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KATA PENGANTAR

測lla曲嚢じlill曇,鈴gala Ftti墓雛 甲量彗 警鍵緩is Pattat議理猿鶴ξ≧肇象等 聾塾

SWT,bcrkrat linlpal■ all=猛nt dctll krasih sayallg"町 a pellulis軸織 Incl■yClcsaikan

laporanketta pra壼 よ di PT.Nusanttta Do∝ Illdllstt dengall b2止 .

Laportt keJa pFakttt ini di ttsllll b轟 懸 data yallg d島釧 【祖 oleh

PT.Nustttざa Dott Ltts奪.PettliSa臓 1琴領機 1奎 量〔曇轟 轟 all認機 syざat碧こt童

mallasiswa dalallrl mcllyclcsaikall sttlditta di Fak■ ltas Tttnik PЮ granl Sttldi

Te蜘止 Illdllstri Uttv鉗壼as Medall ttea.Dakm pettustlnall laporan btta

pralctck illi,pelllllis d響 試 InttclCSaikalulya kaFella adaya bllnbingan dall

b雛協雛 dtt bぼbatt p塾量 yttg:豪1爵鑑 1錘鮮懇 g ttattptt tid量 1鍵gsttg da撮■

molua■まall■17aktl dall pttan.Olell kttena ittl,p潤 a keselllpatan IIll pelllllis

ingill met13■ lcapkan tttma kasih k"aぬ :

1.Bapak Dr.Fぷ s滅 懸 Tttllng ST MT,"1よ じDckall F鹸益 Teb止

Uniく懇 tas M曇雛 童磁 .

2.Bapよ ■ttdi Daellg Polellぼiが,ST,MT,sdakll Ketlla PFOgralll Sttdi dall

Kordinator Kctta PFak急 畿 Proral・l Sttldi Temik lndllstt FttuLas Tcは

Univ∝ sitas IIledall Arca,

3.Baptt Sll盤撻o,ST,Lg,s襲懇顕Dcse.tP鋸裏墾bttg I.

4.Ibu Yualla Del宙 ka,ST.L4『 ,selahI Dosen Pttbllllb五 g II.      ぃ

5.Bapak l1/illal■ ta Ongostti sclよ u relnil■ PT.Nusalltara DooI 11通 us町 .

6.Bapよ Chandra Jaya sclaku lllallagtt pЮd遣重 PT.Nusaltara Doof

lttdustty.

7.Ibll Callayani,ST scl曇 ⊆u sllp(ざⅥsor Fsd電意Si sttraliglls pelllbilllbillg

laporall hasil Ktta hよtek diPT Nustta Do∝ I越us町 .

8.Orallg ttla bmi yallg sclalll mendoよ 組 盪盤i sclaltt lndaksam轟 Ktta

Pr滅(1■k.

9. Bapa厨■bll selta Staff kawawan yalg telall mclllballttl lllclancaFkan

pclaksallatt Kctta haktt di PT.N磯 畿 a Do優 I轟us貯 .

10.Telnantelllall s等 銀 理機 gall yttg tcltt lnttbcttall s(漁 鍛 gat,doa d麺

b鶴毎a銀〕■ d幸激 pe琴嚢e轟鑢 I警舎ftt k肇導議

「

難 数 塾1.
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Pcnulis hanya dapat lnelnoholl maafkepada Allall StLbhanallllヽ Ⅳa Ta'ala agar

selnlla kebaikan dan ketlllllsan pihak―pihak yang dllllaksud melldapat balasall

kくも羞k〔選義正 nva.A腱墨.

Pmtilis mttadを壼 bttwa lapoFalll ktta「薮総k illiコ饒sill jauh da菫

kcselllpllrnaan.Oleh karena itu,penlllis sattat ll■ cl13harapkall轟uk dall saran

yang llllcnlbangllll dan para pcmbaca. メ饉置重F kata.pelllllis bel・ harap agar iaporall

k(埼 a pra壼曇〔itti b滅辞 abtt p量量 yttg選領選く遷轟【R葉彙要 .
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BABI

PENDAⅡULUAN

1.1.Latar Belakang Keria Praktek

Progam Studi Teknik lndustri trnerLlpakan tte郵鶴an illnu pengetttuan yang

luas dtt d甲装 me聾よ 雫 襲 setta襲 轟 1等 Fke導象雛 .Ptt」婁聾 Sttti恥 hik

lndustri nclnpcl電 ari baヽ滋 llal dimulai dariね轟 F IIlanusia yang belcゴ a

(SumbCr daya manusia)beSerta臨 卜fakor pe通襲〔uttwa scperti lncsin yallg

digtlnakan, proses pengettaan, seぬ  ltelllllJauttya daFi SCtt cko奎 oml, sosiologl

kccr3o■omis麺 話 at(ねsili撫)重a呼 職 li垂妻 oJlgtt yttg tta.Tehik llldustrijuga

lncmpcrhatikan scgi sitett kcselalnatan dan kescllatt ketta yang waJib dillliliki,

bagaimana pcn.・ endalian suatu sistc菫l pЮdutti,pcngendalian kualitias,tata lctak

pabrik dan scbagal、‐, 壁朝L撚istt Prottm Studi Te憑 k lndllstri diI″苺ibkall

untuk malupu mcnguastt ilmu pengetrallllan yang tdah dttarkan ketnudi紬

mengaplikasikaruva kcdalamkehidulttn SChari― hari antara lain daltt dunia ketta

yang scstlng理頭lnya.Mahasiswa Tebik Ltts涵 轟h領響kan marntt bersaing

dalaln dtlnia ketta kttena luasnya walvasatt ilttu pengetahuatt yang iciah

diinilikinya,

卜蛹 asis、va  diberikall  sebuall  Lsempatan  untuk  l■ ellgalal■i  lalu

mengaplikttikan dan kttudi〔遷l memttukan pemasこ遺ahan s倒罐a memyelesaikan

kcddal■ dllllia ktta.Kcscln滅 銀 itll dibc五 kall Univcrsitas kcp劇 五 Inttasis、確

mclalui suatu progral■ l kuliah kc3a pttktck.Mallasiswa diharapkan sctcl血

mcl場ikllti ketta praktek ini lllal■ pu ttcrleln鹸 鋒1襲i yartt dibutulkall yallg

te靖灘id轟額 Sebuah藤海s轟鏡i dcng額 識詩att pcnttkattt yttg sesuai.Selain

itu dengall ttallya ktta praktek ini tth額 貯kan難麺npu menciptaktt hubullgan

yang positif alltara Mahasis恥 建,Uni“ Isitas壷選 Pcttallaall yang bcFSal13k‐ tan.

Hubungan yang baik ini pun録 ‡選 菫 璽導 ki菫1餞n dila垣 轟盤 猿 鑢 ね 難 山 siswa

dcngan pemsahatt yallg bcFSal電 無 農 連 Setel羞 菫 羞 露 iSIva tersttmt rllcn_velcsaikan

pcndidikamya.

Mtta dari itt bcrd鶴 懇融 bc島攣 pc董難b鑢響 yttg ttkem逮量艶 dittas,

pЮgrtt nata bli表 畿球ap麹鮭 k ttltt sttξ譲轟l yang cuk呼 評rltittg ttt畿
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dilよllkan setiap mallasiswa agar menuttang pengetahuan dan peng畿通銀 kctta

yang diblltllhkall ddam dunia kcttayang akan dihttapi dewasa ini.

Adaptlll perusahaallフ 鬱lg dipilih sく発agal縫彎 at ktta pratck illi鋲盪lall PT.

NUSANT劇聰へ DOOR ttDUSrΠミIY, ]譲g ber遇狩Fak dibi轟電  pttdlttsi

pcngolallan kayLl mc増 灘i pintu yang be五 okasi di PeFCllt.

1.2.Tujuall Praktikulll

Adaptt yang l■ lcttadi t彎 褻猥 daltt btta pF=壼 ek illi猟鰹iah:

1.卜餐nc露鉢 all pengetttutt illata k轟 :畿 譲 d霧鐘n藤建響 謹 麺 琴 ata・

2.Mcngstahui perbedaan antara pcncrapall antta pencrapan tcori dan

pengdaman btta ttata ptt sesullgtta.

3.Menyelesailtti salah satll tugats p猟 滋L kuFikulLLm tt ada paa Fakultas

Teknik,Pro8ralll Studi Tc麹 ■lk lndustrl U五 versitas Medan F豊℃a.

4.PIel■genal dan mellllahami ketadaan di珪電黎劉Щgan secara langsungっ khususnya di

bagiall produksi.

1.3.M[anfaat ICetta Praktek

Adaplm mallfaat yallg diharaplttn dalam kcgiatall kttapraktCk illi adalah i

l.IIanfaat b`彗 Inttasis、感 s錘蓬量触 鰻 1羞菫sebagal berik渡 :     
｀

a)Dapat mengaplilttikalll teo五―teo五 yttg dittroleh鉾 ぬ sttt mcnぎkllti

perkじliahan dcll.・ an Prattk l尋Paaga■

b)臨 撚 ね鷺 鐵 t me事懇 麺 轟 嶽 濃 ias五動 轟丘量 画 ぃ Insana

ketta S轟豊attya sttittg鉾 ■ 諄 t麗き亜 紬 憂g睡 彗議 s ktta yttg ttik,3嗜憲

SCb饗藤 llpaya磯畿 菫 強 夢 運 毒顧食ミ劃 k韓轟 aw鰤 唸 stt k質温 .

2.Mallfaat bal要 pergurlEn ti襲 簑要a測腱言墨磯lin se鶴疑詳i bcFikuti

l〕 D魯評 tr齢奎遷i壼 難瑶aS置菫 ]鴨 b嚢涯antt F鞭藤懇鑢 義聴範 PЮぎam

smdi T壺整ik III感饉3挽 F量懇議 Tttik U襲静擁 itts Medatt Atta

b)PrOぎaln studi Tcleik lndttt五 dapat lcbih dikcllal seca塾 luas sebagai

fomm disiplin ll盤 u terapa■ yttg sttgtt bcm鐘 鍋 t餞 蒙 藤 聾 Sah凛 .

3.M雛 ねat bagi pcttsattn allttFこ la五 set鞭3ai lttF量離 :

UNIVERSITAS MEDAN AREA



a)HaSil ktta praktek dattt diittibn Sebagai bahan lnasuktt ddarn

mcngorcksi kcmbtti sistem kcrJa yang ada di PT.NUSAttARA D00R

INDIISRY.

b)Dttat mc疑押睡聾i p轟 識霧理 ilttu 鉾襲野轟  =篭g 孤競 di

pcrguruan tingtt kLususnya Progr〔 遁n Stlldi Te面 k lttdustri schingga

mettadit01ak ukllr bagi pertlsahaan untukr pengembangan kedepan.

1.4.RllaElg LittgkIP=Lffa Prakttk

Adapun ruang lingkup職増a prraktek ttlah sebagal berikut i

l.Setiap mahasiswa yallg teltt tllelnentti peFSyaratan tlarus mclakukan ketta

praktek pada perusahaatt pttQttnta■ atau sw鶴機
`

2.Ketta prtttek dila止 面  pada PT.NUSANTARA D00R IINDUSTRY,
Percut yang bergerak dalal■ bidang pembuatan Pintu.

3.Ketta yaktek illi meliputi bidal■ g―biang yang bcrkaitan dengan disiplin ilmu

Tek董 k lttdust壼 ,雛 t詢権 i議菫 :

a)RLlang linま■p bidttg usalla

b)Organisasi dan nlaコ 町cmcn

C) TCk■ 010gi

d)PrOSCS pFOdukSi                        ・

4.KerJa praktck i五 L迅 memili壼 sifat― si盤 seba3ai bc五kllt i

→ Latihan ktta yang disiがin dan bertalt墨 種nttamb崚轟だap pekettaall,

s●Ita dengtt ptta藤〕kctta d曇積 peFほs轟滋理 yttg bttFSattglt量 銀 .

b)MengaJuktt usulan―墨ulan pebaikran sepeFlunフ2磁五 sisteln ketta atll

proses yang sclattutttya dittuat dalam bempa lapoFan.

1.5。 pletodologl Ketta Praktek

Adaplln mctodologi yan3 dila壼 attb菫 亜ttk men■諄t轟 data berdasarkan

宙si dan misi dalaln kctta praktek摂濃l由 :

l  Pcrsiap触

Yaitu l■lempersiaphll llal― llal「独g peltting覆 菫意 kttiatall penelitian antara

lain:

a)PCmilihtt pertls轟機 1覇nptt ktta「意最 .
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b)

C)

①

ｅ＞

つ

―

‥

―

‐

‐

‐

‐

‐

Pengellalan pcrtlsahaan baik mttalui sccara langsung ke tempat pel■lsahaan

atatlpun inelalui internet.

Pclll.ohonall ke■ a p褻11こCk kcpada prolダ 3m Stxil Tehtik lndustri 赫

Perusaman.

Konsuitasi dengan kool・dinator ketta praktCk dan dosen penlbimbing.

Penンusumn laporan.

Penttjum laporan ttPada k‐ ettl progrtt Stlldi Tchik lllttstti dall

Pcrustttla峨■.

g)Seminar Proposal.

2.Tahazp Orietltasi

VIempel辱露ib遣暮転 u kawa iltti轟,j醸鶴滅 轟盤 rettnsi ttmya yang

bcrllllbllngall dcngatt lnasalah yalllg dihadapi pettsahaan.

3.PenllJauan Lapangan

Mclihat cara dan metode職 苺a dtti pe欝 oalanド 毒 緯 臨 鑢 sekaligus

IInel■ lpei靖醸 i tti爾睡 b濃謹 d静 寝 Iw級●額 al鍛 警 鏡 g畿 重gatt karya、 マ踊 d額

pll■群nan perusallaan.

4 Pcngulnpulan Dam

pllengul■pulkan data 直 じk tllgas kh縣繋 dan da笹卜‐tta yang bcrllllbllllgall

dellbOanjudul proposal.                                         ・

5. Analisa dan Evaluasi

Dtta yallg tel由 diperol島鍾ikumpulka12,轟 機轟isis dtt dievaluasi dengall

離 nggttkaatt inetode yang telah〔 雲tciapka重 .

1.6._LIetode pellgumpllttan]Data dall lttforlllasi

Unt感【 kelancaran ketta p量 な遷ζ dipeRsallurl, Inatta perlu dilよ uk鍾

pengLIlllpLlltt dttt yttg teltt di評 詩1轟 sesutt d磯諄垂yttg tti重ぎ蓋 額 dtt kCtta

prahek selesai tepat wattunya.Data― data yang tclah diperoleh ttri pemsahaan

dapat dik■mpullttn dettan cttra seLgai bcFikut:

1.Pengttlatan i機 が曇 g ttila鉾聾g睡 崚曇曇apむ毒轟 諄 di量機 .

2. /ゝiclihat  laporan  attinistr鎖 ュi  scFta  Ca装競an―cattLtall  perlsahaan  yallg

bel・hllbungan dcngall ata― data]秘g dibutuhk■ ■.

3,Prcl畿遣 an wawttcどa agar懸錘 da鉾壼機 i菫麹 masi l議 tttg perllsttaall.

4
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BAB II

GAMBARAN UMUM IIIERUttHAAN

2.1. Seiarall Perusahaan

Pada tahllll1 2009 Bapak Wihanta O菫 紳 sari bc壼畿a rckalltta Bapよ Dttan

Jono盤e墓灘五ktt PT,Ab柔重i lMb義菫Jttytt J尋諄重s(駆 J).PT.Abttdi鐵撃att」aya

Japa五 s(AMJJ)IIlerupakan pel‐ usahaan yatt beFgcrak dibidallg Distl■ butor

Gypsllln.PT.Abadi卜 仁dan」aytt JlpaFiS(AMIJ)berada di Kota pbdan.Saat it■ l

PT ANI」 J Illasih dibilang llsalla yaュ g kccil dan l建菫ya rrlenangalli pelnesallan pada

wilり山 Pttlau Suli‐lttcra.SeiFittg bttai證 丑ya wょtu,輩stta yttg d毒 轟嶽 麺 Oleh

Bapよ Wihanta tt rckamya ini mcnttanti pcrketllbangan yttg bttk dan mul麗

merambah pemasaran illtcrllasional yang IIlcncril■ la pcsanan dari luar negeri.

schillgga PT tt」 pindall dil凛、も亀san industri mettn(Kn4).

Pada寝血un 2012 Bap〔 量 urihanta tten感豊kan PT.Nusantta Door hdust7

(blDI).PT,Nusantara Door I通 毬twいDI)lllCttpakall indust五 funitwc yang

berada di Jalal lrian Barat No 436,Slllnattra l■ 劉2.PT.Nusantara Door lndustry

(NDI)重 empFodtlksi k響辞k奪毬重e毒轟iゴntu.Tidtt httya it韓 ,PT NDIjЦ ga

melnprodutti kusen,tapak tangga←iごみ〃″Jッε),S4S,CII sarang tallron.Produk―

produk tersebllt dipa/s額 遷血 ke Lol餞l seperti Bali,」 3此置ねらBatan■,PeLtt Bartl,

Medan,dan Aceh.Produk―pFOdtt tttebtt juga dittsき kan ke l爾 negcri scpcrti

Allstraliち Bclanda,Thailalldっ 壷m Amcrtta.PT NDI men優弊鶴戯機 btthall baku

utama bン慰.Kayu―kttu didapathn dal・i畿 盪h Acch,Kalimantan,Padang,

Sulawcsi,dan Surabtta.Jcnis― jcnis kayu yang digttlakttl y懇 準μ merb譴 ,

illeI・dllti lllCF由 ,mttoni,icttb滅 醸,dtt SK(kttet,h理機 ,d遷樋,建重i琳,kttPcr).

Pcrusahaall melllproduksi prodllk sesuai dcngatt desailll pcmitttaan konslllncn

maupun scsuai dellgall dcsain yallg telall血 .

PT誉{DI del■ gall arca prodtti ari 3545 麗ettr pcrscgi dan 95 kawa、 、観 )

pemsttaan tclah tlnttjadi ter職菫轟 kttena kuttitts yttg ba.ns diprodllksi olch

karya■/all yang terampil.Setiap blllamlya, pcrusahaall IIlalmpu mcttgirirnkan 3

kolltainer. Saat ini pemsaLaan ttasi肇 菫ettgopera〕 ikatt pcmoto■gan kaytt sendi五
,

dail bebeFapa mCsin yalttg dikettdalikュ 菫 ko霊PtticI Se飼議 mc=liliki ttcsin yang

dikelldalikan manusia utttl』 (lllettbattu proses pFOdttksi.SttbcF daya manusia
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dilapangan yang terampil dan kompeten dalam melakukan proses pembuatan

pintu.

2.2. Ruang Lingkup Bidang Usaha

PT. Nusa Door Industry merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang

manufaktur yang memproduksi pintu dan beberapa produk lainnya dengan jenis

produk yaitu sebagai berikut :

1. Pintu Merbau

Pintu dengan bahan merbau ini memiliki sifat yang lebih kuat, dan lebih awet

karena sifat kayu yang keras dan kokoh.

2. Pintu Finger Join

Pntu finger join memiliki karakteristik yang kayu nya memiliki sambungan.

3. Pintu Meranti Bukit

4. Pintu Sembarang

5. Pintu Engginering

6. Kusen

7. Jendela

8. S4S

S4S yaitu Bahan setengah jadi yang digunakan dalam pembuatan pintu.

9. Architrave

Architrave merupakan bingkai kusen yang akan dipasang untuk pintu maupun

jendela. Architrave memiliki karakteristik yang kuat karena menggunakan

kayu jenis merbau.

PT. Nusa Door Industry memproduksi produk berdasarkan permintaan atau

menerapkan sistem pre order.

2.2.1. Visi dan Misi Perusahaan

a. Visi perusahaan

PT. Nusantara Door Industry memiliki visi, yaitu menjadi perusahaan

.furniture bertaraf intemasional.

b. Misi perusahaan

PT. Nusantara Door Industry memiliki dua buah misi, yaitu:
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1.ゝバemperha五kan perfollllallsi pemsahaan菫猛』allli kepuasall pelanggan.

2.NIlcmprodlisl prodl止 /レrrJrttrε  sesllai dcngan kualitas山睡lcllalltttas

pemesanan oleh peianggan.

2.2。 2.Nilai Perusahaall

Berikut adalah nilai― nild perus轟麹盛n yang ditanalnLn pada PT.Nusalltara

DoorI菫壺ustty:

1.J苺爾

2.E)isiplin

3.  Sigap

4.Kk〉Inunlkasl

5  Kckeluargaan

2.3. LolcasI Perllsahaan

Lokasi PT,Nusa DOor lndustry teFlettk di ktt Medan tepatta di Jl.Irian

B醸滅,No.436 Desa S額 lptti,Kec.Pc難載 Sei Tu機,K轟環諄tett Deli Ser畿 略,

Provinsi StllnatcFa Utara.

2.4. Daerah Pemasarall

PT,Nllsantara Door lndllstt mern益 なktt Lttil prodl■ si di daltt negeri

dail luar liege五 .E)attF轟l pttasご錘 u菫ま鰹〔did滅な磯重cgcri yaitu](oia弥 だed薇,Pcb丘

Bartl, A£ eh, Batam, Jal爛 田臨 dan Bali.Pellllasarall itar ncgri PT.Nusa Door

lnduttry  yaitu Thail鋼 雌, Bclan山り Al■leri聰l dan Ausむalia.Perusa直鍼m

l■cngekspoF 50°/o dari Lttil pFOdukSi ke Thailattd, 15争も ke Belanda, 5'も ke

Ame五ka,dan 10%ke AustFalia.sclllentara sc■ itaF 20%dan Lttil prodllltsi akan

didistribuslkan di indoncsla.

2.5。  Stl‐種kturく}Fganisasi PeFttS2haa肇

Stnlkttlr organisasi adalah battan yang rnenggambttkan hubllngan ke3asal■ la

antta dua orang atau icbill dengan tutt yang saling berkaitan tllltllk pettcapaian

suatu ttiuan tettcll穂 _D義響 轟機ya stttkty翼黎 isasi轟睦 ぽ騒雛 毎gas yang

tclah ditctapkan akall ttcncipt量鐘 sttstta ketta yttg bttk kall‐clla ttm terhind霞
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dari ttll■pallg tindih dalalll pe五競由 dtt tangttng jaw島 .Orglallistti轟缶ntttall

atau dipengtt■ i olch badan usahaラ jenis ttalla dan sistem Fodttsi peFllSah翻 .

Setlap  pcmsallaan yattg  mettputtyal  tuJIBIl tcrtcntu akan berllsaha

semttsi盤滅 盤覆導壼菫mcttbιtt sttttu L=響謙象誹違藝 辱郎調壼a藤避 g ttlk轟霊猛 .1..oni.

Dclnikian jutt hdnya dengan PT blDI ini.秘 爾k menciptttall hllbllllgan

bttaSallla yang baik dan harlnonis山 嚢 l ope継 lo盤1町a,IIlaka perlllsalttn i量

memiliki smldur Orgallisasi.

Dengan遷 allya sな遠 tぼ orgttisasi,ぼ覆誡 ittaS,t猥露 嘘 g jvvab dan

lvettlllang akan tergalllbtt dellgall jelas sehingga mcmperllludah dalaln

mcncnttlbn,menga翻 臨 an ttn men騨 盤 i Jalantta opefaslo鏡 l perLSahaan agar

berJalan dcngan baik dan terkcndali.

NIallajclllcn adalrah fllllgsi 磯れ戯 Inettcapal scsutt attu bcberapa ttlJu艶

melalui kcgiam orang lain dan mengalvasi llsalla―usah illdividu dan kelolllpok

unmk mencapal tttllan bcFS機 .Struktllr orgallisasi bagl perus』鳳躍】■lnclupunyai

pertt yttg sttgtt ptttittg d畿 癒 聾 enc重漱 鑢 感雛 lrlcmp轟證 ctt j誠敏 壼ya Ю da

pcrusahaan.

Pcndistribusiall tugas, IvclVenang dan機趣ggllllg jawab scrta htlbungyall sa亀

sama lain Ⅲ 就 di3alubar勧 義lal■ stttu s機壼覆 o[蓼isasl,sehintta para

pcgawai dan kattalvallよ 雛 mengc霊 1逓 dengan jcl養 att tllgas dtt tan農 響lg

jawab yang haflls dilakukan serta tt siapa pc壼 l■tah sett kcpada siapa hartls

bertangttng』 awab.

Orgttisasi tttcrltuklm a急 輩 di藤薫群ri轟l olch b量諭n tts山,jetts usttaジ

besamya usatt dan sittem prodtti perllsahaal■ .Dalal■l r雛まa me“apai

etktifltas tt eisie“ i ketta yang balk,PT N墨 雄議 a DooI 11ldustw(NDI)tclah

bemsaha mencipセよan pcn夢瀬dttitt ittiemyttg se覇雖孤 den夢通 整鷲誦りuslm llrlit一

unit kctta dtt baぎ雛―baJtt yallg di■町遣 鑢 p山 畿轟 b額 2.1.曹遺献

orgallisasi PT Nusantara DooI Indllttw傘 嘔)I)菫露電 gul■kan stFllmr lini darl

fungsional.
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STRUKTUR ORCANISASI

一

国

国

曰巫Mi眩餃 重鰤壷壷幽
GambaF 2.1.StrttktlEr Orgattisasi PT NDI

2.5.1.Uraian Tugas dan Tanggttngiawab

Pembagian極嬰s dan mllgttmttaWab dtt tiap― liap Jabattn tt stttw

OFganiSasi PT NDI dittas ad轟 轟 :

1. Pelllttik

Tugas i

a. 卜lembe五k■ 鑓ahan se」厳 infonltasi penting yalllg ttel‐ kaitan dengan

pcrusalhaan.

b  ■lclnbuat sistm pclaporall yang rutin schillgga dapat lllel■ antau tanpa

llalmbatall maュ g dall waktll.

c.Mcttent遺 anJ灘 wtt pe童理 llna nti重 理 量 bcFi量瀬 ■Si,braittstoming,

atau lncmbahas lnasalah yallg dihadapi kal‐ _vawan disetiap divisi.

d.IIlcmbangun sikap pc“ aya bpada La勢 蹴¬an dall lncttrilna ide attu

l■asukan yang disaltpailcalt unttt kcm毒 欄颯襲alla.

c.Membcrik籠 露wtt kcpda kattawtt yttg bettsttsi.

£ Mercncmよ雄 sctt men.・entb触ま鑢 Stll■ ber―sumb∝ pend神威an dali

pcl■bel珂 att kettaan petts赫 .

g.Mcnま oordinasi dan lelc曇 群 報 鴻i SCIIltt kc群 海 n diFttah銀 .

Tangttngjawab i

a.L〔 enlllnpl■ 磁 n rlettala園晨3理 pcns山 建、
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b.Bcttangttng ja■■Tab atas kcnttan yttg tthadapll pemsahaan tettas遣

juga ketlntungan pensttaan.

Wettenallg:

BcPttw錮 戯 ℃ 盤 錠 甲 喘 弊 麟 義畿 盤 宅霊 珪運 露 震 i最数 盪 嘩 躍 嘱 選 ド 懇 鶴 n

se■a memuttlskan da■ lllencn量雛pFa憲雛kebttakall pcl‐ tlsahaan.

2. Direktur Utama

Tugas i

a.L〔
`霊

■pu l■ elrlilllpitt sellr■ 盤kawaⅥ犠■i不ラI電3轟額 ・

b.31ranlpu bcrtindak sebagai perリャ潰 ilall orgallisasi dalaln hubullgan

dCllean dunia luar.

c.Mellま ooFdinaSi dan鸞 鎌 霧 建dttiktt keぎ 腫 機 pengadaall dan pedttall

pcdcnま apan.

d.Merencallakan dan llletngclllb劉 Jattumber― sumber pendapatan serta

pembelaluaall dan職岬 att pe‐ sattan,

T袖露薇gjawab i

a,BertangttngJawab terhadap董 譲mれngan dan kelugtt pel■ sttaan.

b.Bcrtanggtlngjalvab dalal■ lIIlel■ illlpin dan lllentbilla pertlsallaall secara

cfcktifdan cflsictl.

VVc、vcnang i

Bettvc、vellang mcl導 aFubt dan lnemberllcntikan し崎ra、van scrta

mettusun dan lllelaks艶 よall ke嶋裁an lllm131n pabrik.

3. ■ianageF keuar182丑

Tu3as:

a. NIlemonitoF dan lllellgevalI躍豪〕i biaya pengolこhan tll biaya llllluln

schingga dipcrol轟 量 蓼 P(走轟【se爾&山 菫llngki菫 .

b.ンlcrcncanakall  bcbttapa  ttpck  dal看護建  perLIsahaa建   糠rlnasuk

perel■canaan umtlm kew/11gan perusahaan,

c Mcttalllbil k,plltllsan pellting investasi dan ber・ batti pcnbiayttn sc■ a

scmua htt yttg tc童轟tk雫韓tttstt icrsc毎疲.

d.IIlengevaltttsi dall memonitoF peln識五anゃQ]TPぽt pabrik secara

uFnum
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e. Melaksanakan dan mengawasi administrasi keuangan, pembukuan dan

bidang umum.

f. Mengevaluasi atau menyetujui Rencana Kerja dan Anggaran

Perusahaan (RKAP).

g. Mengambil langkah-langkah penyelesaian jika terjadi gejolak atau

penyimpangan yang terjadi di pabrik.

Tanggung jawab :

Bertanggung jawab kepada Direktur utama di PT NDI.

Wewenang:

Berwewenang terhadap semua pekerjaan yang ada pada perusahaan serta

terhadap semua pemakaian mesin dan peralatan.

4. Manager Produksi

Tugas :

a. Mengelola dan meningkatkan efektivitas dan efisiensi operasi

perusahaan.

b. Memangkas habis biaya-biaya yang sama sekali tidak menguntungkan

perusahaan.

Mengawasi penyediaan distribusi bahan baku dan tata letak fasilitas.

Merencanakan proses produksi.

Menentukan jumlah produksi yang akan dikirim kepelanggan.

Mengkoordinir audit yang berhubungan sesuai dengan kinerja yang

telah ditentukan.

g. Mengkoordinir personil proses produksi untuk mencapai terget

produksi.

Tanggung jawab :

Bertanggung jawab terhadap direktur utama.

Wewenang:

Melaksanakan dan mengawasi jumlah proses produksi.

5. Asisten Manager Keuangan

Tugas :

a. Merencanakan, mengembangkan, dan mengontrol fungsi keuangan dan

akuntansi di perusahaan dalam memberikan informasi keuangan secara

ｃ
．

ｄ

．

ｅ
．

１
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komprehensif dan tepat waktu untuk membantu perusahaan dalam

proses pengambilan keputusan yang mendukung pencapain.

b. Mengkoordinasikan dan mengontrol perencanaan, pelaporan dan

pembayaran kewajiban pajak perusahaan agar efisien, akurat, dan tepat

waktu.

c. Merencanakan, mengkoordinasi dan mengontrol arus kas perusahaan

(cash Jlow), terutama pengelolaan piutang dan hutan, sehingga

memastikan ketersediaan dana untuk produksi perusahaan dan

kesehatan kondisi keuangan.

d. Membantu tugas-tugas manager keuangan.

Tanggung jawab :

Bertanggung jawab terhadap manajer keuangan.

6. SupervisorProduksi

Tugas :

a. Merencanakan -iadwal produksi.

b. Menetepkan tugas produksi kepada anggota tim dengan

mempertimbangkan kebutuhan produksi dan kemampuan individu.

c. Mengumpulkan data dan menyusun laporan tentang produksi.

d. Mengatasi masalah yang terjadi padalantai produksi.

e. Melakukan tinjauan proses produksi untuk mencoba mengidentifilqsi

area untuk perbaikan.memastikan proses produksi sedang dilakukan

sesuai dengan peraturan dan persyaratn perusahaan.

f. Memastikan tim produksi memiliki akses ke bahan baku dan peralatan

yang relevan untuk memastikan kelancaran produksi.

g. Bekerjasama dengan tim untuk memastikan bahwa tim dan peralatan

produksi sepenuhnya patuh.

h. Memastikan waktu henti produksi dijaga seminimal mungkin.

Tanggungjawab:

Bertanggung jawab kepada manager produksi.
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7. Mallclor S2S

Tugas i

a.Berlllgas mc襲 弊00rdi亘r anggota(濃 hm IIlemilih bahan baktl dan

mcmastik狙 勧山翌 bakじ bak sebeL盤 轟押 露s leじ鰹 1=1琴就.

b.Bcrtutts menまoOrdinir anggota dttam memotong ballaIIl bttu dengan

bcnar sesuai ulerallシ 電ng dibじ曲 n tllltuk prodllksi

c.Berlugas mettctt bahtt bttu轟 騨datt jika ada bahall yang baku

yttg rustt di prOdttsi争奇ect)

Tanggungja■vab:

Bcttallg31ngjaurab kepatt supcⅣ isoF prOdlttsi.

}[andor S4S

Tugas i

a.ⅣIemastikan seluruh bahan baku be壼 〕ill dan baik sebelllm dirakit.

b.McIInaslhn ballall bttu leョ ■ 斑 D sCbClttL dibaV慇 職 stぉitt milling.

c Mettgawatt dtt llllen騨重織 l angttta S4S agar ktta semょ siIIld

mLInttin.

d.ゝ江cttalankan produksl yang tclah dircnca菫 五kall.

Tanggungjalvab l

Be■祖g.qlngja■vab kcpatt sllpeⅣ isor produksi.        い

9。  Mandor]/1illillg

Tugas:

a.LIcttettk‐ sa keittbali kol■ poiett piilti bagus atau ti撤 ´

b,Memastikall blnponen llnttt mcmbttt pintu lel毬 kap lrlctsuk場

stasiull pcra壼続 .

c.Berk00rdinasi derl鉾菫触 ggota yang l議菫.

d.卜〔cngawasi pclよ sallaan proses pada sttsilln l■ illilllg.

Tang。Oungjawab:

Beianggungjaw・ab kepatt s準諄Ⅳisor produksi.

10.副Eandor Asselllbけ

Tugas:

a`Melakukan blntlmmsi ttn kettasallladitcrnpat ketta.

b.Mengidelltittktti keblllt触 藤k鋼錮na■Ol perakitan.

8.
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c. ふだcmbantll dalalm pengattan ko菫 potten―kolllpolllcn pi菫搬.

d. NIlelakukan pCrsiapan perよ itatt pintLl.

c.ヽ4elattn pcmcrittaan llastt ralcitan pittL

Tanggじ ng」とヽVab i

Bciangttngjawab kepada sllpcl‐ visor produksi.

11.pIIalldor Fillishillg

Tugas i

a.Ivlelllbutt pettnc=lな 理 機 ぎ載機 peke琴雛 重丘ishittg.

b.IIlerencanakm proram Ctta Sesuai ttngall tugas dan tanggung

jatvabwa.

Mengatw kcttatan重菫itting.

NIlemastikan tcrlaksananya pekettaatt SCSuai pcrsyttatan muttl dan

、vab yang telall ditentukan.

NIlemastikall bttlva prodtk yttg dilysilkan tidak atta yang rllsak.

卜〔●菫pnな Oi pel:畿ls錮薇護l PC・kc苺 観 丘二iShittg.

g Melrakttan kool・ dinasi dellgan bttian penぎ五man te量轟t pcngrimall

barang.

TanggungJa■Vab:

Be■angttngjttab kcptta sllpcrvisorprodttsi.        ・

12.Bagian Persollalia

Tugas:

a.Meng轟漱鑢  pettganまattl d銀  藤霊bcttcilξitt ka奪〔蒻 籠

menyelesaikan koniik al■tara sesama ttyalvall aElttla atasan

bawahall.

b.卜 〔engaれば hal―hal yallg beFhな bllnga難 重銀 gatt peketta劉 睦kaFyaWam.

c.Menlbatltt pl霊蓼nan dalalll pttlnosi dan ttllttti kawawall.

TanggtlllgjaⅥab:

Bertallggungja■ vab terha(bゃ ma菫尋gCr.

13.Admin Fenyedia BahaEI Bak彊

Tugas I

a. 江ゝcnyediakall bahan bakll sesuai kcbututlan produksi.

Ｃ

　

．０

ｅ
）
　

ｒ
ｉ
．
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b.ゝ/1elakukan pCngawasan atau pengecckatt pada perseditt bahan Laku

secara rutl■ .

c.Melahttal kttaSanla dengaEl penttaun lain dalam mellycdiakan

balian baku.

d.Melよ ukalt pclncsIIttn dan pembelian b五急躍lbよu yallg berkllalitas.

e.Bekettasama dellgan di壼 秘utor義遺anl pengiriman bahan bよ u.

f  blerllbuat laporalll bahall baku yang rnasttk lnaupln keluar.

TttggLIngjaw濤 :

Bertangttngjawab kepada nlam.・ eF

14.Bagian Marketing

Tugas:

a.RIlcla止Jkam pemw額額 prodtt pada pcla警 3gan、

b.Membuat harga produk.

c,Mclakttall pettualall prOdukr pertLsahan畿壼me竜娼a hubul13an bゴ a

dengan pclangga壼 .

d.NIlenanggapi kclllhan pelallggan yaltg bcrkenaan tcrlladap produk yang

ditalvarkan.

c. Mellleriksa sllrat all ttkul■ le壼笠sl pc町 じ滅an pttg tllasuk‐ attu kcllLtr.

l ⅣIengevaluasi status pclnbュ yarall dtt mcnttggapi keterlambatan

pembayaran.

g.PIcngadakan ko■憲よ pcittggan berpotcnsi轟´

h.Be漁 oordinasi dengtt b奪 議

「

odttSi dtt Ъ奪 鶴 r顧 ぎ 三llntt ag護

jumlah dall hasil prodttti diteЁ nta olell pclanggall sesuai dengan

pcmesan雛 .

Tangttlngjawab i

Bcttanggtlngjawabkepadalnttagcr.

15.Bagian Desaim prodllk

Tugas:

a.Bc劇 饉kiF ttattf muk tte垂意肇鶴 likatt id毒 ―idc da鍛 ■o難sep一ko二scP bttu

dalam lFlcngclnballgkrall pЮ duk pcrtlsallaall.

b.Bertemu dengan pelangga壼  じ注tuk IIlen■ballas desain produk yang

diinttnk鑢
`
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c. ⅣIendcsain produk yallg ttan diproduksi.

d.Membuat SPK dc■ gan detail uktlran‐ 側止llrall dall baha■  yang akan

diproduksi.

TarE31ngjawttb i

Bcnanggungjalvrab kepada manageF.

16.Adttlill lllellgirilttaln

Tug器 :

a.Melllbuttjadwal κttc額議p鋳曇意si.

b.Mcrencam轟 dall lnengaturjadwal pellgirilrlall produk睦 konslllnen.

c.Memastikan tttersediaan職
…

罐 山an bdk intcrrtal lllaupun

壷 stemal(ekSpcdisi,tranttorteFl.

d.Mcmerilttrah proses lltuat baFallg kekendal‐aan雛まutall Sesuai dcngan

p五oritas.

e.ⅣIcmasuk選 b饉面 scrah tc五腱a barang 解レJFTご7 4θた)asli

dikembttik雛 oleh F菫ぎ五mb額額g.

f Mempersiapkm dokmen mtt pen」五Inan.

g.Menghtlbllngkall teant kantor dcngan penglHInan.

Tanggul■ gjalvab:

Bcianggungjalvab kep遷 a lllanagcr.

17.Adllllill Glldallg

Tugas i

a.Mengecek da食 額 stok bび雛 g di塁鷺轟 g.

b.Mcmbuat  anggaran llntuk mcmpcrsilpkall  barang―barallg  yang

dibutu血 .

c.Mcttncanakalll pttabeliall barang― b額雛g prodttsi感罐 i kdttcaFan

produksi.

d.ゝ/1embuat laporan barang―barang yang lltasuk dan keluar.

e.Mengccek dan nlcmbeli baBng― barang yangし erkualitas.

f l■71engg可 l karyawtt h講雛 d轟尉醜 s載lap ttninggu

Tangttmgjawab:

BeiaIIttngjawab lepadaコ 虔nag31.
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2.5.2.Jllmlall TelElaga Ketta Catt Jam=Ltta

Pada masa produksi,jtt k崎 a yang diberi衆畿an btti sctiap kttawtt PT

blDI adalah scbagai berik■ 離:

l Scnin― K鎖菫is

Pulct11 08.00 WIB-12.00 WIB:Jaln K輔 a

Pukul 12.00 WIB-13.00ヽ ⅣIB:Jarll lsti■ ahat

Pukul 13.00 WIB-17.00 WIB:」 額n kctta setelatt istirahat

2. Jttlnat

Pub108.00 WIB-12.00 WB:JamKctta

Pukul 12.00 WIB-13.30 WIB:Jam lttiFttat

Ptlkul 13.30 WIB-17.OO WB I Jttl ktta seteitt istir羞 襲

3  Sabtu

Puku1 08.00 WIB… 12.00 WIB IJal■l Kctta

Pukul 12.00 WIB-13.00 WIB:Jaln lttifttat

Pukul 13.00 WIB-15.OO W聰 :」菰 l ktta setCitt istirttail

Adapllnjlllnlah kcscl面 an tenaga kctta di PT NDI Pada saatini dapt dilihat

pada tabc1 2.1.

Tabe1 2.1.Jttllllatt temaga kcFia PT NuSamtatt Door lttdu試 町

聰 erttlng曇盪 'fotal (orang)N0

1、   Pel■ ilik

2.  E)irek趨測「lltal■la

o.   hだana「 keuallgan

4.  レIanager produksi

1

1

1

1

1

1

1

1

4

1

1

1

1

Asisten rnanager ttuangan

Supc郵√isor produksi

Bag.Pcrsonalia

Bag.Pe聡、dia bahall

Bag.Markcling

Bag.Desttn prodlよ

Bag.GⅨiallg

Bag.Pengiril■ an

Malldor S2S

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Mandor S4S

Mandor rnilling

Mandor assen:bl_v

Ntsnd+r finishll.:g

Anggota S2S

Anggota S4S

Anggota nrilling

Arrggoia asseiiibi"r,

Anggota f-inishing

Satpam

Supir mobil

SLrpir ttrrklift

Jumlah

‐

‐

１

‐

Ю

‐７

‐８

釜

‐２

２

３

１

％

Sillllber:PT Nusalltara Doo「 Imdttstry

2.5.3.SisteEll pellgupaLan yaElg ttigllllakan

Sistcm gtti yallg dittmakan PT Nllsalllttra Door Ldustt tcttaぎ 2 jcnis

yaitu harian dan bulanall.Lriall dibayarkan pada sctiap J目踵r minggtt ditambah

dcngan uallg lembllr jika ada,sedanttan lllttuk bttamtl dibapr 2 Lliン aitu

peiama pada an/al bulall unttt upah gttiぬ 菫yatt kcdlla pada pc■ e電山 l bulan

untuk upall lcmbllr selalna scbtllaE.隆 sttahtC髭餞n lllllul■ l bagi pcbcawai dan

hFyaヽVan PttFik mer呼表all htt yttg sttgat ytttittg.Pttd畿趣vitas kctta

scseorallg kawawan sallgrat dipenga康 ュhi tinょ誠kes饉漁tCraanttra_
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BAB III

IllROSES PIRODUKSI

3.1, Proses Produksi

Ada碑■範 uan proses pen静1轟艶 M「 di PT.Nus雛締 a Door lndustry

轟 l曇 難e理響聾sil最理 bef糧要 撃ettS pF鋲海k壺ごib曇 辱 yaltt berttialttas

sepelti pilltuっ kuscn,jelldela)archittalrc,dan bahall bakじ kaフ電l yang sudah bcrsih

(S4S)untuk di Ckspor.Unttlk lllcFttuSilkln prodllk― pFOduk tesebllt digllnakall

ballan baku準p scpCrti,kayu karct kayじ tcl■lbttl亀 盪聾 mettau,Lμ ttmar

dtt jenis kttu laimya yttg ttptt digllrl漱雄 sttatt b羞籠 bttu pembuttan

produk tcrscbllt.Produksi prodllk―produk tcrsebut diFltultt dari pel■ bersihan kulit

hw seblitts pengecebttjenis ttp yang balk untllk tt pFOdukSi.Kcmudian

kayu dipotong sesttLi襲〔uran arl diLal“避理.Scttlah k尋 】犠bersih壷理 halus,kay慰

dap試 由r〔通t rncttadi prOdtt sesutt pclllesanall.Proses pcnttlallan kttu sudab

menggullakan mcsill―mesin produtti nlassal seЫ ngga proses prosuksi dapat

dilakukan dengan cepat.

3.2. Bahan yang digllnakaln

3.2.1. Bahan Baku

Kayu adalah bahan baku yang yattg dig理 盤套kan oleL PT. Nllsa Door

lndlltty fNDI).Kttu t∝ Sttllt dip∝ oi轟 義通 masy顔よ at.Ballall baku kaフ リyang

digullak‐an mcmiliki bcbcrapajellis,a饉露a lain i

l. KaylI MerbalL

K町 は mettaじ 懸 量畿 jttis kttu yttg tte難 蓋 ki w額 菫a gcltt kecokl減凛

inaupun coklat kelnerahan dall keras scrta lnelniliki kualitas yang tinggi.

2 Kayu Tembaluゴ Gerutu

Kttu tcmbttuFゴ gcmtu ber儡 犠Ina te難奎g yaitu putib llingga kemcrah― llleraha緞

dan mcllliliki dtta tttall yttg rclttif bttk.St■ lktllF tt「 icmbtt■ llII sedikit

kasar dan p乏 通a ul■um■ya lllemilih菫建sa darisctt hingl姿 berat.

3  Kayll Sel■barang

Kayu semba甦 肇3標濃itt jcnis k再駆 hutt p要:麗cttiliki 3●輩t yalg ctlk■ lp

rapat schingga daya scrtt ai町 ュkec.il.Kayu ini bertekstur sedikit kasar serta

19
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5.

6

berserat lllrlls berpadll.Adapun warrla kayu ini kunittg kccokl象装護主attu pllth

kekllnlngan.

4.Kaフυ Meranti

K鶴 毎 盤 c機饉 ib懇 壼  饉障盤 llitt w騨陰 3艶 銘 曇 t饗 義 肇 3an keま 猿 義 盤 n rat争壼ぬ

739 kg生3.Kttu ini menlpakan s鍾由 salll kttp yttg ptting indtt karena

mcllliliki spelctrulll、、唸rna yang rncnarik.

Kab7u Dal■ar Lallt

Kaytl d籠西 iatt u菫面 彎経亜繭 量i lvtta螢逓ittg鮭∝量la籠 壷通 優眠晨聖β

polos ataupllll bc増離画づaltt dellgall、、c聰 鶴薮

『

lap ttn ttrallg bergalltian

pada bidang pcrIIlu山碑nnya.Tettt菫 最vu ini uttumnya scdittt halus dan

menま ilap.

Kayu Dllrian

Kayu dtlrian berasal dari pollon dllrian yang ttnggi彎 √a mcr騒りai 36-50 mettt.

Kaytl durian lllcnliliki tckstut‐ yang kasaF dan tidak IIlc【 畿 ,setta perlnum狼

kayu yttg licin.K琴 輩 dtti銀 欝 ittif rittgtt d機 重 emilki逓重ま 減 keatttall

yallg sedikit rendah.

Rall■bungKarct

Kayu rambl腱3在額ct pa{L unlumtta bC卿略職 putih ttku量肇姿n attu scdikit

benvtta krilrll kctika btt dibelah attu dipoξ o菫g dan akall bembah sddildi

kecoklttan saat rnulai nlenge五■g.Kttyll Falllbll■ νttarct tcr静long ka■ru lunak

namun lulllttan bertt dengan densitts attt kerapatm antara 435-625k8た 13.

3.2.2. B2ham Pellololng

Adaplln ballan pc■olollg ittg diguna畿 難l untJk penlbじ 覇協溝pintu pada PT.

Nllsantara Door lndustry(、 Dtt anttta lttn y趣櫨 :

l Lcm DorLIS

Lem dorus bcf五1略si unttt IIlcre通 級 k運ゃol℃■ yang dig駆盪kan pada

proscs pcllgcpresall pllltll.

2.Lcm f〃-2

Lcln fガー2 berftulび i mtukr mellempel lubttlg drall tnelnperbaiki pentltttam

pintu yang pccah pada proscs fttα fittyごθJ7貯oλ

7
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う
０

五

．

ｒ
Ｄ

6

8

9.

Silicon

Silicon digunakan sebagai pcl・ ekat stilc den.Call komponell pada proses

pengcprcsall plIIm.

Dettpui

Dcmpul digullakan lntk lltenttmpi wal‐ lla kayll yang tidak ratt atatlpun bintik

hitam,Inenyamarkall pettnu厳 pil■ u yattg telall ditempel setta lnenutuPi

sela― sela pintl yang iidak rapal.

Bo■ま bo五k

Borak bo五 k di3藤腱蛾n seba〔姿i pen●・ awet pttla pil■tu s、g be純可uan attr

kay■l tithk rlls〔澁【terlnttn ttyap.

Piastik

Bahtan inl』uga di押轟【all sObagtt pcttbunttus ttodttp seJlillegga pFOd遺

tidak FnCnJadi basah se¬ 電法重u dalaln pettalttn kcttl・ all pcl■asaran.

7  Labcl

B由袖 ini digtjll薇 機 額tuk 3轟憾壷機 轟 Pc量蓼霊重 ba豪

「

Odtt pcrttstta凛 .

Pασたノんg←た
`ル

(7)

Pachng berfungsi ulltuk lllclilld霞喜l yodt軋 tclnpat nlcnelmpatkall labcl

produk睡如k壷申■t dikirilll熟 31o郎mcn]鴨 整cttCSal■ produk tcrscbllt.

Kerttt pasir                                  ・

Ballan ini digmabn uFlttt mc彎 Ll醸hn pemukttn hlus.

3.3. Uraiatt PFoses FFoduLsi

Proses pcngolallall latt mc埼 懸i berbagai jttl■ is pttdltt scPerti pil■ t■L

jendela,kuscn,鑓 chitrave dall S4S secaFa gaFiS beStt dibagi at雛 5 proscs dan

departttenラ yai樋 農 pa巌雅錘 S2S,轟p額饉 錘 S4S,depttcm鐘 閉ノ′′J弓

dcpaltcttlcn αs∫ε解みヶ dtt departttcnf藤 ふんJ電.Pada GttbaF壷革Pal dilih鑓 らわ請

′Jαぎαtt dari proses pembllatall pilltll MII Produk lal懸 豊ya`
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Gambar 3.1. Block Diagram Proses Produksi Pintu

3.3.1. Departemen S2S

Bahan baku yang datang dari gudang diproses pada mesin planner untuk di

blangking. Setelah bahan baku diblangking lalu masuk pada pemotongan panjang.

a. Stasiunplaner

Stasiun planer pada S2S merupakan tempat untuk proses pengupasan kulit

kayu atau biasa disebut dengan istilah diblanking. Proses ini bertujuan untuk

melihat kondisi kayu seperti busuk, pecah dalam, dsb. Stasiun ini dibantu

dengan mesin planer.
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b. Stasiun x-czzl

Stasiun x-cut mervpakan tempat untuk proses pemotongan kayu. Pada proses

ini kayu dipotong sesuai dengan ukuran panjang yang dibutuhkan. Stasiun ini

dibantu dengan mesin x-cut. Mandor S2S mencatat seberapa banyak bahan

yang telah dipotong.

3.3.2. Departemen S4S

Kayu yang telah dipotong kemudian diproses untuk bahan setengah jadi

a. Stasiunjointer

Stasiun jointer merupakan tempat untuk proses meratakan kayu. Kayu yang

tidak rata atau melengkung akan diratakan kedua sisi nya agar mendapatkan

permukaan kayu yang lurus. Stasiun ini dibantu dengan mesin hand joint.

Stasiun rup

Stasiun rip merupakan tempat untuk proses pemotongan kayu. Pada proses ini

kayu dipotong sesuai dengan ukuran lebar yang dibutuhkan. Stasiun ini dibantu

dengan mesin rip saw.

Stasiun lcminasi

Stasiun laminasi merupakan tempat untuk proses pembuatan panel. Membuat

panel dengafi cara menempelkan kayu yang satu dengan yang lainnya. Proses

pembuatan panel dibantu dengan alat laminasi dan lem. i

Stasiun auto side

Stasiun auto side merupakan tempat untuk proses penyerutan. Pada proses ini

kayu dihaluskan/diserut sekaligus dua sisi sejajar atas dan bawah. Komponen -
komponen yang diproses pada stasiun ini biasanya seperti TR, BR, horizontal,

vertikal dan panel. Stasiun ini dibantu dengan mesin double planer.

Stasiun planer

Stasiun planer juga sama sperti auto side yang merupakan tempat untuk proses

penyerutan. Pada proses ini kayu diserut hanya satu sisi. Semua komponen

termasuk steel juga dapat diproses pada stasiun ini. Stasiun ini dapat

menghasilkan ukuran tebal yang sesuai pada kebutuhan. Stasiun ini dibantu

dengan mesin planer. Selanjutnya, mandor S4S memastikan bahan sudah

lengkap untuk diproses pada departemen milling.

b.

C.

d.
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3.3.3. Departemen Milling

bahan setengah jadi yang telah melewati proses S4S masuk ke departemen

milling untuk diproses lebih lanjut.

a. Stasiun tenon

Stasiun ini merupakan tempat untuk proses pembentukan profil yang

meratakan sisi tebal kayu yang akan disambung. Stasiun ini dibantu dengan

mesin spindle moulder.

b. Stasiun shaper

Stasiun ini merupakan tempat untuk proses pembentukan profil yang

membentuk alur dan lidah sebagai penyambung kayu. Stasiun ini dibantu

dengan mesin shaper.

c. Stasiun penggambar lubang

Stasiun ini merupakan tempat untuk proses pemberi tanda untuk pelubangan.

Karena jika tidak diberi tanda maka lubang akan tidak sesuai dengan

tempatnya. Proses ini dilakukan dengan manual.

d. Stasiun pelubangan

Stasiun ini merupakan tempat untuk memberi lubang pada komponen pintu.

Komponen pintu diberi lubang agar dowel bisa dipasang. Stasiun ini dibantu

dengan mesin bor. Mandor milling memeriksa komponen-komponen yang

sudah diproses untuk dirakit.

3.3.4. Departemen Assembly

Pada departemen ini proses yang terjadi adalah perakitan komponen-

komponen pintu.

a. Stasiun dowel

Pada stasiun dowel ini, komponen-komponen pintu seperti TR, BR, horizontal,

dan vertikal dimasukkan dowel. Dowel ini berfungsi sebagai paku yang

nantinya akan digunakan pada saat melakukan penggabungan. Dowel dipasang

dengan bantuan lem dan palu sebagai alat pukulnya. Pada stasiun ini panel juga

sudah dipasang dengan manual yang digabungkan dengan komponen pintu

lainnya.
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b. Stasiunpress

Stasiun press ini merupakan proses penggabungan komponen-komponen

seperti (steel, TR, BR, horizontal, vertikal, dan panel) untuk dibuat menjadi

sebuah pintu yang akan dibantu dengan mesin press.

c. Stasiun door size

Stasiun door size merupakan tempat proses pemotongan ukuran pintu sesuai

dengan ketentuan yang ada. Karena tidak semua komponen memiliki panjang

yang sama, maka dari itu perlu dilakukan pemotongan pintu. Pada stasiun ini

dibantu dengan mesin door ,size.

d. Stasiun sending

Stasiun sending merupakan tempat proses penghalusan permukaan pintu yang

tidak rata. Pada stasiun ini dibantu dengan mesin sender. Mandor assembly

mencatat banyak nya pintu yang sudah dirakit.

3.3.5. Departemen Finishing

Pada departemen ini, produk telah selesai diproduksi dan dilakukan proses

selanjutnya.

a. Stasiun pendempulan

Melalui stasiun pendempulan, produk yang telah dirakit akan diberikan

perlakuan pendempulan. Dempul dihasilkan dari campuran putty dan hardener.

Pada proses ini, bagian yang rusak sperti busuk, pecah, berlubang kecil, dan

sebagainya akan di dempul dalam beberapa menit sebelum dilakukan

pengamplasan.

b. Stasiun pengamplasan

Melalui stasiun pengamplasan, produk yang telah selesai dari stasiun

pendempulan akan diberikan perlakuan penghalusan pada setiap sisinya. Setiap

meja dapat menampung dua hingga tiga produk sekaligus. Penghalusan

dilakukan dengan cara menggosok produk dengan kertas amplas dan mesin

amplas. Untuk bagian detail dari produk dan juga produk-produk berukuran

kecil maka pekerja menggunakan amplas secara manual tetapi untuk produk-

produk dengan ukuran permukaan yang besar maka digunakan alat amplas
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produk akan diangl量 an lnttgg睡 畿 撻 sel鑢g機 夢 n達 量 驚 enttil凛ま an

scrap atau debu hdus darl hasil pcnggosokan.

c Stasitln′りεたaging

Ada bcし ertta sl霞siun pattkagittg pada pcttahaこ 駐 de菫3att sPcsittkasl yang

sama. Pada stasilln ini, produk akan diberi■ an もёbempa kolnpollcn scperti

nalna,labcl,cop,scrta kardus sebagai lanesan all pengattn bagi setiOp sisi

dan sudllt prod■ lk pin概 .Kettlldian prodtt sitt diblmgkus ltti dttg機 がastik.

yodtlk ju静 よ誼 diset d雄 轟siap懸 菫義露 饉壼雛 pttlct.Pttdtt yttg tel澁

siap akan dikeloll■ pok‐k‐an ttlcllurut hiasllya datl ditunlpuk ke atts. Produk

dicck ulal導 berdasarkan tallggal,jenis pel■ lesa■an,jenis produk dan jlllFIlltta

sebclllm dilnasukkan ke kon壌 遷n領.Proscs ini dil=kttkatt berdasき kan rancangan

yang tcltt disiapkall olch tiltl ln触竜emen dan p機鍵aFall bCrdasarkan

pcngukuran terhadap kolltainer.Ⅳ 寝Lttr.fκお島ing ahn llcllcatat ulang produlc―

produk yang telah dikettakan untuk pemb=kuan.

3.4。  ルIesin dan Peralatall

Dalam proscs produksinya, PT Nusantara Door lndustry(NDI)ini

lmcnggunakan lllcsin― l■■csin dall juga pcralatan― pcralatan produkst yan3 Sangat

bcrpt‐ rall dalaln IIlcllghasilkall prodLlknI社                               '

3.4.1. Mesill Produllsi

Ampun spesi重 1鶴i mesin pttdu魅 i狩電 轟 pada PT,Nttantta Door

lnttstゥ ←DI)亜制t Sttiap sdep翻 撼ille岬a轟量畿 sttattiむ cttk載 :

1.Deprtemen S2S(pcll10tOngall)

a.∠′7777加ノ
"″

7Jbグ′αf X/酵 Sαw(菫ESin ttcu等

Fungsi:mtuk ttcmotong tt Sestlai dc疑 姿菫pan3ang L総彎 onett yang

tclall ditcllmkan.
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Buatan

McrebFtallull

Tipc

Lebar rttin kaン踵

PallJallg lllax bp

Tebal max●μ

Kcnliringan leltgan

Kelnifingan tsl■ ttn

Kcccpatall poFOS

Tcnaga motor

Bcrat

駄 wan

Jumlah

GaElbar 3.2.MesiEl囃詢SS C“
`

i Chi難

:掛適iS/1996

:勝930A

13501■塾

:930 1nm

l126壼In

i45

i360

:2860 rplll

i3kw

l184 kg

i1450 x l150 x 1700 inln

i4unit

Dcpattcrnen S4S

a.H雛ご島 げz″
「

Fungsi:untt lncngctalll pcFInukaatt kayu agar iulus,sikll dan mulus.

Gattbar 3.3幸 酔Iesill壼轟κごJし′れraF
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Buatan

Merek/tahun

Tipe

Area meja

Lebar pemotongan

Kemiringan potongan

Diameter potongan

Kecepatan potongan

Tenaga motor

Berat

Ukuran

.lumlah

Straight Line Rip Saw

Fungsi : memotong atau membelah kayu dengan

pemotongan lurus.

Gam bar 3.4. Mesin ftlp

TaiwanBuatan

Merek / tahun

Tipe

Diameter mata gergaji

Kecepatan poros

Area Meja

Berat

China

AKS/1997

CG16P

430X2250 1nm

300 1nln

19 mm

●9mm

5200 rpm

3 kw

490 kg

253x85x100 1nm

3■lnit

b.

1 mata pisau dan hasil

Kuang yun3/1994

SRS 300

0355-饉 455 mm

3000 rplln/5011z

2000 x l160 11nln

1714 kg

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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ｒ
）

江ゝotor

Dimensl

Jlll■lah

S`鍵giε P■象落ぐr

Fllngsi l unalkt

lebih halus.

:7,51‐IP,380 VOLT,3 PH

:2250x1750x1750 1nm

i2unt

難engetalll sam sisi permttaan kayll stta agtt kalfu tamp〔 ま

Gambar 3.5. Mesin Siflgle Planer

:China

iCKⅣ〕2015

:P… 63◎

:508童換盤

:180「ll塾

:3mm

i5300 rpm

1539x7101■ 盤

:3 bttth

:360 kg

i5雪

184x100 x l15 111111

i5unit

d

Buatan

bllerek/tahun

Tipc

Max lebar

hlaⅨ tebal

L4in tebal

Kecepatan potong

Area pltta

Jじ菫llah pisau

Bcrat

Motor

Dimttsi

Jullllal■

ИzJFθ Sノグθ

Fllngsi i menま滅usk畿/雛Cttycttt b畿機 証 ku s象籠 sisi s罐 電ar pada bagian

bawah,keittiL謹 重csin i轟 藁 幹 壼撫 瀬 asttktti b畿 雛 k奪輩5b疏轟 議attllrl

lcbih.
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GaIElbttr 3.6.酔 Iesill X募』夢Side

Buatan

Merek / tahun

Tipe

Max pemotangan

Lebar

Tebal

Kecepetan

DClat

Dimensi

Jumla unit

Auto Round Dowel M**hfue

i China

l Qian劉 ln/2015

:]望B505DL‐ i

15b豪通

:610 1nm

:6-170111111

i4000 rplll

i2875 kg

i2850x1250x18001■m

:l llnit

Fungsi:lllettbc壼 k〔理 be重遣 sesutt d薔 lsatt y額lg kita hご 覆歩kall u孟遣

beberapajenis pelllbua技 11l dolv℃ 1.

G露腱bttr 3,7.He〕 itt Dθ ttε:
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3.

Buatan

Merek i tahun

Tipe

Diameter

Kecepatan

Tebal bahan untuk proses

Berat

Tenaga motor

Dimensi

Jumlah unit

Departemen Milling

a. Shaper Goyang

Fungsi : membuat profil

yang telah ditentukan.

Buatan

Merek / tahun

Type

Ukuran meja

Max tebal

Diameter poros

Kecepatan poros

Tenaga motor

Berat

Talwan

AKS/2012

FL…18DW

o6-o18mm

7-9 ⅣL/n■in

220 111Ell

70 kg

l Hp,380 Volt,50 Hz,3 Ph

870x710x550 1nm

l unit

atas dengan kemiringan atau pun pola tertentu

China

AKS/2012

FS2644

1130x67011111n

120111m

●30 mm

6000-10000 rpm

5,5 kw

282 kg

Gambar 3.8. Mesin Shaper Goyang
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b.

Dimensi : ll40x680x 1020mm

Jumlahunit :1unit

Shaper

Fungsi : membuat profil kiri kanan dengan lengkukan keluar.

Buatan

Merek / tahun

Type

Ukuran meja

Naik turun poros

Diameter poros

Kecepatan poros

Tenaga motor

Berat

Dimensi

Jumlah unit

c. Tenon

Talwan

AKS/2012

CI-2984L

890x2140 rmm

12511111n

砂30 mm

8500 rpm

7,5 HP

820 kg

2160x1040 x l 180 11111n

2 unit

Fungsi : membuat profil bagian atas bawah dengan lengkukan kedalam.

Gambar 3.9. Mesin Shaper

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Buatan

Merek / tahun

Type

Diameter poros

Panjang poros

Kecepatan poros

Tenaga motor

Berat

Dimensi

Jumlah unit

China

AKS/2010

Pヽ2327S

¢35 mm

851111m

6700 rpm

2,2 kw 50 hz

188 kg

l100x700x1050 1rlm

2 unit

d.Bθ″

Fungsi : membuat lLIbang untuk pcmasangan

komponcn pintu.

dowcl pada komponcn ―

Gambar 3.L0 Mesin Tenon

Gambar 3.11. Mesin Bar

電

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Buttan

Merek/tahtln

Tシpe

Ukttan mtta

〔ヽax pengeboFall

JaFak pukulan

Kecepatan poros

Tenaga lllotor

Berat

Dimensl

Jlllniah tlnit

∝

Fllngsi l lmmk lnclllotong k暮 界 yttg sl鰹轟 bttbe菫麓kが lttll SCsuai dengan

desaiゴpola att pcrillt羞

「

o鮮l腱 轟komput領 .

i China

iJ」《S/2010

:AYU201

:嶺爵 x950盤盤

:161n難

:0-701■ lII

:2825 rpm

il,5kw

:201 kg

:1000 x l150 x 13001■ ltl

i4離it

e.

Buttan

Merek/tahlln

Typc

Kccepatan poros

Daya

Berat

Dimensl

Jml澁 llllit

Gambar 3.12,ユ項醒騒i議 {Fttσ

i China

i Excitcch 2010

:E2‐1325

1 1800 rpe

i389・V/50][2

:115◇ kg

i2300x3600x2000 inm

ll週籠i
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S仰 ″物ιθJ ια
“

fκαたご

Ftlngsi:Incmotong kayu sestlai dengtt pola yang tclall digalmbar.

Buatan

Gambar f.Il. [Iesin Bundssw

. China

Mcrek/tallun       i Centatro/1999

TンTe            i SP 600

敬 llran mc」 a     1610x500 mm

Kecepattn pisau     :995 Fp重

IIIotor           :2 HP,220Vぅ l Ph

Berat        i210 kg                   、

Ditnensi           l 1970 x 560 x 89011nln

Jullllah llllit        i l ullit

g.五αttθル

Fungsi l llllCntbelall tcbal ttu dell諄■2 bagiarl yallg salna饉 〔uran■ya

Gattbar 3.14.IIlesill ttα ″κJα

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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ん
任

Buatan

Merek / tahun

Type

f TL.,ro-u itut@tl

Tenaga motor

Berat

Jumlah unit

Departemen Assernbiy

a.Cο′ごPr“s

Fllngsi:llnttlk lnenelmpelkatt veentt k,yu kebahall sttt篠 奎1l iaillmya tidak

dcngan panas.

:Chitta

l wlnterstciger/1999

:CP-50

:35901て 99舎
=11建

:1l kw(151‐ IP)

1 2200 kg

i l llnit

Gambar 3.15.■ lle〕 itt CbJJ Press

i Cllilla

:メ適こS/1999

:CP-50

12700x13701鶴 盤

:14k、v

ill kwx6P

1500 kg

i l unit

b

Buatan

Merek / tahun

Type

Ukuran
T^--- ^r g[aBa urul.ul

Tenaga hidiolik

Berat

Jumlah unit

Hot Prcss

Fungsi : untuk menempelkan veener kavu kebahan struktural lainn.rra

dengan bantuan p*nas atau bahan perekat dipanaskan.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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C

Buatan

Merek / tahun

Type

lJkuran
T---^^^r truaBa rllulur

Tenaga hidrolik

Berat

Jumlah unit

Press

Fungsi :

pintu"

Buatan

lvlerek i tahun

Gambar 3.16.1/1e5ill島 化)I Press

:Chir臓

:ハ」CS/1999

:IIP-500

:2700x1370x401■m

i33k、v

i22,4kwx4P

i500 kg

il薗腱t

unttk menyattkan kompotte菫―ko盤potten pinttt agar teFbentuk

Gattbttr 3.17.PIesiEI PrCSS

i China

:メJこS/1994

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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d

Typc

Max perよitan

Tckallan httdrollk

Teiiatt hiこ曇Эlik

Berat

Dillllcnsi prcss

Dimensl

JuFnitth unit

SαJ7Jcr

Fullgsi:tmtuk me肇婁laluSktt pellllukaan Pilltu.

:RT408

:1220x2400111盤

11,5k、 v

[1lkwx6P

i1283 kg

:2450x1260 mm

13100x2100x12_3~0理菫

1l mit

Gambar3.18.■ttesin S篠働ご
`「

:Belant

i Bocre/1999

:TKKS 1300

11270x160111m

i3舎 kw X4P

:560k‐g

i l llnit

Buatall

陸 rek/tahul■

Tpe

秩 llran

Tenaga l■o毎 [

Bcrat

Junilah unit

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Dθθr Sたc

Fullgsi:untuk inelllotong pitltu agaF ukttan sesuai.

Buatall

Ⅳlerek/tahun

Typc

Ukuran

Tellaga motor

Berat

Dimensl

」lllnlah ulli

Galnbar 3.19.■4彗lll JDθφFl野τ′

:Jepang

:AKS/1999

:JLRTC)1600

:2700x1370 min

i4kw

i595 kg

:1600x2600x330 1nlll

l l lln豊

3.4.2. Peralatan β砕
“
を確 聡砂

Adaplllt spesifkasi lttralttan ttdtttsi y雛 lg ada di PT.N■lsantara Door

il■dustw adalah sebagai bcrikuti

a. Alat ukur rneteran

Al江 遣 ur mctcrtt ini b∝ 壬逸 gsi lln量 盤鋤彙 llr rf町 雄 g kttu yttgよ祖

di藤童ai me難しu滅

「

oduk.Pa弩 議ig壼鍾領競 ま轟 25-50盤 eξerン 轟滅 ukr illi

digunakan pada departemcn S2S,34S,atn inillillg.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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GttLIubar 3.20。 Alat IIkllr MeteraIL

b.Jangka sorollg

Janまa SOrOng merupakan al震 潰 璽 ∫鴨 壼 clitiaヽゝ dapat mcttapai

seperseranls milimtter.Alal ttw ini be血 菫gsi建量な量 mentturtebJ d機

lcbぽ kttu yang畿 趣 dip畿議 菫 機 bu灘

「

od遺 .J籐誤 a sottng digLlllttan

pada dcpartclnell S2S,S4S,dan millillg.

C

Ganlbar 3.21,Jangka Sorollg

Prcss lalllillasi

ノヘlat prcss ini berfungsi tinttlk lltcmballtu pcnclllpclan

konlponcn pallcl Pl・ css ial■linasi 麹nya digunakan pada

stasiun lallll■ asi

pada kornponen*

departemen S4S

UNIVERSITAS MEDAN AREA



□

曰

■

■

■

■

□

□

■

Ｅ

■

■

□

□

■

―

―

―

□

目

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｉ

目

ｌ

ｒ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

Ｅ

ｌ

ｌ

ｌ

ｌ

ｌ

ｉ

ｌ

ｌ

41

CraIItbar 3.22.ALlat■ 素整linasi

d.Pθ Ftaら晨7グ
"sFご

θ″εεrθ″

Pο″rαわルD郷′σθJ々εゎ″pada pcrtta猛雛 digtthn untuk menanょap dan

mcnalnpung“ /響 hasil pcngolalltt byu.Pcl‐ usttaan lllcnまaSilkan

banyak dcbu kayu yttgjika dibiきk鐘 よ睡 mcttg塞銀響 kcsttatall pttetta

danJuga me“ ellari lil℃ kllllgall seki雛 ,Dttu kaフ電illi juga diklllllpllll触

kttena daptt dittna■ an kettbali attu diiual.Alat ini轟 鮮nよan p感

departemen S4S,麗」〃jttg,danИ 認ご麗みヶ.

GaIIlbar 3.23.D嘉 ∫r cOlicclo/

Palu

Palu diglnakan olch pckctta p標 濃departemen αゝ,c嘉らケ ulltuk mclnasang

あ wθ′.あソθJ adalah bllIPoncn bc黎 諄 雛 琶yang tettuat ttri kayυ .

Komponcn lai重 町 a y鐵 暮 盤 銀 Ebu国産 機  yoscs ptten産 機  juga

mcnggullaktt pJu unttk l雄 拿難3書琴盆kanttya.

e.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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g

Cralnbar 3.24.Palu

ИJ″ ぅP″ψ

Pcrusahaall lllc、ヽ diakall ttr spFay pada dCpaFtClllcnこ ∬′鵞わ7J/danノお乃わg

untuk menghilangkan debじ 蔽  produk ta,pa rllCrllsak perlllukaannya.

Aktivitas ini diL山 コ量an agar pro億 dillya麹とatt beFSih da菫 菫1(ヨ■udahkan

pckcttaan peke13a.

Gambar 3.25.五 ″鞍 rψ

Kcltas alnplas

Kcias alnplas digLInよan oloh Pttetta dalam lllclaktlkan penttaluSan pa血

produk llllelltall.Prodllk dari departclllcn嵐 ■
'θ

77fみケ akLn dittsok pada

stasiun f4ぶ″72g lli肇3ga me趣評 rOleh s細意籠 r perl■l懇熙独 yalrlg cukllp

halus.

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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h

Gattbttr 3.26.Kel‐ tas Paslr

4ゝesin amplas

Mesin alnplas berillgsi l腱 極k lllellgllalusttln permllkaall

luas.Mesin ini dittnakall patt stasiunメ 驚議ゴ4g.

produk yang

Galllbar 3.27.■ ttesill Amplas             ・

Staples telltbak

Stttles tcmbtt berangsi饉 量 lllttbtt beberapa kardlls ttda bttiall

pembungkusafl.斑 at illi dig国誡濃議最 ptt b劉要副護五nishing、

Galllbar 3.28.Stapttes Tembak
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j.Pα /7gF

Pα′′θ′digullakan 01cll pekc■ a pada sctlap depaltemen unttlk mcllJadi alas

mcnartlh produk.Dcngall IIlcnggunakan pallc尭 , prod=k tidak akan ttsak

karena lttll鍍 驚島穣 td堕ri kttytt yatt tid9k姜 嶽 s sc基翌g蓼 螢象罰叩 u lT・eresap

tekanan.Prallet juga membantu peketta llnmk lllcngallま 載prOduk mcrlllJu

maa btta dcngtt lllcnggunantl.ヵだJ夕 .

H難ごルθ′ヶ

Pcketta menggunakall々議ご″θ′ヶuntuk llllettin働 劇轟菫produk―/bttn ke

stasiun yang diinginkan.

Gambar 3.3税 島酵覇 罰りJ摯

k.

Gattbar 3.29.Pttil読
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3.5。 Sψむ∠
“
ごFttcPFarθ

`J′

θ
“

S中ケαηグノ′θ′″θ′εε′″θκ di PT.Nllsanttta Door lndllstw(NDI)didukung

atas sarana&建 prasa凛餞 ンzng discdi無 oleh irFllSahttn.A壷 警 曖 santtL dan

「

aSara盤 麓seb載 鏡ittFa lttn:

1.Kcamttall

Kcgiatan bamanan dilatta曲 菫olcL Bintara Penga懸盤n(Sattam)yang

beketta secara bergantian yttni pel■lttS kealll機銀 yttg terbatt at益 2 sltitt yaitu

dad pukt11 15.00-23.00W■B dan 23.00-07.00｀ 出「IB.

2.  Keselallllattn

Kcgittan kesclan盪機n ketta diletti peralattl ketta pendukung yallg

minimai seperti l]Masker dan se絆 糠 kaFCt.Unねk keぎユ継n pen[濾 g〔弊la疑3an

b山町 a kclJよ額機 perus畿議 j彗8a整 ol機妻 apittya dttg補 藤 量 離訥 ketta

pcndukung sepcrti:racun tapi,lllcsin ponlpa,dan pcnyedot air.

3.Kondisi Lingk■ nganKetta

Bcrdasarkan llasil pengttatan ttpeFOICh bahwa potensi baLOya yang ada di

linま壼lgan kctta berhllbllngall轟 菫婆n gangttan terhadap pernapasan dan

kcbisingan ttθおりSerta kccclaLtt kctta lailBya yang tcttpat di area kctta.PT.

Nusalltara Door llldust7(NDl)SCbCnanva tcltt mctniliH keb毒 盛en dalaln hal

Sψ ケ tCttadtt b畿 奪 a ptta gttgg韓 菫 藤 Frlar嚇鑢 畿 ngtt teltt mettediま 祖

mcsinらんw″ di bcbcrtta stasilln ketta sctta pelllよ 轟an tnasbr tcrhattp selwtlh

karya、van,Namtln,hal terscbllt belllln cuk,p llllaksilnal untl』 〔Inengatasi rnasalall

debu hallls yallg ada dibattan proscs prodllksi sc鷲 晟potcnsi rlla_tl[壼 l bbisingan

yallg鯰苺灘i ttbagiall prodttsi bahan scttngtt jtti y顔抽 departcmcn S2S dan

S4S,untuk hal illi pihak perllsabll alasih belunt■ lellgttnbil tilldakan.Bcluln

maksim曇弯β kcbttakan yallg、 こ玩ほt oleL pertlsallaan sctta ninilntta kesadaralt

paFa pekttaterllattP kesell懃減額 ktta ttp議 盤ettba巌亨:山機 pFa karyaw油 .
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BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1. Pendahuluan

Tugas khusus ini merupakan bagian dari laporan kerja praktek yang

menjelaskan gambaran dasar mengenai tugas akhir yang akan disusun oleh

mahasiswa nantinya, adapun yang menjadi fokus penelitian adalah tentang

"Persediaan Bahan Baku Kayu Mebel di PT. Nusantara Door Industry

Percutt'.

4.2. Latar Belakan g Masalah

Perkembangan perekonomian yang terjadi di era globalisasi sekarang ini

menuntut tiap perusahaan untuk meningkatkan kinerjanya agar mampu bersaing

dengan perusahaan-perusahaan lain yang sejenis. Persaingan yang terjadi

diantaranya adalah persaingan yang berkaitan dengan kualitas produk,

kemampuan industri dalam menyediakan sejumlah produk yang diminta. Hasil

produksi yang berkualitas maka diharapkan para konsumen akan tertarik dan

membeli hasil produksi yang ditawarkan oleh perusahaan. Salah satu caranya

yaitu dengan melakukan perencanaan produksi yang tepat, guna memenuhi

permintaan konsumen dengan tepat waktu serta mengefisiensikan biaya produksi.

Perusahaan akan mampu memberikan nilai terbaik kepada pelanggannya apabila

memiliki rencana produksi yang realistis. Yang artinya bahwa output produksi

direncakan berdasarkan sumber daya potensial, khusunya kapasits produksi.

PT. Nusantara Door Industry adalah perusahaan yang masih tergolong dalam

industri menengah. Perusahaan menyadari bahwa perencanaan kebutuhan akan

kapasitas produksi yang digunakan selama ini masih belum optimal sehingga

masih perlu dilakukan penelitian untuk mendapatkan perencanaan kebutuhan akan

kapasitas yang optimal.

Perencanaan kebutuhan persediaan selama ini masih dirasakan kurang baik,

sehingga saat-saat tertentu perusahaan harus menanggung biaya produksi yang

cukup tinggi untuk memenuhi permintaan yang diterima. Perusahaan sering

46
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mengalami kesulitan untuk mendapatkan bahan baku, sementara permintaan harus

segera dikirim. Jika pengiriman dilakukan terlambat namun dengan kuantitas yang

cukup atau pengiriman tepat waktu dengan jumlah kuantitas yang tidak

mencukupi, maka hal ini akan menyebabkan citra buruk pada konsumen. Kondisi

diatas tersebut yang mendorong penulis mencoba melakukan penelitian

perencanaan produksi secara kuantitatif berdasarkan data-data historis dengan

menggunakan perhitungan secara matematis dan statistik.

4.3. Asumsi

Asumsiyang digunakan adalah sebagai berikut :

l. Datayang digunakan dalam penelitian ini adalah data historis yang ada di PT.

Nusantara Door Industry dalam beberapa bulan yang lalu.

2. Sumber data yang dikumpulkan dianggap valid.

3. Mesin dan peralatan produksi beroperasi dengan baik dan jumlahnya tetap

selama perencanaan.

4. Pekeda dianggap telah menguasai metode kerja yang baik.

4.4. Rumusan Masalah

Masalah yang dihadapi adalah bagaimana pola persediaan bahan baku kayu

guna mengantisipasi permintaan pasar dengan memanfaatkan sumber daya yahg

tersedia secara optimal.

4.5. Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini terbagi atas tujuan umum dan tujuan khusus yaitu :

4.5.1. Tujuan Umum

Tujuan umurn dalam penelitian ini adalah untuk menemukan strategi yang

baik agar fluktuasi dalam permintaan pasar dapat diantisipasi dengan cara yang

ekonomis, sehingga tujuan perusahaan untuk mendapatkan keuntungan yang

optimal dan tercapai.
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4.5.2. Tujuan Khusus

1. Mengetahui jumlah persediaan bahan baku untuk beberapa periode kedepan

berdasarkan hasilmetode EOQ .

2. Mengetahuibesarnya anggaran biaya produksi yang harus disediakan.

4.6. Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian yang dlharapkan dari pelaksanaan penelitian ini adalah :

l. Menambah pengalaman penulis dengan menerapkan teori yang diperoleh dari

perkul iahan den gan mengapl ikas ikan I angsung dilapangan.

2. Memberikan masukan/saran kepada perusahaan dengan menetapkan metode

persediaan (EOQ) dalam pengambilan keputusan.

3. Menambah jalinan kerjasama antara pihak fakultas dengan perusahaan.

4.7.Landasan Teori

4.7.1. Konsep Dasar Persediaan

Perencanaan produksi merupakan proses untuk menentukan jumlah produksi,

persediaan, dan workflace level untuk memenuhi permintaan yang berfluktuasi

(smith, 1989). Sedangkan persediaan adalah material yang disediakan pada saat

idle atau keadaan menunggu penjualan dimasa yang akan datang, penggunaan

atau transformasi (Tersine, 1994). ,

Persediaan merupakan salah satu asset yang paling mahal dibnyak

perusahaan, mencerminkan sebanyak 40 persen dari modal yang diinvestasikan.

Perusahaan dapat mengurangi biaya persediaan dengancara menurunkan tingkat

persediaan yang dimiliki (on hand inventory), namun pelanggan merasa tidak

puas bila suatu produk stoknya habis. Oleh karena itu, perusahaan harus mencapai

keseimbangan (optimasi) antara investasi persediaan dengan tingkat pelayanab

konsumen (Render et al. 2001).

Persediaan merupakan salah satu keputusan yang paling riskan dalam

manajemen logistik. Tanpa penanganan yang tepat dalam persediaan maka akan

menimbulkan permasalahan pemasaran yang serius dalam meningkatkan

penghasilan dan memelihara hubungan dengan pelanggan (Waters-Fuller, 1995).
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Perencanaan persediaan juga sangat menentukan bagi operasi manufaktur.

Kekurangan bahan mentah dapat menghentikan produksi atau merubah jadwal

produksi, yang pada gilirannya akan meningkatkan o ngkos dan kemungkinan

akan menyebabkan kekurangan produk jadi (Gimenez et al, 2005).

Melakukan penelitian tentang koordinasi antara produksi dan persediaan

untuk meningkatkan pelayanan dengan mempertimbangkan strategi persediaan

hanya dilakukan pada item yang permintaannya tinggi. Koordinasi antara

perencanaan produksi dan pengendalian persediaan bahan baku akan meminimasi

total biaya logistik perusahaan dan dapat menignkatkan service level kepada

pelanggan akhir (Ciarallo et al, 1994).

Persediaan {inventory), dalam konteks produksi dapat diartikan sebagi

sumber daya menganggur (idle resource). Sumber daya menganggur ini belum

digunakan karena menunggu proses lebih lanjut. Yang dimaksud proses lebih

lanjut disini dapat berupa kegiatan produksi seperti dijumpai pada sistem

manufaktur, kegiatan pemasaran seperti dijumpai pada sistem distribusi

ataupunkegiatan konsumsi seperti pada sistem rumah tangga ( Rosnani Ginting,

2007).

4,7 .2. B ungsi persed iaan

Fungsi utama persediaan yaitu sebagai penyangga, penghubung, antar pro,ses

produksi dan distribusi untuk memperoleh efisiensi. Lebih spesifik, persediaan

dapat dikategorikan berdasarkan fungsinya sebagai berikut (Rosnani Ginting,

2007):

a. Persediaan dalam lot size

Persediaan muncul karena ada persyaratan ekonomis untuk penyediaan

(replishmenr) kembali. Penyediaan dalam lot yang besat atau dengan

kecepatan sedikit lebih cepat dari permintaan akan lebih ekonomis.

b. Persediaan cadangan

Pengendalian persediaan timbul berkenaan dengan ketidakpastian.

Peramalan permintaan konsumen biasanya diprediksi peramalan. Waktu

siklus produksi (lead tine) mungkin lebih dalam dari yang diprediksi-
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c. Persediaan antisipasi

Persediaan dapat timbul mengantisipasi terjadinya penurunan persediaan

Gupply) dan kenaikan pennintaan (deman$ atau kenaikan harga.

d. Persediaan pipeline

Sistem persediaan dapat diibaratkan sebagai sekumpulan tempat (stock

point) dengan aliran di antara tempat persediaan tersebut. Pengendalian

persediaan terdiri dari pengendalian alira persediaan dan jumlah

persediaan akan terakumulasi ditempat persediaan.

e. Persediaan lebih

Yaitu persediaan yang tidak dapat digunakan karena kelebihan atau

kerusakan fisik yang terjadi.

4.7.3. Biaya-biaya Persediaan

Biaya dalam sistem persediaan secara umum dapat diklasifikasikan sebagai

berikut :

1. Biaya Pembelian (Purchasing Cost: c)

Biaya pembelian (purchase cost) dari suatu item adalah harga pembelian setiap

unit item jika item tersebut berasal dari sumber-sumber ekstemal, atau biaya

produksi perunit bila item tersebut berasal dari internal perusahaan atau

diproduksi sendiri oleh perusahaan.

2. Biaya Pengadaan (Procurement Cost)

a. Biaya Pemesanan (Ordering Cosl: k)

Biaya pemesanan adalah semua pengeluaran yang timbul untuk

mendatangkan barang dari luar. Biaya ini pada umumnya meliputi :

pemrosesan pesanan, biaya ekspedisi, biaya telepon,pengeluaran surat

menyurat, biaya pengepakan, biaya pemeriksaan, biaya pengiriman, dan

seterusnya.

b. Biaya Pembuatan (Setup Cost: k)
Ongkos pembuatan adalah semua pengeluaran yang ditimbulkan untuk

persiapan memproduksi barang. Ongkos ini biasanya timbul didalam

pabrik, yang meliputi ongkos menyetel mesin, ongkos mempersiapkan

gambar benda kerja, dan sebagainya.
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3. Biaya Penyimpan an (Currying Cost : h )

a. Biaya Memiliki persediaan

Biaya yang ditimbulkan karena memiliki persediaan harus diperhitungkan

dalam biaya sistem persediaan. Biaya memiliki persediaan diukur sebagai

persentasi nilai persediaan untuk periode tertentu.

b. Biaya Gudang

Barang yang disimpan memerlukan tempat penyimpanan sehingga timbul

biaya gudang. Bila gudang dan peralatannya disewa maka biaya

gudangnya merupakan biaya sewa sedsngkan perusahaan memiliki gudang

sendiri disebut biaya depresi.

c. Biaya Kerusakan dan Penlusutan

Barang yang disimpan dapat mengaalami kerusakan dan penyusutan

karena beratnya berkurang ataupun jumlahnya berkurang karena hilang.

d. Biaya Kadaluarsa (Absolence)

Barang yang disimpan dapat mengalami penurunan nilai karena perubahan

teknologi dan model seperti barang-barang elektronik. Biaya kadaluarsa

biasanya diukur dengan besarnya penurunan nilaijual dari barang tersebut.

e. Biaya Asuransi

Barang yang disimpan diasuransikan untuk menjaga dari hal-hal yamg

tidak diingikan, seperti kebakaran. i

f. Biaya Administrasi dan Pemindahan

Biaya ini dikeluarkan untuk mengadministrasi persediaan barang yang ada,

baik pada saat pemesanan, penerimaan barang maupun biaya untuk

memindahkan barang dari, ke dan didalam tempat penyimpanan, termasuk

upah buruh dan peralatan.

Biaya Kekurangan Persediaan (Shortage Cost = p)

a. Kuantitas yang tidak dapat dipenuhi

Biasanya diukur dari keuntungan yang hilang karena tidak dapat

memenuhi permintaan atau dari kerugian akibat terhentinya proses

produksi.

4.
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b. Waktu Pemenuhan

Lamanya gudang kosong berarti lamanya proses produksi terhenti atau

lamanya perusahaan tidak mendapatkan keuntungan, sehingga waktu

menganggur tersebut dapat diartikan sebagai uang yang hilang.

c. Biaya Pengadaan Darurat

Supaya konsumen tidak kecewa, maka dapat dilakukan pengadaan darurat

yang biasanya menimbulkan biaya yang lebih besar dari pengadaan

normal.

5. Biaya Sistemik

Selain biaya-biaya diatas yang biasanya bersifat rutin, maka ada ongkos yang

disebut biaya sistemik. Biaya ini meliputi biaya perancangan dan perencanaan

sistem persediaan serta ongkos-ongkos untuk mengadakan peralatan (misalnya

komputer) serta melatih tenaga yang digunakan untuk mengoperasikan sistem.

Biaya sistemik disbut sebagai investasi bagi pengadaan suatu sistem

pengadaan.

4.7.4.Metode Economic Order Quantity (EOQ)

Dalam mencari jawaban atas permasalahan pengendalian persediaan yang

telah diuraikan sebelumnya dapat menggunakan metode Economic Order

Quantity (EOO.Tuiuan metode ini adalah untuk menentukan jumlah ekonornis

setiap kali pemesanan (EOQ) sehongga meminimasi biaya total persediaan.

Dimana ada dua macam biaya yang dipertimbangkan yaitu :

l. Biaya penyimpanan

Biaya penyimpanan pertahun merupakan perkalian antara rata-rata
persediaan pertahun dengan biaya simpan perunit pertahun. Jika rata-rata

Y

persediaan pertahun : I , dimana Q adalah ukuran pemesanan, dan biaya
simpan perunit pertahun adalah h, maka :

q

Total biaaya penyimpanan pertahun : " J

2. Biaya pemesanan dan pembelian

Biaya pembelian pertahun (annual purchase cost) merupakan total harga

yang dikeluarkan untuk membeli suatu barang, yaitu perkalian antara
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harga barang perunit (C) dengan banyaknya barang yang dibeli sepanjang

tahun, yaitu sebesar demand (D).

Total biaya pembelian pertahun: DC

Sedangkan total biaya pemesanan pertahun merupakan perkalian antara

biaya per pemesanan (A) dikalikan banyaknya pemesanan dalam satu

,,!,,l:l
tahun \t ', dimana D adalah banyaknya kebutuhan selama satu tahun.

;,
Total biaya pemesanan pertahun: A

Sehingga;

Total biaya pertahun (TC) : biaya pembelian pertahun + biaya pemesanan

pertahun + biaya penyimpanan pertahun

綺
Ｖ
一
〓■

Ｄ

一
瑠
・

協ＣＤ〓ＣＴ

Hubungan secara umum antara

penyimpanan dan total biaya dari
dibawah ini.

biaya pembelian,

sistem persediaan

pemesanan , biaya
dilihat pada gambar・叩

刹

ｂ

ｄ

Dari gambar diatas terlihat bahwa total biaya minimum terjadi pada saat kurva

total biaya mencapai titik terendah, dimana terlihat pula bahwa pada saat itu biaya

penyimpanan sama dengan biaya pemesanan. Dengan perhitungan kalkulus

melalui pengambilan turunan pertama dari persamaan total biaya akan diperoleh

rumusan ukuran pemesanan yang optimum (Q-), yaitu :

Q*=編

Dimana : D : tingkat permintaan, unit per tahun

A: biaya per pemesanan

h : biaya penyimpanan perunit pertahun

Q*: ukuran pesanan ekonomis

Ｏ

Ｔ

ニ

ｈ＋
Ｅ

一
薄
ヽ

■＋ＣＤ〓ＣＴ

Gambar 4.1. Total Biaya Persediaan
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4.7.5. Konsep Dasar Peramalan

Peramalan adalah pemikiran terhadap suatu besaran, misalnya permintaan

terhadap suatu besaran, misalnya permintaan terhadap satu atau beberapa produk

pada periode yangg akan datang. Pada hakekatnya peramalan hanya merupakan

suatu perkiraan (guess), tetapi dengan menggunakan teknik-teknik tertentu, maka

peramalan menjadi lebih sekedar perkiraan. Peramalan dapat dikatakan perkiraan

yang ilmiah (educated guess). Setiap pengambilan keputusan yang menyangkut

keadaan dimasa yang akan datang, maka pasati ada peramalan yang melandasi

pengambilan keputusan tersebut (Sofuan Assauri, 1984, hal.l).

Peramalan permintaan (forecasting demand) merupakan tingkat permintaan

produk-produk yang diharapkan akan terealisasi untukjangka waktu tertentu pada

masa yang akan datang (Reinder dan Heizer dkk, 2014). Menurut Reinder dkk,

terdapat tujuh tahap dasar dalam melakukan peramalan permintaan yaitu

menentukan penggunaan dari peramalan, memilih itents atau kuantitas yang akan

diramalkan, menentukan horizon dari peramalan, memilih model peramalan,

mengumpulkan data yang diperlukan untuk memperoleh peramalan, melakukan

peramalan, sefta memvalidasi peramalan dan mengimplementasikan hasil

peramalan.

Peramalan adalah proses untuk memperkirakan berapa kebutuhan di masa

datang meliputi kebutuhan dalam ukuran kuantitas, kualitas, waktu dan lokasi

yang dibutuhkan dalam rangka memenuhi permintaan barang ataupun jasa

(Arman Hakim, 2005, hal 235).

Peramalan adalah metode untuk memperkirakan suatu nilai dimasa depan

dengan menggunakan data masa lalu. Peramalan juga dapat diartikan sebagai seni

dan ilmu untuk memperkirakan kejadian pada masa yang akan datang, sedangkan

aktivitas peramalan merupakan suafu fungsi bisnis yang berusaha memperkirakan

penjualan dan penggunaan suatu produk sehingga produk-produk itu dapat dibuat

dalam kuantitas yang tepat (Gasperz, 2002).

Peramalan (foreca.sting) adalah proses untuk memperkirakan besar kebutuhan

dimasa datang yang meliputi kebutuhan dalam ukuran kuantitas, kualitas, waktu

dan lokasi yang dibutuhkan dalam rangka memnuhi permintaan produk

(Widyarini, 2Alq.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



55

Peramalan permintaan/penjualan dilakukan perusahaan untuk

memproyeksikan jumlah permintaan/penjualan yang kan diterima oleh perusahaan

kedepannya. Peramalan permintaan/penjualan merupakan kegiatan yang penting

dalam sebuah bisnis industri. Hal ini disebabkan peramalan permintaan dapat

mempengaruhi proses kerja lainnya. seperti pembelian bahan baku, dan

perencanaan produksi. Oleh karena itu diperlukan suatu cara peramalan yang

memiliki tingkat akurasi yang tinggi (Wirawan, 2011).

Perencanaan produksi merupakan penentuan tingkat atau kecepatan produksi

pabrik yang dinyatakan secara agregat. Perencanaan produksi bisa diartikan juga

sebagai proses untuk menentukan jumlah produksi, persediaan, dan worffirce

level untuk memnuhi permintaan yang berfluktuasi (smith, 1989).

Perencanaan produksi secara umum adalah menyediakan jumlah produk yang

diinginkan pada waktu yang tepat dan pada jumlah biaya yang minimnm dengan

kualitas yang memnuhi syarat (Biegel, 2000).

Menurut Subagyo (1986) tujuan peramalan dibuat untuk dapat :

1. Meminimumkan pengaruh ketidakpastian terhadap perusahaan.

2. Peramalan bertujuan mendapatkan peramalan (forecast) yang bisa

meminimumkan kesalahan meramal (forecast error) yang biasanya

diukur dengan }l{SE (Mean Squad Error). MAE (IvIean Absolute Error).

dan sebagainya.

4.7.6.Peramalan dan Horison Waktu

Menurut Arman Hakim (2005, hal 236 ), dalam hubungannya

denganhorison waktu peramalan, peramalan dapat diklasifikasikan kedalam 3

kelompok yaitu :

1. Peramalan jangka panjang, umumnya 2 sampai 10 tahun. Peramalan ini

digunakan untuk perencanaan produk dan perencanaan sumber daya.

2. Peramalan jangka menengah, umumnya 1 sampai 24 bulan. Peramalan ini

lebih mengkhususkan dibangdingksn peramalan jangka panjang, biasanya

digunakan untuk menentukan aliran kas, perencanaan produksi, dan

penentuan anggaran.
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3. Peramalan jangka pendek, umumnya I sampai 5 minggu. Peramalan ini

digunakan untuk mengambil keputusan dalam hal perlu-tidaknya lembur,

penjadwalan kerja, dan lain-lain keputusan untuk pengontrolan jangka

pendek.

4.7 .7 .Karakteristik Peramalan Yang Baik

Menurut (Sukaria, 2009,hal110) sedikitnya ada empat elemen yang disebut

sebagai karakteristik peramalan yaitu : ketelitian (accurac), biaya (cost), respon

(re sponse), dan kesederhanaan (s imp I ic ity).

a. Ketelitian

Sasaran pertama dalam peramalan permintaan ialah mendapatkan hasil

peramalan dengan tingkat akurasi yang tinggi. Ada dua ukuran yang

digunakan dalam mengevaluasi akurasi peramalan yaitu penyimpangan

dan konsistensi.

b. Biaya

Biayayang dibutuhkan untuk mengembangkan rnodel peramalan sefta

menggunakannya sering cukup besar. Tingkat akurasi peramalan dapat

diperbaiki apabila peramalan dengan menggunakan model yang sederhana

diganti dengan model yang lebih komprehensif.

Respon sistem peramalan haruslah stabil dalam arti hasil peramalan tidak

memperlihatkan fluktuasi yang bersifat liar karena faktor random yang

berlebihan.

Kesederhanaan

Metode peramalan yang lebih sederhana selalu lebih diinginkan

dibandingkan dengan metode yang rumit karena akan lebih mudah

dirancang, digunakan ,dan dipahami. Apabila kesulitan terjadi dengan

penggunan metode yang sederhana maka akan lebih mudah menelusuri

masalah yang terkait serta melakukan perbaikannya.

4.7.8. Metode-metode Dalam Peramalan

Menurut (Arman Hakim, 2005. Hal 242) peramalan diklasifikasikan

menjadi 2 macam yaitu :

d.
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1. Peramalan yang bersifat subjektif

Peramalan subjektif lebih menekankan pada keputusan-keputusan hasil

diskusi, pendapat pribadi seseorang dan intuisi yang meskipun kelihaatannya

kurang ilmiah tetapi dapat memberikan hasil yang baik. Peramalan subjektif ini

terdiri dari metode delphi dan metode penelitian pasar. metode delphi merupakan

cara sistematis untuk mendapatkan keputusan bersama dari satu grup yang terdiri

dari para ahli dan berasal dari disiplin ilmu yang berbeda. Sedangkan metode

penelitian pasar merupakan metode mengumpulkan dan menganalisis fakta secara

sistematis pada bidang yang berhubungan dengan pemasaran.

2. Peramalan yang bersifat objektif

Peramalan objektif merupakan prosedur peramalan yang mengikuti aturan-

aturan mateamtis dan statistikdalam menunjukkan hubungan antara permintaan

dengan satu atau lebih variabel yang mempengaruhinya. Peramalan objektif terdiri

atas dua mtode, yaitu metode intrinsik dan metode ektrinsik. Metode intrinsik

adalah metode peramalan hanya berdasarkan pada proyeksi permintaan historis

tanpa mempertimbangkan faktor-faktor ekstemal yang mungkin mempengaruhi

besarnya permintaan. Metode intrinsik diwakili oleh Analisis Deret Waktu (Time

Series). Metode ekstrinsik merupakan metode yang mempertimbangkan faktor-

faktor eksternal yang dapat mempengaruhi besamya permintaan di masa datang

dalam model peramalannya. Metode ini akan diwakili oleh metode regresi.

Gambar 4.2. InputrJenis,Output dan Umpan Balik Proses Peramalan

Berdasarkan sifat ramalannya yang telah disusun, maka peramalan dapat

dibedakan atas dua macam (Rosnani Ginting, 2007) yaitu :
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1. Peramalan Kualitatif

Yaitu peramalan yang didasarkan atas kualitatif pada masa lalu. Hasil

peramalan yang dibuat sangat tergantung pada orang yang menyusunnya.

2. Peramalan kuantatif

Yaitu peramalan yang didasarkan atas data kuantitatif pada masa lalu.

Hasil peramalan yang dibuat sangat tergantung pada metode yang

dipergunakan dalam peramalan tersebut.

4.7.8.1. Metode Peramalan Kualitatif (ludgement Methode)

Peramalan kualitatif umumnya bersifat subjektif dipengaruhi oleh intuisi,

emosi, pendidikan, dan pengalaman seseorang. Beberapa metode yang

digolongkan sebagai model kualitatif adalah sebagai berikut :

l. Metode Delphi, sekelompok pakar mengisi kuisioner, moderator

menyimpulkan hasilnya dan memfomulasikan menjadi suatu kuisioner baru

yang diisi kembali oleh kelompok tersebut, demikian seterusnya.

2. Dugaan manajemen (management estimate) atau panel consensus, dimana

peramalan ini semata-mata berdasarkan pertimbangan manajemen, umumnya

oleh manajemen senior.

3. Riset pasar (market research), merupakan metode peramalan berdasarkan

hasil-hasil dari survei pasar yang dilakukan oleh tenaga - tenaga pemalar

produk atau yang mewakilinya.

4. Metode kelompok terstruktur (structured group methods), seperti metode

delphi, dll. Metode ini merupakan teknik peramalan berdasarkan pada proses

konvergensi dari opini beberapa orang atau ahli secara interaktif tanpa

menyebutkan identitasnya.

5. Analogi historis (historical analogy), merupakan teknik peramalan berdasarkan

pola data masa lalu dari produk-produk yang dapat disamakan secara analogi.
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4.7 .8.2. Metode Peramalan Kuantitatif (stastical methode\

pada dasarnya metode peramalan kuantitatif ini dapat dibedakan atas dua

bagian, yaitu :

1. Metode peramalan yang didasarkan atas penggunaan analisa pola hubungan

antara variabel yang akan diperkirakan dengan variabel waktu, yang

merupakan deret waktu atau"tinte series".

Ada empat komponen yang mempengaruhi analisis ini yaitu :

a. Pola siklis ((ircle)

Penjualan produk dapat memiliki siklus yang berulang secara periodik.

Komponen siklis ini sangat berguna dalam peramalan jangka menengah.

Pola data ini teriadi bila data memiliki kecenderungan untuk naik atau turun.

Gambar 4.3. Pola Siklis

b. Pola musiman (seasonaf

Perkataan musim menggambarkan pola penjualan yang berulang

periode. Komponen musim dapat dijabarkan ke dalam faktor cuaca,

atau kecenderungan perdagangan. Pola musiman berguna

meramalkan penj ualan j angka pendek.

setiap

libur,

dalam

Gambar 4.4. Pola Musiman

c. Pola Horizontal

Pola data ini terjadi apabila nilai data berfluktuasi disekitar nilai rata-rata.
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Gamtrar 4.5. Pola Horizontal

Pola Trend

Pola data ini terjadi bila data memiliki kecenderungan untuk naik atau

turun terus menerus.

一
一一
一
一

J i[J

Gambar 4.6.Pola Trend

l.Trend Lillier

Bcntuk persamaan umum:

Y=a+bt

Sedangkan peramalamya mempunyai bentuk persamaan:

Yt=a tt bt

Dimana;

Yt  =nilai ramalan pada peHode ke― t

t  =wab/periode

dengan;

b=熟 =r yt―
Σ rE■

a=E・
~b Et
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2. Trend Eksponensial atau Pertumbuhan

Bentuk persamaan umum :

Y = aeb'

Sedangkan peramalannya mempunyai bentuk persamaan

Yr: aebt

dengan;

r- _ nEtfnl's XtElrrliL-+- 
"rErl-Et)'

, Eenr'-a Etlna:

3. Trend]Logaritma

Bentuk pcrsalnaan ulnum:

Y=a tt b log t

Sedan3kan peramalamya mcllnpunyai bcntuk pcrsamaan:

Yt=a+b log t

dengan;

b=号異讐春≒ず警量妻許

a=Σ
 yt~3 Σl・官t

4.Trend Geometrik

Bentuk persalnaan llmuln:

Y=atb

Sedangkan peramalamya melnpunyai bentuk persamaan:

Yt=atb

dengan;

b=・型
号譜雛暮尋:習讐妻話

整菫

log a=EI・
F・―●El・ E古

5. Trend Hiperbola

Bcntuk pcrsamaan llmum:

Y=l

Sedangkan peramalamya memplmyai bcntuk persamaan:

Yt=景
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dcngan;

1。gb=里三二
i豊lγl二「ffy堕

」L

log a=

Adapun peramalan yang terrnasuk dalam model tillne series adalah sebagai

berikut:

ao Mctode rata‐ rata bergerak(“θν′電 のθrcr)tCrdiri atas:

1。 SittC」唆)ツ″電И″rCr S動

FH=

Dimana:

Xl =data pengamatan pe五ode i

N =jumlah deret wab yang digllnakan

F1+1 : nili peramalan periode t+l

Linier Moving Average (LMA)

Rumusan:

At :St'+(St'-St")

bt :' (st'-st")
Jv'-1 '

rumusan peramalan :

Ft*rn: at + bt . m

Dimana:

St' = Single moving cmerage

Sf' : moving rverage

Double MovingAverage

Notasi yang diberikan adalah MA (M x N , artinya M-periode MA dan

N-periode MA.

We i ghte d Mov inf Av e rage

Rumusannya adalah sebagai berikut :

- _ lf.dt-r*lfzCt-r+ lv'*It-a.t-@

Dengan:

Wr : bobot yang diberikan pada periode t-l

3.

4.
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b.

W2 =bObOt yang diberikan pada periode t-2

Wn =bobot yang diberikan pada pcriode t‐n

n =jumlah periode

Metode θ導フθ数ァ4′′α′s“OοttJ4g terdiri atas:

1. Singic′致pο

“
ι″riaJ Sttθ θ物:砲

Rumusamya adalah sebagai bcrikut:

Ft41=a.Xt+(1‐ a)。 Ft

Dengan:

Xt =Data pe..1lintaan pada periOde t

a =faktor/konstanta pcmulusan

Ftti=peramalan untllk periode t

2.Ebγbル 1カ′ο″″tiαiS″00ルルg(DES)

a.Satu parameter cЮ ソ郷ZJ″″滋あの

Sl =α ∬ξ+(1-→∫年_.

S''t  =α ∫I'ど

|(■  → 51Fr~■

Dimana S't merupakan sJ彎′θ ιψο″
“
′が s“οοルJ辱,sedangkan

merupakan ιわ
"み

ルι導,θ取笏rlia′ s“θο滋′″g.

at=S't+(S't― S''t)=2S't― S'1

れ=∴ 6≒―rl)

Rumusan perhitungan peramalan pada pcriodc ke t:

Fttm=at.bto m

b.Dua parameter(JttJrs滋 励θの

Rumusamya adalah sebagai bcrikut:

St=α Dを 十(■ ―→C路_.+Q_■ )

Gt=β

『
:一 ∫r_.)十 (1-β}亀….

Dimana:

St   =滋た″θ響′pada waktu t

Gt  =s′η θ pada waktu t

S''t
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Rumusan perhitungan peramalan pada periode ke t:

Ft+m=St.Gt.m

3.助 ″θ滋
'α

:だ勁っοο滋′姿ζ dengan musiman

Rumusamya adalah scbagai berikut:

Sl=α

==+(1~α
)馨t~.+ふ t_.)

It  =β
音

+(1-β〕fF―■

Gt=γ

『
き-5ξ….)キ (■

一つLⅢ
・

Rumusan perhitungan peramalan:

Fサm=(St・ G tt m)専1+m

Dimana: G =komponen trcnd

L =panJang lnusiman

I =fabr pcnyesuaian

Fttm―‐amalan untuk m pe五 ode kc muka

c.Metode Proycksi Kecenderungan dengan Regresi

lo Konstan

I=亀
“
ngan a=¥

Dinana:

Yt =Nllai tambah

N  =Junllah periode

2.五物たr

Yt=a tt bt

Dimana: b=警
警轟髪堪評豪』一腱

〓ａ

3. Kuadratis

Yt=a tt btキ ct2

Dirnana: a=EF~協
E♂

鶴

b=量子
海
=♂「

―Et・ lET
C=鶴

】♂一CE♂ )2
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■こどL-lE tiL

Σ
y=na+bΣ F騨 聖三 十 c Ecos聖生

=ysれ
霊 =aE∫れ笙 +b E5れ・ 笙 +C=Fれ 笙 E05聖

Σ
ycoぎ 二整 =a=r● E量三 十 b=C052菫 三十 C=∫協 壁■ Cos壁

d. NIlctodc Dckomposisi

Yaitu hasil ramalan ditentukan dcngan kombinasi dari ingsi yang ada

schingga tidak dapt diramalkan secara biasa. 江ゝodel tersebut didekati

dcngan ingsi linier atau siklis,kemudian bagi t atas kwartalan sementara

berdasarkan pola data yang ada.Adapun iangkah…langkah perhitungan

adalah sebagai berikut:pelセ 11la ramalkan ingsi Y biasa(dt=a+bO,

kedua hitung nilai indcks,ketiga gabungkan nilai perolohan indeks

kemudia ramalkan yang baru.

2. 4ヽctode pcramalan yang didasarkan atas penggunaan analisa pola hubungan

antta  variabel  yang  akan  dipcrkirakan  dengan  variabcl  lain  yang

mcmpengaruhinya,yang bukan wahl yang discbut metode korelasi atau sebab

akibat(εαttα′″θttθの。MetOde kausal terdiri atas beberapa metode yaim:

ao WIletode regresi dan korelasi

Metodc regrcsi dan korclasi pada penctapan suatu persamaan estllnasi

menggunakan teknik``leas′ sgzαrθs". Hubungan yang ada pcrtalna‐ tarna

dianalisis secara statistik.Data yang dibutuhkan untuk penggunaan metodc

ini adalah data kuartalan dari beberapa tahun yang lalu.

イ.

ξ
Ｊ

Eりο
“

浴″

Yt=acЫ

Dimana:  ln a=E]興
y―力Ett b=

Siklis

Yt=a+bsh警 +c COS壁菫

Dimana:
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Metode ekonometrik

Metode ini didasarkan atas peramalan sistem persamaan regresi yang

diestimasi secara simultan. Baik untuk peramalan jangka pendek maupun

peramalan jangka panjang, ketepatan peramalan dengan metode ini sangat

baik.

Metode input- output

Metode ini dipergunakan untuk menlusun proyeksi trend ekonomi jangka

panjang. Model ini kurang baik ketepatannya untuk peramalan jangka

panjang.
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BAB V

KESIMIPULAN DAN SARAN

5。1.Kesilmpulan

Adaplln kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian keJa praktek di PT.

Nuasantara Door lndu山りadalah:

1.Bahan baku utama yang diolah oleh PTo Nusantara Door lndustt adalah

kayu.

2.PT.Nusantara Door lndustt dalam sebulan minimal dapat mengeluarkan

3 kontainer und dikirim ke luar negeri.

3.Dari hasil pengolahan kayu dapat diperoleh beberapa produk yaitu:

a.Pmtu

bo Jendela

c.Kusen

d. S4S

e. Achitrave,dll

4.hmlah tenagakela di PTo Nusantara Doorlndustt adalah 95 orang。 ,

5。 S楓山w orgamsasl pada PTo Nusantara Door lndustt mempakan smmr

organisasi campura2■ lini / garis, 鈍 gsional dan staf  karena setia7p

bawahan atau karyawan harus berhubmgan pada bebera/Pa ataSan.

6.Khtta alat di pabrik cukup pptimal,tapi masih sering teJadi kerllsakan

pada beberapa alat.Hal itu dapat dilihat dari banyak nya kerusakan alat

selatna w〔歯upraktek keJa lapangan.

67
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5.2. Saran

Setelah mengamati dan mengikuti Kerja Praktek di PT. Nusantara Door
Indusfry, ada beberapa saran yang penulis berikan antamlain sebagai berikut :

1. Unfuk menjaga agar proses produksi tetap berjalan lancar perusahaan

sebaiknya melalcukan pemeliharaan dan perbaikan secara intensif terhadap

mesin dan perawatan yang digunakan terutama pada mesin I peralatan

yang sering mengalami kerusakan tiba-tiba.

2. Sebaiknya perusahaan membuat atau melalflrkan penjadwalan perawatan

mesin produksi agar mesin dapat bekerja secara optimal serta dapat

meminimalisir terjadinya kerusakan mesin yang dapat mengakibatkan

proses produksi terhenti.

3. Perekrutan operator yang kompeten sangat diperlukan untuk efisiensi dan

perawatan alat yang lebih baik.

4. Untuk mengantisipasi terjadinya kecelakaan- kerja, penggunaan alat-alat

pendukung seperti alat pengaman dan perlindungan kerja perlu

ditingkatkan lagi agar kesehatan dan keselamatan kerja lebih terjamin.

5. Kedisiplinan dan kebersihan di lingkungan pabrik tetap di perhatikan ,

agar proses produksi berjalan dengan lancar. i
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