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ABSTRAK

Nama : Della Ananta Yohan
NPM :2013320099
Judul : Analisis Pengurutan Pesanan pada Bengkel Teknik X Bandung

Untuk mencapai tingkat keterlambatan pesanan minimal, maka unit usaha
perlu melakukan penjadwalan proses produksi dan menerapkan metode
pengurutan pesanan yang tepat. Penjadwalan proses produksi dilakukan untuk
mengetahui dan melakukan penjadwalan ulang apabila terdapat tingkat waktu
kosong mesin yang tinggi, sehingga dapat mempengaruhi waktu produksi yang
rendah yang akan berpengaruh kepada tingkat keterlambatan yang rendah. Hal
lain yang dapat mempengaruhi tingkat keterlambatan yang semakin rendah adalah
dengan menerapkan metode pengurutan pesanan yang tepat, yaitu dengan
melakukan analisis terlebih dahulu kepada empat metode yang ada, kemudian
metode yang memiliki tingkat keterlambatan terendah akan diterapkan pada unit
usaha.

Unit usaha yang akan dipilih sebagai objek penelitian adalah salah satu
UMKM yang melakukan produksi sparepart kendaraan bermotor dan sepeda,
yaitu Bengkel Teknik X Bandung. Dengan tujuan untuk mengurangi tingkat
keterlambatan pesanan, maka produk yang dipilih adalah produk yang memiliki
tingkat keterlambatan tertinggi, yaitu produk ring besi dengan ketebalan 1 hingga
2 inci. Proses produksi, waktu setiap proses, dan data pesanan dalam jangka
waktu satu bulan pada produk ring besi dengan ketebalan 1 hingga 2 inci
dibutuhkan untuk mendukung analisis yang akan dilakukan.

Atas hasil analisis, wawancara, dan pengamatan yang dilakukan, diketahui
bahwa untuk menyelesaikan 1 unit produk ring besi ketebalan 1 hingga 2 inci
membutuhkan waktu 7 detik atau setara dengan 3.500 unit/ 7 jam kerja. Kemudian
pada pengurutan pesanan, diketahui bahwa metode SPT merupakan metode
terbaik untuk mengurangi tingkat keterlambatan pesanan, namun atas analisis
yang dilakukan dengan menggunakan diagram sebab-akibat dan diagram pareto
diketahui bahwa terdapat dua faktor utama penyebab tingkat keterlambatan tinggi,
yaitu faktor metode dan sumber daya manusia. Sehingga agar mencapai tingkat
keterlambatan minimal, maka hal pertama yang perlu dilakukan Bengkel Teknik
X Bandung adalah menyelesaikan masalah yang terdapat pada faktor metode dan
sumber daya manusia, ketika kedua faktor penyebab tersebut telah diselesaikan,
maka metode pengurutan SPT akan memberikan hasil yang maksimal dalam
memberikan tingkat keterlambatan minimal.



ABSTRACT

Name : Della Ananta Yohan
NPM : 2013320099
Title : Analysis of Ordering Sequence at Bengkel Teknik X Bandung

In order to minimize the level of delay order, a business unit needs to
apply a sechedule of production process and the right sequencing method. The
sequencing method aims to discover a situation when the machine spare time is
high and to reschedule in order to shorten the production time, therefore
minimizing the level of delay order. Thus, applying the right sequencing method
can be effective to decrease the delays. This method is commenced by analyzing
the four existent methods, then the method which contributes to the lowest delay
will be adopted to the business unit.

The business unit chosen as object of this research is an SME in producing
motorbike and bicycle in Bengkel Teknik X Bandung. Since this research aims to
reduce the delay, product chosen was iron ring with the thickness of 1 — 2 inches
which has the highest delay level of all. Production process, time of process and
data of orders within period of one month was used to support the analysis.

The analysis, interview and observation shows that it takes 7 seconds to
finish 1 unit of iron ring with the thickness of 1 — 2 inches needs 7 seconds or
equals to 3500 unit /7 working hours. Then the method of SPT is determined as
the best ordering sequence method to reduce the delay order, but the analysis
using diagrams fishbone and pareto reveals that there are two major factors
contributing to the high delay level namely method and human resource. In this
situation, to minimize the delay level, Bengkel Teknik X Bandung is suggested to
solve the problem of method and human resource factors firsthand before
applying the SPT ordering sequence to gain maximum effect for minimizing the
level of delay order.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Industri manufaktur Indonesia menyumbang seperempat produk domestik
bruto Indonesia dan masuk dalam sepuluh besar industri manufaktur di dunia.
Salah satu industri manufaktur tersebut adalah industri otomotif sebagai produsen
otomotif kedua terbesar di Asia Tenggara (ASEAN) setelah Thailand
(Kementerian Perindustrian Republik Indonesia, 2016). Gabungan Industri
Kendaraan Bermotor Indonesia (Gaikindo) mencatat penjualan mobil domestik di
tahun 2015 mencapai 1.013.291 unit, turun sebesar 16% dibandingkan tahun
2014. Sedangkan untuk tahun 2016 Gaikindo telah menargetkan penjualan mobil
secara nasional mencapai 1.050.000 unit. Target penjualan mobil sebesar
1.050.000 unit di tahun 2016 mendorong skala permintaan yang tinggi pada
produk otomotif dan salah satu sektor pendukung otomotif yaitu bidang penyedia
sparepart.

Ketersediaan sparepart dan komponen lainnya diproduksi oleh unit usaha
berbasis UMKM. Salah satu UMKM berbasis otomotif yang akan diteliti pada
penelitian ini adalah Bengkel Teknik X Bandung yang bergerak pada produksi
sparepart. Peningkatan permintaan produk sparepart, mendorong Bengkel Teknik

X Bandung untuk berproduksi pada tingkat kesalahan minimal. Tingkat kesalahan



minimal dalam proses produksi dapat dilakukan dengan cara membuat
penjadwalan ulang proses produksi dan melakukan pengurutan pesanan untuk
mengurangi tingkat keterlambatan pemenuhan pesanan.

Penjadwalan proses produksi perlu dilakukan oleh Bengkel Teknik X
Bandung dikarenakan aktivitas utama yang dilakukan adalah melakukan kegiatan
produksi pada bahan baku plat besi. Sehingga dengan menerapkan penjadwalan
proses produksi, penggunaan mesin menjadi maksimal dan waktu pengerjaan pada
setiap produk menjadi rendah. Selain melakukan penjadwalan ulang proses
produksi untuk mengurangi waktu proses produksi, Bengkel Teknik X Bandung
yang memiliki tingkat keterlambatan yang tinggi perlu menerapkan metode
pengurutan pesanan yang tepat. Dengan menggunakan metode pengurutan
pesanan dapat diketahui urutan pesanan yang harus didahulukan hingga mencapai
tingkat keterlabatan minimal. Berdasarkan uraian diatas hal-hal yang perlu
dilakukan dalam mengurangi tingkat keterlambatan pemenuhan pesanan, maka
penulis tertarik untuk melakukan penelitian tentang “Analisis Pengurutan

Pesanan pada Bengkel Teknik X Bandung”

1.2 ldentifikasi Masalah

Penjadwalan proses produksi dan pengurutan pesanan sangat penting bagi
kelancaran produksi dan pemenuhan permintaan yang ada. Dengan adanya
penjadwalan proses produksi maka perusahaan akan mengetahui berapa lama
waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi sastu unit produk. Serta dengan

menggunakan pengurutan pesanan maka perusahaan dapat mengetahui pesanan



yang harus didahulukan hingga mencapai tingkat keterlambatan pemenuhan
pesanan minimal. Berdasarkan uraian diatas maka identifikasi masalah pada
penelitian adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana urutan proses produksi pada produk ring besi dengan ketebalan
1 hingga 2 inci dan berapa waktu yang dibutuhkan untuk setiap aktivitas?
2. Metode pengurutan pesanan apa yang telah diterapkan oleh Bengkel
Teknik X Bandung untuk produk ring besi dengan ketebalan 1 hingga 2
inci?
3. Metode pengurutan pesanan apa yang merupakan solusi terbaik bagi
Bengkel Teknik X Bandung untuk mengurangi tingkat keterlambatan

pemenuhan pesanan?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang disebutkan di atas, maka penulis

menjabarkan tujuan penelitian sebagai berikut :

1. Mengetahui dan menganalisis urutan produksi dan waktu yang dibutuhkan
untuk setiap aktivitas produksi pada produk ring besi dengan ketebalan 1
hingga 2 inci;

2. Mengetahui dan menganalisis proses pengurutan yang telah diterapkan
Bengkel Teknik X Bandung saat ini;

3. Mengetahui dan menganalisis proses pengurutan pesanan yang terbaik
dalam memberikan tingkat keterlambatan minimal bagi Bengkel Teknik X

Bandung.



1.4 Manfaat Penelitian
Melalui penelitian yang dilakukan, penulis berharap penelitian yang
dilakukan memberikan manfaat, diantaranya bagi :
1. Penulis
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan wawasan dan
pengetahuan yang lebih tentang penjadwalan proses produksi dan
pengurutan pesanan.
2. Pihak Bengkel Teknik X Bandung
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan yang
bermanfaat kepada pihak Bengkel Teknik X Bandung, yaitu sebagai
pertimbangan dalam penjadwalan proses produksi dan pengurutan
pesanan, sehingga tingkat keterlambatan pemenuhan pesanan konsumen
menjadi rendah.
3. Peneliti selanjutnya
Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi dan informasi
tambahan akan penjadwalan proses produksi dan pengurutan pesanan bagi

peneliti berikutnya.

1.5 Cakupan penelitian
Penelitian akan dilakukan pada Bengkel Teknik X Bandung, yang berlokasi

di Jalan Leuwi Sari, Bandung. Produk yang akan diteliti adalah produk ring besi



dengan ketebalan 1 hingga 2 inci. Pemilihan produk ring besi dengan ketebalan 1
hingga 2 inci sebagai objek penelitian dikarenakan hal-hal berikut :

1. Produk ring besi memiliki dua jenis produksi, yaitu untuk diproduksi
secara rutin sebagai persediaan dan produksi yang dilakukan sesuai
dengan pesanan konsumen

2. Ring besi dengan ketebalan 1 hingga 2 inci memiliki tingkat permintaan
yang tinggi, sehingga berpengaruh pada tingkat keterlambatan pemenuhan
pesanan yang tinggi.

3. Permintaan konsumen atas ukuran dan ketebalan ring besi yang
bermacam-macam mengakibatkan pegawai perlu mengganti cetakan
pemotong yang sesuai dengan pesanan

Pesanan pada produk ring besi pada ukuran 1 hingga 2 inci akan diambil

dalam jangka waktu satu bulan. Walaupun 1 unit produk ring besi diproduksi
dalam waktu produksi yang cepat, namun permintaan dari konsumen dalam
jumlah yang besar mengakibatkan Bengkel Teknik X Bandung membutuhkan

waktu yang lebih banyak dalam memenuhi semua pesanan konsumen.
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