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ABSTRAK

PT Dirgantara Indonesia adalah perusahaan yang memproduksi berbagai pesawat,
termasuk Super Puma Family dan komponen seperti tailboom MK II. Dalam proses
pembuatan tailboom MK I, efisiensi produksi tercatat 85,36% dengan 9 stasiun
kerja dan idle time 168,48 jam. Untuk meningkatkan efisiensi, diperlukan
penyeimbangan lini produksi atau assembly line balancing menggunakan lima
metode: Longest Operation Time (LOT), Most Following Task (MFT), Ranked
Positional Weight (RPW), Shortest Operation Time (SOT), dan Fewest Following
Tasks (FFT), dengan bantuan software POM QM. Hasil analisis menunjukkan
metode-metode ini mampu meningkatkan efisiensi hingga 96,03% dengan idle time
40,59 jam, dengan solusi alternatif yang lebih seimbang mencapai hingga 96,85%
dengan idle time 31,92 jam.

Kata Kunci : assembly line balancing, efisiensi, idle time, POM QOM



ANALYSIS ASSEMBLY LINE BALANCING TAILBOOM MK

11
(CASE STUDY : PT DIRGANTARA INDONESIA)

IQBAL ZAELANI
NRP : 203010023

Main Advisor :

Dr. Ir. Hj. Tjutju Tarliah Dimyati, MSIE

ABSTRACT

PT Dirgantara Indonesia is a company that produces various aircraft, including the
Super Puma Family and components such as the MK II tailboom. In the process of
making the MK II tailboom, production efficiency was recorded at 85.36% with 9
work stations and idle time of 168.48 hours. To increase efficiency, it is necessary
to balance production lines or assembly line balancing using five methods: Longest
Operation Time (LOT), Most Following Task (MFT), Ranked Positional Weight
(RPW), Shortest Operation Time (SOT), and Fewest Following Tasks (FFT), with
the help of POM QM software. The analysis results show that these methods are
able to increase efficiency up to 96.03% with an idle time of 40.59 hours, with a
more balanced alternative solution reaching up to 96.85% with an idle time of 31.92
hours.
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Bab I PENDAHULUAN
.1 Latar Belakang Masalah

Dalam industri manufaktur, keseimbangan lini produksi merupakan faktor
krusial yang menentukan efisiensi dan efektivitas operasi. Lini perakitan terdiri dari
sekumpulan stasiun kerja yang berurutan dan dihubungkan oleh sistem material
handling. Produk dirakit dari stasiun kerja pertama hingga stasiun kerja terakhir.
Pada workstation karyawan melakukan pekerjaan perakitan yang diperlukan untuk
menyelesaikan produk subassembly dengan proporsi tertentu dari struktur produk,
dalam rentang waktu yang ditetapkan (Sathish & Lakshmanan, 2015 ) dalam
(Krisnawati, Pertiwi, & Suparjiyanto, 2022). Keseimbangan lini (/ine balancing)
merupakan suatu penugasan beberapa pekerjaan ke dalam stasiun-stasiun kerja
yang saling berkaitan di dalam sebuah lintasan produksi, yang bertujuan untuk
meminimumkan idle time pada lintasan yang telah ditentukan oleh operasi kerja
yang paling lambat (Mustakim & Rizky, 2023).

Menurut Bduffa dan Rakesh (1999) dalam (Mujahidulloh & Bakhtiar, 2022)
Line balancing adalah proses penyamaan sumber daya yang dialokasikan di setiap
jalur produksi kepada sekelompok individu atau mesin yang melakukan tugas-tugas
berurutan dalam merakit produk, sehingga efisiensi kerja tinggi dapat dicapai di
setiap stasiun kerja. Dalam merancang tata letak lini, tantangan utamanya adalah
menyusun alur kerja agar tercipta aliran produksi yang lancar. Proses penyusunan
ini disebut line balancing. Ada beberapa indikator yang digunakan untuk
menentukan kualitas pada line balancing, yaitu line efficiency, smoothing index dan
waktu pada line balancing. (Kumar & Mahto, 2013)

Menurut (Nasution, 2008) permasalahan keseimbangan lintasan produksi
paling banyak terjadi pada proses perakitan dibandingkan pada proses pabrikasi.
Sedangkan menurut (Kusuma, 2009) tujuan line balancing adalah meningkatkan
efisiensi tiap stasiun kerja dan menyeimbangkan lintasan sehingga seluruh stasiun
kerja dalam lintasan bekerja dengan kecepatan yang optimal. Menurut (Gaspersz,
2004) tujuan dari lintasan produksi yang seimbang yaitu menyeimbangkan beban
kerja yang dialokasikan pada setiap work station, mencegah terjadinya bottle neck,

menjaga agar pelintasan perakitan tetap lancar dan meningkatkan efisiensi



PT Dirgantara Indonesia adalah perusahaan terkemuka yang bergerak di
bidang industri penerbangan, dengan berbagai produk yang mencakup pesawat
komersial, militer, dan produk-produk terkait lainnya. Salah satu produk andalan
perusahaan ini adalah pesawat super puma family, yaitu AS332 Cle, H225(EC225)
dan H22M (EC725). PT Dirgantara Indonesia juga memasok tailboom dan fuselage
MK II dan super puma family (EC225 dan EC725). Pada proses pembuatan
tailboom MK 1I terdapat 3 stations kerja yaitu tail cone assy, pylon assy dan
tailboom structure. Indikator saat ini pada proses produksi tailboom MK II dapat
dilihat pada Tabel I.1

Tabel I. 1 Indikator pada proses produksi tailboom MK 11

Tailboom MK 11

Costumer Demand (Unit/tahun) 12
Jam Efektif (6.5 Jam x 236 hari kerja) 1534
Cycle Time (Man Hours) 127.83
Actual Stations 9
Time allocated (Man Hours) 1150.50
Time needed (Man Hours) 982.02
Idle time (Man Hours) 168.48
Efficiency (%) 85.36%

Sumber : PT Dirgantara Indonesia

Berdasarkan Tabel 1.1 bahwa pada data tailboom MK II memiliki tingkat
efisiensi 85% dengan memiliki 9 stasiun dengan cycle time 127,83 jam dihasilkan
dari costumer demand 12 unit tailboom MK II pertahun dengan jumlah hari kerja
236 hari. Dengan membutuhkan waktu pada proses produksi failboom MK II
982.02 jam dan efisiensi 85,36%. Dengan demikian perlu dilakukan
penyeimbangan pada proses produksi failboom MK 11.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, dapat dirumuskan perumusan
masalah dapat dijabarkan sebagai berikut :
1. Berapa besar tingkat efisiensi yang dihasilkan PT Dirgantara Indonesia dalam

produksi Tailboom MK 1II dengan menggunakan Metode Longest Operation



Time, metode Most Following Task, metode Rangked Position Weight, metode
Shortest Operation Time dan metode Fewest Following Task?
2. Metode mana yang memberikan tingkat efisiensi yang lebih besar dan fisibel

dalam produksi 7ailboom MK Il PT Dirgantara Indonesia ?

.3 Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah
1.3.1 Tujuan Pemecahan Masalah

Berdasarkan perumusan masalah diatas, tujuan pemecahan masalah pada
penelitian ini dapat dijabarkan sebagai berikut :

1. Melakukan penyeimbangan lintas perakitan di proses produksi tailboom MK 11
dengan menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW), metode
Longest Operation Time (LOT), metode Most Following Task (MFT), metode
Shortest Operation Task (SOT) dan metode Fewest Following Tasks (FFT)
menggunakan software POM QM.

2. Mengukur peningkatan efisiensi yang dapat dicapai setelah dilakukan
penyeimbangan lintas perakitan dengan memperhatikan task atau operasi yang

fisibel.

1.3.2 Manfaat Pemecahaan Masalah
Adapun manfaat pemecahan masalah yang diharapkan dari laporan tugas
akhir ini adalah sebagai berikut :
1. Memberikan rekomendasi untuk meningkatkan efisiensi pada proses produksi
Tailboom MK 11 di PT Dirgantara Indonesia.
2. Menyediakan solusi yang dapat diimplementasikan secara praktis menggunakan

software POM QM.

.4 Pembatasan Masalah dan Asumsi
Dalam pembuatan laporan tugas akhir ini perlu diterapkan pembatasan
masalah dan asumsi agar tujuan dari laporan ini lebih terarah, jelas dan tidak terlalu

luas.



.41 Pembatasan Masalah
Pembatasan masalah pada laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut :
1. Penelitian dilakukan pada proses produksi failboom MK II helikopter Super
Puma Family PT Dirgantara Indonesia.
2. Produk yang diteliti helikopter Super Puma Familiy yaitu EC225 (H225) dan
EC725 (H225M)
3. Waktu proses produksi berdasarkan waktu historis proses produksi tailboom MK

II.

.42  Asumsi

Asumsi pada laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
1. Metode kerja operator sudah baik
2. Jam kerja efektif harian 6,5 jam

1.5 Lokasi Penelitian

Penelitian dilakukan di PT Dirgantara Indonesia yang beralamat Jalan
Pajajaran No. 154, Kota Bandung, Jawa Barat, Indonesia 40174. Dapat dilihat pada
Gambar I.1

Gedung Diklat PT. Q
Dirgantara Indoi®sia Q Gedung Pusat
Manajemen PT.

Dirgant@a Indoosia

Auditorium PT.
Dirgantara Indonesia

Gedung Dharma Wanita
PT. Dirgantara Indonesia

Universitas
Nurtar

Gedung Prod
Dirgantara In

Husei S;;f,!‘«:“--v:m'.s 0
Sumber : Google maps

Gambar I.1 Lokasi PT Dirgantara Indonesia



1.6 Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan laporan dalam tugas akhir ini terdiri dari 6 bab,
yag akan dijelaskan dibawah ini.
BAB I PENDAHULUAN

Pada Bab I menjelaskan tentang latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan dan manfaat pemecahan masalah, pembatasan dan asumsi, lokasi penelitian
serta sistematikan penulisan laporan
BAB II TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

Pada Bab II menjelaskan teori-teori dan sumber literatur pendukung
mengenai yang mendasari penelitian untuk menyelesaikan masalah penelitian tugas
akhir.
BAB II1 USULAN PEMECAHAN MASALAH

Pada Bab III berisi tentang uraian langkah-langkah penelitian yaitu model
pemecahan masalah, data yang dibutuhkan dan langkah-langkah pengolahan data,
uraian langkah-langkah tersebut sebagai petunjuk pemecahan masalah yang terjadi
dalam penelitian.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada Bab IV membahas pengumpulan dan pengolahan data yang dihasilkan
dari penelitian. Data pendukung perusahaan dan data penelitian termasuk dalam
pengumpulan dan pengolahan data. Selanjutnya, hasil pengolahan data menjawab
pertanyaan tentang apa yang telah dilakukan dalam penelitian.
BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN

Pada Bab V berisi analisis dan pembahasan dari hasil pengolahan data
berdasarkan pemecahan masalah dengan metode yang telah dijelaskan pada bab-
bab sebelumnya.
BAB VI KESIMPULAN DAN REKOMENDASI
Pada Bab VI berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan serta

rekomendasi yang memberikan manfaat diajukan kepada perusahaan.
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