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ABSTRAKSI

PT Asano Gear Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak dalam
bidang Automotif Under Body dengan nama produknya Differential Carrier Assy,
yang melayani permintaan ATPM dalam hal ini adalah Daihatsu. Adapun
permasalahan yang terjadi pada perusahaan PT.Asano Gear Indonesia adalah
adanya bottleneck di stasiun kerja Il sehingga mengakibatkan tingginya wakiu
menganggur di stasiun fertentu karena adanya proses kerja yang lambat atau tidak
seimbang dalam pembagian tugas kerja perstasiun. Dan  juga tingginya
keseimbangan waktu senggang serta rendahnya efisiensi lintasan. Maka dari itu
dilakukan Analisis Keseimbangan Lintasan Produksi dengan menggunakan metode
Ranked Positional Weight untuk Lintasan Assembling.

Metode yang digunakan adalah mengambil data waktu proses tiap elemen
proses, kemudian mengelompokan data waktu proses menjadi beberapa subgroup,
kemudian menentukan jumlah sampel dengan tingkat ketelitian 5% dan tingkat
kepercayaan 95%, kemudian menghitung waktu baku, dan merencanakan perbaikan
lintasan produksi dengan menggunakan metode Ranked Positional Weight.

Metode penyeimbangan lintasan produksi yang digunakan yakni metode
Hagelson — birnie atau Rangked Positional Wheight (RPW), dari hasil data yang
diperoleh dengan metode tersebut menurjukan peningkatan efisiensi produksi yailu
pada kondisi awal efisiensi lintasan sebesar 61,47 % dan seielah adanya
penyeimbangan lintasan produksi dengan metode RPW maka efisiensi naik menjadi
93,93% atou naik sebesar 32,46 %. Adapun peningkatan efisiensi lintasan produksi
Differential Carrier disebabkan antara lain oleh adanya pengurangan beberapa
stasiun kerja, yang mana pada kondisi awal stasiun kerja yang ada berjumlah 7
stasiun kerja dan pada kondisi usulan jumiah stasiun kerja menjadi 5 stasiun, waktu
mengangur yang semula 227,12 detik menjadi 23,4 detik. Ini berarti ada penurunan
walktu mengangur sebesar 203,72 detik. Keseimbangan waktu senggang yang semula
38,52 % menjadi 6,06% ini berarti ada penurunan sebesar 32 46%.

Hasil keseimbangan lintasan produksi akan memerlukan penyatuon lokasi,
perbaikan metode kerja dan peletakan mesin (zig) dengan operator yang sebaik
mungkin memudahkan operator dalam bekerja yang pada akhirnya tercapai

keseimbangan lintasan produksi.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Suatu industri selalu dituntut untuk beroperasi secara lebih efisien agar
tetap dapat berkompetisi dengan industri yang lain. Salah satu upaya
efisiensi yang dapat dilakukan adalah dengan meminimalkan jumiah stasiun
kerja, terutama stasiun kerja pada lintasan perakitan.

Permasalahan meminimatkan jumiah stasiun kerja selama ini dikenal
‘juga déngan permasalahan keseimbangan lintasan. Penyelesaian masalah
keseimbangan lintasan ini bertujuan untuk meminimalkan kerja yang tidak
seimbang dan jumlah stasiun kerja. Dalam penyelesaian keseimbangan
lintasan, beberapa masukan dibutuhkan sepertic permintaan, wakiu elemen

kerja dan precedence di antara elemen kefja.

Dalam dunia indusrti, terutama industri manufacturing atau produksi
massal ada hal yang sangat erat hubungannya yaitu keseimbangan lintasan
perakitan atau biasa disebut “Line Balancing’. Sejumiah perakitan
dikelompokkan kedalam beberapa pusat-pusat kerja, yang selanjutnya kita
sebut dengan stasiun kerja, waktu yang diizinkan untuk menyelesaikan
elemen pekerjaan itu ditentukan kecepatan lintas perakitan. Semua stasiun

kerja memiliki wakiu dibawah waktu sikius idealnya, maka stasiun itu akan



memiliki waktu menganggur di tiap stasiun kerja, sehingga dicapai efisiensi
Keija yang tinggi pada tiap stasiun kerja.

Pengelompokan tugas-tugas yang akan menghasilkan keseimbangan
lintasan produksi memberikan informasi tentang kinerja wakiu dari tugas -
tugas tersebut. Kebutuhan — kebutuhan pendahuluan yang menentukan
urutan — urutan yang fleksibel dan fingkatan output yang diinginkan atau
siklus waktu per unit.

Atas dasar beberapa uraian di atas maka akan dilakukan “Analisis
Keseimbangan Lintasan Produksi Dengan Menggunakan Metode Ranked
Positional Weight di PT. Asano Gear Indonesia”

1.2 Perumusan masalah

Melihat uraian dari persoalan diatas, Maka dapat dikemukakan
perumusan permasalahan sebagai berikut:

a. Berapa waktu baku uniuk setiap stasiun kerja pada lini produksi

Differential Carrier Type D-series di PT.Asano Gear Indonesia.
b. Bagaimana penerapan metode RPW terhadap lintasan produksi 7
c. Seberapa besar pengaruh standar wakiu terhadap efektivitas
fintasan stasiun kefja pada lini produksi dengan metode Heuristix
(Rangked Positional wheight ) ?
1.3 Pembatasan masalah
Agar penelitian tetap pada koridor-koridor yang sudah ditetapkan serta

untuk menghindari  melebarmnya permasalahan, maka perlu dilakukan



L2

pembatasan masalah. Adapun batasan masalah ini adalah sebagai berikut :

1.4

d.

d.

e.

Penelitian dilakukan di PT. Asano Gear indonesia dan Masaiah
yang dibahas adalah lamanya wakiu operasi beberapa stasiun
kerja pembuatan Differential camier type D-seives.

Metode fline balancing yang digunakan metode Heuristik.

Faktor psikologis, sosiologis dain fakior operasional sebagai akibat
adanya perubahan kondisi kerja tidak dibahas.

Data-data yang terkait dengan penelitian adalah data tahun 2013.

Tidak membahas masalah biaya -biaya yang terlibat.

Tujuan penelitian

a.

Menentukan wakiu baku (Wb) operasi dari setiap stasion kefja
produk Differential Carrier type D-series

menentukan jumiah stasiun kerja dalam lintasan produksi secara

optimal.
Menentukan efektivitas lintasan stasiun kerja proses produk

Differential Carrier dengan metode Heuristik (Rangked Positional

wheight ) dalam lintasan lini produksi.

Maiifaat penelitian

Manfaat dari hasil penelitian ini adalah:

a.

b.

Meningkatkan produkiivitas kerja secara maksimal.

Meningkatkan efisiansi produksi perusahaan, sehingga keuntungan



meningkat.

c. Perbaikan lintasan dengan menggunakan metode heuristik

(rangked position weigt ) dapat dijalankan perusahaan pada setiap

lintasan produksi.

16 Sistematika Penulisan

Untuk lebih terstrukturnya penulisan Tugas Akhir ini maka selanjuinya

sistematika penulisan ini disusun sebagai berikut

BAB |

BAB Ii

BAB il

PENDAHULUAN

Bab ini merupakan pendahuluan yang meliputi permasalahan yang
akan dibahas, seperti latar belakang masalah, perumusan masalah,
batasan masalah, tujuan peneliian dan manfaat penelitian dan
sistematika laporan tugas akhir.

LANDASAN TEORI

Merupakan penjelasan secara terperinci mengenai teori-teori yang
dipergunakan sebagai landasan untuk memecahkan masalah.
METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini mengenai metode penelitian yang mencakup obyek
penelitian, jenis data-data yang diperlukan, metode pengumipulan dan

pengolahan data serta teknik analisis data.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini merupakan hasil penelitian, meliputi gambaran umum

perusahaan, pengumputan data dan hasil- hasil pengolahan data.



BABYV ANALISA DAN PEMBAHASAN
Bab ini menguraikan hasil dari pengolahan data

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Merupakan kesimpulan berdasarkan pembahasan sebelumna dan

saran-saran yang perlu dilakukan.

DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN
Daftar Tabel

Daftar Gambar



