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Pengukuran Efektivitas Lintasan Produksi Final Assembly Dengan
Pendekatan Manufacture Cycle Effectiveness (MCE) Dan Perancangan
Simulasi Sistem Untuk Mencapai Output Yang Optimal

ABSTRAK

PT. GI merupakan perusahaan industri manufaktur yang bergerak
dalam bidang Heat Exchanger. Berdasarkan data yang diperoleh, total
produksi pertahun rata-rata sebesar 3.314.053 unit dengan target produksi
pertahun rata-rata sebesar 4.352.478 unit, akan tetapi target produksi masih
belum dapat tercapai. Pada stasiun final assembly diindisikasikan adanya
bottleneck yang mana pada stasiun final assembly terjadi keterlambatan part
dalam proses perakitan unit tipe S-GHN 063.21/37-HHD/8P.I sehingga dapat
mengurangi efektifitas produksi dan menyebabkan output produksi menjadi
tidak optimal. Karena itulah maka perlu adanya identifikasi bottleneck dan
upaya menurunkan waktu siklus pada stasiun bottleneck tersebut untuk
meningkatkan output produksi sehingga target permintaan produksi bisa
dicapai.

Metodologi yang digunakan dalam penelitian ini melalui
pendekatan manufacture cycle effectiveness (MCE) dan rancangan simulasi
sistem final assembly menggunakan software arena. Melalui pendekatan
MCE, perbaikan dilakukan dengan mengurangi idle time yang bisa untuk
dilakukan perubahan pada aktivitas tidak bernilai tambah sehingga dapat
meningkatkan tingkat efektifitas produksi sebesar 94.4% dan output
produktivitas juga meningkat sebesar 36 unit selama 98 jam Kerja.

Penggunaan metode simulasi menggunakan software arena dapat
menurunkan waktu siklus pada stasiun final assembly dimana tidak terjadi
keterlambatan part atau hilangnya waiting time antrian Coil pada sistem
sehingga output pada sistem tersebut juga meningkat. Pada simulasi sistem
menggunakan software arena menghasilkan skenario perbaikan terhadap
sistem vyaitu pada alternatif skenario perbaikan 1 simulasi sistem
menghasilkan nilai WIP (work in process) Coil dengan rata-rata 11.164 unit,
waiting time Coil pada modul antrian Coil dan part sebesar 0 menit, dan
menghasilkan output model simulasi sistem rata-rata sebesar 48.12 unit.

Kata kunci : Bottleneck, Manufacture Cycle Effectiveness (MCE), Simulasi
software arena.



The Effectiveness of Final Assembly Production Line Using Manufacture
Cycle Effectiveness (MCE) Approach and System Simulation Design In
Achieving Optimal Output

ABSTRACT

PT. Gl is a manufacturing industry company which engaged in the
Heat Exchanger. Based on the data obtained, the average of annual total
production is 3,314,053 units which compared to an average annual
production target set were 4,352,478 units. Thus, the production target still
cannot be achieved. At the final assembly station there is an indication of
bottleneck. At the final assembly station there are delays in the assembly
process of the S-GHN type unit 063.21 / 37-HHD / 8P.I it could reduce the
effectiveness of production and cause the production output cannot be
optimal. Moreover, it is necessary to identify the bottlenecks and its efforts to
reduce cycle times on the bottleneck station to increase production output,
make the target production demand can be achieved.

The methodology used in this study is the manufacture cycle
effectiveness (MCE) approach and the final assembly system simulation
design using arena software. Through the MCE approach, improvements are
made by reducing the idle time that allows changes to non-value-added
activities as of to increase the effectiveness of production by 94.4% and also
with the productivity output by 36 units during 98 working hours. The use of
simulation methods using arena software can reduce cycle times at final
assembly stations where there is no any delay in parts or the loss of Coil
waiting time in the system so that the output on the system also increases.

In the system simulation using arena software produces a repair
scenario towards the system, in the alternative repair scenario 1 system
simulation produces WIP number (work in process) Coil with an average of
11,164 units, waiting time Coil in the Coil queue module and parts for 0
minutes, and produces the output of the system simulation model averages is
48.12 units.

Keywords: Bottleneck, Manufacture Cycle Effectiveness (MCE), Software
arena simulation.
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