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ABSTRAK

Nama :  Febry Haryawan
NIM : 41622110033
Program Studi : Teknik Industri

Judul Laporan Skripsi : Perbaikan Capaian Produksi pada Assembly Tire
dengan Pendekatan Line Balancing & Metode ECRS
di PT XYZ Industri Ban Tangerang.

Pembimbing . Dr. Hasbullah, S.T., M.T.

Dalam menyikapi tren meningkatnya permintaan global terhadap produk ban set
OEM yang dibutuhkan oleh Industri Manufaktur Perakitan Mobil, PT XYZ sebagai
perusahaan yang bergerak di Industri Ban Tangerang mengalami tidak tercapainya
permintaan dalam memproduksi ban set OEM di stasiun kerja assembly tire.
Kendala ini disebabkan oleh salah satu lini produksi yang tidak beroperasi secara
optimal. Oleh karena itu perlu adanya penelitian untuk mengidentifikasi
permasalahan yang terjadi serta cara untuk mengoptimalkan dan meningkatkan
capaian produksi yang lebih baik. Metode yang digunakan dalam penelitian ini
menggunakan fishbone diagram untuk identifikasi permasalahan, kemudian
menganalisis keseimbangan lini kerja dengan pendekatan /ine balancing, pemetaan
alur proses melalui VSM, serta penerapan ECRS (Eleminate, Combine, Rearrange,
Simplify) sebagai langkah perbaikan proses. Hasil penelitian menghasilkan
identifikasi banyaknya gerakan proses manual yang tidak diperlukan dan perlu
dilakukan perbaikan dengan mengatur ulang proses serta adanya pembuatan tools
tambahan yang akhirnya berdampak pada meningkatnya rata-rata capaian produksi
aktual sebanyak 463 pcs/hari yang awalnya 354 pcs/hari serta dapat mempercepat
waktu proses assembly tire dari 81,83 detik menjadi 69,95 detik dengan mengatur
ulang jaringan proses yang awalnya 4 elemen kerja menjadi 3 elemen kerja dan juga
meningkatkan Line Efficiency dari 69,99% menjadi 78,04%.

Kata kunci: Keseimbangan lini, Line balancing, ECRS, Fishbone diagram, VSM
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ABSTRACT

Name . Febry Haryawan

NIM : 41622110033

Study Program . Industrial Engineering

Title Thesis : Improvement of Production Achievement in Tire

Assembly with Line Balancing Approach & ECRS
Method at PT XYZ Industri Ban Tangerang.
Counsellor . Dr. Hasbullah, S.T., M.T.

In responding to the increasing trend of global demand for OEM tire set products
needed by the Car Assembly Manufacturing Industry, PT XYZ as a Company
engaged in the Tangerang Tire Industry experienced an unmet demand in producing
OEM tire sets at the tire assembly workstation. This obstacle was caused by one of
the production lines not operating optimally. Therefore, research is needed to
identify the problems that occur and how to optimize and improve better production
achievements. The method used in this study uses a fishbone diagram to identify
problems, then analyzes the balance of the work line with a line balancing
approach, mapping the process flow through VSM, and implementing ECRS
(Eleminate, Combine, Rearrange, Simplify) as a process improvement step. The
results of the study resulted in the identification of many unnecessary manual
process movements and needed to be improved by rearranging the process and
making additional tools which ultimately had an impact on increasing the average
actual production achievement of 463 pcs/day which was initially 354 pcs/day and
could speed up the tire assembly process time from 81.83 seconds to 69.95 seconds
by rearranging the process network which was initially 4 work elements to 3 work
elements and also increasing Line Efficiency from 69.99% to 78.04%.

Keywords: Line balancing, ECRS, Fishbone diagram, VSM
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