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BAB 4 

ANALISA DAN PEMBAHASAN 

 

 Pada bab ini disajikan hasil pengolahan dan analisis data berdasarkan 

penelitian yang telah dilakukan. Pembahasan pada bab ini terdiri dari analisa data 

resonden, uji validitas dan reabilitas, analisa penerapan Just In Time dan analisa 

efisiensi waktu produksi di PT.Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring 

Palembang. 

 

4.1  Analisa Data 

Untuk menganalisa data hasil penelitian dilakukan perhitungan jawaban dari 

kuesioner yang telah diisi oleh responden  PT. Waskita Beton Precast Batching 

Plant Jakabaring Palembang. Analisa data ini bertujuan untuk mengetahui 

bagaimana penerapan prinsip just in time pada manajemen produksi yang akan 

ditentukan dan dinilai menggunakan metode pembobotan atau scoring. Sebelum 

dilakukan scoring, dilakukan juga uji validitas dan reabilitas untuk mengetahui 

valid atau tidaknya data yang telah dikumpulkan. Apabila terdapat data kuesioner 

yang tidak valid maka data kuesioner tersebut akan dihilangkan. 

 

4.1.1  Data Responden 

 Pada penelitian ini responden yang dibutuhkan yaitu 15 karyawan PT. 

Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring yang terdiri dari 3 orang staf 

teknik dan mutu, 4 orang staf perencanaan dan pengendalian produksi, 4 orang 

staf logistik, 3 orang staf keuangan dan SDM, dan 1 orang kepala produksi.
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Tabel 4.1 Tabulasi Penyebaran kuesioner 

 Jumlah 

kuesioner 

disebar 

Jumlah kuesioner 

kembali 

Persentase kuesioner 

kembali 

Bidang teknik & mutu 3 3 100 % 

Bidang perencanaan dan 

pengendalian produksi 

4 4 100 % 

Bidang logistik 4 4 100 % 

Bidang keuangan dan SDM 3 3 100 % 

Kepala produksi 1 1 100 % 

 

a. Tingkat pendidikan responden 

 Berikut tingkat pendidikan responden pada PT. Waskita Beton Precast 

Batching Plant Jakabaring Palembang yang dapat dilihat pada tabel 4.2 dibawah 

ini. 

Tabel 4.2 Tingkat pendidikan responden pada PT. Waskita Beton Precast 

Batching Plant Jakabaring Palembang 

No Tingkat pendidikan Jumlah responden Persentase (%) 

1 SMA/SMK 5 33,3 

2 D3 3 20 

3 S1 7 46,67 

4 S2 - - 

Jumlah 15 100 

 

Berdasarkan tabel 4.2 diatas dapat dilihat latar belakang pendidikan 

responden yang paling banyak yaitu S1 dengan jumlah responden 7 orang atau 

sebesar 46,67 %, sedangkan responden dengan latar belakang pendidikan 

SMA/SMK yaitu 5 orang  atau 33,3 %, dan responden dengan latar belakang 

pendidikan D3 yaitu 3 orang atau 20 %. 

 

b. Masa kerja 

 Berikut merupakan masa kerja responden pada PT. Waskita Beton Precast 

Batching Plant Jakabaring Palembang yang didapat dari data total populasi  

kuesioner . 



28 

 

  Universitas Sriwijaya 

Tabel 4.3 Masa kerja responden 

No Masa kerja (tahun) Jumlah Persentase (%) 

1 < 3 4 26,67 

2 3-4 6 40 

3 5 3 20 

4 >5 2 13,3 

Jumlah 15 100 

  

 Berdasarkan tabel 4.3 diatas dapat diketahui bahwa masa kerja responden 

pada PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring Palembang yaitu 

antaralain dengan masa kerja < 3 tahun sebanyak 4 orang atau 26,67 %, masa 

kerja 3-4 tahun sebanyak 6 orang atau 40 %, masa kerja 5 tahun sebanyak 3 orang 

atau 20%, dan masa kerja >5 tahun sebanyak 2 orang atau 13,3 %. 

 

4.1.2  Data hasil kuesioner 

Data-data yang didapatkan dari hasil kuesioner yang disebar kepada 15 

responden yang merupakan karyawan PT. Waskita Beton Precast Batching Plant 

Jakabaring Palembang direkap dan disajikan dalam bentuk tabel untuk 

memudahkan pembacaan hasil kuesioner dan analisis data. Data hasil kuesioner 

dapat dilihat pada tabel 4.4 
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Tabel 4.4 Hasil Pengisian Kuesioner 

NR 
Variabel 

x1.1 x1.2 x1.3 x1.4 x1.5 x1.6 x1.7 x.1.8 x1.9 x2.1 x2.2 x.2.3 x2.4 x3.1 x3.2 x3.3 x3.4 x3.5 x3.6 x3.7 x3.8 x3.9 

1 4 5 4 4 5 3 4 5 5 5 4 5 4 3 3 3 4 3 5 4 5 5 

2 2 3 3 3 3 2 4 3 4 3 3 4 4 4 3 1 3 2 3 4 3 3 

3 5 5 4 5 4 4 5 5 3 4 4 4 5 5 4 3 4 3 5 5 4 5 

4 4 5 5 5 4 2 5 5 5 4 5 5 5 5 4 3 4 2 5 5 4 5 

5 5 4 5 4 3 4 5 5 4 3 4 3 4 3 2 2 4 2 4 5 3 4 

6 2 3 4 3 3 3 3 4 4 3 4 5 5 3 2 3 5 2 3 3 3 5 

7 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5 5 4 5 4 2 4 3 3 5 5 5 

8 3 4 3 5 3 2 3 3 3 4 5 3 3 3 2 1 3 2 4 3 3 4 

9 5 5 4 4 3 3 5 5 4 3 4 4 3 3 4 2 4 2 5 5 3 5 

10 5 4 3 5 5 2 4 5 3 5 5 5 5 5 3 3 5 3 4 4 5 5 

11 3 5 5 4 4 2 5 4 5 5 5 5 5 5 4 2 4 2 5 5 4 5 

12 4 5 5 4 4 4 4 4 5 5 5 4 5 5 4 1 4 3 5 4 4 4 

13 3 4 4 3 3 3 4 5 5 5 3 3 4 4 3 2 4 2 4 4 3 4 

14 3 5 4 5 4 3 5 4 4 4 4 4 4 4 3 2 4 2 5 5 4 5 

15 5 5 5 5 4 4 5 5 5 5 5 5 5 4 4 3 5 3 5 5 4 5 
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Lanjutan Tabel 4.4  

NR 
Variabel 

x3.10 x3.11 x4.1 x4.2 x4.3 x4.4 x4.5 x4.6 x4.7 x4.8 x4.9 x4.10 x4.11 x4.12 x4.13 x4.14 x4.15 x4.16 x5.1 x5.2 x5.3 x5.4 x5.5 

1 4 5 5 5 3 2 3 5 4 4 4 2 4 3 5 3 5 4 3 5 2 4 3 

2 4 3 4 4 2 1 2 4 3 3 4 2 3 3 4 3 3 4 2 4 2 4 2 

3 5 5 5 4 3 3 2 4 4 4 5 3 4 4 4 2 4 4 4 4 3 5 3 

4 5 5 5 5 3 2 1 5 4 4 5 2 4 4 5 4 5 5 3 5 2 5 3 

5 5 5 4 4 2 2 2 5 3 3 3 2 3 3 3 2 4 3 2 5 3 4 3 

6 3 4 4 4 3 3 2 4 4 3 4 2 3 4 5 2 4 4 2 5 2 4 2 

7 5 5 5 5 3 2 3 5 3 5 5 3 4 2 5 4 5 5 3 5 3 5 3 

8 3 3 5 4 2 1 1 4 3 3 4 2 3 3 3 2 4 4 2 4 2 4 3 

9 5 5 4 4 3 2 2 5 4 4 4 2 3 3 4 4 4 3 3 4 2 5 2 

10 4 5 5 5 3 3 3 5 4 4 5 3 4 3 5 3 5 4 4 5 3 4 3 

11 5 4 5 4 3 2 3 5 4 5 5 3 4 4 5 4 5 5 3 5 3 5 3 

12 4 4 5 5 3 2 3 5 5 4 5 2 3 2 4 4 5 4 2 5 2 4 3 

13 4 5 5 4 2 2 2 5 3 3 4 2 4 3 3 3 5 5 2 5 2 4 2 

14 5 4 4 4 3 2 2 4 3 4 5 2 4 3 4 3 4 4 3 4 2 4 2 

15 5 5 5 5 3 3 3 5 4 5 4 3 3 4 5 4 5 5 3 5 3 5 3 

 

  

 



31 

 

  Universitas Sriwijaya 

Lanjutan Tabel 4.4 

N

R 

Variabel 

   x5.

6 

x5.

7 

x5.

8 

x5.

9 

x6.

1 

x6.

2 

x6.

3 

x6.

4 

x6.

5 

x6.

6 

x6.

7 

x6.

8 

x6.

9 

x6. 

10 

x7.

1 

x7.

2 

x7.

3 

x7.

4 

x7.

5 

x7.

6 

x8.

1 

x8.

2 

x8.

3 

x8.

4 

x8.

5 

x8.

6 

1 5 4 5 4 4 5 5 5 3 5 3 5 4 2 5 3 4 3 4 5 5 5 5 4 4 5 

2 4 4 4 4 3 4 4 4 2 3 2 3 3 2 4 3 4 2 4 4 4 4 4 4 4 4 

3 4 4 4 5 4 5 5 4 3 5 3 4 4 2 5 4 5 2 5 5 4 5 5 3 5 5 

4 5 5 5 5 4 5 5 5 3 5 3 4 5 3 5 4 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 

5 5 5 5 3 3 4 4 5 2 3 2 3 3 3 5 3 5 3 4 5 5 5 4 5 4 4 

6 4 4 5 5 3 4 4 5 3 4 3 3 3 2 4 3 5 3 4 4 5 4 4 4 4 4 

7 5 5 5 3 4 5 5 5 3 5 2 5 3 3 5 4 5 3 5 5 5 5 5 3 5 5 

8 3 4 4 3 3 5 4 4 2 3 2 3 4 2 5 4 4 2 4 4 4 5 5 4 4 4 

9 5 4 4 4 3 4 4 4 3 5 2 3 4 2 5 3 4 2 4 4 4 5 4 4 4 4 

10 5 5 5 5 5 5 4 5 4 5 3 5 4 3 5 4 5 3 4 5 5 5 5 4 4 5 

11 5 5 5 5 4 5 5 5 3 4 3 4 5 3 5 4 5 3 5 5 5 5 5 5 5 5 

12 5 5 5 4 4 5 4 5 2 3 3 4 3 2 5 3 5 2 4 4 5 5 5 3 4 4 

13 5 5 5 4 3 5 5 5 2 5 2 3 4 2 5 4 5 2 5 5 5 5 5 5 5 5 

14 4 4 4 3 4 4 5 4 2 4 3 4 4 3 5 4 5 3 5 4 4 5 4 4 4 4 

15 5 5 5 5 4 5 5 5 3 5 2 4 4 3 5 3 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 
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Adapun rekapan hasil jawaban responden dapat dilihat pada tabel 4.5 berikut. 

 

Tabel 4.5 Rekapan hasil jawaban responden 

Variabel 
Sub  

Variabel 

Skala yang dipilih responden 

STS TS RR S SS 
N 

1 2 3 4 5 

X1 

 X1.1 0 2 4 3 6 15 

 X1.2 0 0 2 4 9 15 

 X1.3 0 0 3 6 6 15 

 X1.4 0 0 3 5 7 15 

 X1.5 0 0 6 6 3 15 

 X1.6 0 5 6 4 0 15 

 X1.7 0 0 2 5 8 15 

 X1.8 0 0 2 4 9 15 

 X1.9 0 0 3 5 7 15 

X2 

X2.1 0 0 4 4 7 15 

X2.2 0 0 2 7 6 15 

X2.3 0 0 3 5 7 15 

X2.4 0 0 2 6 7 15 

X3 

 X3.1 0 0 5 4 6 15 

 X3.2 0 3 5 7 0 15 

 X3.3 3 6 6 0 0 15 

 X3.4 0 0 2 10 3 15 

 X3.5 0 9 6 0 0 15 

 X3.6 0 0 3 4 8 15 

 X3.7 0 0 2 5 8 15 

 X3.8 0 0 6 6 3 15 

 X3.9 0 0 1 4 10 15 

 X3.10 0 0 2 5 8 15 

 X3.11 0 0 2 4 9 15 

X4 

 X4.1 0 0 0 5 10 15 

 X4.2 0 0 0 9 6 15 

 X4.3 0 4 11 0 0 15 

 X4.4 2 9 4 0 0 15 

 X4.5 2 7 6 0 0 15 

 X4.6 0 0 0 6 9 15 

 X4.7 0 0 6 8 1 15 

X4.8 0 0 5 7 3 15 

X4.9 0 0 1 7 7 15 

 X4.10 0 10 5 0 0 15 

 X4.11 0 0 8 8 0                                                           15 

X4.12 0 2 8 5 0 15 

 X4.13 0 0 3 4 8 15 

  X4.14 0 4 5 4 1 15 

X4.15 0 0 1 6 8 15 

X4.16 0 0 2 8 5 15 

X5 
 X5.1 0 6 7 2 0 15 

 X5.2 0 0 2 5 8 15 
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Lanjutan table 4.5 

Variabel 
Sub  

Variabel 

Skala yang dipilih responden 

STS TS RR S SS 
N 

1 2 3 4 5 

  X5.3 0 9 6 0 0 15 

  X5.4 0 0 0 9 6 15 

 

 X5.5 0 5 9 1 0 15 

 X5.6 0 0 1 4 9 15 

 X5.7 0 0 0 7 8 15 

X5.8 0 0 0 5 10 15 

X5.9 0 0 4 5 6 15 

X6 

 X6.1 0 0 6 8 1 15 

X6.2 0 0 0 6 9 15 

X6.3 0 0 0 7 8 15 

X6.4 0 0 0 5 10 15 

   X6.5 0 6 8 1 0 15 

   X6.6 0 0 4 3 8 15 

X6.7 0 0 9 6 0 15 

X6.8 0 0 6 6 3 15 

X6.9 0 0 5 8 2 15 

X6.10 0 8 7 0 0 15 

X7 

 X7.1 0 0 0 2 13 15 

 X7.2 0 0 7 8 0 15 

 X7.3 0 0 0 4 11 15 

 X7.4 0 6 7 2 0 15 

 X7.5 0 0 0 8 7 15 

 X7.6 0 0 0 6 9 15 

X8 

 X8.1 0 0 0 5 10 15 

X8.2 0 0 0 2 13 15 

X8.3 0 0 0 4 11 15 

 X8.4 0 0 3 8 4 15 

X8.5 0 0 0  9 6 15 

X8.6 0 0 0 7 8 15 

 

4.2    Uji Validitas 

Berikut merupakan hasil uji validitas yang telah dilakukan terhadap data 

kuesioner yang telah diisi oleh 15 responden. Nilai r tabel (lampiran) untuk 15 

responden adalah 0,514. Apabila nila r hitung uji validitas lebih besar dari r tabel 

maka data dinyatakan valid. Uji validitas dilakukan dengan menggunakan 

program SPSS 24. Uji validitas dapat dilihat pada tabel 4.6 dibawah ini. 
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Tabel 4.6 Rekapitulasi uji validitas 
  SubVariabel r  tabel r  hitung Keterangan 

 X1.1 
 Pengawasan pada proses 

produksi. 
0,514 0.565 Valid 

 X1.2 
 Jadwal atau waktu produksi 

harian pada perusahaan. 
0,514 0.691 Valid 

 X1.3 
 Komunikasi dengan tenaga 

kerja dan pemasok mengenai 

jadwal produksi  
0,514 0.565 Valid 

 X1.4 
 Waktu tunggu atau waiting 

time pada proses produksi  
0,514 0.678 Valid 

 X1.5 
 Waktu persiapan produksi 

(Set up). 
0,514 0.750 Valid 

 X1.6 
 Pengendalian visual pada 

proses produksi. 0,514 0.128 
Tidak 

Valid 

 X1.7 
 Eliminasi kemacetan pada 

proses produksi. 
0,514 0.560 Valid 

 X1.8  Produksi selesai tepat waktu 0,514 0.676 Valid 

 X1.9 
 Evaluasi pelaksanaan 

produksi 
0,514 0.406 

Tidak 

Valid 

 X2.1  Desain layout perusahaan. 
0,514 0.672 Valid 

 X2.2 
 Pemisahan antara tata letak 

untuk bagian produksi dan 

persediaan  
0,514 0.551 Valid 

 X2.3  Tata letak gudang. 
0,514 0.646 Valid 

 X2.4 
 Pembenahan terhadap tata 

letak penyimpanan bahan 

baku. 
0,514 0.585 Valid 

 X3.1 
 Pengadaan stok bahan baku 

minimal. 
0,514 0.619 Valid 

 X3.2 
 Perhitungan perkiraan 

kebutuhan bahan baku. 
0,514 0.677 Valid 

 X3.3 
 Jumlah penggunaan bahan 

baku  
0,514 0.600 Valid 

 X3.4 
 Pemesanan bahan baku hanya 

dilakukan apabila tedapat 

permintaan pelanggan. 
0,514 0.556 Valid 

 X3.5 
 Frekuensi pemesanan sering 

dengan lot pemesanan kecil. 
0,514 0.580 Valid 

 X3.6 
 Menggunakan metode tetentu 

dalam perkiraan jumah 

pemesanan bahan baku. 
0,514 0.449 

Tidak 

Valid 

 X3.7 
 Penjadwalan pengadaan 

bahan baku 
0,514 0.560 Valid 

 X3.8 
 Rekapan kuantitas pemakaian, 

pemesanan, sisa bahan baku. 
0,514 0.750 Valid 

 X3.9  Inspeksi bahan baku. 
0,514 0.694 Valid 

 X3.10 
 Bahan baku cacat  

berfrekuensi sangat kecil atau 

nol. 
0,514 0.560 Valid 

 X3.11 
 Tindakan untuk mencegah 

adanya bahan baku cacat. 
0,514 0.676 Valid 
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Lanjutan tabel 4.6 

  SubVariabel r  tabel r  hitung Keterangan 

 X4.1  Penyeleksian pemasok. 0,514 0.616 Valid 

 X4.2  Dasar penyeleksian pemasok. 0,514 0.659 Valid 

 X4.3  Kriteria pemasok.  0,514 0.695 Valid 

 X4.4 
 Perusahaan hanya memiliki 

sedikit pemasok. 
0,514 0.572 Valid 

 X4.5 
 Frekuensi dan lot  pengiriman 

bahan baku 
0,514 0.518 Valid 

 X4.6 

 Komunikasi ke pemasok 

mengenai kualitas dan 

spesifikasi pengiriman 

0,514 0.610 Valid 

 X4.7 
 Melibatkan pemasok dalam 

pembelian material 
0,514 0.439 Tidak Valid 

X4.8 
 Ketepatan Pemasok dan 

pengiriman barang. 
0,514 0.829 Valid 

X4.9  Pemasok bersertifikat mutu  0,514 0.537 Valid 

 X4.10  Lokasi pemasok . 0,514 0.674 Valid 

 X4.11 
 Pengevaluasian terhadap 

kinerja pemasok. 
0,514 0.577 Valid 

X4.12 
 Melakukan pertemuan secara 

periodik dengan pemasok  0,514 0.177 Tidak Valid 

 X4.13 

  Pemasok bertanggung jawab 

atas pengiriman bahan baku 

yang rusak.  
0,514 0.646 Valid 

  X4.14 
 Membuat daftar masalah 

material yang diterima 0,514 0.553 Valid 

X4.15  Penyeleksian kinerja pemasok  0,514 0.802 Valid 

X4.16 
 Jadwal kedatangan bahan 

baku 0,514 0.532 Valid 

X5.1  Jadwal  pengecekan  kualitas. 0,514 0.675 Valid 

 X5.2  

Pengecekan terhadap bahan 

baku yang dikirim oleh 

pemasok. 0,514 

0.544 

Valid 

 X5.3  

Pengecekan ulang  kualitas 

bahan baku sisa. 0,514 
0.548 

Valid 

 X5.4  

Catatan  tentang quality 

control yang telah dilakukan. 0,514 
0.601 

Valid 

 X5.5  

Pengecekan mutu pada setiap 

proses produksi. 0,514 
0.561 

Valid 

 X5.6  

Karakteristik pengecekan 

mutu. 0,514 
0.656 

Valid 

 X5.7  

Peralatan lengkap untuk 

pengecekan mutu. 0,514 
0.582 

Valid 

X5.8  

Standar atau acuan 

pengecekan mutu. 0,514 
0.544 

Valid 

X5.9  Perawatan dan update alat  0,514 0.452 Tidak Valid 
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Lanjutan table 4.6                                                               

 Variabel r  tabel r  hitung Keterangan 

 X6.1 
Pelatihan  rutin  karyawan. 

0,514 0.784 Valid 

X6.2 

 

Pentingnya pendapat karyawan dalam 

pengambilan keputusan. 0,514 
0.616 

Valid 

X6.3 

 

Komunikasi antara manajer dan 

karyawan. 0,514 
0.634 

Valid 

X6.4 

 

Karyawan didorong untuk dapat 

bekerjasama dalam tim. 0,514 
0.544 

Valid 

 X6.5 
Multi  fungsional  karyawan 

0,514 0.639 Valid 

 X6.6 

 

Ketepatan karyawan dalam 

menyelesaikan tugas. 0,514 
0.667 

Valid 

X6.7 

 

Waktu siklus yang telah ditetapkan 

dijadikan sebagai acuan tugas karyawan. 0,514 
0.365 

Tidak Valid 

 X6.8 

 

Karyawan mengerti pekerjaan yang 

harus dilakukan secara tepat 0,514 
0.750 

Valid 

  X6.9 

 

Perekrutan karyawan dengan sertifikasi  

khusus  0,514 
0.454 

Tidak Valid 

X6.10 
Pengukuran hasil kinerja karyawan 

0,514 0.570 Valid 

 X7.1 

 

Pembersihan dan perawatan  rutin alat-

alat atau mesin produksi 0,514 
0.553 

Valid 

 X7.2 
Penjadwalan servis mesin produksi 

0,514 0.278 Tidak Valid 

 X7.3 

 

Pengecekan rutin alat-alat atau mesin 

produksi. 0,514 
0.543 

Valid 

 X7.4 

 

 

Perusahaan mengharuskan seluruh 

karyawan agar dapat mengerti cara 

pengoperasian alat 0,514 

0.602 

Valid 

 X7.5 

 

Ketepatan waktu pembersihan atau 

perawatan alat produksi 0,514 
0.570 

Valid 

 X7.6 

 

Operator pemeliharaan mesin yang 

handal  0,514 
0.722 

Valid 

 X8.1 

 

Kesalahan pengiriman barang minim 

terjadi 0,514 
0.544 

Valid 

X8.2 

 

 

Perusahaan mempunyai data pelanggan 

lengkap untuk memudahkan proses 

pengiriman 0,514 

0.553 

Valid 

X8.3 

 

 

Perusahaan memiliki jadwal pengiriman 

yang telah disusun sebelum dilakukan 

produksi 0,514 

0.616 

Valid 

 X8.4 

 

Pengiriman barang sampai ke lokasi 

tujuan minim kendala 0,514 
0.049 

Tidak Valid 

X8.5 

 

 

Perusahaan telah menyiapkan solusi 

apabila terjadi kendala atau masalah 

pengiriman 0,514 

0.628 

Valid 

X8.6 

 

 

 

 

 

Transportasi yang digunakan dalam 

pengiriman adalah transportasi hak 

milik perusahaan atau dalam kontrak 

jangka panjang dengan perusahaan 

0,514 

 

 

 

 

 

0.806 

 

 

 

 

Valid 
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 Jika nilai r hitung lebih besar dari r tabel maka suatu variabel dapat 

dinyatakan valid. Sebaliknya jika nilai r hitung lebih kecil dari nilai r tabel maka 

variabel tersebut dinyatakan tidak valid. Setelah dilakukan rekapitulasi hasil uji 

validitas, didapatkan 62 variabel valid dan 10 variabel tidak valid.  Variabel yang 

tidak valid antaralain yaitu variabel X1.6, X1.9, X3.6, X4.7, X4.12, X5.9, X6.9, 

X6.7, X7.2, dan X8.4. Variabel tidak valid tersebut akan dihapus dan tidak 

diperhitungkan dalam analisis selanjutnya. Terjadinya ketidakvalidan beberapa 

variabel tersebut disebabkan oleh pernyataan yang dirangkai dalam kuesioner 

merupakan pernyataan yang memiliki unsur kesamaan dengan pernyataan variabel 

lain. Sehingga responden cenderung memberikan jawaban kurang konsisten yang 

menyebabkan suatu pernyataan menjadi tidak valid. 

4.3  Uji Reliabilitas 

 Uji reliabilitas merupakan pengujian yang dilakukan dengan tujuan untuk 

menguji kestabilan dan konsistensi dari suatu item pertanyaan apabila dilakukan 

pengujian dengan subjek yang sama. Pengujian ini dilakukan dengan perhitungan 

alpha cronbach yang dihitung dengan menggunakan bantuan SPSS 24. Nilai alpha 

hitung merupakan cronbach’s alpha if item deleted yang dapat dilihat pada table 

4.7 Nilai tersebut akan dibandingkan dengan nilai alpha tabel yaitu 0,6 pada tabel 

3.2. Berikut merupakan hasil perhitungan uji reliabilitas dimana alpha hitung lebih 

besar dari alpha tabel ( alpha hitung > 0,6). 

 

Tabel 4.7 Rekapitulasi hasil pengujian reabilitas 

Variabel Alpha tabel Alpha  hitung Keterangan 

 X1.1 0,6 0.972 Reliabel 

 X1.2 0,6 0.971 Reliabel 

 X1.3 0,6 0.972 Reliabel 

 X1.4 0,6 0.971 Reliabel 

 X1.5 0,6 0.971 Reliabel 

 X1.6 0,6 0.973 Reliabel 

 X1.7 0,6 0.972 Reliabel 

 X1.8 0,6 0.971 Reliabel 

 X1.9 0,6 0.972 Reliabel 

 X2.1 0,6 0.971 Reliabel 

 X2.2 0,6 0.972 Reliabel 



38 

 

  Universitas Sriwijaya 

Variabel Alpha tabel Alpha  hitung Keterangan 

 X2.3 0,6 0.971 Reliabel 

 X2.4 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.1 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.2 0,6 0.971 Reliabel 

 X3.3 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.4 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.5 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.6 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.7 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.8 0,6 0.971 Reliabel 

 X3.9 0,6 0.971 Reliabel 

 X3.10 0,6 0.972 Reliabel 

 X3.11 0,6 0.971 Reliabel 

 X4.1 0,6 0.972 Reliabel 

 X4.2 0,6 0.972 Reliabel 

 X4.3 0,6 0.972 Reliabel 

 X4.4 0,6 0.972 Reliabel 

X4.5 0,6 0.972 Reliabel 

X4.6 0,6 0.972 Reliabel 

X4.7 0,6 0.972 Reliabel 

X4.8 0,6 0.971 Reliabel 

X4.9 0,6 0.972 Reliabel 

X4.10 0,6 0.972 Reliabel 

X4.11 0,6 0.972 Reliabel 

X4.12 0,6 0.972 Reliabel 

X4.13 0,6 0.971 Reliabel 

X4.14 0,6 0.972 Reliabel 

X4.15 0,6 0.971 Reliabel 

X4.16 0,6 0.972 Reliabel 

X5.1 0,6 0.971 Reliabel 

X5.2 0,6 0.972 Reliabel 

X5.3 0,6 0.972 Reliabel 

X5.4 0,6 0.972 Reliabel 

X5.5 0,6 0.972 Reliabel 

X5.6 0,6 0.971 Reliabel 

X5.7 0,6 0.972 Reliabel 

X5.8 0,6 0.972 Reliabel 

X5.9 0,6 0.972 Reliabel 

X6.1 0,6 0.971 Reliabel 

X6.2 0,6 0.972 Reliabel 

X6.3 0,6 0.972 Reliabel 

X6.4 0,6 0.972 Reliabel 

X6.5 0,6 0.971 Reliabel 

X6.6 0,6 0.971 Reliabel 

X6.7 0,6 0.972 Reliabel 

X6.8 0,6 0.971 Reliabel 

X6.9 0,6 0.972 Reliabel 

X6.10 0,6 0.972 Reliabel 
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Lanjutan tabel 4.7 

Variabel Alpha tabel Alpha  hitung Keterangan 

X7.1 0,6 0.972 Reliabel 

X7.2 0,6 0.972 Reliabel 

X7.3 0,6 0.972 Reliabel 

X7.4 0,6 0.972 Reliabel 

X7.5 0,6 0.972 Reliabel 

X7.6 0,6 0.971 Reliabel 

X8.1 0,6 0.972 Reliabel 

X8.2 0,6 0.972 Reliabel 

X8.3 0,6 0.972 Reliabel 

X8.4 0,6 0.973 Reliabel 

X8.5 0,6 0.972 Reliabel 

X8.6 0,6 0.971 Reliabel 

 Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.7. dapat diketahui bahwa 71 

variabel dinyatakan reliabel karena memilih alpha hitung lebih besar dari 0,6 yang 

berarti data-data tersebut dapat digunakan berulang kali apabila dipakai pada 

subjek dan kondisi yang sama. 

4.4    Analisis Nilai Rata-rata Hitung (Mean Score) 

 Analisis rata-rata hitung dilakukan dengan cara melakukan pembagian 

terhadap nilai data yang ada dengan banyak data. Nilai rata-rata data dapat dilihat 

pada tabel 4.8. 

Tabel 4.8 Nilai Mean Penerapan Prinsip Just In Time 

Vari

abel 

Indikator 
Sub 

varia

bel 

Sub 

Indikator 

 

 

∑Xi 

 

 

Mean 

Variabel 

 

 

 

 

 

 

 

 

X1 

 

 

 

 

 

 

 

 

Proses 

Produksi 

 X1.1 

Pengawasan  produksi dilakukan oleh 

penanggung jawab/pemimpin produksi 

58 3,87 

 X1.2 

 Jadwal atau waktu produksi harian pada 

perusahaan telah disusun dan ditetapkan. 

67 4,47 

 X1.3 

Perusahaan mengkomunikasikan jadwal produksi 

kepada seluruh tenaga kerja dan pemasok agar 

mencegah terjadinya keterlambatan produksi.  

63 4,2 

 X1.4 

Tidak ada waktu tunggu/waiting time/antrian 

pada proses  

63 4,2 

 X1.5 

Waktu persiapan produksi (Set up) tidak 

memakan waktu yang lama  

57 3,8 

 X1.7 

Adanya eliminasi kemacetan proses produksi 

dengan segera memperbaiki penyebab 

tehambatnya pelaksanaan produksi.  

66 4,4 

 X1.8 

Produksi dapat diselesaikan tepat waktu sesuai 

dengan jadwal dan permintaan pelanggan  

67 4,47 
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Varia

bel 

Indikator Sub 

Variabel 

 

Sub 

Indikator 

 

∑Xi Mean 

Varia

bel 

X2 Layout 

Pabrik 

 X2.1 

 

Perusahaan memiliki desain khusus mengenai 

layout perusahaan 

63 4,2 

  X2.2 

 

Terdapat pemisahan antara tata letak untuk 

bagian produksi dan persediaan  

65 4,33 

  X2.3 

 

 

Tata letak gudang atau tempat penyimpanan 

bahan baku diatur stategis untuk memudahkan 

perpindahan barang.  

64 4,27 

 X2.4 

 

 

Perusahaan telah melakukan pembenahan 

terhadap tata letak penyimpanan bahan baku dan 

tempat pelaksanaan produksi  

65 4,33 

X3 Bahan 

Baku 

 X3.1 

 

 

Perusahaan berusaha seminimal mungkin dalam 

pengadaan stok bahan baku digudang.  

 

61 4,07 

   X3.2 

 

 

Pemesanan bahan baku dihitung atau 

diperkirakan berdasarkan kebutuhan produksi 

atau permintaan pelanggan.  

49 3,27 

   X3.3 

 

 

Bahan baku yang digunakan untuk produksi 

tidak pernah lebih dari bahan baku yang dipesan 

pada pemasok. 

33 2,2 

   X3.4 

 

 Pemesanan bahan baku hanya dilakukan apabila 

tedapat permintaan pelanggan. 

61 4,07 

   X3.5 

 

 Frekuensi pemesanan bahan baku ke pemasok 

relatif sering namun dengan lot pemesanan kecil. 

36 2,4 

   X3.7 

 

Pengadaan bahan baku dilakukan berdasarkan 

sistem penjadwalan. 

66 4,4 

   X3.8 

 

 

Perusahaan memiliki rekapan lengkap tentang 

kuantitas pemakaian, pemesanan, hingga sisa 

bahan baku. 

57 3,8 

   X3.9 

 

 

Terdapat inspeksi atau pemeriksaan rutin setiap 

kali bahan baku akan dimasukan kedalam 

gudang. 

69 4,6 

   X3.10 

 

Bahan baku cacat atau rusak berfrekuensi sangat 

kecil atau nol. 

66 4,4 

   X3.11 

 

 

Terdapat kebijakan atau tindakan untuk 

mencegah adanya bahan baku cacat atau rusak 

akibat penumpukan. 

65 4,33 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pemasok 

 X4.1 

 

Perusahaan melakukan penyeleksian pemasok 

sebelum menjalin kerjasama. 

70 4,67 

 X4.2 

 

 

Penyeleksian pemasok didasarkan atas kinerja 

pemasok serta mutu bahan baku yang 

ditawarkan.   

66 4,4 

 X4.3 

 

 

 

 

Pemasok yang diajak untuk bekerjasama 

merupakan pemasok yang bersedia untuk 

menjalin kontrak jangka panjang dan bersedia 

melayani setiap kali perusahaan membutuhkan 

bahan baku. 

41 2,73 

 X4.4 

 

Perusahaan hanya memiliki sedikit pemasok 

untuk setiap jenis bahan baku yang diperlukan. 

32 2,13 

 X4.5 

 

 

Pemasok menyerahkan bahan baku dengan 

kuantitas kecil namun dengan frekuensi yang 

lebih sering. 

34 2,27 

X4.6 

 

 

Perusahaan melakukan komunikasi secara detail 

dengan pemasok mengenai kualitas dan 

spesifikasi pengiriman 

70 4,67 
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Varia

bel 

 

Indikat

or 

 

Sub 

Varia 

Bel 

 

Sub 

Indikator 

 

 

 

 

∑Xi 

 

 

Me

an  

      

X4.8 

 

 

Pemasok yang bekerja sama dengan perusahaan 

selalu mengirimkan barang dalam jumlah dan 

waktu yang tepat. 

58 3,87 

X4.9 

 

 

Pemasok yang memiliki kontrak dengan 

perusahaan merupakan pemasok bersertifikat 

mutu 

66 4,4 

 X4.10 

 

Lokasi pemasok berada di sekitar kawasan 

produksi. 

35 2,33 

   X4.11 

 

 

Terdapat pengevaluasian rutin mengenai kinerja 

pemasok yang terlibat kontrak dengan 

perusahaan. 

53 3,53 

   X4.13 

 

 

 Pemasok bertanggung jawab penuh atas bahan 

baku yang rusak atau tidak sesuai dengan 

kesepakatan kontrak. 

63 2,8 

    X4.14 

 

 

Perusahaan membuat daftar masalah material 

yang telah diterima untuk dilaporkan kepada 

pemasok. 

47 3,13 

  X4.15 

 

 

Mendiskualifikasi pemasok yang tidak 

melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas 

barang yang dikirim. 

67 4,67 

  X4.16 Kedatangan bahan baku tejadwal 63 4,2 

 

 

 

 

 

 

 

 

X5 

 

 

 

 

 

 

 

 

Quality 

Control 

 X5.1 

 

 

Terdapat penjadwalan khusus mengenai 

pengecekan kualitas bahan baku dan kualitas 

hasil produksi. 

41 

 

2,73 

 X5.2 

 

Melakukan pengecekan terhadap bahan baku 

yang dikirim oleh pemasok. 

66 4,4 

 X5.3 

 

Bahan baku sisa setelah produksi dicek ulang 

sebelum digunakan. 

36 2,4 

 X5.4 

 

Terdapat rekapan atau arsip lengkap tentang 

quality control yang telah dilakukan. 

66 4,4 

 X5.5 

 

Pada setiap proses produksi dilakukan 

pengecekan mutu 

40 2,67 

 X5.6 

 

Terdapat karakteristik khusus untuk pengecekan 

mutu 

69 4,6 

 X5.7 

 

Perusahaan memiliki alat lengkap yang 

digunakan untuk pengecekan mutu 

68 4,53 

X5.8 

 

Dalam pengecekan mutu, perusahaan memiliki 

standar yang digunakan untuk acuan 

pengecekan. 

70 4,67 

 

 

X6 

 

 

 

 

 

 

 

Karyaw

an 

 

 

 

X6.1 

 

 

Perusahaan memberikan pelatihan kepada 

karyawan secara rutin untuk meningkatkan 

kualitas karyawan. 

55 3,67 

X6.2 

 

Perusahaan melibatkan pendapat karyawan 

dalam pengambilan keputusan. 

66 4,4 

 X6.5 

 

 

Karyawan dapat melaksanakan beberapa tugas 

yang diberikan tanpa terpaku dalam satu bidang 

(multi fungsional karyawan) 

40 2,67 
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Varia

bel 

 

Indikat

or 

 

Sub 

Varia 

Bel 

 

Sub 

Indikator 

 

 

 

 

∑Xi 

 

 

Mean  

  X6.6 

 

Karyawan menyelesaikan tugas sebelum waktu 

yang ditentukan 

64 4,27 

  X6.8 

 

 Karyawan dapat mengerti pekerjaan yang harus 

dilakukan secara tepat 

57 3,8 

 X6.10 

 

Perusahaan selalu melakukan penilaian serta 

mengukur hasil kinerja karyawan 

37 2,47 

 

 

 

 

 

 

 

X7 

 

 

 

 

Total 

Produc

tive 

Mainta

nce 

 X7.1 

 

 

Alat-alat atau mesin yang digunakan dalam 

produksi dibersihkan dan diberi perawatan 

secara rutin 

70 4,67 

 X7.3 

 

 

Terdapat rutinitas pengecekan alat-alat atau 

mesin yang digunakan sebelum dilakukannya 

produksi. 

71 4,73 

 X7.4 

 

Perusahaan mengharuskan seluruh karyawan 

agar dapat mengerti cara pengoperasian alat 
41 2,73 

 X7.5 

 

 

Pembersihan atau perawatan alat tidak lebih dari 

waktu yang telah ditetapkan untuk menghindari 

ketelambatan waktu produksi 

67 4,47 

  X7.6 

 

Perusahaan memiliki operator handal yang dapat 

melakukan pemeliharaan mesin secara preventif 
69 4,6 

 

 

 

 

X8 

 

 

 

 

Deli 

very 

 X8.1 Kesalahan pengiriman barang minim terjadi 70 4,67 

X8.2 

 

Perusahaan mempunyai data pelanggan lengkap 

untuk memudahkan proses pengiriman 
62 4,87 

X8.3 

 

Perusahaan memiliki jadwal pengiriman yang 

telah disusun sebelum dilakukan produksi. 
70 4,67 

X8.5 

 

Perusahaan telah menyiapkan solusi apabila 

terjadi kendala atau masalah pengiriman 
66 4,4 

X8.6 

 

 

 

Transportasi yang digunakan dalam pengiriman 

adalah transportasi hak milik perusahaan atau 

dalam kontrak jangka panjang dengan 

perusahaan 

68 4,53 

 

4.5 Pembahasan 

4.5.1 Penerapan prinsip sistem  just in time production di PT. Waskita Beton 

Precast Batching Plant Jakabaring Palembang 

 Untuk mengetahui bagaimana penerapan sistem  just in time production  di 

PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring Palembang digunakan 8 

prinsip umum penerapan just in time yang terdiri dari proses produksi, layout 

pabrik, bahan baku, pemasok, quality control, karyawan, total produktive 

maintance, dan pengiriman (delivery). Berikut merupakan penjabaran hasil 

analisis dan pengolahan data untuk setiap prinsip just in time yang diterapkan 

pada produksi beton readymix pada PT. Waskita Beton Precast Batching Plant 

Jakabaring Palembang.  
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a. Proses Produksi 

Proses produksi beton readymix pada PT. Waskita Beton Precast Batching 

Plant Jakabaring Palembang dapat dilihat pada bagan berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1 Bagan proses  produksi hingga delivery. 

 

Menyiapkan material 

(Pasir, batu) 

Test 

Kadar air 

Memasukan material 

(pasir, batu) ke coldbin 

Penimbangan masing-

masing material sesuai 

batch card 

Menyiapkan 

material 

semen 

Menyiapkan 

material 

aditive 

Menerima Perintah 
Produksi 

MULAI 

Pencampuran material di 

dalam batching plant 

Penuangan material 

beton ke dalam 

truck mixer 

Sesuai? 

Pengetesan Slump 

Di Plant 

Slump Lapangan + 

Pembuatan Benda 

Uji 
Delivery 

Perbaikan campuran 

beton (perlu 

penambahan 

additive atau 

aggregate) 

Ya  

Tidak 
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Berikut merupakan dokumentasi proses produksi di PT. Waskita Beton 

Precast Batching Plant Jakabaring Palembang. 

  

(a)                        (b)                            (c)   (d) 

     

  (e)  (f)  (g)   (h) 

Gambar 4.2 Dokumentasi proses produksi 

 

Keterangan gambar 4.2 :  

(a) Persiapan material pasir dan split 

(b) Persiapan material additive 

(c) Persiapan material semen 

(d) Pemindahan material (pasir, split) ke coldbin 

(e) Penimbangan masing-masing material 

(f) Pencampuran material di dalam batching plant 

(g) Penuangan material beton ke dalam truck 

(h) Slump test 

 

Berdasarkan pengelompokan data yang telah dilakukan, dapat diketahui 

bahwa variabel X1 (proses produksi) mempunyai 6 sub variabel yang terdiri dari 

X1.1, X1.2, X1.3, X1.4, X1.5, X1.7, dan X1.8. Hasil mean data jawaban 

responden untuk penerapan prinsip just in time pada proses produksi dapat dilihat  

pada gambar 4.3 dimana data disajikan dalam bentuk diagram batang. 
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Gambar 4.3. Nilai mean data pada variabel X1 (proses produksi) 

Keterangan : 

X1.1 = Pengawasan  produksi dilakukan oleh penanggung jawab/pemimpin 

produksi 

X1.2 = Jadwal atau waktu produksi harian pada perusahaan telah disusun dan 

ditetapkan. 

X1.3 = Perusahaan mengkomunikasikan jadwal produksi kepada seluruh tenaga 

kerja dan pemasok agar mencegah terjadinya keterlambatan produksi.  

X1.4 = Tidak ada waktu tunggu/waiting time/antrian pada proses  

X1.5 = Waktu persiapan produksi (Set up) tidak memakan waktu yang lama  

X1.7 = Adanya eliminasi kemacetan proses produksi dengan segera memperbaiki 

penyebab tehambatnya pelaksanaan produksi.  

X1.8 = Produksi dapat diselesaikan tepat waktu sesuai dengan jadwal dan 

permintaan pelanggan  

 Dari gambar tersebut dapat diketahui bahwa X1.1 dan X1.5 memiliki nilai 

mean yang paling rendah. Pada variable X1.1 mean yang didapat yaitu 3,87 

sedangkan untuk variable X1.5 memiliki mean 3,8. Hal ini menunjukkan bahwa  

responden masih ragu-ragu mengenai penerapan pengawasan proses produksi oleh 

pemimpin produksi. Sedangkan just in time sendiri sangat menekankan adanya 

pengontrolan proses produksi untuk menciptakan sistem produksi yang sesuai 

harapan tanpa adanya kemacetan dan kerusakan pada proses. Responden juga 

masih ragu-ragu mengenai durasi waktu persiapan produksi (Set Up). Dalam 

pelaksanaannya persiapan produksi atau set up di pabrik masih membutuhkan 

3,87 

4,47 

4,2 4,2 

3,8 

4,4 4,47 

3

3,5

4

4,5

5

 X1.1  X1.2  X1.3  X1.4  X1.5  X1.7  X1.8

M
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n
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waktu yang lama sehingga seringkali menyebabkan penguluran waktu produksi. 

Waktu set up yang dibutuhkan yaitu sekitar 1,5 jam termasuk persiapan alat, 

mesin, dan pekerja. Hal ini menunjukkan perusahaan masih belum menerapkan 

salah satu prinsip just in time yakni mengurangi waktu persiapan produksi atau 

waktu set up.  

 Perusahaan juga telah mengkomunikasikan jadwal produksi kepada seluruh 

tenaga kerja dan pemasok agar mencegah terjadinya keterlambatan produksi 

(variabel X1.3). Namun biasanya manajer produksi mengkomunikasikan jadwal 

produksi hanya pada awal periode produksi dan pengontrolan penjadwalan 

produksi sangat jarang dilakukan. Sedangkan dalam proses pelaksanaan 

produksinya, waktu tunggu atau antrian pada proses telah diusahakan seminimal 

mungkin agar tidak mengganggu kelancaran proses produksi. 

 Untuk variabel X1.2, X1.7, dan X1.8 didapatkan nilai mean sebesar 4,47 

dimana nilai mean tersebut termasuk tinggi karena hampir mendekati nilai mean 

sempurna yaitu 5. Untuk variabel X1.2 yakni mengenai penjadwalan produksi 

Perusahaan memang telah menyusun jadwal atau waktu produksi harian, namun 

proses produksi seringkali tidak terpaku pada jadwal yang telah ada. Waktu 

produksi dalam sehari tidak menentu tergantung pada volume orderan dan juga 

seringkali terjadi penguluran waktu kerja karena proses setup yang memakan 

waktu lama. Penguluran waktu kerja juga terjadi akibat kurangnya kedisiplinan 

karyawan perusahaan terhadap waktu produksi yang telah ditetapkan.   

Sedangkan pada variabel X1.7 yakni mengenai eliminasi kemacetan, 

perusahaan telah berusaha untuk sesegera mungkin dalam melakukan perbaikan 

agar penyebab tehambatnya pelaksanaan produksi dapat di eliminasi dengan 

cepat.  Sehingga proses produksi dapat diselesaikan tepat waktu sesuai dengan 

jadwal dan dapat meminimalisir lead time (variabel X1.8). Hal ini telah sesuai 

dengan prinsip just in time yaitu mengurangi lead time. Pengurangan lead time 

dapat memungkinkan perusahaan lebih tanggap terhadap permintaan pembeli. 

 

b. Layout Pabrik 

Layout pabrik merupakan salah satu hal yang perlu diperhatikan dalam 

manajemen produksi. Hal tersebut dikarenakan apabila tata letak pabrik tidak 
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disusun sedemikian rupa dapat menyebabkan terhambatnya proses produksi akibat 

kurangnya ruang gerak yang bebas dan waiting time yang terlalu lama.  

Berikut merupakan hasil penelitian atau jawaban responden mengenai 

penerapan prinsip just in time berupa layout pabrik di perusahaan. 

 

 

Gambar 4.4. Nilai mean data pada variabel X2 (Layout pabrik) 

Keterangan : 

X2.1 = Perusahaan memiliki desain khusus mengenai layout perusahaan 

X2.2 =Terdapat pemisahan antara tata letak untuk bagian produksi dan 

persediaan  

X2.3 =Tata letak gudang atau tempat penyimpanan bahan baku diatur stategis 

untuk memudahkan perpindahan barang.  

X2.4= Perusahaan telah melakukan pembenahan terhadap tata letak penyimpanan 

bahan baku dan tempat pelaksanaan produksi  

 

Dari data yang telah didapatkan, dapat dilihat bahwa responden memberikan 

penilaian setuju atau penilaian 4 terhadap keseluruhan variabel layout pabrik. 

Prinsip just in time menyatakan bahwa tata letak mesin dan peralatan produksi 

didesain berdasarkan fungsi (variabel X2.1), namun prinsip ini tidak mendukung 

untuk diterapkan pada layout produksi readymix karena alat dan mesin pada 

produksi readymix tidak sebanyak alat dan mesin pada industri manufaktur.  

 Namun perusahaan telah berupaya untuk memudahkan pergerakan alat dan 

mesin produksi terdapat pemisahan antara tata letak untuk bagian produksi dan 

persediaan (X2.2). Begitu pula dengan tata letak gudang atau tempat penyimpanan 
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bahan baku yang diatur stategis untuk memudahkan perpindahan barang (X2.3). 

Perusahaan juga terkadang melakukan pembenahan terhadap tata letak 

penyimpanan bahan baku dan tempat pelaksanaan produksi apabila dibutuhkan 

(X2.4). Berikut merupakan gambar layout pabrik PT. Waskita Beton Precast 

Batching Plant Jakabaring Palembang. 

 

 

Gambar 4.5. Layout pabrik 

 

c. Bahan Baku 

Bahan baku merupakan poin utama yang harus diperhatikan dalam 

manajemen produksi. Tanpa adanya bahan baku proses produksi tidak dapat 

dilakukan. Apabila bahan baku dapat diatur atau dimanajemen dengan baik maka 

proses produksi akan berjalan dengan baik pula. Pada proses produksi readymix di 

PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring Palembang bahan baku 

yang digunakan antaralain yaitu pasir, split, semen, additive (silicafume, 

viscocrete, plastiment V50), solar dan air bersih. Proses pemesanan bahan baku  

dilakukan dengan megirimkan surat pengajuan SPM ( Surat Pemesanan Material) 

ke kantor pusat. Pengajuan SPM berdasarkan jumlah volume pemesanan 
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pelanggan atau sesuai kebutuhan dalam 1 bulan. Setelah pusat menerbitkan SPM 

ke supplier terkait, pemesanan bahan baku baru bisa dilakukan.   

 Dalam gambar 4.6 berikut dapat dilihat hasil penelitian berupa mean atau 

rata-rata jawaban responden mengenai penerapan manajemen bahan baku 

berdasarkan prinsip just in time di PT. Waskita Beton Precast Batching Plant 

Jakabaring Palembang. 

 

Gambar 4.6. Nilai mean data pada variabel X3 (Bahan Baku) 

Keterangan 

X3.1 = Perusahaan berusaha seminimal mungkin dalam pengadaan stok bahan  

baku digudang.  

X3.2 = Pemesanan bahan baku dihitung atau diperkirakan berdasarkan kebutuhan 

produksi atau permintaan pelanggan.  

X3.3 = Bahan baku yang digunakan untuk produksi tidak pernah lebih dari bahan 

baku yang dipesan pada pemasok. 

X3.4 = Pemesanan bahan baku hanya dilakukan apabila terdapat permintaan 

pelanggan. 

X3.5 = Frekuensi pemesanan bahan baku ke pemasok relatif sering namun dengan 

lot pemesanan kecil. 

X3.7 = Pengadaan bahan baku dilakukan berdasarkan sistem penjadwalan. 

X3.8 = Perusahaan memiliki rekapan lengkap tentang kuantitas pemakaian, 

pemesanan, hingga sisa bahan baku. 

X3.9 = Terdapat inspeksi atau pemeriksaan rutin setiap kali bahan baku akan 

dimasukan kedalam gudang. 

X3.10= Bahan baku cacat atau rusak berfrekuensi sangat kecil atau nol. 
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X3.11= Terdapat kebijakan atau tindakan untuk mencegah adanya bahan baku 

cacat atau rusak akibat penumpukan. 

 

 Dari data mean yang telah didapatkan diketahui bahwa nilai mean yang 

paling rendah yaitu pada variabel X3.3 sebesar 2,2 dan X3.5 sebesar 2,4. 

Rendahnya nilai mean ini menunjukkan bahwa perusahaan kurang menerapkan 

pemesanan bahan baku sesuai dengan kapasitas permintaan pelanggan (X3.3). 

Dari hasil wawancara yang telah dilakukan, perusahaan melakukan perhitungan 

atau perkirakan bahan baku sebelum dilakukan pemesanan (variabel X3.2). 

Namun dalam pemesanannya perusahaan selalu melebihkan pemesanan bahan 

baku dari kapasitas bahan baku yang digunakan untuk produksi permintaan 

pelanggan. Hal tersebut dikarenakan perusahaan mengantisipasi apabila terdapat 

pemesanan atau permintaan dadakan dari konsumen. Namun perusahaan telah 

berusaha untuk seminimal mungkin dalam menyediakan safety stock material 

(variabel X3.1). 

 Pemesanan yang dilakukan perusahaan dilakukan sesuai dengan kebutuhan 

produksi dan tidak dijadwalkan secara khusus seperti pejabaran variabel X3.7.  

Misalnya pada periode 3 bulan perusahaan terikat kontrak dengan beberapa 

proyek, maka pada periode tersebut staf logistik menghitung berapa kebutuhan 

bahan baku untuk seluruh volume pemesanan pelanggan. Perusahaan memiliki 

target produksi bulanan sebesar 7000 m
3
 dan apabila terjadi kekurangan atau 

kehabisan bahan baku akan dilakukan pemesanan bahan baku kembali. Hal 

tersebut menandakan bahwa perusahaan telah menerapkan salah satu prinsip just 

in time dalam pemesanan bahan baku (variabel X3.4) dimana pemesanan bahan 

baku hanya berdasarkan permintaan pelanggan, prinsip just in time tersebut dapat 

memberikan manfaat mengurangi lahan untuk penyimpanan bahan baku dan juga 

menghilangkan waste material atau kerusakan material akibat penumpukan yang 

terlalu lama.  

 Frekuensi pemesanan bahan baku oleh perusahaan ke pemasok tidak 

menentu karena menyesuaikan kebutuhan pesanan dan target produksi pabrik. Hal 

tersebut  menandakan bahwa perusahaan belum konsisten dala penerapan prinsip 

just in time dimana pemesanan bahan baku dilakukan relatif sering namun dengan 
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lot pemesanan kecil (variabel X3.5). Frekuensi pemesanan bahan baku yang 

relatif sering dengan lot pengiriman kecil juga dapat menghindari adanya 

penumpukan bahan baku dan menghilangkan kerugian biaya penyimpanan apabila 

terdapat bahan baku yang rusak. Namun, perusahaan telah berusaha untuk 

meminimalisir atau mencegah adanya bahan bau rusak akibat penumpukan 

(X3.10) dengan melakukan tindakan pencegahan (X3.11) seperti memisahkan 

bahan baku lama dengan bahan baku baru agar bahan baku lama dapat terlebih 

dahulu digunakan untuk kegiatan produksi. 

 Sedangkan untuk variabel X3.9 yakni mengenai inspeksi atau pemeriksaan 

rutin kedatangan bahan baku, perusahaan juga telah menerapkan hal tersebut 

dimana terdapat pengecekan bahan baku namun pengecekan tersebut jarang 

dilakukan dengan kata lain pengecekan kedatangan bahan baku hanya dilakukan 

beberapa kali tanpa adanya ketentuan khusus. Sedangkan untuk pencatatan atau 

rekapan mengenai kuantitas pemakaian, pemesanan, hingga sisa bahan baku 

(X3.8) perusahaan belum sepenuhnya menerapkan hal tersebut. Dalam prinsip just 

in time rekapan lengkap tersebut dapat bermanfaat untuk dijadikan sebagai acuan 

atau patokan untuk evaluasi kinerja manajemen bahan baku yang telah dilakukan. 

Sehingga kinerja perusahaan dalam pelaksanaan produksi dapat lebih baik lagi 

untuk waktu yang akan datang.  

d. Pemasok 

Kerjasama yang baik antara perusahaan dan pemasok sangat diperlukan 

untuk menunjang kelancaran suatu proses produksi. Hal tersebut dikarenakan 

pemasok memegang peranan penting dalam pengiriman bahan baku. Apabila 

pengiriman bahan baku terhambat maka pelaksanaan produksi pun akan 

terhambat pula. PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring Palembang 

dalam memenuhi kebutuhan bahan bakunya memiliki beberaa pemasok. Pemasok 

tersebut merupakan pemasok yang telah dipilih dan diatur oleh PT. Waskita Beton 

pusat.  

Pada gambar 4.7 berikut dapat dilihat penilaian responden terhadap 

penerapan prinsip manajemen just in time dalam hal pemasok di PT. Waskita 

Beton Precast Batching Plant Jakabaring. 
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Gambar 4.7 Nilai mean data pada variabel X4 (Pemasok) 

Keterangan 

X4.1    = Perusahaan melakukan penyeleksian pemasok sebelum menjalin 

kerjasama. 

X4.2    = Penyeleksian pemasok didasarkan atas kinerja pemasok serta mutu 

bahan baku yang ditawarkan.   

X4.3    = Pemasok yang diajak untuk bekerjasama merupakan pemasok yang 

bersedia untuk menjalin kontrak jangka panjang dan bersedia melayani 

setiap kali perusahaan membutuhkan bahan baku. 

X4.4   = Perusahaan hanya memiliki sedikit pemasok untuk setiap jenis bahan 

baku yang diperlukan. 

X4.5    = Pemasok menyerahkan bahan baku dengan kuantitas kecil namun 

dengan frekuensi yang lebih sering.  

X4.6    = Perusahaan melakukan komunikasi secara detail dengan pemasok 

mengenai kualitas dan spesifikasi pengiriman 

X4.8    = Pemasok yang bekerja sama dengan perusahaan selalu mengirimkan 

barang dalam jumlah dan waktu yang tepat. 

X4.9    = Pemasok yang memiliki kontrak dengan perusahaan merupakan 

pemasok bersertifikat mutu 

X4.10  = Lokasi pemasok berada di sekitar kawasan produksi. 
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X4.11  = Terdapat pengevaluasian rutin mengenai kinerja pemasok yang terlibat 

kontrak dengan perusahaan. 

X4.13  =Pemasok bertanggung jawab penuh atas bahan baku yang rusak atau 

tidak sesuai dengan kesepakatan kontrak. 

X4.14   =Perusahaan membuat daftar masalah material yang telah diterima untuk 

dilaporkan kepada pemasok. 

X4.15 =Mendiskualifikasi pemasok yang tidak melakukan perbaikan dan 

peningkatan kualitas barang yang dikirim. 

X4.16 = Kedatangan bahan baku terjadwal 

 

 Berdasarkan jawaban responden, terdapat  5 variabel yang mempunyai nilai 

mean rendah. Seperti pada variabel X4.3 dengan nilai mean 2,73, X4.4 dengan 

nilai mean 2,13, variabel X4.5 dengan nilai mean 2,27, variabel X4.10 dengan 

nilai mean 2,33, dan variabel X4.13 dengan nilai mean 2,8. Jawaban tidak setuju 

responden mengenai 5 variabel tersebut menandakan bahwa PT. Waskita Beton 

Precast Batching Plant Jakabaring sangat kurang dalam penerapan prinsip 

manajemen just in time dalam  hal pemasok. Namun terdapat hal hal yang sudah 

diterapkan oleh perusahaan, seperti melakukan penyeleksian pemasok sebelum 

menjalin kerjasama. Penyeleksian pemasok juga didasarkan atas kinerja pemasok 

serta mutu bahan baku yang ditawarkan.  Namun tidak semua pemasok yang 

memiliki kontrak dengan perusahaan merupakan pemasok bersertifikat mutu. Ada 

juga pemasok yang tidak mempunyai sertifikat mutu tapi telah memiliki kinerja 

yang baik dalam hal pengiriman bahan baku.  

 Pemasok yang bekerjasama dengan  perusahaan  merupakan pemasok yang 

bersedia menjalin kontrak jangka panjang namun pengiriman bahan baku oleh 

pemasok harus berdasarkan kesepakatan antara kedua belah pihak, pemasok tidak 

bisa melayani apabila perusahaan membutuhkan bahan baku secara mendadak 

tanpa adanya kesepakatan di jauh hari. Hal itu berkebalikan dengan prinsip just in 

time dimana   perusahaan membutuhkan pemasok yang dapat mengirimkan bahan 

baku tepat waktu, lot kecil dan pengiriman dengan frekuensi sering. Pemasok 

harus dapat menyediakan apa yang diperlukan dalam jumlah yang tepat pada saat 

dibutuhkan. 
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 Perusahaan juga memiliki banyak daftar pemasok hampir disetiap jenis 

bahan baku yang dibutuhkan untuk proses produksi.  Hal ini berkebalikan dengan 

prinsip just in time dimana perusahaan hanya memiliki sedikit pemasok untuk 

setiap jenis bahan baku yang diperlukan (X4.4). Untuk periode tahun ini, pemasok 

yang aktif dalam pengiriman bahan baku dapat diihat dalam tabel berikut. 

 

Tabel 4.9. Daftar supplier bahan baku 

No ITEM SUPPLIER KET 

1 Pasir PT. Anita Jaya 

 

2 

 

Split 

 

PT. Surya Indo Cocos 

 

PT. Sinar Musi Jaya 

CV.Budi sejati 

PT.Bata ringan sumatera 

3 

 

Semen 

 

PT. Janti Sarana Material Beton 

 PT. Tiga Roda 

CV.Serasan sekundang mandiri 

 

4 Additive PT. Jogatama Mandauputra 

Silicafume, viscocrete, 

Plastiment V50 

5 Solar 

PT. Putra Laskar Merdeka 

PT.Taman bukit mas 

Energi global BB perkasa 

 
6 Air bersih Jaya Bersama Group 

 Sumber : PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring 

 

 Pada variabel X4.5 disebutkan bahwa berdasarkan prinsip just in time 

penyerahan bahan baku dilakukan pemasok dalam kuantitas kecil namun dengan 

frekuensi yang lebih sering. Sedangkan di PT. Waskita Beton Precast Batching 

Plant Jakabaring penyerahan bahan baku oleh pemasok dilakukan dalam jumlah 

besar dengan frekuensi pengiriman kecil. Hal tersebut dilakukan perusahaan 

karena lokasi pemasok berada di luar kawasan produksi sehingga pengiriman 

lebih baik dilakukan dalam jumlah besar agar mencegah adanya keterhambatan 

proses produksi. Sedangkan dalam prinsip just in time lokasi pemasok sebaiknya 

berada di sekitar kawasan produksi (X4.10) agar tidak terjadi keterlambatan 

pengiriman bahan baku oleh pemasok yang dapat menghambat proses produksi.  

 Apabila terdapat kerusakan bahan baku yang dikirim oleh pemasok, dalam 

prinsip just in time pemasok harus bertanggung jawab penuh atas bahan baku 
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yang rusak atau tidak sesuai dengan kesepakatan kontrak (X4.11). Namun 

berdasarkan jawaban responden, pemasok yang bekerjasama dengan perusahaan 

kurang memperhatikan hal tersebut. Perusahaan pun sangat jarang membuat daftar 

masalah material yang telah diterima untuk dilaporkan kepada pemasok (X4.13), 

pembuatan daftar masalah material dilakukan apabila masalah material yang 

diterima sangat besar dan tidak dapat ditoleransi. Pemasok yang bekerja sama 

dengan perusahaan juga tidak selalu mengirimkan barang dalam jumlah dan 

waktu yang tepat. Keterlambatan pengiriman bahan baku seringkali terjadi karena 

lokasi pemasok yang jauh dari tempat produksi. Pengevaluasian mengenai kinerja 

pemasok yang terlibat kontrak dengan perusahaan juga tidak dilakukan secara 

rutin, hanya dilakukan sesekali dalam jangka waktu yang cukup lama. 

e. Quality Control    

 

Gambar 4.8 Nilai mean data pada variabel X5 (Quality Control) 

Keterangan 

X5.1    = Terdapat penjadwalan khusus mengenai pengecekan kualitas bahan 

baku dan kualitas hasil produksi. 

X5.2    = Melakukan pengecekan terhadap bahan baku yang dikirim oleh 

pemasok. 

X5.3    = Bahan baku sisa setelah produksi dicek ulang sebelum digunakan. 

X5.4    = Terdapat rekapan atau arsip lengkap tentang quality control yang telah 

dilakukan. 

X5.5    = Pada setiap proses produksi dilakukan pengecekan mutu 

X5.6    = Terdapat karakteristik khusus untuk pengecekan mutu 
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X5.7    = Perusahaan memiliki alat lengkap yang digunakan untuk pengecekan 

mutu  

X5.8    = Dalam pengecekan mutu, perusahaan memiliki standar yang digunakan 

untuk acuan pengecekan. 

 Dari data yang telah didapatkan, diketahui bahwa variabel yang 

mendapatkan nilai mean terendah yaitu variabel X5.1, X5.3 dan X5.5. Perusahaan 

tidak memiliki jadwal khusus untuk pengecekan kualitas bahan baku dan kualitas 

hasil produksi. Dari wawancara yang telah dilakukan pegecekan kualitas bahan 

baku hanya dilakukan beberapa kali setiap kedatangan bahan baku, pengecekan 

tidak dilakukan secara rutin. Sedangkan untuk pengecekan hasil produksi hanya 

dilakukan apabila terdapat permintaan pengecekan. Utuk bahan baku sisa setelah 

produksi tidak dilakukan pengecekan ulang namun bahan baku sisa dipisahkan 

dari bahan baku baru agar tidak terjadi penumpukan bahan baku. Pengecekan 

mutu tidak dilakukan pada setiap proses produksi yang berlangsung namun 

pengecekan mutu biasanya dilakukan setelah proses produksi. 

Sedangkan untuk variabel X5.2, X5.4, X5.6, X5.7, dan X5.8 mendapatkan 

nilai mean 4 sehingga sub indikator sudah terlaksana dengan cukup baik di 

perusahaan. Perusahaan telah menerapkan pengecekan terhadap bahan baku yang 

dikirim oleh pemasok walaupun pengecekan tidak dilaksanaan secara terjadwal. 

Perusahaan juga telah memiliki rekapan atau arsip mengenai quality control yang 

telah dilakukan. Pengecekan mutu pun dilakukan berdasarkan pedoman dengan 

ketentuan khusus. Alat yang digunakan untuk pegecekan mutu juga cukup 

lengkap, namun untuk quality control outgoing alat yang digunakan masih kurang 

sehingga perlunya penambahan alat.  

Quality control yang dilakukan terbagi dalam beberapa bagian diantaranya 

yaitu incoming process, ingoing process, dan outgoing process. Pada incoming 

process dilakukan pengecekan terhadap kualitas material untuk menjaga kualitas 

mutu produksi. Proses incoming juga harus sesuai SOP/IK dan juga Stockyard dan 

stockpiling proses harus baik untuk menjaga kualitas material. Berikut merupakan 

dokumentasi quality control pada incoming process. 
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Gambar 4.9 quality control pada incoming process 

 Pada ingoing process, quality control yang dilakukan terdiri dari 

pengecekan material, pengecekan alat, dan kontrol produksi. Pengecekan material 

terdiri dari pengecekan Moisture, kadar lumpur dan organic. Alat produksi harus 

dicek dengan baik untuk menjaga flow produksi dan seluruh tim produksi harus 

melaksanakan instruksi kerja sesuai SOP yang ditentukan. Berikut merupakan 

dokumentasi quality control pada ingoing process. 

 

Gambar 4.10 quality control pada ingoing process 

 Quality control pada outgoing process yaitu adalah quality Check yang 

terdiri dari yield test, slump test, dan visual check menentukan pengiriman produk 

yang baik. Terdapat juga quality assurance dengan melakukan concrete sampling 

sesuai spesifikasi proyek, melakukan perawatan benda uji dan pengetesan yang 

tepat waktu serta memonitoring kendali mutu. Berikut merupakan dokumentasi 

quality control pada outgoing process. 
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Gambar 4.11 quality control pada outgoing process 

 Di perusahaan juga terdapat pengevaluasian terhadap quality control yang 

telah dilakukan.  Berikut merupakan dokumentasi pengevaluasian quality control. 

 

 

Gambar 4.12 evaluasi  quality control  

f. Karyawan 

 

Gambar 4.13 Nilai mean data pada variabel X6 (Karyawan) 

Keterangan 

X6.1 =Perusahaan memberikan pelatihan kepada karyawan secara rutin untuk 

meningkatkan kualitas karyawan. 
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X6.2  =Perusahaan melibatkan pendapat karyawan dalam pengambilan keputusan. 

X6.3  =Komunikasi antara manajer dan karyawan terjalin dengan baik 

X6.4 = Manajer perusahaan mendorong karyawan untuk dapat bekerjasama dalam 

tim. 

X6.5 =Karyawan dapat melaksanakan beberapa tugas yang diberikan tanpa 

terpaku dalam satu bidang (multi fungsional karyawan) 

X6.6 = Karyawan menyelesaikan tugas sebelum waktu yang ditentukan 

X6.8 = Karyawan dapat mengerti pekerjaan yang harus dilakukan secara tepat 

X6.10=Perusahaan selalu melakukan penilaian serta mengukur hasil kinerja   

karyawan 

 

 Dari data yang telah didapatkan dapat diketahui bahwa perusahaan masih 

sangat kurang dalam penerapan variabel X6.5 dan X6.10. Dimana hasil mean 

jawaban responden yaitu 2,67 dan 2,47. Perusahaan tidak terlalu menerapkan dan 

mengharapkan multi fungsional karyawan dimana karyawan dapat melaksanakan 

beberapa tugas yang diberikan tanpa terpaku dalam satu bidang. Karyawan 

perusahaan sudah berada pada bidangnya masing masing sehingga tidak 

memerlukan kinerja sebagai multi fungsional karyawan. Sedangkan prinsip just in 

time sendiri mengharuskan para pekerja menerima pelatihan yang memadai 

sehingga mampu melakukan tugas yang berbeda. Perusahaan juga kurang dalam 

penerapan penilaian serta pengukuran hasil kinerja karyawan. Menurut para 

karyawan, perusahaan tidak melakukan penilaian atau pengevaluasian terhadap 

hasil kerja setiap karyawan.  

 Untuk variabel X6.1 dan X6.8 sudah cukup diterapkan di perusahaan. 

Perusahaan memberikan pelatihan ataupun presentasi pengetahuan tiap-tiap 

bidang, sehingga setiap karyawan mendapatkan pengetahuan dan mengerti tugas-

tugas karyawan setiap bidang secara transparan. Namun pelaksanaan pelatihan 

tidak dilakukan secara rutin atau terjadwal.  

 Sedangkan pada variabel X6.2, X6.3, X6.4 dan X6.6 mendapatkan jawaban 

setuju dari responden dengan nilai mean 4. Dalam pengambilan keputusan 

perusahaan selalu melibatkan pendapat karyawan. Komunikasi antara manajer dan 

karyawan pun terjalin dengan baik. Manajer perusahaan selalu berusaha 
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mendorong karyawan untuk dapat bekerjasama dalam tim karena menurut prinsip 

just in time keterlibatan karyawan dalam kerjasama kelompok dianggap sangat 

penting sehingga produksi dapat dilaksanakan dengan baik dan karyawan dapat 

menyelesaikan tugas tidak melebihi waktu yang ditentukan. Serta karyawan dapat 

mengerti pekerjaan yang harus dilakukan secara tepat tanpa ada lagi kesalahan 

dalam pelaksanaan produksi. 

g. Total Productive Maintance 

 System Just in time mengharuskan Total Productive Maintance dimana 

mesin-mesin dan alat-alat dibersihkan dan diberi pelumas secara rutin. Kegiatan 

ini untuk menjaga agar mesin dan alat penunjang produksi dapat berjalan dengan 

baik sehingga menghasilkan barang jadi yang berkualitas dan  terjamin. 

 

 

Gambar 4.14. Nilai mean data pada variabel X7 (Total Productive Maintance) 

Keterangan 

X7.1 = Alat-alat atau mesin yang digunakan dalam produksi dibersihkan dan 

diberi perawatan secara rutin 

X7.2 = Terdapat jadwal perawatan dan servis untuk mesin produksi 

X7.3 = Terdapat rutinitas pengecekan alat-alat atau mesin yang digunakan 

sebelum dilakukannya produksi. 

X7.4 = Perusahaan mengharuskan seluruh karyawan agar dapat mengerti cara 

pengoperasian alat 

X7.5 = Pembersihan atau perawatan alat tidak lebih dari waktu yang telah 

ditetapkan untuk menghindari ketelambatan waktu produksi 
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X7.6 = Perusahaan memiliki operator handal yang dapat melakukan pemeliharaan 

mesin secara preventif. 

 

 Dari penelitian yang telah dilakukan dapat diketahui bahwa perusahaan 

telah menerapkan sebagian dari prinsip Total Productive Maintance. Perusahaan 

telah melakukan pembersihan dan perawatan alat-alat atau mesin yang digunakan 

dalam produksi secara rutin. Pembersihan tersebut dilakukan setelah proses 

produksi selesai sedangkan perawatan hanya dilakukan beberapa kali tanpa 

adanya penjadwalan tertentu. Sebelum mulai produksi juga terdapat pengecekan 

alat-alat atau mesin yang digunakan dalam proses produksi. Pembersihan atau 

perawatan alat juga diupayakan agar pelaksanaannya tidak melebihi waktu yang 

telah ditetapkan untuk menghindari ketelambatan waktu produksi. 

Perusahaan juga memiliki operator handal yang dapat melakukan 

pemeliharaan mesin secara preventif. Namun menurut karyawan keterlambatan 

waktu mulai produksi masih seringkali terjadi akibat lamanya waktu persiapan 

dan pembersihan alat serta kurangnya kedisiplinan individual karyawan. Karena 

perusahaan telah memiliki operator yang mengatur atau mengendaikan alat selama 

proses produksi, perusahan tidak mengharuskan seluruh karyawan agar dapat 

mengerti cara pengoperasian alat. 

 

h. Delivery    

Delivery atau pengiriman juga merupakan hal penting dalam suatu kegiatan 

produksi. Apabila hasil produksi dikirim dengan aman tanpa hambatan hingga ke 

tangan konsumen, maka produktivitas perusahaan di mata konsumen juga akan 

meningkat. Berikut merupakan hasil jawaban responden mengenai variabel 

penerapan prinsip just in time tentang pengiriman barang hasil produksi di PT. 

Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring. 
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Gambar 4.15 Nilai mean data pada variabel X8 (Delivery)    

Keterangan 

X8.1 = Kesalahan pengiriman barang minim terjadi 

X8.3 = Perusahaan memiliki jadwal pengiriman yang telah disusun sebelum 

dilakukan produksi. 

X8.5 = Perusahaan telah menyiapkan solusi apabila terjadi kendala atau masalah 

pengiriman 

X8.6 = Transportasi yang digunakan dalam pengiriman adalah transportasi hak 

milik perusahaan atau dalam kontrak jangka panjang dengan perusahaan 

 Berdasarkan data yang telah didapatkan dapat dilihat bahwa semua indikator 

penerapan just in time dalam hal pengiriman (delivery) hampir diterapkan secara 

keseluruhan. Dimana perusahaan telah mempunyai jadwal pengiriman yang telah 

disusun sebelum dilakukan produksi. Perusahaan juga telah berusaha untuk 

meminimalisir kesalahan pengiriman dan telah berusaha memberikan solusi 

apabila terdapat kesalahan atau hambatan dalam pengiriman. Transportasi yang 

digunakan dalam pengiriman pun merupakan transportasi terbaik milik 

perusahaan. Namun kendala pengiriman sering terjadi akibat cuaca dan kondisi 

akses jalan yang kurang baik. Solusi yang dapat dilakukan untuk memperbaiki hal 

tersebut yaitu dengan mengkoordinasikan dengan pihak proyek agar 

memperhatikan akses jalan menuju proyek. Proyek-proyek yang dikirimkan beton 

readymix oleh PT. Waskita Batching Plant Jakabaring pada tahun 2019 antaralain 

yaitu proyek LRT Palembang (Zona 1 hingga Zona 5), proyek tol kapal betung, 

dan proyek tol Kayuagung.  
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 Dari seluruh analisis yang telah dilakukan dapat diketahui jumlah persentase 

penerapan yang telah dilakukan oleh PT. Waskita Batching Plant Jakabaring pada 

masing-masing variable. Persentase tersebut dapat dilihat pada gambar 4.16 

berikut. Adapun penjabaran perhitungan dapat dilihat pada lampiran 2.1 

 

Gambar 4.16. Persentase  penerapan JIT dari yang terbesar ke yang terkecil.  

 Dari grafik tersebut dapat diketahui bahwa persentase penerapan yang 

paling besar yaitu pada variable X8 (Delivery) yaitu sebesar 88,8%. Diurutan 

kedua yaitu variable X2 (Layout pabrik) dengan persentase sebesar 85,65%. 

Selanjutnya yaitu variable X7 (Total Productive Maintance) sebesar 84,8%, 

variable X1 (Proses produksi) sebesar 84,03%, X5 (Quality Control) sebesar 76%, 

X6 (Karyawan) sebesar 75,87%, X3 (bahan baku) sebesar 75,08%, dan yang 

terakhir yaitu variable X4 (Pemasok) dimana memiliki persentase penerapan 

sebesar 71,14%. Berdasarkan keseluruhan analisa yang telah dilakukan  dapat 

diketahui bahwa produksi readymix merupakan kegiatan industri semi manufaktur 

sehingga Just In Time tidak bisa diterapkan 100% seperti halnya pada industri 

manufaktur. Sehingga penerapan Just In Time membutuhkan beberapa adaptasi 

agar dapat diterapkan pada produksi beton readymix yang merupakan industri 

semi manufakur. 
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4.5.2  Analisa efisiensi waktu pada proses produksi  

Untuk melakukan produksi readymix alat alat yang diperlukan yaitu 

antaralain dry mix batching plant, loader, genzet, dust filter, post collector, dan 

truck mixer. Adapun tahap-tahap produksinya yaitu sebagai berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.16 Proses produksi readymix 

 

Dalam produksi readymix di PT. Waskita Beton Precast Batching Plant 

Jakabaring tahap pertama yang dilakukan yaitu pengangkutan bahan baku 

menggunakan dump truck ke tempat pelaksanaan produksi. Setelah bahan baku 

diangkut, masing-masing bahan baku dilakukan penimbangan. Setelah proses 

penimbangan selesai bahan baku yang terdiri dari semen, pasir dan agregat 

dicampur. Setelah pencampuran selesai langkah selanjutnya yaitu adalah 

memasukkan kedalam truck mixer untuk dilakukan pencampuran atau 

pengadukan. Pencampuran atau pengadukan dilakukan dengan truck mixer 

melalui pintu bin dan dalam keadaan truck mixer aktif (berputar) dan kemudian 

dicampur dengan air. Apabila pembuatan ready mix selesai, maka truck mixer siap 

untuk mengantar campuran tersebut ke lokasi proyek. Hasil produksi ready mix 

sebelum dikirim ke lokasi dilakukan pengecekan kualitas campuran beton.  

 Pada table 4.10 berikut terdapat waktu yang diperlukan dalam setiap proses 

produksi di PT. Waskita Beton Precast Batching Plant Jakabaring Palembang. 

 

Quality Control  

Pengangkutan bahan baku 

Penimbangan bahan baku 

Pencampuran bahan baku 

Penuangan campuran bahan baku ke 

dalam truck 

Pengadukan campuran bahan baku 

dalam truck mixer dan pencampuran air 
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Tabel 4.10 Waktu yang Diperlukan dalam setiap proses produksi 

 
No Kegiatan Produksi Waktu yang diperlukan (jam) 

1 Persiapan dan Pembersihan 

peralatan produksi 

1,00 

2 Pengangkutan bahan baku 0,30 

3 Pemeriksaan kualitas bahan 

baku 

0,40 

3 Penimbangan bahan baku 0,47 

4 Pemindahan bahan baku ke 

pencampuran 

0,20 

4 Pencampuran bahan baku dan 

pengadukan 

2,00 

5 Pemindahan campuran bahan 

baku ke truck mixer dan 

pencampuran air. 

1,35 

6 Pemeriksaan  kualitas 

campuran beton 

0,50 

7 Pengiriman ready mix 

(campuran beton) untuk 

dilakukan pengecoran 

0,70 

Total 6,92 jam 

 

Penerapan sistem just in time produksi sangatlah diperlukan oleh 

perusahaan, karena dengan adanya perhitungan waktu pelaksanaan produksi 

(troughput time) yang akurat maka efisiensi dalam pengelolaan produksi akan 

terlaksana sesuai dengan yang diharapkan. Perhitungan troughput time dapat 

dilihat pada persamaan berikut. 

 

Troughput time = Processing Time + Inspection Time+ Waiting Time+ Moving 

Time 

 

Berdasarkan aktivitas dalam produksi campuran beton, maka dapat 

disajikan throughput time dengan masing-masing bagian yang dapat dilihat 

melalui tabel berikut. 
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Tabel 4.11 Data Troughput Time dalam Produksi Campuran Beton 

 

 

 

 

No 

 

 

 

Bagian produksi 

 

Aktivitas 

penambahan nilai 

(Value added 

activity) 

Aktivitas bukan penambahan 

nilai (Non value added 

activity) 

 

 

 

Troughput 

Time 

(Jam) 

Processing 

Time (Jam) 

Waiting 

Time 

(Jam) 

Moving 

Time 

(Jam) 

Inspection 

Time(Jam) 

1 Persiapan 1,00 - - - 1,00 

2 Penimbangan 0,47 0,30 - 0,40 1,17 

3 Pencampuran 2,0 0,20 1,35 - 3,55 

4 Quality Control 0,50 - - - 0,5 

5 Pengiriman 0,70 - - - 0,7 

Total 3,67 0,60 1,20 0,35 6,92 

 

1.   Menghitung Nilai Manufacturing Cycle Efficiency 

Manufacturing Cycle Efficiency merupakan metode pengukuran fisik dari 

produktivitas perusahaan. Dimana MCE yang ideal adalah sama dengan 1 atau 

mendekati angka 1, yang berarti perusahaan dapat meng hilangkan waktu dari 

aktivitas yang tidak bernilai tambah (nonvalue added activities) dan 

mengoptimalkan waktu dari aktivitas yang bernilai tambah (value added 

activities). 

Untuk menghitung Manufacturing Cycle Efficiency (MCE) dapat 

menggunakan persamaan berikut.  

MCE = 
                

                                                              
 

 

Dari pesamaan tersebut MCE untuk masing-masing bagian produksi yaitu 

MCE bagian persiapan = 
    

    
 = 0,144 

MCE bagian penimbangan = 
    

    
 = 0,068 

MCE bagian pencampuran = 
    

    
 = 0,29 

MCE bagian Quality Control = 
    

    
 = 0,072 

MCE bagian pencampuran = 
    

    
 = 0,101 

Total MCE   = 0,675 
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Berdasarkan hasil perhitungan Manufacturing cycle efficiency dalam 

kegiatan produksi campuran beton maka total MCE yang didapat sebesar 0,675 

atau sebesar 67,5%. Proses produksi yang ideal akan menghasilkan troughput time 

yang sama dengan processing time. Jika proses pembuatan produk menghasilkan 

MCE sebesar 1, maka non value added activities telah dapat dihilangkan dalam 

proses pengolahan produk. Atau dengan kata lain dalam melakukan kegiatan 

produksi tidak membutuhkan waktu inspeksi, waktu pindah, serta waktu 

penyimpanan lain, karena non value added activities dianggap sebagai suatu 

aktivitas yang tidak dapat dihindari dalam proses pembuatan suatu produk. 

2. Kegiatan produksi campuran beton (ready mix) dan waktu yang 

diperlukan apabila menerapkan JIT 

Untuk meningkatkan MCE (Manufacturing Cycle Efficiency) dalam 

produksi campuran beton maka perusahaan dapat menghilangkan atau 

mengurangi waktu persiapan dengan melakukan pembersihan dan pengecekan alat 

dan truck mixer setelah proses pengiriman selesai sehingga waktu mulai produksi 

tidak terhambat akibat lamanya persiapan alat.  Untuk pemeriksaan bahan baku 

saat akan dilakukan penimbangan telah dihilangkan oleh perusahaan karena bahan 

baku sebelum diterima atau dimasukkan ke dalam gudang sudah dilakukan 

pemeriksaan sehingga tidak perlu lagi dilakukan pemeriksaan kembali.  

 

Tabel 4.12 Data Troughput Time dalam Produksi Campuran Beton apabila 

menerapkan sistem JIT 

 

 

 

 

No 

 

 

 

Bagian produksi 

 

Aktivitas 

penambahan nilai 

(Value added 

activity) 

Aktivitas bukan penambahan 

nilai (Non value added 

activity) 

 

 

 

Troughput 

Time 

(Jam) 

Processing 

Time (Jam) 

Waiting 

Time 

(Jam) 

Moving 

Time 

(Jam) 

Inspection 

Time(Jam) 

1 Penimbangan 0,47 0,30 - - 0,77 

2 Pencampuran 2,0 0,20 - - 2,2 

3 Quality Control 0,50 - - - 0,5 

4 Pengiriman 0,70 - - - 0,7 

Total 3,67 0,60 1,20 0,35 4,17 



68 

 

  Universitas Sriwijaya 

Nilai Manufacturing Cycle Efficiency apabila menerapkan sistem JIT adalah 

sebagai berikut.  

MCE bagian penimbangan = 
    

    
 = 0,113 

MCE bagian pencampuran = 
    

    
 = 0,48 

MCE bagian Quality Control = 
    

    
 = 0,120 

MCE bagian pencampuran = 
    

    
 = 0,168 

Total MCE   = 0,88 

 

Dari hasil perhitungan yang telah dilakukan diketahui bahwa nilai MCE 

apabila menerapkan sistem Just In Time sebesar 0,88 atau 88%. Nilai tersebut 

lebih besar dari nilai MCE dari produksi perusahaan yaitu sebesar 67,5%. Hal 

tersebut membuktikan bahwa dengan penerapan sistem Just In Time Poduction 

mampu meningkatkan nilai MCE sebesar 20,5%. Hasil perhitungan MCE apabila 

menerapkan system JIT hampir mendekati angka 1 atau 100 % maka sistem Just 

In Time Production dapat meningkatkan produktvitas perusahaan.



 

 

 

 


