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ABSTRAKSI 

Analisa perencanaan produksi merupakan suatu rencana yang sifatnya dinamis (selalu 

berubah), maka rencana produksi harus selalu diperbaiki dari waktu kewaktu. Walaupu 

rencana produksi yang berlaku sekarang sudah dipandang sebagai suatu rencana produksi 

yang cukup baik bagi para pemimpin perusahaan, tetapi tidak tertutup kemungknan untuk 

perbaikan rencana produksi agar didapat suatu hasil rencana produksi yang lebih baik dan 

lebih optimal dari sekarang, dirtinjau dari faktor-faktor rencana produksi yang berpengaruh. 

Alternatif yang dilakukan untuk menganalisa permasalahan ini adalah dengan terlebih dahulu 

melakukan perhitungan peramalan produksi benang unit II , maka hal tersebut dapat 

memprediksikan besarnya penjualan Benang. Dengan mengetahui jumlah produksi benang 

yang mungkin terjadi, maka dapat diperoleh perkiraan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan 

Analisa yang dilakukan dalam perhitungan waktu kerja ring frame adalah dengan terlebih 
dahulu melakukan observasi lapangan yang menggunakan metode time motion study. 
Adapun obesrvasi dilakukan untuk ke-empat jenis pekerjaan pada departement ring frame 
unit Il yaltu jenis pekerjaan jaga mesin, pembersih rovving, pembersih roll kayu dan doffing 
pancing. 

Dalam mar@naanaksn jumlah produksl yang sesual dengan jumlah kebutuhan tenaga kerja 
berdasarkan waktu karjs yang tersedia untuk 1 (satu) periode mendatang. digunakan metode 
perencanaan aggregate (perencanasn produksi) serta melakukan analisa lingkungan kerja 
yang lebih baik dapat ditingkatkan oleh asp@k-aspek pada diagram sebab akibat.Untuk 
mnenghadapi perubahan tingkat produksi terhadap kebututan tenaga kerja dalam rangka 
merencanakan jumlah produksi yang baik, maka perlu dipersiapkan kemungkinan dilakukan 
pengurangan jumlah tenaga kerja. 

Adapun hasil analisa jurah tenaga kerja yang dibutuhkan pada departement ring frame unit 
ll dengan total rencan produksi selam satu periode adalah sebagi berikut : 

Operator mesin 

• Tenaga kerja yang dibutuhkan = 13 Orang 
• Reguler Time (RT) = 89,271 Jam selama satu periode 
• Over time (OT) = 1,958.29 jam selama satu periode 
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Operator Pembersih roving 

• Tenaga kerja yang dibutuhkan = 15 0rang 

• Reguler Time (RT) z 103,008 Jam selama satu periode 

• Over time (01) z 5,742.77 jam selama satu periode 

Operator Pembersih roll kayu 

• Tenaga kerja yang dibutuhkan z 11  0rang 

• Reguler Time (RT) = 75,537 Jam selama satu periode 

• Over time (OT) = 4,492.36 jam selama satu peniode 

Operator Doffing pancing 

• Tenaga kerja yang dibutuhkan = 12 0rang 

• Reguler Time (RT) z 82,404 Jam selama satu periode 

• Over time (OT) = 2,347 .64 jam selama satu periode 
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BABI  

PENDAHULUAN 

Dalam era pembangunan ini pemerintah menaruh perhatiaan yang semakin 

besar di sektor industri. Pembangunan disektor industri telah terbukti besar 

perananya didalam peningkatan taraf kehidupan bangsa. Berbagai 

terobosan-terobosan baru dibidang perindustrian mulai dikembangkan dinegara 

kita untuk mengatasi masalah masalah yang muncul dan menghambat 

kemajuan perindustrian 

Setiap industri berusaha mencapai efisiensi dan efektifitas produksi agar 

tercapai keuntungan maksimal. Hal yang sama juga dilakukan oleh PT .Sunrise 

Bumi Tekstile yang mempunyai motto bekerja yaitu quality policy, merupakan 

perusahaan penanaman modal asing (PMA). PT Sunrase Bumi Tekstile terdiri 

dari dua unit yaitu unit I dan unit II, dan mempunyci tekad untuk mencapai 

kepuasan peianggan secara terpadu, kualitas hasil, dan sumber daya manusia. 

Adapun produksi benarg yang dihasllkan terdiri dua macam benang yaitu 

benang polyster dan benang cotton . Sistem kerja yang ada pada PT. Sunrise 

Bumi Tekstile adalah sistem Re-job Order 

Pada pabrik-pabrik yang bergerak dalam bidang tekstile telah mengumpulkan 

cara-cara (methods) bagaimana mempersiapkan bahan-bahan tekstile dan 

bagaimana cara pembutannya menjadi benang. Harus diingat bahwa kekerasan 

hati manusia, pengerjaan keindahan dan cerita-cerita tentang penemuan dan 

pendapatan, menghembus t sahannya. 
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Benang terbuat dari serat, serat adalah sebuah zat yang panjang, tipis dan 

mudah dibengkokan. Serat yang dicita-citakan (diidealisir) dibatasi sebagi zat 

yang penampangnya nol, tidak punya tahanan terhadap leturan, puntiran dan 

tekanan dalam arah memanjang, tetapi mempunyai tahanan terhadap tarikan, 

dan akan mempertahankan keadaan lurus. 

1.1. Latar Belakang Permasalahan 

Bagi setiap perusahaan, apakah itu perusahaan yang bergerak di bidang 

fabrikasi atau jasa, baik itu perusahaan besar maupun kecil, sering menghadapi 

permsalahan yang berkaitan antara jumlah tenaga kerja ( operator) yang 

dibutuhkan dengan jumlah produksi yang direncanakan 

Setiap tahapan pembuatan benang mempunyai urutan waktu proses yang 

berlainan satu dengan yang lainnya. Setiap proses kerja yang ada, dibutuhkan 

tenaga kerja yang dapat menjalankan mesin (operator). Dalam proses 

pembuatan benang ini tidak secara keseluruhannya dilakukan oleh mesin, 

namun juga dibutuhkan tenaga manusia untuk membantu proses kerja mesin 

tersebut. Dan setiap proses waktu kerja dibutuhkan operator yang berbeda 
jumlahnya. 

Bertolak dari hal tersebut diatas, maka dapat diketahui bahwa yang menjadi 
pokok permasalahan pada PT. Sunrise Bumi Tekstile ialah untuk 

menprediksikan jumlah produksi yang direncanakan berdasarken data masa lalu 

dan disesuaikan denga jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan ses~ai dengan 

rencana produksi atau agregat tersebut. Untuk merencanakan jumlah produksi 
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yang akan dilaksanakan pada periode berikutnya berkaitan erat dengan jumlah 

waktu kerja yang akan digunakan. 

Oleh karena itu, diperlukan adanya sistem perencanaan produksi yang cukup 

baik dan matang, sehingga dapat mengurangi ataupun menghilangkan 

kerugian-kerugian yang mungkin timbul, seperti waktu dan biaya, serta dapat 

meningkatkan effisiensi dan produktivitas perusahaan secara keseluruhan. 

I.2. Perumusan Masalah 

Agar tidak menyimpang dari tujuan untuk menyederhanakan pembahasan maka 

diperlukan beberapa rumusan masalah : 

1. Diperlukan sebuah susunan sistem kerja yang baik. 

Untuk menangani salah satu faktor penyebab timbulnya hambatan 

didalam proses produksi pada efisiensi tenaga kerja perlu disusun sebuah 

sistem kerja yang baik. Sistim kerja ini dapat digunakan sebagai 

pedoman didalam berproduksi sehingga mampu berjalan lancar. 

2. Menentukan peramalan jumlah produksi. 

Sebelum melakukan evaluasi terlebih dahulu ditentukan peramalan 

jumlah produksi untuk periode berikutnya, dan melakukan pengukuran 

waktu kerja (Time Study). 

3. Mengadakan evaluasi metode Rencanaan Produksi (agregat produksi). 

Untuk mendapatkan jumlah produksi yang optimal maka digunakan suatu 

metode yaitu metode "perencanaan produksi", Evaluasi dilaukan dengan 

melihat jumlah produksi benang pada satu periode tertentu, jumlah 
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waktu kerja yang dibutuhkan dalam satu kali preses produksi. Dan 

jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan dalam periode tersebut, untuk setiap 

jenis pekerjaan pade departement ring frame. 

Dengan hasil evaluasi dapat diketahui jumlah produksi yang sesuai dengan 

tenaga kerja yang dibutuhkan. Hal ini mengoptimalkan jumlah produksi sesuai 

dengan jumlah jam kerja. Hasil dari penelitiaan ini dapat digunakan untuk 

efisiensi pada pelaksanaan proses produksi pada periode berikutnya. 

1.3 Tujuan Pembahasan 

Tujuaan dari pembahasan ini adalah sebagal berikut : 

1 .  Hambatan yang sering terjadi pada proses produksi, maka diperlukan 

penyusunan sistem kerja yang baik agar produktivitas dapat ditingkatkan. 

2. Metode yang dapat digunakan adalah metode perencanaan produksi juga 

berguna untuk pengembangan perusahaan. 

3. Pada sebuah sistem kerja yang baik sangat diharapkan efisiensi dan 

efektifitas produksi. 

4. Selain dari pada metode perencanaan produski diperlukan juga beberapa 

pengukuran sebagai pendukung seperti, pengukuran metode peramalan 

untuk satu periode, perhitungan waktu baku dan waktu standart. 
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I.4 Pembatasan Masalah 

Agar tidak menyimpang dari tujuan untuk menyederhanakan pembahasan maka 

dibuat beberapa batasan masalah. Dengan melakukan penelitian hanya di UNIT 

II pada Departemen RING FRAME. Adapun penelitian dilaksanakan dengan 

meneliti beberapa aspek-aspek tersebut dibawah ini : 

1 .  Bahan baku selalu tersedia 

2. Kemampuan tenaga kerja ( terampil ) 

3. Kondisi mesin baik dan peralatan produksi tersedia pada tempatnya. 

4. Kapasitas produksi tetap. 

5. Peramalan produksi dalam periode berikutnya . 

1.5. Metodelogi Penelitian 

Untuk menganalisa dan memecahakan masalah yang berkaitan dengan 

permasalahan yang ada, perlu adanya suatu observasi atau penelltian, yang 

dalam hal ini bertujuan untuk memperoleh data-data/ fakta dan gagasan yang 

memiliki dengan kondisi yang ada serta mendukung penyelesaian masalah. 

Dalam hal ini penulis menggunakan 2 (dua) macam sumber data yaitu : 

1 ,  Penelitian Kepustakaan. 

Meliputi pengumpulan data dan informasi dengan melakukan studi literatur 

yang memiliki keterkaitan dengan permasalahan yang dibahas. Penelitian 

kepustakaan berguna untuk menentukan metode yang akan digunakan 
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2. Penelitian Lapangan 

Penelitian ini dapat dilakukan melalui pengamatan langsung di perusahaan 

dengan menginventariskan data-data produksi, juga melakukan wawancara 

dengan bagian-bagian produksi dan personalia, serta melakukan beberapa 

pengukuran-pengukuran waktu. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistenatika penulisan tugas akhir ini digunakan sistimatikasebagai berikut : 

BAB I 

BABIL 

BAB Ill 

BABIV 

PENDAHULUAN. 

Uraian singkat mengenai latar belakang, perumusan masalah, 

tujuan pembahasan masalah, metoda pembahasan dan 

sistematika penulisan. 

LANDASAN TEORI 

Berisikan landasan teori yang digunakan dalam penyelesaian 

masalah. 

USULAN PEMECAHAN MASALAH 

Berisikan tentang beberapa usulan untuk memecahakan masalah 

yang ada. 

PENGUMPULAN-PENGOLAHAN DAN ANALISA DATA 

Pada bab ini, data-data yang berkaitan diolah sehingga 

memperoleh hasil yang sesuai dengan tujuan dan kemudian 

dianalisa untuk mendapatkan penyelesaian. 
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BABV KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi kesimpulan dari penyelesaian masalah dan saran-saran 

tentang kemungkinan hasil yang diperoleh. 

,_ 7 


