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ABSTRAKSI 

PTXYZ merupakan perusahaan industri di bidang kayu yang memproduksi alat 
alat musik. Untuk memenuhi order di konsumen,maka PT.XYZ dalam menjalankan 
produksinya memerlukan perencanaan produksi secara effective dan efficient 
dengan modal persediaan seminimal mungkin dengan output secara maksimal 
dan perputaran persediaan dikelola sedemikian rupa sehingga perputaran modal 
dalam produksi secara cepat dan tepat sehingga keuntungan yang 
diharapkandapat tercapai secara optimal. 
Dalam penelitian ini,data yang diperlukan dan diolah yaitu data-data waktu 
proses produksi saat beroprasi,serta wawancara langsung dengan operator 
maupun pimpinan produksi terkait yang menguasai teknik maupun teory 
pergerakan persediaan dalam proses produksi.Dengan demikian dapat 
mengambil waktu proses berjalan secara normal untuk mendapatkan waktu tack 
time, cycle time,Ficth time,maupun waiting time.Dari data tersebut bisa dihitung 
dan dikembangkan untuk mengukur dan menghitung berapa prosentasi line 
balancing proses dan berapa lama waktu proses yang dilakukan ( lead time 
)berdasarkan hitungan terhadap persediann danpermintaan produksi,hal ini 
digunakan sebagagai acuan perputaran modal dalam produksi.Cicle time 
maupun line balancing dihitung dan dituangkan dalam bentuk grafik 
batangdengan tujuan mempermudah car abaca dalam menganalisa sehingga 
tepat dalam mengambil tindakan yang akan dilakukan maupun penerapannya. 
Dalam produksi berjalan lead time yang berjalan adalah 3.75 hari artinya 
perputaran produksi dari mulai barang mentah menjadi barang jadi memerlukan 
waktu3.75 hari proses untuk siap di delivery dan melihatdari waktu itu masih bisa 
dilakukan upaya memperpendek lead time melalui persediaan dalam proses 
produksi yang masih cukup tinggi yaitu 25% dari total asset yang ada.Line 
balance yang masih rendah ( >90 % )menunjukan perlunya perbaikan proses 
kerja karena masih sering terjadinya bottle next dalam proses sehingga dapat 
memperlambat laju lead time yang diperlukan yaitu dibawah 2.5 hari.Penyebab 
ini adalah ketidak seimbangan waktu dalam setiap proses,sehingga perlu suatu 
terobosan sistem baru yang bisa menggatur pergerakan persediaan secara 
minimal dan produksi tidak mengalami hambatan yang secara berarti yaitu 
melalui sistem one piece flow. 

Kata kunci : Tack time,cycle time,line balance,lead time,persediaan (wip,one 

piece flow. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

I.I. LATAR BELAKANG 

Seiring perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang semakin 

canggih disegala bidang dengan persaingan yang begitu ketat. Maka dari itu suatu 

perusahaan harus dapat mempertahankannya agar tetap eksis dalam menghadapi 

era globalisasi yang canggih dan semakin meningkat ini. Sebuah perusahaan 

dalam mewujudkan eksistensinya dalam pencapaian tujuan perusahaan yang telah 

dirancang dalam perencanaan strategis dan perencanaan teknis atau operasional 

dalam menjalankan bisnisnya.Tantangan yang dihadapi dunia manufactur berubah 

dan semakin berat dari masa ke masa.Sistem produksi mass.al sangat 

mementingkan jumlah output yang dihasilkan persatuan 

waktu.Produktivitas,efisiensi,dan utilitas sistem produksi adalah 3 kata 

kunci.Kecepatan kerja diukur untuk menetukan nilai dasar upah.Menciptakan 

keseimbangan line produksi juga sangat menentukan tercapainya produktivitas 

pada sistem produksi massal. 

Tahun 80-an persaingan dunia manufactur meningkat seiring munculnya 

perusahaan-perusahaan baru dan mulai diperhitungkannya industri jepang dalam 

dunia bisnis global.Keunggulan bersaing pada era ini tidak hanya ditentukan oleh 

kemampuan sebuah industri untuk menciptakan banyak output persatuan 
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1.3. TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN 

1.3.1. Tujuan Penelitian. 

Adapun penelitian yang dilakukan bertujuan sebagai berikut. 

l. Menentukan tingkat persediaan yang tepat melalui pendekatan sistem one 

Piece flow untuk percepatan produksi di PT. XYZ. 

2. Menentukan jumlah persedian berdasarkan jumlah pennintan produk:si. 

3. Menentukan prosentase laju perubahan lead time. 

1.3.2. Manfaat Penelitian 

Beberapa manfaat yang dapat diperoleh dari dilakukannya penelitian ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Bagi peneliti: 

l. Memperoleh garnbaran nyata mengenai pendekatan sistem one Piece 

flow yang berkaitan dalam penentuan persediaan yang efektip dalam 

industri manufactur. 

2. Mengukur sejauh mana kemampuan analisa secara teoritis dengan 

kondisi nyata dilapangan dalarn laju produksi berdasarkan efisiensi 

persediaan. 

2. Bagi pembaca: 

I) Memberikan masukan, pengalaman clan umpan bailk kepada pembaca 

untuk memperbanyak serta mengembangkan ilmu sesuai dengan 

bidangnya 

3 



7. Metode yang digunakan dalam pengelolaan persedian adalah dengan FIFO ( 

First in First Out ) 

1.5. METODOLOGI PENELITIAN 

Untuk memecahkan masalah yang berkaitan dengan permasalahan yang 

ada dalam penelitian, perlu adanya observasi atau pengamatan, yang dalam hal ini 

bertujuan untuk memperoleh data - data atau fakta dan gagasan yang sesuai 

dengan kondisi yang ada serta mendukung penyelesaian masalah. 

Metode penelitian yang diguoakan dalam pengumpulan data dan 

infonnasi adalah sebagai berikut: 

I. Studi lapangan 

Meneliti secara langsung pada suatu objek dengan masalah yang diteliti 

sebagai berikut 

l) Observasi 

Pengamatan langsung dilapangan dan mencatat semua peristiwa yang 

terjadi, yang berhubungan dengan masalah yang diteliti. 

2) Wawancara 

Pengumpulan data dengan cara mewancarai langsung kepada pihak 

yang berwenang serta bagian lain yang terkait untuk menambah 

informasi bagi peneliti. 

2. Studi Pustaka 

Suatu metode yang dilakukan dengan membaca buku -- buku dan literatur 

- literatur lainnya yang bersangkutan dengan pokok pembahasan untuk 

5 



mendapatkan data sekunder sebagai penunjang dalam pembahasan 

masalah 

1.6. SISTEMATIKA PENULISAN 

Sistematika dalam pembahasan ini ditujukan untuk memberi gambaran 

secara garis besar mengenai apa yang dikemukakan dalam pokok bahasan. 

Penelitian ini disusun terbagi menjadi 6 ( enam ) bab, dengan susunan sebagai 

berikut: 

BAB I 

BABll 

BAB III 

: PENDAHULUAN 

Dalam bab ini berisikan antara lain tentang latar belakang 

masalah, perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, 

metodologi penelitian clan sistematika penulisan. 

LANDASAN TEORI 

Bab ini berisikan mengenai landasan atau dasar teori yang 

digunakan dalam menganalisa data yang berguna untuk 

menyelesaikan masalah, serta sebagai dasar pemikiran peneliti 

didalam memberikan kesimpulan yang menyangkut perbaikan 

atau pemecahan yang ada. 

: METODELOGI PENELITIAN 

Dalam bab ini berisikan tentang hal -- hal yang bekaitan dengan 

tahapan - tahapan dalam menyelesaikan masalah dan kerangkan 

pemecahan masalah yang digambarkan dalam flowchart. 
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BAB IV 

BAB V 

BABVI 

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan tentang penjelasan profil perusahaan tempat 

Tugas Akhir berlangsung. Setelah data dikumpulkan, selanjutnya 

perlu diikuti kegiatan pengolahan. Data - data tersebut diolah 

dengan dasar teori yang ada, sehingga diperoleh suatu 

pemecahan masalah, sesuai dengan yang telah dirumuskan. 

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini data -- data yang telah melalui proses pengolahan 

data akan diadakan suatu analisa secara menyeluruh yang disertai 

pembahasan usulan yang diperlukan, sehingga diperoleh suatu 

pemecahan masalah yang sedang dihadapi oleh PT. XYZ 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan tentang kesimpulan yang dapat diambil dari 

keseluruhan pembahasan yang dilakukan, serta menyampaikan 

saran - saran berdasarkan hasil penelitian 
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