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ABSTRAK

PT. Citra Cipta Buana adalzah perusahasn yang hergerak dibidang

sinduetri Furniture, produksi  yang dihasilkan diantaranva kursi
model KM - 003. Sebagail perusahsan vang belun lama melakukan
produksi terdapat keterbatasan Fasilitas peralatan dan mengalami
banvak hambatan dalam melaksanakan keglatan produksinya.
Masalah vang dihadepi adalah masalah ketevlambatan proses produksl
vang mengakibatkan pencapalan produksi selalu dibawah target vang
tolsh ditetapksn. Pada saat ini sesuail dengan pesanan Vang ada,
PT. CCB menginginkan tercapainya targst yang telah ditetapkan dan
adanya peningkatan efisiensi.

Pemecashan masalah yang diusulkan pada tugas sarjana ini,
sehnbungan dengan masalah vang dihadapl perusahaan adalah penelaa-
han kapasitas efektif lintasan untuk kyemunghkinan-kenmungkinan
peningkatannyas sesual dengan target vang ingin dicapai, telash
keekonomnisasian jumlah tenaga kerja yvang optimal dan perencansan
keseimbangan lintasan untuk produk tersebut. Penelaahan kapasitas
lintasan produksi ini menyanghkut : penelaahan terhadap waktu
operasi, penugasan kerja dan efisiensi kerja.

Untuk meningkstkan kapasitas produksi dinsulkan 3 ( tiga )
alternatif yvang dapat dipilih, yvaitu
1. Menurunkan cvele time dengan menambah jumlah tenaga kerja.

2 Menambah jam kerja lembur.
3. Memperbaiki dan meningkatkan metode khaseimbangan lintasan.

Dan untuk menetukan Jumlah tenaga kerja vang optimal dipilih
berdasarkan ongkos total terkecil. Adapun peningkatan kapaslitas
produksi dengan menambah jumlah tenaga kerja hanya dimungkinkan
gntuk aktifitas vang menggunakan tenaga manuglia  yvang tidak
pergantung kepada mesin atan peralatan vang memiliki kapasiias
meksimum vang tetap.

Metoda Ranked Positional Weight dipilih sebagat meifoda vang

dipergunakan untuk menyelesalkan masalah keseimbangan lintasan
sepguai  dengan kriteria yang dikehendaki vaitu : meningkathkan
efisiensi kerja dengan meminimumkan cyecle time segual dengan

jumlah stasiun yang diharapkan serta mempertimbangkan kondisi yang

ada dipabrikasi. Metoda ini, untuk pertama kali diperkenalkan oleh

Hegelson dan Birnie.

Dari hasil penelazhan dan perhitungan vang telah dilakukan

dipercleh hasil sebagai berikut
1. EKeterlambatan proses produksi dilintasan 1ni disebabkan oleh
karena pembagian kerja vang kurang merata. Hal ini sangat
menyulitkan dalam perencanaan dan pengendalian produksinya.
dehelum dilakukan perbaikan kesesimbangan lintasan akan terjadi
keterlambatan selama 661,495 Jjam pertahun dengan efisiengi
kerja sebesar 71,595 %.

3 Setelah dilakukan perbaiksn keseimbangan lintasan terdapat
peningkatan efisiensl kerja sebesar 4,014 % atau mengslanmi
peningkatan kapasitas sebanyak 177 unit produk pertahun serta
akan menghemat biaya sebesar Rp.282.820,- pertahun dibanding
dengan alternatif penambahan Jan kerja lembur atau akan
menghemat Rp.2.088.287,- pertahun dibanding dengan alternatif
penambahan jumlah tensga kerja.
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BAB I
PENDAHULUAN

I.1 LATAR BELAKANG MASALAH

PT. CCB merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam
bidang produksi furniture (meubel kayu).

Perusahaan ini berproduksi sesuai dengan pesanan (Job
ODrder Sistem).

Perusahaan  ini di dalam melaksanakan kegialan
produksinya, sering terjadi keterlambatan proses produksi
yang mengakibatkan pencapaian produksi per harinva selalu
dibawah target yvang telah ditetapkan.

Di perusahsan ini sedang diproduksi diantaranya kursi
model KM - 003.

Salah satu penyebsab hambatan tersebut adalah kurang
baiknya pengelompokan proses gperasi ke dalam
stasiun-stasiun kerjanva, vyang mengakibatkan lambatnya
penyelesaian proses produksi tersebut. Hal ini tercermin
dengan adanya  beberapa  stasiun  kerja vang menganggur,

sedangkan dilain pihak terdapat beberapa stasiun kerja yang
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sangat sibuk.

1.2 POKOK PERMASALAHAN

Penyebab utama kelambatan proses produksi di lintasan
ini adalah kurang baiknya perencanaan produksi, yaitu yang
menyangkut kapasitas efektif dan perencanaan keseimbangan
)lintasan. Penelaahan kapasitas lintasan produksi ini
menyangkut penelashan terhadap waktu operasi, penugasan
kerja, efisiensi kerja serta keseimbangan lintasan itu
sendiri.

Menentukan waktu operasi vang diperlukag untuk
menghasilkan satu unit  produk tertentu, nembutuhkan
penyelidikan terhadap waktu operasi ﬁersebut SecBarB
keseluruhan. Dengan diadakannya penelaahan ini, akan
didapatkan waktu serta variansi waktu yang tepat dari
masing-masing operasi tersebut. Sehingga depat membantu
dalam hal penentuan kapasitas 1lintasan yang sebenarnya,
demikian juga dengan perencanaan keseimbangan lintasannya.
0leh karena itu sebagai langkah penting yané perlu dilakukan
sebelum melakukan penelaahan kapasitas dan perencanasan
keseimbangan lintasan untuk peningkatan efisiensi adalah

pengukuran waktu masing-masing operasi produk.

Dengan maksud tersebut, maka dalam tugas akhir ini

_"r



akan mengemukskan penelaahan kapasitas efektif lintasan

untuk kemungkinan-kemungkinan peningkatannya sesuai dengan
target produksi yang ingin dicapai, telaah keekonomisasian
jumlah tenaga keria yang optimal dan perencanaan
keseimbangan lintasan produksi tersebut. Didalam perencanaan
keseimbangan lintasan ini akan ditentukan cycle time minimum
sesuai dengan jumlah stasiun yang diharapkan.

Dari uraian diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa
persoslannya adalah persoalan-persocalan vyang berhubungan
dengan kapasitas produksl pada suatu lintasan serta
persoalan yang menyangkut penugasan operator. Persoalan
utama dalam hal ini adalah soal keselmbangan ranghkaian
operasi dari suatu lintasan produksi, kapasitas maksimum
vang dapat dicapai oleh peralatan atau operator, jumlah
tenaga kerja vang optimal (yang diperlukan), efisiensi kerjisa

serta menuju pada penugasan operator yang seimbang, tepat

dan tetap.

I.3 PENTINGNYA PERMASALAHAN
Mengingat hidup matinya perusahaan atau industri
dengan sistem Job Order seperti ini tergantung pada pesanan,

maka perusahaan dituntut untuk dapat memenuhi pesanan

tersebut basik dari segi kuantitas, kualitas maupun waktu




penyelesaian sesuai dengan yang telah disepakati bersama.

Mengingat hal tersebut, maka diperlukan perencanaan yang
mnatang dan baik.
Perencanaan produksi merupakan sustu fungsi vang
menentukan batas kegiatan perusahaan dimasa sekarang dan
masa vang akan datang. Berdasarkan rencana produksi yang
telah disusun dspat ditentukan
- bilamana kegiatan produksi dimulasl dan berapa banyak
pekerja yang dibutuhkan dalam kegiatan prodoksi tersebut
sesuai dengan kegiatan produksi yang telah ditetapkan.

- alst-alat dan perlengkapan yang diperlﬁkan dalsm proses
produksi.

- tingkst persediaan bahan yang dibutuhkan.

Keseimbangan lintasan produksi erat sekali hubungannya
dengan waktu penyelesaiaﬁ proses produksi. Dengan diadsakan
perencanaan keseimbangan lintasan produksi yang besik, tidak
hanya waktu penyelesaian proses produksinya saja  yang
berkurang, akan tetapi ongkos produksi Jjugs dapat ditekan
sebagal akibat berkurangnya pemakaian man-hour per-unit
produksi. Atau dengan kata lain, dengan adanya keseimbangan
lintasan produksi yang baik, diharapkan akan dapat

meningkatkan efisiensi kerjas, dan hal ini tentn sajs akan

dapat meningkatkan output potensial lintasan tersebut.

Pendahuluan : Bab J ~ 4 .



I.4 PEMBATASAN MASALAH

Karena begitu luas dan kompleksnya permasalahan
tersebut serta agar didapat analisa yang kuantitatif dan
mendalam maka tidaklah mungkin dalam tugas akhir ini dicakup
sepua hal yvang terkait. Dalam penulisan tugas sarjana ini
ada beberapa pembatas-pembatas masalah dan asumsi vang perla
diperhatikan untuk mengarahkan penyelesaian masalah kepada
maksud yang diharspkan.

Beberaps batasan dan asumsi daril permasalahan  yang
dikemukakan diantaranya
- Penelashan ini dilakukan sesuai dengan sisten kerjes vang

berlaku sekarang di perusahaan.

_ Persediasan bahan baku (kayu ramin) den bahan setengah Jadi
(mur, lem, stepler, pasak, label, plastik, karton dan pita
perekat) vang diperlukan kontinu dan tidak mengalami
hambatan.

- Mesin, peralatan dan tenaga kerja yang ada pada lintasan
ini hanya digunakan uantuk mengerjakan produk vang
bersanghutan.

- Penelaahan kapasitas lintasan produksi ini hanyva ditinjau
dari pengaruh faktor proses operasi serta faktor pembatas

tenaga kerja dan Jjam kerja.

_ Pepelasshan efisiensi lintasan hanya ditinjau dari output




potensial lintasan, cycle time (waktu siklus) dan Jumlah

tenaga kerja (tenagsa operatornya spja) serta wakitu vang
diperlukan untuk pengolahan produk yvang bersangkutan.
Dan juga ditinjau dari segil keekonomisasian jumlah tenaga

kerja.

1.5 TUTUAN DAN MAMFAAT PENELITIAM INMI
Tujuan penelitian ini adalah untuk nenperdalan
pengetahunan teoritis dan praktis tentang penelahaan
kapasitas dan perencanaan keseimbangan lintasan produksi
mebel sehingga akan diperoleh pengetahuan teoritis dan
praktis yang komprehensif secara berimbang.
Manfaat-manfaat vang diharapkan daril penelitian ini
adalah:
1. Untuk mengusahakan sebagal bahan dalam penelitian-
penelitian yang lebih lanjut.
2. Untuk mengueshakan supaya perusahsaan pabrik dapatl
nenggunakan sumbernya secara optimal.
3. Untuk mengusahakan supaya perusahaan pabrik dapat
berproduksi pada tingkat efektivitas dan efigiensl vang
tinggi.

4, Untuk mengusahakan supaya perusahaan pabrik dapat

berproduksi dengan bilaya yang rendah, sehingga perusshaan




dapat bersaing.

1.6 SISTEMATIKA PENMULISAN

Dalam penulisan ini penulis berpedoman pada kriterisa
penyusunan laporan yang telah penulis peroleh dalam mata
kulish Metodologi Penelitian dengan membaginya menjedi 6 bab
vang =aling berkaitan satu sama lain.
BAR I PEHDAHULUAN

Bab ini mengemukakan latar belakang permasalahan,
pokok permasalahan, pentingnya permasalahan, penbatasan
masalah, tujusn dan manfeat penelitian serta siztematika

penulisan.
BAER II DASAR PEMIKIRAN DAN STUDI KEPUSTAKAAN

Pada hagian ini akan dikemukzkan feori-t..vi  yang
mendukung penvelosalan pormasaliahan yang dihadapi, desngan
mengurailksn ranusan-TURUSAN teoritis yang berhubungan dengan
tujuan, metodologl serta anslizis terhadap studi ini.
BAB III METODE PENELITIAN

PBerdasarkan permasalahan yang dihadapi dan landasan
teori vang menunjang pemecahan permasaliahan. Disini akan

dikembangkan teori-teori vang nendasari pemscahan

permasalahan serta disesuaikan dengan bentuk persoalan

sebenarnya agar perscalan tersebut dapat dipecahkan sebaik




Pendahul

M,

uan ¢ Bab I - &

,

pungkin.

BAE IV PENGUMPULAN DAN PENMGOLAHAN DATA

Berisi pengumpulan dan pengolahan data vang bertujuan
agar dapat mempermudah penganalisaan persoalan. Dimana data
ini merupakan data penunjang analisis dan bisganya dalam
bentuk data mentah.
BAR V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini merupakan inti dari tugas akhir ini, dimana
disajikan hasil-hasil pengolahan data vyang dianalisa dan
dilakuksn pembahasan. Dari bab ini dijadikan dagar untuk
kesimpulan dan saran.
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab terakhir ini berisi kesimpulan dan saran

vang didapat dari Bab IV dan Bab V vyang bermnanfaat bagi

perusahaan.




