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KATA PENGJ'.\.NTAR 

(,t.1l1stik memperlihatkan bahwa sekitar sembilan dari 
t 11l111t h1snis startup ternyata gaga! berdiri (DailySocial.id). 

l 111 11,1 itu, setiap wirausaha yang berhasil melampaui
111111 ,tartup belum tentu mampu membuat usahanya
1 11th.mg dan mencapai tujuan yang diinginkan. Banyak

11 1,01 lil>at menjalankan bisnis, tetapi hanya sedikit orang
l11•1 h.1sil karena perbedaan dalam kemampuan mengelola 

111 d1·11g,lll baik. Agar bisnis tersebut dapat mencapai tujuan 
1 Iii 1 111 h1s11is, maka manajemen yang baik terhadap bisnis 

111,: 11 diperlukan. Pengelolaan bisnis yang baik dilakukan 
u I p111!1•sional, dan dilakukan berdasarkan prinsip-prinsip

, 1111 1,111 yang baik terhadap semua fungsi / aktivitas yang
111 rl 11,unnya. Bisnis yang dikelola secara profesional akan

1 h 1•,lfl ,111 kinerja yang baik, menaikkan omset, memberikan
Ill d 111 t l ' n l u  memberikan kepuasan bagi pelanggan, serta

1111,1 cl,111 pcmilik. 

l',,cl,1 1,1hun 2017, BPS memperkirakan jumlah unit 
· h I v 1111: .111,1 di Indonesia mencapai lebih dari 59 juta unit

h I d 111 111mlah tersebut > 99% merupakan usaha mikro
111 ',l'h,1g1.rn besar usaha ini tidak berkembang, artinya 

111 111 11111y,1 mikro meskipun sudah puluhan tahun berdiri, 
11 1, 1 1p 1 1 1 i k r o .  Ocmikian juga usaha yang ukurannya kecil 

11111 l<I' w,tklu tetap kecil. Ini disebabkan karena banyak 
h 1111111< cl1kt'lola secara profesional. Mengelola bisnis secara 

11111 ti cl1l,1k11kc1n dcngan cara (1) Membuat SOM yang 
Ill I 1111•11J,11li SDM yang andal. SOM merupakan modal utama 
p, I l' ,1lt,1,111, 1,111pa SOM yang andal, kehadiran karyawan 



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. 

Kehadiran buku "Menge/ala Bisnis dengan Perspektif 
Indonesia" ini diharapkan mampu memberi sumbangan 
yang sifatnya mendasar dengan memperkenalkan prinsip-
prinsip pengelolaan bisnis yang ideal. Walaupun banyak buku 
pengantar bisnis yang mendiskusikan topik sama, tetapi buku 
ini dirancang secara berbeda, karena bemsaha mengkaitkan 
dengan konteks Indonesia. Buku ini diawali dengan penjelasan 
tentaii.g manajemen secara umum dan bagaimana manajemen 
dalam organisasi bisnis, kemudian disusul dengan pengelolaan 
fungsi-fungsi utama hams dilakukan, dan diakhiri dengan bisnis 
daring.yang saat ini menjadi tren dalam pengelolaan bisnis. 

Buku ini diharapkan menjadi salah satu bacaan bagi 
mahasiswa yang sedang mengambil mata kuliah pengantar 
bisnis maupun praktisi yang membutuhkan pengetahuan teori 
tentang mengelola bisnis yang baik. Semoga kehadiran buku 
ini dapat dimanfaatkan untuk memahami bagaimana car;i 
memperkuat daya saing bisnis di arena persaingan nasional dan 
global. 

Salatiga, 1 Agustus 20 111 
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BAB 

Tujuan pembelajaran bab ini adalah: 

I Memahami timbulnya bisnis dan pengertiannya. 
'/.. Memahami hubungan bisnis dan manajemen dalam organisasi, 

serta perbedaan manajemen dan manajer. 
Menguraikan tingkatan manajer. 
Mengidentifikasi keahlian-keahlian dan peran manajer. 

', Mengidentifikasi fungsi-fungsi manajemen. 

Bisnis dan Organisasi Tidak Dapat Dipisahkan 
·   » , i ' _  V I ,  l ◄ • " ' J  . M .  l.11'1 t)o,<laL • - - - - - - - - - -
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Siapa yang tidak kenal Waroeng SS? Cuplikan berita 
d 1  , 1 t , 1 s  yang diambil dari kompas.com menceritakan tentang 
I 1·lwl>,1tan Waroeng Spesial Samba[ dalam menciptakan sebuah 
11•,,1h.1 yang memiliki keunikan dan disukai masyarakat di 
111•1 li.igai kota di Indonesia. Sejak didirikan tahun 2002, dengan 



konsep waroeng tend 
. . a, waroeng SS mendapat sambutan yang

ba1k dan masyarak at. Bertambahnya jumlah cabang setiap
tahun menunjukkan k . 

. eberhas1lan waroeng SS dalam menarik 
hat1 konsumen. Sejak tahun 2002 sampai dengan tahun 2015 
waroeng SS memilik 

'
1 cabang sebanyak 65 buah yang tersebar di 

banyak kota di Indo . . nes1a, dengan Jumlah cabang terbanyak di 
kota pelajar Yogjakatta. 

Waroeng SS b . . . .  erawal dan hob1 pem1hk (Yoyok Heri
Wahyono) yang ge 

. mar menyantap sambal. Hobi ini pada 
akh1rnya membawan Ya pada peluang bisnis. Setelah beliau mulai
merasakan begitu ke . 

. . rasnya keh1dupan dan tuntutan kebutuhan
h1dup, akh1rnya M t  H · uuh-haah (sebutan untuk pemilik yang
bernama Yoyok) ber sama teman-temannya mendirikan sebuah
EO yang diberi nam a lnSEd production. Namun kenyataannya 
proyek tidak bisa dih . ' 

arapkan secara rutm, sehingga dari sanalah
muncul kemauan yan k g eras untuk tetap hidup.

Warung samb 1 .. a pertama Yoyok ada d1 Jalan Kaliurang 
sisi barat Gedung G h 

' 
ra a Sabha Pramana UGM, yang berdiri 

tahun 2002. Ia ker· k . Ja an semua sendiri, mulai mendirikan 
tenda, menyambal, illen . . . h' . . cuc1 pmng, mgga menyajikan pesanan. 
Tak dmyana, terny ata masyarakat, khususnya mahasiswa,
merespons dengan baik. 

Jenis sambal p . 
. . un bertambah, dan mulanya 11 sambal 

menJad1 24 sambal. Ju 1 . m a h  1tu d1pertahankan sampai sekarang.
Lantas, berapa ban,, k . 

. J a  caba1 yang diulek tiap hari? Yoyok 
memben gambaran . 

. ' Set1daknya untuk 13 warung di Yogyakarta 
( sampa1 dengan tah . 

. . Un 2014) d1butuhkan paling sedikit 40 
kilogram caba1 rawit d . . . 

.. . an caba1 kentmg, serta 10 kilogram cabai
h1Jau per han.

Bagi Yoyok, karyawan adalah aset. "Urusan membuat 
.1111hal dengan rasa ajek sejatinya adalah tantangan. Tak semua 

111.mg bisa melakukannya, sehingga butuh waktu lama untuk
1111•l,1lih satu orang sampai piawai menyambal. Maksudnya
, rnpai punya insting menyambal, hanya melihat warna samba!
11d,1h tahu rasanya," ujar Yoyok. Bagaimanapun juga, keberadaan

W11meng SS ini tidak lepas dari dukungan orang lain, yaitu
lrm,111-teman Mr. Huuh-haah dan tim di SS itu sendiri. Dan yang
h l11h penting lagi adalah dukungan dari para pelanggan yang
1111•rnpakan Big Boss (sebutan untuk pelanggan Waroeng SS).

Setahun kemudian, Yoyok membuka satu warung 
I 1g1 Warung SS pun terus beranak-pinak, hingga kini ada 48 
1 ilh,1ng di seluruh Indonesia, sebagian berkonsep waralaba. 
N,1111un beberapa waktu terakhir, Yoyok memutuskan untuk 
11,t.,k lagi menerapkan konsep waralaba agar dapat lebih 
1111•111.1min stabilitas kualitas untuk konsumennya. Dari jumlah 
1111, 16 warung berada di Yogyakarta, selebihnya terse bar di 
1(1,,ll'll, Solo, Bandung, Jakarta, Karanganyar, Malang, Magelang, 
( 11 l'l>on, hingga Pekanbaru. Usaha ini tidak lagi hanya sebuah 
h1•,111s kuliner biasa, tetapi sudah berkembang menjadi sebuah 
ur,:,lllisasi besar yang harus dikelola dengan manajemen yang 
li.111< pula. Waroeng SS yang dulunya hanya mempekerjakan
I :11 y,1wan sebanyak 3 orang, sekarang mempekerjakan
I ,11 y,1wan sebanyak 1800 orang, dan bahkan memiliki pusat
pel.11ihan sendiri untuk menyiapkan karyawannya agar dapat
1111•1nbcrikan pelayanan yang terbaik.

( 11111lw1 kompas.com, bisnisukm.com dan website resmi waroeng ss: www. 
II 11111<'11.1/U.COm) 



A. PENGERTIAN BISNIS
Bisnis muncul karena ada kebutuhan dan keinginan 

anusia. Kebutuhan (needs) adalah segala sesuatu yang
diperlukan manusia untuk tetap hid up. 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
manu · · l sia, m1sa nya A menerjemahkan kebutuhan akan makanan 
dalam bentuk · · sep1rmg nas1 goreng, sedangkan B menerjemahkan
kebutuhan akan makanan dalam bentuk semangkuk soto ayam.
Contoh lain, kebutuhan akan rasa aman diterjemahkan oleh C
menjadi satpam yang tersedia selama 24 jam, sedangkan D
menerjemahkannya menjadi kunci rumah dengan scan sidik jari.

Kebutuhan yang sama mengejawantah menjadi ha! yang 
be'.be a, inilah yang sering kali disebut keinginan (wants).
Kemgman manusia 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 nsikoJopi<: ::mt<>r,:, J,:,in mnti,r,;,c,j norc:on"'i , b n  cilr,;,n

Kebutuhan manusia bisa jadi sama, tetapi keinginan bisa 
11111bul dalam banyak bentuk karena manusia satu dengan yang 
I 1111 tidaklah sama. Untuk memenuhi keinginan manusia yang 
h.111yak tersebut, maka timbullah bisnis. Bisnis pada dasarnya 
ll111bul untuk memenuhi berbagai kebutuhan dan keinginan 
111,111usia yang terus berubah. Bisnis sendiri dapat didefinisikan 
1•h,1gai individu atau organisasi yang mencoba menghasilkan 

I 1li,1 dengan menyediakan produk berupa barang atau jasa yang 
1l,1p,1t memenuhi kebutuhan manusia (Ferrel, Hirt, & Ferrel, 

II 16). 

B. BISNIS DAN MANAJEMEN
Entitas bisnis biasanya terlihat dalam bentuk sebuah

111 g,,nisasi. Organisasi sendiri sering diartikan sebagai 
, kPlompok orang yang bekerja sama untuk mencapai 

111111,111 tertentu (Robbins & Coulter, 2015). Organisasi 
I 1p.1l dikategorikan menjadi dua, yaitu organisasi !aha dan 
11 Jt,11tisasi nirlaba. Organisasi nirlaba adalah organisasi yang 
1111111kan tidak untuk mencari !aha, tetapi memiliki tujuan 

I 111 . .,t'perti tujuan sosial atau tujuan kemasyarakatan lainnya. 
Chi,t,111isasi nirlaba memperoleh pendapatannya dari donasi 

I 111 pckerjaan sosial lainnya, berbeda dengan organisasi 
I 111 1 yang memang memiliki tujuan untuk mencari lewat 
1p1 1,1.,1onalnya. Buku ini akan membahas bisnis dalam 

ko111t•l,s organisasi laba. 

B1snis dan organisasi tidak dapat dipisahkan. Sebuah 
II H 1111s,1si memerlukan orang dan sistem dalam 

111 IIJ:••lol;wnnya. Orang yang mengelolasebuah organisasi disebut 
111 111 111•1, clan sistem pengelolaan sebuah organisasi sering 
II I l1111 manajemen. Manajemen sendiri memiliki beberapa 
h fl11l',1, ,1nt.1ra lain: 



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). 

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). 

Berdasarkan beberapa definisi di atas, manajemen 
dapat diartikan sebagai pencapaian tujuan organisasi yang telah 
ditetapkan sebelumnya melalui fungsi-fungsi manajemen dengan 
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 dikatakan 
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. 

Apakah semua bisnis memerlukan manajemen1 
Manajemen diperlukan oleh bisnis, tidak memandang apakah 

hi 111-. lersebut berskala kecil atau berskala besar. Sebagai 
111 t 1 ,1si, Bapak Ahmad adalah seorang tukang bakso keliling, 

p.11< Ahmad membuat catatan barang-barang apa saja yang 
1pm l11kan untuk membuat bakso dan bahan pendukung apa 
Ill{ cl1hutuhkan sebagai pendamping sajian baksonya. Bapak 

h1111d Juga mencatat berapa pengeluaran yang dia keluarkan 
Ill h,1rinya, dan pada sore harinya. Selain itu, Bapak Ahmad 
111111 mencatat dan menghitung berapa mangkuk bakso 
IIM cl1,1 jual pada hari tersebut. Apa yang dilakukan Bapak 
Ill ul dilakukan oleh hampir semua usaha kecil lainnya, 
II l11tl.ll1 yang disebut manajemen. Ketika suatu hari usaha 
I 11k Ahmad bertambah besar, ia membuka kios bakso dan 

I 111Pmpekerjakan beberapa orang sebagai bawahannya. 
k Ahmad juga membagi pekerjaan-pekerjaan yang 

U dll,1kukan kepada karyawannya tersebut. Hal inipun 
h111 111,majemen. Jadi, manajemen dibutuhkan dan bisa 

kl tkk,111 pada usaha kecil terlebih lagi pada usaha besar. 

INGKATAN MANAJER 
1>,11 1111 scbuah organisasi terdapat lebih dari seorang 

I 1,  cl,111 111;,majer-manajer tersebut berada dalam tingkatan 
h1 t l11•d,1 Semakin besar sebuah organisasi, maka tingkatan-

1111 11•1 '>t'hul akan semakin kompleks. Tingkatan manajer 
H II h l>t'sar dapat dibagi menjadi tiga, yaitu manajer 

I 11 ,,,, t 111gkal menengah, dan tingkat bawah. 



Visi, 
Misi, 
Tujuan, 
Strategi 

Manajer Tingkat Aw/ 
Manajemen Puncak 

Manajer Tingkat Menengah/ 
Manajemen Menengah 

Manajer Tingkat Pertama/ 
Manajemen bawah 

Non Manaje1ial 

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 keseluruhan
organisasi bisnis, serta konsentrasi pada kebijakan dan 
tujuan jangka panjang.

b. Manajer Tingkat Menengah/ Manajemen Menengah 
(Middle Manager). Bertanggung jawab mengarahkan
kegiatan pelaksanaan kebijakan organisasi secar,1 
fungsional (pemasaran, SDM, keuangan, operasi), biasany,1

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

c Manajer Tingkat Bawah/ Manajemen Tingkat Pertama 
(First Line Manager). Bertanggung jawab atas 
kegiatan operasional atau produksi sehari-hari. Karyawan 
nonmanajerial berada dalam pengawasan dan koordinasi 
dari manajer tingkat bawah. 

Sccara umum, tingkatan manajer dapat dilihat pada 
11111,11 1.1. Namun, secara praktik penamaan dari jabatan yang 

I I di masing-masing tingkatan berbeda-beda untuk setiap 
1111 .... 1si. Sebagai gambaran Chief Executive Officer (CEO), Chief 
li1t11111 Officer (COO), Chief Information Officer (CIO), Chief 

1111, 111/ Officer (CFO), Chief Marketing Officer (CMO) adalah 
tll I j,1h,1tan yang termasuk dalam manajer tingkat atas yang 

1h11ng dalam Dewan Direksi. Penamaan jabatan untuk 
II t l l ' t  I 111gkat menengah biasanya adalah General manager, 
Ill 1111111<1,qer, Regional manager, sedangkan untuk manajer 
k 11 li.1w,1h penamaan jabatan yang dipakai seperti office 
t , , , . , .  ,l11/t supervisor, department manager a tau team leader. 

II lld 11 wmua manajer memiliki nama jabatan manajer, dan 
I t11p1111 I 1d,1k menggunakan nama jabatan manajer, tetapi 

111 I 1h.11.111 lersebut adalah manajer dalam tingkatannya 

K AHLIAN DAN PERAN MANAJER 
1111 1111 IIH•njalankan tugasnya sebagai manajer, seseorang 

11111 111 hl'llc'rapa keahlian yang dapat dikelompokkan ke 
t llB • I t•,1ltli,111, yaitu: 



a. Technical Skill (Keahlian Teknis)

Keahlian teknis adalah keahlian dalam pengerjaan 
proses, praktik, penggunaan teknis maupun penggunaan 
peralatan pada bidang tertentu. Mengapa pada bidang 
tertentu? Karena untuk setiap pekerjaan bisa jadi 
membutuhkan keahlian teknis yang berbeda-beda, 
misalnya seorang akuntan, dosen, montir, guru, dokter 
semuanya memiliki keahlian yang berbeda-beda sesuai 
dengan pekerjaannya. Keahlian teknis pada posisi A bisa 
jadi tidak dibutuhkan pada posisi B dan sebaliknya. 

b. Human Skill (Keahlian Manusia)

Keahlian manusia adalah keahlian yang 
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 
keahlian ini. 

c. Conceptual Skill (Keahlian Konseptual)

Keahlian konseptual merupakan keahlian untuk 
mengoordinasikan semua kegiatan dalam organisasi 
dan keahlian untuk dapat melihat gambaran besar 
dalam pengelolaan organisasi. Dengan keahlian ini 
artinya seorang manajer dapat memahami faktor-faktor 
yang saling berkaitan dalam suatu organisasi sehingga 
tindakan atau keputusan yang diambil ditujukan untuk 
kepentingan keseluruhan organisasi. 

Manajer 
I 1111-tkal Alas 

M•11•w1 I mgkat 
,t,•ncngah 

M•11•1•·• I mgkat 
llowah 

Ill  
Conceptual skill 

CJ Ill
Technical Skill Human Skill 

c .. , m b a r  1 . 2  Keahlian Manajer Berdasarkan Tingkatan Manajer 

Scmua keahlian ini dibutuhkan oleh seluruh manajer 
hl,11, 111emandang tingkatan, tetapi setiap tingkatan memerlukan 

  h11111han penekanan yang berbeda untuk setiap keahlian 
lt1I M,111ajer tingkat atas tentu saja harus memiliki penekanan 
I 1,111 I inggi pada conceptual skill, karena yang bersangkutan 
11111111111 untuk bertanggung jawab atas jalannya perusahaan 
• c 11.1 keseluruhan. Manajer tingkat bawah tentu saja harus

111 1111liki penekenan lebih tinggi pada technical skill, karena
Ill 111,lft'r tingkat bawahlah yang bertanggung jawab untuk
kt Hl,11,111 operasional sehari-hari. Seluruh manajer tidak
1111 111.111tlang tingkatannya harus berhubungan dengan orang
I 1lt1, 111,,ka penekanan pada human skill, di mana untuk setiap
ll11ftk,1t,1n manajer besarnya sama. Ilustrasi mengenai hal ini
I 1p ti dilihat pada gambar 1.2.

l)alam praktik manajemen, seorang manajer tidak
h 111yt1 111cmbutuhkan keahlian, tetapi seorang manajer juga 
111111111111 untuk dapat melaksanakan berbagai peran untuk 
111111cl11lwng 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 

Monitor informasi, seluruh informasi 
yang diterima harus disimpan 
dan dijaga dengan baik. 
Meneruskan informasi kepada 

Informational pihak lain, melalui berbagai 
Disseminator media komunikasi di kantor role seperti memo, telp, fax dan 

email. 
Menyampaikan presentasi atau 

Spokesperson laporan kepada pihak di luar 
organisasi sebagai wakil unit 
kerja. 
Melaksanakan perayaan/acara 
dan tugas simbolis lainnya 

Figurehead seperti menerima tamu, 
meresmikan sebuah kegiatan, 

Interpersonal 
dan lain-lain. 
Memimpin, memotivasi, melatih, Role Leader menasehati, dan memengaruhi 
bawahan 
Mengelola rantai informasi, 

Liaison baik di luar maupun di dalam 
organisasi. 

gori Peran Kegiatan 
Memulai proyek baru dan 

Entrepreneur mengidentifikasi area bisnis 
yang perlu dikembangkan 
Mengambil langkah perbaikan 

Disturbance selama krisis, mengatasi konflik 
Handler antar staf, dan beradaptasi 

terhadap perubahan eksternal 
nal Memutuskan siapa yang 

Resource mendapatkan sumber 
Allocator daya, jadwal, anggaran, dan 

menentukan prioritas. 
Mewakili departemen selama 
negosiasi dengan serikat 

Negotiator pekerja, supplier, dan secara 
umum membela kepentingan 
perusahaan 

Sumber: (Robbins & Coulter, 2015) 

. FUNGSI-FUNGSI MANAJEMEN 
I I k.1 melihat dari definisi manajemen (yaitu pencapaian 

f11111 organisasi yang telah ditetapkan sebelumnya melalui 
Ill( I l1111gsi manajemen dengan pengalokasian sumber daya 

11 1 1•f1sien), maka manajer perlu mempraktikkan fungsi-
tiM ,I 111,111ajemen. Fungsi manajemen secara sederhana dapat 
k 11 d<,111 sebaga proses PLAN, DO, CHECK (Rencanakan, 
11 ,I 1111, Pcriksa). Berbagai buku mengembangkan proses 

I 1111•11J,1di beberapa proses yang lebih jelas fungsinya, dapat 
lllt 11 p,1d;1 gambar 1.3. 



(Mintz berg, 
(Terry& 

(Koontz & Weihrich, 
Menurut Franklin, 

1989) 
1994) 

2009) 

PLAN Planning Planning Planning 

Organizing Organizing 
Organizing 

DO 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: 

• Planning (Perencanaan).
• Organizing (Pengorganisasian).
• leading (Kepemimpinan).
• 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 
I, Mengurangi ketidakpastian 

Meminimalkan kesalahan 
cl Menetapkan standar untuk controlling 

Perencanaan dapat dibagi berdasarkan 
k1·1t.1lamannya, jangka waktunya, spesifisitasnya, dan 
11 c•kuensi penggunaannya, pengelompokkan ini dapat dilihat 
p,111,1 gambar 1.4. 

RENCANA 

KEDALAMAN JANGKA SPESIFISITAS f1lEKUENSI 
WAKTU PENGGUNAAN 

Stratejik Jangka Direksional Sekalipakai Panjang 

Opcrasional Jangka Spesifik Berk elanj utan Menengah 

Jangka 
Pendek 

Gambar 1.4 Pengelompokkan Rencana 

Berdasarkan kedalamannya, rencana strategik adalah 
1 ,·1H ,ma yang diterapkan untuk seluruh level organisasi, 
,1•1l.111gkan rencana operasional adalah rencana yang 

tl111•1.ipkan pada level operasional saja. Berdasarkan jangka 
w.1ktunya, rencana jangka panjang adalah rencana yang
dth11,1t untuk waktu lebih dari tiga tahun, sedangkan rencana
j.111gk.1 menengah untuk waktu 1-3 tahun dan rencana jangka
111·11dt•k adalah rencana yang dibuat untuk waktu kurang dari
,1.111 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. 

Perencanaan adalah sebuah proses, bukan sebuah 
akhir. Perencanaan mengharuskan manajer menetapkan 
visi/misi, tujuan, dan strategi yang hendak dicapai oleh 
organisasi. 
a'. Visi/Misi. Visi adalah impian yang hendak dicapai oleh 

perusahaan sedangkan Misi adalah alasan atas keberadaan 
perusahaan. Visi dan Misi inilah yang akan menjadi 
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. 

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

"S.M.A.R.T.", yaitu 'S'pecific, 'M'easurable, '.A'ttainable, 
'R'ealistic, dan 'T'ime limited. Jadi, sebuah pernyataan 
t ujuan 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 
t 1ga tingkatan manajer. 
I ) Strategi level korporasi - corporate level strategy, 

adalah strategi yang ditetapkan oleh manajer tingkat 
atas. 

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

:1) Strategi level fungsional - functional level strategy, 
adalah strategi yang ditetapkan oleh manajer tingkat 
bawah. 

l'c·njelasan adalah sebagai berikut: 
l) 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 inl 
dipakai untuk menstabilkan jalur suplal
atau untuk mengurangi biaya, atau untuk
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 perusahaan
bergabung dengan pesainnya untuk menguasal
produk atau jasa sejenis.

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

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

e) Strategi stabilitas (stability). Strategi ini dipakal
ketika perusahaan hendak tetap berada pada
posisi yang sama dengan sebelumnya. Strategi inl 
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. 

Rendah 

llngk:11 
Prrlum-
buhan 
Pasar 

Tlnggl 

Pangsa Pasar Relatif 
Tlnggl 

Gambar 1.5 BCG Matrix 

Sumber: (Robbins & Coulter, 2015) 

Rendah 

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 
pcngelolaan yang baik, unit bisnis ini dapat pindah 



ke kolom bintang, tetapi dengan pengelolaan yang 
buruk, unit bisnis ini dapat beralih ke kolom anjing. 
Unit bisnis yang berada pada kolom bin tang 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. 

2) Strategi Level Bisnis

Pada level ini, manajer tingkat menengah 
dapat memilih dari dua strategi utama yaitu strategl 
adaptif atau strategi kompetitif. Strategi adaptif 
terdiri dari beberapa pilihan seperti: 
a) Prospector, yaitu strategi berdasarkan pada

inovasi, mengambil risiko, mencari kesempatan,
dan melakukan ekspansi

b) Defender, yaitu strategi yang mendasarkan pad,1 
mempertahankan pangsa pasar yang ada sekarang
atau penghematan.

c) Analyzer, yaitu strategi yang mencoba untuk
mempertahankan pangsa pasar yang ada sekaligus
berinovasi dalam pasar yang dilayani.

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

Strategi kompetitif mengacu pada stralt'gl 
kompetitif oleh Porter, yang pada dasarnya dibagl 
menjadi tiga bagian, yaitu strategi diferensi,,sl 
(membuat produk yang berhecla yang. unik d,11 I 

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-
f ungsi ini mencakup pemasaran, operasional, SOM, 
dan keuangan. 

O ,  11<111izing 

Organizing (pengorganisasian) adalah proses 
I .11•111atik dalam membentuk struktur, mengintegrasikan, 

llll'11goordinasikan tujuan, dan seluruh aktivitas untuk 
1111 111 ,1pai tujuan. 

I. meliha1 kembali rencana 
dan tujuan 

:!. menentukan aktivitas-
aktivitru. kerja 

3. mengklasifi.kasikan dan 
mengelompokkan aktivitas 

4. meoeotukan tugas dao 
mendelegasikan otoritas 

5. mendesain hierarki 
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 departmentalisasl 
yang ditentukan oleh perusahaan. Langkah keempat 
adalah menentukan tugas dari masing-masing aktivitas 
dan menentukan siapakah orang yang akan mengisi posisl 
tersebut [staffing). Langkah yang terakhir yaitu mendesain 
hierarki hubungan dalam bentuk struktur organisasi atau 
bagan struktur organisasi. 

Dalam menentukan struktur organisasi ada enam 
elemen yang harus diperhatikan, antara lain spesialisasi kerja, 
departmentalisasi, rantai komando, rentang kendall, 
sentralisasi dan desentralisasi, dan formalisasi. 

a. Spesialisasi kerja

Spesialisasi kerja adalah sejauh mana sebuah
tugas di dalam organisasi dibagi ke dalam pekerjaan
pekerjaan yang di mana setiap pekerjaan dilakukan
oleh orang yang berbeda. Contoh pekerjaan menjahlt
pakaian, jika dibuat spesialisasi maka dibagi menjadl
(1) membuat pola pada kain, (2) memotong kain, (3) 
menjahit, (4) memasang aksesoris, dan (5)

di mana setiap orang mengerjakan satu bagian saja. 
Spesialisasi kerja memiliki beberapa kelebihan dan 
kl•kurangan, antara lain dapat dilihat pada tabel 1.2. 
Mclihat bahwa terdapatkekurangan pada spesialisasi kerja 
chhandingkan dengan kelebihannya, maka perusahaan 
I 1dak boleh menerapkan spesialisasi berlebihan. Selain 
II 11, juga harus disertai dengan rotasi agar karyawan 
I idak bosan. 

Tabet 1.2 Kelebihan dan Kekurangan Spesialiasi Kerja 

Kelebihan 
MPmungkinkan manajer 
11111 uk mengawasi lebih 
h.rnyak karyawan. 
Mt•ngurangi kebutuhan 
.1l<,111 pelatihan. 
K.11 yawan memperoleh 
k1•,1hlian dan menjadi 
1hh di bidang tersebut. 

Kekuranl!an 
Pekerjaan menjadi terlalu 
sederhana 
Karyawan mengalami 
kebosanan dan kelelahan, 
yang akan menimbulkan 
masalah lain seperti: 
Kecelakaan kerja. 
Absen meningkat. 

l11•kcrjaan dapat 
dtk t•rjakan dengan lebih Kualitas kerja menurun.

,•11-,icn. 
_ _ _ _ _ _  _ _ j  _ _ _ _ _ _ _ _  _ _ J  

. h l>c•partementalisasi 

Pengelompokkan pekerjaan ke dalam departemen-
d 1• p,1rtemen dapat dilakukan berdasarkan beberapa 
h.al, seperti fungsi, proses, produk, geografis, dan 
k1111sumen. Departementalisasi fungsi (Garn bar 1. 7) 

,111 u pengelompokkan berdasarkan fungsi yang 
dtkc•rjakan. Departementalisasi proses (gambar 
I 11 .• , dan b.) adalah pengelompokkan pekerjaan 



" 

berdasarkan arus produk atau arus konsumen. 
Departementalisasi produk (Gambar 1.9) adalah 
pengelompokkan pekerjaan berdasarkan produk. 
Departementalisasi geografis (Gambar 1.10) adalah 
pengelompokkan pekerjaan berdasarkan teritori atau 
geografi. Departementalisasi konsumen (Gambar 1.11) 
adalah pengelompokkan pekerjaan berdasarkan jenis 
dan kebutuhan konsumen. 

Manajer 
keuangan 

Direktur 

Manajer 
pemasaran 

Manajer 
operasional 

Manajer 
S D M  

Gambar 1.7 Departementalisasi Fungsi 
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Gambar 1.8. a Departementalisasi Proses 
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Gambar 1.8.b Departementalisasi Proses 
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Gambar 1.9 Departementalisasi Produk 

Direktur Bank 
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Manajer Wil. Manajer Wil. Manajer Wil. Manajer Wil. 
Jawa Sumatera Bali Kalimantan 

Gambar 1.10 Departementalisasi Geografi 

Direktur 

Manajer Pakaian Manajer Pakaian Manajer Pakaian 
Pria Wanita Anak 

Gambar 1.11 Departementalisasi Konsumen 

H,mtai Komando 

Rantai komando adalah garis tidak terputus yang 
1111'1\ggambarkan otoritas tentang "siapa melapor kepada 
'>l,1p,l", mulai dari level teratas sampai level terbawah pada 
11rg,111isasi. Otoritas yang dimaksud adalah hak formal 
d,111 sah seorang manajer untuk mengambil keputusan, 
1tll'rnberi perintah, dan mengalokasikan sumber daya. 
Acl,1 tiga otoritas yang dapat dimiliki manajer, yaitu 
otoritas lini yang menggambarkan hubungan manajer 
clc•ngan bawahan langsungnya. Kedua, otoritas staf di 
111,111,1 seorang bawahan dapat memiliki otoritas terhadap 
1t,1s,111nya untukmemberi nasihatatau memberi masukan. 
Kc•I ig,1 yaitu otoritas fungsional, di mana manajer lintas 
tlc•p,11temen dapat memiliki otoritas terhadap bawahan 
cl.11 i dcpartemen lain selama hal tersebut sesuai dengan 
l1111gsi pekerjaannya. 
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Gambar 1.12 Otoritas dalam Organisasi 

d. Rentang Kendali

Rentang kendali adalah banyaknya jumlah 
karyawan yang dapat diawasi oleh satu orang manajer 
secara efektif dan efisien. Ren tang kendali sempit ( sedikit) 
memiliki keuntungan, yaitu manajer dapat mengawasl 
aktivitas bawahan dengan melekat, dan komunikasi lebih 
efektif karena jumlah bawahan lebih sedikit. Sedangkan 
kekurangannya yaitu timbulnya banyak lapisan atau 
level antara manajer tingkat atas dengan manajer tingkat 
bawah. Hal tersebut berbeda dengan keuntungan rentang 
kendali lebar (banyak), yaitu mampu memberi bawahan 
kesempatan untuk independen, karena pengawasan tidak 
melekat, serta mampu mengurangi biaya gaji manajer 
karena manajer yang dibutuhkan lebih sedikit. 

, Sentralisasi dan Desentralisasi 

Sentralisasi adalah pemusatan kekuasaan pada pucuk 
pimpinan, sedangkan desentralisasi adalah pemusatan 
kckuasaan pada level bawah melalui pendelegasian. 

f, 1:ormalisasi 

Formalisasi adalah sejauh mana pekerjaan 
organisasi distandarisasikan. Formalisasi tinggi biasanya 
d lei rikan dengan banyaknya a tu ran yang harus dijalankan 
di sebuah perusahaan. Formalisasi kerja tingi membuat 
k,iryawan memiliki sedikit kebebasan mengenai apa, 
k,1pan, dan bagaimana sebuah pekerjaan harus dilakukan. 
Formalisasi rendah membuat perilaku karyawan tidak 
1t•rprogram, tetapi karyawan memiliki kebebasan dalam 
111r.ngambil kebijakan dalam pekerjaannya. Kapan 
-.l•baiknya formalisasi tinggi diterapkan dan kapan 
-.t'baiknya formalisasi rendah diterapkan. 

Formalisasi tinggi diterapkan ketika karyawan 
11dnk terampil, tingkatan organisasi rendah, dan jenis 
pl'kcrjannya adalah pekerjaan produksi. Formalisasi 
11·ndah diterapkan ketika pekerja terampil, tingkat 
organisasi tinggi, dan jenis pekerjaan di bidang penjualan 
.11,1u penelitian. 

I c,111/ng 

teading atau kepemimpinan adalah kemampuan 
u11111k memengaruhi sekelompok orang untuk mencapai 
111111.111 tcrtentu. Leading adalah tindakannya, sedangkan 
/, 111/ , •r  adalah orangnya. Berbagai teori mengenai 
k1•111•111impinan telah lama bermunculan, salah satu teori 
kc p1•11111npinan mula-mula yaitu trait theories o f  leadership, 



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. 

b .• 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. 

c. 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.

Gambar 1.13 Gaya Kepemimpinan Autokrasi 

Bawaban I.,__ I Bawahan I ..,__ I Bawaban 

Gambar 1.14 Gaya Kepemimpinan Demokratis 

Bawaban 

Bawaban 1 - - - - - + 1 PEMIMPIN 

B • w - / 

Gambar 1.15 Gaya Kepemimpinan Bebas Kendali 

Pada perkembangan teori kepemimpinan selanjutnya, 
1111111cul teori kepemimpinan situasional yang 
cllkt•mbangkan oleh Hersey, Blanchard and Johnson 
I l0 13). Teori kepemimpinan ini menyatakan bahwa gaya 
I «'tH'mimpinan yang digunakan sebaiknya menyesuaikan 
dP11gan tingkat kesiapan dari karyawan. Ada empat 
 :-1y,1 kepemimpinan yaitu telling, selling, participating, 
d,111 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 Ml.

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. 

c. 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 

111•1 an bawahan dengan seksama. Pandangan yang kedua 
lwpcmimpinan transformasional, yaitu pemimpin yang 
111l'11ginspirasi bawahannya untuk melebihi pemimpinnya 
cl1tl,1m mencapai tujuan organisasi. Pemimpin seperti 
1111 memiliki kemampuan untuk memengaruhi 
l,,1wahannya secara mendalam. Pandangan yang ketiga 
11l.tlt1h kepemimpinan karismatik, yaitu pemimpin yang 
111111sias dan percaya diri terhadap kepribadiannya dan 
t111cl,1kannya mampu memengaruhi orang untuk memiliki 

lk.1p. Pandangan yang keempat adalah kepemimpinan 
Vl'.IOnaris, yaitu seorang pemimpin yang menciptakan dan 
1111•11yampaikan visi dengan jelas, realistis, dapat dipercaya, 
d,111 menarikyang dapat memperbaiki kondisi sekarang. 

,·,mt rolling 

Controlling atau pengendalian adalah proses 
1111111iloring aktivitas-aktivitas untuk memastikan bahwa setiap 
1l<11vitas tercapai sesuai rencana dan melakukan tindakan 
Im, l'ksi apabila ada kesalahan. Pengendalian bertujuan 
1111111k memastikan aktivitas-aktivitas yang diperlukan 
1111111k mencapai tujuan terlaksana seperti yang telah 
cll11•rapkan pada saat perencanaan. 

UIJJglcah 3. 

Langi.ab 2. 
membandingkan 
kioerja dengan 

modar 

Langkah I. 
e"8'1kw kioerja 

saat ini 

Gambar 1.16 Proses Pengendalian 



Pada fungsi perencanaan, aktivitas-aktivitas yang 
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.
c. 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.

111•11kut ini adalah diagram yang bisa dipakai untuk 
1111•11cntukan Iangkah manakah yang sebaiknya diambil oleh 
111,111ajerial (lihat Diagram 1.1). 

Mcmbandingka 
n kinerja aktual 1 - - - ► I
dengan standar 

Revisi Standar 

Tidak 
lakukan 
apapun 

Tidak 
lakukan 
apapun 

Tidak 
lakukan 
apapun 

Perbaiki 
K inerja 

C,111111,ar 1.17 Diagram Keputusan Manajerial dalam Pengendalian 

(Robbins & Coulter, 2015) 
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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). 
a. Feedforward control-pengendalian input, mencegah masalah 

sebelum terjadi. Pengendalian ini bisa dilakukan dengan
membangun sistem pengawasan dan pencatatan
terhadap input.

b. 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. 

c. 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. 

I 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 produk 
berupa barang atau jasa yang dapat memenuhi kebutuhan 
manusia. 

I 111 lt.l'i hisnis biasanya terlihat dalam bentuk sebuah 
nl 1-.i Organisasi sendiri sering diartikan sebagai 

ktlumpnk orang yang bekerja sama untuk mencapai tujuan 
n111 o, ,111g yang mengelola sebuah organisasi disebut

hlJ 1, d,111 sistem pengelolaan sebuah organisasi adalah yang 
ftlk.tll dist•hut manajemen. 

1'1111,:ktll,rn manajer ini secara garis besar dapat dibagi 
f di I ig,1, yaitu manajer tingkat atas, manajer tingkat 

llt(,1h, dan manajer tingkat bawah. Manajer memerlukan 
r p,1 kl•ahlian yang dapat dikelompokkan ke dalam tiga 

hll1111, y,1ilu kcahlian teknis, keahlian manusia, dan keahlian 
p111.1l. Mcnurut Mintzberg, ada tiga peran utama dari 
11  111,inajcr, yaitu informational role; peran manajer dalam 

I lol,1,,n informasi, interpersonal roles; peran manajer 
n1 h11h11ngannya dengan individu lain, decisional role; peran 

I••• d.1lam pengambilan keputusan. 

F1111gsi manajemen secara sederhana dapat dikatakan 
II, proses PLAN, DO, CHECK (Rencanakan, Kerjakan, 

lk ,1). Fungsi manajemen yang paling dasar yang sering 
k 11 ,11l,1lah Planning, Organizing, Leading, Controlling (POLC) 

I Ml111zhcrg. Perencanaan/p/anning ini adalah sebuah proses 
htt11I II k,111 apa yang akan dikerjakan di masa yang akan datang. 
111111111,cJ (pcngorganisasian) adalah proses sistematik dalam 

111111•111 uk struktur, mengintegrasikan, mengoordinasikan 
11 11, d,tn scluruh aktivitas untuk mencapai tujuan. Leading 
h l<1•pl'ntimpinan adalah kemampuan untuk memengaruhi 
, l11111pok orang untuk mencapai tujuan tertentu. 



Istilah-istilah Penting 

Manajemen Puncak 

Manajemen Menengah 

Manajemen Tingkat Pertama 

Keahlian Teknis 

Keahlian Manusia 

Keahlian Konseptual 

Planning (Perencanaan) 

Organizing (Pengorganisasian) 

Leading (Kepemimpinan) 

Controlling (Pengawasan atau pengendalian) 

Pertanyaan Diskusi 
1. Apa hubungan antara bisnis dan kebutuhan/keinginan

manusia?
2. Se!;mtkan empat faktor yang memengaruhi keinginan

manusia?
3. Jelaskan tingkatan manajerial.
4. Sebutkan dan jelaskan keahlian dan peran seorang manajcr.
5. Mengapa penting bagi seorang manajer untuk melakukan

perencanaan?
6. Buatlah contoh sebuah tujuan yang S.M.A.R.T. untuk seorang 

mahasiswa.
7. Sebutkan dan jelaskan proses pengorganisasian.
8. Mengapa spesialisasi kerja yang terlalu tinggi itu tidak balk

bagiperusahaan?
9. Sebutkan tiga gaya kepemimpinan yang diketahui um urn. 
10. Bagaimanakah melakukan proses pengendalian deng,111 

benar?

ti l1.1gus adalah pemilik Toko Pakaian Kawaii yang telah 
h I ,l'lama hampir 40 tahun. Tako pakaian ini dirintis mulai 
kr, ti hanya dengan karyawan 5 orang saja, sampai sekarang 
111k.1ian ini telah memiliki 1 cabang dan memiliki karyawan 
ny.1k 20 orang. Tuan Bagus tidak memiliki pendidikan 
u 11ntuk mengelola toko pakaian ini, hanya bermodal
cl -.,1J,1. Manajemen yang dilakukan Tuan Bagus pun hanya
jc•111t•n coba-coba saja. Jadi apabila Tuan Bagus punya

ltlitk,1 dia akan jalankan idenya tersebut. Dan apabila tidak
II 111.1ka dia ganti lagi idenya. 

lk 111.rnajemen coba-coba ini, sebagian berhasil sehingga 
ll,1g11s bisa bertahan selama ini. Meskipun demikian, ha! 

t c•polkan bagi karyawan Tuan Bagus. Sistem yang beru-
Uh,1h dalam waktu cepat membuat karyawan tidak dapat 

-.11.11kan diri. Selain itu, karyawan Tuan Bagus juga sangat 
1 l,1-.1, mulai dari generasi X (usia 42-53 tahun), generasi Y 

I ·11 tahun) dan generasi Z (usia di bawah 20 tahun) yang 
1j,1 lulus SMA. Tuan Bagus sendiri adalah generasi baby 

" '  ( 1 1 s i a  54-72 tahun), sehingga tidak semua karyawan 
I 11w11ycsuaikan diri dengan praktik manajemen Tn. Bagus. 

k1•111·rnimpinan Tuan Bagus adalah gaya kepemimpinan 
II I Toko pakaian Kawaii tidak memiliki struktur organisasi 

I• l,1 .,_ 

Struktur Organisasi Toko Kawaii 

tidak pernah melakukan perencanaan, dan 
dipakai Tuan Bagus adalah strategi reaktif, di 

I 11,111 Ragus hanya merespons perkembangan yang 



terjadi pada pesaingnya. Pada bagian pengorganisasian, Tuan 
Bagus memberlakukan sistem kerja yang berbeda-beda untuk 
karyawannya. Karyawan yang telah lama bekerja dengan Tuan 
Bagus (lebih dari 30 tahun) diperbolehkan masuk lebih siang 
dan pulang lebih cepat dari karyawan lainnya. Tuan Bagus juga 
memberlakukan waktu libur yang berbeda untuk karyawan 
lamanya. Tuan Bagus mengawasi dengan ketat seluruh gerak 
gerik karyawannya dengan memasang CCTV di berbagal 
tempat. Hal ini juga dipakai untuk mengawasi konsumen untuk 
mengurangi pencurian di toko. Tuan Bagus juga sangat menjaga 
kebersihan tokonya dan tidak pernah membiarkan karyawannya 
menganggur, walaupun itu artinya karyawan hanya memilikl 
waktu istirahat yang terbatas. 
Dengan semakin berkembangnya teknologi dan berubahny 
masyarakat dan berubahnya generasi karyawan, Tuan Bagus se 
karang mengalami kesulitan mencari karyawan dan mengalaml 
kesulitan dalam mengatur operasional tokonya. 

Pertanyaan: 
1. Menurut Anda, dimanakah letak kesalahan 'fuan Bagu

d.alam masing-masing fungsi manajemen?
2. Apakah saran perbaikan yang dapat dilakukan untuk masi111< 

masing fungsi manajemen?

MANAJENIEN PRODUKSI½ 
OPERAS! 

111 1h,1mi konsep operasi, produksi serta jenis-jenisnya. 
111 1h,1mi lokasi pabrik dan lokasi perusahaan. 
111 1h,11ni desain dan tata Jetak fasilitas. 
111 1h,1mi perencanaan dan pengendalian produksi. 
111 1h,11ni produktivitas, efisiensi dan pengendalian mutu. 

PENGERTIAN PRODUKSI DAN OPERASI 
M1•11urut Ferrel et al (2016), operasi diartikan dengan 

111 d,tn proses yang digunakan untuk membuat produk 
11111«1 maupun tidak berwujud (produk tangible dan 
1tbl1•). Sementara itu produksi adalah aktivitas dan proses 
II  1111,1kan untukmembuatprodukyangberwujud (tangible 

juga sering disebut dengan pengolahan 

111 nduksi adalah proses penciptaan barang dan jasa. 
1111 .1 111erupakan proses dan metode yang dipakai untuk 
I til 111 t ransformasi dari input yang berwujud (bahan baku, 
111 w11•ngah jadi atau komponen) dan input tidak berwujud 
1111111111.1si, know how) menjadi barang atau jasa. 

1\1 l.1 h,111yak cara mengelompokkan proses produksi, salah 
11y 1 111t•rnbcdakan dalam corak proses, yaitu (1) ekstraktif, 
1111111-.., (3) sintesis, dan (4) pengubahan. 



Proses ekstraktif adalah proses mengambil sesuatu dart 
alam, kemudian mengubahnya bila perlu, selanjutnya membawa 
hasil produksi itu ke pasar. Contoh proses produksi ekstraktl 
adalah pertambangan dan pertanian. 

Proses analitis adalah proses produksi yang menggunaka 
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 bahan 
bakar, pengolahan tebu menjadi gula dan berbagi macam produ 
olahan lainnya. 

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

Proses pengubahan adalah proses dimana orang tida 
melakukan perubahan terhadap bahan baku kecuali data 
be1:tuknya. Contoh proses pengubahan adalah penggergajia 
kayu, pengolahan baja, dan lain-lain. 

Jenis Metode Produksi 

Menurut jenisnya, metode produksi dapat dibedaka 
dalam Job, Batch dan Flow. Metode Job Uob Method) adal,1h 
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 teknolo 
kompleks /tinggi. 

Metode Batch (Batch Method) adalah proses di 
pekerjaan untuksetiap tugas dibagi ke dalam bagian a tau opcr,1 
Setiap operasi akan diselesaikan melalui keseluruhan h.1tc 

lu111 dilanjutkan ke batch berikutnya. Dengan menggunakan 
11i1111111gkinkan untuk mendapatkan tenaga spesialis. 

M1•tode Flow (Flow Method) adalah metode yang hampir 
1l,·11gan metode batch, tetapi tidak terjadi antrian. Dalam 
11 ltti, tugas dikerjakan secara kontinu, begitu tugas dari 
lll'lwrjaan selesai akan dilanjutkan dengan pengerjaan 

,1111y.1. 

'..,•pcrti dikatakan di atas, manajemen produksif operasi 
11l.ll.1h serangkaian aktivitas menghasilkan nilai dalam 

1k h.11 <mg dan jasa dengan mengubah input menjadi output 
1 il.111 Render, 2014). Istilah Manajemen Produksi muncul 

hlh d,1hulu bersamaan dengan kemunculan industri 
111k111r. Kemunculan industri jasa di negara-negara maju 

h 1hl<,rn istilah manajemen produksi berubah menjadi 
operasi, istilah yang dirasa lebih tepat dan luas 

PENTINGNYA MANAJEMEN PRODUKSI/ 
OPERASIBAGIPERUSAHAAN 
M1•11urut Hill (1991:10) tugas manajemen operasi di 

Ill p,•1 ll';,1haan sangat penting, karena: 
M• 11y,111gkut manajemen sejumlah besar orang. Kebanyakan 

u .1w.111 biasanya terlibat dalam aktivitas dari tujuan
11 1111.1 hisnis perusahaan yaitu menghasilkan barang/jasa

(1111 .. ,l11y,l buruh produksi di pabrik tekstil). Pengalaman
11, 111pPrlihatkan sebanyak 70%-80% dari seluruh karyawan

111· ,1h,t.m berada dalam fungsi yang dikendalikan oleh 
ti 111 111•1' opcrasi. 

MO lwrt,mggung jawab terhadap penggunaan 70%-80% 
I 111 Int.ti aset perusahaan. Berkenan dengan aset tetap, MO 



bertanggung jawab atas tanah, bangunan termasuk pabrik 
dan peralatan. Untuk aset bergerak MO bertanggung jawab 
atas penanganan persediaan. Oleh karena itu, efektivitas MO 
menjadi sangat pen ting. 

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

Dari pemaparan ini dapat dilihat bahwa 
operasi yang efisien sangat memengaruhi 
perusahaan, baik jangka pendek maupun jangka panjang 
Lebih lanjut, persaingan yang tepat mengharuskan perusahaan 
meningkatkan dan memperluas operasinya. Ini dimaksudkan 
untuk menekan biaya, meningkatkan kualitas produk baran1 
atau jasa, menjaga waktu penyampaian produk. MO memilikl 
peran penting dalam pencapaian ketiga hal utama tersebut. 
Heizer dan Render (2004:5) menekan arti pentingnya MO bagl 
perusahaan adalah: 
• Untuk mengetahui bagaimana orang mengorganisasikan dirt 

mereka agar menjadi perusahaan produktif.
• Untuk mengetahui bagaimana barang dan jasa diproduksi.
• Untuk memahami apa yang dikerjakan oleh manajer operasl
• MO merupakan bagian yang paling banyak mengeluarkan

biaya dalam suatu perusahaan.

Sumber daya yang digunakan untuk produksi 

Seperti dikemukakan di depan, tugas MO menyangkut prosot 
transformasi mengambil input dan mengubahnya menjadl 
output, serta fungsi pendukung yang berkaitan erat deng,1n 
fungsi dasar tersebut. Menurut Hill (1991:4) input ini meliputl 

lt•r i,11. Material adalah input nyata yang paling terlihat 
I 111.1 tahapan proses operasi hingga menjadi produk, 
111,1111a pada perusahaan manufaktur. 
n11s1,1. Dalam hal ini yang dimaksud dengan manusia 
I 1h para karyawan, buruh, operator, staf, dan manajer. 
1 HI Energi diperlukan untuk menggerakkan mesin, 

dan fasilitas pendukung. Dalam banyak 
r11,.1hnan, energi memiliki peran yang sangat kritis 
hl11p,g,1 dapat dipastikan jika tidak ada energi maka operasi 

k d.,pat berjalan. 
ul,11 Modal dapat berupa uang, tanah, bangunan, mesin 
11p1111 peralatan. 

fm 111.1si. lnformasi tidak dapat dilepaskan dari proses 
1 1-.i, meliputi teknologi, pengetahuan maupun data/ 

f0t 111.,si lainnya yang berkaitan dengan proses operasi. 

I opc•r,1si ditunjukkan dalam gambar 2.1. 

'"""' 
M•c.-11nl 
t,1-1111 11, 

1111"1)11 

M,111111 

111111111111 1 

Proses 
Operasi 

Gambar 2.1 Bagan Proses Operasi 

Sumber: Hill, 1991 

Output 

Barang 
Jasa 

Informasi 

Barang / Jasa 

',c•1111•ntara itu Gasperz (2002) melihat bahwa sistem 
I ( produksi) memiliki komponen maupun elemen 

 1111,1I d,tn fungsional yang berkaitan penting dalam 
1ml 111g lwntinuitas operasional sistem produksi. Komponen 

Ii 1111'11 strnktural yang membentuk sistem produksi terdiri 



dari (1) material, (2) mesin dan peralatan, (3) tenaga kerja, 
(4) modal, (5) energi, (6) informasi dan metode kerja, dan (7) 
tanah. Selanjutnya, Gaspersz menekankan bahwa elemen yang
berkaitan dengan manajemen dan organisasi adalah elemen
fungsional terdiri dari: (1) supervisi, (2) perencanaan, (3) 
pengendalian, (4) koordinasi, dan (5) kepemimpinan.

Skema sistem produksi menurut Gaspesz disaji dalam gambar 
2.2. 

INPUT 

• Tenaga 
kcrja 

• Modal 
• Material 
• Energi 
• Tanah 
• lnfonnasi 
• Manaierial 

LINGKUNGAN 

PROSES 

Proses 
Transformasi 
NiJai Tambah 

Umpan batik untuk 
pengendalian Input, Proses, 

danTeknologi 

OUTPUT 

Produk 
(Barang 
dan/atau 

Jasa) 

Gambar 2.2 Skema Sistem Produksi 

Sumber: Gaspersz, 2002 

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

I N P U T  
• l'cl:erja 
• Kain, benang 
• Mesinjahit, mesin 

obras 
• I ncrgi listril: 
• Modal uang, modal 

bangunan clan 
ptralatan 

• Kcahlian menjahit 

PROSES 

• Membuat pola OUTPUT 
• Memotong kain 
• Menjahit Pakaian 
• Mengobras 
• Inspeksi 
• Mengepak 

Gambar 2.3 Sistem Produksi di Suatu UKM Konveksi 

I LOKASI PABRIK DAN LOKASI 
PERUSAHAAN 
S,llah satu kunci sistem transformasi yang baik adalah 

1111 ,111sfcr output (barang/jasa) secara efisien kepada 
111111•11. Cara memperoleh input dan mendistribusikan 

11111 ,1kan memengaruhi: 
• 111.,ya total produk barang atau jasa.
• j11111lah pelanggan yang dapat dicapai.
• 1.okasi perusahaan dan unit-unitnya.
• llt•sain pabrik/perusahaan.

l.11 k<1si pabrik ( untuk perusahaan manufaktur) a tau lokasi
1lt,1,lll (secara umum) adalah di mana suatu perusahaan

Ill 111p,1tkan operasi mereka. Lokasi sangat memengaruhi 
1 h.111< biaya tetap maupun biaya variabel. Misalnya biaya 

I p111 t.1s1 linggi karena lokasi perusahaan jauh dari pasar 
1 I i  ,It.in baku. Lokasi juga berpengaruh terhadap pajak, 
h li1.1y,1 bahan mentah, biaya energi, maupun sewa. Lokasi 
111111 I lwkuatan membangun atau bahkan menghancurkan 
I til l11snis perusahaan. Meskipun demikian, keputusan 



lokasi yang hanya berdasarkan pada strategi biaya rendah perlu 
dilakukan dengan hati-hati. Motorola sering menolak sejumlah 
negara yang (meskipun) memiliki biaya lebih rendah, karen 
infrastruktur dan tingkat pendidikannya tidak dapat mendukun 
teknologi produksi tertentu (Heizer dan Render, 2014). 

Faktor-faktor yang memengaruhi pemilihan 
perusahaan 

Keputusan lokasi sering bergantung pada tipe bisnl 
Untuk memilih lokasi industri, strategi yang biasa digunak 
adalah meminimalkan biaya. Bagi bisnis retail dan ja 
profesional, strategi yang biasa digunakan adalah strate 
memaksimalkan keuntungan perusahaan. 

Heizer dan Render (2014) mengidentifikasi faktor-faktor ya 
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 mesk1p 
.biaya tenaga kerjanya rendah. Berkenaan dengan kary,1w 
perlu dibandingkan nilai kandungan tenaga kerja produ
yaitu biaya tenaga kerja per unit.

2. Risiko nilai tukar dan mata uang

Nilai tukar mata uang di suatu negara dapat memeng.11 U
keuntungan atau kerugian perusahaan dalam s l 1  ,it 
pemilihan lokasi perusahaan meskipun upah tenag.i k
dan produktivitas di negara tersebut baik.

I iy,1 biaya 

I 1y.1 lokasi dapat dibagi menjadi dua jenis, (1) biaya nyata, 
11111 biaya yang langsung dapat dikenali dan dihitung 

I 111'.·•n tepat, dan (2) biaya tidak nyata, yaitu biaya yang 
I 11, clapat dikenali secara langsung dan sulit untuk 

1h111111g. Biaya nyata yang terkait dengan lokasi adalah biaya 
111,111 umum (listrik, air, telepon,), tenaga kerja, material, 

j 11, pcnyusutan, pengiriman material, pengiriman produk 
11 p1•111bangunan pabrik. Biaya tidak nyata misalnya adalah 

11l1t.1s pendidikan, fasilitas transportasi umum, sikap 
1 y .11  ,1kat, standar hid up masyarakat, dan lain-lain. 

111 pemerintah pusat, daerah, dan lokal terhadap 
p, 111ilikan swasta, penetapan zona, polusi dan stabilitas 
t, 11.ig.1 kerjaan mungkin berfluktuasi. Hal ini tampak 
1 I I 1•hijakan-kebijakan yang akan berpengaruh terhadap 
111111111gan atau kerugian perusahaan. Sikap karyawan 

1111 ncgara juga berbeda dengan negara lain. Selain itu, 
1 lll'tl.1,111 budaya juga merupakan tantangan besar dalam 
Ill . 1:lobal. Misalnya budaya tepat waktu dari karyawan 

11 p1•111,1sok, serta budaya menyuap (bribery) akan sangat 
1 p1 11g.1ruh terhadap tercapainya rantai pasok yang efektif. 

Ii I ,11.111 dengan pasar 

111 .. 1h,1,rn penyedia barang/jasa yang biaya pengiriman 
iii ti 11•11lu akan menyulitkan, atau masa kadaluarsa pendek 
111 1111•ndekatkan diri pada pasar. Saat ini tren menuju 
1t111I •,1 just-in-time juga mendorong banyak perusahaan 
ml1111<,m perusahaan yang dekat dengan pelanggan. 



6. Kedekatan dengan pemasok

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

7. Kedekatan dengan pesaing

Tren mendekatkan diri dengan pesaing disebut clustering
Biasanya terjadi bila sumber daya utama ada di wilaya
tersebut, misalnya sumber daya alam berupa tanah da 
iklim, sumber daya manusia, informasi, pariwisata, dan lain 
lain.

8. Integrasi dengan bagian-bagian lain dari organisasi

Apabila pabrik atau fasilitas baru merupakan salah sat 
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.

9. Kecocokan tanah dan iklim

Geologi dan kondisi iklim daerah perlu dipertimbangka
sehingga kondisi-kondisi merugikan yang berasal dari tana
dan iklim dapat dihindari.

10. Persyaratan keamanan

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

1,1p,1 Metode Pemilihan Lokasi 

h 111y,1k metode yang dipakai dalam pemilihan lokasi. Dalam 
lr1I hanya akan dibahas beberapa metode saja. 

de• Pcmeringkatan Faktor 

l·,tklor-faktor yang dipertimbangkan dalam memilih
I d.,pat berupa faktor kualitatif maupun kuantitatif. 
1 itp.i faktor dapat lebih penting dibanding faktor lainnya, 

1 perlu adanya pembobotan. Langkah-langkah metode 

M 111h11at daftar faktor penunjang keberhasilan (CSFs).
mlll'ri bobot pada setiap faktor untuk menggambarkan 

11e•111 tngan relatif sesuai tujuan perusahaan. 
111h11,1t skala untuk setiap faktor (misalnya skala 10 atau 

1111111,1 manajemen menilai setiap lokasi dan setiap faktor 
IIJ<,111 menggunakan skala. 
IIK,tllkan bobot setiap faktor dengan nilai faktor tersebut 

11 1111•11jumlahkan nilai total semua faktor untuk setiap 
k i t  I 

111h11.1l rekomendasi berdasarkan nilai tertinggi, yang juga 
111p1•1t imbangkan hasil dari pendekatan kuantitatif. 

X ingin membuka cabang di luar negeri. 
I• 1111•11 perusahaan telah membuat daftar CSFs, bobot dan 
f kt111 f,1ktor tersebut untuk dua lokasi, Negara A dan B, 
I I 1111•1 1.. L. 



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

Faktor Penunjang Nilai (1-100) Total Total 
Keberhasilan (CS Bobot Negara Negara 
Fs) A B A B 

Sikap dan 
k e b e r h a s i l a n  0.20 70 60 14.00 12.00 
tenaga kerja 
Rasio orang-mobil 0.05 50 60 2.50 3.00 
Pendapatan 
Kapita 

per 
0.15 85 80 12.75 12.00 

Struktur Pajak 0.40 75 70 30.00 
Pendidikan dan 

0.20 60 70 12.00 
Kesehatan 
Total 1.00 71.25 

Dari penilaian di atas dapat disimpulkan bahwa Negara 
memperoleh prioritas karena memiliki nilai total yang lcb 
tinggi. 

Analisis Titik Impas Lokasi 

Langkah-langkah analisistitik impas 
berikut: 
a. Tentukan biaya tetap dan biaya variabel untuk setiap lok 
b. Petakan biaya untuk setiap lokasi dengan biaya p

sumbu vertikal dan jumlah produksi tahunan pada su 
horizontal.

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

l'crusahaan Y sedang mempertimbangkan tiga Iokasi untuk 
n1h.111gun pabrik baru. Ketiga lokasi memiliki indikasi biaya 
I' d,in biaya variabel berbeda seperti ditunjukkan dalam 
I l.2. 

I '/. .2 Biaya Te tap dan Biaya Variabel untuk Lokasi A, Lokasi 8, dan 
Lokasi C 

Lokasi 
Biaya Tetap Biaya Vanabel 

(Rp /Tahun) (Rp / Unit) 
l.okasi A 3.000.000 7.500 
l.11kasi B 6.000.000 4.500 
1.okasi C 11.000.000 2.500 

ll11tuk menghadapi persaingan dan pasar sasaran, harga 
pt oduk telah ditetapkan Rp 12.000,-/unit. Perusahaan 
1,1p dapat menemukan lokasi yang paling ekonomis untuk 

I h prnduksi 2.000 unit/tahun. Untuk itu, kita hitung biaya 
11111111k sctiap lokasi pada jumlah produksi 2.000 unit. 

l11fc11 rnnsi di atas dapat dihitung biaya tetap pada masing-
lt1K l11k,1si: 

lt•l.1p lokasi A = Rp3.000.000,- + Rp7.500,-(2.000 unit) 

= Rp18.000.000,-

t, l,1p lokasi B = Rp6.000.000,- + Rp4.500,-(2.000 unit) 

= Rp15.000.000,-

h l,1p lnkasi C = Rp11.000.000,- + Rp2.500,-(2.000 unit) 

= Rp16.000.000 



Jika menggunakan grafik, maka biaya tetap dan bia 
variabel dipetakan seperti pada gambar 2.4. Dari Gambar 2. 
tersebut tampak bahwa untuk jumlah produksi 2000 uni 
tahun, lokasi B memberikan biaya lokasi yang paling murah. 

I I I 1 1 1 1  I --
Gambar 2.4 Grafik Biaya-Jumlah Produksi untuk Lokasi A, Lokasi B d 

Lokasi C 

Metode Pusat Gravitasi 

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

Langkah-langkah metode pusat gravitasi: 
a. Tentukan jarak relatif antarlokasi.
b. Tentukan jumlah barang yang didistribusikan

masing lokasi.
c. Tempatkan lokasi pada suatu sistem koordinat (bebas) un 

mendapatkan koordinat masing-masing lokasi.

Hlt1111g koordinat-x pusat gravitasi dengan menggunakan 

LdtQ; 
tot dinat-x pusat gravitasi = _,_· - - -

L Q;

1111.111a d ix=  koordinat-x lokasi i 

ku,mtitas barang yang dipindahkan keatau dari lokasi i 
lt1111g koordinat-y pusat gravitasi dengan menggunakan 

ntt,111 d = koordinat-y lokasi i 
O' 

t1t11k,111 letak pusat gravitasi berdasarkan koordinat yang 
1,,.., oll'h. 

111•1 usahaan Z sedang mempertimbangkan pemilihan 
I 1&111l.111g baru untuk memasok distributornya yang berada 
t I. lwta 2, kota 3, dan kota 4. Sementara itu, jumlah barang 
tllp.1,ok ke masing-masing distributor diberikan dalam 

I 

I Z, I lumlah Barang yang Dipasok ke Kota 1, Kota 2, Kota 3, dan 

kasl Distributor 

Kata 1 
Kata 2 
Kota 3 
Kota 4 

Kota4 

Jumlah Barang yang 
dipasok 

2.000 
1.000 
1.000 
2.000 



Perusahaan memutuskan untuk menempatkan gudang 
baru di pusat dari lokasi distributor-distributornya. Untuk itu, 
manajemen telah memetakan lokasi keempat distributornya 
dalam sistem koordinat dalam gambar 2.5. 

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

Koordinat-x gravitasi = 
(30) (2.000) + (90) (1.000) + (130) (l.000) + (60) (2.000) 400.000

2.000+1.000+l.000+2.000 6.000 

(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 lingkar 
da}am sistem koordinat. Selanjutnya perusahaan dap 
mempertimbangkan daerah/ kota mana yang berada pa 
koordinat tersebut untuk dipakai sebagai lokasi gudang baru. 

1   _, - 3_, . (90; 110) • 1 1 3 0 :  13111 
1 2 0  . (30:  120) • 
1 0 0  Pusal Gnwlasi 

• (f,8.7;93.3) 
ao 

60 -·
• (Ell; 40) 

20 

0 w 20 60 ao   ao m m m --
Gambar 2.5 Sistem Koordinat untuk Kota 1, Kota 2, Kota 3, dan Koll& 

RPc:Prt::i koorrlinat Pusat Gravitasinya 

Pemodelan transportasi adalah mencari cara yang 
111111 ,1h untuk mengirimkan barang dari beberapa sumber ke 

he , .,pa tujuan. Untuk menggunakan model transportasi kita 
Ill', 111cngetahui hal-hal berikut: 

'l'itik asal dan kapasitas atau pasokan pada setiap periode. 
h Titik tujuan dan permintaan pada setiap periode. 

lliaya pengiriman satu unit dari setiap titik asal ke setiap 
trtik tujuan. 

llnluk mempermudah pemahaman dapat dilihat contoh 
H·" hcrikut: 

11 I XYZ yang memproduksi Personal Computer (PC). PT XYZ 
1t11•1111liki beberapa pabrik dan distributor. Perusahaan harus 
1111·1111,tuskan pabrik mana yang harus memasok PC pada 
I 111'1 ,1pa distributor yang ada. Tabel 2.4 menyajikan biaya 
I• 111:iriman sebuah komputer dari setiap pabrik (sumber) ke 

t 1.1p distributor (tujuan). Tabel 2.5 menyajikan kapasitas 
11.1p pabrik dan permintaan setiap distributor. 

l .. 111gkah pertama dalam proses pemodelan adalah
11111 rl sebuah matriks transportasi. Tujuannya untuk 
1111-11< 1s semua data yang relevan dan untuk tetap dapat 

111 ,111i perhitungan algoritma. Dengan menggunakan 
1111 , 1 seperti yang diperlihatkan dalam Tabel 2.4 dan 2.5, 

111,111 iks transportasi dapat dibuat seperti dalam gambar 



Tabel 2.4 Biaya Transportasi per Komputer pada PT XYZ 

Ke 
Dari Surabava Jakarta Medan 

Batam $5 $4 $3 
Bandung $8 $4 $3 
Salatie:a $9 $7 $5 

Tabel 2.5 Permintaan Masing-Masing Distributor dan Kapasitas 

Distributor 
Surabaya 
Jakarta 
Medan 
Total 

Permintaan Pabrik Kapasitas 
300 
200 
200 
700 

Batam 100 
Bandung 300 
Salatiga 300 
Total 700 

Permin&.aan dari Pennintaan total clan 
dasm'bu1or di M odan -puok.an toe.al 

Gambar 2.6 Matriks Transportasi untuk PT XYZ 

Setelah data disusun dalam bentuk tabel, solusi a 
yang layak bagi permasalahan tersebut harus ditetapkan. 
sejumlah metode yang telah dikembangkan untuk ini. Mo 
ini akan membahas dua metode, yaitu metode northwest-C<J 
dan metode biaya terendah intuitif. 

de• Northwest-Corner 

Aturan northwest-corner mengharuskan perhitungan 
11111 pada bagian kiri atas (northwest-corner) tabel dan 
I 1l11kasikan unit pada rute pengiriman sebagai berikut: 

H l11,kan pasokan (kapasitas pabrik) pada setiap baris 
111110h, Batam:100) sebelum pindah ke baris berikutnya. 

H hhkan kebutuhan (permintaan distributor) dari setiap 
1111111 (contoh, Bandung: 300) sebelum pindah ke kolom 
1 lk11lnya di sisi kanan. 

semua permintaan dan pasokan telah 

KPmbali pada contoh PT XYZ, untuk membuat penugasan 
It 1111,111 awal, diperlukan langkah-langkah berikut: 
l1 l111k,in 100 PC dari Batam ke Surabaya (menghabiskan 

11l<,111 dari Batam). 
II lt11k,in 200 PC dari Bandung ke Surabaya (menghabiskan 

11111111aan Surabaya). 
It l111k.111 100 PC dari Bandung ke Jakarta (menghabiskan 

ok.111 Bandung. 
It lr11l<,111 100 PC dari Salatiga ke Jakarta (menghabiskan 

1111l11tnan Jakarta). 
It 11111<.,n 200 PC dari Salatiga ke Medan (menghabiskan 
1111l11laan Medan dan pasokan Salatiga. 

11 p1•m1gasan ini, biaya total pengiriman adalah $4.200. 



Bandung 

Salatia• 

Pcrmintaan 
d" ibutor 

Surabaya 

100 

200 
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Jakarta Medan 

Berarti bahwa peruaahaan 
mena:irimkan I 00 P C  dari 
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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 7 700 
Salati a Medan 200 5 $1.000 

Total: $ 4.200 

Solusi ini dapat dikatakan yang layak karena d,1 
memenuhi semua kendala permintaan dan pasokan yang acla 

Metode Biaya Terendah Intuitif 

Metode intuitif (intuitif method) membuat alo 
berdasarkan kepada biaya yang terendah. Metode ini meru p,1 
sebuah pendekatan yang sederhana menggunakan langk 
langkah sebagai berikut: 
1. Identifikasi sel dengan biaya yang paling rendah. Pilih s,11 

satu jika terdapat biaya yang sama.
2. Alokasikan unit sebanyak mungkin untuk sel tersebut t,in 

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

I> 1p.1lkan sel dengan biaya yang paling rendah dari sisa sel
(y 111g belum tercoret).
Ill 111gi langkah ke-2 dan 3 sampai semua unit habis
di 1l11kasikan. 

111<.l pendekatan intuitif digunakan pada data dalam 
h 11 2.6 ( dan bukan aturan northwest-corner) maka akan 
111lc·h solusi seperti yang terlihat pada gambar 2.8. 

tot.II dari pendekatan ini adalah: 

( I 1111) + $3 (100) + $4(200) + $9(300) = $4.100 

,C..,corcmntBlldlag• -----
lmlalil: . . . . .  Mlnial'tlllllOG 
lril_. . .f ' l lffl:l lalmis. . . . ,_.  

T.. . ._,__,. ._lCQunilmllm \IMlll!!I--..J_ _ _  _,___ _ _  _ _  ........._ _ _ _ , , , _ , , . , , . , . _ . . . , .  --
C1 mh,tr 2.8 Solusi Biaya Terendah lntuitifpada Kasus PT XYZ 

DESAIN DAN TATA LETAK FASILITAS 
l·.,ktor lain yang memengaruhi kinerja produksi dalam

11 p«'n1sahaan adalah tata letak. Tata letak (fasilitas) 
I 11t p1•rcncanaan susunan/ pengetahuan fasilitas operasi/ 
hlll'.i (llill,1991). Fasilitas operasi/ produksi ini meliputi 
Ill. 1wralatan, tempat kerja, area layanan pelanggan, area 
1111p,111an material, fasilitas pendukung dan aliran barang 
111,11111sia dalam bangunan. Tujuan strategi tata letak 

I tit 11ll'rnbangun tata letak yang ekonomis yang memenuhi 
1111111,111 pcrusahaan untuk bersaing. 



Secara garis besar, tujuan utama tata letak ialah mengatur 
area kerja dan fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk 
operasi produksi yang paling aman dan nyaman sehingga akan 
dapat menaikkan moral kerja dan kinerja karyawan/ operator. 
Secara spesifik, tata letak yang baik akan memberikan keun 
tungan sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2003): (1) menaikkan 
output produksi, (2) mengurangi waktu tunggu, (3) mengurangl 
proses pemindahan bah an ( material handling), ( 4) penghematan 
penggunaan area, (5) memaksimalkan utilitas mesin, tenaga 
kerja dan fasilitas produksi lainnya, (6) mengurangi invento 
in-process, (7) proses operasi lebih singkat, (8) mengurangl 
risiko kesehatan dan keselamatan operator, (9) memperballcl 
moral dan kepuasan kerja, (10) mempermudah aktivitas supervl5 
(11) mengurangi kemacetan dan kesimpangsiuran, serta (12) 
mengurangi faktor yang dapat merugikan dan memengaruh
kualitas bahan mentah/produk.

Faktor-Faktor yang Menentukan Tata Letak .. 
Desain tata letak harus mempertimbangkan bagaimana 

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.
3. Moral karyawan yang lebih baik, juga kondisi lingkung n

kerja yang lebih aman.
4. lnteraksi dengan pelanggan yang lebih baik.
5. Fleksibilitas yang memungkinkan perubahan di masa dcpan 

dengan mudah.

Wignjosoebroto (2003:73) mengidentifikasi 
prinsip dasar mendesain tata letak fasilitas: 

1'1111-;ip integrasi total, artinya tata letak fasilitas merupakan 
lt1t1•grasi dari pertimbangan mengenai manusia, material, 
1111•,111 yang mendukung operasi dan lainnya untuk 
1111·11ghasilkan perpaduan terbaik. 
111 lnsip jarak perpindahan bahan yang paling minimal, salah 
11111 caranya dengan mendekatkan suatu operasi dengan 
tpc·r,tsi sebelum dan sesudahnya. 

l't 111,ip aliran dari suatu proses kerja dengan menghindari 
rt .,kan balik (backtracking), gerakan memotong (cross 

,,.,,,,,•,nent), kemacetan (congestion) dan sedapat mungkin 
m 11,•rial bergerak terus tanpa ada interupsi. 
Pl l11,ip pemanfaatan ruang dengan menggunakan semua 
tu 111g yang tersedia dengan efektif baik secara horizontal (ke 

k,•ltling/ mendatar) maupun vertikal (ke atas). 
f 1111sip kepuasan dan keselamatan kerja, artinya tata letak 
h u 11, mampu membuat pekerja nyaman dan aman dalam 
twkPrja. 
I I lt1,ip fleksibilitas, artinya tata letak dapat dengan 
mud.th disesuaikan dan diatur ulang dengan biaya dan 
k t1d,1knyamanan minimum. 

ll11tuk dapat menentukan tata letak fasilitas, hal-hal 
lk111 h,1rus diketahui dari awal: 
I , 111 I. 1 l,tn penanganan bahan 

II 1111s diketahui peralatan apa saja yang akan digunakan 
1111111I, memindahkan bahan (conveyor, crane, Aotumated 
(1111d,·<I Vehicle,forklift, dan sebagainya) serta jumlahnya. 

11p 1s11,1s dan persyaratan luas ruang 

I h I I II ta ta letak hanya dapat dilakukan jika diketahui jumlah 
111 I 1•1 J,t, mesin dan peralatan, kebutuhan luas ruangan atau 



3. Lingkungan hidup dan estetika

Kebutuhan mengenai intensitas cahaya, aliran udara,
kebisingan, dan keleluasaan pengguna perlu diketahui untuk
menentukan desain tata letak fasilitas dan bangunan.

4. Aliran informasi

Kebutuhan akan aliran dan kecepatan informasl
antarpersonal maupun bagian perlu diketahui sehingga tatt
letak dapat memfasilitasi kebutuhan ini.

5. Biaya perpindahan antar wilayah kerja yang berbeda

Ini perlu diketahui untuk menjadi salah satu tujuan desaln
tata letak yaitu meminimalkan biaya pemindahan bahan
barang/ orang.

AHAUSIS ANAUSIS 
PtODUK P l t O S D  

ANAUSIS ,SIOIPASAk ·-

SISTEM 
PEMrNOAHAN 

MATEllJAL 

ANAUSIS MACAM. ALT'ERNA11F 
JMLMESlNI TATALBT'AK PEllALATAN DAN 
Alt.EA YANO 

DIBUT\Jtt!Wf 

l'OLAJWRAN 
MAT'Ell1At 

ANAU!ts ALIRAH 
MATERIAL 

TATALETAIC. 
MESrNDAH 

DEPArtTEMEN 

TATAUTAlt FASIUTAS FASIUTAS PeN:UHIANO 
P-ASIU1'AS l'l!JISONIL IASA Pa.A YAHAH 

LAIN-LAIN 

KEBl/TllftAH PER.£NCANMN DETAIL 
BANGt.m.AN BAHOUNAN KOHSTJ.U� 

BANOUNAN 

Sumber: Wignjosoebroto, 2003 

Ml.CAM 
LAYOUT 

YANG 
5£SUAI 

WASAU!AYO 
-rnseDCA 

S'lllUKWll 
Oll.GANJSASI 

TATAL..ETAK 
DEPAkTEMEN 

,-OOUKSI 

Gambar 2.9 Diagram Skematis Langkah-Langkah Perencanaan T.,1.1 
Letak 

Sumber: Wignjosoebroto, 2003 

Sccara singkat, langkah yang diperlukan dalam 
11 111 anaan tata letak fasilitas diuraikan sebagai berikut: 

A11,1lisis produk. 

I I.ii yang perlu dianalisis adalah macam dan jumlah produk 
y.111g harus dibuat dengan mempertimbangkan masalah
lc'knis dan ekonomis.

A11,tlisis proses 

A11,1lisis proses perlu menganalisa macam dan urutan proses. 
11.11 i sini akan dipilih alternatif-alternatif proses dan jenis 
llll'sin a tau peralatan operasi yang paling efektif dan efisien. 

A11,disis pasar 

1111 ,tkan memberi informasi mengenai volume produk yang 
1111•11cntukan kapasitas dibutuhkan. 
1\11,disis macam dan jumlah mesin/peralatan dan luas area 
y,111g dibutuhkan 

I 1t•11gan mengetahui kapasitas, selanjutnya dapat ditentukan 
1111111,1h mesin/peralatan dan luas area yang dibutuhkan. 
l11•11gc mbangan alternatif tata letak (layout)

l',•ngcmbangan alternatif tata letak didasarkan pada jumlah
1111•sin yang telah ditetapkan. 
l11•1,1ncangan tata letak mesin dan departemen 

I 1.,..,11 analisis alternatif layout dipakai sebagai dasar 
p1•11g,1turan fasilitas dan departemen. 

lJntuk lebih memahami langkah-langkah perencanaan 
I I ll 'l,1k, berikut ditampilkan diagram skematis langkah-langkah 

I 11 1wrancangan tata letak dalam Gambar 3.1. Tata letak yang 
Ii I I I I memfasilitasi adanya aliran bahan, orang dan informasi 

II ll tl.11n dan antarwilayah. 



Untukmencapai tujuan ini, terdapat beberapa pendekatan 
yang dapat dilakukan, antara lain adalah: 
1. Tata Letak dengan Posisi Tetap (Fixed-Position Layout)

Dalam tata letak dengan posisi tetap, proyek dilakukan 
pada satu tempat, sedangkan para pekerja dan peralatan akan 
mendatangi tempat tersebut. Tipe ini biasa dipakai dalam 
proyek pembuatan kapal, jalan layang, jembatan, gedung, 
dan sumur minyak. Tata letak ini sangat tergantung dengan 
proyek yang sedang dijalankan, bahkan untuk proyek yang 
sama di tempat yang berbeda, dengan volume dan tahap 
berbeda pun, akan memiliki tata letak yang berbeda. 

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

2. Tata Letak yang Berorientasi pada Proses (Proses-Oriented
Layout)

Process-oriented layout adalah sebuah tata letak 
untuk proses produksi dengan volume rendah dan variasl 
tinggi. Biasanya mesin dan peralatan dikelompokkan dalam 
suatu departemen sesuai jenisnya dan setiap jenis prod u k 
akan diproses dari satu departemen ke departemen lainnya, 
sesuai urutan proses yang dibutuhkan. 

Kelebihan tata letak ini adalah fleksibilitas peralat,in 
dan penugasan tenaga kerja. Jika terjadi kerusakan pad 
satu mesin maka proses produksi keseluruhan masih da p ,1t 

11,11,m dan pekerjaan dapat dialihkan ke mesin lain dalam 
p.11 lcmen yang sama.

Keuntungan lain adalah tata letak ini cocok untuk 
r11,111gani produksi dalam ukuran batch kecil serta beragam 
miponen dalam ukuran dan bentuk berbeda. 

Kelemahan process-oriented layout adalah waktu 
Ilg lcbih lama untuk berpindah dari satu departemen 

dPpartemen lain. Selain itu, peralatan yang digunakan 
1c,11111iki kegunaan umum sehingga membutuhkan waktu 
t 1111 yang lebih lama, tenaga kerja yang lebih terampil, dan 

1 i.c•diaan barang setengah jadi lebih banyak. Strategi untuk 
fflt 11g.1tasi kelemahan ini adalah dengan meminimalkan 

I y.1 pcmindahan bahan dengan mendekatkan departemen-
d p,11 lt•men yang memiliki aliran bahan atau orang yang 
1111.u;I. 

I I Ll'lak yang Berorientasi pada Produk 

Tata letak berorientasi produk disusun di sekeliling 
111111111k (atau keluarga produk yang sama), yang memiliki 
Voli111w linggi dan variasi rendah. Ada dua jenis tata letak 

111 : l>crorientasi pada produk: 
l.111i pabrikasi [fabrication line), yaitu mesin berjalan,
t.,-.ilitas berorientasi produk untuk membuat komponen.

h l.1111 perakitan (assembly line), yaitu suatu pendekatan 
d1•ngan meletakkan komponen yang dipabrikasi secara 
h1•rsamaan pada sekumpulan stasiun kerja. 

Kcdua lini ini merupakan proses yang berulang dan 
h 1111-. memiliki keseimbangan di dalamnya. Artinya waktu 
V "'H dipakai untuk mengerjakan suatu pekerjaan harus 

1111,1 .it.tu seimbang dengan waktu yang dibutuhkan untuk 



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

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

Meskipun demikian, tata letak ini juga memilild 
kelemahan, yaitu (a) dibutuhkan volume yang tinggi karcn 
modal yang diperlukan untuk menjalankan proses cukup 
besar; (b) jika satu titik berhenti, missal mesin rusak, maka 
seluruh lini perakitan akan berhenti; (c) fleksibilitas kurana 
saat menangani beragam produk atau tingkat produksl 
berbeda. 

4. Tata Letak Kantor (Office Layout) 

Pada tata letak kantor dilakukan pengelompokan 
pekerja, peralatan dan ruangan untuk memberikan 
kenyamanan, serta keamanan dan aliran informasi. Pad 
dasarnya, tata letak kantor berbeda dengan tata lctak 
pabrik dalam ha! kepentingan informasi. Aliran informasl 
maksudnya adalah komunikasi antarpekerja harus Iancar. 
Namun saat ini, dengan adanya perkembangan teknoloKI 
komunikasi, tata letak kantor menjadi semakin fleksihet 
dengan memindahkan informasi secara elektronis. 

Tata letak rite! berkaitan dengan aliran, 
IIH••lokasian ruang dan respons perilaku pelanggan. Tata 

I k ini didasarkan pada prinsip bahwa penjualan (dan 
0t11,ttis keuntungan) ditentukan pada produk yang dapat 

11,11ik perhatian pelanggan. Jadi usaha dilakukan untuk 
mpl'rlihatkan sebanyak mungkin produk terutama 

1 ,111g barang yang memiliki keuntungan tinggi kepada 
l,111ggan. Heizer dan Render (2014) mengemukakan 
h1•1,1pa prinsip tata letak rite! secara umum adalah: 
'1'1•111patkan barang-barang yang sering dibeli oleh 
p,•l,mggan di sekitar batas luar toko. 
(,unakan lokasi strategis untuk barang-barang yang 
11wnarik dan memiliki nilai keuntungan besar. 
I hstribusikan "produk yang kuat" (barang-barang yang 
1111•njadi alasan pengunjung berbelanja) pada kedua sisi 
lorong dan letakkan secara tersebar agar pengunjung 
1111•lihat barang yang lain. 

II 1;11nakan lokasi di ujung lorong karena mereka memiliki 
t 111gkat eksposur tinggi. 
s.unpaikan misi toko dengan memilih posisi bagian yang
11<.111 menjadi perhentian pertama bagi pelanggan.

I 11,1 l.t•tak Gudang (Warehouse Layout) 

Tata letak gudang bertujuan meminimalkan 
til.1y.1 total dengan mencari paduan terbaik antara luas 
111.111g clan penanganan bahan. Tugas manajemen adalah 
1111•111,1ksimalkan penggunaan rak dalam gudang sambil 
1111•1wk,tn biaya penanganan bahan. Biaya penanganan bahan 
11l,1l,1h biaya-biaya yang berkaitan dengan transportasi 



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

I E. PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN
PRODUKSI 
Perencanaan produksi adalah penentuan produk yan 

akan diproduksi, kapan memproduksinya, dan berapa banya 
yang diproduksi. Perencanaan ini harus dapat mencapai dua is 
utama, yaitu memenuhi ketepatan waktu dan dengan biaya yan 
rendah. Untuk mencapai ketepatan waktu dibutuhkan ma 
dibutuhkan informasi mengenai kapasitas dan tidak menjanjika 
penyelesaian saat tidak ada kapasitas untuk mengerjakanny 
Sementara untuk mencapai biaya yang rendah, tel 
dikembangkan beberapa metode perencanaan dan pengendall 
produksi (Schmenner, 1993:192). 

Metode-Metode yang Dipakai untuk Perencanaan 
Pengendalian Produk 

Manajemen industri biasanya memakai satu atau ll·hl 
kombinasi pilihan strategi perencanaan dan pengend,111 
produksi. Beberapa strategi perencanaan dan pengend,111 
produksi yang dikenal saat ini adalah (Gaspersz, 2002): 

Project Management 

Sistem perencanaan dan pengendalian manaJl'lll 
proyek terutama didesain untuk mengelola proyek-prny 
Proyek adalah kegiatan yang kompleks, berupa kumpul 
tugas-tugas berskala besar yang unik dan tidak rutin. Pr oy 
didefinisikan sebagai kumpulan aktivitas yang memiliki w.,k 

I cl.in akhir, serta dijalankan untuk memenuhi tujuan yang 
h clttctapkan berupa kepuasan pelanggan dalam ha! biaya, 
1111·,, dan ketepatan waktu. 

l..mgkah-langkah dalam sistem perencanaan dan 
111cl,1lian proyek adalah (a) penyusunan dan pendefinisian 
k. ( b) perencanaan; ( c) pelaksanaan; serta ( d) pengendalian

11·.1111.m dan pendefinisian proyek dapat berupa: 
l't>rnyataan dari kesempatan bisnis yang dinyatakan 
111Plalui proyek tersebut. 

• lh1,rng lingkup proyek, menyangkut hasil akhir spesifik
.1p,1 yang akan dicapai.

• I , ,teria pencapaian, menyangkut apa yang perlu
cltkerjakan dan bagaimana mengetahui bahwa proyek itu
,1•lesai. 
l'1•rnyataan pengaruhi dan hubungan keterkaitan,
111t>liputi siapa dan apa yang akan terpengaruh
l'1•11tlaian risiko, yaitu risiko dari mengikuti proyek dan
1 lsiko dari tidak melanjutkan proyek

• I v.tluasi sumber daya, meliputi siapa yang perlu
dlltlMtkan, keterampilan internal dan eksternal apa yang
p,•1 lu dicakup.

I' •11yusunan dan pendefinisian proyek jelas akan
ml 11lk,111 perencanaan dan pengendalian proyek. Berkaitan 
111 It.ti ilu, parameter penting proyek perlu mendefiniskan 

1111 . l>i,1ya dan waktu. Gambar 2.10 mengilustrasikan 
I ll11t!>ic111 parameter tersebut. Parameter kualitas dapat 

1111 ,111 clalam bentuk spesifikasi proyek; parameter biaya 



diturunkan dalam bentuk anggaran; 
diturunkan dalam bentuk jadwal. 

Spesifikasi proyek mencakup semua persy ratan yan 
relevan untuk memenuhi dimensi kualitas dari proyek itu, sepcr 
bahan yang harus digunakan, standar yang harus dipenuhi, ujl 
uji yang harus dilakukan, dan lain sebagainya. Anggaran proye 
berkaitan dengan sejumlah dana yang disediakan untuk bia 
tenaga kerja, bahan, peralatan, administrasi, dan lain-lain. 

Parameter Proyek 

Spesi fikasi Anggaran Jadwal 

Gambar 2.10 Pendefinisian Parameter Proyek 

Sumber: Gasperz, 1998 

Tabel 2.10 dan Tabel 2.11 adalah contoh formulir umu 

untuk membantu mendefinisikan anggaran proyek dan jadw 

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. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 

dst ' =

I 1h1•l 2.8 Formulir untuk Perkiraan Waktu Penyelesaian Proyek 

I Waktu Waktu Perkiraan Ekpektasi Standar 
Pasti Optimis Netral Pesimis Waktu Deviasi 

Waktu 
(hari) (hari) (hari) (hari) (hari) (hari) 

h 

I I 

llntuk melaksanakan proyek, Tabel 2.9 menyajikan 
loll formulir umum panduan pelaksanaan proyek 

I 1111'1 2.9 Formulir untuk Panduan dalam Pelaksanaan Proyek 

11h/ 
l,IS Spesifikasi Anggaran Jadwal Penanggung Catatan 
Ill (Rp) Waktu jawab 
k 

,, 
I I 

f .. ,ngkah terakhir dalam sistem perencanaan dan 
1 111l,1lian proyek adalah pengendalian dan evaluasi. Untuk 
111cl,1lian dan evaluasi kita dapat menggunakan panduan 

11111, umum seperti ditunjukkan dalam tabel 2.10. 



Tabel 2.10 Formulir untuk Pengendalian dan Evaluasi Proyek 

S esifikasi Biaya (R ) Waktu (hari) 

Langkah/ 
Aktivitas   .c: = -;   
pro-yek   -

j 
  = t i )  

Q> ci::: < :;: 

=       = - = = -; =         u a   u 
j Q .  = .... = i , .  e Q>     ci::: < ci::: < in 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
dst 

Untuk meminjami efektivitas perencanaan dan pengendalia 
manajemen proyek, dapat digunakan teknik penjadwala 
berdasarkan aktivitas atau jaringan kerja (networkTechniqu, 
seperti PERT (Program Evaluation and Review Techniqu1 
atatl CPM (Critical Path Method). PERT digunakan sebagai al 
perencanaan dan pengendalian proyek apabila dimensi wakt 
dalam pelaksanaan proyek bersifat probabilistik (perkiraa 
waktu tidak pasti), sedangkan CPM digunakan apabila dimcn 
waktu dalam pelaksanaan proyek bersifat determinatif (perkir,,a 
waktu lebih akurat). 

Material Requirement Planning (MRP) 

MRP adalah suatu prosedur logis berupaaturan keputus,111 
dan teknik transaksi berbasis komputer yang dirancang untu 
menerjemahkan jadwal induk produksi menjadi kebutuh II 
bersih untuk semua item. MRP merupakan penjadwalan da 
prosedur proses produksi dan penentuan jadwal pembt•ll,111 
material yang dibutuhkan. 

1>,1lam perencanaan produksi, MRP dibuat setelah 
h11,1t,tn Master Production Schedule (MPS). Karena itu MPS 
I ul1 salah satu input MRP. Input MRP lainnya adalah Bill of  
1111/ (BOM) dan Inventory Status Records (/SR). Ketiga input 
ljrl,1skan sebagai berikut: 

M11,t1•r Production Schedule {MPS)- Jadwal Induk Produksi 

MI'S clibuatberdasarkan PerencanaanAgregat. MPS member 
lt1f111 rnasi tentang jenis/item, kapan dan berapa banyak 
I• ncl11k yang akan diproduksi. 

111d11ct Structure Record/Bill of  Material (BOM) - Struktur 
111,ltrk BOM berisi informasi mengenai: 

1,omponen apa saja yang menyusun suatu produk. 
IIPrapa banyak masing-masing komponen itu dibutuhkan 
1111tuk menyusun satu produk/komponen lain (Standard 
1/\"ge Rate-USR). 
ll1•r,1pa lama waktu yang dibutuhkan untuk membuat 
.11.1lu produk dan komponen. 

lm1·11tmy Status Record {!SR) - Catatan Status Persediaan 

I I{ 111•1 isi catatan tentangsemua item yang ada di persediaan. 
. 1t11111111,tsi yang diberikan /SR antara lain: 

• Ap.1 saja dan berapa jumlah item yang ada di persediaan.
• 111•1 ilpa persediaan aman (safety stock) untuk tiap-tiap

lt,•111.

• i\p,1kah ada item-item yang sudah dialokasikan untuk
lu•l111tuhan tertentu (allocated inventory). 

• 11 .. 1.1pa Jot size (jumlah efisien setiap kali pesan/buat)
111,tsing-masing item. 



• Item apa dan berapa jumlahnya yang pada periode 
tertentu akan masuk ke persediaan ( misalnya karena sudah 
dipesan sebelumnya). /tem yang sudah ada di persediaan 
disebut on hand inventory, sedangkan item yang baru 
dipesan dan akan masuk di persediaan disebut on order 
inventory.

• Informasi lainnya misalnya kode produk, deskripsl 
produk, dan lain-lain.

OutputMRP 

Output MRP berupa tabel MRP yang telah berisi informasl 
lengkap tentang: 

• Produk apa yang akan disediakan (dibuat/dipesan). 
• Bera pa banyak produk itu akan disediakan. 
• Kapan produk akan mulai dan selesai dibuat. 

Informasi tersebut berguna bagi perusahaan untu 
pen'gambilan keputusan, misalnya bagaimana merancangpekerjaan, 
memilih supplier, kapan mengeluarkan order pembelian, da 
sebagainya. 

Tabel MRP 

Tabel MRP memuat perhitungan perencanaan kebutuh,1 
material. Tabel MRP lengkap ditunjukkan dalam Tabel 2.11. 

Tabel 2.11 Tabel Lengkap MRP 

C'lld On Safety Level: Past Period 
lme Hand Stock Allocated Due 

(1.T) (OH) (SS) Parent: (PD) 1 2 3 ... n 

Gross 
Requirement 
Scheduled 
Receipts 
Projected On 
Hand 
Net 
Requirements 
Planned 
Order 
Receipts 
Planned 
Order Release 

Sumber: Purwati, 2004 

1.11,gan Tabel 2.11: 
• /,ot Size, Lead Time (LT), On Hand (OH), Safety Stock (SSJ

d,rn Allocated: diisi dengan data mengenai persediaan 
dari ISR. 

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

• l'arent: menunjukkan produk yang satu level di atas item 
lt•rkait, yaitu informasi parent diperoleh dari BOM. 

• l'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 
I/em yang harus disediakan pada periode tertentu. 



Bagi end item (item level OJ jumlah item ini diambil da 
informasi dari Master Production Schedule (MPS). Ba 
level di bawahnya (1, 2, ... ), pada periode yang sa 
dengan periode Planned Order Release item level 
atasnya/parent item. 

• Schedule Receipt (SR) atau penerimaan terjadwal adal
sejumlah item yang akan ada pada periode tertentu,
mana nilai Schedule Receipt diperoleh dari ISR. Schedu
Receipt ini ada juga sebelum periode perencanaan (
Due) item sudah dipesan, sudah mulai dibuat, a tau seda
dikerjakan.

• Projected On Hand {POH) atau persediaan yang ada adal 
persediaan yang (akan) ada dan siap digunakan data 
perencanaan. Pada periode past due (PD), POH bera
dari persediaan yang sudah ada (on hand invento
dikurangi (jika ada) safety stock dan dikurangi (jika a
allocated. Pada periode 1 dan seterusnya, POH da 

'" dihitung dengan cara POH periode sebelumnya dikura 
kebutuhan kotor / Gross Requirement (GR) ditamb 
penerimaan terjadwal/Schedule Receipt (SR) ditamb 
penerimaan dari order terencana/Planned Order Rec,t 
(POR). 

(POH) = (POH periode sebelumnya) - (GR)+(SR)+(POR) 

• Net Requirement (NR) atau kebutuhan bersih a
muncul jika kebutuhan kotor (GR) melebihi perscdl
yang ada, atau dengan kata lain jika persediaan yang sl 
digunakan (POH) tidak mencukupi kebutuhan kotor (
maka akan muncul kebutuhan bersih (NR).

Jadi jika {(POH periode sebelumnya)+(Sc:ht•d 
Receipt)-(Gross Requirement)}<0, maka kekurangann

111,tlah Net Requirements. Namun jika {(POH periode 
.. hclumnya)+{Schedule Receipt)-(Gross Requirement)}.0, 

111.1ka Net Requirements-nya tidak ada (nol). 
l1/1111ned Order Receipt atau penerimaan dari pesanan 
h'n•ncana adalah penerimaan yang berasal dari 
111",.man untuk memenuhi Net Requirement. Penerimaan 
11;111 pesanan ini tergantung dari lot size item yang 
lll'rsangkutan. Jika lot size = 1 ( disebut juga lot for  lot), 
m,1ka Planned Order Receipt-nya sama dengan Net 
U,•1111irement. Namun, jika lot size> 1 maka Planned Order 
U 1 • 1  l'ipt adalah sejumlah lot size atau kelipatannya dan 
l 1/111111ed Order Receipt harus lebih besar a tau sama dengan 
( ) Net Requirement. Pada kasus di mana (Planned Order 
Ike ,•ipt) >(Net Requirement}, Projected On Hand pada 
1w11ode ini adalah selisih antara Planned Order Receipt 
cl,111 Net Requirements. 
l 1/1111ned Order Releases atau rencana pemesanan adalah 
p1•111t•sanan untuk sejumlah item yang dibutuhkan. 
l11111l,1h yang dipesan diasumsikan akan sama dengan 
111111l,1h yang nantinya akan diterima. Jadi jumlah Planned 
0,,1,,, Releases selalu sama dengan jumlah Planned Order 
U,•, ,·I1It. Perbedaan keduanya terletak pada periode 
w,11<1 unya (tanggalnya). 

ll111111< lebih memahami perhitungan MRP, perhatikan 
h l11•1 ikut ini. Dari Master Production Schedule (MPS) 
1h h 111formasi bahwa ada rencana produksi S300X untuk 

I Au11•,111s sebanyak 1000 unit. Telah tersedia Bill o f  Material 
) 11111111< S300X seperti disajikan dalam Gambar 2.11. 



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

A (I) 
LT◄ 

S300X 
LT-3 

C(2) 
LT - I  

B (2) 
LT-3 

D(I) 
. LT-'2 

Gambar 2.11 Struktur S300X 

Gambar 2.11 Struktur S300X 

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

Ju5.t-ln-Time ljlT) 

LevelO 

Level 1 

Level2 

Dalam sistem]ust-ln-Time lj/T), aliran kerja dikendall 
oleh operasi berikutnya, di mana setiap stasiun kerja ( 
station) menarik output dari stasiun kerja sebelumnya Sl'!I 

kebutuhan. Maka dari itu JIT sering disebut sebagai pull sy. t 
(sistem tarik). Dalam sistem JIT, hanya final assembly line 
menerima jadwal produksi, sedangkan stasiun kerja lainny.1 d 
pemasok (supplier) menerima pesanan produksi dari subsl•ku 
operasi berikutnya. Dengan kata lain, stasiun kerja sebcl11111 
(stasiun kerja 1) menerima pesanan produksi dari stasiun k 
berikutnya (stasiun kerja 2). Dalam kasus seperti ini, stasi1111 
2 sering disebutsebagai stasiun kerja pengguna ( using work st ml 
Apabila stasiun kerja pengguna itu menghentikan produksi 1111 
suatu waktu tertentu, secara otomatis stasiun kerja pt•m 1 

11(11111,,1 work station) akan berhenti memasok produk karena 
1111•11crima pesanan produksi. 

1 >,11,lm sistem JIT, pesanan produksi (production 
I ,l.,pat dikomunikasikan dalam berbagai cara, seperti 
11 111cnggunakan alat-alat elektronik seperti lampu, alat 

1,111 t.1si seperti container, atau alat yang paling banyak 
1111.,kan adalah semacam tanda (yang disebut kanban). 

Ill .1d,1lah suatu istilah dalam bahasa Jepang yang artinya 
d1•11gan visible record or signal ( catatan yang kelihatan 

I 1111.1). Pada umumnya alat kanban yang digunakan adalah 
t l11ngga sering disebut sebagai kartu kanban. Apabila 

11 lt1•rja pengguna (using work station) membutuhkan 
I.ti d,1ri stasiun kerja pemasok (supplying work station), 
I p1•11gguna mengirimkan suatu kartu kanban kepada 
II p1•111asok. Tidak boleh ada material yang dipindahkan 
lkl11111 ke stasiun kerja berikutnya tan pa ada kartu kanban. 
II dPtllikian, kanban digunakan sebagai tanda kepada 

II 111•111,1sok bahwa stasiun pengguna sedang membutuhkan 
I 11 •,Phingga stasiun pemasok harus segera mengirim 
I •I 1111 scsuai dengan kebutuhan yang tertera dalam kartu 
ti I 1111toh dari kanban tarik yang digunakan pada sistem 
111 1 111Ptaphor (perusahaan metaphor ditunjukkan dalam 
I I I l )



Tabel 2.12 Perhitungan MRP dalam Tabel Lengkap 
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PRECEDING PROCESS: 

HAMIL TON STORE 

S U S E Q U E N T P R O C E S S :  

MET AP HOR STOCK 

C n u l o h  K a r t u  K a n b a n  T a r l k  p a d a  P e r u s a h a a n  M e t a p h o r

h1u l.12 Contoh Kartu Kanban tarik pada Perusahaan Metaphor 

Sumber: Gasperzs, 1998 

lluri Gambar 2.12 dapat mengetahui bahwa metaphor 
I pPngguna sedang membutuhkan dan meminta agar 
cllkirim 25 mouse dari pemasok (Hamilton store). Dari 
"'' lot size diketahui bahwa sebelumnya adalah 15, tetapi 

I 1111•11jadi 25 sesuai kebutuhan. Pada dasarnya sistem JIT 
k,111 suatu konsep filosofi, yaitu memproduksi produk 

lh11111 hkan. Pada saatdibutuhkan. jumlah produknya sesuai 
111lliki kualitas yang prima dari setiap tahapan proses 
i-.11•m manufaktur. Selain dengan cara yang ekonomis 
11•11, sistem tersebut melalui eliminasi pemborosan dan 

11'111 perencanaan dan pengendalian dalam lingkungan 
111 ocess a tau continues line flow pada dasarnya dapat 

1 k.111 sebagai suatu hierarki fungsional. Terdapat 
1111..:k,11 fungsional utama secara berurut yang dimulai 

IIMk,11 tcrcndah sampai tertinggi dalam continues process 
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Agile Control System (ACS) 

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

I F. PRODUKTIVITAS, EFISIENSI DAN 
PENGENDALIAN MUTU 
Produktivitas adalah nilai output (barang dan jasa) 

di prod uksi di bagi dengan nilai sum ber daya input ( seperti ten 
kerja dan modal). Tugas manajer operasi adalah meningkat 
produktivitas, yaitu perbandingan antara output dan In 
ini (Krawjewski, Ritzman dan Malhotra, 2007). Selanjut 
efisiensi berarti mengerjakan pekerjaan dengan baik, 
dengan sumber daya dan limbah yang minimum. Efisiensi h 
dibedakan dengan efektif. Efektif yaitu mengerjakan pekerj 
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). 

Pengendalian mutu/kualitas adalah aktivitas keteknik.m 
manajemen, di mana aktivitas tersebut dapat untuk mcng 
ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan spestfl 
atau persyaratan, dan mengambil tindakan penyehat,111 

I ,1pabila ada perbedaan antara penampilan sebenarnya 
11 yang standar. Kata kualitas memiliki banyak definisi 
hl'l'beda dan bervariasi mulai dari konvensional sampai 
lehih strategik Definisi konvensional dari kualitas 

tly,1 menggambarkan karakteristik langsung dari suatu 
k, '>l'perti performa (Performance), keandalan (reliability), 
h d,1lam penggunaan (easy o f  use), estetika (esthetic), 

h,1gainya. Definisi stategik menyatakan bahwa kualitas 
h t•gala sesuatu yang mampu memenuhi keinginan atau 
tuh,111 pelanggan (meeting the need o f  costumers) (Gasperz, 
) ll1karenakan kualitas sangat penting bagi kelangsungan 

1111,,tu produk maka diperlukan adanya pengendalian 
yang efektif. Pengendalian kualitas adalah aktivitas 

t1lk,111 dan manajemen, yang dengan aktivitas itu dapat 
r ku,llitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi 
I''' yaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang 
I p,1hila da perbedaan antara penampilan yang sebenarnya 

1 1   ,tandar (Montgomery, 1993: 3). 

umum produktivitas dirumuskan sebagai 
output dengan input yang dinyatakan sebagai 

P d kt. .1 Output yang dihasilkanro u zvz as = _ . . . : : , _ - - - = - - - - " " - - - - -
Input yang digunakan 

Jlk.1 output yang dihasilkan adalah 1000 unit dan jam 
) '  111g cligunakan adalah 250 jam orang, maka: 

Ba rang yang dihasi/kan l 000 
, . = - - = 4unit I jam orang Jllm orang yang dzgunakan 250 



Contoh di atas adalah jenis produktivitas satu fak 
(single-factor productivity). Jenis produktivitas lain adal 
produktivitas multifaktor (multi/actor productivity), y 
produktivitas yang diukur dengan memasukan semua in 
baik tenaga kerja, material, energi maupun modal. Ini juga dise 
dengan produktivitas total. Produktivitas multifaktor dihi 
dengan: 

Produktivitas = . · I (Pe kerja +Material+ Energz +Modal+ Lam - a
Output yang dihasilkan 

Variabel produktivitas: 
1. Tenaga Kerja

Variabel tenaga kerja memiliki kontribusi ± 1 
dari peningkatan produktivitas tahunan. Hal-hal po 
yang dapat meningkatkan produktivitas pekerja adalah 
pendidikan dasar yang sesuai bagi tenaga kerja yang d 
(b) pengetatan angka tenaga kerja, (c) biaya sosial

• membuat tenaga kerja tersedia, seperti transportasl
sanitasi, ( d) peningkatan keterampilan tenaga kerja,
( e) komitmen yang kuat.

2. Modal

Variabel modal memiliki kontribusi ±38 1¼, 
peningkatan produktivitas tahunan. Menggunakan I 
banyak tenaga kerja daripada modal dapat men u 
tingkat pengangguran jangka pendek. Namun, nwm 
ekonomi menjadi tidak produktif dan mendoron  
minimum pekerja menjadi lebih rendah pada jangka p,11\ 
Pada sisi lain, inflasi dan pajak meningkatkan mocl.11, 
membuat investasi menjadi mahal. 

M 111,1jemen 

Variabel manajemen memiliki kontribusi ±52% dari 
111 11111gkatan produktivitas tahunan. Manajemen bertanggung 

w.11> untuk memastikan tenaga kerja dan modal digunakan
1 .11 , I  efektif. Selain melalui penggunaan tenaga kerja dan

11111.il, manajemen juga dapat menerapkan penggunaan
lrnologi, pendidikan dan pengetahuan digunakan secara

fc Id 1f untuk peningkatan produktivitas.

tclc• Meningkatkan Produktivitas dan Efisiensi 

1'1•ningkatan produktivitas dapat dilakukan dengan dua 
l"'11gurangan input saat output konstan, atau sebaliknya, 

IHlut,m outputsaatinputkonstan. MenurutWignjosoebroto, 
h 1lol<.1tnya produktivitas kerja banyak ditentukan oleh dua 
t 11t.11na (Wignjosoebroto, 1995: 10): 
k111r teknis, yaitu faktor yang berhubungan dengan 
111.11<,,ian dan penerapan fasilitas produksi secara lebih 
11 . IH'nerapan metode kerja yang lebih efektif dan efisien, 

I 111 p1•makaian bahan baku yang lebih ekonomis. 
k1111 manusia, yaitu faktor yang mempunyai pengaruh 

I h,11l.1p usaha-usaha yang dilakukan manusia di dalam 
1111 Pll'Saikan pekerjaan yang menjadi tugas dan tanggung 
W 1li11ya. Ada dua hal pokok yang menentukan, yaitu 
111 1111puan kerja (ability) dari pekerja tersebut dan yang 

111 111.llah motivasi kerja yang merupakan pendorong ke 
I th lw111ajuan dan peningkatan kerja atas seseorang. 



Beberapa metode yang dapat meningkatkan produktivitas 
efisiensi: 
1. Studi Gerakan (Motion Study)

Studi gerakan (motion study) adalah suatu s 
tentang gerakan-gerakan yang dilakukan pekerja un 
menyelesaikan pekerjaannya. Dengan studi ini da 
diperoleh gerakan-gerakan standar untuk menyelesal 
suatu pekerjaan, yaitu rangkaian gerakan yang efektif 
efisien. Untuk dapat mencapainya perlu diperhatikan dah 
kondisi pekerjaan yang ada, yaitu kondisi pekerjaan 
memungkinkan dilakukan gerakan-gerakan kerja ekono 
Setelah kondisi pekerjaan yang baik diperoleh, kemud 
dilakukan studi gerakan, yaitu analisis secara seks 
berbagai gerakan tubuh manusia ( umumnya gerakan tan 
yang ditujukan untuk menyelesaikan pekerjaan. Ma 
utama dari studi gerakan adalah untuk mengeliml 
gerakan-gerakan yang tidak perlu. Hasil yang diharap 

• adalah pekerjaan dapat dilakukan dengan lebih mu 
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 pen 
Amerika, yang dikenal sebagai penasihat awal manaj 
ilmiah dan pelopor studi waktu dan gerak. Lilian M 
Gilbreth (24 Mei 1878 - 2 Januari 1972) adalah psi 
dan juga insinyur, konsultan dan pendidik yang mcrup 
pionir penerapan psikologi pada studi waktu dan g 
Lilian Gilbreth adalah istri dari Frank Gilbreth. Gilb 
telah mengawali studi gerak manual dan mengemh.111 

p1 l11sip-prinsip dasar dari ekonomi gerakan yang sampai 
1•k,1rang masih dipertimbangkan sebagai landasan pokok 

1111111k melakukan studi gerakan. 

Studi gerakan umumnya diklasifikasikan ke dalam 
d11,1 macam studi, yaitu Visual Motion Study dan Micromotion 

1111/y yang lebih sering dipakai karena dianggap jauh lebih 

1111.d Quality Management (TQM) 

TQM merujuk pada penekanan kualitas yang 
t11rllputi organisasi keseluruhan, mulai dari pemasok 
hl11gga pelanggan. TQM menekankan komitmen manajemen 
u111111< mendapatkan arahan perusahaan yang selalu ingin 
tt11•11t·apai keunggulan dalam semua aspek produk dan jasa 

,1111: kesemuanya penting bagi pelanggan. Pakar kualitas 
W Ldward Deming menggunakan 14 pain untuk menandai 
IH 11P1,1pan TQM. Hal ini kemudian dikembangkan menjadi 

11 1111 konsep TQM yang efektif, yaitu (1) perbaikan terus 
1111•111•rns, (2) pemberdayaan karyawan, (3) benchmarking, 
( 4) 111sl-in-time, (5) konsep Taguchi, dan (5) pengetahuan

I 11 f'(JM. 

Meskipun TQM lebih menekankan pada kualitas 
k• ,1•luruhan perusahaan, tetapi dampak dari efektivitasnya

k 111 sampai pada produktivitas dan efisiensi. Dengan 
lttl h.1ikan kualitas maka jumlah produk defect (cacat) 

k 111 hcrkurang, sehingga secara otomatis jumlah produk 
h 111< (output) bertambah. Pada sisi lain, implementasi TQM 
1111•11,:,:unakan beberapa konsep/filosofi yang menekankan 
I' 1cl,1 l'fisiensi, misalnyajust-in-time. 



3. Line Balancing

Metode Line balancing (keseimbangan lintasa 
biasa diterapkan pada lini perakitan. Lini perakitan biasa 
disusun oleh beberapa stasiun kerja, di mana masing-masl 
stasiun kerja menangani beberapa tugas/elemen kerja Y 
berbeda. Hal yang diharapkan dari line balancing ada 
terjadinya keseimbangan beban dan waktu proses se 
stasiun kerja, sehingga akan mengurangi aktivitas mate 
handling, kemacetan akibat terjadinya bottle neck, serta I 
time akibat adanya stasiun kerja yang menganggur. 

Untuk menyeimbangkan lintasan, hal pert 
harus diketahui adalah (a) mesin, peralatan, dan met 
kerja yang digunakan; (b) waktu yang dibutuhkan un 
setiap tugas; dan (c) urutan aktivitas/ pekerjaan dalam 
perakitan tersebut. Selanjutnya dari ketiga data tadi d 
dibuat suatu precedence diagram, yaitu suatu diag 
yang menggambarkan urutan aktivitas disertai den 

• alokasi waktu setiap aktivitas. Setelah itu aktivitas/tu
dikelompokkan ke dalam stasiun-stasiun kerja. Prose
meliputi tiga langkah:
a. Hitung waktu siklus, yaitu waktu maksimal di 

produk dapat tersedia pada setiap stasiun kcrj,1 
tingkat produksi dicapai. Waktu siklus dapat dipe
dengan waktu yang tersedia per hari ( dalam men it 
detik) dibagi jumlah unit yang diproduksi setiap h,1rl 

b. Hitung jumlah stasiun kerja minimal. Juml,1h
merupakan waktu pengerjaan tugas total (waktu
dibutuhkan untuk membuat produk) dibagi de, 
waktu siklus.

S1•imbang lini perakitan dengan memberikan 
111gas perakitan tertentu pada setiap stasiun kerja. 
K1•scimbangan yang efisien adalah yang dapatmelengkapi 
p1•rakitan yang dibutuhkan, mengikuti urutan yang 
dllt•ntukan dan meminimalkan idle time pada setiap 

1,,siun kerja. 

.-ny,1 adalah sebagai berikut: 
11-ngidentifikasi daftar utama tugas.
M,·nghilangkan tugas-tugas yang telah diberikan pada 
1.1•dun kerja tertentu. 

M«•nghilangkan tugas-tugas yang memiliki hubungan 
pr roritas yang tidak dapat dipenuhi. 
MPnghilangkan tugas-tugas yang tidak cukup waktunya 
dll.,ksanakan pada stasiun kerja. 
M1•11ggunakan salah satu metode heuristic line balancing. 
lt·rd,tpat lima pilihan metode, yaitu (a) waktu pengerjaan 
I••• p.injang, (b) tugas yang paling sering diikuti, (c) bobot 
p11-.is1 berperingkat, ( d) waktu tugas terpendek, dan ( e) 
1111111,th tugas yang mengikuti paling sedikit. Beberapa 
l,,•11ristic ini dapat dicoba untuk melihat mana yang 
11w11ghasilkan solusi optimal, yaitu jumlah stasiun kerja 
p,1ll11g sedikit dengan efisiensi paling tinggi. Masing-
11,,,-.111g metode dijelaskan sebagai berikut: 
I ) Waktu pengerjaan terpanjang. Dari tugas-tugas 

y.,ng ada, pilihlah tugas dengan waktu pengerjaan 
lt•rpanjang (terbesar). 

i ) 'l'ugas yang paling sering diikuti. Dari tugas-tugas
y,11tg ada, pilihlah tugas yang memiliki banyak tugas
y.111g mengikutinya.



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

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

5) Jumlah tugas yang mengikuti paling sedikit. Da 
tugas-tugas yang ada, pilihlah tugas yang memill 
tugas yang mengikutinya paling sedikit.

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

Efi . . L waktu pengerjaan tugas 1s1ens1 = - - - - - - - - - - - - - - - -
(jumlah stasiun kerja aktual) x ( waktu sikl us) 

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

Contoh 2.4 

Suatu lini perakitan dengan waktu kerja produklil 4 
menit/hari mampu memproduksi 40 unit barang per hari. l. 
tersebut terdiri dari 9 aktivitas yang disajikan dalam Tabcl 2.1 

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

Tabel 2.13 Data Precedence 

Waktu Predecessor 
Aktivitas (menit) (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 

'  
I 3 G,H 

Total: 66 

5 

Gambar 2.13 Precedence Diagram 

kl II siklus lini perakitan dapat dihitung dengan 
480menit 

k111 ·,tklus (dalam menit) 
40menit 

= 12 menit / unit 
. . Waktu pengerjaan tugas total 66 11111 l..crJa mm1mum = - - ' - - - -  ' - - - - - = - - - - - = - =5 5atau 6 stasiun

Waktu siklus 12 ' 

I >,tl,1m contoh ini akan dipakai metode heuristik paling 
1 ii d11kuli untuk menugaskan pekerjaan pada stasiun kerja. 



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

r------, r------------------, 
St.2 : : 5 St.2 

----------------· 
St.& 

I I • • 
• t t •• • 

t 
t 
t 
t • • • • ·-------------' 

Gambar 2.14 Solusi Enam Stasiun terhadap Masalah Line Balancing 

Untuk mendapatkan solusi ini, aktivitas dengan tu gas yan 
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 (aktivl 
A) menghabiskan waktu 10 menit dan memiliki waktu koso 
sebesar 2 menit (diperoleh dari 12 menitwaktu siklus dikura
10 menit waktu stasiun kerja 1). Stasiun kerja 2 (aktivitas
menggunakan 11 menit, dan stasiun kerja 3 (aktivitas C, D d
F) menghabiskan waktu 12 menit. Stasiun kerja 4 (aktivitas
memenuhi batas waktu siklus 12 menit, dan stasiun kcrj 
(aktivitas H) memakan waktu 11 menit Terakhir stasiun k
6 merupakan gabungan dari aktivitas G dan I dengan waktu 
menit. Total idle time untuk lini ini adalah 6 menit per siklus

l,mjutnya, efisiensi untuk lini perakitan di atas adalah: 
. . 66 men it 66 o /  Efiszensz = - - - - - - - - = - = 9 1 , 7 1 0  

(6stasiun)x(12menit) 72 

k.i misalnya, dengan suatu alasan kita membuat tujuh stasiun
1 I•• maka ini akan membuat efisiensi menjadi:

I S 

66menit o Efisiensi = - - - - - - - - = 78,61/o 
(7 stasiun) x (12 men it) 

5-S adalah suatu metodologi untuk mengatur,
llll'lllbersihkan, mengembangkan, dan menjaga lingkungan 
k1•1 J,1 yang produktif. Metodologi ini berasal dari ide rumah 
t 111gga Jepang dan dinamakan "SS" karena lima kata Jepang 
y 111g diawali huruf "se" atau "shi", yaitu "Se-iso,"Se-iketsu" 
11 111 "Se-tsuke'. 5S dapat dipakai di semua perusahaan yang 
1111•11ginginkan adanya aturan kerja yang didesain untuk 
1111•11111gkatkan efisiensi dan membantu perusahaan dalam ha! 
k, h.-rsihan dan kelancaran operasi. Saat diimplementasikan 
111 •,11,1lu perusahaan SS dapat membantu menyelesaikan 
111, h,1gai masalah umum seperti: 

• Ruang pen uh dengan komponen dan peralatan.
• Barang-barang yang tidak diperlukan menumpuk di 

,rntara pekerja.
• Pcrsediaan berlebihan.
• B,1rang dan mesin yang berlebihan menghalangi

,tliran proses.
• Pera Iatan kotor dan tidak dirawat secara berkala.
• Sulit mencari peralatan saat dibutuhkan.



Pengertian dari setiap kata dalam SS adalah sebagai berik 
a. Seiri (Sort). Bedakan barang-barang yang diperlu

dan disisihkan atau buang barang-barang yang tid 
diperlukan. Hal ini adalah hal yang utama.

b. Seiton (Strighten). Atur barang-barang yang diperlu
dalam pola yang teratur sehingga mudah disimpan d
dicari.

c. Seiso (Scrub). Bersihkan tempat kerja untuk menj
lantai dan peralatan rapi.

d. Seiketsu (Standardize). Jaga tata tertib,
kebersihan secara terus-menerus.

e. Shitsuke (Sustain). Lakukan segala sesuatu
diperintah. Latih setiap orang di tempat kerja
mengikuti kebiasaan kerja yang baik sehingga
tersebut menjadi kebanggaan diri sendiri.

:erdapat enam langkah utama untuk mengimplementasl 
SS: 
a. Persiapan.

b. Pengarahan resmi tentang implementasi SS oleh plh 
manajemen.

c. Kegiatan kebersihan seluruh bagian perusahaan
melibatkan seluruh anggota.

d. Seiri awal dapat berupa "Hari Kebersihan".
e. Lakukan tahap "Seiri", "Seiton" dan "Seiso" sebagi kcgl.1 

dasar harian.
f. Lakukan inspeksi secara berkala.

11111111< memastikan keberhasilan SS, perlu: 
l(l'lerlibatan semua orang. 
l't•rcaya bahwa pada dasarnya setiap orang memiliki sifat 
l,,1ik. 
Mcmbiarkan pemimpin mengerti tugasnya. 
Mt•mbuat rencana dengan jadwal dan target. 
M,1jukan langkah terus-menerus. 
ll11<1t kesepakatan satu dengan yang lain. 

h II l .  15 menjelaskan proses implementasi 

Seiloo 

L e l a k a n � f ' Q  
y q  clped<Uncllln 
tal&ran vara t-1b 

Briun1Ulll!ltai• Bu!lperahraldan 
111U. mqalaSi masalall l)ll)ledll", isi ct.:lclsl 
waslll(sanp,hlisa 

Ulargi alur SMsuke 

SS 1191a<i cara hirup 
dan tatwiru Jawati 
seiopo,aru 

Gambar 2.15 Flowchart Proses lmplementasi 5S 

Sumber: /LO: Factory Improvement Programme 

Dalam pengaturan, pembersihan, pengembangan, dan 
(11 111IH'rlanjutan lingkungan kerja yang produktif, SS adalah 
I I 111k yang penting untuk membangun kerja sama di tempat 

1 j,1 1 lal ini karena teknik tersebut mengandalkan kerja sama 
th11 d,111 menggabungkan kemampuan memecahkan masalah 
11111111< mcncapai kelima tahapannya. 



G. BEBERAPA TOKOH DALAM TEORI
PRODUKSI/OPERASI
Dalam manajemen operasi, banyak tokoh

memberikan kontribusi dalam pengembangan teori. Berikut 
gambaran beberapa diantaranya (Zadry dkk, 2015), (wikipedl 
1. Eli Whitney

Eli Whitney (8 Des ember 17 65-8 Januari 1825) adal 
orang Amerika yang dikenal sebagai penemu mesin peml 
biji kapas. Mesin ini mengubah serat kapas yang pend 
menjadi potongan yang lebih bernilai sehingga memenga 
ekonomi perbudakan. Penemuan ini adalah salah s 
penemuan kunci dalam revolusi industri dan membcn 
ekonomi selatan sebelum perang. Terlepas dari dampakso 
dan ekonomi dari perang, Whitney kehilangan keuntun 
dalam perlawanan hukum atas pelanggaran paten, kemudl 
menutup usahanya karena hampir bangkrut. Namun, p 
Januari 1798 dia mendapat kontrak dari Departem 
Pertahanan Amerika untuk membuat 10.000-15.000 mus 
untuk persiapan perang. Setelah menghabiskan waktu d 
1799-1801 untuk proses pengadilan mesin pemisah biji ka 
Whitney mulai mempromosikan tentang interchan_qt !Q 
parts. Dia tidak menyelesaikan kontrak sampai 1809, te 
kemudian menghabiskan sisa hidupnya menyebarluaskan 
tentang interchangeable parts. 

Pendukung Whitney mengklaim bahwa Whitn 
lah yang menemukan sistem manufaktur Anwrl 
kombinasi power machinery, interchangeable parts, d 
pembagian tenaga kerja yang mendasari revolusi indu 
Amerika. Meskipun ada bukti yang meyakinkan bahw,1 
gaga} mencapai interchangeability, tetapi bukti mengl• 

111 gunaan power machinery dan pembagian tenaga kerja 
111: terspesialisasi terdokumentasikan dengan baik. Dan 
111 pcmerintahan mengkomplain bahwa harga musket 

Wh1111cy kurang menguntungkan dibanding yang diproduksi 
lll«'rintah, Whitney mampu menghitung harga actual per 

ll\kt•l dengan memasukkan biaya tetap seperti asuransi 
11 pcmesinan yang oleh pemerintah belum dimasukkan. 
111-:,111 demikian, Whitney memberi kontribusi awal pada 

m,1•p akuntansi biaya dan konsep efisiensi pada industri 

Frederick Winslow Taylor (20 Maret 1856-21 Maret 
) I',) dikenal luas sebagai FW Taylor, adalah s e o rang insinyur 

Anw, 1ka yang berusaha untuk meningkatkan sefisiensi 
tul11'-ilri. Ia dikenal sebagai Bapak Teknik Industri. Konsep-

k1111-;Ppnya banyak dipengaruhi oleh Towne. Pada 1874 
yl111 bekerja di perusahaan hidrolik sebagai seorang 

hll'k,111ik. Sembilan tahun kemudian dia menerima gelar 
11,111.1 Teknik Mesin dari Stevens Institute, dan kemudian 

dip, 11111osikan menjadi kepala teknik pada pabrik baja di 
A11wnka. Usaha-usahanya pada perusahaan baja membawa 
IH 1111kirannya pada apa yang disebut 'Scientific Management'. 
I) 1li1111 bidang engineering, ia harus ikut bertanggung jawab
I I h,1dap hal-hal yang menyangkut perancangan, pengukuran,
11111•11ranaan, penjadwalan, dan pengendalian kerja. Pada
1111111 ,111 Taylor melakukan studi tentang pemotongan baja
, l.1111,1 25 tahun dan dipublikasikan di Transaction o f  The 

/1111,·1 ,c·an Society o f  Mechanical Engineers pada 1907 yang
1111 111p,1kan paper terpanjang.



Selanjutnya di Bethlehem Steel, Taylor melakukan analis 
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 menyimpulka 
bahwa jenis sekop yang sama tidak cocok digunakan untu 
semua jenis pekerjaan. Untuk itu Taylor menugaskan d 
orang melakukan pekerjaan penyekopan dengan ukur 
sekop bervariasi dari kapasitas besar hingga kapasitas kec 
Setelah melakukan beberapa kali percobaan dia menemu 
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 1 
pekerja. 

Hasil penelitian lainnya adalah penentuan mcto 
J?engaturan jam kerjayangoptimum. Pad a penelitian ini Tayl 
melakukan pemindahan besi gumbal untuk menentu 
metode pemindahan, kecepatan, waktu kerja, dan wa 
istirahat yang optimal. Hasil penelitian menyebutkan bah 
pekerjaan sangat dipengaruhi oleh lamanya waktu bcko 
lamanya waktu istirahat dan frekuensi istirahat. Anall 
spesifikasi dan kebutuhan kerja yang dikembangkan ol 
Taylor dikenal sebagai Work Design or Method Study. T.1y 
juga dikenal sebagai pelapor aktivitas yang sekarang clik 
sebagai pengukuran kerja. Aktivitas ini ditekankan p 
penentuan waktu baku dengan menggunakan jam ht 
bagi seorang pekerja yang melakukan pekerjaan. Sludi y 
dilakukan Taylor pad a dasarnya ditekankan pad a peni ngk 
efisiensi yang diterapkan pada tiap bagian. Peningk 

r,l1siensi pekerjaan manual di tiap bagian dilakukan dengan 
llll'ngeliminasi gerakan yang tidak bermanfaat, gerakan yang 
I 1111bat, dan gerakan yang mengganggu. Pekerjaan mekanik 
chi 111gkatkan dengan memanfaatkan peralatan bantu seperti 
Jl11, clan fixture. Sistem yang dikembangkan Taylor dalam 
Up,1ya peningkatan efisiensi kerja difokuskan pada perbaikan 
nlt'lode kerja, mengurangi waktu kerja, dan mengembangkan 
1.111clar kerja. Pada sisi lain, ide Taylor mengenai peningkatan 
lh1Pnsi dan produktivitas tidaklepas dari perasaan khawatir 

h 1hkiln kecaman dari perkumpulan pekerja Amerika yang 
t111•11ilai pendapat Taylor tersebut sebagai rencana serius 
,1111111< mengurangi keterlibatan manusia yang digantikan 
d1•11g,111 mesin. Taylor menjadi presiden American Society o f  
t,f,•, lwnical Engineer (ASME) dari 1906-1907. Selama menjadi 
Pt'l•,tdcn, ia mencoba untuk mengimplementasikan sistemnya 
p.ed.1 manajemen ASME tetapi menemui banyak perlawanan.

rrank Bunker Gilbert (7 Juli 1868-14 Juni 1924) adalah 
p 11g,mjur manajemen ilmiah dan perintis studi gerak dan 
W 1k111. Gilbreth menemukan bidang penelitian yang disukai 
k llk,1 masih bekerja sebagai kontraktor bangunan. Pada 
W 1k111 ilu, ia mencari cara tercepat dan termudah untuk 
ftl• 11d1rikan tembok dari batu bata. Bersama ilmuwan 

,mg kcmudian menjadi pasangan hidupnya, Lillian Moller 
C 11111 l'I h, ia meneliti kebiasaan kerja pegawai administrasi 
l1t11 111,inufaktur dalam usaha mencari cara meningkatkan 

ht1 II lwrja dan membuat pekerjaan mereka menjadi mudah. 
It 1 . .  11n,1  islrinya, ia mendirikan firma konsultasi manajemen 

111.1111,1 Gilbreth, Inc. 



Menurut Claude Geroge (1968), Gilbreth mengura 
semua gerakan tangan menjadi sejumlah 17 gerakan da 
termasuk memegang, membawa, dan memegang un 
memakai. Nama ke-17 gerakan dasar tersebut adal 
therblig yang diambil dari namanya sendiri ("Gilbreth") ya 
dieja terbalik. Dalam penelitiannya, ia menggunakan kam 
film untuk menghitung waktu tersingkat dalam melaku 
sebuah gerakan. 

Claude Geroge menulis bahwa Frank dan Lilll 
Gilbreth adalah ilmuwan yang mengajarkan manajer a 
mempertanyakan semuaaspekdi tempatkerja, dan secara te 
menerus menerapkan metode yang lebih baik. Peneka 
Frank dan Lillian Gilbreth pada satu cara terbaik (one 
way). Metode therblig menjadi cikal bakal perbaikan m 
kontinu (CQI), dan penelitian di abad ke-20 mengun 
gerakan berulang-ulang sebagai penyebab cedera gera 
repetitif. 

Gilbreth adalah orang pertama yang mengusul 
perawat kamar bedah bertugas menyodorkan perala 
bedah kepada dokter bedah seperti halnya seorang ' 
'(istilah yang digunakan Gilbreth). Gilbreth juga meran 
teknik standar yang digunakan angkatan bersenjata 
seluruh dunia dalam mengajarkan cara membongkar p,1 

senjata dengan cepat, termasuk dalam keadaan mata ll•11u 
dan ruangan gelap total. Sebagian orang menganggap inu 
yang dilakukan Gilbreth telah menyelamatkan jutaan j iw 

Walaupun penelitian Gilbreth sering dihub111111 
dengan penelitian yang dilakukan Frederick W1111I 
Taylor, di antara keduanya terdapat perbedaan filosoll y 
mendasar. Taylorisme identik dengan penggunaan stopwtl 
dan Taylorisme pada prinsipnya berhubungan 

lt1•11gurangan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan 
11 1111 proses yang lebih efisien dengan mengurangi gerakan 

dibutuhkan. Dibandingkan dengan Taylorisme 
J1111  mengutamakan keuntungan, prinsip Gilberth lebih 

hll'11gutamakan kesejahteraan pekerja. Perbedaan mencolok 
I ,1ntara Taylorisme dan prinsip Gilberth menyebabkan 

1 IH'daan pendapat di antara pengikut Gilberth dan Taylor. 

Walter A. Shewart adalah seorang insinyur dan ahli 
llhtik. Dia dikenal sebagai Bapak Kualitas Modern. Shewart 

ft1f'l11pcrkenalkan konsep Statistical Process Control (SPC) dalam 
1 w .. 1haan manufaktur. Meskipun demikian, sebenarnya 

h I II II bukanlah kontribusi terpentingnya. Ide pen ting yang 
lit t.1namkan kepada W. Edwards Deming, muridnya, adalah 
111•,r•p pengetahuan dasar dan spiral POCA (Plan-Do -Check-

A 111111) atau PDSA (Plan-Do-Study-Act): rencanakan (Plan) apa 
11.: 111gin Anda lakukan, lakukan hal itu (Do), pelajari hasilnya 

( /,,., h/Study), buatlah perbaikan (Action) dan mulai dari awal 
tli 

Sejak akhir 1930-an perhatian Shewart meluas dari 
�II 1lllo1s industrial ke sains dan statistika dugaan. Buku 

• cl11,111yayangberjudu1Statistical Method from the Viewpoint
/ n,111/lly Control (1939) berisi pertanyaan: Apa yang dapat
llp1•l,1J,tri oleh praktik statistika dan sains secara umum dari
l' 111:,1l.11nan pengendalian kualitas industri?

William Edwards Deming (14 Oktober 1900-20 
lh ,,·1111lcr 1993) adalah ahli statistika Amerika, pengajar, 
l 111 pt•nganjur metode pengendalian kualitas dalam



metode produksi industri. Dia memperoleh gelar Ph. 
dalam matematika fisika dari Yale University dan kemudi 
mengajardi New York Universityselama 46 tahun. Sejak 193 
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 menanga 
penyebabnya, serta mencatat efek dari perubahan pa 
kualitas selanjutnya) segera diadopsi di sana dan akhirn 
membantu produk Jepang mendominasi pasar dunia. Pa 
1951 Jepang mengadakan Deming Prize, penghargaan unt 
perusahaan yang memenangkan persaingan kontrol kuali 
yang ketat melalui PDCA-plan, do, eek, and action. Ide Demi 
diambil oleh perusahaan-perusahaan Amerika pada 198 
an, terutama di bawah Rubric Total Quality Management. 

RANGKUMAN 

Produksi merupakan proses dan metode yang dipa 
melakukan transformasi input menjadi output barang , I t

jasa. Ada banyak cara mengelompokkan proses produksi, s,11 
satunya membedakan dalam corak proses, yaitu (1) ekstra 
(2) analitis, (3) sintesis, dan ( 4) pengubah. Menurut jenisn
metode produksi dapat dibedakan dalam Job, Batch, dan fo'/tJ
Ada banyak faktor yang memengaruhi kegiatan produk
operasi seperti lokasi pabrik, desain dan tata letak, perencan.1
dan pengendalian produksi, maupun produktivitas, efisiensi d
pengendalian mutu.

Lokasi pabrik (untuk perusahaan manufaktur) ,1t 

lokasi perusahaan (secara umum) adalah lokasi di mana su 
perusahaan menempatkan operasi mereka. Lokasi 

It 11g,1ruhi biaya, baik biaya tetap maupun biaya variabel, 
1111·miliki kekuatan membangun. Akan tetapi, lokasi yang 

k ,, .. ,uai juga dapat merugikan strategis bisnis perusahaan.
l<,1rena itu, keputusan lokasi yang hanya berdasarkan 

1, ,1tegi biaya rendah perlu dilakukan dengan hati-hati. 
111•,,111 lokasi sering bergantung pada tipe bisnis. Ada banyak 
tll' yang dipakai dalam pemilihan lokasi, diantaranya 
iii- pl1meringkatan faktor, analisis titik impas lokasi, metode
I  :, ,1vitasi, model transportasi, aturan northwest-corner,
ttwtocle biaya terendah intuitif.

l'o1l,t letak (fasilitas) adalah perencanaan susunan/ 
I 11,,  111 fasilitas operasijproduksi. Fasilitas operasi/produksi 

II llputi mesin, peralatan, tempat kerja, area layanan 
10-1,111, area penyimpanan material, fasilitas pendukung, dan 

n h,11,111g dan manusia dalam bangunan. Tujuan strategi tata 
1cl,rl,1h membangun tata letak ekonomis yang memenuhi 

lult.111 perusahaan untuk bersaing. Tata letak yang efektif 
f 1,1l11;1si adanya aliran bahan, orang, dan informasi di 
I d.111 antarwilayah. Untuk mencapai tujuan ini, terdapat 

t 1p.1 pcndekatan yang dapat dilakukan, antara lain tata 
1 l 1 • 1 i g . m  posisi tetap (fixed-position layout), tata letak yang 
h 111.1-;i pada produk, tata letak kantor (office layout), tata 
1 Itel, maupun tata letak gudang (warehouse layout). 

l'c•n•ncanaan produksi merupakan penentuan jenis 
Ill y,111g akan diproduksi, kapan memproduksinya, dan 
fl I l>.myak diproduksi. Perencanaan ini harus dapat 

ti 1·,1 dua isu utama, yaitu memenuhi ketepatan waktu 
It 111:,111 biaya yang rendah. Bagi perusahaan, perencanaan 

111 I 111enjadi alat dalam pengendalian produksi. Untuk 
111,il kctcpatan waktu dibutuhkan informasi mengenai 
II 1·. d,111 lidak menjanjikan penyelesaian saat tidak ada 



kapasitas untuk mengerjakannya. Sementara itu untuk menca 
biaya yang rendah, dapat dilakukan dengan beberapa metode, 
Project Management, Material Requirement Planning (MRP). 

Produktivitas adalah nilai output (barang dan jasa) y 
diproduksi dibagi dengan nilai sumber daya input ( seperti ten 
kerja dan modal). Efisiensi berarti mengerjakan pekerj 
dengan baik-dengan sumber daya dan limbah yang minimu 
Pengendalian mutu/kualitas adalah aktivitas keteknl 
dan manajemen, yang dengan aktivitas itu kita ukur ciri-
kualitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi a 
persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang ses 
apabila perbedaan antara penampilan yang sebenarnya 
yang standar. 

SOAL LATIHAN 

Kasus Perusahaan Rose-Wood 

Perusahaan Rose-Wood adalah penghasil berh 
m cam mebel kayu baik untuk mebel dalam rumah (incl 
ataupun mebel untuk kebun (outdoor/garden). Sebagian h 
produk yang dihasilkan di eksport ke berbagai negara di Ero 
Sela.ma ini perusahaan memproduksi sendiri produkny,1 
dalam perusahaan), dan sebagian lainnya dikontrakkan 
beberapa perusahaan kecil dan menengah yang tersch,1r 
sekitar perusahaan. Meng-outsourcing produksi sejumlah prod 
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 ko 
subkontraktornya tidak memiliki kualitas yang standar 
konsisten. Kualitas yang kurang memenuhi ini pada umum 

h 1hkan oleh MC (moister conten / tingkat kekeringan 
) p,1da kayu sehingga sering mebel itu retak ketika dalam 
,rngkutan atau ketika ditempatkan di ruangan yang 
11,-:11nakan pemanas ruangan. Selain itu, masalah juga 

111 karena beberapa pengusaha kecil tidak bisa melakukan 
, .,han barang/ delivery produk tepat waktu. 

lll'rkenaan dengan kualitas, bahan kayu yang diperoleh 
w . .  ,ha kecil umumnya kualitas rendah karena kayu dibeli
hut.in rakyat yang tidak melalui proses pengeringan

111 yang ditempuh Perhutani. Proses pengeringan kayu oleh
11• .. 1ha kecil dilakukan dengan cara menjemur di bawah terik
h,111 atau dengan menggunakan oven tradisional. Dengan
1&Jt1111akan cara pengeringan seperti ini, produsen tidak bisa
1111lrnr secara pasti tingkat kekeringan kayu. Pada sisi lain,
h1•l1 (buyer internasional) selalu melihat kualitas produk,
h ... ,1 unya dari MC dan menetapkan syarat MC tidak lebih

I r: 1110 . Sementara itu produksi dari produk yang dilakukan
1111h11ya di dalam perusahaan menggunakan kayu yang 
II cl,1ri Perhutani namun perusahaan masih juga melakukan 

1111g,H1 dengan menggunakan mesin pengering "Dry 
11:-11· bisa diketahui standar kekeringan sebelum bahan 

1 1,·1 'iCbut diproses lanjut menjadi produk jadi. Walaupun 
1 1h.1,111 menggunakan mesin pengering, namun mesin 
11111 tidak dipakai sepanjang waktu. 

llt-rkaitan dengan delivery, sebagian pengusaha kecil 
k 1,, ... 1 memenuhi jadwal seperti yang sudah tertera pada 
l,1/\tll.<J Order (PO). Sebagai contoh, misalnya pesanan 10 

I 1t1p,111 diharapkan selesai dalam waktu 1 bulan, tetapi sering 
I , . , 1  j,lluh tempo hanya bisa menyerahkan 7 unit. Akibatnya, 
11 .1lr.1,111 juga tidak bisa memenuhi jumlah pesanan yang 
111.111 lmyer dari luar negeri. 




