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ABSTRAKSI

C.V Industri Cahaya Cipta Indonesia berdini sejak tahun 1989 dengan
pabrik berlokasi di jalan Raya Mastrip 53 Kedurus Surabaya. Kegiatan produkst
utama yaitu pengecoran biji besi yang digunakan untuk memproduksi spare part
motor dan spare parf mesin-mesin pertanian yang berkualitas. Produk yang
dihasilkan sebagian besar { 90% ) merupakan job order dan 10 % merupakan
produk sendiri.

Dalam kegiatan produksi, pihak perusahaan telah memiliki keputusan
untuk memberikan perhatian yang khusus bagi item yang jumiah permintaannya
continue per bulan (mass production) Berdasarkan keadaan yang ada di lapangan
/ di lantai produksi, penulis merancang perbaikan pengalokasian jumlah tenaga
kerja untuk proses pengerjaan item yang continue.

Dalam penelitian ini metode yang digunakan untuk memecahkan
permasalahan adalah menggunakan bantuan simulasi dengan program promodel
untuk mempermudah penyampaian usulan sistem kerja yang baru.

Dengan adanya usulan perbaikan ini, diharapkan akan mempermudah
pihak perusahaan untuk dapat memperbaiki maupun memperlancar kegiatan di

lantai produksi.

Kata Kunci: Jumlah tenaga kerja , RCCP, Simulasi
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ABSTRACT

C.V Industri Cahaya Cipta Indonesia was established in 1989 and the
factory was located on Jalan Raya Mastrip kedurus 53 Surabaya. The main
activities are iron ore, that used to produce motor spare part and agriculture
engine spare part which have a good quality. Mostly the result was job order
(90%) and another 10% was self product.

In production activity the management has a decision to give special
attention to items that the demand was continually each month (mass production).
Based on the situation on the field, the writer tries to design repair aliocation of
labors for continually production items.

Method that used in this research is to solve problem that occur on C.V
Industri Cahaya Cipta Indonesia was using simulation with promode! software
that can came out with a new work system.

With this new work system, would be expected to make easier to the

company to fixed any probiem that occur on the production field.

Key Words : number of labor, RCCP, Simulation.
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