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BABI

PENDAHULUAN

1.1. Latar tselakang Kerja Praktek

Kerja praktek merupakan salah satll mata kuliah wajib yang harus diternpuh

oleh setiao mahasiswa jurusan teknik industri di Universitas \4edan Area (UMA) dan

mahasisrva diwajibkan mengikutr kerja praktek ini sebagai salah satu syarat penting

untuk lulus. Kerja praktek adalah suatu kegiatan yang dilakukan seseorang didunia

penciiciikar <iengan cara teryun iangsung keiapangan unruk mempraktekan semua teori

yang dipelajari di bangku pendidikan.

Kerla praktek ini sangat diperlukan bagi rnahasiswa teknik industri untuk

mewuludkan sumber daya manusia yang mandrn, beretos kerla dan berdaya sarng

tinggi karena bangsa lndonesia dihadapkan pada tantangan yang semakin berat yaitg

kurangnya tenaga kerja yang mempunyai kualifikasi, sehingga perlu diduktmg dengan

srtuasi yang kondusit'rrelalur paftrsipasr semua prhak dalam kerla praktek rnr.

Mahasiswa diberikan sebuah kesempatan urtuk mengaplikasikan dan

kemudian menemukan pennasalahan sefta menyelesaikan kedalarn dunia kerja.

Kesempatan itu drbenkan Unrversrtas kepada mahasrswa melalur suatu program kuhah

kerja praktek. Mahasiswa diharapkan setelah mengikuti kerja praktek ini marnpu

tnenemukan solusi yang dibutuhkan yang terjadi dalam sebuah perusahaan dengan

berbagar pendekatan yang sesuar. Selarn itu dengan adanya keqa praktek rnr

drharapkan mampu menciptakan hubungan yang positif antara mahasiswa, Universitas

UNIVERSITAS MEDAN AREA



dan perusahaan yang bersangkutan. Hubungan yang bark rnr dapat drmungkinkan

dilanjutkan antara mahasiswa dengan perusahaan yang bersangkutan setelah

mahasiswa tersebut menyelesaikan pendidikannya.

Program Studi 'l'ekntk lndustrt merupakan wawasan rlmu pengetahuan yang

luas dan dapat raencakup kesegala bidang pekerjaan. Program Studi Teknik Industri

rnernpelajari banyak hal dimulai dari faktor manusia 1.ang bekerja (sumber daya

manusia) beserta tbktor-taktor pendukungnya sepertl mesln yang drgr.rnakan, proses

pengerjaan, serta meninjaunya dan segr ekonomi, sosiologi keergonomisan alat

(fasilitas) maupun lingkungan yang ada. Teknik industri juga rnernperhatikan segi

sttem keselamatan dan kesehatan ke{a yang walrb dimilikr, bagarmana pengendalian

stratu sistem produksi, pengendalian kualitas, tata letak pabrik dan sebagainya.

Mahasiswa Program Studi Teknik Industri diwajibkan untuk mampu menguasai ihnu

pengetahuan yang telah dralarkan kemudian mengaplikasrkannya kedalam keludupan

sehari-hari antara lain dalam dunia kerja yang sesulgguhnya. Mahasiswa teknik

industri diharapkan mampu bersaing dalam dunia kerja karena luasnya wawasan ilmu

pengetahllan yang telah dimrhkrnya.

Maka dari itu berdasarkan berbagai pertirnbangan yang dikemukakan diatas,

program mata kuliah kerja praktek adalah suatu hal yang cukup penting untuk

drlakukan setlap mahasiswa agar menunJang pengetahuan dan pengalaman kerla yang

dibutuhkan dalarn dunia kerja yang akan dihadapi dewasa ini.

Adaprn perusahaan yang dipilih sebagai tempat kerja praktek ini adalah pT.

Andalas Cttra Elektnndo (ACE) yang bergerak drbrdang produksi panel hstrik yang

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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berlokasr dr Jalan Siswa sumber Jaya, Kecamatan 1'anlung Morawa, Kabupaten Deli

Serdang, Provinsi Sumatera Utara.

Tujuan Kerja Praktek

Adapun yang menjadi tujuan dalam kerja praktek ini adalah:

1. Menerapkan pengetahuan mata kuliatr kedalarn pengalaman n),ata.

2. Mengetahur perbedaan antara penerapan teon dan pengalaman kerja nyata

yang sesungguhnya.

3. Menyelesaikan salah satu fugas pada kurikulum yang ada pada Fakultas

Teknrk, Program studr Teknrk Indusfi'r Uruversrtas Medan Area.

4. Mengenal dan memahami keadaan di rapangan secara langsung,

khususnya di bagian produksi.

Manlaat Kerja Praktek

Adapun manfaat yang diharapkan dalam kegiatan kerja praktek ini adalah:

1. Manfaat bagi rnahasiswa sendin antara lain sebagai berikut :

a) Dapat mengaprrkasrkan teon-teori yang diperoreh pada saat

mengikuti perkuliahan dengan praktek lapangan.

b) Mahasiswa dapat mengenalkan dan membiasakan diri terhadap

suasana kerla sebenarnya sehingga dapat membangun eros kerjayutg

baik, sefta sebagai upaya ,ntuk memperluas cakrawala wawasan

keda.

1.3.
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2. Mantaat bagr perpgnran tingg antara larn sebagar benkut:

a) Dapat menjalin kerja sama yang baik antara perusahaan dengan

Progrzun Studi Teknik Industri Faktrltas Teknik Universitas Medan

Area

b) Program Studi Teknik Industri dapat lebih dikenal secara luas

sebagai forum disiplin ilmu terapan yang sangar bemanfaat bagi

perusahaan.

3. Manfaat bagi perusahaan antara lain sebagai berikut :

a) Hasil kerja praktek dapat dijadikan sebagai bahan masukan dalam

mengoreksr kembah srstem keqa yang ada dr PT. Andalas Crtra

Elektrindo (ACE).

b) Dapat mengetahui perkembangan ilmu pengetahuan yang ada di

pergllruan tinggt khususnya Program Studr l'ekruk lndustn sehrngga

menjadi tolak ukur bagi per-Lrsahaan untuk pengembangan kedepan.

1 l Rrr*no Linolrrrn Keriq Prqlrfelr"..t'..-r^.-^J*

Adapun ruang lingkup kerja praktek adalah sebagai berikut :

1. Setiap mahasiswa yang telah memenuhi persyaratan hams melakukan kerja

praktek pada perusahaan pemenntah atau swasta.

2. Kerja praktek dilakukan pada PT. Andalas citra Elektrindo (ACE) yang

bergerak dalam bidang pembuatan panel listrik.

3. Kerla praktek int mehputi brdang-bidang yaxg berkaitan dengan disiphn

ihnu teknik industri. antara lain :

・４
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a) Ruang hngkup bidang usaha

b) Organisasi dan manajerren

c) Teknologi

d) Proses produksr

4. Kerja praktek ini harus memiliki sifat-sifat sebagai berikut :

a) Latihan kerja yang disiplin dan bertanggung jawab terhadap pekerjaan,

serta dengan para pekerla dalam perusahaan yang bersangkutan.

b) Mengajukan usulan perbaikan seperlunya dari sistern kerja atau proses

yang selanjutnya dimuat dalarn bempa laporan.

1.5. Metodologi Kerja Praktek

Adapun metodologi yang dilaksanakan turtuk mendapatkan data berdasarkan

visi dan misi dalarn kerja pralcek adalah :

l. Perslapan

Yaitu mempersiapkan hal -v-ang penting untuk kegiatan penelitian antara

lain :

a) Pemrlihan perusahaan tempat keqa praktek.

b) Pengenalan penrsahaan baik melalui secara langsung ke tempat

perusahaan ataupun melalui internet.

c) Permohonan kerla praktek kepada Program Studi T'ekmk Industri dan

perusahaan.

Konsultasi dengan koordinator kerja praktek dan dosen pembirnbing.

Peny.usunan laporan.

ｄ

　

　

　

ｅ
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t) Penga.;uan laporan kepada Ketua Program Studr 'I'eknik lndustn dan

perusahaan.

g) Seminar Proposal.

Tahap Orientasi

Mempelajari buku karya ilmiah, jurnal dan referensi lainnya yang

berhubungan dengan masalah yang dihadapi perusahaan.

Peninlauan Lapangan

Melihat cara dan metode kerja dan persoalan perusahaan sekaligus

mempelajari aliran bahan dan wawancara langsung dengan kan'au,an dan

pimpinan perusahaar.

Pengumpulan Data

Mengumpulkan data untuk tugas khusus dan data-datayang berhubungan

denganjudul proposal.

Analisa dan Evaluasi

Data yang telah diperoleh atau diktunpulkan, dianalisis dan dievaluasi

dengan menggunkaan metode yang telah ditetapkan.

Metode Pengumpulan Data Dan Informasi

Untuk keiancaran kerja praktek diperusahaan, maka periu riiiakukan

pengumpulan data yang telah diperoleh sesuai dengan yang diinginkan dan kerja

praktek selesai tepat waktunya. Data-data yang telah diperoleh dari perusahaan dapat

drkumpulkan dengan cara sebagar berrkut :

1. Pengamatal langsung dilapangan terhadap objek penelitian.

つ
乙

3.

1.6.
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2. Melihat laporan admrmstrasl sefta catatan-catatan perusahaan yang

berhubungan dengan data- data yan g dibutulrk an.

3. Melakukan wawancara dengan pihak yang dapat rnernber-ikan infonnasi

yang diperlukan untuk menunjang pembahasan masalah drhngkungan

objek penelitian tersebLrt.
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BAB ll

GAⅣIBARAN UⅣ EUⅣIPERUSAHAAN

2.1, SejarahPerusahaan

PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) didirikan pada rahun 2001. pT. Andalas

Citra Elektrindo (ACE) mempakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi panel

listrtk. PT. Andalas Cttra Elektrindo berada dr Jalan Srswa Sumber Jaya. Kecamatan

Tanjung Morawa, Kabupaten Deli Serdarg, Provinsi Sumatera Utara. Saat itu pT.

Andalas Citra Elektrindo masih dibilang usaha yang kecil dan hanya menangani

pemesanan pada wtlayah Pulau Sumatera. Seiring ber.Jalannya waktu, penrsahaan rnr

mengalami perkembangan yang baik dan mulai merambah pernasaran luar pulau

Sumatera ke pabrik - pabrik yang ada di seluruh Indonesia.

P'l'. Andalas C'itra Elektnndo (ACE) memproduksr panel hstnk untuk pabrik-

pabrik dan pentn.rahan. Tidak hanya itu, PT. Andalas Citra Elektrindo juga menerima

tempahan untuk pembuatan pagar yang terdapat ukiran gambar sesuai permintaan

pelanggan. Produk-produk tersebut dtpasarkan di dalarn negen seperti Kota Medan,

Pekan Baru, Bandung, Banjar Masin, Jakarta, Marang. pr. Andalas citra Elektrindo

menggunakan bahan baku utana plat baja. Plat baja didapatkan dari daerah Medan,

Sumatera Utara. Ukuran ketebalan yang digunakan yartu ketebalan 1,4 mm, I,6 rnm,

1,8 mm, 2 mm, 2,4 mm, 2,6 rnm,2,8 mm. penrsahaan memproduksi produk sesuai

dengan desain permintaan pelanggan maupun sesuai gticleline atau desain yang telali

ada.
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PT. Andalas Llitra Elektnndo (ACE) memrhkr luas area 2345 meter persegi dan

35 karyawan tetap, perusahaan telah menjadi terkenal karena kuahtas yang bagus

diproduksi oleh karyawan yang terampil. Setiap bulannya. pemsahaan mampu

mengtnmkan 1-3 panel listrtk untuk skala pemsahaan. Saat rnr perusahaan masrh

mengoperasikan pemotongan plat baja sendiri, dan beberapa mesin 1'ang dikendalikan

kornputer serta memiliki mesin yang dikendalikan manusia untuk membantu proses

produksi. Sumber daya manusra drlapangan yang teramprl dan kornpeten dalam

rnelakukan proses pernbuatan panel listrik.

2.2.  Visi Dan Misi Perusahaan

Visi perusahaan

PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) merniliki visi, yaitu menjadi

perusahaan panel prhhan terutama masyarakat yang berperan penflng

dalam perekonornian Indonesia terutama di bidang panel listrik,

penerangan dan instalasi listrik.

Mrsr penrsahaan

PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) memiliki tiga buah misi, yairu:

1. Membangun institusi yang unggul di bidang panel listrik bagi

pemsahaan dan perorangan.

2. Memahami dan mengikuti perkembangan teknologi pembuatan panel

listrik dan .\ystem v'rring.

a)

b)
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3. lkut meningkatkan keterampilan dan kecerdasan Sumber

Manusia (SDM) dengan memberi kesempatan Praktek

Lapangan (PKL).

Ruang Lingkup tsidang Usaha

ａ

　

　

　

ａ

ｂン　
ｑ

2.3.

PT. ANDALAS CITRA ELEKTRINDO (ACE) rnerupakan perusahaan yang

bergerak dalam bidang manufaktur )'ang rnemproduksi panel listrik untuk

perseorangan dan penrsaliaan. PT. Andalas Crtra Elekrtrndo (ACE) memproduksr

produk berdasarkan pennintaan ataurnenerapkan sistern pre order.

４

．

，

一
Inレ ,ミi pprlls,h9,n

Lokasi PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) terletak di Medan tepatnya di Jalan

Siswa Sumber Jaya, Kecamatan Ta:rjung Morawa, Kabupaten Deli Serdang, Provinsi

Sumatera Utara.

2.5. Daerah Pemasaran

PT. .rrnriaias Citra Eiektrindo (aCE) menrasarkan irasii pro<iuksi cii <iaiarn

negeri. Daerah pemasaran unfurk didalam negeri yaitu Kota Medan, Pekan Baru,

Bandurg, Banjar Masin, Jakarta, Malang.

2.6. StrukturOrganisasiPerusahaan

Struktur orgalisasi adalah bagian yang menggambarkan hubungan kerjasama

antara dua orang atau lebih dengan tugas yang saling berkaitan untuk pencapaian suatu

tuluan tertentll. Dengan adanya struktur organisasi dan uraran tugas yang telah

10
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ditetapkan akan menciptakan suasana kerja yang bark karena akan terhindar dan

tumpang tindih dalam perintah dan tanggung jawab. Organisasi ditentukan atau

dipengaruhi oleh badan usaha,jenis usaha dan sistem produksi perusahaan.

Setiap perusahaan yang mempunyai tujuan tertentu akan berusaha semakstmal

mungkin membuat suatu hubturgan kerjasamayang baik dan harmoni Dernikian juga

halnya dengan PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) ini. Untuk menciptalian hubungan

kerlasama yang bark dan harmoms dalam operastonalnya, maka pentsahaan tnt

rnemil rki struktur organisasi.

Dengan adanya struktur organisasi, uraian tttgas, tanggung jawab dan

wewenang akan tergambar dengan.lelas sehingga mempelmudah dalam menentukan,

mengarahkan dan mengawasi jalannya operasional perusahaan agar bedalan dengan

baik dan terkendali.

Manajemen adalah tirngsi untuk mencapal sesuatu atau beberapa tuluan melalut

kegiatan orang lain dan mengawasi usaha-usaha individu dan kelompok untuli

mencapai tujuan bersarna. Strirktur organisasi bagi pemsahaan mempunyai peran yang

sangat penting dalam menentukan dan memperlancar jalamya roda perusahaan.

Pendistribusian tugas, wewenallg dan tanggung jawab serla hubungan satu

sama lain dapat digarnbarkan dalam suatu struktur organisasi, sehingga para pegawai

dan karyawan akan mengetahui denganlelas apa tugas dan tanggunglawab yang harus

dilakukan serla dari siapa perintah serta kepada siapa hams bertanggung jawab.

Organisasi ditentukan atau dipengamhi oleh badan usaha, jenis usaha, besamya

usaha dan sistem produksi perusahaan. Dalam rangka mencapal elektivitas dan elisiensi

kerja yang baik. PT. Andalas Citra Elekrindo (ACE) telah berusaha menciptakan

11
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pengendalian dengan maksrmal yang sesuar dengan susunan unrt - unrt kerja dan

bagian-bagian yang ditunjukan pada gambar 2.1 . stnrktur organisasi PT. Andalas Citra

Elektrindo (ACE) dengan menggunakan struktur lini dan fungsional.

Galllb額 2 1 Strtlktur Organisasi PT Andalas Cita Elekt五 ndo fACE)

2.6.1。  Pembagian Tugas Dall Tanggung Jawab

Pcl■bagian tugas dan tanggung jawab dari dap‐ uap jabatall pada strtlkur

organlsasl r i AnQalas tltra LlcKInnclo tAt Lり αlalas olsusun sesual clcngan KeOutullall

perusahaan Adapun pembagian tugas dan tang■lngjawab daH tiap‐tiapjabatan adalall

∠^

UNIVERSITAS MEDAN AREA



I. Manager Produksi

Tugas :

a) Mengelola dan meningkatkan efektivitcts dan e.fi,trensi operasi

perusahaan.

b) Memangkas habis biaya yang sama sekali tidak menguntungkan

perusahaan.

c) Mengarvasi penyedtaan dtstnbusr bahan baku dan tata letak tasrlrtas.

d) Merencanakan proses produksi.

e) Menentukanlunlah produksi yang akan dikirim kepelanggan.

0 Mengkoordrntr audit yang berhubungan sesual dengan krnerla yang

telah ditentukan.

g) Mengkoordinir personil proses produksi untuk mencapai terget

produksi.

Wewenang:

Melaksanakan dan mengawasi jurnlali proses produksi.

2. Kepala Produksi

Tugas :

a) Merencanakanjadwal produksi.

b) Menetepkan tugas produksr kepada anggota trm dengan

mempertimbangkan kebutuhan produksi dan kemampuan in di vi du.

Mengurnpulkan data dan meny.usun laporan tentang produksi.

Mengatasr masalah yang teqjadr pada lantar produksi.

Ｃ

　

　

．Ｃ
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Melakukan trnJauan proses produksi untuk mencoba mengtdentitikasi

area unflrk perbaikan.mernastikan proses produksi sedang dilakLrkan

sesuai dengan perafuran dan persyaratn perusahaan.

Memastrkan tim produksi memiltkt alises ke bahan baku dan peralatan

yang relevan unfuk memastikan kelancaran produksi.

g) Bekerjasama dengan tirn untuk memastikan bahrva tirn dan peralatan

produksi sepenuhnya lengkap.

h) Memastikan waktu henti produksi dijaga seminirnal mrurgkin.

Tanggung jawab:

Bertanggung lawab kepada manager produksi terhadap segala sesuatu

yang terjadi di lintasan produksi.

3. Administrasi Gudang

a) Mencatat pemesanan barang.

b) Input data persediaan barang (.inventory).

c) Meiakukan pernenkasaan stok barang <ian peraiatan di guciang.

d) Iviembuat laporan rnengenai keadaan barang serta grrdang.

e) Ikut serta pncking barang tertentu.

Tano<n.nc ia.rrqh'

Bertanggurg jawab kepada kepala produksi.

e)

14
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4. Asisten Produksi

Tugas :

a) Bertugas mengkoordinir anggota dalam mernilih bahan baku dan

memastikan bahan baku baik seberum drproses lebih rarSut.

b) Bertugas mengkoordinir anggota daram memotong barra, baku dengan

benar sesuai ukuran yang dibutuhkan untuk produksi.

c) Bertanggung.lawab atas kuarrtas produk yang drhasrrkan orerr pabrik.

Tanggung.lawab :

Bertanggung jawab kepada kepala produksi.

5. Kepala Operasional Logam

Tugas :

a) Memastikan seluruh bahan baku plat baja bersih dan baik sebelum

drraklt.

b) Memastikan ketersediaan bahan baku lengkap sebelum dibawa ke

stasiun potong.

c) Mengawasr dan mengontrol anggota staslun potoilg, tek,k, poil agar

kerja semaksimal mungkin.

d) Menjalankan produksi yang telah direncanakan.

T'anggung jawab :

Bertanggung jawab kepada asisten produksi.

15
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6. Kepala Operasional Las

Tugas:

a) Memeriksa kembali komponen plat baja yang sudah dipotong dengan

bagus dan bark.

Merneriksa peralatan las.

Merneriksa persiapan sambungan dan pennukaan plat.

Memastrkan komponen untuk membuat rangka panel lengkap masuk

ke stasiun perakrtan.

e) Berkoordinasi dengan anggota yang lain.

TanggungSawab:

Berlanggturg jawab kepada Asisten produksi.

Kepala Operasional Cat

lugas:

a) Melakukan komunikasi dan kerjasarna diternpat kerja.

b) Mengidentifikasi kebutuhan pekerjaan awal pengecatan.

c) Membantu dala:n pengaturan kelengkapan komponen-komponen

rangka panel .

d) Melakukan koordinasi pada devisi pengecatan dan pengovenan.

e) Melakukan pemenksaan hasrl pengecatan dan pengovenan.

Tanggung jar,vab:

Bertanggung jawab kepada asisten produksi.

ｂ

　

　

ｃ

　

　

ｄ

7.
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U. Kepala Perakitan

a) Melakukan komunikasi dan kerjasarna ditempat kerja.

b) MenEdentrtikasi kebutuhan pekeryaan awal perakrtan.

c) Membantu dalam pengaturan komponen-komponen rangka panel.

d) Melakukan persiapan perakitan rangka panel.

e) Melakukan pemenksaan hasrl rakrtan rangka panel.

Tanggtrngjawab:

Bertanggung jawab kepada asisten produksi.

9. tsagian Gudang

a) Bertanggung jawab atas bongkar muat barang.

b) Ikut serta menandatangani surat penenmaan barang.

c) Mengecek barang <ii gudang.

d) Menyiapkan pengiriman dan penl,irnpanan barang.

c) \fcmbuai lapoi-an akrii ilas barang.

0 llelakukan kcordinasl Cengan dlvlsi lain.

Tanggung jawab :

Bertangzung jawab kepada administrasi sudaxs

10. Bagian Kabel

a) Menyusun kompcnen panel listrik sesuai pennintaan konsurnen.

b) Pengecekan iungsi konrpouen panei listrik.

17
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'I anggung-1awab :

Bertanggung jawab kepada asisten produksi.

1I. Bagian Pemotongan

a) Mengambil plat baja dari gudang plat baja ke pernotongan.

b) Merencanakan pemotongafl plat sesuai orderan.

c) Mengukur plat dan membuat pola untuk plat yang akan drpotong.

Tanggungjawab:

Berlanggung jawab kepada kepala operasional logam.

12. tsagian Penekukan

a) Membuat pola pada plat yang akan ditekuk.

b) Menekuk plat baja sesuai kebutuhan.

Tanggung jawab :

Befianggurg jawab kepada kepala operasional logarn

13. tsagian pon

Tugas .

a) Membuat lubang angin pada pintu panel listrik.

Tanggung.lawab :

Beftanggung jawab kepada kepala operasional logam.

2.6.2. Jumlah Tenaga Kerja Dan Jam Kerja

Pada masa produksi, Sam ker.la yang drberrakuka, bagr setiap karyawan pr.

Andalas Citra Elektrindo (ACE) adalah sebagai berikut :

18
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1. Scnl■ ―Kalnls

Pllku1 08.30 WIB¨

Pukt11 12 00ヽ /1B―

Pllkul 1 3.00ヽVi3-

Jlllllat

Puku1 08 00ヽVI]3‐

Pllkll1 1 2.00 WIB一

Pllkul 1 3.30ヽ″IB―

12 00 WIB:Jalll kctta

1300ヽ/1B:Jam istirttlat

16.30 WIB:Jam k"a SCtelah istil‐ahat

12 00 WIB:Jalll ketta

1400ヽVIB:Jam istirahat

16 30 WIB:」 am kctta setelall istirahat

つ
４

3  Sabttl

Pukl11 08.00 WIB‐ 12 00 WIB:Jam kctta

Pukll1 12 00 WIB-13 00 WIB:」 am istil・ allat

Pukul 13.00 WIB-15 00 WIB:Jam ketta sctclall istirahat

Adapun jumlah kcsclu■ lhan tenaga kctta di PT Andalas Citra Elekt五 ndo(AcE)

pada saat ini dapat dilihat pada tabe1 2 1

19
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３

′
1'abe1 2.1.Jumiah′ 1｀enaga Ketta PT・ Andalas citra Elektrindo(ACE)

― 一

NO        鷲嶺crangan           T∝ al(Orang)

l. Manager Produksi 1

1

2

1

1

1

1

1

4

3

2

2

∠

2

5

6

Total

Sumber:PT.Andalas Citra ElekindO(ACE)

Kepala Produksi

_Asisten Produksi

Adlllinistasi Gudang

Kepala Operasional Logalll

Kepala OpcrasiOnal Las

Kcpala Operasiollal Cat

Kepala Peraktan

Bagian Cudallg

Bagian PenlotOngan

Bagian Penよ ukan

Bagian Poll

Bagim Ctt Dal1 0v亜 1

Bagiall Las

Bagiall Pcrakitan

Bagiall Kabcl

4.

5。

6.

7.

8.

9.

10.

11.

12.

lJ.

14.

15.

16.

35
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7,.6.3. Sistem Pengupahan Dan l'asilitas

Sistern pengupahan atau gaji yang digunakan di PT. Andalas Citra Elektrindo

(ACE) yaitu bulanan. Gaji karyawan dibayar pada awal bulan untuk upah gaji.

Keselahteraan ulnum dan karyawan pabnk merupakan hal yang sangat penting. Utrtuk

meningkatkan kesejahteraan karyawan,perusahaan menyediakan kartu BPJS untuk

setiap karyawan. Produktivitas kerja seseorang karyawan sangat dipengamhi tingkat

keselahteraannya.

21
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BAB lil

PROSES PRODUKSI

3.1. Proses Produksi

Adapun tttuan prOses peng01ahan plat btta di PT、 Andalas Citra Elek籠 ndO

(ACE)addah mellghasilkall produk daH bahan plat btta yallg berkualitas mcttadi

produk pancl listl■ k untuk menghasilkall produk tcrsebut digllnakan bahan bakll plat

baa yang berkualitas dengall ketebalall plat yang di butuhkall dall dapat digunakall

sebagai bahan baku pelllbuatan produk tcrsebut Prodllksi prodllk tersebut dilnlllai dai

pcmbersihan plat ba」 a sekaligus pengecekan jenis dan kctebalan yang balk tintuk di

prodlよ si.Kemudiall plat btta di po10ng scsuai uktlrall setclalt plat di potOng sesuai

pola,plat dapat di raht mettad prOdllk sesual pemesanan PrOses pemotongan plat

baa sebaglall stldah mCnggunakan mesin kOmplltcnsasi schingga proscs pcll10tOngall

dapat dilakukan dengan cepat

3.2. Bahan Yang Diguna.kan

3.2.1. Bahan 3aku

PIat baa adalah baha1l baku yang digllnakan Olch PT.Andalas Citra ElcktllndO

(ACE)Piat baJa terscbut diperolch dall pcnisahaan lain.Bahall baku plat btta yang

digunakan lllemiliki beberapa kctebalan,antara lain i

l  l,4 11ull

2.1,6mm

3 1,8mm
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2mm

2,4 mtn

2,6mm

2,8 mm

3.2.2 Bahan Penolong

Adapun bahan penolong yang dtgunakan untuk pembuatan panel listnk pada

PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE)antara lain yaitu :

l. ACB (Air Circuit Breaker)

ACB adalah pemufus atau penghubung secara manual atau otomatrs. ACB

adalah bagian utama dalarn panel listrik dan terletak pada l,fain Distribtttion

Panel(MDP), biasanya untuk memutuskan rangkaian listrik yang rnempunyai

ants besar. ACIB yang dtgunakan secara manual menggunakan tornbol Open atau

Close- ACB dilengkapi dengan |JYT (()ncler Volrage Tripluntukmemutuskan

tegangan apabila tidak ada tegangan masuk ataLr tegangan yang masuk sangat

rendah.

2. MCCB (Moukled Cose Circuit Breaker)

MCCB adalah pemtttus rangkaian yang berbentuk kotak, berfungsi ultuk

memutus atall menghubungl,ian rangkatan secara manual dan digunakan pada

sumber listrik berteganga, 0-1000 v. MCB dapat ditemukan pada MDp (Main

Distribution Panel'), LC.C (l,ighting (lontrol Center) dan panel MCC (tuloror

Control Centre).

４

　

　

５

7.
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3. MCts (Miniature L'ircuite Bruaher)

MCB ini adalah pemutus yang berbentuk kecil, digunakan untuk pengaman

saat terjadi hubungan arus singkat. MCB tidak dilengkap dengan IJYT ((-tnder

Vollage I'rip) dan drgrrnakan pada arus kurang dan 100 ampere.

4. Pilot Button

Berfturgsi sebagai lampu tanda R-S-T pada panel MCC (Motor Control

cenler). PiLot l,anp terdrn dari 4 warnayaltu kunlng, hrjau. brru, dan merah.

Tegangan kerjanya pun beragam.

5. Tomtrol (Puslt Button)

Terdin dart 2 lenrs yaitu On dan All. tln berwama hr.1au dan Oll berwama

merah.

6. Ampere meter

lni adalah salah satu alat ukur pada panel listnk. Ampere meter inl digunakan

untuk mengukur arus listrik dan terhubung dengan sensor arus atau CT (Current

Transformalor).

7. C'l' (Cunent'l'rans.fbrmotor)

Berfungsi untuk mengukur arus vang lewat dan rnengirimkan nilai arus ke

Ampere meter.

8. Plastik

Bahan ini juga digtrnakan sebagai pernburgkus produk, seghingga produk

tidak menjadi basah sewaktu dalam perjalanan kedaerah pemasaran.

9. Label

Bahan ini digunakan untuk sebagai tanda pengenal bagi produk perusahaan.
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10. Kertas Pasir

Bahan ini digunakan untuk menghaluskan permukaan yang kasar.

11. Tabung Oksigen

Bahan int berfungsi sebagar bahan bakar untuk mesin pemotong plat ba.1a

dan mesin las.

12. Cat

Bahan inr bertungsr sebagar pelaprsan dan pewamaan Box panel hstnk.

13. Solar

Sebagai bahan bakar untuk oven pada saat pemanggangan rangka panel.

14. Kabel

Sebagai pengantar ams listrik.

3-3- Uraian Proses Froduk-:ri

Proses pengolahan plat baja menjadi panel listrik secara garis besar dibagi atas

7 proses, yaitu Depaftemen Pemotongan, Departemen Logam (Melal Departtnent),

Depafiemen Pengelasan, Departemen Pengecatan, I)epartemen Perakitat (Assenbly,

L)epartmenl), Departemen Kabel (Wiring Departmenr) dan Departemen Finishing.

Pada Carnbar dapat dilihat block dragrarn dari proses panel listrik.
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*u.* p+lr ,t ul-rtari treda
lrflsirfl n 9iI mlEi

Fc,tnng plat ;*suai pola 5: s lBtsrJr &!:urir1u11,11 dal
,lnr,.l ,{ nrl ri: Irrt.

Dl Gritぬ

Dl Di I=l譴 ト -.,1 t.,. -

Fe"n t t ratan

Fe,, rq7:a:+n |-o'r: !r.-rrr

?t1r: it11t:!1 tir)lll3l irill

Gambar 3.1 . Block Diagrant Proses Produksi Panel Listrik

Flar Baja
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3.3.1. Departemen Pemotongan

Bahan baku yang datang dari gudang diproses pada rnesin Farley lctserlab GF

3015 untuk dipotong sesuai pola yang diminta konsumen. Setelah bahan baku dipotong

lalu masuk pada Departemen Logarn .

3.3.2. Departemen Logam @{etal Deputnent)

Plat yang telah dipotong kemudian diproses untuk bahan setengah jadi

a) Stasrun Pon

Stasiun pon merupakan tempat untuk proses pembuatan lubang ventilasi

udara pada pintu panel.

b) Stasiun Penekukan

Stasiun penekukan merupakan tempat untuk proses hendingyang biasalya

di gunakan tmhrk membentuk siku, kotak. dari plat b aj a yang diproses dengan

cara penekanan plat ba3a.

3.3.3. Departemen Pengelasan

Bahan setengah jadi -"-ang telah melervati proses penekukan masuk ke

Departemen Pengelasan untuk drproses lebrh lanjut.

a) Stasiun Pengelasan

Departernen ini merupakan tempat untuk proses penyambungan besi

men;adi satu rangkatan uftth sehrngga dapat membentrk sebuah bentuk yang

di inginkan atau dibutuhkan.

Ｚ^
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b) Stasrun Penghalusan

stasiun ini merupakan tempat untuk menghaluskan dan meratakan

pennukaan plat yang rnenonjol ketika selesai di las.

3.3.4. Departemen Pengecatan

Depaftemen ini proses yang terjadi adalah pengecatan pada pennukaan

rangkaian rangka panel agar pennukaan plat tahan terhadap karat.

3.3.5. Departemen Perakitan (Assembty Depurtment)

Departemen ini" dilakukan proses perakitan rangka panel.

a) Stasiun Perakitan

Melalur stastun, produk yang telah di cat akan dirakit sesuar dengan

rancangan pennintaan konsumen atau standardisasi dari perusahaan.

b) Stasiun Pengeboran

Pada stasiun inr plat yang sudah di cat akan drlubangr untrk tempat baut

sesuai dengan keperluan komponen dalarn panel dan rangka panel.

3.3.6. Departemen Kabel (Wiring Depatrment)

Departemen rni drlakukan pengislan komponen sesual permintaan cuslonter

dan pengecekan fungsi komponen panel listrik.

3.3.7. Departemen Finishing

Depaftemen lnt produk akan drbenkan beberapa komponen seperfi nama,label,

intruksi penggunaan produk, sertakardus sebagai pengaman bagi setiap sisi dan

sudut produk pintu. Kemudian produk siap dibungkus rapi dengan plastik.

produkluga akan dibungkus menggunakanpaltet. Produk yang telah siap akan
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dr kelompokkan mentrut pesanan pelanggan. Produk dlcek ulang berdasarkan

tanggal, ukuran pemesanan, dan jumlahnya sebelum dimastlkkan ke kontainer.

Proses ini dilakukan berdasarkan rancangan yaxg telah disiapkan oleh tirn

manaJemen dan pemasaran berdasarkan pengukuran terhadap kontalner. Kepala

produksi mengecek produk dan mencatat ulang produk yang telah dikerjakan

urtuk pembukuan.

3.4. Mesin Dan Peralatan

Dalam proses produksinya, PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) im

menggunakan mesin-mesin dan juga peralatan-peralatan produksi yang sangat

berperan dalam menghasilkan produknya.

3.4.1. Mesin Produksi

Adapun spesifikasi mesin produksi yang digunakan oleh PT. Andalas Citra

Elektnndo (ACIE) urttuk setrap Departememva adalah sebagat benkut :

29
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Departemen Pemotongan

a) Mesin Fiber Laser Cutting

Fungsi : Untuk memotong plat ba.ia sesuai dengan pola yang telah ditentukan.

Ganrbar 3.2. Mesin Fiber Laser Cultitrg

Buatan

Merek

Tipe

Lebar minimal plat

Panjang maksimal plat

Tebalmaksimal plat

Kecepatan bergerak

Tenaga motor

Berat

Ukuran

Jumlah

Cllina

Farley laserlab

cF30 r 5

1500 mm

3000 mm

5-10 mm

50 m/min

400 V/50H2l30A(364.)

3000 kg

4500 x 2300 x 1500 mm

2 unit
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b) Mesin Metal Shearing

Fungsi : Untuk memotong lembaran plat baja

Gambar 3.3. Mesin fuletal Shearing

Buatan

Merek

Tipe

Ketebalan potong

Lebar potong

Sudut potong

Nomor slroke

Backgauge rang

Motor

Berat

Jumlah

China

WMTCNC

QC12Y-4x2500

4mm

2500 inm

i°30"

20 111in-1

20-600 illm

4KW

2100 Kg

l unit
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2. Departemen Logam (fuIetal Department\

a) iVlesin Pon t' Press

Fungsi : Membuat lubang ventilasi udara pada pintu panel.

Gambar 3.4. Mesin Pon I Press

Buatan

Merek

Tipe

Kapasitas

Tenaga motor

Berat

Ukuran

Berat

Jumlah

Shanghai

MFMAOFENG

JB23

40 ton

4kヽVh

490 kg

2500x1500x2100111m

1800 kg

2 unit
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b) Mesin Hydraulic Plate Bending

Fungsi : Untuk melakukan penekukan alau bending plat baia.

Gambar 3.5. Mesin Hvdraulic Plate Bending

Buatan

Merek

Tipe

Tekanan

Panjang meja keria

Area penekukan

Nomor stroke

Tenaga motor

Berat

Jumlah

China

WMTCNC

WC67Y

400 KN

2200111m

200 nllll

l l lln/min-1

4kヽVh

2200 Kg

l unit

Ｏ
Ｊ
つ
０
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3. Departemen Pengelasan

a') Mesin Welding MIG

Fungsi : Untuk menyambungkan plat baja menjadi satu rangkaian utuh

sehingga dapat membentuk sebuah bentuk yang diinginkan atau butuhkan.

Cambar 3.6. Mesin WeidingMlC

Buatan

Merek / tahun

Tipe

Inpttt voltage

Jarak aru,c

Kecepatan

Berat

Kapasitas

China

Wcidco/2010

MIG-250

220V/50 Hz9(l phasc)

50-250A(MIG)

4000 rpm

25 kg

6 Kva
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4. Departemen Pengecatan

a) Mesin Powder Coating

Fungsi : Untuk memberikan warna pada panel sesuai permintaan pelanggan dan

agar plat tahan terhadap karat.

Gambar 3.7. Mesin Pov,der Coating

Dimensi

Jurnlah

Buatan

Merek / tahun

Tipe

Maksimal input power

M inimal ope rat in g te mpe rat Lt re

Minimal air inlet pres,sure

: 585 x 340 x 625 mm

:2 unit

USA

ハLKS/2012

Prima Sprint AirЛ uid 60 Ltr XE

40W

5-45° C

6… 8 bar
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Tenaga motor

Berat

Jumlah

b) Mesin Oven

:250 kVVh

i38 kg

: l unit

Indonesia

Maksindo/2011

0VG― P10

12 Rak

1000°C

solar 16 L

100 kg

700x520x1980 1nm

l unit

Fungsi : Memanggang plat baja yang sudah dicat agar cat lebih tahan lama.

Gambar 3.8. Mesin Oven

Buatan

Merek / tahun

Ilpe

Kapasitas

Suhu maksimal

Kapasitas bahan bakar

Berat

Dimensi

.Iumlah
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5. Departemen Perakitan (Assembly Department)

a) Mesin Milling And Drilling

Fungsi : Untuk melubangi agar tempat baut sesuai dengan

komponen dalam panel dan rangka panel.

Cambar 3.9. Milling Ancl Drilling

keperluan

Buatan

Merek / tahun

Tipe

Dimensi meja

Kapasitas pengeboran

Kecepatan putar

Ukuran

Tenaga motor

Jarak sumbu spindle

China

Westlake/201 0

zx-7032

730 x210 mm

31.5 mm

100 * 2150 rpm

2700 x 1370 mm

1500 w

202 mm
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6。 Departemen Katlel (Wiring Depurtment)

b) Mesin Tester Relay SLT 3 Phasa

Fungsi : LJntuk mengecek arus yang ada dipanel listrik

Gambar 3.10.Mesinヨ υ.srピ″RθたJν SLT 3 Phasa

Berat

Jurnlah

Buatan

Merek

Tipe

Sltt it c h parameter i nput

Sw itch parameter output

Waktu pengukuran

Ukuran

: 330/285 kg

: 2 unit

China

Huazheng

HZJB-I

0- +6V;"1": *l lV - 250Y

DC : 220V I 0.2A. AC :220Yfi.5A

0.1 ms - 9999 s

400 x 300 x i80 mm
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Tenaga motor

Suhu lingkungan

Berat

Jumlah

AC 220 V+10シ650/60Hz

-10° C～ +50°C

22 kg

l unit

3.4.1. Peralatan (Equipment)

Adapun spesifikasi peralatan produksi yang ada di PT. Andalas Citra Elektrindo

(ACE) adalah sebagai berikut :

a) Alat Ukur Meteran

Alat ukur meteran ini berfungsi untuk mengukur panjang kayu yang akan

dipakai membuat produk. Panjang meteran ini 25-50 meter, alat ukur ini

digunakan pada Departemen Pemotongan, Departemen Logam, dan

Departemen Perakitan.

Gambar 3.11.Alat Ukur NIleteran
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b) Gerinda

Gerinda ini dipakai pada untuk menghaluskan permukaan plat baja akibat plat

ba.ia dipotong atau setelah plat baja dilas namun permukaannya tidak merata.

Gambar 3.12.Gcrinda

c) Bor Tangan Listrik

Bor tangan listrik ini digunakan untuk memasang mur dan baut pada saat

merakit panel listrik dan juga pada saat melubangi panel.

Gambar 3.13. Bor Tangan Listrik
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Semprotan Udara (Air spray)

Perusahaan menyediakan air spruy pada Departemen Perakitan dan

Departemen Finishing untuk menghilangkan debu dari produk tanpa merusak

permukaannya. Aktivitas ini dilakukan agar produk diny'atakan bersih dan

memudahkan pekerjaan pekerja.

Gambar 3.14. Semprotan Udara (Air Spray)

Kertas Amplas

Kertas amplas digunakan oleh pekerja dalam melakukan penghalusan pada

produk mentah. Produk dari Departemen Pemotongan akan digosok pada

stasiun pengelasan hingga memperoleh struktur permukaan yang cukup halus.

Gambar 3.15. Kertas Amplas
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0 Staples Tembak

Staples tembak berfungsi untuk merekatkan beberapa kardus dan plastik pada

bagian pembungkusan panel listrik. Alat ini digunakan pada bagian finishing.

Gambar 3.16. Stctples Tembak

g) Pallet

Pallet digunakan oleh pekerja pada setiap departemen untuk menjadi alas

menaruh produk. Dengan menggunakan pttllet. produk tidak akan rusak karena

pallet terbuat dari kay,u 1'ang tidak keras sehingga mampu meresap tekanan.

Pallet juga membantu pekerja untuk mengangkat produk menuju meja kerja

dengan menggunak an ./b rk I i /i t .

Gambar 3.17.Pα〃ι′
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h) Gerobak Dorong

Pekerja menggunakan gerobak dorong untuk memindahkan pro<iuvbahan ke

stasiun yang diinginkan.

Gambar 3.18. Gerobak Dorong

Keamanan Dan Pelindung Api3.5.

Keamanan dan pelindung api di PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) didukung

atas sarana dan prasarana ).ang disediakan oleh perusahaan. Adapun sarana dan

prasarana tersebut antara lain :

a) Keamanan

Kegiatan keamanan dilaksanakan oleh Bintara Pengamanan (Satpam)

yang bekerja secara bergantian yakni petugas keamanan yang terbagi atas

3 shift yaitu dari pukut 07.00 - 15.00 wtB, 15.00 -23.00 wtB dan 23.00

- 07.00 wtB.
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b) Keselamatan

Kegiatan keseramatan kerja dilengkapi peralatan kerja pendukung

sepefii : Masker dan sepatu karet. Untuk kegiatan penanggurangan bahaya

kebakaran perusarraan 3uga merengkapinya dengan peralatan ke{a

pendukung seperti : Racun api, mesin pompa, dan penyedot air.

c) Kondisi Lingkungan Kerja

Berdasarkan hasrr pengamatan diperoleh bahwa potensr barraya yang

ada di lingkungan kerja berhubungan dengan gangguan terrradap

pernapasan dan kebisingan (noise) serta kecelakaan kerja rainnya yang

terdapat di area kerya. p'r. Andalas crtra Elekt*ndo (AL.E) sebe,arnya

telah rnemiliki kebijakan dalam har safety terhadap bahayapada gangguan

pemapasan dengan menyediakan mesin brower di beberapa stasiun kerja

serta pernakaian masker terliadap selunrir karyawan. Narnun, lul tersebut

belurn cuktrp rnaksimar untuk mengatasi masarah debu halus yang ada

dibagian proses prod,ksi serta potensi masalah kebisingan yang terjadi

dibagian produksi bahan setengah jadi yaitu departemen pengelasan dan

pemotongan, untuk hal ini pihak perusahaan rnasih belum mengambil

tindakan. Belum maksimalnya kebijakan yang dibuat oleh perusahaan serta

minirnnya kesadaran para pekeqa terhadap keselamatan kerla dapat

membahayakan para karyawan.
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BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1. Pendahuluan

'l'ugas khusus ini merupakan bagian dan raporan kefa praktek yang

menjelaskan garnbaran dasar mengenai tugas akhir yang akan disusun oleh mahasiswa

nantinya, denganjudul

4.1.i Judul

"Analisis Keseimbangan Lintasan Produksi dengan Metode Rankerl positirnal

Weight (RpW) di pT Andalas Citra Elektrindo (ACE) ,,.

4.1.2. Latar Belakang permasalahan

Produktivitas merupakan sarah satu trmtutan yang harus dipenuhi oreh

Derusahaan. terlebih dalam era persaingan yang semakin tingei pada perusahaan

berbasis manufaktur yang menghasilkan produk berupa barang, pengaturan sistem

produksi meniadi komponen yang penting, dengan rnelihat karakteristik pemintaan

produk yang riihasilkan oieir penrsahaan tersebut. Unruk karakieristik pennintaan

produk beragam denganjumlah tingkat pennintaan yang rendah, maka dapat dilakukan

pendekatan dengan pengaturan jadwal produksi. Untuk karakteristik pennintaan

produk seragam dengan tingkat permintaan yang tlnggr, rnaka dapat dilakuka,

pendekatan keseimbangan lintasan produksi.

Pembuatan suatu produk pada umurmya dilakukan melarui beberapa tahapan

proses produksi pada beberapa Departemen yallg berupa airan proses produksi. Lini
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pcrakitan lllcnlpakan bagian daゴ
lini prOduksi yang bcl■lpa pcrakitan inatcllal dilnana

mate五 alnva bcrgerak meicwati stasillll kc■
a dan be■可uan mcrakit mate五 al mcttadi

sιめαss`“ゎヶ untllk kemlldian di proscs mettadi Scbuah produk jadi waktu yang di

izilま an untuk lncnyelesaikan elcmen pckettaan itll dtcntukan olcll kcccpatan lintasan

perakitan Pengaturan dan percncanaall yang tidak tepat akan mengakbatkan sctiap

stasiun kctta di lini p領 ょitall mcmpuwai kecepatan prOduksi yallg bcrbcda.

Kcseilllbangan lintasan produksi ber10ktls pada pcningkatan c/υ
Sノθ77Sノ lintasan,

yang bertttuan untuk mcningkatkan p10dukti宙
tas Keseimbangan lintasall

lllcnggLlnttan pcndckatan penyeimbangan penugasall elemen ketta(ll 
θ滋 ,,/α′ノ977)

untttk mcminil■ ulllkan balyalmyaソ θ′崚 s″′ノθ′s dan melllinimlullkan tOtal waktu

mcngallggllr(た〃ι″
“
θ)pada scmua stasiun untuk tingkat θν//92rF tCltcnlll.olch scbab

ltu,sel■ua stasiunkeJahanlsmcmiliki wtttllsiklusyang sama Bila suatu stasiunketta

mcmiliki waktu dibawah waktu sikius idcainya,maka stasiun tcrscbllt akan mcmiliki

wιよtu inenganggllr Metodc dalalll pcningkatall efesiensi lintasan prOduksi pada

pcnelitiall ini menggllnが〔an llletOdeノ?`777々θグPO、 ,ノ′ノθ″αノラク1`な /7′ (RPW)

4.1.3.Rumusanル lasalah

Berdasattan latar belakallg diatas maka terdapat bcberapa hal yang mettadi

rulllusan l■ asal〔遣l yaitll sebagai bc五 kuti

l Scpelti apa lilltasan prodllk/si di PT Andalas citra Elek伍
ndO(ACE)?

2  Bagaiinana menerapkan kcseimbangan pada lini prOdtlksi PT 
ノミndalas

Citra Elek籠ndO(ACE)?
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3' Apa sala yang terdapat didalam lmtasan produksr di pr Andaias ctrtra

Elekrrindo (ACE) ?

4.1.4. Batasan Masalah

Batasan masalah dalarn penelitian ini hanya dilakukan di pr. Andalas citra

Elektrirido tepatnya di divisi lantai produksi

4.1.5. Asumsi - Asumsi yang Digunakan

Asumsi yang digunkan adalah pengamatan langsung dan wawancara terhadap

karyawan di divisi lantai produksi di pr.A,daras citra Elektrindo.

4.1.6. Tujuan Penelitian

Adapurr irrjuaii daii peiielitiair ini adaiah mriuk meirgeiaiiui apa saja siasiun

lintasan produksi yang adadi pr Andalas Citra Elektrindo (ACE).

4. 1.7. Il{anfaat Penelitian

Manf-aat yang dapat diperolerr dan peneritian ini adarah :

Mempererat hubungan dan kedasama antara pihak universitas

dengan penrsahaan dengan program StLrdi Teknik industri, Fakultas

'Ieknik Universitas Medan Area.

Hasil penelitian dapat digunkan sebagai referensi untuk perbaikan

kinerja karyawan di divisi lantai produksi.

a.

b.
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Sebagai refbrensi rlmrah bagi pihak

penelitian sejenis

yang ingin melalrukan

4.2. Landasan Teori

4.2.1. Keseimbangan Lintasan (Line Bakmcing)

Keseimbangan rintasan adararr sebuah metode ],ang digunakan untuk

merencanakan dan mengendalikan lintasan yang berkaitan dengan aspek waktu.

Perbaikan proses prod,ksi dapat dilakukan dengan rnenggurak an metod.e rine

bulancing. Keseimbangan iintasan (iine harancing) merupakan proses ,ntuk
menempatkan tugas pada stasiu, kerja sedemikian rupa sehingga stasiun kerja

memiliki waktu proses yang kira-kira sama. Tujuan akhir pada keseimbangan lintasan

adalah untuk memaksrmasrkan kecepatan dr tiap stasrun ker;a sehrngga dicapai

efisiensi kerja yang tinggl di tiap stasiun.

Dengan kata lain keseirnbangan rintasan yang dirnaksud adalah persamaan

kapasitas olttplil dan setiap operasi berikutnya dalam suatu lintasan. Dimana sernua

kapasitas outpttr tersebut sarna, maka tercapailah keseimbangan yang sempuma.

Narnun jika kapasitas output tersebut tidak sama, maka outpttr maksimum yang

mungkin tercapal untuk lintasan tersebut secara keseluruhan akan ditentukan oieh

operasi yang paling larnbat dalam runtruran tersebut. operasi yang paling lambat ata*

yang mengalami kemacetan (boottleneck) itulah yang akan membatasi arus pada

lintasan tersebut.

C
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Keseimbangan itntasan perakitan berhubungan erat dengan produksi massal.

Sejurnlah pekerjaan perakitan dikelompokkan ke dalam beberapa plsat kerja, yang

untuk selanjutnya disebut sebagai stasiun kerja. Waktu yang di izinkan rurtuk

menyelesarkan elemen pekeryaan rtu ditentukan oleh kecepatan lintasan perakitan.

Semua stasiun keda hams merniliki waktu siklus yang sama. Apabila satu stasiun kerja

memiliki waLlu siklus ditrawah idealnya, maka stasiun tersebut akan memiliki waktu

menganggur' Tujuan akhrr dan keseimbangan irntasan adalah meminimasi waktu

menganggff di setiap stasiun keqa, sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi pada

setiap stasiun ker1a. ( Baroto, 2002 ).

4.2.2. Metode Keseim bangan Lintasan

Terdapat beberapa metode yang dapat digunakan untuk menyeirnbangkan

lintasan produksi, yaitu :

l. Metode Prohabiiita.:

Metode probabilitas yaitu metode yang di ikttti distriht.tsi prohabilita.y djmana

waktu elemen pengerjaan bervariabel acak {random). Contoh adalah metode

probabilitas cii,vtribusi nonnal dan rnetode probabilita,c distribusi bebas.

2. Metode Analitik (Matematik)

Menrpakan metode yang dapat rnenghasilkan suatu solusi optirnal dengan

pendekatan matematrs yang rnembenkan pemecairan yang optirnal namun

memerlukan perhitungarl yang nunit. contoh adalah pro$am linier dan

pro$am dinamik.

3. Metode Heuristik
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Heuristik berasal dari bahasa Yuralri yang berarti menernukan. Model heuristik

ini pertama kali digunakan oleh Simon dan Newil urtuk rnenggambarkan

pendekatan teftentu untuk memecahkan masalah dan membuat keputLrsan. Inti

dan pendekatan secara heuristikadalah untuk mengaplikasikan secara selehif.

segala sesuatu yang dapat mengurangi bentuk pennasalahan. Sebagai contoh,

masalah produksi keseimbangan lintasan yang dapat dipecahkan dengan

mengurangl keselrtruhan sistem menladr rangkaran keseirnbangan lintasan

sederhana yang dapat dipelajari secara analitis.(Indiyanto, 200g )

4.2.3. Teknik Keseimtrangan Lintasan

Untuk penyeimbangan iintasan perakitan ada beberapa teori yang dikemukakan

para ahli yang meneliti bidang ini. Metode ini secara garis besar dibagi dalam dua

bagian, yaitu:

I. Pendekatan analitis

2. Pendekata heuristik

Pada awalnya teori-teori keseimbangan lintasan dikernbangkan dengan pendekatan

matemati's/ analitis yang akan membenkan solusi optirnal, tapr larnbat laun akhirnya

para peneliti menyadari bahwa pendekatan secara marentati"ytidak ekonomis. Memang

semua masalah dapat dipecahkan secara matemati.s,tetapi usaha yang dilakukan untuk

perhitungan terlalu besar. Sudah banyak alternahf banr, tetapi tidak acia yang dapat

mengurangi jumlah perhitungan pada tingkat yang dapat diterima.

Hal tersebut membuat para ahli mengembangkan metod e heuristik.Metode ini

didasarkan atas pendekatan malemafis dan akal sehat. Batasan heuristikmenyatakan
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pendckatall ′″ノιプaり7σ θ′́θr dan teknik ini melllbcrik‐ an hasil yang secara ″フαノι〃α′is

belull1 0ptil■al tctapi cukllp mtldah mclllakainya usalla yang dikeluarkan untllk

pcrllitungan agtt lllclldapakall s01usi yang Optimal scrinょ
ali Sangat bcsar dall sangat

bcrisikO apabila data yang dilllasukkan tldak akllrat(Handoko,2011)

Pendckatan/7ι 2′″ノsr7た lncrupakan suatll carayangpraktis,llludah dilncngcrti dan

llludah ditcrapkan 取
戸
angtcmasuk dalam metOde α,7αノノ′たy adalahi

a)MCtode o_i

b)Metode Hdgeson dall Bimお

Sedanょ an yallg terlllasuk ddam metOde力 θ
“
rノs′ノ々addah

a)MCtode Kilb五 dge dan wester(R鱈 ノο刀4η″θθθ乃)

b)Mctode lllteger

C)Metodc MoOdic Yё ung

4.2.4.Permasa]ahan Keseilll■ angan Lintasan

NIengelolllpokkan  tugas_tugas yang akan lncnghasilkan keseil■
bangan

produksi mcmbeHkan inおΠnasi tcntang kinelia wakttl dah tugas‐ tLlgaS terscbllt,

kcbutllhan‐ kebutuhan pendahulllan yang lllcnentukan trutan‐ trutan yang lleksibel,dan

tingkatall θz′″″ yang diinginkan atatl siklus waktu per unit Pen■ asalallall

kcseilnbangan lintasan paling banyak tcttadi pada prOses perakitan dibandingkan

proses pabrikasi. Pab五 kasi dari kOmponcn biasanya l■ clllCllukan mcsin… lllcsin bcrat

dengan siklus pttjallg Ketika beberapa opcrasi dcngan pcmlatan yang berbeda

dibllttihkan secara「oses s面っmaka teゴ adilah kesulitan dalalll mcllyeimballょ all
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padangnya srklus mesin, sehingga utilisasi kapasrtas menjadi rendah. (purnarnasan,

201s).

Masalah utama yang dihadapi dalam lintasan produksi adalah :

i. Kendala sistem, yang erat kaitannya dengan maintenance.

2. Menyeimbangkan beban kerja pada beberapa stasiun kerja, untuk :

a) Mencapai suatl efi,tiensi yang tinggi.

b) Memenuh rencana produksr yang telah dibuat.

Sedangkan hal-hal yang dapat rnengakibatkan ketidakseirnbangan pada lintasan

produksi antara lain :

L Rancangan lintasan yang saiah.

2. Peralatan atau mesin sudah tua sehingga seringkali breaktlown dan perlu di

"selnp tlang.

3. Metode kerya yang krrrang bark.

dengan

t.

Adapun rancangan lintasan produksi harus seimbang antara satu stasiun

dengan staisun lainnira bertrguan :

Untuk menyeimbangkan beban kerja yang diaiokasr pada setiap stasiun kerla

sehingga pekef aan dapat selesai dalarn waktu yang seimbang.

Menjaga lini perakitan agar tetap lancar dan berlansung secara kontinu.

Pacia umtulnya, merencanakan suatu kesermbangan di daiam sebuali lintasan

perakitan meliputi usaha yang bertujuan untuk mencapai suatu kapasitas optimal,

dimana tidak terjadi penghamburan fasilitas. Tujuan tersebut dapat tercapai bila :

l. Lrntasan perakitan bersrf"at seimbang, setiap stasiun kerja rnendapat tugas yang

sama nilainya bila diukur dengan waktu.

2.
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Stasiun-stasiun keqa berlumlah minimun.

Jumlah waktu menganggur di setiap stasiun kerja sepan-iang lintasan perakitan

minimurn.

Dengan demiki an, kriteria yang umum di gunakan dal am keseirnban gan h ntasan

perakitan adalah :

l. Minimum waktu menganggur.

2. Minimum waktrr senggang.

4.2.5. Metode Rangked positionsl Weight (RpW)

I\4etode Ranked Positlonal Weight {RPW) Penggunaan metode ini didasarkan

dari jumlah waktu dari operasi-operasi yang terkontrol dari sebuah stasiun kerja dengan

operasi tertentu yang disebut sebagai bobot posisi. Cara penentuan bobot dari

precerience diagram dimuiar dari proses akhir. Bobot adaiah waktu proses operasl

tersebut ditambah dengan waktu proses operasi berikutnya. Mengelornpokan operasi

ke dalam stasiun kerja dilakukan atas dasar unrtan dari yang terbesar dan juga

memperhatikan pernbatas berupa waktu sikl,s. (Kusuma, 2004):

Metode Rangked p.,vitionar weight (Rpw) atau nretode bobot posisi

merupakan metode heuristik yang paling awal dikernbangkan. Langkah_langkah

penyelesaian dengan metode rni adalah sebagar benkut :

l. Membuatprecedence tliagram atau diagram jaringan kerja dari opC.

Precedence diagrarn merupakan gambaran dari Lrrutar operasi serta

ketergantungan atau peta proses operasi pada posisi hr.trizontal,tanda inspeksr

dihilangkan dan atributnya dilepaskan kecuali atribut waktu dan tanda panah

＾
ノ
４
　
　
　
　
　
う
‘
υ
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Menghitung waktu srklus.

Merupakan waktu yang dibutulikan oleh lintasan prodLrksi untuk rnenghasilkan

satu unit produk.

Mem buat matri ks hntasan berdasarkan p re c e cl e nc e cli a gr am.

Precedence marrix berisi infonnasi yang sama dengan precedence rriagrant,

tetapi dalam precedence maftix cara menunjukkan hubungan antar elemen_

eiemen atau operasr keqa yang dinyatakan dengan angka.

Hitung bobot posisi tiap operasi yang dihitung berdasar jurnlah waktu operasi

tersebtrt dan operasi -operasi y an g m engi krrti nya.

Urutan operasi-operasi rnulai bobot operasi terbesar sarnpai dengan terkecrl.

Hitung jumlah stasitur keria rninimum.

4.3 MelodO10J Penelman

Pada ba」 an ini be五 si tcntang nlctOdologi pcnelitian yang dilakllkan dalalll

lllenganalisis keseilnbangan lintasan produksi pada lantai prOduksi di PT 2へ
ndalas

Citra Elektl・indo(ACE)Pcngllmpulan data pada pellelitian ini dilakukan dcngan

θわ,w″θsノ,dokulllcntasi dall wawancara langsung kc pihak PT Andalas citra

ElektrindO.Scl〔理ulltnya dilakukan pcng01ahan data benlpa zへ nalisa keseilnbangan

lintasall prOduksi dengall mctOde ttθ″々 グ″θsノ′ノθ″αルκgノgみ′(RPW).(POnda,2019)

・２

（ｊ

4.
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６
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4.J.f . Objek penelitian

Objek penelitian yang diamati adalah apakah lintasan produksi di pT Andalas

citra Elektrindo (ACE) sudah optirnai atau belum. pcnelitian ini dilakukan asar

e/i,siensi produksi tetap baik atau bahkan meningkat.

4.4. Pengolahan Data

Pada penelrtian di pr. Andalas citra Erektnndo, penuhs rneiakukan

pengumpulan data dengan mengukur waktr proses pembuatan panel listrik. Alat yang

digunkan untuk pengukuran waktu adalah jarn henti (stopwotch).

Tabel4.l lVaktu proses Operasi

Kegiatan

PengLlkuran

Pcl■ OtOngarl

Penekllkan

Pcngelasall

Pcngllalusan

Pengccatall

PengOvcnan

Perakitan

Wi五ng

Finishing

Jumlah

Rata‐rata

Waktu(Dedk)

900

1800

900

1200

900

1800

3600

4800

4200

1200

21300

2130

VVaktu(Menit)

15

30

15

20

15

30

60

80

70

20

355

35,5
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. Procedences Diagrum

「
○ ¬

○――○
:

Φ=○・0…o―o―o
LO一
=

U

T

H

O

W

=PenL■ lkuran

=Penek‐ tlkall

=Penghalusan

=PengOvenan

=所″ノ暉

=Pell10tOngan

=Pellgelasa11

=Pcngccatan

=PcrJtitall

=fウ/7ノS/7ノ″g

P

Iソ

C

R

F

Garnbar diatas menjelaskan alur proses pada elemen kerja produksi panel listrik dari

awal hrngga akhlr dan selnua staslrm ker.ya. Berikut ini metode yang dilakukan secara

trial and error disetiap elemen kerja dan tetap menyesuaikan dengan metode yang

digtrnakan' Hal ini dilakukan untuk rnemperoleh percobaan dai rrial and error yang

palrng tepat seiringga percobaan tersebllt adarah percobaan yang parrng elr.rrcn dari

lintasan produksi tersebut.
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(+1)

(+1)

`+1)+1

(-1)

(…
1)

(‐
1)

(-1)

O

(+1)

(+1)

(+1)

f+1)

(+1)

R

(+1)

(+1)

(+1)

f+1)

(+1)

(+1)

W

(+1)
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(…
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+1
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1)

(‐
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■1

(‐
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Gamlrar 1.1 Matrk Diugram

o Penghrtungan bobot secara berurutan dengan mengakumulasikan waktu

proses keda setiap stasiun kerja.

Tabel 4.2 penghitungan Botrot

ｎｇｌａ

Ｕ

Ｐ

Ｔ

」

Ｈ

Ｃ

Ｏ

Ｒ

Ｗ

Ｆ

ｅＫ Bobot

355

340

290

295

275

260

23A

L70

90

20

O Mellglll■ltkan prioritas stasitm ktta bCrdasattan bObOt podsi

Berdasarkan llasi]pcrilltungan bObOt diatas dipcrOich unltan dilnana

bobOt yang terbcsar mel■ lpakan p五 0●tas pQ“ama scdangkan bObOt yang

一／一ｂ
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terkecil mempakan prrontas terakhrr. pengurutan pnontas staslun kerya dapat

dilihat pada tabel 4.3 dibawah ini.

Tabel. 4.3 Mengurutkan Bobot Dari yang Terbesar Hingga ,rerkecir

Keglatan

U
P

L
T
H
C

o
R

w
F

Waktu(Menit)

15

30

20

15

15

30

60

80

70

20

M(Menit)

15

30

15

20

15

30

60

80

70

20

Bobot

355

340

295

290

275

260

230

710

90

20
. Mengelompokan setiap elemen ktta

Tabel.4.4 MengeIOmpOlan Settap EIelllen Ketta Pada stasiun Ketta Lama

Area

I

il

iii

Kegiatan

U

P

T

I

H

C

o
R

W

F

Jumiah

FfiSブθnsF ι′ηォasαJ7

βabηεθ Deraソ

′〃ノθT,彗θ

詢

４５

・５

３５

Ⅳ
　
　
Ｖ
　
Ｖｉ
一　
Ⅵ

90

80

70

20

355

56′34%

43,65%

275 PИ

58

UNIVERSITAS MEDAN AREA



o Menghitang Efesiens Lintasan

EL :#.100o/o= 
#X100 o/o=56,340/o

BD : W x loo rt =W x 1oo o/o = 43,65 o,/o

IT : ((, x Tc)-Twc) .- (( 7 x gA ) _ 355) -_ 275 menit

Tabe1 4。 5 MengdOmpOkan Setiap Elemen Ketta Pada stasillll KerJa

Lama Mettadi Stasiun Ketta Baru

Kegiata n

U

P

T

L

H

c

o
R

W

F

VVaktu

15

30

15

20

15

30

60

80

70

20

」umlah

Efisiensi Lintoson

Balonce Deloy

ldle Time

Area

ll

lll

lV

V

35

90

80

90

355

78%

21%

95N4

Tw

PIenghitung vsた″∫J Lintasan Stasiun Ketta Baru

EL =J号号≒χ100%= 5χ 9o χ 10oO/。 =780/0

BD=■
tfrilttχ 1001‰ ==5χ

9o-355χ
100。/。 =210/0

1T =((″χ
『リ
ー
『
″り=“ Jχ 9θノーβJ〃 =9」 f77ピ″7/

39
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Be五klit ini adalah hasil peng01ahall data stasiun kctta lama scbellull dilaktlkan

′ノ″
`ゎ
グ4/7θノ■思 dan hasil pcngolahall data stasiun kctta bani sesudah dilakukan 

み″θ

わα′α″θ′″g.

Ihbe]4.6 Perbandingan Dari Stasiun Ketta Lama Ke stasiun Ketta Baru.

Mctode

Rα rl々θd

ροS′liOカ

陸 47んオr RPV1/ノ

Oblek

互,s′θns′ ι′ηtasa17

3α /ance De/ay

ノごノθ7r′用θ

Stasiun Ketta

Larna

56,34%

43′ 65°/。

275,И enit

Stasiun Ketta Baru

78%

21%

95 Menit

Dtti hasil analisis diatas,dapat diketahui bah、
va nilai cたsノι″sノ ノノJ7′αsan seinakin

bcsar mal(a sclllak‐ in baik,selnakill besar nilaiびυS7c7″ s′ ′ノ″
=Qstt ini mcntuttukan bahwa

pcmbaJan bObol kctta antar stasillrl bcJalan dcngall baik dallincnta Scdangka11,llilai

みαわησ
`ル
ノリ mcrLlpakal besaal kcsalllbttgtt waktu scl18gag,■

1ょa sollakil bes覆

nilaiみαあ″σ
`ル
′のノaltillya semakin bul■ lk.Dalalll hal illi terdapat pcl■ ba」 an bobot

kCtta yang tidak menta dan adanya kctimpangan beball keJa antara stasilln kctta

dengan stasillll kctta laillllya Pada nilai lttc′
ノ″c atau waktu mcnganggur,semakin

bcsar nilai makaよ an semakin bultlk,ini bcra■ ibattakwa w」こu yang telbuang Ja_

sia,karcna nilai ノdic rノ /77ビ lllCrupakan ηθ′ソα′2Jι θddeグ /1職ι yang harus ditckan 01ch

pcl■lsahaan

Rθ″たじグρθ
`.″

ノθ77θ′ソ
`lgh′
(RPW),pada percObaan pengc10111pokan 7 stasilin

kCtta bahwa nilaiく ヵ̀ ,た″s/′ノ″′αsα″adalah scbcsar 56,34%,1lilaわα′αηθc a`たフadalah

43,65 %, sc■ a niiai ノr//c rノr77c adalah 275 menit scdan〔
纂an,pada percObaan

lncngclolllpokan 5 stasiun tel‐
lihat bcnllwa hasil cttλ

"θ

J7∫ノ′ノ″
`asar scbcsar 78 9/6,nilai
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らα/rr″ε
` 
αg√αン adalah 21 ツ6, dan nil江  ,ご『θ ″/77c scbcsar 95 1■ cnit Dari hasil

peめandingan kcdua percObaan metode″α″たcグ′〔パノ′ノθ″αノソgig力/tersebut,mょ a hasil

dari pcК Obaan 5 stasiun lebih baik,karena memiliki亀′sた″5,′ノ′れsα″produksi yallg

iebih tinggi yaitu sebesar 78%,ini bermi pemba」
all bObot ketta lebih lnerata Lalu

nilaiわαわ
“
じ虎ノのノsebeSar 21%,dan nilai′ ′

`′
ル7じ lcbih sedikit dibandingkan dcngall

pcrcObaan 7 stasiun yaitu sebcsar 95 1ncnit
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dari uraian mengenai PT. Andalas Citra Elektrindo

(ACE) antara lain sebagai berikut :

l. tsahan baku yang digunakan oleh Pl'. Andalas Crtra Elektnndo (AtiE) untuk

menghasilkan produk jadi berupa panel listrik yaitu : plat Baja, Kabel, MCB

2- PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) merupakan pabrik pembuatan panel listrik

dengan dibagr atas J Proses dan Deparlemen, yartu Deparlemen Pemotongan,

Departemen L o gam (m e t a l).D epartemen Pengel as an, Dep arlemen Pen gecatan,

Departemen Perakitan (assernbling), Departemen Kabel (wiring) dan

Depaflernen l- i nt shr ttg

3. Jumlah tenaga kerja pada PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) sebalyak 35

orang.

4. Struktur organisasi pada PT. Andalas Crtra Elektrindo (ACE) merupakan

struktur organisasi yang saling bekeqa sama mulai dari atasan maupun

bawahan.

5.2. Saran

Beberapa saran yang diberikan pada PT. Andalas Citra Elektrindo (ACE) antara

lain vaitu :
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l. Untuk rnenjaga agar proses produksr tetap beqalan lancar, perusahaan

sebaiknya melakukan pemeliharaan dan perbaikan secara inten,tif terhadap

mesin dan peralatan yang digunakan tenrtam apadamesin/peralatan yang sering

rnen galami kerusakan tiba-trba.

2. sebaiknya pemsahaan harus mengadakan pelatihan tiap tahun kepada

karyawan. Agar bisa menjadikan SDM yang terampil dan memajukan

pentsaahaan tersebut.

3. Kedisiplinan dan kebersihan lingkungan pabrik tetap diperhatikan, agar proses

produksi berjalan dengan lancer.
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