Opltimalisasi Keseimbangan Lintasan Produk Untuk Meningkatkan Efisiensi di PT. Mega Andalan
Kalasan,

Yogyakarta (Studi Kasus Produk Bedside Cabinet Type 31811)

Tri Herry Septiadi, Ir. M. Alig,MT dan Ir. Muhammad Kusumawan Herliansyah, ST., MT., Ph.D

Universitas Gadjah Mada, 2002 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/ -

)
UNIVERSITAS
GADJAH MADA

DAFTAR ISI

Lembar Naskah Soal ...
Lembar Pengesahan ... ... A
Lembar Persembahan ... e
AT (471 o O U OO )
Ucapan Terma Kasih ... o e e e N
Kata Pengantar S SOSRPRURN |
Daftar Tabel ... e X
BABL PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah .. ... . e
1.2. Perumusan Masalah

1.3. Pembatasan Permasalahan
1.4. Asumsi-Asumsi

1.5, Tujuan Peneltan ..o e e e e e
1.6. Manfaat Penelitian

1.7. Metode Pengumpulan Data
1.8. Metodologi Penelitian

1.9 Sistematika Penulisan

b B W e =

Lh

oo N1 oy

2.1. Lintasan Produksi U S RPN | |
2.2. Transformasi Produksi  ...........oooooooooeooees oo 1
2.3. Keseimbangan Lintasan Produksi e et e e et et et e eeaeeaee 13



Optimalisasi Keseimbangan Lintasan Produk Untuk Meningkatkan Efisiensi di PT. Mega Andalan
Kalasan,

Yogyakarta (Studi Kasus Produk Bedside Cabinet Type 31811)

Tri Herry Septiadi, Ir. M. Alig,MT dan Ir. Muhammad Kusumawan Herliansyah, ST., MT., Ph.D

Universitas Gadjah Mada, 2002 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

)
UNIVERSITAS
GADJAH MADA

2.3.1. Macam-macam Keseimbangan Lintasan Produksi PP
2.3.2. Faktor Pembatas Lintasan Assembling DU TUUUOTPTIUTS %
2.3.3. Informasi yang diperlukan e e e e e e e e e 16
234 Work in Process U USROS | -
2.3.5. Bank Material O RPRO & |
2.4. Studi Pengukuran dan Penetapan WaktuKerja ..................................17
2.4.1. Pengukuran Kerjadengan jamhenti.  ...............................................18
2.4.1.1. Penetapan siklus kerja yang harus diamati  ...........................................21
2.4.1.2. Analisa test keseragaman data e e e e et e e 23
2.4.1.3. Tingkat Keteliian dan tingkat Keyakinan  ..........................................26
2.4.14. Penyeswian waktu dengan Performance kerja ..o 27
24.1.4.1. Westinghouse System’s Rating  .............oooiiii i 28
2.4.14.2. Performance Rating atau Speed Rating  ..................ccoovvviiinninn....32
2.4.1.43. Kelonggaran PO 1/
2.4.1.4.3.1. Personal Allowance . 1.
241432 Fatique Alloance ...... ..ot i 33
241433 . Delay Allowance .............oo 34
241434 Penetapan waktubaku ... 03T
2.4.2. Pengukuran kerja dengan metode sampling kerja PN + .
2.4.2.1. Prosedur pelaksanaan sampling kerja TR .
2.4.2.2. Pemakaian peta kontrol dalam sampling kerja RSP - 1|
2.5. Beberapa teknik line balancing  ...........ooooooiiiiee e AD
26 EISIENST ..ot e e e A2

BAB 1L PENGEMBANGAN MODEL USRI : .|
3.1. Persiapan awal dalam pengukuran 43
3.2. Pembagian operasi menjadi elemen-elemen kerja Y |
3.3. Pengukuran waktukerjia ... A4S
34 Upikeseragaman data  .............oiiiiiiiit i e e A4S



Optimalisasi Keseimbangan Lintasan Produk Untuk Meningkatkan Efisiensi di PT. Mega Andalan
Kalasan,

Yogyakarta (Studi Kasus Produk Bedside Cabinet Type 31811)

Tri Herry Septiadi, Ir. M. Alig,MT dan Ir. Muhammad Kusumawan Herliansyah, ST., MT., Ph.D

Universitas Gadjah Mada, 2002 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

)
UNIVERSITAS
GADJAH MADA

3.5. Uji kecukupan data PRSPPSO - ¥ |
3.6. Langkah dasar penyeimbangan lintasan ..................... .. ......ccieiiiii.... A8
3.6.1. Diagnosa Bottleneck ... ... ... ... 48
3.6.1.1. Peta proses Operasi  ........ooii i e A8
3.6.1.2. Jaringan kerja e e e e e 32
3.6.2. Penyemmbangan lintasan produksi BRI X
3.6.2.1. Metode Helgenson-Bemie  ............... .. ... ... .ccocoiiiiiiii 54
3.6.2.2. Metode Killbridge dan Webster B PO b
3.6.2.3. Metode Simulasi COMSOAL e e e e a6
3.6.24. Efisiensi intasan produksi ... ... 056

BABIV. DESKRIPSI SISTEM MANUFAKTUR PT. MAK ... ..., 58
4.1. Urutan pelaksanaan order produksi PPN, £
4.2. Perencanaan dan perancangan kerja PP «
4.3. Yasilitas dan teknologi proses produksi ... 65
44 Sistemtatacara KeIJa ..o e e 6
4.5. Perencanaan dan pengendalian produksi e et e e e e e 08
4.6. Sistem Perawatan PO UIOTUORY |
4.7, Jaminan Kulaitas PP & |
BAB V. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA ... ..............74
5.1. Langkah penyeimbangan lintasan produksi secara manuat SO R PRI I
5.2. Pengumpulan data PP b
5.2.1.Proses produksi ... ... TS
5.2.2. Waktu proses produkisi ..o 8
5.2.3. Up keseragaman dan kecukupandata ...................................................8%3
5.2.4. Penentuan waktu standar tiap proses kerja S PSSV UUURIUISSUTRT - ¥ )
5.2.4.1. Faktor penyesuaian  .........o.oovooie it e e e L 8T
5242 Nilaikelonggaran ... e B8
5.2.4.3. Perhitungan waktu baku U UUU O TSORRRRURO,  {



Opltimalisasi Keseimbangan Lintasan Produk Untuk Meningkatkan Efisiensi di PT. Mega Andalan
Kalasan,

Yogyakarta (Studi Kasus Produk Bedside Cabinet Type 31811)

Tri Herry Septiadi, Ir. M. Alig,MT dan Ir. Muhammad Kusumawan Herliansyah, ST., MT., Ph.D

Universitas Gadjah Mada, 2002 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

)
UNIVERSITAS
GADJAH MADA

5.2.4.4. Perhitungan Waktu siklus ..o 92
5.3. Penyeimbangan lintasan produksi PO U TUURIRL |
5.3.1. Metode Ranked Posittional Weight ... ....... .. .. ... ... .95
5.3.2. Metode Killbridge dan Webster e e e e e eeseieie e 100
3.3.3. Metode Simulasi COMSOAL ... ... .0 102
6.1. Waktunmormal ... 109
6.3. Keseimbangan Lintasan produksi 114
6.3.1. Metode Ranked Posittional Weight  ..................................................115
6.3.2. Metode Killbridge dan Webster USSR §
6.3.3. Metode Simulasi COMSOAL ... ... 119
6.4. Efisiensi lintasan produksi U SRRSO 073 |
BAB VIL KESIMPULAN DAN SARAN ettt e e e e a0 123
7.1. Kesmpulan e e e e e e e 123
Daftar Pustaka

Lampiran



	JUDUL
	LEMBAR PENGESAHAN
	PERSEMBAHAN
	MOTTO
	UCAPAN TERIMA KASIH
	KATA PENGANTAR
	NASKAH SOAL TUGAS AKHIR
	DAFTAR ISI
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR TABEL
	DAFTAR LAMPIRAN
	ABSTRAKSI
	BAB I  PENDAHULUAN
	1.1 Latar Belakang Masalah
	1.2 Perumusan Masalah
	1.3 Pembatasan Masalah
	1.4 Asumsi - Asumsi
	1.5 Tujuan Penelitian
	1.6 Manfaat Penelitian
	1.7 Metode Pengumpulan Data
	1.8 Metodologi Penelitian
	1.9 Sistematika Penulisan

	BAB II  LANDASAN TEORI
	2.1 Lintasan Produksi
	2.2 Transformasi Produksi
	2.3 Keseimbangan Lintasan Produksi
	2.4 Studi Pengukuran dan Penetapan Waktu Kerja
	2.5 Beberapa Teknik Line Balancing
	2.6 Efisiensi

	BAB III  PENGEMBANGAN MODEL
	3.1 Persiapan Awal Dalam Pengukuran
	3.2 Pembagian Operasi Menjadi Elemen-Elemen Kerja
	3.3 Pengukuran Waktu Kerja
	3.4 Uji Keseragaman Data
	3.5 Uji Kecukupan Data
	3.6 Langkah Dasar Penyeimbangan Lintasan

	BAB IV  DESKRIPSI SISTEM MANUFAKTUR  PT. MEGA ANDALAN KALASAN
	4.1 Urutan Pelaksanaan Order Produksi
	4.2 Perencanaan Dan Perancangan Produk
	4.3 Fasilitas Dan Teknologi Proses Produksi
	4.4 Sistem Tata Cara Kerja
	4.5 Perencanaan DAn Pengendalian Produksi
	4.6 Sistem Perawatan
	4.7 Jaminan Kualitas

	BAB V PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
	5.1 Langkah Penyeimbangan Lintasan Produksi Secara Manual
	5.2 Pengumpulan Data
	5.3 Penyeimbangan Lintasan Produksi Pada Proses Pembuatan Bedsite Type 31811

	BAB VI  PEMBAHASAN
	6.1 Waktu Normal
	6.2 Waktu Baku
	6.3 Keseimbangan Lintasan Produksi
	6.4 Efisiensi Lintasan Produksi

	BAB VII  KESIMPULAN DAN SARAN
	7.1 Kesimpulan
	7.2 Saran

	DAFTAR PUSTAKA
	LAMPIRAN

