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Perencanaan Line Balancing Pada Sistem Produksi Penjepit Tikus Di Perusahaan
Logam Asir Tulungagung. Oleh Stanislaus Aris Siswanto. Pembimbing Theresia
Liris Windyaningrum., ST., M.T. dan Chatarina Dian Indrawati, S.T., M.T.
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Katolik Widya
Mandala Madiun.

ABSTRAK

Perusahaan Logam Asir Tulungagung merupakan perusahaan kelas home
industry yang bergerak dalam bidang pengolahan limbah besi plat untuk dijadikan
produk diantaranya penjepit tikus. Dalam proses produksi penjepit tikus terdapat
stasiun kerja yang kurang optimal, dimana terdapat penumpukan material pada
stasiun kerja pengecatan, adanya keterlambatan pengiriman material pada stasiun
kerja perakitan, serta kapasitas yang berlebihan pada stasiun kerja pembentukan.

Penelitian ini berguna untuk meningkatkan produktivitas perusahaan dengan
penyeimbangan lintasan dengan tujuan :1) Menghitung waktu delay pada
keseimbangan lintasan yang sudah berjalan. 2) Menghitung efisiensi waktu dari
keseimbangan lintasan pada proses produksi penjepit tikus. 3) Menghitung waktu
delay pada keseimbangan lintasan yang baru pada proses produksi penjepit tikus.
4) Menghitung efisiensi waktu keseimbangan lintasan baru pada proses produksi
penjepit tikus. 5) Membandingkan hasil dari keseimbangan lintasan yang sedang
berjalan dengan keseimbangan lintasan yang baru.

Untuk mengoptimalkan produksi Perusahaan Logam Asir Tulungagung
perlu adanya perencanaan ulang dalam menyeimbangkan lintasan pada proses
produksi penjepit tikus. Maka dari itu perlu adanya metode yang mendukung
perencaan tersebut agar menghasilkan produktivitas yang optimal. Dalam hal ini
metode Killbridge-Wester sangat tepat digunakan pada perusahaan ini sebab
penataan dan pengelompokan stasiun kerja pada perusahaan ini sesuai dengan
langkah-langkah yang ada pada metode Killbridge.

Dari perhitungan, Perusahaan Logam Asir Tulungagung dapat
meminimalkan waktu delay dari 9.1195 menit menjadi 7.9195 menit diusulan A
dan 7.7231 menit untuk usulan B dimana nilai efisiensinya mencapai 22.779%
untuk usulan B dan 20.805% untuk usulan A dari keadaan awal yang hanya
mencapai 17.09%. Out-put yang dihasilkan juga meningkat dari 18.805 unit per
hari meningkat menjadi 20805 unit per hari untuk usulan A dan 22769 unit per
hari untuk usulan B.

Kata Kunci: Keseimbangan Lintasan, Killbridge-Wester, waktu menganggur,
produktivitas optimal.
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Planning Line Balance In Production Systems Mousetrap In Industry Logam Asir
Tulungagung. By Stanislaus Aris Siswanto. Supervisor Theresia Liris
Windyaningrum., ST., M.T. and Chatarina Dian Indrawati, S.T., M.T.
Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Univercity of
Catholic Widya Mandala Madiun.

ABSTRAK

Logam Asir Tulungagung industry is an industry in the class of home
industry which concerns on the field of iron waste of plate to used as the
production namely mousetrap. In the process of producing the mousetrap, there is
the work station which cannot work optimally, where there are hoarding
materials on the work station of painting, the delay in delivering of materials at
the work station of assembling, as well the excess capacity at the work station of
forming.

This research benefits to increase the productivity of the industry by line
balancing with the aim of: 1) Calculating the delay time on the line balancing of
the running. 2) Calculating the efficiency of the time from the line balancing of
the on the production process of mousetrap. 3) Calculating the delay time on the
line balancing of the new on the production process of mousetrap. 4) Calculating
the efficiency of the time of the new line balancing on the production process of
mousetrap. 5) Calculating the result between the line balancing which is running
and the new line balancing.

To optimize the production of Logam Asir Tulungagung Industry, it needs a
replanning in line balancing on the production process of mousetrap. Thus it
needs method which supports such a planning in order to get an optimal
production. In this case, Killbridge Wester method is appropriate to be applied in
the industry because arranging and grouping the work station in this industry is
appropriate with the steps existing on the method of Killbridge.

From the calculation, Logam  Asir Tulungagung Industry can minimize the
delay time from 9.1195 minutes into 7.9195 minutes in proposal A and 7.7231
minutes for proposal B, where its efficiency value reaches 22.779% of the
proposal B and 20.805% for the proposal A from the start condition which only
reaches 17.09%. Output which is produced also increases from 18805 unit/day,
increasing up to 20805 unit/day to proposal A and 22769 unit/day to proposal B.

Keywords: Line Balancing, Kilbridge-Wester, Idle Time, Optimal Productivity.
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