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ABSTRAK 

Seiring dengan perkembangan industni yang semakin pesat dan 
kemajuan teknologi yang semakin canggih, maka setiap perusahaan hars 
mampu melakukan upaya-upaya agar dapat meningkatkan kinerja 
persahaannya, dengan maksud untuk dapat mengantisipasi persaingan 
diantara industri-industri yang sejenis, dan juga untuk dapat memenuhi 
permintaan masyarakat akan kebutuhan obat-obatan. Saat ini, proses 
penyusunan rencana kegiatan produksi yang dilakukan di line produksi 5 
pr '¥" masih terdapat kekurangan, disebabkan karena pada saat 
penyusunan rencana kegiatan produksi belum mempertimbangkan adanya 
faktor kendala, sehingga pada pelaksanaan kegiatan produksi kadang tidak 
dapat mencapai target secara tepat waktu, sesuai dengan yang telah 
direncanakan,. Oleh sebab itu perusahaan hars dapat melakukan kegiatan 
produksi yang efektif dan efisien. 

Salah satu cara yang dapat diterapkan untuk dapat melakukan 
kegiatan produksi yang efektif dan efisien adalah dengan 
mengimplementasikan prinsip kegiatan produksi yang telah ada dan 
ditambah dengan satu prinsip yang masih bar bagi negara kita yaitu prinsip 
Drum Buffer Rope yang merpakan prinsip berproduksi yang terdapat pada 
salah satu flosofi Theory Of Constraint (TOC), dengan mempertimbangkan 
adanya faktor kendala. 

Prinsip Drum Buffer Rope merupakan prinsip berproduksi dengan 
cara analisis beban kerja, lalu mengidentifikasikan kendala (drum) yang 
terdapat pada proses produksi di line produksi5 pT ¥", penentuan lokasi 
buffer dan besar time buffer, serta merancang rope berupa susunan rencana 

produksi harian termasuk jadwal kedatangan buffer dan jadwal pelepasan 
material sesuai dengan kapasitas kendala (drum). 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka didapatkan hasil 
bahwa di line produksi 5 terdapat stasiun kerja kendala yang memiliki nilai 
utilisasi terbesar yaitu 99.92 yang terdapat pada stasiun kerja proses filling 
dengan kapasitas produksi tersedia sebesar 345.28 jam dan beban kerjanya 
sebesar 345 jam. Bila dibandingkan antara pelaksanaan kegiatan produksi 
konsep lama dengan rencana kegiatan produksi prinsip Drum Buffer Rope, 
temyata dengan prinsip Drum Buffer Rope aliran material menjadi lebih 
lancar karena adanya buffer didepan kendala dengan time buffer selama 1 
hari dan pemenuhan rencana produksi dapat mencapai target secara tepat 
waktu dengan penghematan waktu selama 2 hari kerja jam lembur 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 LATAR BEL AKANG MASALAH 

Era globalisasi telah mempengaruhi segala aspek kehidupan di 

Indonesia. Salah satu dampak yang ditimbulkan dari globalisasi itu ialah 

meningkatnya persaingan antar industri terutama industri-industri yang 

menghasilkan produk sejenis Dan hal itu juga dirasakan oleh Industri obat­ 

obatan atau lndustri Farmasi. 

Seiring dengan perkembangan industri yang semakin pesat dan 

kemajuan teknologi yang semakin canggih, maka setiap perusahaan harus 

mampu melakukan upaya-upaya untuk dapat meningkatkan kinerja 

perusahaannya, agar dapat mengantisipasi persaingan diantara industri­ 

industri yang sejenis, dan juga untuk memenuhi permintaan masyarakat 

akan kebutuhan obat-obatan. Oleh sebab itu perusahaan harus melakukan 

kegiatan produksi yang efektif dan efisien. 

Untuk dapat melakukan suatu kegiatan produksi yang efektif dan 

efisien, maka perusahaan perlu menerapkan konsep Quality, Cost, Delivery 

(Askin dan Goldberg, 2002: 19) Dari konsep tersebut perusahaan harus 

1 
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Seiring dengan hal tersebut, penelitian juga merumuskan hal-hal 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana menghitung kapasitas produksi jam mesin yang tersedia di 

setiap stasiun kerja di line produksi 5. 

2. Bagaimana menentukan kendala pada stasiun kerja yang ada di line 

produksi 5 pada sistem produksi di PT. X. 

3. Bagaimana membuat perencanaan produksi berdasarkan jadwal 

pelepasan material dan pengendalian buffer di kendala berdasarkan 

konsep Drum Buffer Rope, yaitu konsep penjadwalan produksi dengan 

mengidentifikasi dan mengatur kendala-kendala dalam suatu proses 

produksi. 

1.3 TUJUAN & MANFAAT PENELITIAN 

Sesuai dengan perumusan masalah yang telah ditentukan, maka 

penelitian ini bertujuan untuk mempelajari dan mengkaji metode dan teori 

perencanaan dan pengendalian produksi, serta hubungannya dengan 

peyelesaian produk yang tepat waktu. Disamping itu penelitian juga 

bertujuan untuk: 

1 .  Menghitung kapasitas produksi jam mesin yang tersedia di setiap 

pusat kerja di line produksi 5 (walaupun seluruh line produksi ada 9). 
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mampu menciptakan produk yang berkualitas tinggi, dengan biaya yang 

relatif rendah dan menyerahkan produk secara tepat waktu. 

Semua kegiatan apapun bentuknya yang dilakukan di dalam 

perusahaan pasti akan menemukan satu atau beberapa kendala yang akan 

menjadi penghambat kinerja perusahaan tersebut. Hal ini juga dapat terjadi 

pada suatu sistem produksi. Kendala inilah yang akan mengikat seluruh 

sumber daya lainnya yang ada dalam sistem produksi tersebut. Salah satu 

cara untuk dapat menyerahkan produk secara tepat waktu adalah dengan 

cara menyediakan produk tepat waktu pada saat dibutuhkan oleh pasar. 

PT. X, merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi obat­ 

obatan, sekarang ini terkadang masih mempunyai kesulitan untuk 

menyesuaikan antara kegiatan produksi dengan permintaan pasar yang 

ada. Hal ini disebabkan karena di PT. X perencanaan produksi dan 

perhitungan kapasitas yang dilaksanakan kurang teratur. Hal yang terjadi 

adalah kegiatan produksi yang dilakukan kadang tidak dapat memenuhi 

target dari rencana yang telah ada. 

Oleh arena itu perlu dilakukan suatu perencanaan produksi yang 

baik. Dan suatu perencanaan yang baik memerlukan suatu konsep 

pemikiran yang juga baik agar dapat tersusun suatu rencana produksi yang 

sesuai dengan kenyataan yang ads. Jadi faktor kendala harus 

diperhitungkan dalam menyusun suatu perencanaan produksi yang baik. 

3 
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2. Menentukan kendala pada pusat kerja yang ada di line produksi 5 pada 

sistem produksi di perusahaan. 

3. Membuat perencanaan produksi berdasarkan jadwal pelepasan 

material dan pengendalian buffer di kendala berdasarkan konsep Drum 

Buffer Rope. 

Sedangkan manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1.  Diharapkan dapat memberikan kontribusi bagi pengembangan ilmu 

melalui penelitian lanjut, baik oleh individu maupun institusi. 

2. Diharapkan dapat bermanfaat bagi perusahaan, terutama perusahaan 

tempat penulis melakukan penelitian, dalam upaya untuk menjamin 

pengiriman yang tepat waktu. 

3. Sebagai tambahan wawasan bagi mahasiswa (penulis sendiri dan 

mahasiswa lain) tentang aplikasi penyusunan rencana produksi 

dengan konsep Drum Buffer Rope. 

I.4 PEMBATASAN MASALAH 

Agar permasalahan yang dibahas tidak terlalu meluas, maka 

penulis perlu melakukan pembatasan masalah. Adapun pembatasan 

masalahnya adalah sebagai berikut: 

1 .  Data rencana produksi yang dipakai hanya periode Februari 2003 saja. 
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2. Kendala yang ingin diidentifikasikan lebih ditekankan pada kendala 

internal yang berupa pusat kerja yang terdapat di salah satu line produksi 

di PT. X, yaitu di line produksi 5 (obat-obatan yang berbentuk cairan). 

3. Diasumsikan bahwa bahan baku yang akan dilepaskan dalam produksi 

tiba sesuai jadwal yang direncanakan dan siap untuk diproses. 

4. Dalam pengolahan data tidak dilakukan perhitungan biaya. 

5. Tata letak aliran proses di setiap stasiun kerja dianggap baik. 

1.5 METODOLOGI PENELITIAN 

1. Studi Lapangan 

Untuk melakukan penelitian di PT. X, maka penulis melakukan 

pengamatan langsung di lapangan, serta dengan melakukan wawancara 

langsung dengan orang-orang di bagian produksi dan PPIC (Production 

Planning and Inventory Control) untuk mengetahui tentang obyek yang 

akan diteliti, dan bagaimana kegiatan yang berlangsung di dalam 

perusahaan. 

2. Studi Pustaka 

Untuk mendukung penulisan laporan ini penulis melakukan 

studi pustaka, yaitu membaca buku-buku yang berisi tentang informasi, 

teori-teori yang berkaitan dengan masalah yang dibahas penulis. 
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Dalam bab ini dikemukakan tentang teor--teori serta 

metode-metode dari berbagai buku yang digunakan sebagai 

dasar untuk menentukan model pemecahan masalah 

atas masalah yang dibahas penulis. 

Metodologi Penelitian 

Dalam bab ini dikemukakan mengenai sistematika pemecahan 

masalah serta kerangka pemecahan masalah yang memuat 

tahap--tahap dalam penyelesaian masalah yang disajikan dalam 

bentuk diagram alir. 

BAB Ill 

BAB II 

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN 

Dalam penulisan laporan ini penulis mengacu pada tata cara 

penulisan laporan yang telah ditentukan yang disebut dengan sistematika 

penulisan laporan. Adapun sistemalika penulisan laporan ini adalah sebagai 

berikut: 

BAB I Pendahuluan 

Dalam bab ini dikemukakan tentang latar belakang masalah, 

perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, 

pembatasan masalah, metodologi penelitian, dan sistematika 

penulisan 

Landasan T eori 

Dalam bab ini dilakukan pengumpulan data yang terdiri dari 

-e + menaenai sejarah perusahaan, tipe 
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BAB IV : Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Dalam bab ini dilakukan pengumpulan data yang terdiri dari 

data umum yaitu data mengenai sejarah perusahaan, tipe 

produksi, hasil produksi dan proses produksi, serta data khusus 

yaitu data yang akan digunakan dalam pengolahan data untuk 

memecahkan masalah. Dan juga selanjutnya dilakukan proses 

pengolahan data dengan menggunakan data-data khusus 

tersebut. 

Analisis dan Pembahasan BABV 

BABVI 

Dalam bab ini setelah dilakukan pengolahan data, maka 

dilakukan analisis perencanaan produksi yang telah dibuat, yaitu 

dengan melakukan perbandingan antara pelaksanaan produksi 

konsep yang lama dengan rencana kegiatan produksi 

berdasarkan prinsip Drum Buffer Rope yang telah dibuat. 

Kesimpulan dan Saran 

Dalam bab ini dikemukakan tentang kesimpulan yang diperoleh 

dari pengolahan data yang telah dilakukan serta saran yang 

bermanfaat bagi perusahaan. 


