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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah  

Suatu usaha home industri dikatakan berhasil apabila pengusaha 

mampu memperoleh laba yang optimum. Untuk memperoleh laba optimum 

pengusaha harus mempertahankan dan mengembangkan eksistensi home 

industri dengan meneraptakan sistem produksi yang efektif dan efisien. 

UD. Feby Collection merupakan salah satu home industri manufaktur 

yang bergerak pada bidang konveksi dengan memproduksi produk celana 

panjang. Dalam penelitian ini, proses produksi yang diteliti adalah proses 

produksi celana panjang. Dalam setiap proses produksi yang ada pada UD. 

Feby Collection mengalami masalah ketidakseimbangan pada bagian 

lintasan produksi yang mengakibatkan penumpukan proses produksi 

dibeberapa proses stasiun kerja. Penelitian ini dilakukan dengan 

menganalisa proses produksi yang ada, dengan mengamati 9 stasiun kerja 

yaitu stasiun kerja (SK1) bagian lingkaran katek depan belakang jadiin satu, 

(SK2) bagian paha celana depan/belakang jahit samping kanan/kiri, (SK3) 

bagian selakangan dijahit jadi satu depan/belakang dan lingkaran kaki 

bawah, (SK4) menjahit bagian bahan ban dan karet dijadikan satu, (SK5) 

bagian selakangan, samping celana, lingkaran ban pinggang, dan lingkaran 

kaki bawah diobras, (SK6) menjahit bagian ban karet kebagian lingkaran 

pinggang, (SK7) menjahit tali pinggang dan tempat sabuk, (SK8) proses 

penyetrikaan dengan menggunakan setrika uap, (SK9) pengemasan celana 

panjang kedalam plastik.  

Berikut ini merupakan gambar Precedence Diagram UD. Feby Colecction: 

 

 

Gambar 1.1. Precedence Diagram Produksi Celana Panjang 
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Berdasarkan gambar 1.1 precedence diagram produksi celana panjang 

diperoleh waktu untuk masing-masing stasiun kerja dengan melakukan 

pengukuran secara langsung dengan menggunakan alat bantu ukur 

stopwatch, sebagai berikut: 

Tabel 1.1. Pengamatan Waktu Siklus Awal per Elemen Kerja 

No Elemen Kerja 
Waktu siklus 

awal (menit) 

1 
Bagian lingkaran katek depan belakang jadiin 

satu 
1,07 

2 
Bagian paha celana depan/belakang jahit samping 

kanan/kiri 
1,17 

3 
Bagian selakangan dijahit jadi satu depan 

/belakang dan lingkaran kaki bawah 
1,15 

4 
Menjahit bagian bahan ban dan karet dijadikan 

satu 
1,42 

5 
Bagian selakangan, samping celana, lingkaran 

ban pinggang, dan lingkaran kaki bawah diobras 
3,37 

6 
Menjahit bagian ban karet kebagian lingkaran 

pinggang 
1,19 

7 Menjahit tali pinggang dan tempat sabuk 1,11 

8 
proses penyetrikaan dengan menggunakan setrika 

uap 
2,27 

9 Pengemasan celana panjang kedalam plastik 5,02 

 

Dari tabel 1.1 UD. Feby Collection dalam proses produksi yang 

dilakukan terdapat ketidakseimbangan lintasan produksi pada stasiun kerja 5 

(3,37 menit) mengalami beberapa masalah yang mengakibatkan terjadi 

penumpukan material yang sedang diproses, sehingga mengakibatkan 

terhambatnya proses produksi pada stasiun kerja 6 yang mengakibatkan 

terjadinya idle time, selain itu juga terdapat penumpukan material pada 

stasiun kerja 9 (5,02 menit) karna penumpukan pada proses packing. Hal ini 

mengakibatkan bottleneck yang mengakibatkan tumpukan work in procces 

dimana hal tersebut menyebabkan waktu menganggur, maka dari itu 

dilakukan penelitian tentang bagaimana penyeimbangan lintasan produksi 

sehingga dapat mengurangi terjadinya bottleneck pada proses produksi UD. 

Feby collection.  
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Oleh karena itu berbagai hal yang berkaitan dalam seluruh kegiatan 

usaha industri konveksi yang perlu dilakukan proses produksi dengan baik 

dan lancar untuk menghasilkan proses produksi dengan tepat waktu, antara 

lain dengan penentuan jumlah stasiun kerja yang digunakan dalam 

melakukan proses produksi dan penentuan jumlah stasiun kerja harus 

dilakukan dengan sebaik-baiknya agar tidak terjadi penumpukan bahan 

(bottleneck) pada salah satu stasiun kerja atau sebaliknya terjadi waktu 

menganggur (idle time) yang cukup besar pada stasiun kerja, mengakibatkan 

kerugian pada kegiatan proses produksi usaha home industri dalam hal 

efisiensi kerja. 

Dengan penerapan konsep keseimbangan lintasan dapat memberikan 

manfaat yang besar bagi pengusaha home industri konveksi diatas dan 

pentingnya penentuan penyeimbangan lintasan produksi, maka akan dicoba 

untuk membahas masalah tersebut secara mendalam. 

 

1.2. Perumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini yaitu bagaimana mengurangi 

bottleneck untuk memperbaiki keseimbangan lintasan produksi celana 

panjang pada UD. Feby Collection guna meningkatkan efesiensi lintasan 

produksi. 

  

1.3. Batasan Masalah  

Agar pembahasan dan pemecahan masalah menjadi terarah, tidak 

menyimpang dari pokok masalah yang ada maka perlu diberi batasan pada 

permasalahan, antara lain: 

1. Penelitian hanya difokuskan dibagian proses produksi UD. Feby 

Collection. 

2. Tidak terjadi perubahan proses produksi selama penelitian ini 

berlangsung. 

3. Pengumpulan data dilakukan secara langsung dengan menggunakan 

alat bantu ukur stopwatch. 
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1.4. Tujuan Penelitian  

Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah : 

1. Untuk mengurangi terjadinya bottleneck. 

2. Untuk memperbaiki dan menyeimbangkan lintasan produksi pada UD. 

Feby Collection.  

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut : 

1. Sebagai masukan untuk perusahaan dalam mengatasi masalah yang 

berkaitan dengan penyeimbangan lintasan produksi. 

2. Untuk memberikan informasi bagi perusahaan seberapa besar 

bottleneck yang terdapat pada lintasan produksi. 

 

1.6. Sistematika penulisan  

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut : 

BAB I  PENDAHULUAN 

Dalam bab ini akan di bahas mengenai latar belakang masalah, 

perumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, serta 

sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 

Dalam bab ini akan diuraikan tentang teori-teori yang dapat digunakan 

sebagai landasan untuk pemecahan masalah. Memberikan penjelasan secara 

garis besar dalam metode yang digunakan oleh peneliti sebagai langkah 

dalam pemecahan masalah.  

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam bab ini berisi tentang obyek penelitian, identifikasi data, 

kerangka pemecahan masalah yang meliputi metode pengukuran waktu 

baku, identifikasi bottleneck, metode penyeimbangan lintasan, pemilihan 

metode kerja, sumber data serta teknik pengumpulan data.  

BAB IV HASIL PENELITIAN PEMBAHASAN 

Dalam bab ini membahas tentang hasil penelitian, peta proses operasi, 

pengumpulan data, pengolahan data, uji keseragaman data, uji kecukupan 
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data, faktor penyesuaian dan kelonggaran, waktu baku, kapasitas produksi, 

precedence diagram, penentuan cycle time, lintasan produksi awal, 

penyeimbangan lintasan dengan metode Ranked Positional Weight (RPW) 

serta analisis hasil pengolahan data. 

BAB V PENUTUP 

Dalam bab ini akan diuraikan tentang kesimpulan dari hasil penelitian 

dan analisis pengolahan data, serta saran-saran yang berkaitan dalam 

penulisan. 


