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.}r·•,". 1 '11,dJJJ.. marn.ra,1,wt stt.unhn u,,11,,. ,,�1hd1,u� L1e11gi.d yang saJat; Sil(Vflya t,an,-rak c1igt1niJkiW 
(." ,�idti r dgum 10U. l\cbl)i:>kiJn unl uk rrlf!tf.!Jok,,::.1 µvlJnA µembuata.n ala r dibu • uhf<an d;:,n men�huruskan 
·I,l<endiangkan svvttJ 11mr)fel agar wesisi ,:Jan mutti IeIap te,jaml!J, /(e/JijM,an lersebut me11s}<lr1ttkan
� 1a ";.·a svatv oemoc-Jtf'Ht, yang dapol nHmckt.1jj !'listem µrocluksi ragu,n <firempa r t>arv tan pa 11,engurang;

1,• llo:':'J1 h<Jpre.s,sian de1-n kua1,ws mutu yang rt:!fal1 i.iltt:liJJ)kiiO. Pfranli lunak AR£NA adaMh pirantiy<1ng
.,•,_., 11 ,1r.ng1<aj, suc,tu s1$WW p1o<J{1.V.s: scni11�t!c.J pc1111JuHI J<ebiJakan (produl<SiJ 0aoat mengoptimasi
;1.,.1�u1 tanpa mefakukort pengnentier, n.'°odo:<�1. M.el&lui oemodel811 dengan niranti ter�ehvl rtapal
;•via ,wakuk,m kaJia,1 kelilylll<a11 suatu ,,sten1 pr/Jduksi.

1-·,-.ncltUan ini mengkeji sr!ircm µroauksi ragum saal iui na,1 melalw pemodelan µiranri Junak ARENA
oaorir dWhar proses yDng 1nemUiki keieruaka1a11 maksimum dan minimum. Penelirian frti member;kan
/lasi/ pengukuran srstem p,oovksi ra�um PO( MAN sebesar 39% da,1 sa1a11-sewn perD,�il,an sistem
p,oduksi me/iputi: µerb&ikan roc1ti11�, pe,I1&il<<111 wakw proses melalui pen:.:g""""" iJ/at bantu don
oenerapan .s,stern Cell (sistem semi FMS). Penelitian se>anjulnya dapat dikembangkan untu/< me1Jgvkur
Uti/isasi sistem yang disarankon.

K.ita kunci: Sisrem pr()duksi. Sisrem Kontrui C,i(i:;at Patti. Omgrc1r11 Gant C/Jarr & Pert Chall, P,couct,o"
0;nr,ni1 ,g, Sjnwlasr Proses.

ABSTRACT 

Ono of the various types of manufacturing pmduct standard for tooling workshop is tile vfse lOO 
Re/01:arion of manufacture. requires a n,ouet ro guarantee a new system of prodvction without reducing 
(Ile qvality tevel of precision and quality. ARENA ,s a software toot use to assess a production system 
l,o optimize, the system without stopping production. Through modeling and production simulation 
softw,,re can also use for feasibility sttJdy of a production system. 

H1is study examine the current system of production vise and with.ARENA modeling software and use 
to evaluate a,e process which has tile max/mt1m and minimum utilization. Tl;i: result also determined 
the need of additional resources to produces the most shorr-chain process or the fastest completion 
time, optimum sequence process time, and the measurement of vise production system which is 
39% and the suggesionst to improvement of systems production through: improved routing, Improved 
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processing lime througt, the use of tools and applicMior, of Cell sysrem (system of semi FMS), and to 

develop sys1em utilization measurement. 

Keywords: Production System, Control System Critical Path. Production Planning, Simulation Process. 
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PENDA.HULUAN 

Struktur Ragum l00 lcrdiri masing-masmg lidak 
kurangdari25 part. Dilinjau dari junilah partSV% 
dikerj�kan st:c.:1ra ma;-;inal pt:nt.1h 15% mcruptlki,ln 
tambahan pl'ngerjann <l.:iri hasH tu�ngan d<1n 5% 
part standar. Scmcntara ditinjau dari pc'oses 
pmduksi bottle neck terjadi ju,tru pada 15% part 
yang m�ndapat t�1mlhth.;1n pt")>gcrjr,()n d,1rj hnsil 
tuangan (sclanjulnya discbut part luangan saja). 

BAHAN DAN METODE 

l'ada penelitian ini digunakan bebernpa teori 
sistcm produksi yang tclah dikenal secara lua� 
dan ditcrapkan di bcrbagai industri. 

Tata letak produk adalah tata letak I layout yang 
didasarkan pada urutan kernajuan pengerjaan 
-produk, layout ini disebl!I juga production line 
atat, assembly line. 

I I I I I 

8 Fl C::J--::iD �, 

[�11·-j 
i I I I 

Gumbur I. l.,U)"Ol.d Pmduk 

Tata letak proses disebut juga job shop layout 
atau layout by function adalah tata lctak yang 
didasarkan pada kumpulan unit pemroses sejenis. 

I 

hEATT'lfATl/ENT 

Gambar 1. Lay out Proses 

Vol. VIII, No. 2, Desember 2010 

Untuk tt..1p;1t nwngk,1ji dan mt•ngoptimasj 
sistc-111 produksi ragum Poln1a,1-Bandung ini 
\iisusun diagn,·11n alir pen�Jitian seperti gt1mbar 
J. Penelit-ian im mt::nggunakan aliran proses
pt·mb11.1tan mocicl simulasi ml'nurul ChasC'/
/\qui la no.

Untuk melakukan simulasi suatu sistem yang 
dipcrlu kan p�rtama ka I iada la h pcmbuatanmodcl 
Y<lng <1kar1. diamati. Diinann tcrdap<l( bebcrapa 
cara pemodelan yang bisa direpresantasikan 
seperti: model fisik, model analog, model 
skematik. 
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<lumbar 3. Dfogrmn alir pembuatmr model 

Sistem kontrol Critical Path digunakan untuk 
mclihat ,,liran produksi kritis yang ditunjukan 
melalui teknik gratis yang biasa digunakan 
pada perencanaan clan pcngendalian proyek. 
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Gamba, 4. Critical Path bedwsis lt:ak1t1, sumbe..r d,,ya 
dan biaya per A1S Prr)ject '97 
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Ragurn yang tliproduksi Polmar, - Handung 
adalah ra.gum liscnsi Crcssel dcngnr1 dth1 
varian yaitu varian liflt'r dan varian pemuta1; 
Strukturnya dapat dilihat pada gambar 5 dar) 6. 

i 

c;amhar 5. Ragum & l.,jler JOI) Gn: . .:: . .,d 

.,, 
.,, 

Gamhar 6. Rugum &. Pemutur /(}() 

Aliran Produksi produksi ragum $ecara garis 
b�sar dapat dilihat pada gamba r tliagram 7. Kajian 
ini melalui penclitian ini terutao:rn difok·.tskan 
pad.a set-up mesin di bcngkel Polman. Set-�1p ini 
dilakukan karena ragum merupakan pekerjaan 
yang sifatnya job shop dan bukan produk _yang 
kontillyu. 

t>f'<;«.,,,r.-.. 1. 
4V.!1'9J...C 

,I 

Gam/Jar 7. Diagmm alir produk.<ti raglil,r 
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HASIL DAN l'F.MBAHASAN 

Sistcm pr(lduksi r,,i;um yang dikaji nK'miliki 
datn mcsin dan ongkos seperU dilunjukan pada 
tabel di bawah. 

'li1hel I. Dura Jlt{'.\'lft dun ongkos pengetimm 

Nama Mesm lnisial Jenis Hiaya/ jam 

Adel':l 1-"4 Ml 111iUing Rpl4.213/h 
Schau bl in 53 N _ I M2 nnUing Rp24.�881h 
Sch:ruhlio 53 N_.2 Ml ,rallting Rp24.8881h 
Gillardon 2 M4 bor R J>4. OOOih 
Gilfardon) M5 bar KJl4.(IOO,n 
Case1• M6 l)Of Rpl0.680/h 
(irazi()h_l M7 buhut Rpl2.01Jih 
Kerja bangku M8 kb Rp9.100/h 
Rckord M9 gcrgaji Rp7.088/h 
AJAX ajs625 MIO sckrap Rp9.000/h 
ERDMANN sh3SO MIi sekrap Rp9.000/h 
Assembling M12 ass� Rel2.0001h 

Sedangkan �istern simulasi yang dibuat meng
gunakan bebcrapa asun-isi pcnwdclan Arena 
seperti: ketersediaan part masinal 1000/4, sistim 
produksi ragum merupakan job shop dari mn_ster 
skedul sistim produksi, volume produksi telah 
ditentukan, ketersediaan mesin (availibility) 
mcsin 100%, tidak ad, down tfme atau infervensi 
reservasi Jain, material h.rangan sudah ter:;edia 
pada setiap entry sequence dcngan antrian 
penuh (semua material siap), jarak tempuh 
aliran produk tidak diamati, assembling dan 
pengecatan tidak termasuk job yang diamati, 
variabel pada mesin dian1bil dari data opertion 
plan pada lampiran, w,,klu seting pad,1 job yang 
memerlukan jig & fixtur(e didistribusikan pada 
setiap load & unload produk, waktu efektif mesin 
didefinisikan -120 menit ( 7jam X 60 menit). 

Model Arena yang telab dibuat ditunjukan 
scperti gilmb.ir 9menggvn,Jkan template gerbang
logik dan bcntuk ta.mpilan programnya dapat 
dilihal pada gambar 10. Attribut variabel data 
yang digunakan pada seliap modul ditunju1<an 
pada gambar 11. 

Urutru) pengcrjaan produksequen�e dinyatakan 
seperti pada Gambar 8. Setelah program simulasi 
di-run, (lihat lampiran 1) bcrdasarkan pemodelan
yang telah dibuat, diperolch kajian sistem
prodLtksi ragLUn saal ini dimana: total flow time
part nol s/d 6 kurang lebih sama dcngan waktu
yang ditunjukan pada diagram Gamlt Chart

' 
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untuk jumlah produk yang sa,na. Bebail mcsin 
p,,ling tinggi dltanggung olch MC\ ( A,:i�r., F4) 
sebcsar 0.9�9 dan Ml sebcs�r 0.9065 scdangkan 
beban paling rcndah oleh MS ( Kerja Bangku , 
bukan �ssembling) 0.0289 �ert<> Mll ( Sekrap 
Erdmann) dengan 0.0289. Kan,na adanya 
p,•nggunaan n:source bersama p,,d,1 Pl ( Ra hang 
GE.>rak ) , 1'2 ( Rahang Tetap), P3 (Lifter), P5 (

Dudukan putar) d,,n P6 ( Dudukan tetap) pada 
:vt4 , M5, M7 menycbabkan perbecfaan yang 
1ncnyol9k antar maximum-minimu1n wi!ktu 
proses. Antrian paling banyak terjadi pada Ml 

dan M3. Hal ini disebabkan M3 mernpakan 
mesin dengan job yang rnengandung Critical 
path. Utilitas sistcm aktual 39 % (rerata buS)' 
time sistem berbasis data ti�p workstation) 

Sclanjutnya besaran padasistem aklual dijadikan 
pembanding terhadap alternatip alternalip 
optimasi yang dapat dikembangkan kemudian. 

KESIMPULAN 

Setelah mengkaji sistem model )'ang telah 
dibuat sistem produksi r;igum yang ada dapat 
dioptimasi melalui tiga cara, yaitu: 

Optimasi perbaikan routing, Optimasi 1111 
menumnkan beban mesin pada Critical path 
dalam hal ini M3 yang m,;miliki jumlah antrian 
paling tinggi. Sehingga pen.ibahan variabel 
pada optimasi ini adalah jumlah unit mesin M3 
di buffer menjadi 2 ( Capacity Resource• 2 ). 

Oplimasi kedua pada sistem produksi ragl!m 
Polman yang dapat diusulkan adalah optim,1si 
perbaikan alal bantu produksi. Opeimasi 
ini adalah perbaikan kondisi aktual dengan 
penitikberatan pada perbaikan waktu setting 
dan waktu load & unload paiia setia]? server 
(mesin). Waktu setting yang akan di re-entry kc 
dalam model simulasi akan sangat bergantung · 
pada rancangan alat b�ntu produksi (fixture) 
yang dibuat. Optimasi Jain yang dapat diusulkan 
adalah optimasi semi fMS (Gell). Optimasi 
in.i disebut semi FMS karcna belum dituntut 
adanya sistim transportasi material yang dapat 
mereduksi waktu kart1na alasan biaya (t.idak 
menguntungkan). Usulan ini dimoddkan 
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dt:>ngan tujuan mt.'nlpc-,baiki "1..'h.•rp.ikainn ntt->�in 
pndo st1nt suat.u mt�sin idle. Cara ini b(•r(uti 
m<.'ngubah route p1..•ngc.:•rj<Mn dt'ng,ui lidak 
menumpuk pt>keqnan p<-1dt\S.Jlll hatch tetapi akan 
scg..�ra rncngisi mesi n y,Hlb kosong.. [)iperlu k.,1n 
pc11elahaan/p,•nclitian lebih lanjul unluk dapat 
n,endiskripsikan optim.isi semi FMS ini. 

Scc-ara analisis model, penclitian ini telah dapat 
menunjukan optimasi proses dan siap u11tuk 
diimplenwntasikan scc,,ra praktis di lapangan. 
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1/11,tm,1 I La11111irn11 l't!111fttk1111g: 

Sl'.MAN v - LiCcnse #9999999 
systema Modeling Cor'P<)ration 

Su�ry for Replication 1 of 1 

eroject: RAGUM SISTIM }\K'J,1)41., �on execution date : 1\/ 1/1999 
Hod�l r�viaion date: 9/3i/1999 Mal y1;>e: KUllN t1'WAN 

Ident.if.,ier 

Plow l<aktu Pl."oduk 1 

Fl.OW Waktu PrOduk 2

Flow Waktu Produk 3 
Flow Walctu PrQduk 4

FJ.OW Waktu Produk 5 
FlOW Waktu Produk 6 

1dcnt ifier 

MLR Available 
M3_R 
# in 

Busy 
M3-R-Q 

M4_R Available 
M4_R Busy 
tt in M4_R_Q 
M5-R Availab.le 
MS_R Busy 
# in MS_R__Q 
M1_R Available 
Ml...:R Busy 
� in Ml._R_Q 
MlO_R Available 
MlO_R Busy 
# in MlO_R_Q 
MLR l'Wailable 
M2_R Busy 
# in 112...R...Q 
M7_R Available 
M7_R Buey 
# in l'47_R__Q 
M9

..,.
R Available 

M9,...R Busy 
# in M9_R_Q 
MS,_R Avai1able 
M8_R euoy 
# .in MS _R_Q 
M6

.-
R Availabl.e 

M6....R Busy 
# jn M6_R_Q 
Mll_R Available 
111:LR Busy 

; '8737.0 

TALLY VIIRIAJ3LES 

Average Variation Mit1imum 

4606.8 .54959 496.00 
4611.2 .45262 440.00 
3633-5 .17023 3129.0 
2319. 5 . 34963 1037.0 
650.26 .49707 161.00 
1750.5 .50463 403.00 

DlSCRBTB-CHANGB VARIABLES 

Average 

1.0000 
. 98890 

11. 214
1.0000 
. 45324 
.12190
1. 0000
.5356S
2 .1340
1. 0000
. 90649
10.266
1.0000
. J.64e2 
.86812 
l..0000 
. 53565 
2. 31"/7
1.0000
.22662
2.2233
1.0000
.37710
2.1208
1.0000
.041.ZO
.00000
1.0000
.08241
.22662
1.0000
.04120

Variation 

.00000 
.10596 
.61530 
. 00000 
1.0983 
3 .1949 
.00000 
. 93106 
1.5306 
.00000 
.32118 
.70993 
.00000 
2. 2510

2. 7.370
.000()0

.93106
l.. 213 7
.00000
1. 8473
2.3088
.00000
1.283S 
1.4388
.00000

4. 8238 

.00000 
3.3368 
4.0144 

.00000 
��ilJl, 11 

Minimum 

1. 0000 
.00000 
.00000 
1.0000 
.00000 
.00000 
1.0000 
.00000 
.00000 
1.0000 
.00000 

.00000 
1. 0000
.00000
.00000
l..0000
.00000
.00000
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000

U1mpimn 1. Hast/ tma/isa I kaji'an 

Maximum 

8736.0 
8030.0 
4934.0 
3527.0 
l.141.0 

3098.0 

Maxim.um 

1.0000 
1. 0000
23,000
l. 0000
1.0000
2.0000
1.0000
1. 0000 
10.000
1.0000
l. 0000 
23.000
1.0000 
1.0000
lJ..000 
l..0000
1.0000
10.000
1.0000
1.0000
19.000
1. 0000 
1.0000
9.0000
1.0000 
1.0000 
.00000
1.0000
1.0000
6.0000
1.0000
1.0000

Observatiooe 

24 
24 
12 
12 
12 
12 

Final Value 

1. 0000
.00000 
.00000 
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000
.00000
1.0000
.00000

.00000
1.0000
.00000
.00000
1. <)\)1)0
.00000
.00000
1. 0000 
.00000

.00000
1.0000
.00000

.00000
1.0000
.00000
.00000
1. 0000
.00000 
.00000 
J..0000 
.00000 

Sw11111<1ty lni merupakan /Jasil pc11g11k11rnn sistim produksi ragum Po/1111111-Band,mg saati ini. Jika senwa Bussy 
lime direratakan akau didapatkmr rerata busy tim,, I ut ilisasi dari srotrJJ/ mesi1i produksi. Hasilnya memmjukan 
tillgkal utilisasi adalnh 39%. 
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Gambar di al.is adt1l,1J, l11m111lllll U':>ci .__;,11p:1h (uJ,·1 t111 • t ( fG/J p,..,,.�111m Simula,: Pr,,,fok:-.i Ra::;wu ('11fmnu
Ht111d1111� uu•1t&,_'\,ftHt1l<11 pmmt1 Ju11uJ, Al\.':.\'-\ 

f1mJph·1m J. D,J,s1.:m L�rik m<Jild 5nm f AfS f CcJIJ 

Cam.bar di utus ndalah tnmpilmr L(>gic Pros.mm ',imula�i Pr()duk�i RagHm A)lnwn-B,nulung menggimakn 
pira11li lmwk ARENA. 
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JfM\�dO,l&) Jl'1<1t !II'··· 01'! 

" .... " 

n, .. ,.� , .... •• 

,v,ru, 

" "'"" 

M,..,.ll?lf.,. ;i, 

""" 

" 

Lampirun 4. HcuU Optimasi �·olwu J 

F,f,._11,• 4'' MOtl.tll ._., 

-

Gnmbar di alas adalah Us11lan perbai/<air I optimasi melalui /1'rbaikan roril iug produksi. RoutiHg mi mengoptimasi 
11ti/i5asil penggrmaan me$in frai.s (M3) dc,rgan carli mc111m1bt1/r j11mla/1 mcsi11 schiHgR" 111e,,g11rn11g1 nillrian dat1 
trH!mendekka11 wak/11 proses sect1m total. 
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Gambar di alas adalah Usulan perbaikcm I oplimasi melnlui perbaikim waklu !'roses pada $e>1tral mesin 
prod11ksi yang panjimg. Ro11ti11g i11i 11w11soplimasi wak-tu setti,�'? ala/ dan mesin dengan cara me11gwtaka11 ,1,m 
memperbaiki ala/ ba11tu prod11k�i seliingg,1 meng11ra11gi.antria11 d,m mem.endekk,111 waktu proses ;ecara Iota/ 
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