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ABSTRAK

Produktivitas merupakan hal yang penting bagi perusahaan. Maka dari itu, perusahaan
perlu terus meningkatkan produktivitasnya untuk dapat menghadapi persaingan. salah
satu upaya untuk meningkatkan produktivitas proses produksi adalah mengidentifikasi
aktivitas bottleneck.

PT. KMU merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
pembuatan pakaian anak yang berdiri sejak tahun 2018. PT. KMU memiliki kendala yaitu
sering tidak tercapainya target produksi yang sudah ditetapkan dan beberapa kali
terlambat dalam melakukan pengiriman.

Metode penelitian yang digunakan untuk penelitian ini adalah Applied Research.
Dalam mengumpulkan data, teknik yang digunakan secara langsung yaitu wawancara dan
observasi. Observasi dilakukan untuk mengambil data menggunakan stopwatch,
mengamati proses produksi, dan cara kerja karyawan untuk menentukan faktor
kelonggarannya.

Berdasarkan hasil penelitian, diketahui bahwa banyaknya variasi dan jenis sablon
serta proses produksi pada bagian sablon tidak seimbang menyebabkan terjadinya
bottleneck. Maka dari itu untuk menyeimbangkan lintasannya, dibutuhkan penambahan
karyawan dan melakukan pengaturan variasi sablonnya. Sehingga, efisiensi lintasan dapat
meningkat sebesar 12.89%.

Kata Kunci: line balancing, bottleneck, produktivitas



ABSTRACT

Productivity is important for every companies. In order to handle competitions, companies
need to continuously increase their productivity. Productivity of a production process will
increase when bottleneck activities were identified, and their activity time were minimized

PT. KMU is a manufacturing company of children'’s clothing that was established in 2018.
PT. KMU has been facing difficulties to achieve its production rate targets, resulting some
late deliveries.

The study is an applied research. The data collection method was a combination of some
interviews and observations. Observations were done to collect data for time study, the
production process, and how employees work in order to determine the allowance factor.

This study found that the screen printing work center was the bottleneck operation.
Therefore, in order to balance the production line, it was suggested to add some employees
in the work center and adjust the sequence of the order fulfillment. As a result, the children
clothe production line efficiency increased 12.89%.

Keywords: line balancing, bottleneck, productivity
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Di Indonesia terdapat banyak perusahaan manufaktur, salah satu yang terkenal
adalah perusahaan dalam bidang tekstil dan garmen. Tekstil menurut KBBI adalah
barang tenun, bahan pakaian, atau pabrik tenun. Jadi, perusahaan tekstil adalah
industri yang memproduksi atau menciptakan bahan pakaian. Sedangkan garmen
menurut KBBI adalah pakaian jadi, sehingga perusahaan garmen adalah industri

yang memproduksi dari bahan pakaian menjadi pakaian jadi.

Berdasarkan Produk Domestik Bruto (PDB), perekonomian di Indonesia
tahun 2020 mengalami penurunan sebesar 2.07 persen dibandingkan dengan
tahun 2019. Penurunan ini juga dialami oleh perusahaan tekstil dan pakaian jadi.
Data pertumbuhan perusahaan tekstil dan pakaian jadi tahun 2010 — 2020 dapat
dilihat pada Gambar 1.1

Gambar 1.1
Pertumbuhan Perusahaan Tekstil dan Pakaian Jadi Tahun 2010-2020

Deskripsi 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020
PDB Tekstil & Pakaian Jadi (Miliar rupiah)

Untuk mendapatkan data & grafik ini, silahkan melakukan pemesanan
Pertumbuhan Tahunan Industri Tekstil & Pakaian Jadi tuK lapatkan da E , sila ) f an

2010 011 012 2013 2014 2015 2016 2017 018 2019 2020

s P06 Tekstil & Pakaian Jadi (Milier rupiah) e Pertumbuhan Tahunan Industr Tekss! & Pakaian Jadi

Sumber: Data Industri

Dari Gambar 1.1 diketahui bahwa penurunan pertumbuhan terjadi di tahun
2020. Sehingga, produktivitas perlu ditingkatkan untuk dapat menghadapi
persaingan. Hal yang harus dipertimbangkan adalah dengan menentukan utilitas
dan alat-alat kerja yang baik. Dalam meningkatkan produktivitas proses produksi,
perusahaan perlu untuk mengidentifikasi aktivitas bottleneck. Sebab, bottleneck

dapat menyebabkan waktu lembur yang membuat perusahaan harus



mengeluarkan biaya lebih. Sehingga masalah bottleneck tersebut harus diperbaiki

dengan cara menyeimbangkan lintasan perakitannya (line balancing).

PT. KMU merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
pembuatan pakaian anak yang berdiri sejak tahun 2018. Berdasarkan wawancara
dengan kepala produksi, awalnya PT. KMU memiliki target produksi sebesar 2000
pcs setiap minggu yang kemudian pada tahun 2019 PT. KMU menaikan kapasitas
produksi menjadi 3 kalinya dan menetapkan target produksi sebesar 5000 pcs
dalam seminggu. Tetapi target produksi sering tidak tercapai dan beberapa kali
terlambat dalam melakukan pengiriman, sehingga perusahaan harus
mengeluarkan biaya lebih untuk membayar jam lembur karyawan. Menurut kepala
produksi, target produksi tidak tercapai akibat sering terjadi barang setengah jadi
menumpuk di bagian tertentu.

Pada akhir tahun 2019 muncul wabah virus Covid-19 yang pertama kali
terdeteksi di Wuhan, China. Kemudian wabah tersebut menyebar luas hingga
kasus pertama di Indonesia diumumkan pada tanggal 3 Maret 2020 dan pada
tanggal 9 maret 2020 ditetapkan oleh organisasi kesehatan dunia sebagai
pandemi (CBCN Indonesia). Berbagai upaya pencegahan dilakukan oleh
pemerintah maupun perusahaan-perusahaan. PT. KMU mengalami penurunan
jumlah permintaan sehingga terpaksa memberlakukan pengurangan hingga
setengah dari karyawannya dan target produksi menjadi 2500 pcs dalam
seminggu, hamun penumpukan barang setengah jadi tetap terjadi. Penumpukan
barang setengah jadi ini menyebabkan efisiensi produksi yang rendah dengan
biaya produksi yang besar.

Berdasarkan fenomena diatas, penelitian ini dibuat dengan judul “Analisa Line
Balancing Untuk Lini Produksi Pakaian Anak Pada PT. KMU”.

1.2. Rumusan Masalah Penelitian
Berdasarkan latar belakang penelitian diatas, maka penulis merumuskan
masalah sebagai berikut:
1. Berapa standar waktu kerja dalam produksi baju anak pada setiap stasiun
kerja?
2. Apakah beban kerja setiap stasiun kerja dalam proses produksi baju sudah
seimbang?

3. Apa yang menyebabkan bottleneck?



4. Bagaimana mengatasi masalah bottleneck di produksinya?

5. Berapakah efisiensi setelah bottleneck teratasi?

1.3. Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah diatas, tujuan yang ingin

dicapai adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui standar waktu kerja dalam produksi baju anak pada setiap
stasiun kerja.

2. Mengetahui keseimbangan beban kerja setiap stasiun kerja dalam proses
produksi baju.
Mengetahui penyebab bottleneck
Mengetahui cara mengatasi masalah boftleneck di produksinya

Mengetahui efisiensi setelah bottleneck teratasi

1.4. Manfaat penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi:
1. Perusahaan untuk dapat mengurangi bottleneck pada bagian sablon dan
melakukan optimalisasi dari produksi pakaian anak.
2. Wholesaler dan retailer, mendapatkan pesanan sesuai dengan waktu yang
ditentukan (tidak terlambat).

1.5. Batasan Masalah
Batasan masalah penelitian ini hanya dilakukan pada satu jenis produk yaitu kaos

anak dan tidak melakukan perhitungan biaya produksinya.

1.6. Kerangka pemikiran

Strategi proses digunakan untuk menemukan cara memproduksi suatu barang dan
jasa. Proses yang dipilih akan menimbulkan dampak jangka panjang terhadap
fleksibilitas, biaya, serta efisiensi. Terdapat empat strategi proses yaitu process
focus, repetitive focus, product focus, dan mass customization focus. Product
focus menurut Krajewski, Malhotra, & Ritzman (2016, p. 75) adalah “the extreme
end of high-volume standardized production, with rigid line flows”. Jadi, output
yang dihasilkan berupa produk yang sama dalam jumlah yang besar. Biasanya

product focus juga disebut continuous process karena proses produksinya secara



terus-menerus. Proses produksi yang dilakukan secara terus menerus dan
urutannya tidak berubah-ubah dapat menyebabkan setiap stasiun kerja harus
saling berhubungan dan harus seimbang sehingga tidak akan menghambat
stasiun kerja lainnya. Apabila terjadi ketidakseimbangan jalur, maka akan
menghambat stasiun kerja berikutnya yang disebut dengan bottleneck.

Bottleneck (Krajewski, Malhotra, & Ritzman, 2016) adalah “a special type
of a constraint that relates to the capacity shortage of a process and is defined as
any resource whose available capacity limits the organization’s ability to meet the
service or product volume, product mix, or fluctuating requirements demanded by
the marketplace”. Jadi, bottleneck adalah hambatan dalam sebuah sistem akibat
ketidakseimbangan lintasan. Ketidakseimbangan lintasan terjadi karena suatu
lintasan kerja memiliki kapasitas produksi yang kecil sehingga membutuhkan
proses yang lebih lama dibandingkan stasiun kerja lainnya.

Line Balancing biasanya dilakukan untuk meminimalisir
ketidakseimbangan antara mesin atau operator ketika menemui output yang
dibutuhkan dari lini tersebut. Menurut Krajewski, Malhotra, & Ritzman (2016) /ine
balancing adalah “the assignment of work to stations in a line process so as to
achieve the desired output rate with the smallest number of workstations”. Jadi,
Line balancing adalah penugasan kerja kepada masing-masing stasiun kerja
dengan memastikan efisiensi dan output setiap tahap produksinya. Tahap line
balancing diawali dengan memisahkan elemen-elemen pekerjaan. Kemudian
tentukan standar waktu untuk setiap elemen dan mengidentifikasi elemen mana
yang harus dilakukan sebelum elemen selanjutnya dapat dimulai. Setelah
mengidentifikasi elemen tersebut, selanjutnya dibuat dalam bentuk diagram
precedence.

Menurut Heizer, Render, & Munson (2016) terdapat dua ukuran efektivitas
penugasan keseimbangan. Pengukuran yang pertama yaitu dengan menghitung
efisiensi keseimbangan lini produksinya dengan cara total waktu tugas dibagi
dengan produk dari jumlah stasiun kerja yang diperlukan dikali waktu siklus yang
ditetapkan (aktual) dari stasiun kerja terpanjang.

Kemudian, berbagai tingkat efisiensi akan dibandingkan untuk berbagai
jumlah stasiun kerja. Dengan cara ini, perusahaan dapat menentukan sensitivitas
jalur terhadap perubahan laju produksi dan penempatan stasiun kerja. Pengukuran

kedua menghitung idle time untuk saluran tersebut.



Heuristik dapat digunakan untuk memberikan tugas ke stasiun kerja dalam
penyeimbang lintasan produksi. Pendekatan heuristik ini bertujuan untuk
memberikan solusi yaitu jumlah stasiun terkecil dan efisiensi tertinggi.

Dalam menghitung standar waktu dari masing-masing elemen kerja, dapat
dilakukan labor standard. Labor Standard menurut Heizer, Render, & Munson
(2016, p. 420) adalah “the amount of time required to perform a job or part of a job,
and they exist, formally or informally, for all jobs”. Jadi, labor standard merupakan
jumlah waktu yang dibutuhkan untuk melakukan suatu pekerjaan. Salah satu cara
menentukan /abor standard yaitu time studies. Time studies atau classical
stopwatch studies pertama kali diperkenalkan oleh Frederick W. Taylor pada tahun
1881, dengan melibatkan waktu sampel kinerja karyawan menggunakan

stopwatch dan menetapkannya sebagai standar.
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