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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan uraian dalam analisis data, maka dapat diambil kesimpulan 

terhadap layout produksi pada Pabrik Gula  Pangka yaitu sebagai berikut : 

1. Jenis layout yang diterapkan dalam proses produksinya yang terus-menerus 

adalah layout produk. 

2. Desain siklus waktu yang dibutuhkan 0,6955 menit : 

a. Menghasilkan kapasitas output sesungguhnya yang lebih besar dari pada 

kapasitas output standar, 

• Kapasitas standar = 1.700 tth. 

• Kapasitas sesungguhnya = 2070 tth. 

b. Desain layout Pabrik Gula Pangka merupakan garis yang efisien, karena jam 

menganggur pekerja 76,34 menit lebih kecil dari pada jam menganggur 

pekerja 84,15 menit. 

• Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang dibutuhkan 

0,6955 = 76,34 menit. 

• Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang dibutuhkan 

0,8471 = 84,16 menit.
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c. Jumlah stasiun kerja yang dibutuhkan hanya 1 stasiun kerja tetapi pada 

kenyataannya terdapat 5 stasiun kerja. Maka diusulkan penggabungan 

stasiun kerja dari 5 menjadi 3 stasiun kerja yang nantinya diharapkan dapat 

meningkatkan efisiensi sebesarnya 20% (50% - 30%) dan Balance Delay 

yang lebih kecil dari 70% menjadi 50% serta Idle Time yang lebih kecil juga, 

dari 2,9705 menit menjadi 1,348 menit. 

Penulis menyadari bahwa teori yang digunakan sebagai landasan berpijak 

dalam pengolahan data tidak sepenuhnya dapat diterapkan dalam realita perusahaan 

PG Pangka karena perusahaan pada saat ini belum mencapai keseimbangan 

kapasitas mesin. Hal ini dikarenakan masih ada penumpukan bahan pada proses 

produksi serta adanya pengangguran mesin, oleh karena itu sebaiknya dilakukan 

penambahan mesin atau peningkatan efisiensi mesin. Karena tidak mungkin 

dilakukan penyusunan mesin-mesin fasilitas produksi, maka hanya 

mengelompokkan pekerjaan-pekerjaan menjadi kelompok atau beberapa stasiun 

kerja. Dan tidak memungkinkan untuk memindahkan mesin karena pada dasarnya 

urutan proses produksi sudah sesuai dengan sifatnya yang terus-menerus. 

5.2 Saran 

Berdasarkan penelitian dan kesimpulan yang telah diambil, maka penulis ingin 

memberikan saran yang dapat menjadi pertimbangan perusahaan dalam upaya untuk 

mencapai tujuan perusahaan yaitu mengadakan perubahan jumlah stasiun kerja dari 5 

stasiun kerja menjadi 3 stasiun kerja dan mengubah layout tidaklah mendesak karena 
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biaya sangatlah mahal dan perlu perencanaan yang baik dan benar. Padahal 

berdasarkan informasi yang penulis dapat layout tersebut telah digunakan selama 

bertahun-tahun. Namun, untuk beberapa mesin yang rusak, hendaknya 

dipertimbangkan pemborosan pemakaian ruang dan biaya. Serta dilakukan 

penambahan mesin atau peningkatan efesiensi mesin agar dapat mengurangi 

penumpukan bahan pada mesin sebelumnya 
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LAMPIRAN 1 

NAMA DAN KAPASITAS MESIN DALAM SATUAN TON/HARI PADA 

PROSES PRODUKSI PABRIK GULA PANGKA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 2 

URUTAN PEKERJAAN DAN HUBUNGAN ANTAR PEKERJAAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

KERANGKA TABEL 4.1 

URUTAN PEKERJAAN DAN HUBUNGAN ANTAR PEKERJAAN 

 

A. Mesin Unigrator 

Jumlah unit mesin : 1 

Kapasitas per unit : 2200 

Kapasitas total mesin : 1 unit x 2200 = 2200 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

       = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

2200
 

       = 
1440

2200
 

       = 0,6545 

Siklus waktu per unit   = 
0,6545

1
 = 0,6545      

B. Mesin Gilingan 

Jumlah unit mesin : 4 

Kapasitas per unit : 2200 

Kapasitas total mesin : 4 unit x 2200 = 8800 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

       = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

8800
 

       = 
1440

8800
 

       = 0,1636 

Siklus waktu per unit   = 
0,1636

4
 = 0,0409 

 

 



   

 

 

 

C. Mesin Defekator 

Jumlah unit mesin : 3 

Kapasitas per unit : 1840 

Kapasitas total mesin : 3 unit x 1840 = 5520 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

5520
 

     = 
1440

5520
 

     = 0,2609 

Siklus waktu per unit   = 
0,2609

3
 = 0,0870 

D. Mesin Juece Heater 

Jumlah unit mesin : 12 

Kapasitas per unit : 1840 

Kapasitas total mesin : 12 unit x 1840 = 22080 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

22080
 

     = 
1440

22080
 

     = 0,0652 

Siklus waktu per unit   = 
0,0652

12
 = 0,0054 

 

 

 

 



   

 

 

 

E. Mesin Door Clarifier 

Jumlah unit mesin : 2 

Kapasitas per unit : 1840 

Kapasitas total mesin : 2 unit x 1840 = 3680 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

3680
 

     = 
1440

3680
 

     = 0,3913 

Siklus waktu per unit   = 
0,3913

2
 = 0,1957 

F. Mesin Rotary Vaccum 

Jumlah unit mesin : 2 

Kapasitas per unit : 1840 

Kapasitas total mesin : 2 unit x 1840 = 3680 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

3680
 

     = 
1440

3680
 

     = 0,3913 

Siklus waktu per unit   = 
0,3913

2
 = 0,1957 

 

 

 

 



   

 

 

 

G. Mesin Pesawat Penguapan 

Jumlah unit mesin : 5 

Kapasitas per unit : 1800 

Kapasitas total mesin : 5 unit x 1800 = 9000 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

9000
 

     = 
1440

9000
 

     = 0,1600 

Siklus waktu per unit   = 
0,1600

5
 = 0,0320 

H. Mesin Pan Kristalisasi 

Jumlah unit mesin : 9 

Kapasitas per unit : 1800 

Kapasitas total mesin : 9 unit x 1800 = 16200 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

16200
 

     = 
1440

16200
 

     = 0,0889 

Siklus waktu per unit   = 
0,0889

9
 = 0,0099 

 

 

 

 



   

 

 

 

I. Mesin Palung Pendingin 

Jumlah unit mesin : 16 

Kapasitas per unit : 1800 

Kapasitas total mesin : 16 unit x 1800 = 28800 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

28800
 

     = 
1440

28800
 

     = 0,0500 

Siklus waktu per unit   = 
0,0500

2
 = 0,0031 

J. Mesin Centifugal 

Jumlah unit mesin : 7 

Kapasitas per unit : 1700 

Kapasitas total mesin : 7 unit x 1700 = 11900 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

11900
 

     = 
1440

11900
 

     = 0,1210 

Siklus waktu per unit   = 
0,1210

7
 = 0,0173 

 

 

 

 



   

 

 

 

K. Mesin Talang Goyang 

Jumlah unit mesin : 6 

Kapasitas per unit : 1700 

Kapasitas total mesin : 6 unit x 1700 = 10200 tth 

Siklus waktu maksimum  = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑖𝑛𝑔𝑖𝑛𝑘𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

     = 
24 𝑗𝑎𝑚 𝑥 60 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

10200
 

     = 
1440

10200
 

     = 0,1412 

Siklus waktu per unit   = 
0,1412

6
 = 0,0235 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 3 

PERHITUNGAN EFISIENSI PENGGUNAAN TENAGA KERJA DENGAN 

SIKLUS WAKTU 0,8471 MENIT DAN 0,6955 MENIT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

KETERANGAN TABEL 4.2 

PERHITUNGAN EFESIENSI PENGGUNAAN TENAGA KERJA 

DENGAN SIKLUS WAKTU 0,8471 MENIT DAN 0,6955 MENIT 

 

 

A. Efisiensi dengan siklus waktu 0,8471 

1. Stasiun Kerja 1 

Productive time  = Pekerjaan A + Pekerjaan B 

   = 0,6545 menit + 0,0409 menit 

   = 0,6955 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,8471 menit - 0,6955 menit 

   = 0,1516 menit 

 

2. Stasiun Kerja 2 

Productive time  = Pekerjaan C + Pekerjaan D + Pekerjaan E +    

Pekerjaan F 

= 0,087 menit + 0,0054 menit + 0,1957 menit + 

0,1957 menit 

   = 0,4837 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,8471 menit - 0,4837 menit 

   = 0,3634 menit 

 

3. Stasiun Kerja 3 

Productive time  = Pekerjaan G 

   = 0,032 menit  

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,8471 menit - 0,032 menit 

   = 0,8151 menit 

 

4. Stasiun Kerja 4 

Productive time  = Pekerjaan H + Pekerjaan I 

   = 0,0099 menit + 0,0031 menit 

   = 0,013 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,8471 menit + 0,013 menit 

   = 0,8341 menit 

 

 



   

 

 

 

 

5. Stasiun Kerja 5 

Productive time  = Pekerjaan J + Pekerjaan K 

   = 0,0173 menit + 0,0235 menit 

   = 0,0408 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,8471 menit + 0,0408 menit 

   = 0,8062 menit 

 

B. Efisiensi dengan siklus waktu 0,6955 

1. Stasiun Kerja 1 

Productive time  = Pekerjaan A + Pekerjaan B 

   = 0,6545 menit + 0,0409 menit 

   = 0,6955 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,6955 menit + 0,6955 menit 

   = 0,0000 menit 

 

2. Stasiun Kerja 2 

Productive time  = Pekerjaan C + Pekerjaan D + Pekerjaan E +    

Pekerjaan F 

= 0,087 menit + 0,0054 menit + 0,1957 menit + 

0,1957 menit 

   = 0,4837 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,6955 menit - 0,4837 menit 

   = 0,2118 menit 

 

3. Stasiun Kerja 3 

Productive time  = Pekerjaan G 

   = 0,032 menit  

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,6955 menit - 0,032 menit 

   = 0,2118 menit 

 

4. Stasiun Kerja 4 

Productive time  = Pekerjaan H + Pekerjaan I 

   = 0,0099 menit + 0,0031 menit 

   = 0,013 menit 

 

 



   

 

 

 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,6955 menit + 0,013 menit 

   = 0,6825 menit 

 

5. Stasiun Kerja 5 

Productive time  = Pekerjaan J + Pekerjaan K 

   = 0,0173 menit + 0,0235 menit 

   = 0,0408 menit 

Idle time   = Employee time avalible – Productive time 

   = 0,6955 menit + 0,0408 menit 

   = 0,8547 menit 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 4 

SURAT KETERANGAN PENELITIAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 5 

FLOW SHEET PROSES PEMBUATAN GULA PG. PANGKA 

PTP NUSANTARA IX (Persero) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 


