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ABSTRAK

PT. X adalah perusahaen yang bergerak di bidang pembuatan komponen-
komponen elektronika, salah satu komponen yang dihasilkan adalah Optical Pick
Up KRS 2024. Pada lintasan perakitan Flexi Assy ferlihat adanya beban kerja
yang tidak seimbang antara stasiun kerja yang mengakibatkan wakiu
menganggur cukup besar. ‘

Untuk menyelesaikan masalah keseimbangan lintasan digunakan dua metode
yaitu LCR dan Kilbridge. Dari dua metode itu dipilih metode yang terbaik yaitu :
Metode LCR. Dari hasil pengolahan data yang dilakukan diperoleh hasil sebagai
berikuf :

1. Sebelum dilakukan perbaikan keseimbangan lintasan  terjadi  wakiu
menganggur sebesar 202,4 detik dan efistensi sebesar 39,88%, kescinbangan
work station sebesar 39,3%.

2. Setelah dilakukan perbaikan kescimbangan lintasan, terdapat peningkatan
efisiensi : 66,47% dan waktu menganggur 66,4 defik dan kescimbangan work
station 32,55%.

Setelah analisa keseimbangan dapat dilakukan pengurangan ienaga kerja yang
dapat meningkatkan  produkiivitas. Indeks produktivitas pada fenaga  kerja
sebelum  dilakukan  keseimbangan linlasan  sebesar 483,44 sedangkan
produldivitas total sebesar 1,07. Setelah dilakukan keseimbangen lintasan. Indeks
produltivitas tenaga kerja sebesar 515,77 sedangkan produktivitas total sebesar
1,08.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perkembangan industri manufaktur di Indonesia saat i menunjukkan
adanya suatu peningkatan, terlihat dengan bermunculannya perusahaan-
perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan komponen-komponen
elektronika. Di tengah persaingan yang semakin ketat, perusahaan berupaya agar
perusahaannya beckembang pesat sehingga tercapat tujuan perusahaan yaitu :
meningkatkan keuntungan maksimal. Oleh sebab itu perusahaan berusaha untuk
memanfaatkan sumberdaya yang dimiliki secara produktif dan efisien dengan
menggunakan dan mengelola sumberdaya tersebut secara tepat.

Dalam mencapai tujuan perusahaan tersebut, perusahaan akan selalu
menghadapi berbagai masalah, yang berasal dari perusahaan itu sendiri ataupun
dari luar perusahaan. Masalah-masalah tersebut dapat menjadi unsur penghambat
untuk mencapai tujuan perusahaan. Salah satu masalah yang dihadapi perusahaan
adalah bagaimana cara meningkatkan produktivitas dan daya saing untuk merebut
pasaran yang semakin kompetitif sekaligus memperluas pangsa pasar.

Peningkatan produktivitas ini dicapai dengan metode keseimbangan lini produksi.



1.2.

1.

1.3.

1.4.

Perumusan Masalah

Berapa waktu yang dibutuhkan untuk setiap elemen kerja pada lini Flexi
Assy.

Berapa jumlah stasiun kerja yang optimal dalam pembuatan Flexi Assy.
Berapa besar peningkatan produktivitas pada proses produksi Flexi Assy

dengan menggunakan produktivitas parsial dan produktivitas total.

Tujuan Penelitian

Menentukan waktu baku untuk setiap elemen kerja pada lini Flexi Assy.
Menentukan jumlah stasiun kerja yang optimal dalam pembuatan Flexi Assy.
Menentukan besar peningkatan produktivitas pada proses produksi Flexi Assy

dengan menggunakan produktivitas parsial dan produktivitas total.

Pembatasan Masalah

Agar pembahasan dan pemecahan masalah dapat dilakukan dengan baik

dan terarah, maka diberikan batasan permasalahan yang sedang dibahas sebagai

berkut :

I

Penelitian dilakukan pada produksi Optical Pick Up KRS-202A pada lini
Flexi Assy.

Lini perakitan pada Flexi Assy yang bekerja dalam 2 shift kerja.

Pengadaan bahan baku dan pelaksanaan kegiatan persediaan (inventory)

berjalan dengan baik.



1.5. Metodologi Penelitian

Metode penelitian adalah : cara dalam kegiatan ilmiah yang digunakan
untuk mendapatkan data obyektif, valid dan reliable dengan tujuan untuk
mengembangkan suatu konsep atau prinsip sehingga dapat digunakan untuk
memecahkan dan mengantisipasi suatu permasalahan.

Metode penelitian yang digunakan dalam Tugas Akhir ini adalah :

1. Studi Lapangan
Yaitu : untuk memperoleh data secara langsung dari suatu obyek yang diteliti.
Teknik pengumpulan data yang dipergunakan adalah :
a. Observasi
Pengamatan langsung di lapangan dan mencatat semua peristiwa yang
berhubungan dengan masalah yang diteliti.
b. Wawancara
Pengumpulan data dengan cara mewawancarai tenaga kerja langsung
pada bagian produksi atau bagian lain yang terkait.
2. Studi Pustaka

Melakukan studi literatur yang ada kaitannya dengan tugas akhir penulis.



1.6. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :

BABI - PENDAHULUAN

Beris: latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian,

pembatasan masalah, metodologi penelitian dan

penulisan.

BABII  : LANDASAN TEORI

sistematika

Berisikan teori-teori yang relefan dan mendukung pemecahan

masa'ah yang sedang dibahas.

BAB I : METODOLOGI PEMECAHAN MASALAH

Bab ini menjelaskan kerangka pemecahan masalah, yaitu bagaimana

persoalan dapat diselesaikan sehingga tujuan penelitian dapat

dicapai.

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menjelaskan tentang jenis-jenis data yang dibutuhkan,

sumber dan cara pengumpulan data serta hasil dan pengolahan

awalnya.

BABV  : ANALISA PEMBAHASAN MASALAH

Berisikan tentang analisa pemecahan masalah yang disusun menurut

usulan pemecahan dan hasil serta pengolahan data.

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan kesimpulan dan saran-saran yang dikemukakan

berdasarkan analisa yang dilakukan.



