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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi produksi tabung cat
25 liter di PT Mitramulia Makmur dengan mengatasi kendala kapasitas
menggunakan pendekatan Theory of Constraints (TOC). Hasil identifikasi awal
menunjukkan adanya bottleneck pada proses pemanasan tabung (PK-2), printing
(PK-3), dan finishing (PK-7) yang ditandai oleh efisiensi sebesar 82%, utilitas
85,7%, serta tingkat defect yang melebihi batas toleransi 4%. Analisis akar
penyebab menggunakan diagram fishbone mengindikasikan bahwa kendala
tersebut dipicu oleh faktor mesin, manusia, metode, dan lingkungan kerja.
Perbaikan dilakukan melalui penerapan strategi TOC berupa standarisasi SOP,
peningkatan inspeksi kualitas, serta penambahan waktu kerja produksi menjadi 6,5
jam per hari. Hasil penerapan perbaikan menunjukkan peningkatan efisiensi
menjadi 96% dan utilitas menjadi 92,9%, disertai perubahan seluruh varians
kapasitas menjadi positif. Uji Wilcoxon menggunakan software Minitab
menghasilkan nilai P-Value sebesar 0,000 (< 0,05), yang menegaskan adanya
perbedaan signifikan sebelum dan sesudah perbaikan. Dengan demikian, strategi
TOC terbukti efektif dalam meningkatkan kapabilitas sistem produksi dan

menurunkan tingkat defect hingga berada dalam batas toleransi yang ditetapkan.

Kata Kunci : Analisis Fishbone, Bottleneck Produksi, Efisiensi Produksi, Kapasitas

Produksi, Theory of Constraints (TOC)
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ABSTRACT

This research aims to improve the production efficiency of 25-liter paint
tubes at PT Mitramulia Makmur by overcoming capacity constraints using the
Theory of Constraints (TOC) approach. The results of the initial identification
showed that there was a bottleneck in the process of heating the tube (PK-2),
printing (PK-3), and finishing (PK-7) which was characterized by efficiency of
82%, utility of 85.7%, and defect rate that exceeded the tolerance limit of 4%. Root
cause analysis using fishbone diagrams indicates that the constraints are triggered
by machine, human, method, and work environment factors. Improvements are
made through the implementation of the TOC strategy in the form of standardizing
SOPs, increasing quality inspections, and increasing production working time to
6.5 hours per day. The results of the improvement showed an increase in efficiency
to 96% and utility to 92.9%, accompanied by a change in all capacity variances to
positive. Wilcoxon's tests using Minitab software resulted in a P-Value of 0.000 (<
0.05), confirming a significant difference before and after repairs. Thus, the TOC
strategy has proven to be effective in increasing the capabilities of the production

system and reducing the defect rate to within the set tolerance limit.

Keywords: Fishbone Analysis, Production Bottleneck, Production Capacity

Production Efficiency, Theory of Constraints (TOC)



