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ABSTRAK

Produktivitas merupakan hal peting yang harus diperhatikan dalam sebuah
industri manufaktur. Tingkat produktivitas yang rendah dalam suatu perusahaan
manufaktur berarti bahwa perusahaan tersebut tidak dapat memaksimalkan sumber
daya yang dimiliki. Hambatan yang mempengaruhi tingkat produktivitas salah
satunya berasal dari lintasan produksi. Lintasan produksi merupakan bagian yang
paling penting dalam suatu industri manufaktur. Salah satu permasalahan yang
terjadi pada lintasan produksi yakni ketidak seimbangan lintasan.

Permasalahan tersebut dialami oleh section assembling pada salah satu
perusahaan otomotif di Indonesia, yakni PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun
| pada perakitan sepeda motor Suzuki GSX-R150. Ketidak seimbangan lintasan
yang terjadi pada section assembling disebabkan oleh perbedaan waktu proses
yang signifikan antara waktu proses pada tiap stasiun kerja dengan waktu siklus
yang diterapkan oleh perusahaan. Perbedaan tersebut menyebabkan terjadinya
penumpukan atau kondisi menganggur pada stasiun kerja.

Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui lintasan terbaik berdasarkan
metode heuristik yang digunakan. Metode yang digunakan yakni Metode Helgeson-
Birnie, Metode Moodie Young, Metode Killbridge-Wester Heuristic, dan Metode
Largest Candidate Rule (LCR). Untuk menentukan lintasan terbaik dari metode -
metode yang digunakan, dapat dilihat dari nilai berdasarkan parameter
keseimbangan lintasan.

Parameter tersebut berupa nilai efisiensi lintasan, balance delay, dan
smoothing index. Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan diperoleh,
Metode Helgeson-Birnie memiliki lintasan dengan jumlah stasiun kerja sebanyak
36 stasiun kerja, dengan nilai efisiensi lintasan sebesar 60,49%, balance delay
sebesar 39,51%, serta nilai smoothing index yakni 421,73. Hasil perhitungan
dengan Metode Moodie Young sama dengan hasil yang didapatkan dari Metode
Killbridge-Wester Heuristic yakni 36 stasiun kerja, dengan nilai efisiensi lintasan
sebesar 60,49%, balance delay sebesar 39,51%, serta smoothing index sebesar
422,29. Sedangkan, Metode Largest Candidate Rule (LCR) memberikan hasil yang
paling baik dibandingkan dengan metode lainnya, dengan jumlah stasiun kerja
sebanyak 35 stasiun kerja, nilai efisiensi lintasan sebesar 62,21%, balance delay
sebesar 37,79%, dan smoothing index sebesar 438,12.

Kata Kunci : Line Balancing, Metode Heuristic, Large Candidate Rule (LCR)
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BAB |
PENDAHULUAN

I.1. Latar Belakang Masalah

Pada dunia industri saat ini, baik industri kecil, industri menengah, maupun
industri besar terutama yang bergerak pada bidang manufaktur, tingkat
produktivitas merupakan hal penting yang harus diperhatikan. Hal tersebut
dikarenakan tingkat produktivitas menjadi patokan kerberhasilan dari suatu
perusahaan. Semakin baik tingkat produktivitas, maka semakin baik pula
keberhasilan yang dapat dicapai perusahaan.

Tingkat produktivitas yang rendah dalam suatu perusahaan berarti bahwa
perusahaan tersebut tidak dapat memaksimalkan sumber daya yang dimiliki.
Dengan tidak dimaksimalkannya sumber daya tersebut, perusahaan hanya
melakukan pemborosan, yang mana seharusnya pemborosan tersebut dapat
dihilangkan. Tingkat produktivitas tidak dapat ditentukan dari berapa banyak
jumlah produksi atau apakah perusahaan tersebut dapat memenuhi permintaan
konsumen atau tidak. Hal tersebut dikarenakan beberapa faktor yang menghambat
produktivitas.

Hambatan yang mempengaruhi tingkat produktivitas dapat disebabkan dari
berbagai lini, salah satunya pada lini produksi. Lini produksi merupakan lini yang
paling penting dalam suatu industri manufaktur. Salah satu permasalahan dari lini
produksi yakni tidak seimbangnya lintasan. Menurut Purnomo (2004),
ketidakseimbangan lintasan diperngaruhi oleh pengaturan dan perencanaan yang
kurang tepat yang mengakibatkan perbedaan waktu siklus pada setiap stasiun kerja.

Permasalahan tersebut dialami oleh salah satu perusahaan otomotif di
Indonesia yakni PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun I. PT Suzuki Indomobil
Motor Plant Tambun | merupakan perusahaan yang bergerak dibidang perakitan
sepeda motor merek Suzuki. PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun |
merupakan perusahaan yang memiliki pasar yang luas, baik domestik maupun
ekspor. PT Suzuki Indomobil Motor Tambun I memiliki beberapa section pada lini
produksi yang dimiliki salah satunya yakni section assembling. Section assembling

merupakan section yang bertugas dalam melakukan perakitan setiap part, baik yang

dibuat oleh PT Suzuki Indomobil Motor maupun part yang berasal dari vendor,

menjadi sebuah sepeda motor.



Produk-produk sepeda motor yang dirakit di section assembling yakni Satria
FU 150 Model baru, Satria FU 150 Model lama, Nex, Address dan GSX-150. Proses
perakitan sepeda motor di PT Suzuki Indomobil Motor Tambun | dilakukan
menggunakan conveyor, yang mana operator tetap diam pada stasium kerja masing-
masing, sedangkan produk bergerak masuk ke stasiun kerja dengan sendirinya.
Proses perakitan tersebut memiliki waktu berjalan yang berbeda-beda sesuai dengan
takt time yang diterapkan oleh perusahaan.

Dari kelima produk yang dirakit pada section assembling, sepeda motor
Suzuki GSX-150 merupakan sepeda motor dengan jenis terbaru dengan jumlah
permintaan paling tinggi serta memiliki kendala dalam proses perakitannya. Pada
proses perakitan sepeda motor Suzuki GSX-150 membutuhkan waktu atau takt time
yang lebih lama dibandingkan dengan jenis motor yang lainnya. Selain memakan
waktu yang lebih lama, perakitan sepeda motor Suzuki GSX-150 mengunakan part
yang lebih banyak serta stasiun kerja yang lebih banyak dibandingkan perakitan
jenis motor yang lainnya yakni sebanyak 41 stasiun kerja. Waktu siklus yang
diterapkan pada coveyor yakni sebesar 85 detik, terhitung lebih lama dibandingkan
dengan perakitan sepeda motor jenis lainnya. Setiap stasiun kerja pada perakitan
sepeda motor Suzuki GSX-150 memiliki elemen kerja yang berbeda serta
melakukan perakitan part yang berbeda.

Perbedaan elemen kerja pada setiap stasiun kerja menyebabkan waktu proses
pada setiap stasiun kerja berbeda-beda. Perbedaan waktu proses yang signifikan
pada setiap stasiun kerja dapat menyebabkan penumpukan ataupun kondisi
menganggur pada stasiun kerja. Hal tersebut dapat menyebabkan penurunan pada
tingkat produktivitas. Berikut merupakan waktu proses setiap elemen kerja serta
Takt Time pada conveyor dalam perakitan motor Suzuki GSX-150 seperti pada
Gambar I.1.
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(Sumber: Section Assembling PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun 1, 2017)
Gambar 1.1 Waktu Proses Aktual Suzuki GSX-R150

Berdasarkan waktu setiap elemen pada Gambar 1.1 dan waktu berjalannya
conveyor diketahui bahwa terdapat perbedaan yang signifikan antara waktu proses
pada elemen kerja dengan waktu berjalannya conveyor, perbedaan tersebut terdapat
pada elemen kerja ke-13, yang mana elemen kerja ke-13 memiliki waktu proses
yang lebih tinggi dibandingkan dengan waktu berjalannya conveyor. Perbedaan
waktu tersebut menyebabkan terjadinya andon ataupun stopline yang membuat
terjadinya penumpukan serta kondisi menganggur. Berdasarkan kondisi yang
dimiliki, diperoleh bahwa lini perakitan PT Suzuki Indomobil Motor Tambun |
termasuk kedalam permasalahan single-model deterministic straight-type
(SM_D_S), sehingga perlu dilakukannya penyeimbangan lintasan guna
mengurangi penumpukan dan waktu menganggur yang terjadi pada stasiun kerja.

Pengurangan penumpukan dan waktu menganggur dikatakan berhasil dapat
dilihat berdasarkan beberapa nilai yakni efisiensi lintasan, balance delay dan
smooting index. Efisiensi lintasan menunjukan bahwa seberapa besar tingkat
efisiensi dari lintasan yang dimiliki, balance delay menunjukan seberapa besar
waktu menganggur dari lintasan tersebut. Smoothing index menujukan tingkat
kelancara dari lintasan dalam melakukan produksi. Dengan memperoleh nilai yang



baik dari efisiensi lintasan, balance delay, dan smooting index dapat meningkatkan
produktivitas perusahaan dalam perakitan sepeda motor Suzuki GSX-150.

I.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian diatas maka permasalahan yang akan diselesaikan pada

penelitian ini pada penelitian ini dapat dirumuskan sebagai berikut :

1. Berapa nilai line efficiency, balance delay, dan smoothing index dari setiap
metode yang digunakan dalam menentukan lintasan perakitan sepeda
motor Suzuki GSX-R150 di section assembling PT Suzuki Indomobil
Motor Plant Tambun 1?

2. Metode manakah yang memiliki lintasan yang terbaik dari metode-metode
yang digunakan dalam menentukan lintasan perakitan sepeda motor Suzuki
GSX-R150 di section assembling PT Suzuki Indomobil Motor Plant

Tambun |

1.3. Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah diatas, diperoleh beberapa tujuan penelitian

yang akan dicapai sebagai berikut :

a. Menghitung nilai line efficiency, balance delay, dan smoothing index dari
setiap metode yang digunakan dalam menentukan lintasan perakitan
sepeda motor Suzuki GSX-R150 di section assembling PT Suzuki
Indomobil Motor Plant Tambun |

b. Menentukan metode yang memiliki lintasan terbaik dari metode-metode
yang digunakan dalam menentukan lintasan perakitan sepeda motor
Suzuki GSX-R150 di section assembling PT Suzuki Indomobil Plant

Tambun |

I.4. Manfaat Penelitian
Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan, dapat memberikan sebuah
dasar bagi perusahaan dalam menentukan lintasan perakitan sepeda motor pada

section assembling khususnya pada sepeda motor dengan jenis Suzuki GSX-R150.



I.5. Ruang Lingkup Penelitian

Agar tidak terjadi kesalahpahaman dalam penelitian yang dilakukan, maka

penulis melakukan pembatasan yakni :

1. Penelitian dilakukan pada section assembling PT Suzuki Indomobil Motor
Plant Tambun I.

2. Penelitian hanya dilakukan pada proses perakitan sepeda motor Suzuki
GSX-150 di section assembling PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun
l.

3. Waktu proses setiap elemen kerja yang digunakan merupakan waktu
proses setiap elemen kerja dimiliki oleh perusahaan tanpa
memperhitungakan waktu setup, khususnya pada section assembling pada
perakitan sepeda motor Suzuki GSX-150.

4. Data permintaan yang digunakan merupakan data permintaan pada bulan
Agustus 2017.

1.6. Asumsi
Untuk mempermudah penelitian, penulis menetapkan beberapa asumsi yang
digunakan diantaranya :
1. Penelitian dilakukan saat bahan baku telah tersedia.
2. Tidak terjadi kendala dalam proses perakitan baik kendala internal seperti
kesalahan operator dalam melakukan perakitan maupun eksternal yakni
terdapat kesalahan pada part saat dirakit.

1.7. Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir ini
adalah sebagai berikut:
BAB | PENDAHULUAN
Bab ini berisi penjelasan mengenai latar belakang masalah, perumusan masalah,

tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian, serta sistematika penulisan.



I-6

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

Bab ini membahas mengenai uraian tentang sumber literatur serta teori-teori yang
mendukung penelitian mengenai pengukuran waktu proses, line balancing, serta
metode-metode line balancing.

BAB Il USULAN PEMECAHAN MASALAH

Bab ini membahas tentang tahapan-tahapan dalam pemecahan masalah, teknik
pengumpulan data, metode yang digunakan dalam pemecahan masalah, serta alasan
penggunaan metode tersebut dalam penelitian yang dilakukan.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan pengumpulan data yang akan diolah agar dapat memberikan
gambaran yang lebih jelas dan mudah dipahami. Data tersebut terdiri dari data
primer dan data sekunder yang dibutunkan dalam melakukan penyeimbangan
lintasan produksi sepeda motor Suzuki GSX-150 pada section assembling di PT
Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun 1.

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini membahas mengenai hasil pengolahan data yang dilakukan. Analisa dan
pembahasan merupakan pemberian ulasan atau keterangan dari angka atau
statement yang didapat berdasarkan hasil pengolahan data dalam menentukan
lintasan produksi dalam perakitan sepeda motor Suzuki GSX-150 di PT Suzuki
Indomobil Motor Plant Tambun |.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Pada Bab ini membahas mengenai kesimpulan dari seluruh hasil penelitian dan
rekomendasi yang dapat diberikan kepada perusahaan yang dapat dijadikan bahan

pertimbangan untuk dijadikan kebijakan di kemudian hari.
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