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Produktivitas bukan merupakan kata
yang asing bagi kita, apalagi bagi orang
yang bertugas di bagian produksi sebuah
perusahaan manufakturing. Hampir setiap
hari orang membicarakan produktivitas,
baik dalam pekerjaan di pabrik-pabrik
yang bising, dalam rapat di kantor-kantor
yang ber-air conditioning, maupun dalam
seminar yang diselenggarakan di hotel-
hotel mewah. Keadaan demikian berarti,
umum telah mengakui betapa pentingnya
produktivitas. Sedemikian pentingnya,
sehingga tidak ada seorang pun yang be-
kerja di bidang bisnis yang tidak tahu
tentang produktivitas. Karena produk-
tivitas ditentukan oleh efisiensi dan efek-
tivitas, peningkatan efisiensi akan me-
rupakan sumbangan yang besar bagi
peningkatan produktivitas.

Produktivitas dapat kita bedakan men-
jadi produktivitas nasional, produktivitas
total faktor, produktivitas multifaktor, dan
produktivitas parsial. Produktivitas
nasional adalah produktivitas sebuah
negara secara keseluruhan, yang sangat
menjadi perhatian pemerintah karena me-
rupakan salah satu parameter yang menun-
jukkan daya saing negara tersebut dalam
persaingan global; produktivitas total
faktor adalah produktivitas perusahaan
secara keseluruhan, yaitu total output
perusahaan dibanding total input per-
usahaan. Biasanya produktivitas total ini
dimonitor oleh manajemen puncak, karena
ia menunjukkan performa perusahaan,
orang yang bekerja di pabrik sering tidak
mengetahui, bahkan sering tidak merasa
perlu untuk mengetahuinya. Pendapat
salah demikian, masih kita temukan bila

kita berbicara dengan orang-orang yang
bertanggung jawab di bidang produksi
pada sebuah perusahaan manufakturing
di negeri kita ini. Terjadinya situasi
yang demikian, dikarenakan ketidak-
sadaran atas peran bagian operasi produksi
bagi perusahaan, di lain pihak dikarena-
kan pula pihak manajemen puncak yang
juga sering enggan memberitahu ba-
wahannya.

Bagi orang produksi, yang terasa lebih
penting adalah produktivitas multifaktor
dan produktivitas parsial. Produktivitas
multifaktor membandingkan outpur de-
ngan beberapa faktor dari input yang ingin
dimonitor keefisienannya, sedangkan pro-
duktivitas parsial membandingkan output
dengan salah satu inpuz-nya. Produktivi-
tas parsial lebih banyak dikenal, misalnya
produktivitas tenaga kerja, produktivitas
mesin dan sebagainya. Produktivitas
tenaga kerja adalah hasil kerja, baik
berupa satuan hasil produksi, atau nilai
hasil produksi, dibanding dengan jumlah
tenaga kerja, atau manhour yang di-
pergunakan untuk memproduksi hasil
produksi tersebut. Produktivitas mesin
adalah hasil kerja produksi dibagi banyak-
nya mesin yang dipergunakan, dan lain
sebagainya. Produktivitas parsial inilah
yang menjadi alat ukur performa bagian
produksi.

Meskipun produktivitas telah diakui
pentingnya oleh semua pihak, meningkat-
kan produktivitas bukanlah hal yang
mudah. Diperlukan usaha, pengetahuan,

pengalaman dan tekad dari semua karya-

wan yang terkait, terutama pimpinan unit
yang ingin meningkatkan produktivitas
tersebut.
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Peningkatan produktivitas memang
sulit, karena di samping faktor-faktor yang
telah disebutkan di atas, kita pun perlu
mengetahui tipe proses yang dipergunakan
beserta karakteristiknya. Untuk tipe proses
yang berbeda, pendekatan yang harus
dilakukan berbeda pula. Dalam makalah
yang pendek ini, hanya akan dibahas
peranan efisiensi keseimbangan jalur
(line balancing) dalam peningkatan pro-
duktivitas lini produksi (production line).

Tipe-tipe proses
Secara garis besar, proses produksi

dapat dibagi ke dalam beberapa tipe. Tiap

tipe mempunyai karakteristiknya sendiri-
sendiri, sehingga pendekatan yang harus
diambil untuk menyelesaikan masalah
ataupun usaha peningkatan produktivitas
bervariasi tergantung pada tipe prosesnya.

Adapun tipe-tipe proses tersebut
adalah sebagai berikut:

1.. Proyek; proyek adalah proses yang
dibuat satu kali saja, atau mungkin
dibuat kembali dalam waktu yang sa-
ngat lama, tetapi belum tentu mempu-
nyai karakteristik yang sama. Proyek
pembuatan jalan layang Cawang-Priok
misalnya, hanya akan dibuat satu kali
saja, dan tidak akan diulangi. Kalau
sampai diulangi, artinya dibuat jalan
layang ke-2 Cawang-Priok, proyek
jalan layang ke-2 ini tidak akan mem-
punyai karakteristik yang sama dengan
yang pertama. Desain, panjang, bahan
dan lain-lainnya akan berbeda.

2. Job lot atau job shop; job lor adalah
proses yang dikerjakan menurut
pesanan dalam jumlah yang sedikit,
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sehingga harus dikerjakan satu persatu.

Tiap produk mempunyai spesifikasi

yang berbeda satu dengan lainnya.

Tukang jahit dan rumah makan Cina

pada umumnya termasuk pada proses

ini. Tiap pesanan harus diperlakukan
terpisah dari yang lainnya, karena
mempunyai spesifikasi yang tidak
sama. Tipe proses ini akan menghasil-
kan produk dengan biaya tinggi, tetapi
sangat memuaskan pelanggannya.

3. Batch; pada proses baich, produk yang

' sejenis dibuat lebih banyak, tidak satu
persatu seperti pada job lot. Pabrik roti,
sering menggunakan tipe proses ini.
Satu batch adalah satu adonan yang
akan menghasilkan puluhan bahkan
ratusan buah roti. Pada pabrik pe-
leburan baja, batch adalah produk
yang~dihasilkan dalam satu tungku
peleburan. Tiap batch lazimnya mem-
punyai karakteristik yang sama. Bila
terjadi penyimpangan dari spesifikasi
produk, penyimpangannya pun akan
sama. Karena itu nomor batch perlu
dicantumkan pada produk agar me-
mudahkan penelusuran bila ada masa-
lah yang perlu diteliti.

4. Lini produksi; tipe proses ini diper-
gunakan bila produk yang akan dibuat
berjumlah banyak dan terus-menerus
untuk jangka waktu yang cukup lama.
Mulai dari bahan sampai dengan
produk jadi, harus dilalui beberapa
tahap pekerjaan yang berbeda-beda
tetapi dengan vrutan yang pasti. Atau
dengan kata lain, semua produk
melalui proses pengerjaan yang sama.
Proses perakitan kendaraan bermotor
termasuk tipe proses ini.

5. Kontinu, tipe proses ini serupa dengan
lini, tetapi produknya sendiri me-
rupakan suatu kesatuan yang ber-
kesinambungan yang tidak jelas unit-
unitnya. Misalnya pabrik gula pasir,
pabrik semen, pabrik gas dan lain
sebagainya.

Karena baik jumlah, urutan proses, dan
cara mengerjakan yang berbeda, maka
setiap proses ini mempunyai karakteristik
yang berbeda pula, penanganannya harus
berbeda pula. Pimpinan, maupun karya-
wan yang terkait harus sadar tentang
keunikan proses yang ditanganinya, bila
ia ingin berprestasi dalam kariemya.
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Lini Produksi

Lini produksi ini sering berbentuk lini
perakitan (assembly line), sehingga tipe
proses ini dinamakan pula lini perakitan,
meskipun yang dikerjakan belum tentu
merupakan perakitan. Orang sering mem-
bayangkan bahwa dalam lini produksi ini
selalu ada ban berjalan. Produknya, mulai
dari bahan baku, bergerak mengikuti ban,
dan dikerjakan oleh petugas-petugas yang
duduk berjejer di sepanjang ban berjalan
tersebut. Tiap petugas mengerjakan
pekerjaan yang berbeda, tetapi berurutan.
Urutan kerja diatur sedemikian rupa,
sehingga produk mengalir maju terus dan
tidak akan mundur kembali. Gambaran
demikian tidak selalu benar, karena lini
produksi dapat saja tidak mempunyai ban
berjalan. Produk digeser dari tempat kerja
yang satu ke tempat kerja yang lain dengan
menggunakan crane atau lori, bukan
menggunakan ban berjalan. Keadaan
demikian akan kita jumpai pada pabrik
yang menggunakan proses kimia, misalnya
proses anodizing (proses pelapisan per-
mukaan aluminium dengan oksidanya).
Pada proses ini benda kerja dimasukkan
ke dalam bak demi bak yang akan mem-
prosesnya melalui proses kimia atau proses
fisika yang berlainan. ‘

Tempat-tempat kerja yang berlainan
ini, biasanya disebut stasiun kerja (work
station). Sebuah proses akan melalui dua
atau lebih stasiun kerja. Masalah yang
sering timbul adalah pada setiap stasiun
kerja ini biasanya dibutuhkannya waktu
proses yang berlainan. Untuk jelasnya lihat
contoh pada gambar di bawah ini.

menit, sedang pada stasiun kerja E diperiu-
kan waktu 12 menit. Waktu di atas di-
asumsikan waktu standar, jadi sudah
mempertimbangkan allowance. Tiap
stasiun kerja biasanya mempunyai tugas
mengerjakan pekerjaan yang sudah tidak
mungkin dibagi lagi. ’

Kalau kita lihat dari contoh di atas,
berapakah jumlah produk yang dapat di-
hasilkan lini produksi selama 1 shift
(8 jam atau 480 menit)? Stasiun kerja A
dapat menghasilkan 480/8 = 60 unit pro-
duk, stasiun kerja B dapat menghasilkan
480/10 = 48 unit produk, stasiun kerja C
dapat menghasilkan 480/6 = 80 unit
produk, stasiun kerja D dapat meng-
hasilkan 480/5 = 96 unit produk, sedang

stasiun kerja E hanya dapat menghasilkan ~

480/12 = 40 unit produk. »
Ternyata hasil kerja yang dihasilkan
setiap stasiun kerja sangat berbeda satu
dengan lainnya. Hasil kerja stasiun kerja
D paling banyak, sebanyak 96 unit produk
per shift; sedang stasiun kerja E paling
sedikit hanya 40 unit produk per shift.
Berapa hasil kerja secara keseluruan per
shift? Bukan 96 unit, tetapi hanya 40 unit!
Kemacetan (bottleneck) ada di E! Percuma
saja D cepat kalau E lambat, sehingga hasil
produksi D tidak dapat diproses E, dan
akan menumpuk menunggu diproses di E.
Demikian pula antara C dan D. Meskipun
D mampu memproduksi 96 unit per shift,
tidak mungkin ia memproses 96 unit,
karena stasiun kerja C hanya mampu
memproduksi 80 unit. Akibatnya D akan
banyak menganggur. Masalah terjadi
juga anfara C dan B, C akan banyak
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Untuk memproduksi produk jadi,
diperlukan lima jenis proses kerja, dengan
lima buah stasiun kerja, yakni A,B,C,D dan
E. Tiap stasiun kerja memerlukan waktu
pengerjaan yang berbeda, sehingga kita
mempunyai lima buah waktu proses yang
berbeda. Di proses A pada stasiun kerja
A, diperlukan waktu 8 menit; pada stasiun
kerja B diperlukan waktu 10 menit, pada
stasiun kerja € diperlukan waktu 6 menit,
pada stasiun kerja D diperlukan hanya 5

menganggur; juga antara B dan A, di sini
barang menumpuk menunggu diproses di
B, karena A dapat memproduksi lebib
cepat daripada B. Bila dalam lini produksi
sudah terdapat masalah yang sedimikian
banyaknya, janganlah diharap produk-
tivitas akan tinggi. Di samping produk-
tivitas yang rendah, biaya persedian akan
tinggi, karena banyaknya barang sete-
ngah jadi yang menunggu untuk proses
lanjutan.
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