BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Saat ini, persaingan dalam dunia usaha semakin ketat akibat meningkatnya
tuntutan konsumen dan banyaknya penyedia barang atau jasa sejenis maupun
substitusi. Menurut (Zahara dkk., 2020), untuk memenangkan persaingan,
perusahaan perlu unggul dari kompetitor dalam hal kualitas, harga, pengiriman,
dan kecepatan inovasi. Oleh karena itu, perusahaan harus mengoptimalkan
proses bisnis agar mampu menyediakan produk berkualitas tinggi dengan harga

kompetitif, pengiriman tepat waktu, dan inovasi yang responsif.

Industri furnitur di Indonesia juga menghadapi persaingan serupa. Berdasarkan
data BPS (2024), terdapat lebih dari 1.375 perusahaan furnitur di Indonesia, dan
21% di antaranya berorientasi ekspor. Aktivitas ekspor memiliki tingkat
ketidakpastian tinggi, salah satunya terkait ketersediaan kontainer (Somadi, 2020).
Untuk itu, perusahaan furnitur yang mengekspor produknya harus merencanakan
kapasitas, produksi, dan pengiriman secara tepat guna menghindari

keterlambatan.

PT XYZ adalah perusahaan furnitur di Kabupaten Kudus yang melayani pasar
domestik dan ekspor. Perusahaan ini menerapkan strategi make fo order untuk
memenuhi permintaan pelanggan yang bervariasi. Berdasarkan penelitian
pendahuluan yang dilakukan pada Juli hingga Desember 2022 melalui observasi
langsung dan wawancara dengan stakeholder kunci (Direktur Utama, Pimpinan
Part Making, Pimpinan PPIC, dan Pimpinan Research and Development),
ditemukan permasalahan keterlambatan pengiriman order ekspor. Dalam kondisi
normal, keterlambatan tercatat antara 5 hingga 7 hari. Namun, pada masa puncak
produksi (peak season), keterlambatan dapat mencapai 14 hari, yang berdampak

pada peningkatan beban kerja dan ketidakpuasan pelanggan.



1.2. Penelusuran Masalah

Berdasarkan penelitian pendahuluan yang dilakukan melalui observasi langsung
dan wawancara dengan para stakeholder di PT XYZ, teridentifikasi permasalahan
terkait kinerja pengiriman. Dalam kondisi operasional normal, keterlambatan
pengiriman order dari jadwal kirim kontainer tercatat antara 5 hingga 7 hari. Kondisi

ini memburuk saat masa order ramai (peak season), dengan keterlambatan yang

pernah mencapai 14 hari. Gambar 1.1 menunjukkan pergeseran jadwal

pengiriman kontainer (ditandai warna kuning), yang menjadi perhatian khusus bagi
bagian produksi.
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Gambar 1.1. Contoh Pergeseran Jadwal Pengiriman Kontainer



Penelusuran lanjutan dilakukan melalui wawancara mendalam dengan empat
stakeholders utama dan empat staf operasional. Hasilnya menunjukkan adanya
benang merah permasalahan yang konsisten di berbagai level organisasi. Di
tingkat manajemen puncak, keluhan utama berkaitan dengan dampak akhir
berupa keterlambatan pengiriman. Sementara itu, di tingkat manajerial dan
operasional, permasalahan yang paling sering muncul adalah ketidakakuratan
data perencanaan, yang menyebabkan penjadwalan tidak efisien dan alur kerja

terganggu. Hasil wawancara dirangkum pada Tabel 1.1.

Tabel 1.1. Hasil Wawancara Stakeholder

Kondisi Umum Kendala / Dampak Dari
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Tabel 1.1. Lanjutan

Kondisi Umum Kendala / Dampak dari
No | Responden . . Permasalahan Kendala yang
Produksi Saat ini . L
Produksi terjadi
Pimpinan Pencatatan data J_adwal pe!(erjaan Ketidaktepatan
Research : . tidak konsisten . X
7 produksi masih estimasi waktu
and dan berubah- .
, manual. produksi.
Developing ubah.
Kepala Keterbatasan Terjadinya human Keterlambatan
; dalam
8 Team kemampuan SDM error akibat enairiman
Industrial dalam perhitungan keterbatasan proc?uk kepada
Engineer produksi. kompetensi SDM. P P
pelanggan.

Hasil wawancara tersebut memberikan gambaran yang lebih rinci mengenai

permasalahan, yaitu:

Direktur Utama menegaskan bahwa isu utama yang harus segera diatasi
adalah keterlambatan penyelesaian order yang siap untuk proses loading ke
kontainer, karena berdampak langsung pada jadwal pengiriman akhir ke

pelanggan.

Pimpinan PPIC menyoroti adanya masalah dalam perhitungan waktu produksi
secara keseluruhan, sehingga estimasi penyelesaian produksi menjadi tidak

akurat.

Pimpinan Part Making mengeluhkan terjadinya bottleneck akibat perubahan

arus proses produksi.

Pimpinan Research and Development mengonfirmasi bahwa pencatatan data

produksi masih dilakukan secara manual (lihat Gambar 1.2 dan 1.3).

Berdasarkan diskusi bersama keempat stakeholder utama, disepakati bahwa

permasalahan yang akan difokuskan untuk diselesaikan adalah keterlambatan

pengiriman order dari jadwal kirim ke kontainer.
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Gambar 1.2. Contoh Pencatatan Produksi pada Proses Pembuatan
Komponen

Gambar 1.3. Papan Pemantauan Produksi



1.3. Rumusan Masalah

Berdasarkan penjelasan pada Sub bab 1.1 dan 1.2, rumusan masalah dalam tugas

akhir ini adalah keterlambatan pengiriman produk yang siap dikirim menggunakan

kontainer ke pelabuhan.

1.4. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah merancang solusi untuk mengatasi keterlambatan

pengiriman order dari jadwal kirim ke kontainer. Solusi yang dirancang diharapkan

mampu:

1.

Mengurangi durasi keterlambatan pengiriman hingga 50% dari kondisi saat ini.
Sebagai contoh, dalam kondisi normal, keterlambatan selama 7 hari
diharapkan berkurang menjadi 3 hari, sedangkan pada masa puncak produksi

(peak season) dapat ditekan dari 14 hari menjadi 7 hari.

1.5. Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Keterlambatan pengiriman order yang dianalisis tidak disebabkan oleh faktor
eksternal, seperti ketidaksediaan kontainer atau keterlambatan jadwal kapal.
Data produk dan proses produksi yang digunakan merupakan data pada
periode Juli hingga Desember 2022.

Data cycle time yang tidak diukur selama periode penelitian menggunakan

data sekunder.



