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ABSTRAK

PT. SCHNEIDER ELECTRIC MANUFACTURING BATAM mernpakan
produsen  alat-alar lisirtk untuk pegional  Asia lenggara.  Pernsahaan  ini
memprodukst family produk Contactor berfungsi sehagar alar pengamr arus lisirik
pada industri manufakinr Sebagai suame famili produk, Contacior terdivi dari 3
varian, yaitn Sizel (81), Size2 (82) dan Version 6 (V6). Produk ini divakit pada suam
Iintas perakitan yang disebut Line Tesvs. Linias perakitan ini terdiri dart 27 operasi
Setiap stasiun kerja terdiri dari sam operasi yang dikerjakan pada suatu hench
spestfik wntuk operasi tersebut. Bench-bench yang mempunyar kesamaan  fungsi
disusun saling berdekatan, sehingga npe twataletak dart linas perakian saat ini
diteninkan berdasarkan process lavour,

Ketidakseimbangan efisiensi operator pada lintas perakitan Line Tesys yang
diandar dengan adanya perbedaan onipnt pada senap stasiun kerja  mennunt
pernsahaan untuk memperbaiki sistem pada lintas perakitan, Uniuk menyeimbangkan
dan memingkarkan efisiensi operator digunakan pendekatan Cellhular Manufaciuring
(CM). CM merpakan aplikasi Group Technology vang mengelompokan  par
kedalam part family dan mesin kedalam mesin sel berdasarkan kemiripan benmk
part dan proses. Uniuk suksesnva pencrapan CM dilakukan perubahan tataletak dari
process dayvouwt menjadi celular lavour. Dalam penelinan i konfigurast ataleiak
vang digunakan yaitu konfigurasi U1 (0-Celll karena dapat mengefisiensikan
perpindahan operator dalam suat sel {intrasel) dibandingkan dengan konfigurasi
lainva

Penerapan CM memberikan penggurangan sumberdava menjadi 66 hencl
dan 37 operator vang semula terdivi dari 75 bench dan 75 operator Perubahan
iaraletak selular dapat memperbaiki efisiensi operator yvang semula bherada aniara
(36,90%-99 74%)  menjadi (99 95%-99 99%)  Akibat  adanva  pengurangan
sumberdaya maka lwas area lintas perakitan sekarang (437,88 m';r menjadi 263,22
w’. Perubahan ini mga memperpendek wakiu penyelesaian produk (manufacturing
lead time) dan mengurangi kunmdatif femiah anirian pada lintas perakitan.

Kata kunct o Cellular Manufacturing, Performansi, Lintas perakitan, Family
Produk,



BAB 1
PENDAHULUAN

Latar Belakang

PT. SCHNEIDER ELECTRIC MANUFACTURING BATAM (PT. SEMB)
merupakan produsen alat-alat listrik untuk regional Asia Tenggara, Dalam
mengembangkan usahanya dan bersaing dengan kompetitor perusahaan ini
dituntut untuk dapat memanfaatkan sumberdaya secara tepat. Ketepatan
dalam menggunakan sumberdaya dapat diperoleh dengan menyeimbangkan

efisiensi pada setiap stasiun kerja |Bedworth, 1987].

Contactor merupakan salah satu famili produk vang dihasilkan oleh PT
SEMB. Sebagar suatu famili produk Consaeror terdint dari 3 varian, yaitu
Sizel (51), Size2 (52) dan Version 6 (1'6). Contactor berfungsi sebagal alat
pengatur arus hstrik pada industri manufaktur. Produk ini dirakit pada suatu
lintas perakitan yang disebut Line Tesys. Lintas perakitan ini terdiri dari 27
aperasi. Setiap stasiun kerja terdiri dari satu operasi yang dikerjakan pada
suatu bench spesifik untuk operasi tersebut. Bench-bench yang mempunyai
kesamaan fungsi disusun saling berdekatan. sehingga tipe tataletak dari

lintas perakitan saat ini ditentukan berdasarkan process lavout.

Saat ini terjadi ketidakseimbangan efisiensi operator pada lintas perakitan
Line  {esys  Ketidakseimbangan efisiensi ini ditandai dengan adanya
perbedaan output pada setiap stasiun kerja, seperti terlihat pada Tabel 1.1,
Tabel 1.1 Menunjukkan bahwa kapasitas lintas perakitan Line Tesvs
menghasilkan 672 unitjam  untuk  famili produk  Comgetor  dengan
menggunakan 75 hench yang dikerjakan oleh 75 operator. Kapasitas ini
diperoleh dari 330 unit/jam pada stasiun kerja Packing S| dan 336 unit/jam
pada stasiun kerja Packmg S2&V6. Kapasitas 672 unit/jam ini mampu
memenuhi target produksi yang ditetapkan oleh PT. SEMB vaitu sebanyak
351 unit/jam. Dengan proporsi setiap varian 81 sebesar 342 unit/jam, varian

S2 sebesar 77 unit/jam dan varian V6 sebesar 132 unit/jam.



Tabel 1.1 Jumlah Sench, Output dan Efisiensi Operator Line esys

Seknmnp Perhailian
Mo Stazim Kerf el Cpe (h@m FEfisle nsi Bench |Operator Cnerpar | Efisfens|
(i) | O rdaoT) skt o Olpemidor
1 |imserton outhet i 1 611 41T, 5 T 1072 | 6255
2 |[Comne 7 7 875 | TG00 | & 3 Ta0 | w920
3 [Spol wekling 2 2 %2 | 6203% | 2 3 R | f2.03% |
3 |Privtie coil 1 I 824 | ®L49% | | | B4 | 8149
5 [Cireasw coil [ 1 1338 .4 1% | 1 1330
6 |Tesing Cod 2 2 1818 | 36.96% | 1 | ]
T |Hase Assemibly 3 i Ll 25 83% ]- 3 Gt
& | Moving suppont S1 4 4 80 B9 320 i 3 T 360
9 [ Head Asscinbbv 54 i 3 IRT B 38 3 ] a87
10 [Termaml Cndler 51 | i 613 | S4799, | 1 i 5
L1 | sy serewe amnd woner 81 R i . 3 T _5.:"__';-:";-. 3 1 360
12| Serewing 81 N 76| ehott | o2 | 2 380
13 |l Assembly S 1 4 [ We | B | 4 1 396
14 | Testmg comactor 81 1 | (K] 34,75 I | 013
13 [Vl control 51 3 E SR0 | ST.RGe. | 3 3 % | 9n.aa.
b6 | Facknz S ] 2 336 | 9w T | 2 1| 3 | waTa
VT | Mloving suppen 52 & V6 5 5 A L4 gy, 1 3 1 TRE
P81 are w82 8 Vo 1 I 27 | TEeww | | 1 e
19 [ Head Asscmdbiv 52 & Vi 3 3 357 | 8658 | O 3 IXT | ®a,5800
200 [ Termmal Cndket 82 & Ve [ 1 BTG | 5477 T T a1d | s
21 |Seroweip. 82 & V6 4 4 34k D5 58 K B 34E | UREEYN
22 | Assy Cowr 52 & V6 | 1 312 5620, 1 i kil e Bia2%
23 | Fral Assembly 82 & Vi 4 ¥ | 3% |atats| 4 | 4 [ 396 [ sisan
24| Testimg contactor 52 & Ve | 1 1 613 | 54.75% 1 | B13 | 34,75
25 [Unscrowmg V6 2 z 40 | 083 | 2 z 0| 08360
26 [ Vil control 52 & Vb 3 3 e | osam | 3 1 348 | 9648 |
27 | Pucking 52 & V6 2 T 336 | 9uTFde. [ 2 1 36 | 99 T4

Dart Tabel 1.1 dapat dilihat bahwa lintas perakitan sekarang memiliki
clisiensi operator terendah sebesar 36.96% pada stasiun kerja Testing Coil
dengan output 1818 unit/jam dan efisiensi operator tertinggi sebesar 99,74%,
pada stasiun kerja Packing dengan output 672 unit/jam Perbedaan efisiensi
operator int menunjukkan adanya pemborosan sumberdaya pada setiap

stasiun kerfa terutama pada stasiun kerja Testing Coil.

Berdasarkan kondisi saat ini, telah dilakukan perhitungan untuk perbaikan
lintas perakitan Line Tesys, yaitu dengan cara mengurangi jumlah benchr dan
operator dengan total output lintas perakitan tetap Dari hasil perbaikan
diperoleh 63 hAench yang dikerjakan oleh 63 operator dengan efisiensi
terendah operator sebesar 30,51% pada stasiun kerja Greasing Coil
sedangan efisiensi operator tertinggi schesar 99.74% pada stasiun kerja
FPacking  Berarti terjadi pengurangan 12 bench dan 12 operator dengan

output tetap sebanvak 672 unit/jam



BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1

6.2

Kesimpulan

Kesimpulan vang dapat diperoleh dar penelitian ini adalah -

|

a2

Penerapan tataletak sclular memberikan penggurangan sumberdava
menjadi 66 bench dan 57 operator vang semula terdini dari 75 hench dan
75 operator,

Berdasarkan evaluasi performansi efisiensi operator setiap stasiun kerja
diperoleh tataletak selular memiliki efisiensi lebih baik (99 95%-
99,99%,) dibandingkan tataletak sekarang (36,96%-99.74%).

Luas area lintas perakitan Jime Tesys saat im adalah 43788 m*
Penerapan tataletak selular hanya membutuhkan luas area lintas
perakitan sebesar 263,22 m’ Dengan demikian tataletak selular dapat
meminimasi luas area lintas perakitan sebesar 40% dan luas area yang
tersedia.

Hasil pengolahan data untuk penyelesaian 40 produk diperoleh tataletak
sclular dapal memperpendek manufacturing lead time dan mengurang;
kumulatif jumlah antrian pada lintas perakitan menjadi 3788.29 detik

dan 2579 unit yang semula sebesar 4905 20 detik dan 7035 unit.

Saran

Adapun saran vang diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah penerapan

sistem kanban pada tataletak usulan (tataletak selular) vang dirancang

mengarah kepada sistem produksi just in fime
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