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ABSTRAK

Kontribusi industri manufaktur terhadap PDB nasional pada tahun 2015 mencapai 18,1%.
Salah satu industri manufaktur adalah industri manufaktur boneka. Peluang industri
manufaktur boneka di Indonesia masih terbuka lebar baik untuk pasar domestik maupun
pasar internasional.Rata-ratanya total kebutuhan boneka di Indonesia mencapai 375 juta per
tahun. Jumlah tersebut belum termasuk produk yang dipesan untuk promosi atau souvenir.
Permintaan akan produk boneka tidak hanya berasal dari tanah air saja melainkan berasal
dari sejumlah negara maju di Eropa, Amerika Serikat, hingga Jepang.

PD Motekar merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
manufaktur boneka. Pesanan yang masuk dibagi menjadi dua bagian. Perusahaan akan
secara rutin mengirim boneka pada hari Jumat dengan jumlah boneka 3.000 buah setiap
minggunya yang terdiri dari 1.500 boneka beruang berwarna putih dan kepala beruang
berwarna coklat. Bottleneck pada bagian penjahitan menghambat proses produksi
selanjutnya dan mengakibatkan idle time pada bagian pengisian. Bottleneck yang terjadi
pada bagian penjahitan timbul karena adanya ketidakseimbangan beban kerja di setiap
stasiun kerja dalam lintasan produksi. Hal ini berdampak pada target produksi sebesar 1.500
buah per minggu yang tidak tercapai.

Penelitian ini berjenis Applied Research dan menggunakan metode deskriptif.
Teknik pengumpulan data yang dilakukan adalah observasi dengan mengamati, kegiatan
proses produksi, serta cara kerja yang dilakukan karyawan untuk menentukan faktor
penyesuaian dan faktor kelonggaran, wawancara dengan sekretaris dan para karyawan
perusahaan, dokumen perusahaan berupa data pesanan rutin, dan perhitungan waktu
menggunakan stopwatch untuk mengukur waktu yang dibutuhkan dalam kegiatan proses
produksi.

Dari hasil penelitian, diketahui bahwa total waktu baku untuk memproduksi 48
buah boneka kepala beruang adalah 360,27 menit. Waktu baku tertinggi terdapat pada tahap
K (mengisi boneka) selama 70,94 menit. Namun, jika dilihat dari waktu kumulatif setiap
stasiun kerja, maka stasiun kerja 6 dengan kegiatan jahit furing mulut dan jahit telinga (kode
H dan J) menjadi tahap terlama dengan total waktu selama 71,89 menit. Selisih jumlah waktu
antara stasiun kerja 6 dengan stasiun kerja sebelumnya (stasiun kerja 5) adalah 39,86 menit.
Sedangkan selisih waktu baku stasiun kerja 6 dan stasiun kerja 7 adalah 38,73 menit
sehingga tahap jahit menimbulkan idle time untuk proses operasi selanjutnya. Kapasitas
produksi yang dimiliki perusahaan saat ini dengan lintasan yang digunakannya, sebesar 967
buah boneka per minggu dengan menggunakan 10 stasiun kerja. Tingkat efisiensi yang
dimiliki perusahaan dengan lintasan yang digunakannya, sebesar 50% dengan nilai balance
delay 50%.

Pada alternatif 3, pembagian kerja pada tahap jahit menjadi jelas pada setiap
stasiun kerjanya. Stasiun kerja 1 terdiri dari aktivitas mencetak pola, memotong pola, dan
menyiapkan furing. Stasiun kerja 2 terdiri dari aktivitas menjahit lipatan pipi, menjahit lipatan
mulut, menjahit telinga, dan menjahit pipi. Stasiun kerja 3 terdiri dari aktivitas menjahit mulut
dan menjahit furing mulut. Stasiun kerja 4 berisi aktivitas menjahit kepala belakang. Stasiun
kerja 5 berisi aktivitas mengisi boneka. Stasiun kerja 6 berisi aktivitas memasang aksesoris,
dan stasiun 7 berisi aktivitas menutup boneka.

Dengan menerapkan line balancing alternatif yang terpilih, kapasitas dan
efisiensi perusahaan akan meningkat. Stasiun kerja pada alternatif 3 berjumlah 7 stasiun dan
pembagian elemen kerja setiap stasiunnya dirancang agar lebih seimbang waktu
penyelesaiannya. Kapasitas produksi menjadi 1.385 buah boneka per minggu dengan
efisiensi sebesar 73% dan tingkat balance delay terkecil 27,45%. Untuk memenuhi target
produksi, perusahaan dapat menambah kapasitas jangka pendek dengan cara menetapkan
sistem lembur. Karyawan perlu melakukan lembur selama 4,5 jam setiap harinya dalam 5
hari kerja.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penelitian

Salah satu indikator untuk menghitung pertumbuhan ekonomi Indonesia adalah
melihat kontribusi suatu sektor terhadap besarnya Produk Domestik Bruto (PDB).
Kementrian Perindustrian (Kemenperin) memberikan pernyataan yang disampaikan
oleh Sekretaris Jenderal Kementrian Perindustrian Syarif Hidayat, bahwa kontribusi
industri manufaktur terhadap PDB nasional pada tahun 2015 mencapai 18,1%
dengan nilai Rp 2.097,71 triliun. Industri manufaktur merupakan sektor yang memiliki
pengaruh bagi perekonomian Indonesia. Kemenperin menargetkan kontribusi sektor
manufaktur  pada tahun 2016 akan meningkat menjadi  18,5%.
(http://industri.bisnis.com/read/20160222/257/521557/pdb-2015-sektor-manufaktur-

berkontribusi-181)

Salah satu industri manufaktur adalah industri manufaktur boneka.
Ketua Asosiasi Pengusaha Mainan Indonesia, Bapak Widjanarko menilai bahwa
peluang industri manufaktur boneka di Indonesia masih terbuka lebar baik untuk
pasar domestik maupun pasar internasional. Hal tersebut didukung oleh hasil
prediksinya mengenai total kebutuhan boneka di Indonesia. Rata-ratanya mencapai
375 juta per tahun. Jumlah tersebut belum termasuk produk yang dipesan untuk
promosi atau souvenir. Bahkan permintaan akan produk tidak hanya berasal dari
tanah air saja melainkan berasal dari sejumlah negara maju di Eropa, Amerika
Serikat, hingga Jepang.
(http://www.antaranews.com/berita/379853/peluang-industri-boneka-indonesia-terbu
ka-lebar)

PD Motekar merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
manufaktur boneka. Pesanan yang masuk dibagi menjadi dua bagian. Pertama
pesanan custom dan kedua pesanan rutin yang diproduksi untuk sebuah
perusahaan peralatan bayi. Pesanan rutin berupa kepala beruang berwarna putih,
kepala beruang berwarna coklat dan boneka beruang kecil berwarna putih.
Perusahaan secara rutin mengirim boneka pada hari Jumat dengan jumlah boneka
3.000 buah setiap minggunya yang terbagi menjadi 1.500 boneka beruang kecil
berwarna putih dan 1.500 boneka kepala beruang berwarna coklat atau putih.

Saat target belum terpenuhi, maka karyawan ahli diharuskan untuk

melakukan lembur dan pengiriman dilakukan pada hari Sabtu. Menurut Sekretaris


http://industri.bisnis.com/read/20160222/257/521557/pdb-2015-sektor-manufaktur-berkontribusi-181
http://industri.bisnis.com/read/20160222/257/521557/pdb-2015-sektor-manufaktur-berkontribusi-181

perusahaan, hal ini terjadi karena adanya bottleneck pada bagian penjahitan. Pada
bagian penjahitan semua pola boneka dijahit satu per satu sampai membentuk
boneka utuh yang kemudian diisi dengan dakron pada bagian pengisian. Bottleneck
pada bagian penjahitan menghambat proses produksi selanjutnya dan
mengakibatkan idle time pada bagian pengisian. Bottleneck yang terjadi pada bagian
penjahitan timbul karena adanya ketidakseimbangan beban kerja di setiap stasiun
kerja dalam lintasan produksi boneka.

Berdasarkan wawancara dengan Sekretaris perusahaan, bottleneck
yang terjadi mengakibatkan target produksi tidak tercapai sehingga perusahaan
harus mengeluarkan biaya lebih untuk membayar jam lembur karyawan. Ketika
adanya pesanan dari konsumen yang berbeda, perusahaan mengirimkan sejumlah
boneka yang telah diproduksinya tanpa memikirkan konsistensinya terhadap jumlah
pesanan sebelumnya dan target produksi sebanyak 1.500 buah per minggu tidak
tercapai. Hal ini mengakibatkan berfluktuasinya jumlah boneka yang dikirim
perusahaan setiap minggunya. Jumlah pengiriman boneka yang berfluktuasi,
membuat pelanggan dari pesanan rutin (perusahaan peralatan bayi) memesan
boneka yang sama kepada perusahaan boneka yang lain. Dengan demikian, judul
untuk penelitian ini adalah “Penerapan Line Balancing untuk Mengurangi
Bottleneck pada Lintasan Produksi Boneka Kepala Beruang Coklat di PD
Motekar Bandung”.

1.2 Rumusan Masalah Penelitian

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka rumusan masalah sebagai berikut:

1. Bagaimana tahapan proses produksi boneka pesanan rutin?

2. Bagaimana hubungan proses produksi boneka pesanan rutin antar stasiun
kerjanya?
Berapa waktu baku yang dibutuhkan untuk setiap tahap operasi?
Berapa total waktu baku yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu siklus
produksi boneka pesanan rutin?
Berapa kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan saat ini?
Berapa tingkat efisiensi dan balance delay dari lintasan perakitan yang
digunakan perusahaan?

7. Berapa kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan setelah line balancing
diterapkan?

8. Berapa tingkat efisiensi dan balance delay setelah line balancing diterapkan?



1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian

1.3.1 Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah diuraikan, tujuan yang

ingin dicapai adalah sebagai berikut:

1. Untuk mengetahui tahapan proses produksi boneka pesanan rutin.

2. Untuk mengetahui hubungan proses produksi boneka pesanan rutin antar
stasiun kerjanya
Untuk mengetahui waktu baku yang dibutuhkan untuk setiap tahap operasi.

4. Untuk mengetahui total waktu baku yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu
siklus produksi boneka pesanan rutin.

5. Untuk mengetahui kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan saat ini.

6. Untuk mengetahui tingkat efisiensi dan balance delay dari lintasan perakitan
yang digunakan perusahaan saat ini.

7. Untuk mengetahui kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan setelah line
balancing diterapkan.

8. Untuk mengetahui tingkat efisiensi dan balance delay setelah line balancing

diterapkan.

1.3.2 Kegunaan Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan berguna bagi perusahaan, dengan memberikan
masukan mengenai penerapan line balancing dalam membagi stasiun kerja dan

elemen kerja untuk mengurangi bottleneck yang terjadi.

1.4 Kerangka Pemikiran
Keputusan mengenai desain proses menentukan jenis proses produksi yang
digunakan dan waktu yang tepat dari prosesnya. Definisi desain proses menurut
Slank, Jones, dan Johnston (2013:97), adalah “...to conceive the looks, arrangement,
and working of something before it is created”. Jadi, desain proses adalah
perencanaan yang melibatkan sumber daya dalam menentukan proses untuk
menghasilkan barang dan jasa. Terdapat tiga jenis aliran proses yaitu, lini atau garis,
intermittent (terputus-putus), dan proyek. Operasi aliran lini dibagi menjadi dua jenis
sistem produksi, yaitu massa dan berkesinambungan.

Menurut Slank, Jones, dan Johnston (2013:130), produksi massa
(mass production) merupakan suatu proses operasi perakitan, sedangkan

berkesinambungan (continuous production) biasanya disebut industri proses. Proses



produksi yang terus menerus dengan urutan proses produksi yang pasti dan tidak
berubah-ubah dari waktu ke waktu menyebabkan setiap stasiun kerja harus
berhubungan dan harus seimbang sehingga satu stasiun kerja tidak menghambat
stasiun kerja berikutnya. Apabila keseimbangan terjadi, maka sistem akan berfungsi
sebagai sistem dengan output yang tinggi dan efisien. Bottleneck merupakan stasiun
kerja dari lintasan produksi yang memiliki kapasitas produksi terkecil sehingga
menyebabkan waktu proses yang lebih lama dibandingkan stasiun kerja lainnya
Lintasan produksi yang seimbang memiliki keunggulan dari segi
utilisasi pekerja, fasilitas yang tinggi, dan kesamaan beban kerja antara setiap
pekerja. Menurut Steveson dan Chuong yang diterjemahkan oleh Angelica, Wijaya,
dan Kurnia (2014:286), line balancing (keseimbangan lintasan) adalah proses
memberikan tugas ke stasiun kerja sedemikian rupa sehingga stasiun kerja memiliki
kebutuhan waktu yang kira-kira sama. Tujuan dari line balancing adalah untuk
mendapatkan stasiun kerja dengan keseimbangan beban kerja yang lebih baik.
Menurut Krajewski, Malhotra, dan Ritzman (2016:207), tahap keseimbangan lintasan
dimulai dari memisahkan pekerjaan menjadi elemen-elemen kerja. Elemen kerja
adalah satuan unit terkecil dari pekerjaan yang dapat dilakukan sendiri atau secara
independen. Selanjutnya, menentukan waktu standar dari setiap elemen dan
mengidentifikasi elemen kerja yang harus dikerjakan sebelumnya atau immediate
predecessors. Urutan berbagai elemen kerja yang harus dikerjakan kemudian
digambarkan dalam diagram precedence atau diagram prioritas.
Menurut Steveson dan Chuong yang diterjemahkan oleh Angelica,

Wijaya, dan Kurnia (2014:292), dua ukuran efektivitas yang dapat digunakan adalah:
1. Waktu Menganggur Lini

Waktu menganggur lini sering disebut dengan penundaan seimbang (balance

delay). Balance delay merupakan ukuran dari ketidakefisienan lintasan yang

dihasilkan dari waktu menganggur. Balance delay dapat dihitung dengan cara:

Waktu menganggur per siklus
N .in X Waktu siklus

Balance delay =

keterangan:
Nmin = Jumlah aktual stasiun kerja.

2. Efisiensi
Efisiensi lini dapat dihitung dengan cara:

Efisiensi = 100% - Waktu Menganggur



Heuristik digunakan untuk memberikan tugas pada stasiun kerja
dalam penyeimbangan lintasan produksi. Tujuan dari pendekatan heuristik adalah
mengurangi jumlah alternatif yang harus dipertimbangkan tetapi tidak menjamin
adanya solusi optimal. Pendekatan heuristik dapat digunakan untuk melihat heuristik
yang menghasilkan solusi terbaik yaitu jumlah stasiun kerja yang paling sedikit
dengan efisiensi yang tertinggi.

Untuk menghitung waktu standar dari setiap elemen kerja, dapat
dilakukan pengukuran kerja. Menurut Heizer dan Render (2014:444), labor
standards adalah “the amount of time required to perform a job or a part of job, and
they exist, formally or informally, for all jobs”. Jadi, labor standard adalah jumlah
waktu yang dibutuhkan untuk melakukan sebagian pekerjaan atau menyelesaikan
sebuah pekerjaan. Salah satu cara untuk menetapkan labor standard atau standar
kerja adalah time study. Menurut Heizer and Render (2014:445), time studies
awalnya diperkenalkan oleh Fredick W.Taylor di tahun 1881 adalah “timing a sample
of a worker’s performance and using it as a basic of setting a standard time”. Jadi,
time studies adalah menentukan waktu baku sebuah atau sebagian pekerjaan
dengan menggunakan waktu sampel kinerja karyawan yang biasanya dihitung
menggunakan stopwatch dan menjadikannya sebagai standar.

Menurut Heizer and Render (2014:446), dalam menerapkan waktu
standar, dapat mengikuti 8 langkah sebagai berikut:

1. Define the task to be studied (after methods analysis has been conducted).

2. Divide the task into precise elements (parts of a task that often take no more than
a few seconds).

3. Decide how many times to measure the task (the number of job cycles or
samples needed).

4. Time and record elemental times and ratings of performance.
Compute the average observed (actual) time. The average observed time is the
arithmetic mean of the time for each element measured, adjusted for usual

influence for each element:
Sum of the times recorded to perform each element

Number of observations
6. Determine performance rating (work pace) and then compute the normal time for

Average observed time =

each element.
Normal time = Average observed time x Performance rating factor

7. Add the normal times for each element to develop a total normal time for the task.



8. Compute the standard time. This adjustment to the total normal time provides for
allowances such as personal needs, unavoidable work delays, and worker

fatigue: )
Total normal time

1- Allowance factor

Standard time =

Untuk menghitung waktu normal, diperlukan faktor penyesuaian.
Menurut Heizer and Render (2014:446), “the performance rating adjusts the average
observed time to what a trained worker could expect to accomplish working at a
normal pace”. Jadi, faktor penyesuaian adalah waktu rata-rata seorang karyawan
terlatih dapat menyelesaikan pekerjaan dalam kecepatan yang normal. Menurut
Stevenson dan Chuong yang diterjemahkan oleh Angelica, Wijaya, dan Kurnia
(2014:383), “...pekerja yang diamati mungkin akan bekerja pada tingkat yang
berbeda dengan tingkat “‘normal”...pengamat menentukan sebuah penilaian kinerja
untuk menyesuaikan waktu yang diamati dengan kecepatan °‘rata-rata™. Jadi,
penyesuaian waktu memberikan batasan waktu rata-yang dibutuhkan karyawan
untuk menyelesaikan pekerjaannya dengan kecepatan yang normal.

Menurut Sutalaksana, Anggawisastra, Tjakraatmadja (2006:158), salah
satu cara untuk menentukan faktor penyesuaian adalah cara Westinghouse. Cara ini
terdiri dari 4 faktor yang menentukan kewajaran dan ketidakwajaran dalam bekerja,
yaitu keterampilan, usaha, kondisi kerja serta konsistensi. Kelas dari setiap faktor
ditentukan untuk mendapatkan angka penyesuaian. Kelas-kelas dalam setiap faktor,

dapat dilihat sebagai berikut:

Faktor Kelas Lambang | Penyesuaian
Superskill Al +0,15
A2 +0,13
Excellent B1 +0,11
B2 +0,08
Good Cil +0,06
Keterampilan Cc2 +0,03
Average D 0,00
Fair El -0,05

Tabel dilanjutkan



Faktor Kelas Lambang | Penyesuaian

E2 -0,10

Poor F1 -0,16

F2 -0,22

Excessive Al +0,13

A2 +0,12

Excellent Bl +0,10

B2 +0,08

Good C1 +0,05

Usaha Cc2 +0,02
Average D 0,00

Fair E1l -0,04

E2 -0,08

Poor F1 -0,12

F2 -0,17

Ideal A +0,06

Excellent B +0,04

Kondisi Kerja Good C +0,02
Average D 0,00

Fair E -0,03

Poor F -0,07

Perfect A +0,04

Excellent B +0,03

Konsistensi Good C +0,01
Average D 0,00

Fair E -0,02

Perfect F -0,04

Sumber: Sutalaksana, Anggawisastra,
Tjakraatmadija (2006:165)

Angka penyesuaian digunakan untuk menghitung waktu normal.

Sutalaksana, Anggawisastra, & Tjakraatmadja (2006:157), waktu penyelesaian yang

wajar (waktu normal) dapat diperoleh dengan:

LAY T VAT A (1 I o ) T P

Wn = Waktu normal

_ Y faktor penyesuian

Ws = Waktu siklus




Setelah mengukur waktu normal, maka langkah selanjutnya adalah
menghitung waktu baku. Sebelum menghitung waktu baku maka perlu untuk
mengukur faktor kelonggaran (allowance factor). Besarnya faktor kelonggaran
ditentukan oleh beberapa faktor seperti, tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja,
gerakan kerja, kelelahan mata, keadaan suhu tempat kerja, keadaan atmosfer,
keadaan lingkungan, dan kebutuhan pribadi. Menurut Sutalaksana, Anggawisastra,
& Tjakraatmadija (2006:157), kelonggaran dapat diperoleh dengan:

WD S W X (L A it (1.3)
Wb = Waktu baku

A - Y faktor kelonggaran

Wn = Waktu normal
Dengan mengetahui waktu baku untuk setiap proses produksi, maka
perusahaan dapat membagi elemen kerja ke dalam stasiun kerja yang tepat,
sehingga dapat mengurangi bottleneck yang terjadi. Adapun bagan model
konseptual penelitiannya dapat dilihat pada Gambar 1.1.
Gambar 1.1

Bagan Model Konseptual

mengurangi

Penerapan Line
Balancing

Bottleneck




	1. ABSTARK INDO
	2. ABSTRAK INGGRIS
	3. KATA PENGANTAR
	4. DAFTAR ISI FIX
	5. DAFTAR TABEL
	6. DAFTAR GAMBAR
	7. BAB 1-5 FIX
	8. DAFTAR PUSTAKA FIX
	9. RIWAYAT HISUP
	Blank Page



