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Abstrak

Industri otomotif umumnya memproduksi peranglatepangan pada sepeda motor dan mobil. Lamp
Assembly/Lamp Assy Department merupakan salahdsgartemen di perusahaan ini. Masalah yang
timbul dalam studi kasus pada departemen yang itimHT ldonesia Stanlay Electric adalah lini
perakitan head lamp 2SJ tidak mampu mencapai tgogeduksi sebanyak 570 pcs/hari. Produk yang
dihasilkan lini ini rata-rata 520 pcs/hari. Perluayperancangan ulang tata letak lini perakitan head
lamp 2SJ adalah untuk memberikan alternatif tatakdaru yang mampu mencapai target produksi dan
melakukan pengujian menggunakan simulasi Processil&ior 2016. Metode perancangannya yaitu
dengan menyetimbangkan lini perakitan head lampd#®Jmembagi ulang beban kerja ke setiap stasiun
sehingga kapasitas dapat meningkat. Membagi ulagigab kerja mengakibatkan laju aliran bahan
berubah dan tata letaknya ikut berubah. Hasil daenelitian ini menunjukkan bahwa ada dua buah
alternatif yang didapat dan memiliki kapasitas pu&di lebih tinggi dari kondisi awal lini perakitamead
lamp 2SJ. Simulasi yang dilakukan membuktikan sisgtienelitian ini yaitu kapasitas dapat meningkat
setelah menyetimbangkan lini perakitan kondisi awapasitas meningkat sebanyak 43 pcs hingga 76
pcs/hari.

Kata Kunci : “perancangan tata letak produk”, “kesetimbangan’litikapasitas”, “simulasi”.

dan perakitan khusus menangani Printed
1. Pendahuluan Wiring Board (PWB) dan komponen elektrik
PT. Indonesia Stanley Electric adalah cabanginnya untuk bagian lampu yang
perusahaan dari Stanley Electric Co., Ltdnenggunakan Light Emitting Diode (LED).
yang berpusat di Negara Jepang. Perusaha&udtiap seksi perakitan memiliki beberapa lini
ini  memproduksi perangkat penerangaperakitan, setiap lini memiliki beberapa
untuk sepeda motor dan mobil. Salah sadtasiun kerja tergantung dari tipe produk
departemen di perusahaan ini adalah Lamang dihasilkan. Setiap stasiun kerja
Assy/Lamp Assembly Department yangiasanya diisi oleh satu orang operator
memiliki tugas merakit seluruh komponersebagai pekerja. Salah satu lini perakitan
yang dihasilkan oleh divisi produksi. Lampyang memiliki masalah adalah lini perakitan
Assembly Department menggunakan sistefead lamp 2SJ. Lini perakitan ini memiliki
just in time dan make to order dalanpermintaan yang tergolong tinggi yaitu 570
produksinya. Penyimpanan barang di gudangs/hari dan hanya menghasilkan rata-rata
hanya selama dua hari saja. 520 pcs/hari. Penyebab permasalahan yang
Tingginya  permintaan  dari pemesamda dikarenakan beban kerja yang ada di
membuat PT. Indonesia Stanley Electrigetiap stasiun tidak setimbang. Hal ini
terutama Lamp Assembly Department untukiengakibatkan peluang penumpukan antar
memiliki strategi yang baik agar dapaketiap stasiun meningkat dan menyebabkan
meningkatkan produktivitas dan memenuhdliran bahan yang ada tidak stabil dan
permintaan  pelanggan dengan  hasdonstan.
berkualitas, tepat waktu dalam pengirimarperancangan tata letak lini perakitan yang
dan laba yang maksimal. Salah satbaik bisa didapat jika kesetimbangan lini
strateginya yaitu dengan membagi tugagiterapkan, selain itu dengan memperkecil
merakit dalam tiga seksi perakitan, yaitjarak antar stasiun dan menempatkan elemen

perakitan khusus menangani lampu motokerja secara merata dapat meningkatkan
perakitan khusus menangani lampu mobil,
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perakitan (Islam, dkk, 2014). Menurut Raja

efisiensi  dan kapasitas produksi di lini

(2015), lini produksi yang setimbang Analisis Masalah:
merupak_an lini yang__memlllkl beb_an ke_rja 1. Aliran bahan tidak halus |«
yang adil dan memiliki waktu kerja setiap 2. Beban kerja tidak merata
stasiun yang memiliki perbedaan waktu tidak 3. Kapasitas tidak memadai

drastis bahkan tidak memiliki perbedaan
waktu stasiun.

Berdasarkan uraian latar belakang diatas,

maka dilakukan perancangan ulang tata letak Perancangan Ulang Tata Letak
lini perakitan sebagai upaya penyelesaian Benus
masalah agar didapat pembagian beban kerja . Memperhalus aliran bahan
dengan waktu kerja yang tepat, sehingga lini 32ﬁgflﬂﬁﬂfﬁb;’fpklf:t'i
perakitan yang setimbang diharapkan dapat

tercapai. Lini perakitan yang setimbang .
diharapkan dapat meningkatkan kapasitas Pengumpitian Dard;
produksi dari lini perakitan head lamp 2SJ. 1. Studi pustaka
Sehingga diperoleh judul Perancangan Ulang 2. Studi lapangan
Tata Letak Lini Perakitan Head Lamp Tipe

2SJ untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi

di PT. Indonesia Stanley Electric. @
Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk

meningkatkan kapasitas lini perakitan head

lamp 2SJ, selain itu tujuan penelitian ini w

adalah:

« Membuat alternatif rancangan ulang tata
letak lini perakitan head lamp 2SJ dan
merekomendasikan yang terbaik dengan
memperhatikan batasan masalah (Selesai )

penelitian. , . Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
* Melakukan perbandingan hasil penataan

ulang tata letak lini perakitan head lam

tipe gZSJ dengan Ilnlpperakltan head Iaml%1 Analisis Masalah

2SJ pada kondisi awal menggunakaAnalisis masalah  dilakukan  dengan

pengujian melalui aplikasi simulasipengamatan selama melakukan Kuliah

Process Simulator 2016. Magang Industri. Pengamatan langsung

o dilakukan di lini perakitarhead lamp2SJ,

2. Metode Pendlitian Lamp  Assembly  Department untuk
Metode penelitian yang akan digunakamengetahui alur produksi yang terjadi,
dalam menyelesaikan permasalahan dalasentuk tata letak dan aliran bahan yang ada,
perancangan ulang tata letak lini perakitalan permasalahan apa yang timbul. Diskusi
head lamp 2SJ di Lamp Assembly dengan pengawas lini juga dilakukan untuk
DepartmentPT. Indonesia Stanley E|eCtriC,mengetahui permasalahan lain seperti apa
akan digambarkan dalam diagram alir djang akan terjadi jika PT. Indonesia Stanley
bawabh ini. Electric tidak memenuhi permintaan.

Kesimpulan
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2.2. Studi Literatur  Waktu siklus lini perakitarhead lamp
tipe 2SJ dalam membuat satu buah

Studi literatur merupakan tahapan untuk
produk.

mengumpulkan berbagai referensi dan teori
yang mendukung penyelesaian permasalahan Target produksi lini perakitanead lamp
yang terjadi dan tahapan yang harus UP€ 2SJ.

dilakukan. Referensi yang digunakan dalam

penelitian kali ini meliputi cara melakukan2->- Analisis

penyeimbangan suatu lini perakitan agarahap analisis ini merupakan tahap yang
dapat melakukan pembagian ulang bebanenentukan dalam sebuah penelitian.
kerja, sehingga akan didapat tata letak baphalisis dilakukan untuk membuktikan
yang diharapkan dapat meningkatkaRebenaran hipotesis penulis. Analisis yang

produktivitas. dilakukan pada penelitian ini yaitu dengan
melakukan langkah-langkah dalam
2.3. Hipotesis merancang ulang tata letak lini perakitan,

Dugaan sementara dalam penelitian iriehingga diharapkan akan mendapatkan hasil

adalah dengan mengetahui perbedaan bet¥fupa peningkatan kapasitas.

kerja yang dilakukan oleh setiap stasiun kerja -

melalui analisis kesetimbangan lini perakitar?-6- Pengujian

dapat digunakan sebagai acuan untukengujian dilakukan untuk membuktikan

perancangan ulang tata letak lini perakitakesesuaian hasil analisis dan perancangan

head lamp2SJ. Pembebanan ulang bebamang tata letak lini perakitamead lamptipe

kerja dengan menghilangkan atau meminda@sJ dengan hipotesis. Pengujian pada

beberapa proses pada stasiun kerja didugenelitian ini menggunakan aplikasi simulasi

dapat mengubah tata letak dan meningkatkgfta letak Process Simulator dengan

kapasitas produksi lini perakitdamead lamp membandingkan kapasitas tata letak

2SJ. sebelumnya dengan rancangan tata letak baru
lini perakitanhead lamgipe 2SJ.

2.4. Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah cara yang Hasil dan Pembahasan

dilakukan untuk memperoleh informasi yangrer|inat dalam Tabell bahwa waktu terlama
dibutuhkan untuk mencapai tujuan sualtya stasiun di lini perakitan tersebut adalah
penelitian.  Pengumpulan  data  dapalasiun kerja ke 4 yaitu 139,59 detik/pcs
dilakukan melalui studi pustaka dan studin,k menyelesaikan setiap proses/beban
lapangan.  Data yang diperoleh  saglgranya. Terlihat juga dalam Tabel 4.1
melakukan studi lapangan dalam penelitighanwa bila dibuat grafik dan dibandingkan
Ini yaitu: dengan grafik dalam Gambar 2.2 pada
* Bentuk tata letak lini perakitamead pempahsan sebelumnya lini perakitan pada

lamp tipe 2SJ, jumlah stasiun kerja darkgndisi awal tidak setimbang.
operator.. _ Ketidaksetimbangan lini perakitan pada
+ Jam kerja dalam satu hari. kondisi awal disebabkan beban kerja yang

¢ Waktu setiap proses yang dilakukamjilakukan oleh operator ke 4 paling besar
setiap stasiun kerja dalam lini perakitagibandingkan dengan operator lainnya. Hal
head lampgipe 2SJ. ini mengakibatkan terjadinya laju aliran
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bahan dalam lini perakitan tersebut tidaKabel 2. Proses dan Waktu Stasiun
halus dan kontinu. Selain itu mengakibatkan Alternatif 1
p.enu.mpukan material di beberapa} stasiun dan. .. wRTAY s pRORES “m;fii e
tingginya waktu menganggur di beberap R TG
. 1 SUBASEY BRACKET1
stasiun. i 3 INNER LENE CF SETTING
- . 4 SETTING PWE
Secara teori, waktu siklus merupakan waktu § e e
yang dibutuhkan suatu lini  untuk — —
menghasilkan satu buah produk. Wakth = i fmisesrer =
i . A A 11 SCREW TIGHIENING
siklus dapat diperoleh dari waktu stasiun OO T 7
terlama dalam suatu lini produksi/lini = g;;{;;gmmm e
perakitan, dalam masalah kali ini wakty T [ABNG SETTNG R
. - . . . 18 AR BLOW MANTIAT 150
siklus lini perakitarhead lam@SJ diperoleh 15 [HOTMGLT&PRESSLEWE 150 | 5400
i i i Q ¢ [ fuswme =
dari waktu stasiun ke 4 vyaitu 139,59 e e e —
detik/pcs. R ¥
. . 15 TAKE MC COOLING 100
Tabel 1. Proses dan Waktu Setiap Stasiun TR [T T
.. 2 17 LIGHTING TEST 100 S0.00
pada Kondis Awal ‘ 15 |MAREING
WAKTU (DETIK) TR i
STASIUN L?é;;’: NAMAPROSES KERIA BERTALAN [VEsDY . .
TANGAN | Secara teori, waktu siklus merupakan waktu
1 SUBASSY BRACKET 1 3.20 . ..
7 [SUBASSY BRACKET 2 318 yang dibutuhkan suatu lini  untuk
5 3 DNNER LENS CP SETTING 12,53 .
! . T et menghasilkan satu buah produk. Waktu
5 3CREW TIGHTENING 18,73 H H H H
e = siklus dapat diperoleh da}rll waktu St?.S.Iu'n
7 [EXTENTIONSUBASSYSETIING | 4134 | 2,00 terlama dalam suatu lini produksi/lini
§  |DNER LENS FP SUBASSY 24,96 1,00 . o
5 [SCREW TIGHTENING 2038 perakitan, dalam masalah kali ini waktu
10 |HOUSING SUBASSY + PWB SETTING 31,68 1,00 . .. . .
11 |PUSHNUT SETIING 820 | 050 | am siklus lini perakitarhead lamp2SJ alternatif
P EEEERE st sa 1 1 diperoleh dari waktu stasiun ke 2 yaitu
1 \ARATER SRR 15 | 050 128,73 detik/pcs.
15 |AIMING SETTING 188 100 430
16  |HL LENE SUBASSY 2317 150 .
17 |SCREW TIGHTENING 1363 | 200 Tabd 3. Proses dan Waktu Stasiun
1§ |AIRBLOW MANUAL 16,23 H
4 19 |HOTMELT & PRESS LENS 29.33 130 34,00 Alternatlf 2
20 |SCREW TIGHTENING 16,56 1,00 WAETU (DETIE)
21 |BULE SETTING 21,00 1,00 asuy U TAN R .
72 |COVER PWB SETTING 032 | 130 A eroses A PROSES e« [prmaaLa aamse
23 |RUBBER COVER SETTING 20,00 0.50 1 SUBASSY BRACKET 1 820
2 |C00LING 540 | 250 |8 2 [SUBASSY BRACKET) B5
25 [LEAK TE3T 5,72 100 [ 3300 3 ?Q;‘;\%;f\;”ﬁm‘"’ 1‘4
26 LIGHTING TEST 2520 100 30,00 1 5 SCREW TIGHTENING 18,78
27 |MARKING 10,08 § |VISUAL CHECE _ S
23 |DOUBLE CHECK 1847 | L0 T (COERLER I SURAS E am
28 |PACKINGLORY 10,32 1,80 B ADJUSTER SETTING 720 0,50
10 EXTENTION SUBASSY SETTING 41.54 200
11 HL LENS SUBASEY 1317 1,50
. 2 11 SCREW TIGHTENING 13.68 .00
Terlihat dalam Tabel 2 bahwa waktu terlamp 15 [ATR BTOW MANUAL 1623 | 150
. . . .. . 1-'} HDT.\JI,J.T& PRLSS_EBYS _ ES.iJ . 54.00
dari stasiun di lini perakitan tersebut adala I e s S s
stasiun kerja ke 2 yaitu membutuhkan wakilu * ey FrETI Y
. . . 12 AIMING SETTING 11,88 1,00 45,00
128,73 detik untuk menyelesaikan setia 20 |HOTMELT & PRESS LENS EEy 5400
) ) B . 21 SCREW TIGHTENING 16.56 0,50
proses/beban kerjanya. Apabila dibuat grafik, . |2 [prssme : L]
grafik waktu stasiun alternatif 1 juga lebih e e e
. . . . . 26 TAKE MC COOLING 270 1.00
setimbang bila dibandingkan dengan grafik T JieacTesT s | 1o | mw
. L. . 5 L:i I_IGHT_‘E\:GTE.ST 1.3'..1{) 1.00 50,00
waktu stasiun lini perakitahead lamp2SJ e T E—
31 PACKING LOEY 10.32 1,80

kondisi awal.
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Terlihat dalam Tabel 3 bahwa waktu terlam@erlihat dalam grafik pada Gambar 2, bahwa
dari stasiun di lini perakitan tersebut adalakapasitas pada alternatif 1 dan alternatif 2
stasiun kerja ke 1 yaitu membutuhkan waktmengalami peningkatan dibandingkan
121,81 detik untuk menyelesaikan setiagengan kapasitas pada kondisi awal.
proses/beban kerjanya. Apabila dibuat grafikkapasitas pada kondisi awal adalah 520 pcs
grafik waktu stasiun pada alternatif 2 jugalengan target sebanyak 570 pcs. Kondisi
lebih setimbang bila dibandingkan dengaawal tidak dapat memenuhi target
grafik waktu stasiun lini perakitamead lamp dikarenakan beban kerja dalam lini perakitan
2SJ kondisi awal. tidak merata/lini tidak setimbang.

Secara teori, waktu siklus merupakan waktkiapasitas pada alternatif 1 mengalami
yang dibutuhkan suatu lini  untukpeningkatan sebanyak 43 pcs dari kapasitas
menghasilkan satu buah produk. Waktpada kondisi awal. Namun, kapasitas pada
siklus dapat diperoleh dari waktu stasiualternatif 1 masih tidak mencapai target
terlama dalam suatu lini produksi/liniproduksi yang ada. Perbedaan kapasitas
perakitan, dalam masalah kali ini waktwantara kondisi awal dan alternatif 1
siklus lini perakitarhead lamp2SJ alternatif dikarenakan kesetimbangan pada setiap
diperoleh dari waktu stasiun ke 1 vyaitwstasiun kerja lini perakitan berbeda.

121,81 detik/pcs. Kapasitas tertinggi dari kedua alternatif yaitu
Perbedaan waktu siklus lini perakitan kondidapasitas pada alternatif 2 sebesar 596 pcs.
awal dan kondisi setelah dianalisis menjadilal ini dikarenakan lini perakitan pada
kondisi pada alternatif 1 dan alternatif Zlternatif 2 lebih setimbang dibandingkan
mengakibatkan kapasitas dari lini perakitadengan yang ada pada alternatif 1. Selisih
tersebut berbeda. Perbedaan kapasitastara kapasitas lini perakitan alternatif 2
dikarenakan kapasitas dari lini perakitaglengan target produksi yaitu sebanyak 26
diperolen dengan membagi jumlah waktpcs. Kapasitas yang melebihi target juga
kerja dengan waktu siklus yang terjadi. dinilai  tidak menguntungkan  bagi
Gambar 2 di bawah ini merupakan grafilperusahaan dikarenakan perusahaan ini (PT.
perbandingan kapasitas pada kondisi awhkldonesia Stanley Electric) menggunakan
dibandingkan dengan kapasitas alternatif distemmake to ordedanjust in timedalam
dan alternatif 2 (setelah dianalisis). setiap  produksinya. Dikatakan tidak
menguntungkan karena sistenake to order
dan just in time membuat produk jika ada

Perbandingan Kapasitas

620 pesanan dari pihak pemesan dan membuat
55 i sesuai dengan jumlah yang diminta oleh
560 ! pemesan dan langsung dilakukan pengiriman,

oleh sebab itu dengan adanya kelebihan
i [ ] jumlah produksi akan mempengaruhi gudang
i Atemgifl | Alternatifd dari perusahaan berupa penumpukan produk.
K x o = Alternatif untuk menanggulangi terjadinya

= L penumpukan produk di gudang adalah
dengan melakukan perawatan berkala pada

Kapasitis (pes)

B, AP asiaEs

m K apaaitac Target

Gambar 2. Grafik Perbandingan mesin-mesin produksi yang ada pada lini
Kapasitas Lini Perakitan perakitan head lamp 2SJ. Produk yang
Head Lamp 2SJ menumpuk bisa juga dijadikan sebagai
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tabungan produkhead lamp 2SJ jikalau

terjadi masalah baru dalam lini perakitai
yang menyebabkan target tidak tercapi
kembali seperti ketidakhadiran operator ate
pembongkaran mesin dikarenakan kerusake

PROSES
HOTMELT &

Pesbandingan Efisiens: Lini Peralotan

T Gambar 4. Tata Letak Lini Perakitan
- Head Lamp 2SJ Kondis
& I Awal

PROSES
HOTMELT &
PRESSLENS

ok
\\\\\

Gambar 3. Grafik Perbandingan Efisiens
Lini Perakitan Head Lamp 2SJ

Pomszangaa Couplsr
LoHILLENS | 20 TRELEEE, | voain i | Lo a7 EXT=NBION:

b

wart

oe=~ee®

Seperti yang terlihat pada grafik di atas,
efisiensi pada kondisi awal memiliki nilai . .

. . . Gambar 5. Tata Letak Lini Perakitan
paling rendah dibandingkan dengan kedua Head L 237 Alt tif 1
alternatif. Efisiensi pada kondisi awal adalah ea amp ernatl
sebesar 75,4%. Efisiensi alternatif 1 adalahle === o ="
sebesar 81,09% dan 86% untuk alternatif 2.
Peningkatan efisiensi setelah dilakukan
pembagian ulang beban kerja pada lini
perakitan disebabkan karena lini menjadi
lebih setimbang.

Alternatif 2 tentunya menjadi
keadaan tgrbalk pada .“r." p'er.al.<|taheac.j Gambar 6. Tata Letak Lini Perakitan
lamp 2SJ dikarenakan efisiensi lini perakitan .

. . o . Head Lamp 2SJ Alternatif 2
pada alternatif 2 paling tinggi. Semakin
tlngkgl ETISIGnSI yar:jgkd:mlltl olehksuatu IInIi(Luas tanah tata letak lini perakitan pada
ma ah 'aya yang dikeluarkann akan sema I(nondisi awal dan pada alternatif 1 adalah 44
muran. metef dan 42 metér untuk alternatif
3.1. Tata L etak rancangan tata letak lini perakitan. Selisih

luas 2 meter dari kedua tata letak tersebut

Perubahan tata letak dibuat berdasarkai,, berpengaruh dengan kapasitas lini
kesetimbangan lini dengan memperhatikgferayitan. Aliran bahan yang dilakukan oleh
diagram rakitan,precedence diagramdan  ,herator setiap stasiun dibuat dan disesuaikan
faktor lainnya. Gambar 4, 5, dan 6 berikUjengan beban kerja/proses yang terjadi dan
ini merupakan gambar tata letak pada kond'g.Iga berdasarkan diagram rakitan dan

awal, alternatif 1, dan alternatif 2 yang tela recedence diagrardari lini perakitanhead
dianalisis sebelumnya. lamp2SJ.

i s.f_wlgxl‘msm|mm s
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3.2. Simulasi

Hasil dari simulasi yang telah dilakukari~ <€Smpulan

terlihat pada Gambar 4.6, 4.7, dan 4.8 berik&eperti yang diharapkan, perancangan ulang
ini. Waktu yang digunakan adalah waktdata letak dengan melakukan pembagian

produksi padahift 1 yaitu selama 460 menit. ulang beban kerja yang ada di dalam stasiun
: : ‘ kerja secara merata mampu meningkatkan

‘*.*‘L” kapasitas produksi dan efisiensi dari lini
5 | perakitan. Setelah dilakukan analisis dan
¢ @ . pembahasan pada bab sebelumnya, dapat

ditarik kesimpulan:
Gambar 7. Hasil Simulasi Kondisi Awal  «  Alternatif rancangan tata letak lini

; ; ’ perakitanhead lam@®SJ yang didapat ada

o0 @ dua buah alternatif. Alternatif 1 dari
o i 3 A rancangan tata letak lini perakitdread

i i lamp 2SJ memiliki kapasitas 563 pcs/hari.
Wﬁf’ @ 1@ | e Efisiensi dari alternatif 1 rancangan lini

perakitanhead lamp2SJ sebesar 81,07%

Gambar 8. Hasil Simulas Alternatif 1
dan membutuhkan luas tanah sebesar 44

3 0 0

metef. Alternatif 2 dari rancangan tata

v o 0 0 .. letak lini perakitan head lamp 2SJ
. a I o memiliki kapasitas 596 pcs/hari. Efisiensi

o o wg dari alternatif 2 yaitu 86% dan
ot membutuhkan tanah seluas 42 nfeter
Gambar 9. Hasil Simulasi Alternatif 2 Alternatif 2 lebih direkomendasikan

sebagai rancangan tata letak yang baru

Hasil dari simulasi yang telah dilakukan dikarenakan alternatif 2 mampu mencapai
terlihat pada gambar bahwa kapasitas target produksi dari lini perakitahead
alternatif 2 rancangan lini perakitanead lamp2SJ sebesar 570 pcs.

PROSES PENTING

lamp 2SJ lebih tinggi dari kondisi lini
perakitan lainnya. Kapasitas alternatif 2
rancangan lini perakitarhead lamp 2SJ
menghasilkan produk sebanyak 224 pcs
selama 460 menit, sedangkan alternatif 1 dari
rancangan lini perakitarhead lamp 2SJ
hanya menghasilkan 212 pcs dalam 460
menit. Kapasita.ls. lini perakitahe.ad lamp Gambar 10 Tata Letak Lini Perakitan
28"] pada .k(.)ndI.SI awal menghasilkan produk Head Lamp 2SJ Alternatif 2
paling sedikit yaitu sebanyak 196 pcs selama

460  menit. Hasil ~simulasi tersebut. Hasil dari pengujian kedua alternatif

menunjukkan bahwa, perancangan ulang lini menggunakanProcess Simulator 2016

perakitan dengan  melakukan pembagian menunjukkan bahwa kapasitas produksi

I beban kerja k ti tasi
Hiang bevan xerja ke setiap stasiin Secaradapat meningkat. Waktu produksi yang

merata dan setimbang dapat meningkatkan " . .
. . . digunakan dalam melakukan simulasi
kapasitas lini perakitan tersebut.
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adalah selama saghift padashift 1 yaitu « Hadiguna, R. A. & Setiawan, H., 2008.

460 menit. Kapasitas yang dapat dicapai
dari alternatif 1 adalah sebanyak 212 pcs
dan 224 pcs untuk alternatif 2. Hal inie
membuktikan  hasil  analisis  yang

menunjukkan bahwa kapasitas produksi
pada alternatif 2 merupakan yang tertinggi
dan mampu mencapai target produksi
dalam satu hari.
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