BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang
Seiring berjalannya waktu, proses produksi pada sebuah perusahaan selalu
mengalami perkembangan. Baik dalam peningkatan kualitas, kuantitas, maupun
produktifitas. 3 aspek tersebut dinilai berpengaruh dalam pencapaian perusahaan.
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Dalam prasyarat just in time bagian dari Toyota Production System, produksi
dilakukan secara heijunka, yang dimaksud heijunka adalah meratakan jumlah
kebutuhan unit seperti jumlah, jenis, dan lain-lain. Produksi heijunka merupakan
cara yang efektif untuk menghilangkan muda, mura, muri yang banyak timbul
dalam sistem proses produksi terutama pada proses produksi yang variannya

banyak.



Saat ini perusahaan sedang melakukan project new model sehingga
menambah line baru untuk menunjang proses produksi, perusahaan berusaha
mengoptimalkan project ini tanpa menambah banyak pekerja tambahan. Pekerja
yang ada sebelumnya ditempatkan pada line baru menyesuaikan kebutuhan
produksi. Dengan adanya line baru tersebut masih banyak penyesuaian yang harus
dilakukan perusahaan untuk menghindari waktu menganggur yang sangat lama
lam melaksanakan pekerjaannya.
ak dari/project new model adalah line side
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Gambar 1. 1 Rencana Produksi Periode Juli s.d Desember 2022
Sumber : Data Perusahaan, 2022
Dari gambar 1.1 bisa dilihat bahwa pada bulan november telah dilakukan
produksi masal new model tahap awal, Side member berusaha meminimalkan



penumpukan barang pada aliran produksi (bottleneck) supaya tidak berdampak
negatif sehingga harus menambah banyak tenaga kerja tambahan dengan
menerapkan strategi dan perencanaan produksi yang tepat. Dalam hal ini terjadi
pembagian beban kerja yang masih belum seimbang di line side member sehingga

mengakibatkan bottleneck. Terlihat pada tabel :
Tabel 1. 1 Idle Time Proses SUV

----- Kerja o sy Idle (Detik) Efisiensi Lintasan
(Detik) (Detik)
[2] 3] [3-2] [2/3.100]
SWC + SW 222 5 375 85.55%
B+ SWA 1 203 259 56.5 78.23%
RA LOWER + SRC 5 ) 1045 59.73%
SRD + SRA UPPER 254 259. 5.5 97.88%
SOA LOWERRR 1225 259.5 137 47.21%
SOA UPPER RR + SOE 259.5 5 0 100.00%
SOA UPPER FR + SMAUPPERRR + S 230 5 29.5 88.63%
SOA LOWER FR + SMA LOWER RR 232 59.5 27.5 89.40%
SMA UPPER FR + SFA — g 5= o 7o o 52.41%
SMA LOWER FR — : QS 51.64%
I 1. e A
Elemen Kerja | Efisiensi Lintasan
NO i
[ [2/3.100]
1 R RR+ SETT OUTE| 148 354 41.81%
2 0 —— iy 384 e gt 59.32%
3 OWER T —— 49.44%
4 SRAUF A + SFA 29 ' 63 82.20%
5 SOALOW JA LOWER RR 304 50 85.88%
6 SOAUPPER 1 3 61.86%
7 SMAUPPERR 62.15%
8 SMAUPPERFR 100.00%
9 SOB+SOE 231 354 123 65.25%
10 SRC+SRD 198 354 156 55.93%
11 FINISHING 46 354 208 41.24% J'
Untuk menguji efektifitas Keseéimbangan lintasan yang terjadi pada line side
member yaitu menggunakan metode. ranke itional weight (RPW), dan Metode
Kilbridge Wester agar menghasilka ang op ingga encapai

sasaran secara tepat waktu, tepat jumlah, tep dengan biaya yam@ lebih

efisien. Metode ini menggunakan aturan — aturan yang logis-dala emecahkan

masalah.



1.2 Rumusan Masalah
Dari latar belakang tersebut terdapat rumusan masalah sebagai berikut :

1.  Berapakah jumlah kebutuhan operator/ tenaga kerja yang ideal untuk line side
member ?

2. Seberapa besar pengaruh line balancing pada efisiensi dan produktifitas kerja

agai berikut :

O
Menentukan jumlah operator (tenaga kefja) yang optimal untuk line side

di line side member ?
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1. Mengukur seberapa ifitaslime balancing pada proses produksi.

2. Menemukan bottleneck padajproses i kemudian menerapkan selusi

dari permasalahan tersebut.

1.5 Batasan Masalah
Batasan — batasan pada penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.  Datayang digunakan adalah data waktu siklus di setiap stasiun kerja pada line
side member.

2. Data yang digunakan berdasarkan rencana produksi pada bulan Juli 2022

sampai dengan bulan Desember 2022



3. Objek penelitian ini di ruang lingkup line side member dengan tetap menjaga
ATSG (All Toyota Service Guidesline )

1.6 Asumsi
Asumsi pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Penelitian ini dilakukan dengan asumsi flexible line man power atau man

ditempatkan dimana saja dengan skill yang sama.

peini dilakukan dengan asumsjkondisi jam kerja shift pagi
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