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ABSTRAK

Dalam keadaan krisis ekonomi ini setiap perusahaan berusaha
melakukan nenghematan. PT. X merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak dibidang otomotif yang berusaha untuk pengefisienan aliran
proses produksi yaitu lintasan produksi pada jaiur Trimming Cabin Ini.

Berdasarkan hal tersebut diatas maka penuiis melakukan penelitian
dengan melakukan penentuan jalur keseimbangan procuksi dsngan
menggunakan metode Helgason Birnis.

Langkah-langkah penyelesaian diawali dengan pengumpufan data
vaitu : Pengukuran waktu operas! yang diteliti sebanyak 13 operasi dan
diukur sebanyak 20 kali pengukuran dan dikegakar clsh 12 opatator.
Kemudian data elemen kerja dan peta alfiran proses Daia diaias
digunakan untuk menghitung uji keseragaman data dan uji kecukupan
data dan juga digunakan untuk menghitung keseimbangan liniasan (line
balancing). Sebelum dilakukan perhitungan keseimbangan lintasan wakiu
dari tian elemen kerja dilakukan perhitungan wakiu norma! dan waitu
baku guna untuk manghitung performance para operator, karena para
operator bekerja secara manual pasti ada waktu longgar/allowance.
Dalam perhitungan keseimbangan lintasan perfama rneinbuat presidence
diagram normal, lali dilakukan pembobotan berdasarkan presidence
diagram, kemudian dilakukan irangking posisi untuk penentuan stasiun
kerja. Lalu menghitung performansi lini perak:tan yang teidin dari eifisienai
line, balance delay dan smoothness index

Hasif dari pengoiahan data dan analisis yaitu : semua data setelah
dilakukan uji kecukupan data, data dinyatakan cukup karena nilai N'<N.
setelah itu dilakukan perhitungan line balancing/keseimbangan lintasan
dengan kondisi awa! dalam 1 bulan sebanyak 80 unit. Kondisi usuian 1
menggunakan cycie time = 85 menit/unit dan unit didapat 12 pos, Line
efficiency = 92%, Output produksi = 104 unit, balance delay = 8 %. Lalu
dilakukan pengefisiensien dengan menggunakan cycle time = 80 menit
terdiri, dengan line efficiency = 95 %, ouipu: produksi = 98,58 unit, balance
delay= 4,8 %. Dari hasil dua perhitungan, peneliti mengambil wakfu yang
terbaik yaitu hasil perhitungan dengan menggunakan Cycle time 85 menit.
Karena dalam CT 85 menit menghasilkan kapasitas produksi lebih tinggi,
Balance defaynya menurun. Gambaran secara nyata dari lini perakitan
awal dan usulan proses Trimming, dibuat suaty simulasi dengan bantuan
software ProModel 4.0
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Perkembangan dunia industri bada saat ini, secara umum
mengalami kemunduran, bahkan sudah banyak perusahaan Indonesia
yang menghentikan kegiatan produksinya. Adapun hal utama yang
menjadi penyebab mundurnya perkembangan dunia industri tersebut
adalah krisis moneter yang terjadi di Indonesia sampai dengan saai ini.
Dimana keadaan tersebut menyebabkan tingginya biaya produksi yang
harus ditanggung oleh perusahaan. Cara untuk tetap bertahan dalam
kondis: ini adalah dengan meningkatkan efisiensi dan efektivitas kegiatan

produksi.

PT. X sebagai salah satu perusahaan yang bergerak dibidang
industri otomotif yaitu alat transportasi TRUCK DIESEL selalu berusana
untuk meningkatkan tingkat efisiensi dan efektifitas kegiatan produksinya,
kualitas produksinya, serta memungkinkan ongkos produksinya. Salah
satu faktor yang harus diperhatikan adalah alg‘ran proses produksi pada
pabrik yang mendukung dalam pembuatan produk. Aliran proses produksi

pada jalur Trimming Cabin ini belum berjalan dengan lancar, karena

adanya penumpukan dan idle pada pada proses yang berlangsung



mempunyai waktu proses yang sangat tinggi, sehingga menyebabkan
proses perakitan tersebut berjalan lama.

Untuk dapat meminimasi berbagai macam bentuk pemborosan,
terutama pemborosan waktu dalam proses produksi dan dalam rangka
meningkatkan kinerja karyawannya, perusahaan harus dapat menganalisa
dan memperbaiki aliran proses produksi (perakitan) pada jalur Trimming

Cabin ini guna untuk meningkatkan effisiensi pada perusahan tersebut.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Setelah dilakukan penelitian pada lini perakitan di temukan adanya
ketidakseimbangan bebar keria pada beberapa stasiun kerja di lini
perakitan Cabin Truck pada proses trimming. Dimana satu sisi ada
stasiunnya yang berproses dibawah standar waktu dan juga ada beberapa
stasiun yang prosesnya melebihi standar waktu yang telah di tetapkan
oleh perusahaan. Sehingga terjadi kemacetan (bottleneck) pada beberapa
stasiun kerja Di Lini Perakitan Trimming, dan juga terjadinya id/e pada
chassis vang menunggu datangnya body untuk masuk ke Final 1 (Proses
Docking). Dengan terdapatinya bottleneck tersebut maka akan banyak
waktu"menganggur yang cukup besar dan efisiensi secara keseluruhan
menjadi menurun hal ini tentunya menghambat proses produksi secara
keseluruhan dan mengurangi target produksi bagi PT. X

Maka yang menjadi perumusan masalah dalam peneiitian ini
adalah : “Bagaimana cara meningkatkan efisiensi dan efektivitas pada line

F-Series Assy Trimming Cabin dan melakukan simulasi dengan bantuan



software Pro — Model 4.0 dilini perakitan Cabin Truck pada proses

trimming. "

1.3 TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN
Berdasarkan dari perumusan masalahan diatas, maka tujuan yang
akan dicapai dalam penelitian ini adalah :
1. Meningkatkan efisiensi dan efektivitas pada Line F-Series Assy
Trimming Cabin

2. Menyeimbangkan beban kerja pada jaiur Trimming Cabin .

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Memberikan pengetahuan kepada penulis mengenai jalur
keseimbangan produksi.

2. Memberikan informasi masukan kepada perusahaan tentang hasil
penentuan jalur keseimbangan produksi pada jalur Trimmin Cabin
agar perusahaarn depat berproduksi pada tingkat efektivitas can
efisiensi yang tinggi.

=) o

1.4 PEMBATASAN MASALAH
Agar penelitié}l tidak menyimpang dari masalah yang ada maka

diperlukan batasan masalah sebagai berikutnya:
1. Penelitian dilakukan pada PT. X yang bergerak di bagian perakitan

Truck di jalur /Line F-SeriesTrimming cabin .



2. Mesin, peralatan dan jumlah tenaga kerja yang yang ada hanya

digunakan pada jalur Trimmin Cabin.

3. Tingkat ketelitian yang digunakan adalah 5 % dan tingkat

keyakinan yang digunakan adalah 95 %

4. Tidak membahas masalah biaya.

1.5 SISTEMATIKA FENULISAN

Untuk memudahkan di dalam memahari pokok bahasan, maka

penuiisan menyusun menurut sistematika sebagai berikut :

BAE

BAB

i

: PENDAHULUAN

Bab ini berisi mengenai latar belakang, perumusan
masalah, pembatasan masalah, tujuzan dan manfaat

penaiitian, dan sistematika penulisain laporan.

: LANDASAN TEORI

Bab ini berisi mengenai berbagai teori pendukung
yaitu - sistem Produksi ,Keseimbangan Lini produksi,
, dan Uji Keseragaman data dan Uji Kecukupan Data
yang nantinya akan digu';iakan atau dimanfaatkan
dalam usaha memecahkan masalah sebagaimana

yang telah dirumuskan sebelumnya.



BAB Il
BAB IV
BAB V.
"BAB VI

o

‘KERANGKA PEMECAHAN MASALAH

Bab ini berisi mengenai langkah-langkah pamecahan
masalan yang digambarkan secara skematis melalui

flow chart dan keterangan flow chart.

- PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Dalam bab int daia yang diperoieh dikumpulkan dan
kemudian dilakukan pengolahan terhadap data yang
telan dikumnpulkan tersebut untuk dipakai uniuk

memeca:kan masaiah.

- ANALIS!S DAN PEMBAHASAN

Dalam hai ir1 pengclahan data yang difakukan
dianalisa dan dilakukan pembahasan untuk
memperoleh gambaran ientang apa yang telah
terjadi dan bagaimana solusinya sesuai dengan

fakta yang ada dilapangan.

. KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi mengenai kesimpulan secara
keseluruhan dari pengolahan data dan saran-saran

sebagai masukan untuk perusahaan.



