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ANALISIS EFEKTIVITAS DAN EFISIENSI LINTASAN
PRODUKSI DI PERUSAHAAN MANUFAKTUR HEAT
EXCHANGER PASURUAN

ABSTRAK

Efisiensi merupakan sebuah tindak evaluasi yang digunakan untuk
memperbaiki produktivitas, dalam dunia manufaktur kecepatan
produksi adalah salah satu aspek yang diukur dengan efisiensi.
Selain itu efisiensi berperan penting dalam proses produksi terlebih
dalam hal pemenuhan permintaan pelanggan dengan pengerahan
biaya seekonomis mungkin. PT. X adalah perusahaan manufaktur
yang memproduksi produk Heat Exchanger seperti Evaporator,
Condensor, Commercial, dan Original Equipment Manufacturer
(OEM). setiap tahunnya PT. X melakukan evaluasi Cycle Time
(CT) Accuracy untuk merumuskan besaran CT yang sesuai dengan
kondisi lintasan serta mengetahui dari kondisi lintasan setelah
dilakukan Evaluasi dari Cycle Time Accuracy Project pada setiap
section dan lini. Sebelum dilakukan analisis, besaran efisiensi
lintasan Final Assy Evaporator sebesar 56% dengan waktu
menganggur sebesar 8.1 Jam. Setelah dilakukan analisis
keseimbangan lintasan ketika dianalisis dengan metode Ranked
Positional Weight, nilai Efisiensi Lintasan Final Assy Evaporator
menjadi 70% dengan waktu menganggur 4.48 Jam, sedangkan
ketika dianalisis menggunakan metode Kill-Brigde Wester Nilai
Efisiensi Lintasan Final Assy Evaporator menjadi 75% dengan
waktu menganggur 3.44 Jam.

Kata Kunci : Efisiensi, Keseimbangan Lintasan, Efisiensi Lintasan,
Ranked Position Weight Method, Kill-Bridge Wester Method



ANALYSIS OF THE EFFECTIVENESS AND EFFICIENCY
OF THE PRODUCTION TRAJECTORY IN HEAT
EXCHANGER MANUFACTURING COMPANY PASURUAN

ABSTRACT

Efficiency is an evaluation measure used to improve productivity,
in the world of manufacturing production speed is one aspect that
is measured by efficiency. In addition, efficiency plays an
important role in the production process, especially in terms of
fulfilling customer demands with the most economical cost
possible. PT. X is a manufacturing company that produces Heat
Exchanger products such as Evaporator, Condenser, Commercial,
and Original Equipment Manufacturer (OEM). every year PT. X
evaluates the Cycle Time (CT) Accuracy to formulate the amount
of CT that is following the track conditions and knows from the
track conditions after the Cycle Time Accuracy Project evaluation
is carried out in each section and line. Before the analysis, the
efficiency of the Final Assy Evaporator trajectory was 56% with
an idle time of 8.1 hours. After analyzing the balance of the
trajectory when analyzed using the Ranked Positional Weight
method, the Final Assy Evaporator Track Efficiency value becomes
70% with an idle time of 4.48 hours, while when analyzed using the
Kill-Bridge Wester method, the Final Assy Evaporator Track
Efficiency value becomes 75% with an idle time of 3.44. Hour.

Keywords : Efficiency, Line Balancing, Line Effeciency, Ranked
Position Weight Method, Kill-Bridge Wester Method
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