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ABSTRAKSI

Perencanaan produksi sangat menentukan pengukuran kemampuan perusahaan dalam
penyediaan produk. Jika perencanaan produksi tidak dapat diatur dengan baik, maka dapat
menyebabkan terjadinya penumpukan atau bottleneck.

PT. Indospring, Thk yang bergerak dalam bidang usaha pembuatan pegas otomotif. Di
perusahaan ini menunjukkan kurang optimalnya aliran produksi sehingga terjadi kurang maksimalnya
dalam mencapai target produksi, dikarenakan sumber daya yang dimiliki perusahaan terbatas, salah
satu masalah yang terjadi adalah bahan baku yang tidak sesuai dengan mesin produksi.

Untuk melakukan proses perencanaan produksi sehingga mendapatkan hasil yang maksimum
dapat dilakukan dengan menggunakan theory of constraints (TOC). TOC merupakan pendekatan
berkelanjutan yang berfokus pada identifikasi dan penyelesaian kendala yang membatasi perusahaan,
kendala internal misalnya dapat berupa perbedaan kapasitas produksi dan kapasitas waktu mesin,
sedangkan kendala eksternal dapat berupa permintaan pasar.

Dari hasil penelitian menunjukkan stasiun kerja bottleneck terdapat pada stasiun kerja
percetakan atau pembentukan (SK-11), pada bulan November dan Desember 2017. Sehingga hasil
trhoughput yang di dapat kurang maksimal. Yaitu pada produk tension sebanyak 20 pcs, parabolic 70
pcs, trailing 143 pcs, dan multi sebanyak 300 pcs. Dengan throughput sebesar Rp. 83.200.000,- dan
setelah melakukan perbaikan dengan metode Theory of Constraint menghasilkan perencanaan proses
produksi untuk tension 20 pcs, parabolic 70 pcs, trailing 143 pcs, dan multi sebanyak 300 pcs. Dengan
hasil Throughput sebesar Rp. 129.175.000,-. Dengan hasil prosentase peningkatan laba sebesar
35,6%.

Kata kunci: Theory of Constraint, Bottleneck, Throughput



ABSTRACT

Production planning determines the measurement of the company's ability to supply products. If
production planning cannot be managed properly, it can cause a bottleneck

PT. Indospring, Thk which is engaged in the business of manufacturing automotive springs. In this
company, it shows that the production flow is not optimal so that it occurs less optimally in achieving the
production target, because the resources owned by the company are limited, one of the problems that occurs is
raw materials that are not in accordance with the production machine.

To carry out the production planning process so that maximum results can be obtained by using theory of
constraints (TOC). TOC is a sustainable approach that focuses on identifying and resolving constraints that limit
the company, for example internal constraints can be in the form of differences in production capacity and
engine time capacity, while external constraints can be in the form of market demand.

The results of the study show that the bottleneck work station is located in the printing or forming work
station (SK-II), in November and December 2017. So the results of the output can be less than optimal. That is
on the product tension of 20 pcs, parabolic 70 pcs, trailing 143 pcs and multi as many as 300 pcs. With a
throughput of Rp. 83,200,000, - and after making repairs with the Theory of Constraint method produces a
production process planning for tension of 20 pcs, parabolic 70 pcs, trailing 143 pcs and multi as many as 300
pcs. With Throughput results of Rp. 129,175,000. With the results of the percentage increase in profits of
35.6%.

Keywords: Theory of Constraint, Bottleneck, Throughput



