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BAB I 

PENDAHULUAN 

 Bab ini berisikan tentang latar belakang penelitian, perumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan penelitian. 

1.1 Latar Belakang 

 

Perkembangan teknologi, mengakibatkan persaingan antar industri juga 

semakin ketat. Perusahaan dituntut untuk dapat meningkatkan kualitasnya, baik dari 

kualitas produk maupun kualitas pelayanannya. Kualitas pelayanan merupakan 

salah satu faktor yang perlu ditingkatkan demi kemajuan perushaan. Salah satu 

upaya yang dapat dilakukan untuk memberikan pelayanan yang memuaskan yaitu 

pemenuhan permintaan konsumen sesuai dengan batas waktu yang disepakati. 

Untuk dapat memenuhi permintaan konsumen sesuai batas waktu, perusahaan perlu 

meningkatkan produktivitas karyawannya.  

 

CV Desra Teknik merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang 

konstruksi besi. Perusahaan ini didirikan pada tahun 1995 dan berkembang hingga 

saat ini. CV Desra Teknik hingga saat ini telah menjadi pemasok komponen-

komponen besi beberapa perusahaan di Sumatera Barat. Perusahaan ini berlokasi 

di Jl. By Pass Baru KM. 6 No. 2, Kecamatan Lubuk Begalung, Kota Padang, 

Sumatera Barat. Perusahaan ini memproduksi produk dengan sistem make to order 

sesuai pesanan pelanggan. Jenis produk dan jumlah produk yang diproduksi tidak 

tetap setiap harinya, melainkan sesuai dengan pesanan pelanggan. Data jenis 

produk dan jumlah produk yang pernah dipesan pada bulan September tahun 2021 

dapat dilihat pada Tabel 1.1. Data selengkapnya untuk pesanan pada tahun 2021, 

dapat dilihat pada Lampiran A. 
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Tabel 1.1 Data Pesanan Produk pada CV Desra Teknik Tahun 2021 

Bulan  Jenis Pesanan  Jumlah (Buah) Pemesan  

September 

Pinal Grip 1 Set Pak Dio Gn. Nago 

Roda Gigi 1 PTADS 

Roda Gigi 1 PTADS 

Roda Gigi Molen  1 Pasang  Pak Adang 

Tapak Crane  2 Prima Crane  

Drat Pipa 6" x 100 65 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 0,5" x 1750 44 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 1" x1850 11 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 1,5" x140 20 PT Kunango Jantan  

Roller  6 PT Kunango Jantan  

Angkur Bolt M16 24 PT Kunango Jantan  

Angkur Bolt M16 8 PT Kunango Jantan  

Angkur Bolt M16 4 PT Kunango Jantan  

Roda Gigi + As Gigi 1 Set PTADS 

Soket Pipa Sonder  5 Pasang Kontan  

Bor Pipa 50 PT KJ 

Stock Pensil 500 PT Jaya Sentrikan  

Drat Pipa 6" x 100 22 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 6" x 175 21 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 1" x 1850 21 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 1" x 175 50 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 1" x 110 30 PT Kunango Jantan  

Drat Pipa 2" x 175 33 PT Kunango Jantan  

Bandar Spice Gear 1 Pasang  Pak Mul CIK 

Roda Gigi  1 Pasang  Pak Adang 

Valave  1 Set Pak Adang 

Tabung Kerupuk 1 Set Pak Fuji  

Angkur Bolt M16  10 PT Kunango Jantan  

 

Berdasarkan Tabel 1.1 dan Lampiran A, dapat diketahui bahwa CV Desra 

Teknik memproduksi berbagai jenis produk besi. Proses produksi produk dilakukan 

oleh 5 orang operator produksi. Setiap jenis produk diproduksi dengan proses 

produksi dan mesin yang berbeda-beda. Jenis mesin dan jumlah mesin yang 

dimiliki CV Desra Teknik dalam melakukan prosess produksi dapat dilihat pada 

Lampiran B. 
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Setiap pemesanan memiliki batas waktu yang disepakati antara perusahaan 

dan pemesan. Berdasarkan wawancara dengan pihak perusahaan, hingga saat ini, 

CV Desra Teknik sering menghadapi keterlambatan dalam menyelesaikan pesanan 

yang diminta pelanggan sesuai waktu yang disepakati. Data rekapan jumlah 

keterlambatan penyelesaian pesanan pada tahun 2021 dapat dilihat pada Tabel 1.2. 

 

Tabel 1.2 Data Rekapan Jumlah Keterlambatan Penyelesaian Pesanan Tahun 2021 

Bulan Jumlah Pesanan (Kali) 

Jumlah Pesanan 

yang Melewati Batas 

Waktu (Kali) 

Januari 29 3 

Februari 19 2 

Maret 24 3 

April 20 2 

Mei 14 2 

Juni 42 3 

Juli 20 2 

Agustus 28 3 

September 34 1 

Total 230 21 

Persentase Pesanan yang Melewati Batas 

Waktu (Terlambat) 
9,13% 

 

 Berdasarkan data pada Tabel 1.2, dapat diketahui bahwa dari bulan Januari 

-Agustus 2021 terjadi keterlambatan waktu penyelesaian pesanan hingga dua 

sampai tiga kali setiap bulan. Berdasarkan wawancara dengan pihak perusahaan, 

keterlambatan penyelesaian pesanan sering terjadi hingga tiga hari melewati batas 

waktu disepakati sebelumnya. Bahkan keterlambatan yang terjadi pernah melewati 

15 hari dari batas waktu yang disepakati. Hal ini terjadi pada pesanan dengan 

jumlah produk yang tinggi. Dari total 230 pesanan pada bulan Januari hingga 

September 2021, terdapat 21 pesanan (9,13%) yang diselesaikan melebihi batas 

waktu yang disepakati. Artinya, tingkat keseringan terjadinya keterlambatan 

pesanan ini terjadi sembilan kali dari seratus pesanan yang diterima. Terjadinya 

keterlambatan waktu penyelesaian pesanan pelanggan ini dapat disebabkan oleh 

beberapa hal. Identifikasi penyebab terjadinya masalah ini dapat dilihat pada 

diagram sebab-akibat atau fishbone diagram pada Gambar 1.1. 
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Gambar 1.1 Diagram Sebab Akibat Keterlambatan Penyelesaian Pesanan di CV Desra Teknik 
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Berdasarkan Gambar 1.1, dapat dilihat bahwa terdapat beberapa penyebab 

terjadinya keterlambatan penyelesaian pesanan di CV Desra Teknik. Faktor-faktor 

penyebab tersebut dilihat dari faktor manusia, metode, mesin, bahan baku, dan 

lingkungan. Faktor pertama yaitu faktor manusia. Penyebab pertama yang berasal 

dari faktor manusia yaitu operator yang tidak bisa mengoperasikan mesin dengan 

benar. Hal ini dapat disebabkan karena tidak adanya instruksi kerja dan tidak 

adanya petunjuk penggunaan mesin. Penyebab kedua yaitu elemen pekerjaan yang 

tidak efektif, seperti adanya gerakan-gerakan tidak efektif yang dilakukan pada saat 

proses produksi, sehingga hal ini mengakibatkan lamanya waktu proses produksi. 

Penyebab ketiga yaitu keahlian operator yang berbeda-beda. Keahlian operator 

yang berbeda ini dapat dipengaruhi oleh ketelitian dan kecepatan kerja operator, 

latar belakang pendidikan/pelatihan yang pernah diikuti, dan lama 

bekerja/pengalaman kerja. Kecepatan kerja operator yang berbeda bisa disebabkan 

karena tidak adanya waktu standar kerja pada proses produksi produk di CV Desra 

Teknik ini. 

 

Faktor kedua yaitu metode. Penyebab dari faktor metode ini yaitu karena 

tidak adanya aturan metode kerja yang standar. Faktor ketiga yaitu mesin. Penyebab 

yang berasal dari faktor mesin yaitu karena terjadi aus pada mesin yang bisa 

disebabkan karena tidak adanya recovery mesin dan tidak adanya jadwal perawatan 

mesin. Faktor keempat yaitu bahan baku. Penyebab yang berasal dari faktor bahan 

baku yaitu karena bahan baku yang kurang atau tidak lengkap, dan pemasok 

terlambat mengirim bahan baku. Faktor kelima yaitu faktor lingkungan. Penyebab 

dari faktor lingkungan bisa disebabkan oleh kebisingan dan semua mesin yang 

diletakkan dalam satu ruangan.  

 

CV Desra Teknik memproduksi berbagai komponen besi, salah satunya bolt 

anchor M16. Gambar dan dimensi produk bolt anchor M16 dapat dilihat pada 

Lampiran C. Berdasarkan Tabel 1.1, Komponen bolt anchor M16 ini merupakan 

produk yang paling sering dipesan oleh pelanggan. Oleh karena itu, bolt anchor 

M16 merupakan produk yang paling sering diproduksi di CV Desra Teknik. Data 

pesanan bolt anchor M16 pada tahun 2021 dapat dilhat pada Tabel 1.3. 
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Tabel 1.3 Data Pesanan Bolt anchor M16 pada Tahun 2021 

Tanggal 

Pemesanan 
Produk 

Jumlah 

Pemesanan 

(Unit) 

Harga Satuan Total Harga Pemesan 

11/03/2021 

Bolt 

Anchor 

M16 

40 Rp       10.000 Rp       400.000 
PT Kunango 

Jantan 

19/04/2021 328 Rp       10.000 Rp    3.280.000 
PT Kunango 

Jantan 

29/04/2021 24 Rp       10.000 Rp       240.000 
PT Kunango 

Jantan 

01/07/2021 40 Rp       10.000 Rp       400.000 
PT Kunango 

Jantan 

20/08/2021 400 Rp       10.000 Rp    4.000.000 
PT Kunango 

Jantan 

14/09/2021 36 Rp       10.000 Rp       360.000 
PT Kunango 

Jantan 

08/10/2021 180 Rp       10.000 Rp    1.800.000 
PT Kunango 

Jantan 

 

Berdasarkan data pesanan bolt anchor M16 pada tahun 2021, dapat 

diketahui bahwa perusahaan yang memesan bolt anchor M16 yaitu PT Kunango 

Jantan. PT Kunango Jantan hampir setiap bulan memesan bolt anchor M16 dari 

perusahaan dengan jumlah unit yang berbeda pada setiap pemesanan. PT Kunango 

Jantan merupakan salah satu pelanggan tetap perusahaan. Setiap pemesanan ada 

batas waktu yang disepakati antara perusahaan dan pemesan, sehingga perusahaan 

dituntut untuk dapat memenuhi permintaan sesuai batas waktu yang disepakati 

demi membangun kepercayaan dan hubungan yang baik dengan pelanggan. Bolt 

anchor M16 diproduksi dengan tiga mesin yang dapat dilihat pada Tabel 1.4. 

 

Tabel 1.4 Mesin dan Proses Produksi Bolt anchor M16 

No. Stasiun Kerja Nama Mesin Kegiatan/Proses  Dimensi Bahan 

1. Pemotongan Mesin Gerinda 

Proses pengukuran 

besi, pemotongan 

besi, dan persing 

Besi beton ukuran 

16 mm x 12 m 

2. Pembubutan Mesin Bubut Proses snai 

Besi ukuran 600 

mm. Ujung besi 

disnai sepanjang 

100 mm 

3. Pembengkokan 
Mesin Press 

Hindrolik 

Proses 

pembengkokan besi 

Besi ukuran 600 

mm. Ujung besi 

sebaliknya di 

bengkokan 

dengan ukuran 

100 mm 
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Bolt anchor M16 merupakan salah satu jenis baut angkur yang diproduksi 

oleh CV Desra Teknik. Proses produksi bolt anchor M16 terdiri dari lima tahap, 

yaitu pengukuran, pemotongan, persing, snai, dan pembengkokan. Produksi bolt 

anchor dilakukan pada tiga stasiun kerja, yaitu stasiun kerja pemotongan, stasiun 

kerja pembubutan, dan stasiun kerja pembengkokan. Proses pengukuran, 

pemotongan, dan persing dilakukan di stasiun kerja pemotongan. Besi diukur 

sepanjang 600 mm, lalu dipotong menggunakan mesin gerinda. Proses 

pengamplasan ujung besi sisa pemotongan (persing) dilakukan dengan 

menggunakan mesin gerinda pada stasiun kerja ini. Stasiun kerja pembubutan 

dilengkapi dengan mesin bubut. Proses yang dilakukan yaitu proses snai. Pada 

stasiun kerja pembengkokan dilakukan proses pembengkokan silinder besi dengan 

mesin press hidrolik.  

 

Berdasarkan fenomena yang terjadi diperusahaan, perusahaan dituntut 

untuk dapat memenuhi permintaan pelanggan dengan tepat waktu. Oleh karena itu, 

diperlukan upaya untuk mengatasi persoalan tersebut. Upaya yang dapat dilakukan 

yaitu dengan memperbaiki sistem kerja pada CV Desra Teknik.  Evaluasi dan 

perbaikan rancangan sistem kerja dilakukan berdasarkan faktor yang paling 

berpengaruh (dominan) terhadap penyebab dari persoalan yang terjadi. 

 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 

Rumusan masalah penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Bagaimana mengevaluasi sistem kerja produksi bolt anchor M16 di CV 

Desra Teknik? 

2. Bagaimana merancang sistem kerja produksi bolt anchor M16 di CV Desra 

Teknik? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

 

Tujuan penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Mengevaluasi sistem kerja produksi bolt anchor M16 di CV Desra Teknik. 

2. Merancang sistem kerja produksi bolt anchor M16 di CV Desra Teknik. 

 

 

1.4 Batasan Masalah 

 

Batasan masalah dalam penelitian ini yaitu: 

1. Evaluasi dan perancangan sistem kerja yang dilakukan hanya pada proses 

produksi bolt anchor M16. 

2. Evaluasi dan perancangan sistem kerja dilakukan berdasarkan faktor 

manusia dan mesin terhadap penyebab dari persoalan yang terjadi. 

3. Subjek yang diteliti hanya salah satu operator produksi yang memproduksi 

bolt anchor M16 di CV Desra Teknik. 

 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

 

 Sistematika penulisan penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

 

BAB I  PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan latar belakang dilakukan penelitian, perumusan 

masalah, tujuan penelitian, batasan masalah yang digunakan dalam 

penelitian dan sistematika penulisan tugas akhir. 

 

BAB II   LANDASAN TEORI 

Bab ini menjelaskan teori-teori yang berkaitan dengan topik 

penelitian yang menjadi landasan dalam pengolahan data. Sumber 

teori-teori ini berasal dari buku, jurnal, dan artikel lain yang 
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membahas mengenai penentuan waktu baku proses produksi 

produk. 

 

BAB III  METODOLOGI PENELITIAN  

Bab ini menjelaskan tentang metode atau teknik yang digunakan 

pada pelaksanaan penelitian, serta tahap-tahap yang dilakukan 

dalam pelaksanaan penelitian 

 

BAB IV  HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan tentang pengumpulan data, pengolahan data, 

serta hasil dan pembahasan penelitian yang dilakukan  

 

BAB V  ANALISIS 

Bab ini berisikan tentang analisis berdasarkan hasil pengumpulan 

dan pengolahan data 

 

BAB VI  PENUTUP  

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan 

dan saran untuk penelitian yang akan dilakukan selanjutnya 

 

 

  


