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ABSTRAK

Keseimbangan lintas produksi memiliki pengaruh yang besar terhadap kelancaran produksi karena berpotensi untuk menimbulkan delay bagi waktu produksi jika mengalami ketidak seimbangan atau fenomena bottleneck. Penelitian ini dilakukan bagaimana mengoptimalkan stasiun kerja yang tidak seimbang dan beban kerja operator pada  PT.Sumatera Prima Fibreboard untuk mendapatkan sebuah lintasan produksi yang baik dan seimbang dalam upaya memenuhi target produksi yang telah ditetapkan dengan menggunakan metode bobot posisi  Helgeson-Birnie/Ranked Positional Weight (RPW) ) dan metode pembebanan berurut (Largest Candidate Rule).Dari hasil kedua perhitungan tersebut, maka dipilihlah metode yang paling baik untuk mendekati kondisi nyatanya. Metode yang dipilih adalah metode yang kedua yaitu Metode Pembebanan Berurut (Largest Candidate Rules). Pemilihan metode ini berdasarkan pertimbangan berikut : Pengelompokkan pada metode ini di nilai dapat dilakukan walaupun ada pengulangan lintasan produksi yaitu pada stasiun kerja 1 dan stasiun kerja 2 serta pada stasiun kerja 7 dan stasiun kerja 8, Tingkat efisiensi lintasan yang cukup baik yaitu 84,8 %, Balance delay sebesar 7,69%, Produktivitas sebesar 86,9 %.
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ABSTRACT

Line balancing of the production cross has a great influence on the smooth production because of the potential to cause delay for production time if you have imbalances or bottleneck phenomena. The research was carried out how to optimize the work station that is not balanced and the workload on the operator Prima PT.Sumatera fibreboard production to get a good trajectory and balanced in order to meet production targets set by using a position weight Helgeson-Birnie/Ranked Positional Weight (RPW) and sequential loading method (Largest Candidate Rule). From the results of these calculations a second, then the best method was chosen to be close to reality. The method chosen was the second method, namely Sequential loading method (Largest Candidate Rules). The selection method is based on the following considerations: Clustering on the value of this method can be done even if there is repetition of the production path at a work station and work station 2 and at work stations 7 and 8 work stations, the efficiency level of the track is good enough that 84.8% , Balance delay of 7.69%, productivity by 86.9%.
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1.1 Latar Belakang Masalah
Kebutuhan akan fibreboard dirasakan pada masa sekarang ini semakin meningkat dengan tumbuh dan berkembangnya pelaksanaan pembangunan di segala bidang. Bertambahnya kebutuhan tersebut membawa pengaruh terhadap penyediaan fibreboard  khususnya bagi pabrik-pabrik yang membutuhkan fibreboard sebagai bahan baku utamanya. Keseimbangan lintas produksi memiliki pengaruh yang besar terhadap kelancaran produksi karena berpotensi untuk menimbulkan delay bagi waktu produksi jika mengalami ketidak seimbangan atau fenomena bottleneck. Untuk memecahkan permasalahan bottleneck ini, penulis menggunakan bantuan dari para pekerja pada produksi MDF dan dibimbing oleh supervisor of production pada PT. Sumatera Prima Fibreboard serta ilmu line balancing yang diterima dalam perkuliahan. Dengan dilakukannya proses line balancing dengan menggunakan metode Heuristik diharapkan perusahaan mendapatkan sebuah rancangan lintasan yang lebih baik daripada kondisi aktual (existing) sehingga dapat 
mendukung kelancaran produksi demi memenuhi target produksi dari buyer.
Bagaimana mengoptimalkan stasiun kerja yang tidak seimbang dan beban kerja operator pada  PT.Sumatera Prima Fibreboard untuk mendapatkan sebuah lintasan produksi yang baik dan seimbang dalam upaya memenuhi target produksi yang telah ditetapkan dengan menggunakan metode bobot posisi (Helgeson-Birnie/Ranked Positional Weight (RPW) ) dan metode pembebanan berurut (Largest Candidate Rule).
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah (1) Memilih metode Penyeimbangan lintasan produksi Medium Density Fibreboard yang sesuai pada PT. Sumatera Prima Fibreboard. (2) Menghitung balance delay (3) Menghitung efisiensi  lintasan produksi.(4) Menghitung smoothness index.(5)Menghitung Produktivitas lintasan produksi.(6) Menghitung beban kerja operator

Manfaat dilakukannya penelitian ini adalah (1) Memperluas pengetahuan penulis mengenai kondisi nyata perusahaan dalam bidang manufaktur. (2) Melatih dan meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam mengidentifikasikan permasalahan dalam suatu system, melakukan analisa terhadap permasalahan tersebut, dan mencari solusi yang tepat.

Manfaatnya dilakukan penelitian ini bagi perusahaan adalah (1) Mendapatkan masukan-masukan untuk perbaikan yang bermanfaat untuk meningkatkan produktivitas perusahaan sesuai dengan hasil penelitian yang dilakukan oleh penulis. (2) Sebagai salah satu sarana pertimbangan bagi perusahaan dalam hal penilaian kualitas mahasiswa yang pada akhirnya berhubungan pada penerimaan tenaga kerja fresh graduate.
Pada pelaksanaan dan penulisan laporan penelitian yang dilakukan, ditetapkan beberapa batasan masalah dengan tujuan untuk memfokuskan masalah yang dikaji serta agar masalah tidak terlalu kompleks. Batasan-batasan yang digunakan adalah (1) Pengamatan hanya dilakukan pada bagian produksi  medium density fibreboard (MDF). (2) Penentuan lintasan produksi optimal tidak mempertimbangkan tata letak fasilitas yang optimal. (3) Penelitian beban  kerja operator dilakukan  pada Shift I  yang dimulai dari jam 08.00 s/d 15.00 WIB dan hasilnya dianggap identik dengan shift yang lain.
2. Metode Penelitian
2.1 Obyek Penelitian

Penelitian dilakukan pada PT. Sumatera Prima Fibreboard yang beralokasikan di Jl. Palembang-Inderalaya KM 28. Desa Tj.Seteko, Kec. Inderalaya Kab. Ogan Ilir.

Penelitian dilakukan pada proses produksi medium density fibreboard dari bulan Desember 2011 – Januari 2012.
2.2  Data Penelitian

Data yang dibutuhkan adalah data waktu standar masing-masing stasiun, data beban kerja operator setiap stasiun.
2.3 Metode Pengolahan Data

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah perhitungan waktu actual, perhitungan waktu siklus, dan jumlah waktu stasiun kerja minimum. Dan keseimbangan lintasan menggunakan metode Heuristik.
2.4 Penyeimbangan Lintasan Dengan Metode Bobot Posisi

Metode heuristic yang paling awal adalah metode bobot posisi yang di kembangkan oleh W.B. Helgesen dan D.P. Birnie. Langkah-langkah yang  dilakukan untuk metode ini adalah :

1) Menghitung kecepatn lintasan yang diinginkan, WS yang diinginkan diambil dari waktu stasiun yang paling lambat, dalam kasus ini waktu operasi yang paling lambat terdapat pada proses sanding yaitu  65  menit

2) Membuat Matriks keterdahuluan berdasarkan jaringan kerja proses produksi MDF. Matriks keterdahuluan dapat digambarkan dalam tabel
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2. Menghitung bobot posisi tiap operasi berdasarkan jumlah waktu operasi tersebut dan operasi-operasi yang mengikutinya :

3. Mengurutkan operasi dari bobot yang terbesar sampai bobot yang terkecil.

Berikut ini tabel bobot posisi dari proses produksi MDF :

[image: image2.png]BABIV baru - MicrosoftWord R .

Times New Raman__~ 112 _- Jifssiity S nambeeoe Assbeene AaBbC Aab
B 7 U-abex. X Aa-| ¥ i TNormal 7 No Spaci... Headingl  Heading 2 Title Subtitle [§ Select
0 (RO T —— REEERRRN'"
N Tabel 4.22 Perhitungan Bobot Posisi Uniuik Tiap Operasi Kerja
Operasi Operasi pengikut
B pendahulu P S Ay s
N -
- Symmbec; pengoban daa -
@ ) Melakukan pembebanan operasi pada stasiunm kerja mulai dari operasi o
or 28

2 AM
2/26/2012





4. Melakukan pembebanan operasi pada stasiun kerja mulai dari operasi dengan bobot posisi terbesar sampai bobot operasi terkecil

Waktu operasi terbesar adalah 65 menit, maka banyaknya stasiun kerja diperoleh dari bobot terbesar dibagi dengan waktu operasi terbesar.

Banyak stasiun kerja = [image: image4.png]% = 6.78 = 8 stasiun_kerja




Sehingga pembebanan operasi ke stasiun kerja dengan metode bobot posisi adalah:
2.5 Analisis  dan Pembahasan
Kondisi yang sebenarnya pada proses produksi MDF adalah, proses produksi  bersifat seri dan bertahap dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja lainnya. Stasiun kerja 1 di ikuti oleh stasiun kerja 2 dan seterusnya hingga stasiun kerja ke 17.

Hal ini tentu akan menyulitkan bagi peneliti ketika akan memilih metode keseimbangan lintasan yang paling cocok untuk  keadaan di PT Sumatra Fibre Board. Sehingga pemilihan metode yang tepat  juga akan mempertimbangkan keadaan tersebut.

Pada analisis beban  kerja yang dilakukan untuk semua operator pada setiap stasiun kerja, menunjukkan bahwa beban kerja mereka berkisar antara ringan sampai sangat ringan, hal ini dapat diterima karena hampir semua  pekerjaan dilakukan dengan mesin, operator hanya bersifat sebagai pengawas proses saja.

Penelitian ini memilih 2 metode untuk menyelesaikan masalah keseimbangan lintasan pada proses produksi MDF, yaitu metode pertama yang digunakan adalah metode yang dikembangkan oleh Hegelsen dan Bernie yang di kenal sebagai Metode Bobot Posisi (Rank Weight Method) dan metode yang kedua adalah metode  Pembebanan berurut atau dikenal sebagai metode Largest Candidate Rules.

Dari kedua metode tersebut, maka hasil yang diperoleh adalah :

1) Metode Bobot Posisi (Rank Weight Method) menghasilkan bahwa waktu keseimbangan yang di inginkan adalah sesuai dengan waktu baku tersebsar yaitu 65 menit. Dari hasil perhitungan diperoleh bahwa stasiun kerja yang direkomendasikan adalah 8 stasiun kerja dengan balance delay sebesar 6,35%, Effisiensi lintasan 84,8%, Smoothness Index 16,46% dan produktivitas sebesar 86,9%

2) Metode Pembebanan Berurut (Largest Candidate Rules) menghasilkan bahwa waktu keseimbangan yang di inginkan adalah sesuai dengan waktu baku tersebsar yaitu 65 menit. Dari hasil perhitungan diperoleh bahwa stasiun kerja yang direkomendasikan adalah 8 stasiun kerja dengan balance delay sebesar 7,69%, Effisiensi lintasan 84,8%, Smoothness Index 25,49% dan produktivitas sebesar 86,9%

Dari hasil kedua perhitungan tersebut, maka dipilihlah metode yang paling baik untuk mendekati kondisi nyatanya. Metode yang dipilih adalah metode yang kedua yaitu Metode Pembebanan Berurut ( Largest Candidate Rules). Pemilihan metode ini berdasarkan pertimbangan berikut :

a) Pengelompokkan pada metode ini di nilai dapat dilakukan walaupun ada pengulangan lintasan produksi yaitu pada stasiun kerja 1 dan stasiun kerja 2 serta pada stasiun kerja 7 dan stasiun kerja 8.

b) Tingkat efisiensi lintasan yang cukup baik yaitu 84,8 %

c) Balance delay sebesar 7,69%

d) Produktivitas sebesar 86,9 %

Jika digambarkan dalam layout sederhana , maka lintasan produksi proses MDF adalah sbb :
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Gambar 4.6 Hasil Penyeimbangan Lintasan dengan Metode Pembebanan Berurut (Largest Candidate Rules)

5.1. Simpulan

Dari penelitian  yang telah dilakukan maka dapat diambil kesimpulan sbb :

1. Metode keseimbangan lintasan yang sesuai dengan proses produksi Medium Density Fibreboard  pada PT. Sumatera Prima Fibreboard  adalah Metode Pembebanan Berurut atau Largest Candidate Rules yang memiliki balance delay sebesar 7,69 %.
2. Balance delay lintasan adalah 7,69 %
3. Efisiensi lintasan  adalah 84,8 %
4. Smothenees Index adalah 25,49
5. Produktivitas lintasan adalah 86,9 %
6. Beban kerja operator di setiap stasiun kerja berkisar antara sangat ringan sampai ringan, hal ini ditunjukkan dengan nilai konsumsi energy yang kurang dari 2.5 kkal/menit
5.2. Saran

Perlunya  penelitian lanjutan agar lintasan produksi pada  proses produksi medium density fibreboard  dapat berjalan lebih efisien di PT. Sumatera Prima Fibreboard.
DAFTAR RUJUKAN

Anggara, Radhy. 2006. Pengukuran Produktivitas Berdasarkan Beban Kerja, Bogor. 

Apriyanto, Andang. 2009. Pengukukuran Waktu Kerja Proses Produksi Medium Density Fibreboard Untuk Menganalisis Produktivitas Kerja Pada PT. Sumatera Prima Fibreboard. Universitas Bina Darma, Palembang.

Baroto, Teguh. 2002. Perencanaan dan Pengendalian Produksi, Jakarta: Ghalia Indonesia. 

Darwin. 2009. Perencanaan Tata Letak Pabrik Dengan Metode Systematec Layout Planning, Universitas Bina Darma, Palembang.

Gunawan. 2008. Penerapan Line Balancing dengan Metode Moodie Young untuk Meningkatkan Efisiensi Lintasan Produksi Pembuatan Meja Makan pada CV. Ahmad Jati Furniture Jepara. Fakultas teknik Universitas stikubank (Unisbank), Semarang. 

Nurmianto, Eko. 1996. Ergonomi, Konsep Dasar dan Aplikasinya. PT. Guna Widya, Surabaya. 

Line Balancing


