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ABSTRAKSI

Tata letak (/uy out) yang baik dapat membantu dalam proses produksi,
dimana dengan penempatan fasilitas yang baik maka marerial handling dan
movement dapat ditekan sedikit mungkin sehingga menurunkan cos yang berarti
perusahaan lebih efisien. Penyusunan fasilitas pabrik bertujuan untuk
menggunakan ruangan seefektif mungkin, meminimumkan biaya penanganan
bahan dan jarak angkut, menciptakan keseimbangan dalam proses produksi,
mendorong semangat dan efektifitas kerja karyawan, menjaga keselamatan kerja
karyawan dan barang-barang yang sedang diproses serta menghindari berbagai
bentuk pemborosan.

Pada akhir tahun 2002, Perusahaan Tali Plastik Streping Band Sumber
Sari mengalami kurang efisien layous karena walaupun suatu perusahaan telah
memiliki layout yang baik tetapi dengan adanya perubahan permintaan, penemuan
produk baru, proses produk baru, perubahan metode kerja, maka kemungkinan
besar perusahaan harus mengadakan re/ayout, masalah yang dihadapi adalah :

1. Dikarenakan /ayournya kurang baik sehingga adanya kesulitan dalam hal
menyeimbangkan kerja dart setiap stasiun kerja yang ada sehingga
mengakibatkan biaya dan waktu menjadi tidak efektif dan efisien.
Kurangnya perencanaan dalam menentukan jumlah stasiun kerja yang
tepat schingga beban disetiap stasiun kerja tidak seimbang yang
menyebabkan waktu menganggur.

o

Dani uraian diatas penulis, maka penulis tertanik untuk melakukan
penelitian dengan  judul . "ANALISIS . LINE BALANCING PADA
PERUSAHAAN PLASTIK TALI  STREPING BAND. SUMBER SARI
SEMARANG"

Karena Layout mesin mencakup segala hal yang berhubungan dengan
penempatan mesin untuk menentukan arus proses produksi agar seimbang pada
penelitian ini masalah dibatasi pada keseimbangan lininya dengan menghitung
efisiensi waktu dan jumlah minimum stasiun kerja.

Perumusan Masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

Bagaimana /ayou! yang efektif untuk meminimumkan waktu menganggur?

Tujuan yang diharapkan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

Untuk mengetahui /ayout yang efektif agar dapat meminimumkan waktu
menganggur pada Perusahaan Plastik Tali Streping Band Sumber Sari Semarang.

Alat analisis yang digunakan dalam penelitian ini yaitu dengan
menggunakan metode teori keseimbangan. Alat ini dipakai untuk memperoleh
jumiah stasiun kerja yang optimal dan menghitung efisienst waktu.
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Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan di
Perusahaan Plastik Tali Streping Band Sumber San Semarang dapat dibuat
kesimpulan sebagai berikut :

1. Kapasitas produksi normal Perusahaan Plastik Tali Streping Band Sumber Sari
adalah sebesar 170 Kwintal per bulan (25 hani kerja). Daur waktu/waktu
maksimum yang dicapai oleh masing-masing workstation (stasiun kerja)
adalah 61,76 menit/unit.

2. Berdasarkan hasil perhitungan menunjukkan Perusahaan Plastik Tali Streping
Band Sumber Sari perlu melakukan relayout untuk meminimumkan waktu
yang menganggur agar produksi optimal dan efisien yaitu sebesar 99,17%.

3. Jumlah minimum stasiun kerja untuk menghasilkan keseimbangan beban kerja
adalah sebanyak 4 stasiun kerja dan setiap proses tidak memungkinkan
digabungkan dengan work center lain, yaitu :

a. Stasiun kerja pertama yaitu persiapan bahan baku (Proses A)

b. Stasiun kerja kedua yaitu Pengolahan bahan baku dengan mesin kruser
(Proses B), Pendinginan dengan mesin pendingin (Proses C), Pengolahan
bubur plastik dengan mesin palet (Proses D), dan Pengeringan biji plastik
dengan mesin oven (Proses E).

c. Stasiun kerja ketiga yaitu Pengoplosan biji plastik dengan mesin oplos
(Proses F), Pengovenan biji plastik dengan mesin oven (Proses G),
Pengolahan dengan mesin tali plastik (Proses H) dan Pendinginan dengan
mesin pendingin (Proses I)

d. Stasiun kerja keempat yaitu Penggulungan dengan mesin roll (Proses J),
Pemotongan dengan mesin potong (Proses K), Penghitungan (Proses L)
dan Pengepakan (Proses M).

e. Skema gambar dapat dilihat pada gambar 4.5

Saran-saran yang dapat diberikan atas kesimpulan diatas adalah sebagai
berikut :

1. Hendaknya perusahaan lebih memperhatikan Pengaturan tata letak mesin
dan fasilitas produksi (machine layout), yaitu dengan cara mengatur semua
mesin-mesindan fasilitas yang diperlukan untuk proses produksi kedalam
stasiun kerja yang ada pada perusahaan serta menyusun tata letak ruang
dengan menentukan jumlah stasiun kerja yang tepat agar efektif dan
efisien sehingga terjadi keseimbangan antara stasiun kerja yang satu
dengan stasiun kerja yang lain.

2. Hendaknya perusahaan sering mengadakan evaluasi dalam menentukan
layout yang efisien dan seimbang dengan konsep line balancing agar
tercipta efisiensi waktu di masa yang akan datang serta memanfaatkan sisa
ruang pada stasiun kerja untuk kegiatan lain sehingga terjadi keefektifan
ruang seperti pada stasiun kerja III terdapat sisa ruang yang dapat

dipergunakan.
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KATA PENGANTAR

Dengan Mengucapkan Puji Syukur Kehadirat Tuhan Yang Maha Esa
atas segala karunia-Nya sehingga peneliti mampu menyelesaikan penelitian ini,
dengan judul : “ANALISIS LINE BALANCING PADA PERUSAHAAN
PLASTIK TALI STREPING BAND SUMBER SARI SEMARANG”.

Masalah utama dalam penulisan skripsi ini adalah bagaimana /ayour
yang dapat meminimumkan waktu menganggur pada Perusahaan Plastik Tali
Streping Band Sumber Sari Semarang. Oleh karena itu peneliti akan mengadakan
analisis untuk mengetahui jumlah stasiun kerja yang optimal dan efisiensi waktu
sehingga didapatkan /ayout yang efektif.

Dalam penelitian ini tidak lepas dari bantuan semua pihak, baik itu
berupa dorongan, nasehat, kritik, dan saran. Maka pada kesempatan ini dengan
segala kerendahan hati serta. penghargaan yang tulus peneliti mengucapkan
banyak terima kasih kepada :

1. Bp.Vincent Didiek WA,Ph.D-sebagai Dekan Fakultas Ekonomi Universitas
Katolik Soegijapranata Semarang.
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4. Bp.Rudyanto.K sebagai Direktur dan Pemilik Perusahaan Plastik Tali Streping
Band Sumber Sari Semarang yang telah meluangkan waktu dan tenaga untuk
mendampingi peneliti dalam mengadakan riset diperusahaannya.

5. Para Dosen dan Karyawan Universitas Katolik Soegijapranata Semarang
khususnya Fakultas Ekonomi Jurusan Manajemen yang telah banyak
membantu dalam berbagai hal.

6. Papah, Mamah dan adik peneliti yang telah banyak memberikan dorongan dan
bantuan, éehingga peneliti dapat menyelesaikan penelitian ini.

7. Yang Terkasih Yohana Puspadewi dan Teman-Teman yang telah memberikan
masukan,dorongan semangat serta dukungan doa sehingga peneliti dapat
menyelesaikan skripsi ini.

8. Pihak-pihak lain yang tidak sempat peneliti sebutkan yang membantu dan
memberikan petunjuk serta saran-saran dalam menyusun penelitian ini.

Tidak lupa juga peneliti kemukakan disini. bahwa masih banyak
kekurangan dari penulisan skripsi ini dikarenakan keterbatasan peneliti dalam
hal waktu ,tenaga dan pikiran. Oleh sebab itu peneliti mengharapkan saran serta
kritik yang berguna dari pembaca sekalian.

Akhir Kkata, peneliti berharap semoga penelitian ini dapat memberikan
manfaat bagi pembaca dan semua pihak yang membutuhkan.

Semarang, 24 Oktober

2003
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