgkat
misalnya seorang akuntan, dosen, montir, guru, dokter Jicngah
semuanya memiliki keahlian yang berbeda-beda sesuai

dengan pekerjaannya. Keahlian teknis pada posisi A bisa

e Imgkat
llowah

jadi tidak dibutuhkan pada posisi B dan sebaliknya.
b Human Skill (Keahlian Manusia)

casmbar 1.2 Keahlian Manajer Berdasarkan Tingkatan Manajer

Keahlian manusia adalah keahlian yang
Scmua keahlian ini dibutuhkan oleh seluruh manajer

, 111emandang tingkatan, tetapi setiap tingkatan memerlukan
h11111han penekanan yang berbeda untuk setiap keahlian
[ M111ajer tingkat atas tentu saja harus memiliki penekanan

dibutuhkan untuk berinteraksi dan berkomunikasi
secara efektif dengan orang lain. Hal itu adalah
keterampilan untuk bekerja berhubungan dengan
manusia lain dalam organisasi. Semua jenis pekerjaan

yang berhubungan dengan manusia lain membutuhkan 1 linggi pada conceptual skill karena yang bersangkutan

eakilian: 4 ntuk bertanggung jawab atas jalannya perusahaan
[l keseluruhan. Manajer tingkat bawah tentu saja harus

c. Conceptual Skill (Keahlian Konseptual
3 ( prual) 1iki penekenan lebih tinggi pada technical skill, karena

Keahlian konseptual merupakan keahlian untuk

Mtr tingkat bawahlah yang bertanggung jawab untuk
mengoordinasikan semua Kkegiatan dalam organisasi ;

H11111 operasional sehari-hari. Seluruh manajer tidak
&']sl.illﬂang tingkatannya harus berhubungan dengan orang
Itl, 111ka penekanan pada human skill, di mana untuk setiap

dan keahlian untuk dapat melihat gambaran besar
dalam pengelolaan organisasi. Dengan keahlian ini

artinya seorang manajer dapat memahami faktor-faktor tIn manajer besarnya sama. Ilustrasi mengenai hal ini

yang saling berkaitan dalam suatu organisasi sehingga ' '. dilihat pada gambar 1.2.

tindakan atau keputusan yang diambil ditujukan untuk

kepentingan keseluruhan organisasi. IJalam praktik manajemen, seorang manajer tidak

) 111%1 111cmbutuhkan keahlian, tetapi seorang manajer juga
11untuk dapat melaksanakan berbagai peran untuk
14111d11wng pencapaian organisasi. Menurut Mintzberg, ada




tiga peran utama dari seorang manajer, yaitu informational role;
peran manajer dalam pengelolaan informasi, interpersonal
roles; peran manajer dalam hubungannya dengan individu
lain, decisional role; peran manajer dalam pengambilan
keputusan.

Tabel 1.1 Peran Manajer

Kategori Peran Kegiatan

Mencari dan menerima
informasi, seluruh informasi
yang diterima harus disimpan
dan dijaga dengan baik.

Monitor

Meneruskan informasi kepada
pihak lain, melalui berbagai
media komunikasi di kantor
seperti memo, telp, fax dan
email.

Informational

Disseminator
role

Menyampaikan presentasi atau
laporan kepada pihak di luar
organisasi sebagai wakil unit
kerja.

Spokesperson

Melaksanakan perayaan/acara
dan tugas simbolis lainnya
seperti menerima tamu,
meresmikan sebuah kegiatan,
dan lain-lain.

Figurehead

Interpersonal

Memimpin, memotivasi, melatih,
Role

menasehati, dan memengaruhi
bawahan

Leader

Mengelola rantai informasi,

Liaison baik di luar maupun di dalam

organisasi.

Peran Kegiatan
Memulai proyek baru dan
mengidentifikasi area bisnis
yang perlu dikembangkan
Mengambil langkah perbaikan
selama krisis, mengatasi konflik
antar staf, dan beradaptasi
terhadap perubahan eksternal
Memutuskan siapa yang
mendapatkan sumber

daya, jadwal, anggaran, dan
menentukan prioritas.
Mewakili departemen selama
negosiasi dengan serikat
pekerja, supplier, dan secara
umum membela kepentingan
perusahaan

Entrepreneur

Disturbance
Handler

Resource
Allocator

Negotiator

Sumber: (Robbins & Coulter, 2015)

FUNGSI-FUNGSI MANAJEMEN

Tkl melihat dari definisi manajemen (yaitu pencapaian
organisasi yang telah ditetapkan sebelumnya melalui
4 [1111gd manajemen dengan pengalokasian sumber daya
1eflsien) maka manajer perlu mempraktikkan fungsi-
1111119emen Fungsi manajemen secara sederhana dapat
ludslll sebaga proses PLAN, DO, CHECK (Rencanakan,
(1111, Pcriksa). Berbagai buku mengembangkan proses
Isllfldibeberapa proses yang lebih jelas fungsinya, dapat
_m; pldl gambar 1.3.




(Terry& e
(Mintzberg, (Koontz & Weihrich,
Menurut Franklin,
1989) 2009)
1994)
PLAN Planning Planning Planning
0 = 0 . Organizing
DO rganizing rganizing Staffing
Leading Actuating Directing and Leading
CHECK Controlling Controlling Controlling

Gambar 1.3 Fungsi Manajemen dalam Berbagai Literatur

Fungsi manajemen yang paling dasar yang sering dipakai
adalah Planning, Organizing, Leading, Controlling (POLC) menurut
MINTZBERG, sebagai berikut:

e Planning (Perencanaan).
e Organizing (Pengorganisasian).
* leading (Kepemimpinan).

o Controlling (Pengawasan atau pengendalian).

1 Planning

Planning dapat diartikan memikirkan masa yang

akan datang pada masa sekarang. Perencanaan/planning
adalah proses menentukan apa yang akan dikerjakan di
masa yang akan datang. Aktivitas utama dari planning ada
tiga, yaitu menentukan tujuan organisasi, menetapkan
strategi (cara untuk mencapai tujuan), dan menetapkan
rencana kerja. Perencanaan dapat berupa perencanaan
informal-tidak tertulis, fokus pada jangka pendek dan
perencanaan formal-tertulis, spesifik. Tujuan melakukan
perencanaan ada empat, yaitu:

Menentukan arah
Mengurangi ketidakpastian
Meminimalkan kesalahan

Menetapkan standar untuk controlling

Perencanaan dapat dibagi berdasarkan

It.1llamannya, jangka waktunya, spesifisitasnya, dan
ekuensi penggunaannya, pengelompokkan ini dapat dilihat

gambar 1.4.

 FIEKUENSI
PENGBUMSAN'

y———

Spesifik

l Ed_ra‘sional

- Gambar 1.4 Pengelompokkan Rencana

Berdasarkan kedalamannya, rencana strategik adalah
1pu5ma yang diterapkan untuk seluruh level organisasi,
I31;-_:‘1L1'11gkan rencana operasional adalah rencana yang
tl11delipkan pada level operasional saja. Berdasarkan jangka
wilktunya, rencana jangka panjang adalah rencana yang
dth11;1t untuk waktu lebih dari tiga tahun, sedangkan rencana
jd11gkl menengah untuk waktu 1-3 tahun dan rencana jangka
11111dek adalah rencana yang dibuat untuk waktu kurang dari
,L111 sampai dengan satu tahun. Berdasarkan spesifitasnya,




rencana direksional adalah rencana yang fleksibel tidak kaku,
hanya menentukan batasan-batasan saja, tidaksecara spesifik
mengatur setiap aktivitas, sedangkan rencana spesifik adalah
rencana yang terdefinisi dengan jelas dan tidak memiliki
ruang untuk interpretasi yang lain. Berdasarkan frekuensi
penggunaannya, rencana sekali pakai adalah rencana yang
dibuat untuk satu kegiatan dan tidak dapat dipakai kembali
untuk kegiatan lain, contohnya adalah jadwal atau anggaran
untuk kegiatan launching produk A, tidak dapat dipakai
untuk kegiatan launching produk 8, sedangkan rencana
berkelanjutan adalah rencana yang dibuat untuk dipakai
secara berkelanjutan walaupun kegiatannya berbeda,
misalnya aturan, prosedur dan kebijakan.

"SMAART., yaitu 'S'pecific, 'M'easurable, 'A'ttainable,
'R'ealistic, dan "T'ime limited. Jadi, sebuah pernyataan
tuyjuan haruslah spesifik-jelas, dapat diukur, dapat
dicapai, realistis dan dalam jangka waktu tertentu. Tujuan
yang tidak SMART akan membuat sulit dicapai dan dapat
menyebabkan perusahaan bertindak tidak efisien.

Strategi. Strategi adalah cara untuk mencapai tujuan yang
tclah ditetapkan. Ada tiga level strategi sesuai dengan
t1ga tingkatan manajer.

1) Strategi level Korporasi - corporate level strategy,
adalah strategi yang ditetapkan oleh manajer tingkat
atas.

) Strategi level bisnis - business level strategy, adalah
strategi yang ditetapkan oleh manajer tingkat
menengah.

Perencanaan adalah sebuah proses, bukan sebuah
akhir. Perencanaan mengharuskan manajer menetapkan
visi/misi, tujuan, dan strategi yang hendak dicapai oleh

1) Strategi level fungsional - tional level strategy,
organisasi. ) ategi level fungsional - functional level strategy,

adalah strategi yang ditetapkan oleh manajer tingkat

a. Visi/Misi. Visi adalah impian yang hendak dicapai oleh R ik

perusahaan sedangkan Misi adalah alasan atas keberadaan

perusahaan. Visi dan Misi inilah yang akan menjadi Femjelasan adalah sebagai berikut:

dasar dari semua aktivitas perusahaan. Contoh misi
Coca Cola adalah (1) untuk menyegarkan dunia, (2)
untuk menginspirasi momen-momen optimisme dan
kebahagiaan, serta (3) untuk menciptakan nilai dan
membuat perbedaan. Misi inilah yang menjadi dasar
dari setiap tindakan yang dilakukan oleh seluruh
karyawan di Coca Cola.

Tujuan. Tujuan adalah hasil yang hendak dicapai dalam
jangka waktu tertentu dengan memanfaatkan sumber
daya yang ada. Sebuah tujuan haruslah ditulis dengan

1) Strategi Level Korporasi

Ada dua pilihan strategi pada level korporasi,
yai tu grand strategies dan portfolio strategy. Grand
strategies berisi beberapa pilihan strategi yang dapat
cligunakan perusahaan yang terdiri dari lima pilihan
slrategi, yaitu:

a) Strategi pertumbuhan (growth). Strategi ini dapat
dicapai melalui dua cara, yaitu secara internal
dengan investasi ke dalam perusahaan oleh
pemilik modal, atau secara eksternal dengan




melakukan akuisisi (pembelian) suatu perusahaan
oleh perusahaan lain, merger (penggabungan) dua
perusahaan atau lebih, atau joint venture yaitu
suatu entitas bisnis yang didirikan oleh dua pihak
atau lebih.

b) Strategi integrasi (integration). Strategi
dipakai untuk menstabilkan jalur suplal
atau untuk mengurangi biaya, atau untu
berkonsolidasi dengan pesaing. Integrasi ada
dua macam, yaitu integrasi vertikal, di mana
perusahaan bergabung dengan pemasoknya
(integrase vertikal hulu), atau bergabung
dengan distributornya (integrasi vertikal hilir)
Kedua yaitu integrasi horzontal, di mana perusahaar
bergabung dengan pesainnya untuk menguasa
produk atau jasa sejenis.

o Strategi diversifikasi (diversification). Strategi inl
diadopsi jika perusahaan hendak memproduks
atau menjajaki produk atau pasar baru.

d) Strategi penghematan (retrenchment). Strategi
digunakan untuk mengurangi ukuran atau skopz
dari aktivitas perusahaan.

€) Strategi stabilitas (stability). Strategi ini dipake
ketika perusahaan hendak tetap berada pad
posisi yang sama dengan sebelumnya. Strategi ini
dilaksanakan dengan cara melaksanakan apa yang
sudah berjalan.

Selain grand strategies seperti tersebut,
strategi level korporasi lainnya yaitu portfolio strategy
Strategi ini biasanya digunakan oleh perusahaan yang

memiliki unit-unit bisnis, di mana unit-unit bisnis
ini merupakan entitas otonomi yang beroperasi
dalam jangkauan perusahaan inti Penggunaan
portfolio strategy didukung dengan pemanfaatan
Boston Consulting Group Matrix (BCG Matrix). BCG
Matrix ini adalah sebuah perencanaan portfolio yang
dikembangkan oleh Bruce Henderson dari Boston
Consulting Group di awal tahun 1970an. BCG Matrix
ini dapat dilihat pada Gambar 1.5.

Pangsa Pasar Relatif

Tinggl Rendah
A
Rendah *

Iingk:11
Prrlum-

buhan

Pasar

Tinggl |

Gambar 1.5 BCG Matrix

Sumber: (Robbins & Coulter, 2015)

Setiap unit bisnis dapat dipetakan ke dalam
BCG Matrix berdasarkan tinggi atau rendahnya
pangsa pasar unit bisnis tersebut, serta tinggi atau
rcndahnya tingkat pertumbuhan pasar yang dilayani
unit bisnis tersebut. Unit bisnis baru biasanya
termasuk dalam kolom tanda tanya. Dengan
pengelolaan yang baik, unit bisnis ini dapat pindah




2)

ke kolom bintang, tetapi dengan pengelolaan yang
buruk, unit bisnis ini dapat beralih ke kolom anjing.
Unit bisnis yang berada pada kolom bintang dengan
investasi dapat berpindah ke kolom sapi yang lebih
stabil. Unit bisnis yang berada pada kolom anjing,
mengharuskan perusahaan mengambil tindakan
drastis seperti terminasi, karena unit bisnis tidak lagi
menguntungkan bagi perusahaan.

Strategi Level Bisnis

Pada level ini, manajer tingkat menenga
dapat memilih dari dua strategi utama yaitu strategl
adaptif atau strategi kompetitif. Strategi adapti
terdiri dari beberapa pilihan seperti:

a) Prospector, yaitu strategi berdasarkan padz
inovasi, mengambil risiko, mencari kesempatan,
dan melakukan ekspansi

b) Defender, yaitu strategi yang mendasarkan pad,
mempertahankan pangsa pasar yang ada sekarang
atau penghematan.

¢) Analyzer, yaitu strategi yang mencoba untu
mempertahankan pangsa pasar yang ada sekaligu
berinovasi dalam pasar yang dilayani.

d) Reactor, pada dasarnya tidak memiliki strateg
khusus tetapi bereaksi pada apa yang terjad
terhadap perusahaan.

Strategi kompetitif mengacu pada stralt'g
kompetitif oleh Porter, yang pada dasarnya dibag
menjadi tiga bagian, yaitu strategi diferensi,s
(membuat produk yang berhecla yang. unik

perusahaan lain), strategi cost-leadership atau unggul
dalam harga (membuat produk dengan ongkos
produksi serendah mungkin), dan strategi fokus yang
menargetkan pada pasar spesifik tertentu yang tidak
terlayani oleh perusahaan lain. Strategi fokus ini pada
dasarnya bisa dibagi menjadi fokus diferensi atau
fokus cost leadership.

{) Strategi Level Fungsional

Strategi pada level ini dikembangkan oleh
manajer tingkat bawah, yang berhubungan langsung
dengan karyawan-karyawan non manajerial. Strategi
fungsional ini mendasarkan pada fungsi yang dikelola
oleh masing-masing manajer. Pada umumnya fungsi-
fungsi ini mencakup pemasaran, operasional, SOM,
dan keuangan.

, 11<111izing

Organizing  (pengorganisasian)  adalah  proses

W I11e111atk dalam membentuk struktur, mengintegrasikan,
" lllI'11goordinasikan tujuan, dan seluruh aktivitas untuk
e nclpai tujuan.

I. melihal kembali rencana
dan tujuan
=

:1. menentukan aktivitas-
aktivitru. kerja

3. mengklasifikasikan dan
mengelompokkan aktivitas

——

4. meoeotukan tugas dao
mendelegasikan otoritas

5. mendesain hierarki N
huhungao

Gambar 1.6 Proses Pengorganisasian




Langkah pertama adalah melihat kembali rencana dan
tujuan yang telah ditetapkan pada saat perencanaan. Selain
itu, proses pengorganisasian harus sejalan dengan tujuan agar
aktivitas-aktivitas yang dikerjakan mendukung tercapainya
tujuan organisasi. Langkah kedua yaitu menentukan seluruh
aktivitas-aktivitas kerja yang diperlukan untuk mencapai
tujuan organisasi. Langkah ini dapat dilakukan dengan
melakukan brainstorming (pengumpulan gagasan secara
spontan dari anggota kelompok), untuk mendata seluruh
aktivitas. Langkah ketiga yaitu mengklasifikasikan dan
mengelompokkan aktivitas sesuai dengan departmentalisas
yang ditentukan oleh perusahaan. Langkah keempa
adalah menentukan tugas dari masing-masing aktivita
dan menentukan siapakah orang yang akan mengisi posis
tersebut [staffing). Langkah yang terakhir yaitu mendesai
hierarki hubungan dalam bentuk struktur organisasi ata

bagan struktur organisasi.

Dalam menentukan struktur organisasi ada ena
elemen yang harus diperhatikan, antara lain spesialisasi kerj
departmentalisasi, komando, rentang kendal
sentralisasi dan desentralisasi, dan formalisasi.

rantai

a. Spesialisasi Kkerja
Spesialisasi kerja adalah sejauh mana sebu

tugas di dalam organisasi dibagi ke dalam pekerjaa
pekerjaan yang di mana setiap pekerjaan dilakuk
oleh orang yang berbeda. Contoh pekerjaan menjah
pakaian, jika dibuat spesialisasi maka dibagi menja

(1) membuat pola pada kain, (2) memotong Kkain,
menjahit, (4) memasang aksesoris, dan (5) packi

di mana setiap orang mengerjakan satu bagian saja.
Spesialisasi kerja memiliki beberapa kelebihan dan
klekurangan, antara lain dapat dilihat pada tabel 1.2.
Mclihat bahwa terdapatkekurangan pada spesialisasi kerja
chhandingkan dengan kelebihannya, maka perusahaan
11dak boleh menerapkan spesialisasi berlebihan. Selain
I, juga harus disertai dengan rotasi agar karyawan
tidak bosan.

Tabet 1.2 Kelebihan dan Kekurangan Spesialiasi Kerja

Kelebihan Kekuranl!an
MPmungkinkan manajer | Pekerjaan menjadi terlalu
| 1111k mengawasi lebih |sederhana
_ Qe laryawan. Karyawan mengalami
Mtengurangi kebutuhan |[kebosanan dan kelelahan,
dkl11pelatihan. yang akan menimbulkan
| Kityawan memperoleh masalah lain seperti:
Kkis 1hlian dan menjadi Kecelakaan Kkerja.
+1bh di bidang tersebut. Absen meningkat.
|'#kcrjaan dapat : .
iicesriakan dengan lebih Kualitas kerja menurun.
pli-jen. ) L
I>cepartementalisasi

Pengelompokkan pekerjaan ke dalam departemen-
di.p,irtemen dapat dilakukan berdasarkan beberapa
 hal, seperti fungsi, proses, produk, geografis, dan
k111lsumen. Departementalisasi fungsi (Garnbar 1.7)
ylllu pengelompokkan berdasarkan fungsi yang
dtkeerjakan. Departementalisasi  proses (gambar
1.1%, dan b) adalah pengelompokkan pekerjaan




berdasarkan arus produk atau arus konsumen.
Direktur Bank|
Departementalisasi produk (Gambar 1.9) adalah A
pengelompokkan pekerjaan berdasarkan produk. . ' : Lo 1
s Manajer Wil. Manajer Wil. Manajer Wil. Manajer Wil.
Departementalisasi geografis (Gambar 1.10) adala Jawa Sumatera Bali Kalimantan

pengelompokkan pekerjaan berdasarkan teritori ata

. S, Gambar 1.10 Departementalisasi Geografi
geografi. Departementalisasi konsumen (Gambar 1.11 R S s

adalah pengelompokkan pekerjaan berdasarkan jeni

dan kebutuhan konsumen. Tt
1 } 1
Direktur Manaygrm.l?nlw:‘ Mana‘ly;;nl:taakman Manakc;:’kalman
L § 1 : = | —
D PR i aghjer Gambar 1.11 Departementalisasi Konsumen
keuangan pemasaran operasional SDM

Gambar 1.7 Departementalisasi Fungsi }‘mtal jroiiando

Rantai komando adalah garis tidak terputus yang

S 1111'1\ggambarkan otoritas tentang "siapa melapor kepada
e I - — SJ1pl", mulai dari level teratas sampai level terbawah pada
Manaj anare Manaje Manajer N icaq i i
., Wt 0 Peravatan en Joae 1lig11lisasi Otoritas yang dimaksud adalah hak formal

d111 sah seorang manajer untuk mengambil keputusan,
Atl'mberi perintah, dan mengalokasikan sumber daya.
Adl tiga otoritas yang dapat dimiliki manajer, yaitu

Gambar 1.8. a Departementalisasi Proses

Direktur otoritas lini yang menggambarkan hubungan manajer

I p— I 1 -fllo‘n'gan bawahan langsungnya. Kedua, otoritas staf di
Manaj Manaj Manaje Manajer . ol .

Clfing SR finishing puthii 1111115eorang bawahan dapat memiliki otoritas terhadap

#1t1s111nya untukmemberi nasihatatau memberi masukan.
Koligl yaitu otoritas fungsional, di mana manajer lintas
tlesp11temen dapat memiliki otoritas terhadap bawahan

Gambar 1.8.b Departementalisasi Proses

s i ‘dil'i departemen lain selama hal tersebut sesuai dengan
! = ] [111gi pekerjaannya.
Manajer Food Bl\g:;:zy:;s Manajer Pastry

Gambar 1.9 Departementalisasi Produk




Sentralisasi dan Desentralisasi

Pres,lkIn
Olrektur

Sentralisasi adalah pemusatan kekuasaan pada pucuk

P i 1
General Manager Wikl presen | pimpinan, sedangkan desentralisasi adalah pemusatan
Pemas.aran ¥, rasional 3 ) i
y 5 kckuasaan pada level bawah melalui pendelegasian.
I i = ———
prrf}ﬂif.: lelrial:;:farn Manajer Rlset Wanajer produksi ManajerQC l:ormalisasi
V7 ' > Formalisasi adalah sejauh mana pekerjaan
b bl it PR | D pe—— d organisasi distandarisasikan. Formalisasi tinggi biasanya
Tangga o 0o
1 I dleirikan dengan banyaknya aturan yang harus dijalankan
I I
. ! di sebuah perusahaan. Formalisasi kerja tingi membuat
SPV. Produt i | VRV p . ] g
Elektronik Co) Konsumen J R, ke .
kiryawan memiliki sedikit kebebasan mengenai apa,
otcitas lini = ki1pan, dan bagaimana sebuah pekerjaan harus dilakukan.
) | | SPV pengiriman
------ alasisiall barang Formalisasi rendah membuat perilaku karyawan tidak
Otaitas fungsicmal 3 AT
eee 1terprogram, tetapi karyawan memiliki kebebasan dalam

111rngambil kebijakan dalam pekerjaannya. Kapan
-lebaiknya formalisasi tinggi diterapkan dan kapan
«t'baiknya formalisasi rendah diterapkan.

Gambar 1.12 Otoritas dalam Organisasi

d Rentang Kendali

Rentang kendali adalah banyaknya jumlah Formalisasi tinggi diterapkan ketika karyawan

karyawan yang dapat diawasi oleh satu orang manaje 11dnk terampil, tingkatan organisasi rendah, dan jenis

t
- memiliki keuntungan, yaitu manajer dapat mengawas)
aktivitas bawahan dengan melekat, dan komunikasi lebik
efektif karena jumlah bawahan lebih sedikit. Sedangkan
kekurangannya yaitu timbulnya banyak lapisan ata
level antara manajer tingkat atas dengan manajer tingkat:

pl'’kcrjannya adalah pekerjaan produksi. Formalisasi
11:ndah diterapkan ketika pekerja terampil, tingkat
organisasi tinggi, dan jenis pekerjaan di bidang penjualan
A151u penelitian.

secara efektifdan efisien. Rentangkendali sempit (sediki

111/ng

bawah. Hal tersebut berbeda dengan keuntungan rentang teading atau kepemimpinan adalah kemampuan

kendali lebar (banyak), yaitu mampu memberi bawahan memengaruhi sekelompok orang untuk mencapai
kesempatan untuk independen, karena pengawasan tidak

melekat, serta mampu mengurangi biaya gaji manajer

tertentu. Leading adalah tindakannya, sedangkan
W4 adalah  orangnya. Berbagai teori mengenai
111e111limpinan telah lama bermunculan, salah satu teori

karena manajer yang dibutuhkan lebih sedikit. 1o
ple11111npinan mula-mula yaitu trait theories o fleadership,




yang menyatakan bahwa seorang pemimpin memiliki
karakteristik tertentu yang tidak dimiliki oleh orang biasa
(bukan pemimpin). Berdasarkan teori ini, seorang pemimpin
dilahirkan dengan karakteristik pemimpin sejak kecil. Teori
ini kemudian ditentang oleh teori perilaku, yang menyatakan
bahwa kepemimpinan adalah sebuah keahlian yang dapat
diajarkan ke semua orang.

Teori-teori ini kemudian berkembang, salah satunya
yang dikembangkan oleh (Koontz & Weihrich, 2009), tentang
gaya kepemimpinan yang banyak diketahui umum (Gambar
1.13-1.15), yaitu:

a. Gaya kepemimpinan autokrasi/otoriter (Autocratic),
yaitu pemimpin berkuasa penuh dan berharap untuk
dipatuhi. Pemimpin memberi perintah untuk dipatuhi
dan tidak dapat ditentang. Gaya kepemimpinan ini
bersifat 1 arah, dari pimpinan ke bawahan.

be Gaya kepemimpinan demokratis/partisipatif (Democratic),
adalah gaya kepemimpinan yang bersifat dua arah, yaitu
pemimpin mengharapkan partisipasi bawahan dalam
bentuk usulan-usulan walaupun keputusan akhir tetap
berada di tangan pemimpin. Pemimpin tidak akan
mengambil keputusan sebelum mengonsultasikan
kepada bawahan yang dipandang memberikan
kontribusi positif bagi organisasi.

¢ Gaya kepemimpinan bebas kendali (free-rein/laissez
faire), gaya kepemimpinan ini memberikan kesempatan
sebanyak-banyaknya kepada bawahan untuk mandiri
atau bebas kendali dalam melaksanakan pekerjaan.
Pemimpin cenderung tidak banyak menggunakan
kekuasaannya.

Bawahan | | Bawahan Bawahan

Gambar 1.13 Gaya Kepemimpinan Autokrasi

PEMIMPIN
Bawaban I., I Bawahan I "y I Bawaban

Gambar 1.14 Gaya Kepemimpinan Demokratis

| Bawaban |

'—b
| l----- 1 PEMIMPIN
Bawaban it

Gambar 1.15 Gaya Kepemimpinan Bebas Kendali

Pada perkembangan teori kepemimpinan selanjutnya,
1111111adl  teori  kepemimpinan  situasional  yang

r;’:llkt-mbangkan oleh Hersey, Blanchard and Johnson

I10 13). Teori kepemimpinan ini menyatakan bahwa gaya
I «'tH'mimpinan yang digunakan sebaiknya menyesuaikan
dPllgan tingkat kesiapan dari karyawan. Ada empat

~ #lyl kepemimpinan yaitu telling, selling, participating,

d111 delegating. Selain itu ada empat tingkat kesiapan




karyawan, yaitu tidak mau dan tidak mampu (Ml), tidak
mau dan mampu (M2), mau dan tidak mampu (M3), serta

mau dan mampu (M4).

a. Gaya kepemimpinan telling yaitu gaya kepemimpinan

satu arah, dari atasan ke bawahan yang lebih banyak

berisikan perintah. Gaya ini tepat digunakan untuk bawahan
dengan tingkat kesiapan MI.

b. Gaya kepemimpinan selling adalah gaya kepemimpinan
di mana pemimpin berusaha meyakinkan bawahan
untuk mengerjakan tugas dengan komunikasi yang
bersifat dua arah, namun pemimpin tetap memegang
pucuk pimpinan. Gaya ini tepat digunakan untuk bawahan
dengan tingkat kesiapan M2.

¢ Gaya kepemimpinan participating yaitu gaya kepemimpinan
di mana pemimpin ikut berpartisipasi dalam pengerjaan
tugas-tugas. Gaya ini tepat digunakan untuk bawahan
dengan tingkat kesiapan M3.

d." Gaya  kepemimpinan  delegating yaitu  gaya
kepemimpinan di mana pemimpin menyerahkan
delegasi tugas kepada bawahan, dalam hal ini
‘pemimpin bertindak sebagai pengawas saja. Gaya
ini tepat digunakan untuk bawahan dengan tingkat
kesiapan M4.

Teori-teori kepemimpinan terus menerus berkembang,
sampai pada teori kepemimpinan kontemporer yang
menjelaskan kepemimpin dalam empat pandangan.
Pertama kepemimpinan transaksional, yaitu pemimpin
yang membimbing atau memotivasi bawahannya ke
arah tujuan bersama dengan menjelaskan tugas dan

neran bawahan dengan seksama. Pandangan yang kedua
lwpcmimpinan  transformasional, yaitu pemimpin yang
WP p

‘111I'11ginspirasi bawahannya untuk melebihi pemimpinnya
dldim mencapai tujuan organisasi. Pemimpin seperti
it memiliki  kemampuan  untuk = memengaruhi
J,dlwahannya secara mendalam. Pandangan yang ketiga
(1litth  kepemimpinan karismatik, yaitu pemimpin yang
11111sesdan percaya diri terhadap kepribadiannya dan
tl11d1kannya mampu memengaruhi orang untuk memiliki
ulkdp. Pandangan yang keempat adalah kepemimpinan
VI'.10naris, yaitu seorang pemimpin yang menciptakan dan
' 11d1ellyampakan visi dengan jelas, realistis, dapat dipercaya,
dl11lmenarikyang dapat memperbaiki kondisi sekarang.

,smtrolling

Controlling atau pengendalian adalah proses
111111Tioring aktivitas-aktivitas untuk memastikan bahwa setiap

- IKllvis tercapai sesuai rencana dan melakukan tindakan
- Im l'ksi apabila ada kesalahan. Pengendalian bertujuan
~ 1111111kmemastikan aktivitas-aktivitas yang diperlukan

1111111kmencapai tujuan terlaksana seperti yang telah
dl11erapkan pada saat perencanaan.

Langkah I.
€"8'1kw kioerja

ni

Langi.ab 2

membandingkan
kioerja dengan

modar

Gambar 1.16 Proses Pengendalian




Aldellkit ini adalah diagram yang bisa dipakai untuk

Pada fungsi perencanaan, aktivitas-aktivitas yang Bl langkah manakah yangsebaiknyedian G

diperlukan untuk mencapai tujuan telah ditentukan. Hal
tersebut yang menjadi standar dari proses pengendalian
yang akan dilakukan. Proses pengendalian dimulai dengan:

a. Mengukur kinerja yang ada sekarang. Bagaimana cara
mengukurnya? Cara mengukur kinerja dapat dilakukan
melalui empat cara, yaitu observasi langsung, melalui
laporan statistik, laporan lisan, atau melalui laporan
tertulis. Apa yang diukur? Hal yang diukur ada dua yaitu
karyawan (kepuasan, tingkat keluar masuknya, absen)
dan anggaran (biaya, output, dan penjualan).

b. Membandingkan kinerja dengan standar. Untuk mem-
bandingkan kinerja dengan standar perlu ditentukan
terlebih dahulu jangkauan variasinya atau batasan
standarnya. Misal: standar produksi adalah 1000 unit,
tetapi toleransi sebesar 5% dianggap wajar, maka
jangkauan variasi atau batasan standar yang dijadikan
-dasar perbandingan yaitu 950-1050 unit.

¢. Melakukan tindakan manajerial. Ada tiga tindakan yang
dapat dilakukan manajemen untuk menyikapi hasil
perbandingan kinerja dengan standar.

1) Jika selisih perbandingan tidak signifikan (masuk
dalam batasan) maka tindakan yang dilakukan "Tidak
perlu lakukan apapun".

2) Jika standar lebih tinggi dari kinerja maka "perbaiki
kinerja aktual". Perbaiki ini harus dilakukan dengan
segera dan merupakan tindakan perbaikan standar.

3) Jika kinerja lebih tinggi dari standar maka "revisi

standar”. Tentukan terlebih dahulu apakah standar
yang ada selama ini realistis, adil dan dapat dicapai.

J1113jerial (lihat Diagram 1.1).

Tidak

Mcmbandingka I

nkinerja aktual 1 ---9»1 lakukan
dengan_standar apapun
-

bAP“kah Tidak
' ag(:san il

jangkauan
terpenuhi? apapn

e
Standa I ‘ Mengukur
1 kinerja
_____ R -

Apakah
standar Tidak
dapat lakukan
dipenuhi? apapun

v
Perbaiki
4 Kinerja
Revisi Standar
]

htl:llllar 1.17 Diagram Keputusan Manajerial dalam Pengendalian

(Robbins & Coulter, 2015)

Proses

Fcrdfonl'Ord
Col11rol

Concurrent

I ]
Comrol | Feedback Control |

memperbaiki :
masalah setelah |
terjadi

memperbaiki |
masalah ketika
terjadi

I11cunntlslpasi
masalah

Gambar 1.18 Jenis Pengendalian




Jenis-jenis pengendalian ada tiga, yaitu pengendalian
pada input yang disebut feedforward control, pengendalian
pada proses yang disebut concurrent control, dan
pengendalian pada output yang disebut feedback control
(lihat Gambar 1.18).

Feedforward control-pengendalian input, mencegah masalah
sebelum terjadi. Pengendalian ini bisa dilakukan dengan
sistem pengawasan dan pencatatan

a

membangun
terhadap input.
Concurrent control-pengendalian proses, memonitor
selama proses/aktivitas berlangsung. Pengendalian
ini bisa dilakukan dengan mengawasi secara langsung
(management by walking around) atau dengan alat bantu
seperti CCTV.
Feedback control-pengendalian output, terjadi setelah
aktivitas berjalan sehingga pengendalian jenis ini hanya
bisa melakukan tindakan perbaikan saja.

Setiap perusahaan memiliki bentuk pengendaliannya
masing-masing, menyesuaikan dengan kondisi masing-
masing perusahaan.

F. RANGKUMAN

Bisnis muncul karena ada kebutuhan dan keinginan

manusia. Keinginan manusia yang berbeda-beda (walaupun
berasal dari kebutuhan yang sama), dipengaruhi oleh faktor
sosial, faktor budaya, faktor pribadi, dan faktor psikologis. Bisnis
sendiri dapat didefinisikan sebagai individu atau organisasi

yang mencoba menghasilkan laba dengan menyediakan prod

berupa barang atau jasa yang dapat memenubhi kebutuhan

manusia.

T110El'i hisnis biasanya terlihat dalam bentuk sebuah
i, Organisasi sendiri sering diartikan sebagai
orang yang bekerja sama untuk mencapai tujuan
11 O,5111g yang mengelola sebuah organisasi disebut
91 dlllsistem pengelolaan sebuah organisasi adalah yang
| distshut manajemen.

‘11141#;m manajer ini secara garis besar dapat dibagi
ligl, yaitu manajer tingkat atas, manajer tingkat
A dan manajer tingkat bawah. Manajer memerlukan
pl Kleahlian yang dapat dikelompokkan ke dalam tiga
111, ydilu kcahlian teknis, keahlian manusia, dan keahlian
11111 Mcnurut Mintzberg, ada tiga peran utama dari
11 11jnaja; yaitu informational role; peran manajer dalam
lol;n informasi, interpersonal roles; peran manajer
1 h1thlIngannya dengan individu lain, decisional role; peran
e d1lam pengambilan keputusan.

Fl111gd manajemen secara sederhana dapat dikatakan

proses PLAN, DO, CHECK (Rencanakan, Kerjakan,
i) Fungsi manajemen yang paling dasar yang sering
kil 1141bh Planning, Organizing, Leading, Controlling (POLC)
[ MI111zhag Perencanaan/p/anning ini adalah sebuah proses
it11ln K111apa yang akan dikerjakan di masa yang akan datang.
unnine (pengorganisasian) adalah proses sistematik dalam
nuenruk  struktur, mengintegrasikan, mengoordinasikan
1d11,dm scluruh aktivitas untuk mencapai tujuan. Leading
h lsleplntimpinan adalah kemampuan untuk memengaruhi
111pokorang untuk mencapai tujuan tertentu.



Istilah-istilah Penting

Ili1gus adalah pemilik Toko Pakaian Kawaii yang telah
i ,I'lama hampir 40 tahun. Tako pakaian ini dirintis mulai

Manajemen Puncak

Manajemen Menengah

) , T, i hanya dengan karyawan 5 orang saja, sampai sekarang
Manajemen Tingkat Pertama

11klian ini telah memiliki 1 cabang dan memiliki karyawan
Keahlian Teknis

ydk 20 orang. Tuan Bagus tidak memiliki pendidikan
Keahlian Manusia % lintuk mengelola toko pakaian ini, hanya bermodal
d -1J1. Manajemen yang dilakukan Tuan Bagus pun hanya

pl1ln coba-coba saja. Jadi apabila Tuan Bagus punya

Keahlian Konseptual
Planning (Perencanaan)
Organizing (Pengorganisasian)

Leading (Kepemimpinan) 111rnajemen coba-coba ini, sebagian berhasil sehingga

1g11s bisa bertahan selama ini. Meskipun demikian, ha!
teepolkan bagi karyawan Tuan Bagus. Sistem yang beru-
th dalam waktu cepat membuat karyawan tidak dapat
L 1411k diri. Selain itu, karyawan Tuan Bagus juga sangat

Controlling (Pengawasan atau pengendalian)

Pertanyaan Diskusi

1. Apa hubungan antara bisnis dan kebutuhan/keinginan

manusia? ] _ _ ] . i
_l.e-'s' mulai dari generasi X (usia 42-53 tahun), generasi Y

. . -
2. Selmtkan empat faktor yang memengaruhi keingina 881 tahun) dan generasi 7 (usia di bawah 20 tahun) yang

ia? "
e jl lulus SMA. Tuan Bagus sendiri adalah generasi baby

' (11sia 54-72 tahun), sehingga tidak semua karyawan
11w11lycsuaikan diri dengan praktik manajemen Tn. Bagus.

3. Jelaskan tingkatan manajerial.
4. Sebutkan dan jelaskan keahlian dan peran seorang manajcr

Mengapa penting bagi seorang manajer untuk melakukan .
perencanaan? kK1e111-mimpinan Tuan Bagus adalah gaya kepemimpinan

6. Buatlah contoh sebuah tujuan yang SMART. untuk seo w1 Toko pakaian Kawaii tidak memiliki struktur organisasi

mahasiswa.

7. Sebutkan dan jelaskan proses pengorganisasian. Struktur Organisasi Toko Kawaii

8. Mengapa spesialisasi kerja yang terlalu tinggi itu tidak balk

bagi haan? Bagus tidak pernah melakukan perencanaan, dan
agiperusahaan?

| yang dipakai Tuan Bagus adalah strategi reaktif, di

9. Sebutkan tiga gaya kepemimpinan yang diketahui umurn. luin Ragus hanya merespons perkembangan yang

10. Bagaimanakah melakukan proses pengendalian dengldl
benar?




terjadi pada pesaingnya. Pada bagian pengorganisasian, Tuar
Bagus memberlakukan sistem kerja yang berbeda-beda untuk
karyawannya. Karyawan yang telah lama bekerja dengan Tuan
Bagus (lebih dari 30 tahun) diperbolehkan masuk lebih sia
dan pulang lebih cepat dari karyawan lainnya. Tuan Bagus jug
memberlakukan waktu libur yang berbeda untuk karyawar
lamanya. Tuan Bagus mengawasi dengan ketat seluruh gerak
gerik karyawannya dengan memasang CCTV di berbaga
tempat. Hal ini juga dipakai untuk mengawasi konsumen unt }
mengurangi pencurian di toko. Tuan Bagus juga sangat menjags
kebersihan tokonya dan tidak pernah membiarkan karyawann /
menganggur, walaupun itu artinya karyawan hanya memilik
waktu istirahat yang terbatas.

Tujuan pembelajaran bab ini adalah:

,Imi konsep operasi, produksi serta jenis-jenisnya.
1111hImi lokasi pabrik dan lokasi perusahaan.

111h11ni desain dan tata Jetak fasilitas.

i perencanaan dan pengendalian produksi.
Hidh11ni produktivitas, efisiensi dan pengendalian mutu.

Dengan semakin berkembangnya teknologi dan berubahn 7
masyarakat dan berubahnya generasi karyawan, Tuan Bagus s
karang mengalami kesulitan mencari karyawan dan mengalam
kesulitan dalam mengatur operasional tokonya.

PENGERTIAN PRODUKSI DAN OPERASI

Milellurut Ferrel et al (2016), operasi diartikan dengan
I ditn proses yang digunakan untuk membuat produk
ila maupun tidak berwujud (produk tangible dan
blle). Sementara itu produksi adalah aktivitas dan proses
1 1111 kenuntukmembuatprodukyangberwujud (tangible
if). Produksi juga sering disebut dengan pengolahan

ulaktur).

Tinduksi adalah proses penciptaan barang dan jasa.
11111 11lerupakan proses dan metode yang dipakai untuk
M ileiin transformasi dari input yang berwujud (bahan baku,

Ilwllengah jadi atau komponen) dan input tidak berwujud
 1111111911sknow how) menjadi barang atau jasa.

Per%anyaan:

1. Menurut Anda, dimanakah letak kesalahan 'fuan Bagl

d.alam masing-masing fungsi manajemen? |

2. Apakah saran perbaikan yang dapat dilakukan untuk masi111
masing fungsi manajemen?

1\l h111yak cara mengelompokkan proses produksi, salah
i 111ternbedakan dalam corak proses, yaitu (1) ekstraktif,
liitl-., (3) sintesis, dan (4) pengubahan.




Proses ekstraktif adalah proses mengambil sesuatu dar
alam, kemudian mengubahnya bila perlu, selanjutnya membaw
hasil produksi itu ke pasar. Contoh proses produksi ekstrakt
adalah pertambangan dan pertanian.

Ul11 dilanjutkan ke batch berikutnya. Dengan menggunakan
1111gkinkanuntuk mendapatkan tenaga spesialis.

Mistode Flow (Flow Method) adalah metode yang hampir
11gan metode batch, tetapi tidak terjadi antrian. Dalam
Itti, tugas dikerjakan secara kontinu, begitu tugas dari
lllwrjaan selesai akan dilanjutkan dengan pengerjaan

Proses analitis adalah proses produksi yang menggunakal
satu jenis bahan mentah, mengolahnya menjadi dua atau lebi
barang jadi. Contoh proses produksi analitis adalah penyulinga
minyak bumi dari minyak mentah ke berbagai macam baha
bakar, pengolahan tebu menjadi gula dan berbagi macam produ:
olahan lainnya.

- "eperti dikatakan di atas, manajemen produksifoperasi
11ll1h serangkaian aktivitas menghasilkan nilai dalam
k hil<mg dan jasa dengan mengubah input menjadi output
I 1111 Render, 2014). Istilah Manajemen Produksi muncul
' dilhulu bersamaan dengan Kkemunculan industri
,-‘ d11r Kemunculan industri jasa di negara-negara maju
hilhlsm istilah manajemen produksi berubah menjadi
men operasi, istilah yang dirasa lebih tepat dan luas

Proses sintesis adalah proses pengolahan diman
beberapa jenis bahan mentah digunakan untuk memproduks
satu macam barang lain. Sebagai contoh proses sintesis adal
pembuatan sepatu dan tas membutuhkan berbagai jenis bahan

Proses pengubahan adalah proses dimana orang tid
melakukan perubahan terhadap bahan baku kecuali datal
bel:tuknya. Contoh proses pengubahan adalah penggergaji
kayu, pengolahan baja, dan lain-lain.

" PENTINGNYA MANAJEMEN PRODUKSI/

OPERASIBAGIPERUSAHAAN
Jenis Metode Produksi

Menurut jenisnya, metode produksi dapat dibedake | ps1'1l';;,1haan sangat penting, karena:
dalam Job, Batch dan Flow. Metode Job Uob Method) adal,
penyelesaian pekerjaan ditangani oleh seorang atau sekelompo
pekerja.]ob ini dapat dilakukan dalam skala kecil dalam teknolo
rendah tetapi dapat juga dalam skala besar dengan teknoloj

kompleks /tinggi. 4

f#11y111gkut manajemen sejumlah besar orang. Kebanyakan
dwlll biasanya terlibat dalam aktivitas dari tujuan
[11hisnis perusahaan yaitu menghasilkan barang/jasa
1114111yl buruh produksi di pabrik tekstil). Pengalaman
it 111pPrlihatkan sebanyak 70%-80% dari seluruh karyawan
Wii4,1htm berada dalam fungsi yang dikendalikan oleh
i 111111eBpcrasi.

Metode Batch (Batch Method) adalah proses di mai
pekerjaan untuksetiap tugas dibagi ke dalam bagian atau oper,1

Setiap operasi akan diselesaikan melalui keseluruhan

MO Iwrtmggung jawab terhadap penggunaan 70%-80%
111Intti aset perusahaan. Berkenan dengan aset tetap, MO




bertanggung jawab atas tanah, bangunan termasuk pabri

dan peralatan. Untuk aset bergerak MO bertanggung jawak

atas penanganan persediaan. Oleh karena itu, efektivitas
menjadi sangat penting.

3. Proporsi belanja/budget perusahaan paling besar adala
untuk operasi dalam bentuk biaya langsung (material da
pekerja) maupun biaya overhead.

Dari pemaparan ini dapat dilihat bahwa manajeme
operasi yang efisien sangat memengaruhi kesuksesa
perusahaan, baik jangka pendek maupun jangka panjan
Lebih lanjut, persaingan yang tepat mengharuskan perusahaa
meningkatkan dan memperluas operasinya. Ini dimaksudka
untuk menekan biaya, meningkatkan kualitas produk bara
atau jasa, menjaga waktu penyampaian produk. MO memili

peran penting dalam pencapaian ketiga hal utama tersebu

Heizer dan Render (2004:5) menekan arti pentingnya MO ba
perusahaan adalah:

* Untuk mengetahui bagaimana orang mengorganisasikan di
mereka agar menjadi perusahaan produktif.

* Untuk mengetahui bagaimana barang dan jasa diproduksi.
* Untuk memahami apa yang dikerjakan oleh manajer opera

* MO merupakan bagian yang paling banyak mengeluark
biaya dalam suatu perusahaan.

Sumber daya yang digunakan untuk produksi
Seperti dikemukakan di depan, tugas MO menyangkut pros:

transformasi mengambil input dan mengubahnya menjac

output, serta fungsi pendukung yang berkaitan erat den
fungsi dasar tersebut. Menurut Hill (1991:4) input ini melipu

~jll. Material adalah input nyata yang paling terlihat
1111 tahapan proses operasi hingga menjadi produk,
111111pada perusahaan manufaktur.
Dalam hal ini yang dimaksud dengan manusia
hpara karyawan, buruh, operator, staf, dan manajer.
Energi diperlukan untuk menggerakkan mesin,
araan dan fasilitas pendukung. Dalam banyak
[1;Thnan, energi memiliki peran yang sangat kritis
gl dapat dipastikan jika tidak ada energi maka operasi
ds,pat berjalan.
1 Modal dapat berupa uang, tanah, bangunan, mesin
11peralatan.
111115 Informasi tidak dapat dilepaskan dari proses
i, meliputi teknologi, pengetahuan maupun data/
11s lainnya yang berkaitan dengan proses operasi.

peersi ditunjukkan dalam gambar 2.1.

iy Output
A11nl
: Barang
a1 Proses Jasa
o Operasi Informasi
M,111111
L Barang /Jasa

Gambar 2.1 Bagan Proses Operasi

Sumber: Hill, 1991

Yelillentara itu Gasperz (2002) melihat bahwa sistem
(produksi) memiliki komponen maupun elemen
dtn fungsional yang berkaitan penting dalam

I 11iglwntinuitas operasional sistem produksi. Komponen
1111"13trnktural yang membentuk sistem produksi terdiri




dari (1) material, (2) mesin dan peralatan, (3) tenaga kerja, INPUT

(4) modal, (5) energi, (6) informasi dan metode kerja, dan (7) e PROSES
. : R 4 , OUTPUT
tanah. Selanjutnya, Gaspersz menekankan bahwa elemen yang e rogein i x::::‘:;gp"k:n
. . . . N i listril: . e
berkaitan dengan manajemen dan organisasi adalah elemen A Jﬁu‘:ﬂ&mmd Menjahit Ly oA

e Mengobras

fungsional terdiri dari: (1) supervisi, (2) perencanaan, (3) P"“‘tr‘fl“‘m’“‘an‘ « Inspeksi
o Kcahlian menjahit * Mengepak

pengendalian, (4) koordinasi, dan (5) kepemimpinan.

Skema sistem produksi menurut Gaspesz disaji dalam gambar

22 Gambar 2.3 Sistem Produksi di Suatu UKM Konveksi

LINGKUNGAN

|

INPUT |—=> PROSES |==>| OUIPUT

LOKASI PABRIK DAN LOKASI
PERUSAHAAN

Sllah satu kunci sistem transformasi yang baik adalah

Produk

ML oot L2 et Qlhi11sfer  output (barang/jasa) secara efisien kepada
kerja =:> Transformasi ’ . 1 5 .

+ Modal NiJai Tambah i & 111111411Cara memperoleh input dan mendistribusikan
Vi \ 111flkan memengaruhi:

o Energi

o Tanah

- 111ya total produk barang atau jasa.

o Infonnasi

o Manaierial

4
r Umpan batik untuk
: pengendalian Input, Proses, ‘
danTeknologi

Gambar 2.2 Skema Sistem Produksi

J111116h pelanggan yang dapat dicapai.

l.okasi perusahaan dan unit-unitnya.

lltssain pabrik/perusahaan.

M k<1s pabrik (untuk perusahaan manufaktur) atau lokasi
tLll (secara umum) adalah di mana suatu perusahaan
11lpltkan operasi mereka. Lokasi sangat memengaruhi
1 hill<biaya tetap maupun biaya variabel. Misalnya biaya
A pllitisT linggi karena lokasi perusahaan jauh dari pasar
uip,Itin baku. Lokasi juga berpengaruh terhadap pajak,
Jlitly,1 bahan mentah, biaya energi, maupun sewa. Lokasi
i1 Iwkuatan membangun atau bahkan menghancurkan
II1snis perusahaan. Meskipun demikian, keputusan

Sumber: Gaspersz, 2002

Dalam industri kecil dan rumah tangga (Usaha Kedl
Menengah-UKM), tahapan proses biasanya sederhana dan
input yang digunakan relatiftidak banyak dibandingkan dengan
industri/perusahaan berskala besar. Gambar 3.3 menyajik,Ft
contoh skema sistem produksi di suatu UKM konveksi.




lokasi yang hanya berdasarkan pada strategi biaya rendah perl liy1-biaya
dilakukan dengan hati-hati. Motorola sering menolak sejumla
negara yang (meskipun) memiliki biaya lebih rendah, karen
infrastruktur dan tingkat pendidikannya tidak dapat mendukun

teknologi produksi tertentu (Heizer dan Render, 2014).

iyt lokasi dapat dibagi menjadi dua jenis, (1) biaya nyata,
[1111biaya yang langsung dapat dikenali dan dihitung
111en tepat, dan (2) biaya tidak nyata, yaitu biaya yang
1, clapat dikenali secara langsung dan sulit untuk
hl11111gBiaya nyata yang terkait dengan lokasi adalah biaya
Faktor-faktor yang memengaruhi pemilihan lo 110 imum  (listrik, air, telepon,), tenaga kerja, material,
perusahaan 14, pcnyusutan, pengiriman material, pengiriman produk
I ple111bangunan pabrik. Biaya tidak nyata misalnya adalah
llitls pendidikan, fasilitas transportasi umum, sikap
_ﬂ A11kat, standar hidup masyarakat, dan lain-lain.

Keputusan lokasi sering bergantung pada tipe bisnl
Untuk memilih lokasi industri, strategi yang biasa digunak
adalah meminimalkan biaya. Bagi bisnis retail dan j
profesional, strategi yang biasa digunakan adalah strats
memaksimalkan keuntungan perusahaan.
pemerintah pusat, daerah, dan lokal terhadap
p111iikan swasta, penetapan zona, polusi dan stabilitas
211ligl kerjaan mungkin berfluktuasi. Hal ini tampak

Heizer dan Render (2014) mengidentifikasi faktor-faktor
berpengaruh pada penentuan lokasi yaitu:

1. Faktor produktivitas tenaga kerja

Karyawan yang tidak terlatih, tingkat pendidikannya rend
atau memiliki kebiasaan buruk akan berpengaruh terhad
produktivitas sehingga dapat merugikan perusahaan meski]
biaya tenaga kerjanya rendah. Berkenaan dengan kary,1v
perlu dibandingkan nilai kandungan tenaga kerja prod
yaitu biaya tenaga kerja per unit.

1111gn atau kerugian perusahaan. Sikap karyawan
MilllIncgara juga berbeda dengan negara lain. Selain itu,
L1111 budaya juga merupakan tantangan besar dalam
ll% 1:lobal. Misalnya budaya tepat waktu dari karyawan
| plellllsok serta budaya menyuap (bribery) akan sangat
Ipt 11glruh terhadap tercapainya rantai pasok yang efektif.

2. Risiko nilai tukar dan mata uang (ink11111 dengan pasar

Nilai tukar mata uang di suatu negara dapat memengdd
keuntungan atau kerugian perusahaan dalam si
pemilihan lokasi perusahaan meskipun upah tenagi k
dan produktivitas di negara tersebut baik.

11l dhkm penyedia barang/jasa yang biaya pengiriman
jiisti 11¢1luakan menyulitkan, atau masa kadaluarsa pendek
1111111endekatkan diri pada pasar. Saat ini tren menuju
1ls] just-in-time juga mendorong banyak perusahaan
mll111sm perusahaan yang dekat dengan pelanggan.




6. Kedekatan dengan pemasok . _
1 Metode Pemilihan Lokasi

Perusahaan mendekatkan diri dengan pemasok untuk
beberapa alasan berikut, (a) barang mudah menjadi busuk
(b) biaya transportasi material, dan (c) jumlah produk sangz
banyak.

i1lylkmetode yang dipakai dalam pemilihan lokasi. Dalam
| hanya akan dibahas beberapa metode saja.

Pcmeringkatan Faktor

f 7. Kedekatan dengan pesaing Itklor-faktor yang dipertimbangkan dalam memilih
~dipat berupa faktor kualitatif maupun kuantitatif.
tpi faktor dapat lebih penting dibanding faktor lainnya,

perlu adanya pembobotan. Langkah-langkah metode

Tren mendekatkan diri dengan pesaing disebut clustering
5 Biasanya terjadi bila sumber daya utama ada di wilaya
tersebut, misalnya sumber daya alam berupa tanah da
iklim, sumber daya manusia, informasi, pariwisata, dan lai )
lain. 1lihlladaftar faktor penunjang keberhasilan (CSFs).
mlll'ri bobot pada setiap faktor untuk menggambarkan
8 Integrasi dengan bagian-bagian lain dari organisasi eslfigan relatif sesuai tujuan perusahaan.
Apabila pabrik atau fasilitas baru merupakan salah saf '
di antara sejumlah fasilitas terintegrasi yang dimiliki ata
dioperasikan suatu perusahaan, maka hendaknya diletakka
'sedemikian rupa sehingga pekerjaan-pekerjaannya dap
diintegrasikan juga dengan unit-unit yang lain.

1ltskala untuk setiap faktor (misalnya skala 10 atau
tan seterusnya).

ik manajemen menilai setiap lokasi dan setiap faktor
<111 menggunakan skala.

lIKtllkan bobot setiap faktor dengan nilai faktor tersebut

o e RE At Sk I 1111e1ljumbhkan nilai total semua faktor untuk setiap
itHl,

Geologi dan kondisi iklim daerah perlu dipertimbangka X
sehingga kondisi-kondisi merugikan yang berasal dari tana

dan iklim dapat dihindari.

111hl1llrekomendasi berdasarkan nilai tertinggi, yang juga
‘11plelimbangkan hasil dari pendekatan kuantitatif.

10. Persyaratan keamanan

h2.1

Ferusahaan X ingin membuka cabang di luar negeri.
Hilikil perusahaan telah membuat daftar CSFs, bobot dan
Ui f1ktor tersebut untuk dua lokasi, Negara A dan B,
i 1L

Beberapa unit produksi mengandung bahaya terhada
lingkungan sekitarnya, misalnya stasiun tenaga nuklir, pah
kimia dan bahan peledak. Untuk jenis ini, lokasi pabrik leh
sesuai di daerah terpencil.




toh 2.2

I'crusahaan Y sedang mempertimbangkan tiga lokasi untuk
,'.' 1111gun pabrik baru. Ketiga lokasi memiliki indikasi biaya
[ din biaya variabel berbeda seperti ditunjukkan dalam

Tabel 2.1 Perhitungan Faktor Penunjang Keberhasilan untuk Dua negar
yaitu Negara Adan Negara 8

11.2.

Faktor Penunjang Nilai (1-100) Total | Total
Keberhasilan (CS | Bobot | Negara | Negara
Fs) A B s P :
'[/.2 Biaya Tetap dan Biaya Variabel untuk Lokasi A, Lokasi 8, dan

Sikap dan Lokasi C
keberhasilan |0.20 70 60 14.00 | 12.00 Biava Teta :
: i |" Lokasi laya lTetap | Biaya Vanabel

enaga kerja ,,| _ (Rp /Tahun) (Rp / Unit)
Rasio orang-mobil | 0.05 50 60 250 |3.00 ° Blokasi A 3.000.000 7500
P i : 0

endapatan  per| ;15 |es  |e0  |1275 |1200 pltticsi B 6.000.000 4500
Kapita | Lokasi C 11.000.000 2.500 |
Struktur Pajak 0.40 75 70 30.00 |[28.00 ' =
P . -k P . . 0

endidikan  dan 020 |60 70 1200 |14.00 ' II11tuk menghadapi persaingan dan pasar sasaran, harga
Kesehatan pt oduk telah ditetapkan Rp 12.000,-/unit. Perusahaan
Total 1.00 71.25 |69.00 11p dapat menemukan lokasi yang paling ekonomis untuk

h praduksi 2.000 unit/tahun. Untuk itu, kita hitung biaya

Dari penilaian di atas dapat disimpulkan bahwa Negara i
1111k sctiap lokasi pada jumlah produksi 2.000 unit.

memperoleh prioritas karena memiliki nilai total yang lek
tinggi. _
tfett rnnsi di atas dapat dihitung biaya tetap pada masing-
K 111k 1si:

Itsl1p lokasi A =Rp3.000.000,- + Rp7.500,-(2.000 unit)
= Rp18.000.000,-

Analisis Titik Impas Lokasi

Langkah-langkah analisistitik impas adalah seb
berikut:

a. Tentukan biaya tetap dan biaya variabel untuk setiap lok '11p lokasi B =Rp6.000.000,- + Rp4.500,-(2.000 unit)

b. Petakan blzlaya untu.k setiap lokasll dengan biaya , - Rp15.000.000;-
sumbu vertikal dan jumlah produksi tahunan pada sufi
W11p Inkasi C = Rp11.000.000,- + Rp2.500,-(2.000 unit)

= Rp16.000.000

horizontal.

c. Pilih Iokasi yang memiliki biaya total paling rendah
jumlah produksi yang diharapkan.




Jika menggunakan grafik, maka biaya tetap dan bia) f111g koordinat-x pusat gravitasi dengan menggunakan

variabel dipetakan seperti pada gambar 2.4. Dari Gambar 2
tersebut tampak bahwa untuk jumlah produksi 2000
tahun, lokasi B memberikan biaya lokasi yang paling murah.

Y

ot dinat-x pusat gravitasi = ,- ---

Lo

1112 d ix= koordinat-x lokasi i

» kuymtitas barang yang dipindahkan keatau dari lokasi i

1111g koordinat-y pusat gravitasi dengan menggunakan

2.d, 0,

linat-y pusat gravitasi = —-

2.0,

i

B Bl = | T

[FariA = tbeds e i}

d = koordinat-y lokasi i

gl11letak pusat gravitasi berdasarkan koordinat yang
- il s = 011'h.

Gambar 2.4 Grafik Biaya-Jumlah Produksi untuk Lokasi A, Lokasi B '
; Lokasi C " ’2'3

Iy-rusahaan Z sedang mempertimbangkan pemilihan
s1111111g baru untuk memasok distributornya yang berada
1 lwta 2, kota 3, dan kota 4. Sementara itu, jumlah barang
llpil,0k ke masing-masing distributor diberikan dalam

Metode Pusat Gravitasi

Metode ini mencari lokasi pusat distribusi
memperhitungkan jarak dan jumlah barang yang didistribusl
ke lokasi-lokasi distribusi.

Langkah-langkah metode pusat gravitasi: , 7,1 lumlah Barang yang Dipasok ke Kota 1, Kota 2, Kota 3, dan

a. Tentukan jarak relatif antarlokasi. Kota4

b. Tentukan jumlah barang yang didistribusikan ke mas ' B tor Jumlah Barang yang
masing lokasi. dipasok
¢ Tempatkan lokasi pada suatu sistem koordinat (bebas) u Kata 1 2.000
mendapatkan koordinat masing-masing lokasi. Kata 2 1.000
Kota 3 1.000
Kota 4 2.000




Perusahaan memutuskan untuk menempatkan gudang tlel Transportasi

baru di pusat dari lokasi distributor-distributornya. Untuk i
manajemen telah memetakan lokasi keempat distributorny
dalam sistem koordinat dalam gambar 2.5.

Pemodelan transportasi adalah mencari cara yang
u1',lh untuk mengirimkan barang dari beberapa sumber ke
,pa tujuan. Untuk menggunakan model transportasi kita
4 111cngetahui hal-hal berikut:

l'itik asal dan kapasitas atau pasokan pada setiap periode.

Dengan menggunakan data jumlah barang yang dipasok
ke masing-masing distribusi dan data koordinat setiap kot
distributor, maka kita dapat menghitung koordinat pus:
gravitasi sebagai berikut:

) Titik tujuan dan permintaan pada setiap periode.

- lliaya pengiriman satu unit dari setiap titik asal ke setiap

trtik tujuan.

Koordinat-x gravitasi =

(30) (2.000) +(90) (1.000) + (130) (1.000) + (60) (2.000) _ 400.000
2.000+1.000+1.000+2.000 6.000

lInluk mempermudah pemahaman dapat dilihat contoh
* herikut:

'] XYZ yang memproduksi Personal Computer (PC). PT XYZ
dls1111kibeberapa pabrik dan distributor. Perusahaan harus
111-1111fuskan pabrik mana yang harus memasok PC pada
_" Tlpa distributor yang ada. Tabel 2.4 menyajikan biaya
$111:iriman sebuah komputer dari setiap pabrik (sumber) ke
't1lp distributor (tujuan). Tabel 2.5 menyajikan kapasitas
111Ip pabrik dan permintaan setiap distributor.

(120) (2.000) + (110) (1.000) + (130) (1.000) + (40) (2.000) _ 560.000
2.000+ 1.000+ 1.000+ 2.000 6.000

Lokasi ini digambarkan dengan tanda lingka
dajam sistem Kkoordinat. Selanjutnya perusahaan daj
mempertimbangkan daerah/ kota mana yang berada p
koordinat tersebut untuk dipakai sebagai lokasi gudang baru

1.111gmh pertama dalam proses pemodelan adalah
) 111 sebuah matriks transportasi. Tujuannya untuk

:: = S o fitiks semua data yang relevan dan untuk tetap dapat
u © sy 114112i  perhitungan algoritma. Dengan menggunakan

g = e 1151 seperti yang diperlihatkan dalam Tabel 2.4 dan 2.5,
R | 111111ks transportasi dapat dibuat seperti dalam gambar

i o , 13
. (§0110) +1130: 1311

Gambar 2.5 Sistem Koordinat untuk Kota 1, Kota 2, Kota 3, dan ol
RPcPRti koorrlinat Pusat Gravitasinva




Tabel 2.4 Biaya Transportasi per Komputer pada PT XYZ “. de Northwest-Corner

. Aturan northwest-corner mengharuskan perhitungan

Ke
o Surabaya Jakarta Medan 1111 pada bagian kiri atas (northwest-corner) tabel dan
Batam $5 $4 $3 #1111 1kasikan unit pada rute pengiriman sebagai berikut:
Bandung |98 $4 $3 l11,kan pasokan (kapasitas pabrik) pada setiap baris
Salatie:a $9 $7 $5 111110, Batam:100) sebelum pindah ke baris berikutnya.

thhkan kebutuhan (permintaan distributor) dari setiap

Tabel 2.5 Permintaan Masing-Masing Distributor dan Kapasitas
1{contoh, Bandung: 300) sebelum pindah ke kolom

Distributor |Permintaan |Pabrik Kapasitas b W¥tinya di sisi kanan.

Surabaya 300 Batam 100 | _

Jakarta 200 Bandung | 300 stikan bahwa semua permintaan dan pasokan telah
Medan 200 Salatiga 300

Total 700 Total 700 5

'KPmbali pada contoh PT XYZ, untuk membuat penugasan
hwal, diperlukan langkah-langkah berikut:

Ke Sarak Kapasitas
i [s m& Mm& g P [1111kin 100 PC dari Batam ke Surabaya (menghabiskan
Badung =] 2 W 1lkl11dari Batam).
Sabaty L__ |_ R s
i l—”;,lr = oo It11kin 200 PC dari Bandung ke Surabaya (menghabiskan
. my 200 200 700
e~ e ] 111aan Surabaya)
Permin&aan dari Pennintaan total clan A
PR, || aspkontsl 11k111 100 PC dari Bandung ke Jakarta (menghabiskan
1 Bandung
Gambar 2.6 Matriks Transportasi untuk PT XYZ ) ) )
k111 100 PC dari Salatiga ke Jakarta (menghabiskan
Setelah data disusun dalam bentuk tabel, solusi 11111l11tnan Jakarta).

200 PC dari Salatiga ke Medan (menghabiskan

yang layak bagi permasalahan tersebut harus ditetapkan.
c 1111111kan Medan dan pasokan Salatiga.

sejumlah metode yang telah dikembangkan untuk ini. ‘
ini akan membahas dua metode, yaitu metode northwest-C<Ji

dan metode biaya terendah intuitif. i plemlgasan ini, biaya total pengiriman adalah $4.200.




Kapasitas
Dari Surabaya Jakarta Medan abrilc.
Batam | ss [ 54 [ s3 T
100
Bandung [ s8 L$4 I $3 300
200 100
Salatiae I 39 I $7 | 35 300
100 200
Pcrmintaan
e 300 2:\ 200 700

Berarti bahwa peruaahaan
mena:irimkan 100 P C dari

S&latip kc Jakarta

Gambar 2.7 Solusi Northwest-Corner pada Kasus PT XYZ

Tabel 2.6 Perhitungan Biaya Pengiriman

Rute PC yang Biaya Biaya
Dari Ke | dikirimkan | per unit | total
Batam | Surabaya 100 $5 $ 500
Bandung | Surabaya 200 8 1.600
Bandung | Jakarta 100 4 400 |
Salatiga | Jakarta 100 7A 700 |
Salatiga | Medan 200 5 $1.000
Total: $4.200

Solusi ini dapat dikatakan yang layak karena

memenuhi semua kendala permintaan dan pasokan yang adl
I

Metode Biaya Terendah Intuitif

Metode intuitif (intuitif method) membuat alo

berdasarkan kepada biaya yang terendah. Metode ini meru

sebuah pendekatan yang sederhana menggunakan lang

langkah sebagai berikut:

1. Identifikasi sel dengan biaya yang paling rendah. Pilih
satu jika terdapat biaya yang sama.

2. Alokasikan unit sebanyak mungkin untuk sel tersebut ¢

melebihi pasokan atau permintaan. Kemudian corct
atau baris itu [atau keduanya) yang sudah penuh tcris1.

Ip.llkan sel dengan biaya yang paling rendah dari sisa sel
elum tercoret).

Ig langkah ke-2 dan 3 sampai semua unit habis
111kasikan.

111d pendekatan intuitif digunakan pada data dalam
2.6 (dan bukan aturan northwest-corner) maka akan
solusi seperti yang terlihat pada gambar 2.8.

'DtII dari pendekatan ini adalah:
[1111)+ $3 (100) + $4(200) +$9(300) = $4.100

M( . PP
an

Kapasitas
pabrik Kedm, coret kolom Bandung sctclsh

1 uh T 100 esmasidean 100 unit dabame! $3
00 ! 300 fSucomenmeBiieingmm

Iril_...f'IIffl:Nalmis...., .
300 200

am--J_ o, S i QW il

Ke | Sumbaya Jakarta

mbhstr 2.8 Solusi Biaya Terendah Intuitifpada Kasus PT XYZ

DESAIN DAN TATA LETAK FASILITAS

I ktor lain yang memengaruhi kinerja produksi dalam
p«'nlsahaan adalah tata letak. Tata letak (fasilitas)
plercncanaan susunan/ pengetahuan fasilitas operasi/
I (Hill,1991). Fasilitas operasi/ produksi ini meliputi
. lwralatan, tempat kerja, area layanan pelanggan, area
[111pl1lan material, fasilitas pendukung dan aliran barang
11111111sa dalam bangunan. Tujuan strategi tata letak
11l'rnbangun tata letak yang ekonomis yang memenubhi
111pcrusahaan untuk bersaing.




11115p integrasi total, artinya tata letak fasilitas merupakan
legrasi dari pertimbangan mengenai manusia, material,
[1116111 yang mendukung operasi dan lainnya untuk
1111-11ghasilkan perpaduan terbaik.

IiInsip jarak perpindahan bahan yang paling minimal, salah
[111lcaranya dengan mendekatkan suatu operasi dengan
(pertsi sebelum dan sesudahnya.

Secara garis besar, tujuan utama tata letak ialah mengat
area kerja dan fasilitas produksi yang paling ekonomis untu
operasi produksi yang paling aman dan nyaman sehingga aka
dapat menaikkan moral kerja dan kinerja karyawan/operator
Secara spesifik, tata letak yang baik akan memberikan keu
tungan sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2003): (1) menaikka
output produksi, (2) mengurangi waktu tunggu, (3) mengurang
proses pemindahan bahan (material handling), (4) penghemata
penggunaan area, (5) memaksimalkan utilitas mesin, tenage
kerja dan fasilitas produksi lainnya, (6) mengurangi inventol
in-process, (7) proses operasi lebih singkat, (8) menguran
risiko kesehatan dan keselamatan operator, (9) memperbal
moral dan kepuasan kerja, (10) mempermudah aktivitas supervis
(11) mengurangi kemacetan dan kesimpangsiuran, serta (12
mengurangi faktor yang dapat merugikan dan memengaruk
kualitas bahan mentah/produk.

it 11Lp aliran dari suatu proses kerja dengan menghindari
itykan balik (backtracking), gerakan memotong (cross
% hent), kemacetan (congestion) dan sedapat mungkin
11 erial bergerak terus tanpa ada interupsi.

111jp pemanfaatan ruang dengan menggunakan semua
Ui 111gyang tersedia dengan efektifbaik secara horizontal (ke
\k;eltling/ mendatar) maupun vertikal (ke atas).

1111sp kepuasan dan keselamatan kerja, artinya tata letak
Jull, mampu membuat pekerja nyaman dan aman dalam

Faktor-Faktor yang Menentukan Tata Letak wkPrja.
IHltlip fleksibilitas, artinya tata letak dapat dengan

nudth disesuaikan dan diatur ulang dengan biaya dan
#tld,1knyamanan minimum.

Desain tata letak harus mempertimbangkan bagaiman
dapatmencapai tujuan berikut (Heizer dan Render, 2014):

1. Utilisasi ruang, peralatan dan orang yang lebih baik.

2. Aliran informasi, barang atau orang yang lebih baik. I11tuk dapat menentukan tata letak fasilitas, hal-hal

3. Moral karyawan yang lebih baik, juga kondisi lingkunga hilrus diketahui dari awal:

kerja yang lebih aman. 1L Ltn penanganan bahan

4. Interaksi dengan pelanggan yang lebih baik. s diketahui peralatan apa saja yang akan digunakan

1111111 memindahkan bahan (conveyor, crane, Aotumated
(l111d< Vehicle forklift, dan sebagainya) serta jumlahnya.

Fleksibilitas yang memungkinkan perubahan di masa depl
dengan mudah.
! k11p1siils dan persyaratan luas ruang
Wignjosoebroto (2003:73) mengidentifikasi prinsi

prinsip dasar mendesain tata letak fasilitas: uln tata letak hanya dapat dilakukan jika diketahui jumlah

11dk e Jit, mesin dan peralatan, kebutuhan luas ruangan atau

e Tt a Svmen e ol avia 17alan ora ranr




3. Lingkungan hidup dan estetika Sccara singkat, langkah yang diperlukan dalam

iy 1thnaan tata letak fasilitas diuraikan sebagai berikut:
'Al1,1lisis produk.

Kebutuhan mengenai intensitas cahaya, aliran udar
kebisingan, dan keleluasaan pengguna perlu diketahui untul

menentukan desain tata letak fasilitas dan bangunan. 1lii yang perlu dianalisis adalah macam dan jumlah produk

. Aliran informasi yillg harus dibuat dengan mempertimbangkan masalah

Kebutuhan akan aliran dan kecepatan informa: Icknis dan ekonomis.

antarpersonal maupun bagian perlu diketahui sehingga ta Al1tlisis proses

letak dapat memfasilitasi kebutuhan ini. 'Al1,1lisis proses perlu menganalisa macam dan urutan proses.

Biaya perpindahan antar wilayah kerja yang berbeda 11i sini akan dipilih alternatif-alternatif proses dan jenis

lll'sin atau peralatan operasi yang paling efektif dan efisien.

Ini perlu diketahui untuk menjadi salah satu tujuan desa |

tata letak yaitu meminimalkan biaya pemindahan bahan 'All,disis pasar

barang/ orang.

11jtkan memberi informasi mengenai volume produk yang
] 111e11ntukan kapasitas dibutuhkan.

1\11disis macam dan jumlah mesin/peralatan dan luas area
ylllg dibutuhkan

AHAUSIS ANALSSS
PRODUK PItOSD

|,SIOIPASAk H ANAUSS

ANAUSIS MACAM. ALTERNAIIF LAYOUT
IMLMESIND 1 YANG

PEIALATAN DAN ( ALV S l S5ESUAI
AEA AO

DIBUT\Jtt!Wf

IOLAJWRAN | i WASAUIAYO
MATEIIAt mseDCA
ANAU!ts ALIRAH SMUKWII

MATERIAL OILGANJSASI

slgan mengetahui kapasitas, selanjutnya dapat ditentukan
:],jiml,]hnesin/peralatan dan luas area yang dibutuhkan.

1ltgcmbangan alternatif tata letak (layout)

SO I';engcmbangan alternatif tata letak didasarkan pada jumlah
} 11lesn yang telah ditetapkan.
" g | et | RS | Peesaaae | mmen
MATELAL | emsaoma - LATN-LAIN '], Incangan tata letak mesin dan departemen
e . 1111 analisis alternatif layout dipakai sebagai dasar
DIPERLUKAN
T Pplellglturan fasilitas dan departemen.
KEBVTIftAH PERENCANVN DETAL
BANGIMAN BAHOUNAN KOHSTJ.U¢

IJntuk lebih memahami langkah-langkah perencanaan
1 'Lk, berikut ditampilkan diagram skematis langkah-langkah
g 1wrancangan tata letak dalam Gambar 3.1. Tata letak yang

Sumber: Wignjosoebroto, 2003

Gambar 2.9 Diagram Skematis Langkah-Langkah Perencanaan
Letak
L1l memfasilitasi adanya aliran bahan, orang dan informasi

Sumber: Wignjosoebroto, 2003 ;
[ 1;811n dan antarwilayah.




1%11m dan pekerjaan dapat dialihkan ke mesin lain dalam

Untukmencapai tujuan ini, terdapat beberapa pendekatan
lcmen yang sama.

yang dapat dilakukan, antara lain adalah:

1. Tata Letak dengan Posisi Tetap (Fixed-Position Layout) Keuntungan lain adalah fata letak' ini. cocoliuniuk

111gani produksi dalam ukuran batch kecil serta beragam

Dalam tata letak dengan posisi tetap, proyek dilakukan niponen dalam ukuran dan bentuk berbeda.

pada satu tempat, sedangkan para pekerja dan peralatan akar
mendatangi tempat tersebut. Tipe ini biasa dipakai dalan
proyek pembuatan kapal, jalan layang, jembatan, gedung
dan sumur minyak. Tata letak ini sangat tergantung denga ".
proyek yang sedang dijalankan, bahkan untuk proyek ya
sama di tempat yang berbeda, dengan volume dan taha
berbeda pun, akan memiliki tata letak yang berbeda.

Kelemahan process-oriented layout adalah waktu
illg Icbih lama untuk berpindah dari satu departemen
dPpartemen lain. Selain itu, peralatan yang digunakan
Ic11111ki kegunaan umum sehingga membutuhkan waktu
it yang lebih lama, tenaga kerja yang lebih terampil, dan
Jicediaan barang setengah jadi lebih banyak. Strategi untuk
1gltasi kelemahan ini adalah dengan meminimalkan
I pcmindahan bahan dengan mendekatkan departemen-
pllitemen yang memiliki aliran bahan atau orang yang

Permasalahan utama pada fixed-position adalah
keterbatasan tempat lokasi proyek sehingga mempersullt
pemindahan bahan. Strategi alternatif yang dapat dilakukat
untuk masalah ini adalah melengkapi proyek sedapat
mungkin di luar lokasi. Misalnya dengan mengerjakan unit:
nyiit dan modul atau bagian yang standar (dapat digunakar
untuk semua produk) lebih awal dan di tempat lain.

ulu Ll'lak yang Berorientasi pada Produk

Tata letak berorientasi produk disusun di sekeliling
11111111katau keluarga produk yang sama), yang memiliki
lil1iw linggi dan variasi rendah. Ada dua jenis tata letak

2. Tata Letak yang Berorientasi pada Proses (Proses-Orientec
i1; I>crorientasi pada produk:

Layout)
. 1111 pabrikasi [fabrication line), yaitu mesin berjalan,

Process-oriented layout adalah sebuah tata letak N . .
4 t,-.litas berorientasi produk untuk membuat komponen.

untuk proses produksi dengan volume rendah dan varia
tinggi. Biasanya mesin dan peralatan dikelompokkan dalam
suatu departemen sesuai jenisnya dan setiap jenis produ
akan diproses dari satu departemen ke departemen lainn
sesuai urutan proses yang dibutuhkan.

11111 perakitan (assembly line), yaitu suatu pendekatan
dlengan meletakkan komponen yang dipabrikasi secara
hilersamaan pada sekumpulan stasiun kerja.

Kcdua lini ini merupakan proses yang berulang dan
hi1111- memiliki keseimbangan di dalamnya. Artinya waktu
J"H dipakai untuk mengerjakan suatu pekerjaan harus
S dttu seimbang dengan waktu yang dibutuhkan untuk

Kelebihan tata letak ini adalah fleksibilitas peralatin
dan penugasan tenaga Kkerja. Jika terjadi kerusakan pada
satu mesin maka proses produksi keseluruhan masih da ;&




mengerjakan pekerjaan di mesin atau stasiun kerja lain
Tujuan manjemen adalah menciptakan aliran yang halus dar
kontinu di sepanjang lini perakitan dengan waktu kosonj
yang minimal pada setiap stasiun kerja.

l.etak Ritel

Tata letak rite! berkaitan dengan aliran,
[[Heelokasian ruang dan respons perilaku pelanggan. Tata
k ini didasarkan pada prinsip bahwa penjualan (dan
Jtl1ttis keuntungan) ditentukan pada produk yang dapat
i,ll]k perhatian pelanggan. Jadi usaha dilakukan untuk
ympl'rlihatkan sebanyak mungkin produk terutama
ltlg barang yang memiliki keuntungan tinggi kepada
1111ggan. Heizer dan Render (2014) mengemukakan
b *11pa prinsip tata letak rite! secara umum adalah:

Keuntungan tata letak yang berorientasi pad
produk adalah (a) rendahnya biaya variabel per unit yan
biasanya dikaitkan dengan produk yang terstandarisasi dar
bervolume tinggi; (b) biaya penanganan bahan yang rendah
() mengurangi persediaan barang setengah jadi; (d) prose
pelatihan dan pengawasan yang lebih mudah; dan (e) hasl

keluaran yang lebih cepat. 11e11lpatkan barang-barang yang sering dibeli oleh

Meskipun demikian, tata letak ini juga memilile - pehmggan di sekitar batas luar toko.
kelemahan, yaitu (a) dibutuhkan volume yang tinggi karcn
modal yang diperlukan untuk menjalankan proses cu
besar; (b) jika satu titik berhenti, missal mesin rusak, mak:
seluruh lini perakitan akan berhenti; (c) fleksibilitas kuran:

saat menangani beragam produk atau tingkat produks
berbeda.

. Tata Letak Kantor (Office Layout)

. (unakan lokasi strategis untuk barang-barang yang
1lwnarik dan memiliki nilai keuntungan besar.
- Ihstribusikan "produk yang kuat" (barang-barang yang
~ 1111emadi alasan pengunjung berbelanja) pada kedua sisi
lorong dan letakkan secara tersebar agar pengunjung
1111elhat barang yang lain.
- L11nakan lokasi di ujung lorong karena mereka memiliki
t111gkat eksposur tinggi.
Swnpaikan misi toko dengan memilih posisi bagian yang
.11<11tmenjadi perhentian pertama bagi pelanggan.
L Ltetak Gudang (Warehouse Layout)

Pada tata letak kantor dilakukan pengelompokar
pekerja, peralatan dan ruangan untuk memberikar
kenyamanan, serta keamanan dan aliran informasi. Padg
dasarnya, tata letak kantor berbeda dengan tata Ictak
pabrik dalam ha! kepentingan informasi. Aliran informas!
maksudnya adalah komunikasi antarpekerja harus lancar.
Namun saat ini, dengan adanya perkembangan teknoloKI
komunikasi, tata letak kantor menjadi semakin fleksihet
dengan memindahkan informasi secara elektronis.

Tata letak gudang bertujuan meminimalkan
tillyl total dengan mencari paduan terbaik antara luas
11111lg dan penanganan bahan. Tugas manajemen adalah
1111e111 1ksimalkan penggunaan rak dalam gudang sambil
1111elwkin biaya penanganan bahan. Biaya penanganan bahan
Ul1h biaya-biaya yang berkaitan dengan transportasi




ckin akhir, serta dijalankan untuk memenuhi tujuan yang
h clttctapkan berupa kepuasan pelanggan dalam ha! biaya,
111, dan ketepatan waktu.

barang masuk, penyimpanan sumber daya untuk menca
bahan, dan memindahkan bahan selain mengurangi risi
kerusakan bahan akibat pemindahan.

limgkah-langkah dalam sistem perencanaan dan
d11d1lian proyek adalah (a) penyusunan dan pendefinisian
ik (b) perencanaan; (c) pelaksanaan; serta (d) pengendalian
valuasi.

E. PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN
PRODUKSI

Perencanaan produksi adalah penentuan produk yan
akan diproduksi, kapan memproduksinya, dan berapa ban
yang diproduksi. Perencanaan ini harus dapat mencapai dua i
utama, yaitu memenuhi ketepatan waktu dan dengan biaya yan
rendah. Untuk mencapai ketepatan waktu dibutuhkan mal
dibutuhkan informasi mengenai kapasitas dan tidak menjanji
penyelesaian saat tidak ada kapasitas untuk mengerjakanny
Sementara untuk mencapai biaya yang rendah, te
dikembangkan beberapa metode perencanaan dan pengenda
produksi (Schmenner, 1993:192).

11:1111mdan pendefinisian proyek dapat berupa:

It>rnyataan dari kesempatan bisnis yang dinyatakan
111Phalui proyek tersebut.

lhlymg lingkup proyek, menyangkut hasil akhir spesifik
dpl yang akan dicapai.

K, teria pencapaian, menyangkut apa yang perlu
cltkerjakan dan bagaimana mengetahui bahwa proyek itu
s1elesai,

I'lernyataan pengaruhi dan hubungan Keterkaitan,

Metode-Metode yang Dipakai untuk Perencanaan THiputi siapa dan apa yang akan terpengaruh

Pengendalian Produk Ilel1tlaian risiko, yaitu risiko dari mengikuti proyek dan

. : e ; » Alsiko dari tidak melanjutkan proyek
Manajemen industri biasanya memakai satu atau Ikl ) L

kombinasi pilihan strategi perencanaan dan pengend111 giitluasi sumber daya, meliputi siapa yang perlu

dlltiMtkan, keterampilan internal dan eksternal apa yang

produksi. Beberapa strategi perencanaan dan pengend,11:
o “ pel'lu dicakup.

produksi yang dikenal saat ini adalah (Gaspersz, 2002):

- I'tellyusunan dan pendefinisian proyek jelas akan
il 11Kk111 perencanaan dan pengendalian proyek. Berkaitan
i Itti ilu, parameter penting proyek perlu mendefiniskan
. Pilya dan waktu. Gambar 2.10 mengilustrasikan
11111 parameter tersebut. Parameter kualitas dapat
Wi clalam bentuk spesifikasi proyek; parameter biaya

Project Management

Sistem perencanaan dan pengendalian mana]Flll
proyek terutama didesain untuk mengelola proyek-pray
Proyek adalah kegiatan yang kompleks, berupa kumpu
tugas-tugas berskala besar yang unik dan tidak rutin. Pri
didefinisikan sebagai kumpulan aktivitas yang memiliki




diturunkan dalam bentuk anggaran; dan parameter wa : ¢ 2.8 Formulir untuk Perkiraan Waktu Penyelesaian Proyek

diturunkan dalam bentuk jadwal.

h/ | waktu Waktu Perkiraan Ekpektasi | Standar

Spesifikasi proyek mencakup semua persy ratan WS | Pasti | Optimis | Netral | Pesimis | Waktu l‘);vnam

aktu

relevan untuk memenuhi dimensi kualitas dari proyek itu, sepc K (hari) | (hari) | (hari) | (hari) (hari) (hari)

bahan yang harus digunakan, standar yang harus dipenubhi,
uji yang harus dilakukan, dan lain sebagainya. Anggaran proy:
berkaitan dengan sejumlah dana yang disediakan untuk bi
tenaga kerja, bahan, peralatan, administrasi, dan lain-lain.

Parameter Proyek
|

v (2 v }

Kualitas Biaya Waktu

! i ! lintuk melaksanakan proyek, Tabel 29 menyajikan
Spesi fikasi Anggaran Jadwal formulir umum panduan pelaksanaan proyek

Gambar 2.10 Pendefinisian Parameter Proyek 12.9 Formulir untuk Panduan dalam Pelaksanaan Proyek

Sumber: Gasperz, 1998

..1___. | Anggaran | Jadwal | Penanggung
) fik 1 Catata
Tabel 2.10 dan Tabel 2.11 adalah contoh formulir umt i Ln s (Rp) Waktu jawab Shcheal

untuk membantu mendefinisikan anggaran proyek dan jad

proyek.
Tabel 2.7 Formulir untuk Perkiraan Anggaran Proyek "
Langkah/ | Tenaga | Bahan | Peralatan Administrasi | Lain- |
Aktivitas Kerja | (Rp) (Rp) (Rp) lain | §
dalam proyek| (Rp) (Rp) ..
1 1
2
3 fingkah terakhir dalam sistem perencanaan dan
;l‘ 1111len proyek adalah pengendalian dan evaluasi. Untuk
6: 1dllian dan evaluasi kita dapat menggunakan panduan
o 11, umum seperti ditunjukkan dalam tabel 2.10.
dst =




MRP

Tabel 2.10 Formulir untuk Pengendalian dan Evaluasi Proyek

Spesifikasi Biaya (Rp) Waktu (hari) 1>1lam perencanaan produksi, MRP dibuat setelah
Langkah/ | | o = 1111t Master Production Schedule (MPS). Karena itu MPS
Aktivitas | —1 | & | T = | = Tt 28 = jull salah satu input MRP. Input MRP lainnya adalah Bill of
s il i w| =4 :__ ~ g 11/ (BOM) dan Inventory Status Records (/SR). Ketiga input

£ x| &1 < & X L. jeldskan sebagai berikut:

; Iler Production Schedule {MPS)- Jadwal Induk Produksi
& I'S clibuatberdasarkan PerencanaanAgregat. MPS member
45}'. Ifllimasi tentang jenis/item, kapan dan berapa banyak
6. yang akan diproduksi.
7. 11dl1c Structure Record/Bill of Material (BOM) - Struktur
dst 111}k BOM berisi informasi mengenai:

1,omponen apa saja yang menyusun suatu produk.
Untuk meminjami efektivitas perencanaan dan pengendali P e R g P

manajemen proyek, dapat digunakan teknik penjadwa
berdasarkan aktivitas atau jaringan kerja (networkTechniqu
seperti PERT (Program Evaluation and Review Technigq
atatl CPM (Critical Path Method). PERT digunakan sebagai al
perencanaan dan pengendalian proyek apabila dimensi waki
dalam pelaksanaan proyek bersifat probabilistik (perkira
waktu tidak pasti), sedangkan CPM digunakan apabila dimen
waktu dalam pelaksanaan proyek bersifat determinatif (perkir;
waktu lebih akurat).

IIPrapa banyak masing-masing komponen itu dibutuhkan
1111k menyusun satu produk/komponen lain (Standard
1/\'ge Rate-USR).

Iler;lpa lama waktu yang dibutuhkan untuk membuat
- ¢l produk dan komponen.

l-11tmyStatus Record {ISR) - Catatan Status Persediaan

K 111ski catatan tentangsemua item yang ada di persediaan.
t111111115yang diberikan /SR antara lain:
l Apl saja dan berapa jumlah item yang ada di persediaan.

Material Requirement Planning (MRP) 1llslpa persediaan aman (safety stock) untuk tiap-tiap
It,2111.
i\pilkah ada item-item yang sudah dialokasikan untuk

luel111tuhan tertentu (allocated inventory).

11 Llpa Jot size (jumlah efisien setiap kali pesan/buat)
111,tsing-masing item.

MRP adalah suatu prosedurlogis berupaaturan keputus,1
dan teknik transaksi berbasis komputer yang dirancang untu
menerjemahkan jadwal induk produksi menjadi kebutuhi
bersih untuk semua item. MRP merupakan penjadwalan d
prosedur proses produksi dan penentuan jadwal pembtell,
material yang dibutuhkan.




* Jtem apa dan berapa jumlahnya yang pada periode
tertentu akan masuk ke persediaan (misalnya karena suda
dipesan sebelumnya). /tem yang sudah ada di persediaan
disebut on hand inventory, sedangkan item yang ba :
dipesan dan akan masuk di persediaan disebut on ordei
inventory.

* Informasi lainnya misalnya kode produk, deskrips
produk, dan lain-lain.

OutputMRP
Output MRP berupa tabel MRP yang telah berisi informa
lengkap tentang:

* Produk apa yang akan disediakan (dibuat/dipesan).

* Berapa banyak produk itu akan disediakan.

* Kapan produk akan mulai dan selesai dibuat.

Informasi tersebut berguna bagi perusahaan unt

pen’gambilan keputusan, misalnya bagaimana merancangpekerjaar
memilih supplier, kapan mengeluarkan order pembelian, da
sebagainya.

Tabel MRP

Tabel MRP memuat perhitungan perencanaan kebutuh1
material. Tabel MRP lengkap ditunjukkan dalam Tabel 2.11.

Tabel 2.11 Tabel Lengkap MRP

.¢ia | On | Safety
‘Ime | Hand | Stock | Allocated Due
(1.T) | (OH) | (SS) (PD)

oo Past Period

Parent: 11213

Gross
Requirement

Scheduled
Receipts

Projected On
Hand

Net
Requirements

Planned
Order
Receipts

Planned
Order Release

Sumber: Purwati, 2004

111gan Tabel 2.11:

/ot Size, Lead Time (LT), On Hand (OH), Safety Stock (SS]
dm Allocated: diisi dengan data mengenai persediaan
dari ISR.

/eve/: menunjukkan status level item yang dimaksud,
yaitu informasi level diperoleh dari BOM.

I'arent: menunjukkan produk yang satu level di atas item
lterkait, yaitu informasi parent diperoleh dari BOM.

I'ast Due (PD) adalah periode sebelum periode 1/periode
pcrencanaan, yaitu kolom PD berisi jumlah persediaan
yang siap digunakan dalam perencanaan.

* l'eriod: adalah periode waktu perencanaan, hal ini dapat

mingguan, harian atau bahkan jam.

r;ross Requirement {GR): kebutuhan kotor adalah jumlah
Ifem yang harus disediakan pada periode tertentu.




Bagi end item (item level O] jumlah item ini diambil da;
informasi dari Master Production Schedule (MPS). Ba
level di bawahnya (1, 2, ..), pada periode yang san
dengan periode Planned Order Release item level |

#111fih Net Requirements. Namun jika {(POH periode
M. hclumnya)+{Schedule Receipt)-(Gross Requirement)}.0,
1111ka Net Requirements-nya tidak ada (nol).

P/ithed Order Receipt atau penerimaan dari pesanan
atasnya/parent item. h'nencana adalah penerimaan yang berasal dari
Schedule Receipt (SR) atau penerimaan terjadwal ada 111" man untuk memenuhi Net Requirement. Penerimaan
sejumlah item yang akan ada pada periode tertentu, 11111 pesanan ini tergantung dari lot size item yang
mana nilai Schedule Receipt diperoleh dari ISR. Sched All'rsangkutan. Jika lot size = 1 (disebut juga lotfor lot),
Receipt ini ada juga sebelum periode perencanaan (F mylka Planned Order Receipt-nya sama dengan Net
Due) item sudah dipesan, sudah mulai dibuat, atau sedz Je111Tirement Namun, jika lot size> 1 maka Planned Order
dikerjakan. ueicl'ipt adalah sejumlah lot size atau kelipatannya dan
P Alifitled Order Receiptharus lebih besar atau sama dengan
(# ) Net Requirement. Pada kasus di mana (Planned Order
,J.-ipt] >(Net Requirement}, Projected On Hand pada
Iwllode ini adalah selisih antara Planned Order Receipt
di11 Net Requirements.

Projected On Hand {POH) atau persediaan yang ada ada
persediaan yang (akan) ada dan siap digunakan dat:
perencanaan. Pada periode past due (PD), POH ber:
dari persediaan yang sudah ada (on hand invento
dikurangi (jika ada) safety stock dan dikurangi (jika a
allocated. Pada periode 1 dan seterusnya, POH daj
dihitung dengan cara POH periode sebelumnya dikura#
kebutuhan kotor/ Gross Requirement (GR) ditamk
penerimaan terjadwal/Schedule Receipt (SR) ditamk
penerimaan dari order terencana/Planned Order Rec
(POR).

Ilthed Order Releases atau rencana pemesanan adalah

pleitltessanan  untuk sejumlah item yang dibutuhkan.

1111h yang dipesan diasumsikan akan sama dengan

Hlltlyang nantinya akan diterima. Jadi jumlah Planned

0,,1,,, Releases selalu sama dengan jumlah Planned Order

Us,;I1lt. Perbedaan keduanya terletak pada periode
<lunya (tanggalnya).

(POH) = (POH periode sebelumnya) - (GR)+(SR)+(POR)
Net Requirement (NR) atau kebutuhan bersih al ingan MRP
muncul jika kebutuhan kotor (GR) melebihi persedls
yang ada, atau dengan kata lain jika persediaan yang
digunakan (POH) tidak mencukupi kebutuhan kotor (¢
maka akan muncul kebutuhan bersih (NR).

Jadi jika {(POH periode sebelumnya)+(Sc:hte
Receipt)-(Gross Requirement)}<0, maka kekurangant

11111<lebih memahami perhitungan MRP, perhatikan
Hietikut ini. Dari Master Production Schedule (MPS)
thh 111formasi bahwa ada rencana produksi S300X untuk
Aullel1ls sebanyak 1000 unit. Telah tersedia Bill o fMaterial
) 111111$300X seperti disajikan dalam Gambar 2.11.




H(311)1 work station) akan berhenti memasok produk karena
‘1111¢11aima pesanan produksi.

Sementara itu, dari Inventory Status Record (ISR
diperoleh informasi bahwa gudang tidak memiliki persediaa
On Hand, tidak ada safety stock, tidak ada allocated inventor
tidak ada scheduled receipt dan lot size=1

B11)m sistem JIT, pesanan produksi (production
Jlipat dikomunikasikan dalam berbagai cara, seperti
11111cnggunakan alat-alat elektronik seperti lampu, alat

TS TR [1itdsi seperti container, atau alat yang paling banyak

: 1 e 1111kan adalah semacam tanda (yang disebut kanban).

bra £r3 | dd1lah suatu istilah dalam bahasa Jepang yang artinya
r—|—| Level2 | dlellgn visible record or signal (catatan yang kelihatan

i N )Pada umumnya alat kanban yang digunakan adalah

b lllngga sering disebut sebagai kartu kanban. Apabila

Itleia pengguna (using work station) membutuhkan
i dir stasiun kerja pemasok (supplying work station),
Pplellgama mengirimkan suatu kartu kanban kepada
| plelllasok Tidak boleh ada material yang dipindahkan
d1111 ke stasiun kerja berikutnya tanpa ada kartu kanban.
dPtllikian, kanban digunakan sebagai tanda kepada
s1111sdbahwa stasiun pengguna sedang membutuhkan
11 o Phingga stasiun pemasok harus segera mengirim
¢l 1116csuai dengan kebutuhan yang tertera dalam kartu
| [1111toh dari kanban tarik yang digunakan pada sistem
111 111Ptaphor (perusahaan metaphor ditunjukkan dalam

wll)

Gambar 211 Struktur S300X

Gambar 2.11 Struktur S300X

Berdasarkan input tersebut maka dapat dibuat tal
MRP, lihat pada Tabel 2.12.

Jub.t-In-Time IjIT)

Dalam sistem]ust-In-Time lj/T), aliran kerja dikendalll
oleh operasi berikutnya, di mana setiap stasiun Kkerja (w
station) menarik output dari stasiun kerja sebelumnya s
kebutuhan. Maka dari itu JIT sering disebut sebagai pull sy.t
(sistem tarik). Dalam sistem JIT, hanya final assembly line yi
menerima jadwal produksi, sedangkan stasiun kerja lainny.1
pemasok (supplier) menerima pesanan produksi dari subslek
operasi berikutnya. Dengan kata lain, stasiun kerja sebd11111
(stasiun kerja 1) menerima pesanan produksi dari stasiun K
berikutnya (stasiun kerja 2). Dalam kasus seperti ini, stasil111 }
2 sering disebutsebagai stasiun kerja pengguna (using workstml
Apabila stasiun kerja pengguna itu menghentikan produksi
suatu waktu tertentu, secara otomatis stasiun Kkerja ptem




Tabel 2.12 Perhitungan MRP dalam Tabel Lengkap

Tna T " a—— etaphor KANBAN "K154014
‘nffif PartMle TO T 1 3 [ 5 3 7 1 4
Gross Requirements 1000 P.M #79-015400 REV A PRECEDING PROCESS:
_ Scheduled Receipts NAME:MOUSE
3 Proj<ied0 , Had [] 0 [ 0 (0) O [0) 0 2@ LOT SIZE HAMILTON STORE
NI!:E. le
~Puno cn“_,, iooco i
PinedOd<r Rdewa 1000 SUSEQUENTPROCESS:
Lead PartA Lewl:] Peried METAP HOR STOCK
Time Pareat: S300X PD 1 2 3 4 5 ] k | []
0O o0a Rex 1000
Schaduied Rc«'f'S
4 _]%.":}?_.___ d On Hand - 0 [] (] 0 9) ?:m Swnber:Gaspersz, 1998
1 00 Gambar2.12
B e e == ulohKartu Kanban Tarlkpada PerusahaanMetaphor
Lnd  PartB Lewl] Period
L. —Sﬂﬁ;"—:gx Y 1'1.12 Contoh Kartu Kanban tarik pada Perusahaan Metaphor
Rece:
—Bnzeedgbmd .
) . —Rajeedae o e — Sumber: Gasperzs, 1998
“PlimedO-dcr= 2000 ]
Plimedordir 2000
Tud  Panc m\0L0 Feried s uri Gambar 2.12 dapat mengetahui bahwa metaphor
Iimt Parent: Part B D 1 z_ﬁ 3 4 5 6 1 .
B L. - pPngguna sedang membutuhkan dan meminta agar
e — T Kirim 25 mouse dari pemasok (Hamilton store). Dari
4000
—Plamed Order Releases :2;;;;0“% 400 lot size diketahui bahwa sebelumnya adalah 15, tetapi
e R M el 1125 sesuai kebutuhan. Pada dasarnya sistem JIT
S5 S 2000
: ————— 1 suatu konsep filosofi, yaitu memproduksi produk
° 2 “Net T y g . .
e — e 11hkan. Pada saatdibutuhkan. jumlah produknya sesuai
derR Jca,08 ) ] 8 0 . .
I i ——— E—— 1liki kualitas yang prima dari setiap tahapan proses
I - - manufaktur. Selain dengan cara yang ekonomis
Toad P A Lo T ed 1, Sistem tersebut melalui eliminasi pemborosan dan
lim< ,a,-lat,'SJIIX ED 1 2 3 23— 5 “$UF Y > i
+ Emedich = 10 Il proses terus-menerus.
Lead Pa"B u..i: I r.rlod
lhe mugsu)( PD 1 ] 3 4 5 i 7. []
3 SCRPEE 2k P - ¥ Process Control
d 3 1: Period £ . .
R T e S T— i e o i1 perencanaan dan pengendalian dalam lingkungan
1 Gon%’ ements 4000 i ] i
Plasned Crdes Reicescs ] - ir'ocess atau continues line flow pada dasarnya dapat
"D u\OL P - 1 . . .
o S T . S T S W S - ki sebagai suatu hierarki fungsional. Terdapat
2 Ooss R&cmcents 2000 -

Plims .cte fulevs, 200 fungsional utama secara berurut yang dimulai
tcrendah sampai tertinggi dalam continues process
itu:







Agile Control System (ACS) [ lpabila ada perbedaan antara penampilan sebenarnya
i yang standar. Kata kualitas memiliki banyak definisi
'beda dan bervariasi mulai dari konvensional sampai
Jlehih strategik Definisi konvensional dari kualitas
I menggambarkan karakteristik langsung dari suatu
K '>I'perti performa (Performance), keandalan (reliability),
h dllam penggunaan (easy of use), estetika (esthetic),
h}lgainya. Definisi stategik menyatakan bahwa kualitas
h 8tegala sesuatu yang mampu memenuhi keinginan atau
111 pelanggan (meeting the need o fcostumers) (Gasperz,
) llikarenakan kualitas sangat penting bagi kelangsungan
1111ju produk maka diperlukan adanya pengendalian

yang efektif. Pengendalian kualitas adalah aktivitas

Agile Control System (ACS) berfungsi untukmengendalik
Agile Manufacturing System (AMS). ACS merupakan perpadu
terbaikantara]ITdan MRP/Z. Sistem ini menggunakan manajem
pesanan, manajemen keuangan, dan kapabilitas komunik
dalam sistem MRP [/ (termasuk keterkaitan elektronik den|
pelanggan dan pemasok), serta meminimumkan waktu traf
informasi dan kesalahan-kesalahan. Kemudian menggunal
filosofi [IT untuk mengidentifikasi dan menghilang
pemborosan (waste) dan teknik-teknik /IT untuk penjadwa
dan pengendalian di lantai produksi.

F. PRODUKTIVITAS, EFISIENSI DAN

dan manajemen, yang dengan aktivitas itu dapat
PENGENDALIAN MUTU I kujllitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi
Produktivitas adalah nilai output (barang dan jasa) ¥ ¥'Syaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang
di prod uksi dibagi dengan nilai sumber daya input (seperti ten Mpthila da perbedaan antara penampilan yang sebenarnya
kerja dan modal). Tugas manajer operasi adalah meningka i1 ,tandar (Montgomery, 1993: 3).
produktivitas, yaitu perbandingan antara output dan
ini (Krawjewski, Ritzman dan Malhotra, 2007). Selanjut
efisiensi berarti mengerjakan pekerjaan dengan baik, ¥
dengan sumber daya dan limbah yang minimum. Efisiensi b
dibedakan dengan efektif. Efektif yaitu mengerjakan peke:
dengan benar. Suatu pekerjaan yang dikerjakan dengan
membantu untuk lebih efisien, sedangkan mengembangkan
menggunakan strategi yang benar membantu kita untuk d
efektif (Heizer dan Render, 2014).

jkuran produktivitas

Secara  ymum produktivitas dirumuskan sebagai
idingan output dengan input yang dinyatakan sebagai

Prod ukmzas = OUirutyang dihgsilkan

~Inputyang digunakan

:]ik'l output yang dihasilkan adalah 1000 unit dan jam
Pengendalian mutu/kualitas adalah aktivitas ketekni %iiig cligunakan adalah 250 jam orang, maka:
manajemen, di mana aktivitas tersebut dapat untuk mecng
ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan spestfl

atau persyaratan, dan mengambil tindakan penyehat111 }

' Barang yang dihasi/kan 1000
Iitas = _looo _
Hlm orang yang dzgunakan 250 unit [jam orang




Contoh di atas adalah jenis produktivitas satu fa 1, Tjemen

(single-factor productivity). Jenis produktivitas lain ade
produktivitas multifaktor (multi/actor productivity),
produktivitas yang diukur dengan memasukan semua M|
baik tenaga kerja, material, energi maupun modal. Inijuga dise
dengan produktivitas total. Produktivitas multifaktor dihit

Variabel manajemen memiliki kontribusi +52% dari
1111111gkatan produktivitas tahunan. Manajemen bertanggung
wll> untuk memastikan tenaga kerja dan modal digunakan
'L’ efektif. Selain melalui penggunaan tenaga kerja dan
11111 manajemen juga dapat menerapkan penggunaan
rnologi, pendidikan dan pengetahuan digunakan secara
_ i ffuntuk peningkatan produktivitas.

dengan:

Output yang dihasilkan
(Pekerja +Material+ Energz +Modal+ Lam - £

Produktivitas =

tde Meningkatkan Produktivitas dan Efisiensi

Variabel produktivitas:
' 1iiloningkatan produktivitas dapat dilakukan dengan dua

‘flgurangan input saat output konstan, atau sebaliknya,
[Hlut;m outputsaatinputkonstan. MenurutWignjosoebroto,
hillol<.1tnya produktivitas kerja banyak ditentukan oleh dua
L 1t11na (Wignjosoebroto, 1995: 10):

1. Tenaga Kerja

Variabel tenaga kerja memiliki kontribusi
dari peningkatan produktivitas tahunan. Hal-hal
yang dapat meningkatkan produktivitas pekerja adalal
pendidikan dasar yang sesuai bagi tenaga kerja yang :
(b) pengetatan angka tenaga kerja, (c) biaya sosial | 11111<jan dan penerapan fasilitas produksi secara lebih

+ membuat tenaga kerja tersedia, seperti transportasl E
sanitasi, (d) peningkatan keterampilan tenaga Kerja, :
(e) komitmen yang kuat.

2. Modal

Variabel modal memiliki kontribusi +38%
peningkatan produktivitas tahunan. Menggunakan
banyak tenaga kerja daripada modal dapat menu
tingkat pengangguran jangka pendek. Namun, nw
ekonomi menjadi tidak produktif dan mendoron:
minimum pekerja menjadi lebih rendah pada jangka pii
Pada sisi lain, inflasi dan pajak meningkatkan mocl
membuat investasi menjadi mahal.

1lplemakaian bahan baku yang lebih ekonomis.

manusia, yaitu faktor yang mempunyai pengaruh
'h11llp usaha-usaha yang dilakukan manusia di dalam
1¥PII'Saikan pekerjaan yang menjadi tugas dan tanggung
Wlillya Ada dua hal pokok yang menentukan, yaitu
[111111puan kerja (ability) dari pekerja tersebut dan yang
111°111lbh motivasi kerja yang merupakan pendorong ke
1 lw111ajuan dan peningkatan kerja atas seseorang.




Beberapa metode yang dapat meningkatkan produktivitas € ptl11sip-prinsip dasar dari ekonomi gerakan yang sampai

efisiensi: 1ek1rang masih dipertimbangkan sebagai landasan pokok
1. Studi Gerakan (Motion Study) 111111kmelakukan studi gerakan.

Studi gerakan (motion study) adalah suatu st Studi gerakan umumnya diklasifikasikan ke dalam
tentang gerakan-gerakan yang dilakukan pekerja un 111 macam studi, yaitu Visual Motion Study dan Micromotion
menyelesaikan pekerjaannya. Dengan studi ini da 11/yang lebih sering dipakai karena dianggap jauh lebih
diperoleh gerakan-gerakan standar untuk menyelesal Konomis.
suatu pekerjaan, yaitu rangkaian gerakan yang efektif
efisien. Untuk dapat mencapainya perlu diperhatikan dah

kondisi pekerjaan yang ada, yaitu kondisi pekerjaan ¥

111d Quality Management (TQM)

TOM merujuk pada penekanan kualitas yang
memungkinkan dilakukan gerakan-gerakan kerja ekonol rlputi organisasi keseluruhan, mulai dari pemasok
Setelah kondisi pekerjaan yang baik diperoleh, kemud 11gga pelanggan. TQM menekankan komitmen manajemen
dilakukan studi gerakan, yaitu analisis secara seks: 11 <mendapatkan arahan perusahaan yang selalu ingin
berbagai gerakan tubuh manusia (umumnya gerakan tan 11e11tapai keunggulan dalam semua aspek produk dan jasa
yang ditujukan untuk menyelesaikan pekerjaan. Mal 111: kesemuanya penting bagi pelanggan. Pakar kualitas
utama dari studi gerakan adalah untuk mengeliml J Ldward Deming menggunakan 14 pain untuk menandai
gerakan-gerakan yang tidak perlu. Hasil yang dihar: 111P11pan TOM. Hal ini kemudian dikembangkan menjadi
adalah pekerjaan dapat dilakukan dengan lebih mui 11111 onsep TQM yang efektif, yaitu (1) perbaikan terus
: elllems (2) pemberdayaan karyawan, (3) benchmarking,
4) 111skin-time (5) konsep Taguchi, dan (5) pengetahuan
11 (JM.

tetapi efektif dan lebih efisien sehingga produktivitas d
meningkat.

Studi gerak banyak dipengaruhi oleh jasa Frank
Lilian Gilbreth. Frank Bunker Gilbreth (7 Juli 1868
Juni 1924) adalah seorang insinyur, konsultan, dan pel

Meskipun TQM lebih menekankan pada kualitas
bleluruhan perusahaan, tetapi dampak dari efektivitasnya
Amerika, yang dikenal sebagai penasihat awal manaj@ ki1l sampai pada produktivitas dan efisiensi. Dengan
ilmiah dan pelopor studi waktu dan gerak. Lilian tl hilikan kualitas maka jumlah produk defect (cacat)
Gilbreth (24 Mei 1878 - 2 Januari 1972) adalah psik ikilllhcrkurang, sehingga secara otomatis jumlah produk
dan juga insinyur, konsultan dan pendidik yang mcrup 1] Iqoutput) bertambah. Pada sisi lain, implementasi TQM
pionir penerapan psikologi pada studi waktu dan g 111s11,unakan beberapa konsep/filosofi yang menekankan
Lilian Gilbreth adalah istri dari Frank Gilbreth. Gi \1d1 V'fisiensi, misalnyajust-in-time.
telah mengawali studi gerak manual dan mengemh.111,




3.

Line Balancing Sleimbang lini  perakitan dengan  memberikan

Metode Line balancing (keseimbangan lintg 1llgs perakitan tertentu pada setiap stasiun Kkerja.

biasa diterapkan pada lini perakitan. Lini perakitan biasa
disusun oleh beberapa stasiun kerja, di mana masing-mas
stasiun kerja menangani beberapa tugas/elemen kerja ¥
berbeda. Hal yang diharapkan dari line balancing ad
terjadinya keseimbangan beban dan waktu proses sel

K1 escimbangan yang efisien adalah yang dapatmelengkapi
plerakitan yang dibutuhkan, mengikuti urutan yang
dlltsntukan dan meminimalkan idle time pada setiap
1,siun kerja.

11 adalah sebagai berikut:

stasiun kerja, sehingga akan mengurangi aktivitas mate:
handling, kemacetan akibat terjadinya bottle neck, serta
time akibat adanya stasiun kerja yang menganggur.

11-ngidentifikasi daftar utama tugas.

‘M;:nghilangkan tugas-tugas yang telah diberikan pada
N Lledun kerja tertentu.

Untuk menyeimbangkan lintasan, hal perti «enghilangkan tugas-tugas yang memiliki hubungan
harus diketahui adalah (a) mesin, peralatan, dan prroritas yang tidak dapat dipenuhi.
kerja yang digunakan; (b) waktu yang dibutuhkan
setiap tugas; dan (c) urutan aktivitas/ pekerjaan dalam
perakitan tersebut. Selanjutnya dari ketiga data tadi d
dibuat suatu precedence diagram, yaitu suatu dia
yang menggambarkan urutan aktivitas disertai der

alokasi waktu setiap aktivitas. Setelah itu aktivitas/ti

MPnghilangkan tugas-tugas yang tidak cukup waktunya
dllksanakan pada stasiun kerja.

Mi1e11ggunakan salah satu metode heuristic line balancing.
‘Jterd;tpat lima pilihan metode, yaitu (a) waktu pengerjaan
»pinjang, (b) tugas yang paling sering diikuti, (c) bobot
i1 berperingkat, (d) waktu tugas terpendek, dan (e)

dikelompokkan ke dalam stasiun-stasiun kerja. Prose fiihtugas yang mengikuti paling sedikit. Beberapa

PRt ah Tal. 11ristic ini dapat dicoba untuk melihat mana yang

wllghasilkan solusi optimal, yaitu jumlah stasiun kerja
produk dapat tersedia pada setiap stasiun kerj& pllitlg sedikit dengan efisiensi paling tinggi. Masing-

tingkat produksi dicapai. Waktu siklus dapat dip 11,-111g metode dijelaskan sebagai berikut:
dengan waktu yang tersedia per hari (dalam menit

detik) dibagi jumlah unit yang diproduksi setiap hil

a. Hitung waktu siklus, yaitu waktu maksimal di 0

Waktu pengerjaan terpanjang. Dari tugas-tugas
y,ng ada, pilihlah tugas dengan waktu pengerjaan

b. Hitung jumlah stasiun kerja minimal. Juml1h Iterpanjang (terbesar).

merupakan waktu pengerjaan tugas total (waktu !

l'ugas yang paling sering diikuti. Dari tugas-tugas
dibutuhkan untuk membuat produk) dibagi 635 yahg paling g g 8

ylltg ada, pilihlah tugas yang memiliki banyak tugas

waktu siklus. yl1lg mengikutinya.




3) Bobot posisi berperingkat. Dari tugas-tugas yang
pilihlah tugas di mana jumlah waktu dari tugas
mengikutinya paling panjang.

4) Waktu tugas terpendek. Dari tugas-tugas yang
pilihlah tugas dengan waktu pengerjaan terpende

5 Jumlah tugas yang mengikuti paling sedikit.
tugas-tugas yang ada, pilihlah tugas yang memi
tugas yang mengikutinya paling sedikit.

Efisiensi keseimbangan lini dapat dihitung den
membagi waktu tugas total dengan jumlah stasiun kerja
dibutuhkan dikalikan dengan waktu siklus.

L waktu pengerjaan tugas
(jumlah stasiun kerja aktual) x (waktu sikl us)

Kita dapat membandingkan tingkat efisiensi lini hasil me
heuristik dengan hasil heuristik yang lain.

Contoh 2.4

Suatu lini perakitan dengan waktu kerja produklil
menit/hari mampu memproduksi 40 unit barang per hari.
tersebut terdiri dari 9 aktivitas yang disajikan dalam Tabcl

Dari data dalam Tabel 2.13 dapat dibuat di
precedence-nya seperti ditampilkan dalam Gambar 2.13.

Tabel 2.13 Data Precedence

Predecessor
Aktivitas (‘m Zl;ti:) (aktivitas
pendahuluan)
A 10 =
8 11 A
C 5 8
D 4 8
E 12 A
F 3 c,D
G 7. F
H 11 E
| 3 G,H
Total: 66

Gambar 2.13 Precedence Diagram

I siklus lini perakitan dapat dihitung dengan

480menit
stklus (dalam menit) il L
40menit

= 12 menit / unit

Il LoJa mmImum = —Wq](—n-l p_eng_ezy_a_a_n:nfg_a:v_to_tal = -?g =5'5atau 6 stasiun

Waktu siklus

[3iim contoh ini akan dipakai metode heuristik paling
{ dl1kuli untuk menugaskan pekerjaan pada stasiun Kerja.




Rancangan dalam gambar 2.14 menunjukkan satu solusi yang
tidak melanggar persyaratan urutan dan mengelompokka
pekerjaan dalam enam stasiun.

Jmjutnya, efisiensi untuk lini perakitan di atas adalah:

Efiszensz = - - - - - UL 91, 2 o
(6stasiun)x(12menit) 72

I r :
st.1 st2 *: 5 st2 11 St& , _ , _
o : misalnya, dengan suatu alasan kita membuat tujuh stasiun
10 1 332 3 7 Jemaka ini akan membuat efisiensi menjadi:

Efisiansipn s SRR = 7861%

(7 stasiun) x (12 menit) T

m
()

@\B'
4 3
D

A

v

W
-

5S adalah suatu metodologi untuk mengatur,
llIlbersihkan, mengembangkan, dan menjaga lingkungan
w1 J1 yang produktif. Metodologi ini berasal dari ide rumah
111gem Jepang dan dinamakan "SS" karena lima kata Jepang
plllgdiawali huruf "se" atau "shi”, yaitu "Se-iso,"Se-iketsu"
#111'Se-tsuke'. 5S dapat dipakai di semua perusahaan yang
I11el1gngnkan adanya aturan kerja yang didesain untuk
11111111gkatkaefisiensi dan membantu perusahaan dalam hal
hersihan dan kelancaran operasi. Saat diimplementasikan
1181111 perusahaan SS dapat membantu menyelesaikan
11hlgai masalah umum seperti:

Gambar 2.14 Solusi Enam Stasiun terhadap Masalah Line Balancing

Untuk mendapatkan solusi ini, aktivitas dengan tugas ya
mengikuti paling banyak (ini berarti aktivitas A) dipindahk
ke stasiun kerja sebanyak mungkin dari waktu siklus sebes
12 menit yang tersedia. Stasiun kerja yang pertama (aktivif
A) menghabiskan waktu 10 menit dan memiliki waktu koso
sebesar 2 menit (diperoleh dari 12 menitwaktu siklus dikurat
10 menit waktu stasiun kerja 1). Stasiun kerja 2 (aktivitas
menggunakan 11 menit, dan stasiun kerja 3 (aktivitas C, D
F) menghabiskan waktu 12 menit. Stasiun kerja 4 (aktivitas
memenuhi batas waktu siklus 12 menit, dan stasiun kerji
(aktivitas H) memakan waktu 11 menit Terakhir stasiun k
6 merupakan gabungan dari aktivitas G dan I dengan wa
menit. Total idle time untuk lini ini adalah 6 menit per siklu

* Ruang penuh dengan komponen dan peralatan.

®* Barang-barang yang tidak diperlukan menumpuk di
;rtara pekerja.

o

Pcrsediaan berlebihan.

® Blrang dan mesin yang berlebihan menghalangi
jtliran proses.

®  Peralatan kotor dan tidak dirawat secara berkala.

® Sulit mencari peralatan saat dibutuhkan.




Pengertian dari setiap kata dalam SS adalah sebagai beri ltmemastikan keberhasilan SS, perlu:

I(1'lerlibatan semua orang.

a. Seiri (Sort). Bedakan barang-barang yang diperlul

dan disisihkan atau buang barang-barang yang tic I'tercaya bahwa pada dasarnya setiap orang memiliki sifat
diperlukan. Hal ini adalah hal yang utama. Laik.
b. Seiton (Strighten). Atur barang-barang yang diperlu ‘Mcmbiarkan pemimpin mengerti tugasnya.
dalam pola yang teratur sehingga mudah disimpan Mtembuat rencana dengan jadwal dan target.
sl ! M;ljukan langkah terus-menerus.
c. Seiso (Scrub). Bersihkan tempat kerja untuk menj [ii<it kesepakatan satu dengan yang lain.
lantai dan peralatan rapi.
d. Seiketsu (Standardize). Jaga tata tertib, kerapian, I' . 15 menjelaskan proses implementasi

kebersihan secara terus-menerus.

v

oo

e. Shitsuke (Sustain). Lakukan segala sesuatu ta wal Pl S0 | Seiso
diperintah. Latih setiap orang di tempat kerja u B o ianor0  Blniumitsis Bulperatvakdan
mengikuti kebiasaan kerja yang baik sehingga i b oy (Rt R e
tersebut menjadi kebanggaan diri sendiri. o s ol
Wperukan.
:erdapat enam langkah utama untuk mengimplementas| '
SS: ‘
a. Persiapan. s
n 4 . . seiopoaru
b. Pengarahan resmi tentang implementasi SS oleh
manajemen. , Gambar 2.15 Flowchart Proses Implementasi 55
c. Kegiatan kebersihan seluruh bagian perusahaan i Sumber: /LO: Factory Improvement Programme

melibatkan seluruh anggota.
Dalam pengaturan, pembersihan, pengembangan, dan

1IH'rlanjutan lingkungan kerja yang produktif, SS adalah

yang penting untuk membangun kerja sama di tempat
. 1lal ini karena teknik tersebut mengandalkan kerja sama
L LakuhdninspeiiisE e haRal R dl1l menggabungkan kemampuan memecahkan masalah

IImcncapai kelima tahapannya.

d. Seiri awal dapat berupa "Hari Kebersihan".

e. Lakukan tahap "Seiri", "Seiton" dan "Seiso" sebagi kegl.
dasar harian.




G. BEBERAPA TOKOH DALAM TEORI
PRODUKSI/OPERASI

Dalam manajemen operasi, banyak tokoh
memberikan kontribusi dalam pengembangan teori. Berikut
gambaran beberapa diantaranya (Zadry dkk, 2015), (wikipedk

1. Eli Whitney

Eli Whitney (8 Desember 17 65-8 Januari 1825) adz nesin demikian, Whitney memberi kontribusi awal pada

orang Amerika yang dikenal sebagai penemu mesin peml nlep akuntansi biaya dan konsep efisiensi pada industri
biji kapas. Mesin ini mengubah serat kapas yang penc msta.

menjadi potongan yang lebih bernilai sehingga memengat
ekonomi perbudakan. Penemuan ini adalah salah s
penemuan kunci dalam revolusi industri dan memben

4111 gunaan power machinery dan pembagian tenaga kerja
[111:terspesialisasi terdokumentasikan dengan baik. Dan
{11 pcmerintahan mengkomplain bahwa harga musket
1111y kurang menguntungkan dibanding yang diproduksi
ll«'rintah, Whitney mampu menghitung harga actual per
ol dengan memasukkan biaya tetap seperti asuransi
I pcmesinan yang oleh pemerintah belum dimasukkan.

terick W. Taylor

Frederick Winslow Taylor (20 Maret 1856-21 Maret
JI¥}) dikenal luas sebagai FW Taylor, adalah seorhg insinyur
w, lka yang berusaha untuk meningkatkan sefisiensi
al114lh [a dikenal sebagai Bapak Teknik Industri. Konsep-
[111-Ppnya banyak dipengaruhi oleh Towne. Pada 1874
i1l bekerja di perusahaan hidrolik sebagai seorang
Ik111ik Sembilan tahun kemudian dia menerima gelar
_ 111Teknik Mesin dari Stevens Institute, dan kemudian
p, 11111oskan menjadi kepala teknik pada pabrik baja di
Whitney mulai mempromosikan tentang interchan qt' nka. Usaha-usahanya pada perusahaan baja membawa

parts. Dia tidak menyelesaikan kontrak sampai 1809, tel 1 1111kirannya pada apa yang disebut ‘Scientific Management'
kemudian menghabiskan sisa hidupnya menyebarluaskan ) il11bidang engineering, ia harus ikut bertanggung jawab
tentang interchangeable parts. grhidap hal-hal yang menyangkut perancangan, pengukuran,

111e]11ranaan, penjadwalan, dan pengendalian kerja. Pada
111 J11 Taylor melakukan studi tentang pemotongan baja
11111125 tahun dan dipublikasikan di Transaction of The
Wias,can Society of Mechanical Engineers pada 1907 yang
111111plkan paper terpanjang.

ekonomi selatan sebelum perang. Terlepas dari dampakso:
dan ekonomi dari perang, Whitney kehilangan keuntun
dalam perlawanan hukum atas pelanggaran paten, kemud
menutup usahanya karena hampir bangkrut. Namun, p
Januari 1798 dia mendapat kontrak dari Departen
Pertahanan Amerika untuk membuat 10.000-15.000 m
untuk persiapan perang. Setelah menghabiskan waktu ¢
1799-1801 untuk proses pengadilan mesin pemisah biji ka

Pendukung Whitney mengklaim bahwa Whits
lah yang menemukan sistem manufaktur Anwirl
kombinasi power machinery, interchangeable parts,
pembagian tenaga kerja yang mendasari revolusi indu
Amerika. Meskipun ada bukti yang meyakinkan bahw,1
gaga} mencapai interchangeability, tetapi bukti meng]




Selanjutnya di Bethlehem Steel, Taylor melakukan analisi
tentang percobaan penyekopan untuk mengangkat biji bat
bara dan biji besi. Satu sekop penuh untuk biji batu ba
beratnya hanya 3,5 pon, sedangkan satu sekop penuh bl
besi beratnya 38 pon. Dari kasus ini, Taylor menyimpulke

rllsiensi pekerjaan manual di tiap bagian dilakukan dengan
llI'ngeliminasi gerakan yang tidak bermanfaat, gerakan yang
IF1111bat; dan gerakan yang mengganggu. Pekerjaan mekanik
chi 111gkatkan dengan memanfaatkan peralatan bantu seperti
l11, clan fixture. Sistem yang dikembangkan Taylor dalam
Jplya peningkatan efisiensi kerja difokuskan pada perbaikan
It'lode kerja, mengurangi waktu kerja, dan mengembangkan

bahwa jenis sekop yang sama tidak cocok digunakan untt
semua jenis pekerjaan. Untuk itu Taylor menugaskan d
orang melakukan pekerjaan penyekopan dengan ukur
sekop bervariasi dari kapasitas besar hingga kapasitas ke

1 1111dar kerja. Pada sisi lain, ide Taylor mengenai peningkatan
lh1Pnsi dan produktivitas tidaklepas dari perasaan khawatir
Wlhkiln kecaman dari perkumpulan pekerja Amerika yang
1lelllbi pendapat Taylor tersebut sebagai rencana serius

Setelah melakukan beberapa kali percobaan dia menemukK
bahwa sekop dengan kapasitas 21,5 pon merupakan bob
yang ideal. Produktivitas penyekopan dapat ditingkat
secara dramatis sehingga dalam periode 3,5 tahun juml
pekerja penyekopan dapat dikurangi dari 500 menjadi
pekerja.

liliii< mengurangi keterlibatan manusia yang digantikan
i gl11 mesin. Taylor menjadi presiden American Society o f
be, Iwnical Engineer (ASME) dari 1906-1907. Selama menjadi
fle,tdcn, ia mencoba untuk mengimplementasikan sistemnya

ed1 manajemen ASME tetapi menemui banyak perlawanan.
Hasil penelitian lainnya adalah penentuan mecti

J?engaturanjam kerjayangoptimum. Pada penelitian ini Tay
melakukan pemindahan besi gumbal untuk menentul
metode pemindahan, kecepatan, waktu kerja, dan

unk B. Gilbert

rrank Bunker Gilbert (7 Juli 1868-14 Juni 1924) adalah
#1lgmjur manajemen ilmiah dan perintis studi gerak dan
ikit. Gilbreth menemukan bidang penelitian yang disukai
lllk1 masih bekerja sebagai kontraktor bangunan. Pada

istirahat yang optimal. Hasil penelitian menyebutkan bah
pekerjaan sangat dipengaruhi oleh lamanya waktu bcke
lamanya waktu istirahat dan frekuensi istirahat. Ana
spesifikasi dan kebutuhan kerja yang dikembangkan
Taylor dikenal sebagai Work Design or Method Study.
juga dikenal sebagai pelapor aktivitas yang sekarang clik
sebagai pengukuran kerja. Aktivitas ini ditekankan

ikl ilu, ia mencari cara tercepat dan termudah untuk
o 11d1rikan tembok dari batu bata. Bersama ilmuwan
Mg kcmudian menjadi pasangan hidupnya, Lillian Moller
{1 h, ia meneliti kebiasaan kerja pegawai administrasi

L i1 111,inufaktur dalam usaha mencari cara meningkatkan
penentuan waktu baku dengan menggunakan jam hi

bagi seorang pekerja yang melakukan pekerjaan. Sludi y:
dilakukan Taylor pada dasarnya ditekankan pada peningk#

[ lwrja dan membuat pekerjaan mereka menjadi mudah.

W% 111 islrinya, ia mendirikan firma konsultasi manajemen

11111111Gilbreth, Inc.
efisiensi yang diterapkan pada tiap bagian. Peningk




dellgurangan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan
isl11broses yang lebih efisien dengan mengurangi gerakan
g dibutuhkan. Dibandingkan dengan Taylorisme
111 mengutamakan keuntungan, prinsip Gilberth lebih
II'11gutamakan kesejahteraan pekerja. Perbedaan mencolok
| jntara Taylorisme dan prinsip Gilberth menyebabkan
IH'daan pendapat di antara pengikut Gilberth dan Taylor.

Menurut Claude Geroge (1968), Gilbreth mengurat
semua gerakan tangan menjadi sejumlah 17 gerakan das
termasuk memegang, membawa, dan memegang unt
memakai. Nama ke-17 gerakan dasar tersebut ada
therblig yang diambil dari namanya sendiri ("Gilbreth") yz
dieja terbalik. Dalam penelitiannya, ia menggunakan Kka
film untuk menghitung waktu tersingkat dalam melaku

sebuah gerakan. \
filter Shewart (1924)
Claude Geroge menulis bahwa Frank dan Lill

Gilbreth adalah ilmuwan yang mengajarkan manajer
mempertanyakan semuaaspekdi tempatkerja, dan secara tef
menerus menerapkan metode yang lebih baik. Penekal
Frank dan Lillian Gilbreth pada satu cara terbaik (one |
way). Metode therblig menjadi cikal bakal perbaikan
kontinu (CQI), dan penelitian di abad ke-20 mengun'
gerakan berulang-ulang sebagai penyebab cedera gerz
repetitif.

Walter A. Shewart adalah seorang insinyur dan ahli
lhtik. Dia dikenal sebagai Bapak Kualitas Modern. Shewart
[111pcrkenalkan konsep Statistical Process Control (SPC) dalam
tlhaan manufaktur. Meskipun demikian, sebenarnya
Il In bukanlah kontribusi terpentingnya. Ide penting yang
it tinamkan kepada W. Edwards Deming, muridnya, adalah
il pengetahuan dasar dan spiral POCA (Plan-Do -Check-
111118tau PDSA (Plan-Do-Study-Act): rencanakan (Plan) apa

1: 111gn Anda lakukan, lakukan hal itu (Do), pelajari hasilnya
Gilbreth adalah orang pertama yang mengus

perawat kamar bedah bertugas menyodorkan peral
bedah kepada dokter bedah seperti halnya seorang ‘i
(istilah yang digunakan Gilbreth). Gilbreth juga meran
teknik standar yang digunakan angkatan bersenjata
seluruh dunia dalam mengajarkan cara membongkar p,i!
senjata dengan cepat, termasuk dalam keadaan mata I
dan ruangan gelap total. Sebagian orang menganggap inu
yang dilakukan Gilbreth telah menyelamatkan jutaan jiw

Sejak akhir 1930-an perhatian Shewart meluas dari
ols industrial ke sains dan statistika dugaan. Buku
111,11 1yayangberjudulStatistical Methodfrom the Viewpoint
pl11/ly Control (1939) berisi pertanyaan: Apa yang dapat
1:1,17,tri oleh praktik statistika dan sains secara umum dari
11;1111nan pengendalian kualitas industri?

Walaupun penelitian Gilbreth sering diubl11111
dengan penelitian yang dilakukan Frederick
Taylor, di antara keduanya terdapat perbedaan filosoll
mendasar. Taylorisme identik dengan penggunaan stop
dan Taylorisme pada prinsipnya berhubungan den

| idward Deming

William Edwards Deming (14 Oktober 1900-20
y1111er 1993) adalah ahli statistika Amerika, pengajar,
jiii ptenganjur metode pengendalian kualitas dalam




11glruhi biaya, baik biaya tetap maupun biaya variabel,
1111'milki kekuatan membangun. Akan tetapi, lokasi yang
I,,uai juga dapat merugikan strategis bisnis perusahaan.

metode produksi industri. Dia memperoleh gelar Ph.
dalam matematika fisika dari Yale University dan kemudi:
mengajardi New York Universityselama 46 tahun. Sejak 193!
IsIrena itu, keputusan lokasi yang hanya berdasarkan
M1 7ltegi biaya rendah perlu dilakukan dengan hati-hati.
[11¢111lokasi sering bergantung pada tipe bisnis. Ada banyak

an dia memakai analisis statistik untuk mencapai kend
kualitas industri yang lebih baik. Pada 1950 dia diundang
Jepang untuk mengajar eksekutif dan engineer. Idenya (ya
terpusat pada produk cacat, menganalisis dan menangz yang dipakai dalam pemilihan lokasi, diantaranya
penyebabnya, serta mencatat efek dari perubahan pai i- pI'meringkatan faktor, analisis titik impas lokasi, metode
kualitas selanjutnya) segera diadopsi di sana dan akhirn - 5, 51vitasi, model transportasi, aturan northwest-corner,
membantu produk Jepang mendominasi pasar dunia. twtocle biaya terendah intuitif.
1951 Jepang mengadakan Deming Prize, penghargaan unt
perusahaan yang memenangkan persaingan kontrol kualil

yang ketat melalui PDCA-plan, do, eek, and action. Ide De

Tollt letak (fasilitas) adalah perencanaan susunan/
1,11 fasilitas operasijproduksi. Fasilitas operasi/produksi

puti mesin, peralatan, tempat kerja, area layanan
diambil oleh perusahaan-perusahaan Amerika pada 19

111, area penyimpanan material, fasilitas pendukung, dan
an, terutama di bawah Rubric Total Quality Management.

hit111g dan manusia dalam bangunan. Tujuan strategi tata
membangun tata letak ekonomis yang memenuhi
RANGKUMAN it111 perusahaan untuk bersaing. Tata letak yang efektif
L1l11;1si adanya aliran bahan, orang, dan informasi di
| di11 antarwilayah. Untuk mencapai tujuan ini, terdapat
pl pcndekatan yang dapat dilakukan, antara lain tata
«lig.m posisi tetap (fixed-position layout), tata letak yang
11114 pada produk, tata letak kantor (office layout), tata

el, maupun tata letak gudang (warehouse layout).

Produksi merupakan proses dan metode yang dipal
melakukan transformasi input menjadi output barang j
jasa. Ada banyak cara mengelompokkan proses produksi, sti
satunya membedakan dalam corak proses, yaitu (1) ekstral
(2) analitis, (3) sintesis, dan (4) pengubah. Menurut jenisn
metode produksi dapat dibedakan dalam Job, Batch, dan fd
Ada banyak faktor yang memengaruhi kegiatan produk
operasi seperti lokasi pabrik, desain dan tata letak, perencan:1
dan pengendalian produksi, maupun produktivitas, efisiensi |

I'cenencanaan produksi merupakan penentuan jenis
: yi11g akan diproduksi, kapan memproduksinya, dan
I>.myak diproduksi. Perencanaan ini harus dapat
pengendalian mutu. jtislsl dua isu utama, yaitu memenuhi ketepatan waktu
[;111biaya yang rendah. Bagi perusahaan, perencanaan

i4s] 11lenjadi alat dalam pengendalian produksi. Untuk

Lokasi pabrik (untuk perusahaan manufaktur)
lokasi perusahaan (secara umum) adalah lokasi di mana su:
perusahaan menempatkan operasi mereka. Lokasi san 11141 kctcpatan waktu dibutuhkan informasi mengenai
[4%: 4111 lidak menjanjikan penyelesaian saat tidak ada




kapasitas untuk mengerjakannya. Sementara itu untuk menca ulhkan oleh MC (moister conten / tingkat kekeringan
biaya yang rendah, dapat dilakukan dengan beberapa metode, ya
Project Management, Material Requirement Planning (MRP).

) plda kayu sehingga sering mebel itu retak ketika dalam
ngkutan atau ketika ditempatkan di ruangan yang
1:11lnakan pemanas ruangan. Selain itu, masalah juga
111karena beberapa pengusaha kecil tidak bisa melakukan
han barang/ delivery produk tepat waktu.

Produktivitas adalah nilai output (barang dan jasa) yi
diproduksi dibagi dengan nilai sumber daya input (seperti ten
kerja dan modal). Efisiensi berarti mengerjakan pekerj:
dengan baik-dengan sumber daya dan limbah yang minimt lll'rkenaan dengan kualitas, bahan kayu yang diperoleh
Pengendalian mutu/kualitas adalah aktivitas keteknll wha kecil umumnya kualitas rendah karena kayu dibeli
dan manajemen, yang dengan aktivitas itu kita ukur ciri
kualitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi . 1l yang ditempuh Perhutani. Proses pengeringan kayu oleh
persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang ses 11s1ha kecil dilakukan dengan cara menjemur di bawah terik

apabila perbedaan antara penampilan yang sebenarnya | hil atau dengan menggunakan oven tradisional. Dengan
yang standar.

hutin rakyat yang tidak melalui proses pengeringan

&Jt1111akan cara pengeringan seperti ini, produsen tidak bisa
11l secara pasti tingkat kekeringan kayu. Pada sisi lain,
1 (buyer internasional) selalu melihat kualitas produk,
[.!r.,lunya dari MC dan menetapkan syarat MC tidak lebih
i Sementara itu produksi dari produk yang dilakukan
lya di dalam perusahaan menggunakan kayu yang
I diiri Perhutani namun perusahaan masih juga melakukan

SOAL LATIHAN
Kasus Perusahaan Rose-Wood

Perusahaan Rose-Wood adalah penghasil berh
m cam mebel kayu baik untuk mebel dalam rumah (inck
ataupun mebel untuk kebun (outdoor/garden). Sebagian hi
produk yang dihasilkan di eksport ke berbagai negara di Er
Selama ini perusahaan memproduksi sendiri produkny,
dalam perusahaan), dan sebagian lainnya dikontrakkan
beberapa perusahaan kecil dan menengah yang terschi
sekitar perusahaan. Meng-outsourcing produksi sejumlah proc
dilakukan untuk jenis pesanan yang jumlahnya kecil, dan I
banyak menggunakan tangan, atau membutuhkan ukir
ukiran. Persoalan yang dihadapi oleh perusahaan Rose-W
adalah kualitas produk yang dipasok oleh pengusaha
subkontraktornya tidak memiliki kualitas yang standar |
konsisten. Kualitas yang kurang memenuhi ini pada umum

p1111gHl dengan menggunakan mesin pengering "Dry
utal bisa diketahui standar kekeringan sebelum bahan
11:1'iCbut diproses lanjut menjadi produk jadi. Walaupun
1111 menggunakan mesin pengering, namun mesin
) 1111tidak dipakai sepanjang waktu.

llt-rkaitan dengan delivery, sebagian pengusaha kecil
K 1,2:1 memenuhi jadwal seperti yang sudah tertera pada
1At Order (PO). Sebagai contoh, misalnya pesanan 10
1tlp 11diharapkan selesai dalam waktu 1 bulan, tetapi sering
W aiil jslluh tempo hanya bisa menyerahkan 7 unit. Akibatnya,
Alc1111 juga tidak bisa memenuhi jumlah pesanan yang
it Imyer dari luar negeri.






