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ABSTRAK

PT. X adalah perusahaan yang bergerak dibidang produks alat-alat
musik. Perusahaan yang terletak di Kawasan Industri Pulo Gadung ini
memproduksi piano untuk melayani permintaan dalam dan luar negeri. Untuk
melayani permintaan ini perusahaan tidak hanya cukup dengan menjalankan jam
kerja normal, sehingga perlu diadakan jam kerja lembur. Pengaturan jam kerja
normal dan jam kerja lembur pada peruszhaan ini belum optimal sehingga sering
terjadi waktu-waktu inefisiensi.

Dari persoalan diatas maka masalah tersebut dirumuskan mengenai berapa
jam kerja normal dan jam kerja lembur yang optimal untuk menghilangkan
inefisiensi waktu yang terjadi.

Untuk dapat memecahkan rumusan masalah diatas, perlu dibuat langkah-
langkah pemecahan masalah dengan menghitung waktu baku operasinya,
meramalkan permintaan berdasarkan data permintaan masa lalu dengan mengikuti
trend datanya. Metode peramalan yang digunakan adalah metode linter, single
eksponential smoothing dan double eksponential smoothing serta uji kesalahan
dengan menggunakan uji Mecan Absolut Deviation. Kemudian membuat rencana
produksinya dan perbaikan rencana produksinya dengan tingkat efisienst yang di
inginkan.

Berdasarkan penyelesaian diatas, waktu operasi untuk pembuatan 1 unit
Back Post piano dibutuhkan 2,67 jam per unit. Peramalan yang digunakan adalah
metode linier regresi, karena mempunyai nilai kesalahan absolut terkecil dengan
perbandingan nilainya yaitu MAD Linier 27,78 ; MAD Single eksponential
smoothing 34,2 dan MAD Double eksponential smoothing 31,11 Untuk itu dalam
perencanaan produksi digunakan hasil peramalan dengan metode linter.
Perencanaan produksi dibuat dengan menggunakan 2 orang tenaga kerja karena
lebih menguntungkan jika dibanding menggunakan 3 orang tenaga kerja dengan
perbandingan sebagai berikut : Biaya tambahan Rp 1.646.000.- jika menggunakan
2 orang dan biaya terpakal Rp 1.718.050,- jika menggunakan 3 orang. Sehingga
untuk mengerjakan Back Post Piano type LU-90 PE sebanyak 1932 unit
digunakan 2 orang tenaga kerja dengan waktu kerja yang dibutuhkan selama
setahun adalah 3.888 jam untuk jam kerja normal dan 1.270,5 jam untuk jam kerja
lembur.
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KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum Wr, Wb
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BAB1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah.

Pasar bebas vang tidak lama lagi akan masuk di bumi Nusantara ini
membuat para pengusaha mencari strategi yang tepat untuk mengembangkan
usahanya minimal dapat bertahan ditengah persaingan yang datang yang tidak
hanya di ikuti perusahaan dalam negeri saja melainkan oleh semua negara yang
ada dibelahan bumi ini. Hal yang paling marak adalah persaingan calam
memperoleh pangsa pasar. Persaingan dalam meraih pangsa pasar yang dilakukan
perusahaan-perusahaan seringkali berdasarkan pada kualitas produk. Kualitas
produk di sini sangat ditentukan oleh proses yang ada didalam perusahaan. Hal ini
menyangkut input produksi, kemudian proses produksinya sampai kepada
outputnya, bahkan sampai kepada service atau pelayanan dari perusahaan sampai
kepada konsumen. Pelayanan disini misalnya ketepatan pengiriman atau
pemberian potongan harga produk ( discount ) dan sebagainya. Semua hal tersebut
dapat dilakukan perusahaan jika terdapat koordinasi antar elemen kerja yang

terlibat dalam sistem pabrik baik secara langsung atau tidak langsung. Hal ini
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menyangkut mulai dari input sampai pada outputnya, bahkan sampai pada service
atau pelayanan dari perusahaan terhadap konsumen.

Berkaitan dengan hal diatas, perusahaan sebaiknya menerapkan strategi
atau rencana yang sebaik-baiknya. Rencana yang ditetapkan perusahaan lebih di
arahkan pada proses preduksi yang berlangsung dalam sistem tersebut, seperti
penyediaan input produksi atau sumber daya, kelancaran proses produksi yang
berlangsung serta output yang dihasilkan. Kelancaran proses produksi yang
berlangsung disuatu perusahaan sangat bergantung pada perencanaan procuksi
yang tepat. Rencana produksi yang ditetapkan perusahaan dapat dilaksanakan
apabila sumber daya vang ada di dalam perusahaan terscbut sesuai dengan
kebutuhan rencana produksi, artinya sumber daya tersebut dapat di andalkan
untuk melaksanakan rencana produksi perusahaan.

Seperti tersebut diatas, bahwa sumber daya yang terdapat di suatu
perusahaan sangat menentukan kelancaran proses produksi yang sesuai dengan
rencana produksi perusahaan. Sumber daya disini termasuk tenaga kerja, mssin,
modal dan metode. Kebutuhan tenaga kerja untuk melaksanakan rencana
produksi harus disesuaikan dengan rencana produksi yang akan dilaksanakan
untuk lebih meningkatkan efisiensi perusahaan. Jumlah tenaga kerja yang
dibutuhkan disesuaikan dengan jumlah produksi yang akan dibuat diperusahaan
berdasarkan waktu kerja yang dibutubkan untuk melaksanakan produksi. Dengan
mengetahui jumlah waktu kerja yang dibutuhkan untuk melaksanakan produksi

perusahaan dapat memperkirakan jumlah tenaga kerja serta waktu kerja biasa dan



waktu kerja lembur, sehingga biaya produksi yang diperlukan dapat diminimatkan
dan efisiensi perusahaan dapat ditingkatkan.

Melihat hal tersebut diatas, serta kondist vang terjadi diperusahaan tentang
pengaturan waktu kerja yang belum optimal sehingga sering terjadi waktu kerja
yang inefisiensi serta pembagian tugas kerja dibagian Back Post Piano vang tidak
jelas karena penyeleseian kerja untuk masing-masing type piano diseleseikar
secara acak. Karena itu melalui tugas akhir ini penulis mengangkat masalah
penentuan jam kegja optimal berdasarkan rencana produksi pada pembuatan Back

Post Piano Type LLU-90 PE.

1.2 Perumusan Masalah.

Berdasarkan latar belakang diatas dan setefah dilakukan penelitian
lapangan diketahui bahwa pengaturan jam kerja dalam melaksanakan rencana
produksi dalam upaya peningkatan efisiensi masih belum optimal, sehingga sering
terjadi kesalahan dalam pengaturan waktu lembur ( over time ). Untuk itulah
masalah yang akan dibahas dalam tugas akhir ini adalah tentang : * Berapa jam
kerja optimal yang dibutuhkan untuk memenuhi rencana produksi dengan
menggunakan teknik line balancing pada pembuatan Back Post Piano Type LU-90

PE 7.

1.3 Pembatasan Masalah.
Di dalam melaksanakan suatu produksi diperlukan rencana produksi

untuk membantu kelancaran proses produksi yang dilaksanakan. Rencana



produksi suatu perusahaan meliputi berbagai masalah, mulai dari rencana
kebutuhan bahan, target produksi yang akan dicapai, tenaga kerja yang
diperlukan, biaya vang dibutuhkan dan lain-lain. Dalam penelitian Ini rencana
produksi yang akan dibahas yaitu mengenai kebutuhan jam kerja yang optimal
untuk menyeleseikan rencana produksi dengan tingkat efisiensi vang tinggi.

Sebagai mana dijelaskan sebelumnya, bahwa rencana produksi
mempunyai bahasan yang sangat luas karena menyangkut hal-hal yang berkaitan
dengan kelancaran proses produksisuatu perusahaan. Maka dari itulah pada
pembahasan tugas akhir ini masalah dibatast pada :

1. Penelitian dilakukan di bagian Back Post Piano Type LU-90 PE.

2. Data permintaan adalah data produksi tahun 1998 sampai 1999.
3. Peralatan dan mesin yang digunakan dianggap layak pakai.
4. Kondisi sosial politik adalah sama dengan periode yang diramalkan.

1.4 Tujuan dan Manfa at penelitian.

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini tugas akhir ini adalah
menentukan jam kerja optimal suatu perusahaan untuk memenuhi rencana
produksi yang dibuat guna meningkatkan efisiensi perusahaan dalam pengaturan
jam kerja.

Sedangkan manfa’at yang diharapkan dari penelitian tugas akhir ini adalah

sebagal berikut :



~ Umum

Memberikan pengetahuan tambahan tentang penentuan jam kerja optimal
berdasarkan rencana produksi.

~ perusahaan

Memberikan masukan kepada perusahaan tentang penentuan jumlah tenaga kerja
dan jumlah jam kerja yang optimal diperlukan untuk melaksanakan rencana
produksi sehingga biaya produksi dapat dimimimalkan.

~ Karyawan perusahaan

Memudahkan kerja karyawan dalam penyeleseian pekerjaan dengan pembagian
tugas kerja yang baik serta waktu kezja yang dibebankan untuk penyeleseian tugas
kerja yang dilaksanakan.

~ Peneliti

Memperluas pengertahuan penulis tentang penentuan waktu kerja yang optimal

untuk melaksanakan suatu rencana produksi.

1.5 Metodelogi Penelitian.

Metodelogi yang digunakan dalam penelitian tugas akhir ini menggunakan
dua metode, yaitu metode survey dan metode observasi. Kedua metode im
digunakan untuk mencari data-data sebagai berikut :
a. Data Primer

Melakukan penelitian langsung dan mengumpulkan data-data yang

berhubungan dengan pokok bahasan serta melakukan wawancara langsung.



b. Data Sekunder

Melakukan studi literatur dengan membaca teori-teori yang berhubungan

dengan pokok permasalahan.

1.6 Sistematika Penulisan.
Untuk memudahkan memahami pokok permasalahan, maka penulisan
laporan tugas akhir ini disusun secara skematis yang terbagi dalam beberapa bab,

yaitu

BAB 1 : PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang latar belakang diadakannya penelitian, perumusan
masalah, pembatasan masalah, tujuan dan manfa’at penelitian, metodelogi

penelitian yang digunakan dan sistematika penulisan.

BAB II : LANDASAN TEORI
Dalam bab ini dibahas tentang perhitungan waktu standar, peramalan dan
pengujiannya, pengelolaan tenaga kerja, sistem produksi, perencanaan produksi,

metode bobot posisi serta pengetahuan tentang piano.

BAB III - USULAN PEMECAHAN MASALAH
Bab ini membahas tentang formulasi dan urut-urutan pemecahan masalah
yaitu tentang perumusan masalah sampai pada jumiah jam kerja optimal yang

dibutubhkan.



BAB IV - PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Setelah data-data yang relevan dikumpulkan, kemudian diolah menurut

metode pemecahan masalah yang ada, kemudian dianalisa.

BAB V - ANALISA PENGOLAHAN DATA
Data-data yang telah diolah kemudian dianalisa secara tahapan pemecahan

masalah.

BAB VI - KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi tentang kesimpulan dan saran.



