PENYEIMBANGAN LINI
PROSES PRODUKSI SEAT
COVER MENGGUNAKAN
METODE RPW DAN SIMULASI
ARENA

by Ahmad Syaiful Sulun

SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS



PENYEIMBANGAN LINI PROSES PRODUKSI SEAT COVER
MENGGUNAKAN METODE RPW DAN SIMULASI ARENA

Ahmad Syaiful Sulun
Asmungi
Program Studi Teknik Industri, Universitas 17 Agustus 1945 Surabaya
ahmadsyaifulsulun@gmail.com

ABSTRACT

CV. Sumber Jaya Sakti is one of the seat covers and carpets manufacturer that
cooperates with several automotive dealers and some of Rent Car in East Java. In the
production process seat cover and carpel there are several processes with human power
as an operator in each work station. During the production process, the company ofien
experienced delay in order fulfillment in time due to the accumulation of raw materials in
the production process in other words there has been an imbalance trajectory of
production. From the calculation of raw time in the production process seat cover and
carpet got respectively for 199.05 minutes and 94.81 minutes. Line balancing is done fo
reduce the balance delay that occurs in seat cover production line. By using the position
rank weight method obtained the number of stations more optimal than the initial
conditions of 5 stations to 3 stations. Line efficiency achieved at line balancing condition
is 67.66%. The same is done to reduce the balance delay that occurs on the carpet
production line. By using the position rank weight method obtained the number of stations
more optimal than the initial conditions of 3 stations to 3 stations. Line efficiency achieved
at line balancing condition is 64.56%. In this study the simulation is done because the
value of balance delay and there is idle time in line balancing method is still relatively
large. The simulation has been done with three conditions such as initial condition,
improvement scenario 1, and improvement scenario 2. From the simulation result of each
conditions, the 2nd improvement scenario has the most optimal result because the number
of incoming orders can be completely fulfilled
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PENDAHULUAN

Seiring dengan berkembangnya bidang industri otomotif di Jawa Timur, semakin
berkembang pula industri yang terkait. Beberapa industri yang terkait mulai bermunculan
dan bersaing. di antaranya beberapa industri produsen seat cover dan karpet mobil di Jawa
Timur khususnya Kota Surabaya. Kondisi seperti ini yang menuntut suatu industri untuk
mampu bertahan dan bersaing demi keberlangsungan industri. Hal inilah yang memicu
setiap industri untuk terus-menerus melakukan inovasi pada proses produksinya. Inovasi
proses produksi dengan cara penycderhanaan proses, mengkombinasi proses atau
menggabungkan beberapa proses menjadi satu proses, mengintegrasikan proses, mengatur
ulang aliran proses. dan mengeliminasi proses yang seharusnya tidak perlu dikerjakan.

Proses produksi mempunyai peranan yang sangat penting bagi sebuah perusahaan.
Oleh karena itu, perlu adanya pengawasan proses produksi secara berkelanjutan untuk
menjamin kelancaran dalam pelaksanaan proses produksi itu sendiri. Selain dilakukan
pengawasan terhadap kesesuaian produksi baik dari segi kualitas maupun Kkuantitas,
perusahaan juga harus memperhatikan ketepatan waktu proses produksinya. Hal ini




dikarenakan ketepatan waktu proses produksi adalah salah satu indikator kelancaran dari
proses produksi itu sendiri.

CV. Sumber Jaya Sakti merupakan salah satu produsen seaf cover dan karpet mobil
yang berlokasi di JI. Raya Prapen No. 311, Surabaya. Perusahaan tersebut bekerja sama
dengan beberapa dealler otomotif dan renf car yang ada di wilayah Surabaya dan Sidoarjo.
Perusahaan menerima order seat cover dan karpet mobil Tovota Avanza. Ada dua tipe
order yang masuk yaitu pre order dan prioritas dengan due dafe selama satu hari kerja.
Untuk tipe pre order biasanya dipesan schari sebelumnya. sedangkan untuk tipe prioritas
jika ada order masuk maka akan langsung dilayani.

Dalam pengamatan awal menunjukkan bahwa jumlah preorder dan order prioritas
produk seal cover dan karpet yang masuk bersifat fluktuatif. Di lintasan produksi seat
cover dan karpet, perusahaan ini memiliki tiga orang penggambar pola, tiga orang operator
potong, enam orang penjahit seal cover, dua orang penjahit Karpet, tiga orang untuk
finishing, dan dua orang bagian packing. Jumlah produksi pada perusahaan tersebut setiap
harinya tidaklah sama, karena perusahaan tersebut dalam menentukan jumlah produksi
sesuai dengan jumlah order yang diterima. Kemudian untuk rata-rata jumlah pre order seat
cover scbesar scbelas set per hari, untuk rata-rata order prioritas scbanyak dua sct.
Sedangkan untuk rata-rata jumlah pre order karpet sebesar lima belas set per hari dan rata-
rata order prioritas sebanyak dua set. Namun pada kenyataannya, perusahaan ini sering
mengalami keterlambatan penyelesaian produk sesuai dengan order yang telah diterima.
Ini disebabkan oleh adanya antrian bahan baku yang akan diproses pada proses
pemotongan kain dan proses jahit. Ini menandakan bahwa telah terjadi k&lidakseimbangan
pada lintasan produksi. Data penumpukan pada kedua proses tersebut dapat dilihat pada
Tabel 1.

Tabel 1. Data Penumpukan Bahan Baku Pada Lini Produksi

Hari Pengamatan Proses Pemotongan Seat cover | Proses Jahit Karpet
1 4 4
2 3 2
3 2 3
4 4 4
5 3 2
6 3 3
7 4 2

Dari Tabel 1 di atas dapat diketahui bahwa penumpukan bahan baku terjadi pada
saat pengamatan awal yaitu pada proses pemotongan kain seaf cover dengan rata-rata
sebanyak empat set dan pada proses penjahitan karpet sebanyak tiga set. Sedangkan pada
produksi karpet terjadi penumpukan bahan baku pada proses pemotongan dengan rata-rata
sebanyak empat set dan pada proses penjahitan rata-rata penumpukan sebanyak empat set.
Berdasarkan latar belakang tersebut, dirasa perlu dilakukan evaluasi dan perbaikan untuk
meminimasi keterlambatan pemenuhan order dengan penyeimbangan lintasan produksi
seal cover dan karpet pada perusahaan tersebut. Dalam penelitian ini, pembahasan
dilakukan dengan pendekatan Line Balancing metode Ranked Position Weight dan
simulasi proses produksi menggunakan bantuan Sofiware Arena 15.0.




MATERI DAN METODE

Proses produksi adalah merupakan suatu cara, metode maupun teknik bagaimana
kegiatan penciptaan faedah baru atau penambahan faedah tersebut dilaksanakan (Ahyari,
1986:11). Hal ini dapat diartikan bahwa proses produksi adalah langkah atau tahap dari
kegiatan untuk membuat suatu inpuf menjadi outpuf yang mempunyai nilai tambah. Untuk
mengetahui apakah suatu sistem kerja telah berjalan dengaggbaik, maka perlu adanya
prinsip-prinsip pengukuran kerja. Salah satunya yaitu pengukuran waktu kerja.
Pengukuran kerja adalah suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh
seorang operator (vang memiliki skill rata-rata dan terlatih baik) dalam melaksanakan
sebuah kegiatan kerja dalam kondisi dan tempo kerja yang normal (Wignjosocbroto,
2006:130).

Pengukuran waktu kerja dilakukan dg&an tujuan untuk menentukan waktu baku
(standard time) penyelesaian suatu pekerjaan secara normal, tidak terlalu lambat dan tidak
terlalu cepat. Pengukuran waktu kerja dengan jam henti d@fjt diaplikasikan untuk
pekerjaan yang singkat dan repetitive. Pengukuran waktu kerja dengan jam henti
merupakan cara yang obyektif karena waktu yang ditetapkan berdasarkan fakta terjadi di
lapangan, bukan berasal dari hasil estimasi. Pengukuran ini dilakukan dengan cara
mengamati dan mencatat waktu kerja yang dilakukan oleh seorang operator sesuai siklus
operasi kerja. Secara umum, langkah-langkah pengukuran kerja jam henti dapat dijelaskan
sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2006:171).

1. Prosedur pelaksanaan dan alat vang digunakan.

a. Sebelum melakukan pengukuran, haruslah ada penetapan tujuan. untuk
kepentingan hasil pengukuran tersebut digunakan.

b. Persiapan awal pengukuran waktu kerja. Dalam tahap ini, kondisi kerja pada
pekerjaan yang akan diukur hendaklah seperti pada kondisi normal, baik kecepatan
kerja, spesifikasi materig) proses-proses yang dikerjakan maupun kondisi kerja
yang lainnya, schingga waktu baku yang ditctapkan diperolch dari kondisi kerja
dan metode yang baik.

c. Setelah melakukan persiapan awal, tahap berikutnya yaitu memilih operator yang
memiliki skill yang normal dengan tujuan hasil dari penetapan waktu baku dapat
diikuti oleh operator lain.

d. Langkah selanjutnya vaitu mempersiapkan alat pengukuran kerja. Alat yang
digunakan untuk pengukuran kerja dengan jam henti antara lain stopwatch, lembar
pengamatan, alat tulis dan kalkulator.

e. Pembagian operasi menjadi elemen-elemen kerja dengan tujuan memperoleh
gambaran operasi secara detail dan mempermudah pengukuran dan pecatatan
& ktu bakunya.

f.  Cara pengukuran dan pencatatan waktu kerja. Ada tiga cara untuk melakukan
pengukuran dan pencatatan waktu kerja, yaitu pengukuran waktu secara terus
menerus, pengukuran waktu secara berulang, dan pengukuran waktu akumulasi.

g. Penetapan jumlah siklus kerja yang akan diamati. Pada dffarnya, pengukuran
waktu kerja merupakan proses sampling dengan konsekuensi semakin besar jumlah
siklus kerja yang diamati atau diukur, semakin mendekati kebenaran data waktu
vang diperoleh. Maka dari itu perlu adanya penetapan jumlah pengamatan atau
biasa disebut uji kecukupanffata. Namun sebelum menentukan berapa jumlah
observasi yang dibutuhkan, terlebih dahulu ditetapkan tingkat kepercayaan dan
derajat ketelitian. Rumus untuk menctapkan jumlah observasi seperti berikut
(Wignjosoebroto, 200:134):
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Keterangan:

K = tingkat kepercayaan

S = tingkat ketelitian

X = waktu tiap pengamatan

N = jumlah pengamatan

E)' = jumlah pengamatan yang dibutuhkan.

Apabila N > N°, maka data pengamatan bisa dikatakan cukup. Namun apabila N <
#)'. maka perlu melakukan penambahan jumlah pengamatan.

Uji keseragaman data perlu dilakukan untuk melihat apakah ada penyimpangan
data yang ckstrim atau tidak jika dibandingkan dengan data yang lainnya. Data
yang terlalu ekstrim yang diperoleh dapat discbabkan olch kesalahan pengamat saat
membaca sfopwatch, kekeliruan pada saat menulis atau karena situasi/kondisi kerja
vang tidak wajar. Untuk uji keseragaman data, umunya digunakan peta kontrol
(control chart). Dalam pe(@Rontrol yang digunakan adalah rata-rata (Mean) dari
seluruh data pengamatan. Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah
(BKB). Untuk menghitung mean digunakan rumus sebagai berikut
(Wignjosoebroto, 2006:184):

X =21 @
Keterangan:
X = mean

ZXi = total waktu pengamatan

N = jumlah gngamatan

Sedangkan untuk menghitung standar deviasi digunakan rumus sebagai berikut
(Purnomo, 2004:47).

SD = /_Z(’;:f’z &)

Keterangan:
SD = standar deviasi
i = waktu pegamatan ke —1
X = mean
N = jumlalffengamatan
Kemudian menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah dengan rumus
sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2006:195)

BKA= X +3SD 4
BKB = X -3SD ©)
EReterangan:

BKA = Batas kontrol atas

BKB = Batas kontrol bawah

SD = Standar deviasi

Data dapat dikatakan scragam apabila keseluruhan dagiberada dalam batas kontrol.
Begitu pula sebaliknya, data dikatakan tidak scragam jika terdapat data yang berada
di luar batas kontrol. Maka data yang berada diluar batas kontrol akan dieliminasi.
Penyesuai@ waktu dengan Rating Performance Kerja. Rating Performance
dilakukan untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan.




Dalam penyesuaian dengan Weshg House System s Ratings terdapat empat faktor
dengan masing-masing kriteria, yaitu:

Skill; kemampuan untuk mengikuti cara kerja yang telah ditetapkan. Adapun
kriteriagBjtuk kelas pada skill seperti pada Tabel 2.1.

Efjort. kesungguhan yang ditunjukkan atau diberikan operator ketika melakukan
pekerjaannggg) Adapun kriteria untuk kelas pada faktor efjort seperti pada Tabel 2.2.
Condition: kondisi fisik lingkungan kerja seperti keadaan, pencahayaan, temperatur
dan kebisingan ruangan.

Consistency. waktu penyelesaian yang selalu tetap dari satu waktu ke waktu lain.
Untuk menghitung nilai Rating Performance menggunakan rumus scbagai berikut:
RF = 1+ total rating factor (6)
Setelah dihitung nilai performansinya. untuk menghitung waktu normal didapatkan
dari waktu pengamatan dikalikan dengan jumlah nilai faktor skill, effort, condition
dan consistency, dengan rumus sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2006:200):

WN = Waktu Pengamatan x RF W)
Allowance (Kelonggaran Waktu). Dalam pengukuran kerja diberikan kelonggaran
atau toleransi waktu untuk Personal Needs, Fatigue Allowance, dan Delay
Allowance. Ada 3 kategori dalam allowance yang dibutuhkan oleh setiap operator,

yaitu:

. Personal need yang merupakan kelonggaran waktu yang diberikan oleh perusahaan

kepada setiap operator @htuk melakukan kebutuhan pribadi. misalnya waktu untuk
beribadah. mengambil minum, dan pergi ke toilet.

. Fatigue, merupakan kelonggaran waktu untuk melepaskan kelelahan kerja kepada

setiap operator.

. Delay, merupakan kelongg@gn waktu atas penundaan proses produksi yang

dikarenakan oleh timbulnya hambatan yang tidak dapat dihindari, misalnya aliran
listrik tiba-tiba mati, macctnya mesin jahit, pecnggulungan benang jahit, mengasah
gunting potong, mengambil pensil dan lain sebagainya. Selain itu ada pula delay
untuk setiap operator untuk melakukan koordinasi, mendapatkan informasi ataupun
konfirmasi tentang pekerjaan yang sedang maupun akan dilakukan. Untuk

menghitung allowance time digunakan rumus sebagai berikut:
Personal need+Fatigue+Delay < 100% (8)

Jam Kerja Efektif
Untuk menghitung waktu baku atau waktu standar menggunakan rumus berikut
(Wignjosoebroto, 2006:203):

100%
WS=WNx———
100%—Allowance %
Keterangan:

WS = Waktu Standar
WN = Waktu normal

B¥lowance = Kelonggaran waktu
Line balancing atau keseimbangan lini adalah upava untuk meminimukan

Allowance =

®

ketidakseimbangan di antara mesin-mesin atau personil untuk mendapatkan waktu yang
sama di setiap stasiun kerja sesuai dengan kec@g@tan produksi yang diinginkan (Purnomo,
2004:119). Keseimbangan lintasan produksi dilakukan dengan mendistribusikan setiap
elemen kerja pada stasiun kerja berdasarkan cycle fime atau waktu siklus.

1.
2.

Terminologi dalam /ine balancifgg sebagai berikut (Purnomo, 2004:119):

Elemen Kerja, yaitu tugas kerja yang harus dilakukan dalam kegiatan perakitan.
Stasiun Kerja, yaitu lokasi elemen kerja dikerjakan. Untuk menentukan jumlah
stasiun kerja digunakan rumus sebagai berikut (Purnomo, 2004:122).
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[feterangan:

N = jumlah stasiun kerja

CT = waktu siklus

ti = waktu elemen kerja ke-i

Cycle Time (CT), vyaitu waktu untuk memproduksi satu unit produk pada satu

stasiun kerja.

Waktu Stasiun Kerja (WSK), yaitu waktu sebuah stasiun kerja untuk mengerjakan

semua elemen kerja yang didistribusikan pada stasiun kerja tersebut.

Waktu Operasi (1), yaitu wak(u standar untuk menyelesaikan suatu operasi

Delay Time/Idle Time, yaitu selisih antara waktu siklus dengan waktu stasiun kerja.

Delay time merupakan waktu menganggur (idle time) yang terjadi pada stasiun
rja.

gzs‘ance Delay. yaitu perbandingan antara idle fime dengan waktu yang tersedia.

Adapun persamaan untuk menghitung balance delay (Purnomo, 2004:120):

BD = S 2=ty 100% (11)

(ERcterangan:
N = jumlah stasiun kerja

ti = waktu operasi ke-i

@ = waktu siklus

Precedence Diagram, yaitu diagram yang menggambarkan urutan dan
keterhubungan antar elemen kerja perakitan suatu produk. Precedence Diagram ini
digunakan untuk pendistribusian elemen kerja.

Kemudian untuk mengukur performansi keseimbangan lintasan ada kriteria-

kriteria sebagai berikut (Py§Epmo, 2004:120):

1.

Efisiensi lini, vaitu rasio antara waktu yang digunakan untuk proses dengan waktu
vang fersedia. Keseimbangan lintasan yang baik jika mempunyai cfisiensi lintasan
setelah penyeimbangan lini dilakukan yang lebih besar dari efisiensi lintasan
sebelum dilakukan penyeimbangan. Untuk menghitung efisiensi lini digunakan
rumus (Purnomo, 2004:121).

_ gt o 0,
EL—m x 100% (12)
Keterangan:

EL = efisiensi lini

n = jumlah elemen kerja

N = jumlah stasiun kerja

CT = waktu siklus

Indeks penghalusan (Smoothness Index), yaitu indeks yang mempunyai kelancaran
relatif dari penyeimbangan lini tertentu. Untuk menghitung Smoothness Index
digunakan persamaan sebagai berikut (Purnomo, 2004:121):

ST = |2 WK = WSK,Y (13)

Keterangan:

WSKmax = waktu kerja terbesar dari stasiun kerja

WSKi = waktu stasiun kerja ke-i

Penyeimbangan lini dengan metode Helgeson-Birnie (Ranked Position Weight)

dikembangkan oleh Helgeson-Birnie. Metode ini berfokus pada bobot waktu siklus dari




masing-masing elemen kerja. Berikut langkah-langkah dalam metode Helgeson-Birnie
(Ranked Position Weight) (Wignjosoebroto, 2006).
1. Buat precedence diagram sesuai aliran proses produksi disertai waktu masing-
masing elemen kerja. Contoh presedence diagram seperti pada Gambar 2.

Gambar 1 Presedence Diagram

to

Tentukan waktu siklus.

3. Bobot setiap elemen dihitung dari bobot suatu elemen ditambah dengan bobot
elemen-elemen kerja setelahnya.

4. Urutkan elemen-clemen kerja dari bobot clemen kerja terbesar hingga bobon
elemen kerja terkecil.

5. Tempatkan clemen-clemen kerja ke sebuah stasiun kerja selama tidak melanggar
presedence constraint dan waktu stasiun kerja tidak melebihi waktu siklus.

6. Lakukan langkah 5 hingga semua elemen kerja telah ditempatkan dalam stasiun
kerja.

7. Hitung balance delay dan efisiensi lininya.

Simulasi adalah representasi realitas melalui penggunaan model atau perangkat
lain, yang akan bercaksi dengan cara yang sama scperti kenyataan di bawah scperangkat
kondisi tertentu (Murthy, 2007). Salalatu fools yang sering digunakan dalam simulasi
adalah dengan menggunakan sofiware Arena. Program Arena merupakan sebuah sofiware
simulasi yang diterbitkan oleh Rockwell Software Inc.

Dengan menggunakan sofiware ini, perubahan dan pergerakan @i setiap entity
dapat diamati secara langsung dan didapatkan laporan statistiknya. Soffware Arena
menyediakan alternatif model simulasi grafik dan model simulasi analisis yang dapat
dikombinasikan untuk merancang model simulasi lain yang cukup luas dan bervariasi.
Software ini dilengkapi dengan animasi dua dimensi dan tingkat kompatibilitas yang cukup
baik. Pada sofiware Arena tersedia femplate yang terdiri dari beberapa modul vang
digunakan dalam memodelkan suatu sistem. Template basic process merupakan modul-
modul dasar yang digunakan dalam pembuatan model simulasi. sedangkan Template
Advanced Transfer merupakan modul Arena vang digunakan untuk menggambarkan
pergerakan setiap entity dalam sistem.

Secara garis besar penelitian ini mengikuti alur seperti Gambar 3. Penelitian
dimulai dengan studi lapangan dan literatur terlebih dahulu. Kemudian dilakukan
perumusan identifikasi masalah dan penentuan tujuan penelitian. Penelitian dilanjutkan
dengan pengumpulan data terkait, selanjutnya diolah. Dalam tahap ini dilakukan juga uji
kecukupan data dan keseragaman data sesuai dengan rumus yang ada. Jika data sudah
cukup dan seragam, kemudian dilanjutkan dengan perhitungan waktu baku.
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Gambar 3 Diagram Alir Penelitian

Analisis line balancing dilakukan dengan metode Rank Position Weight (RPW). Kondisi
awal sistem kemudian dimodelkan dengan pendekatan simulasi dibantu oleh software
Arena 15.0. Model yang dirancang dilakukan verifikasi dan validasi. Selanjutnya
dilakukan analisis terhadap hasil simulasi sistem kondisi awal. Dalam penelitian ini juga
dilakukan skenario perbaikan 1 dan 2. Skenario perbaikan 1 dan 2 ini dimodelkan dan
dilakukan verifikasi dan validasi. Hasil dari simulasi skenario perbaikan 1 dan 2 ini
dibandingkan dengan hasil simulasi kondisi awal.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Dalam perhitungan waktu baku langkah yang pertama yaitu menghitung total
performance rating untuk masing-masing operator pada setiap elemen kerja. Setelah
didapatkan nilai rating performance, kemudian menghitung waktu normal untuk setaip
proses kerja. Untuk contoh perhitungan performance rating pada operator penggambaran
pola pada produksi sear cover. Untuk perhitungan performance rating pada clemen kerja
vang lainnya digunakan cara yang sama.

Rata-rata waktu pengamatan = m =13,30

) 0,12+0,12
Rata-rata total performance rating = 223022 0,12

RF=1+0,12=1,12
WN = Waktu Pengamatan x RF"
WN=133x 1,12 = 14,9 menit




Untuk hasil p@iitungan waktu baku masing-masing elemen kerja pada produksi
seat cover dan karpet dapat dilihat pada Tabel 2 dan Tabel 3.

Tabel 2 Hasil Perhitungan Waktu Baku Tiap Proses pada Produksi Seat Cover

Elemen Kerja Waktu Normal (menit) | Allowance | Waktu Baku (menit)
Gambar Pola 14,9 16,46
Potong Kain 19,92 22,01
Potong Spon 28,18 31,14
Potong Tali Serabut 5,17 9.5% 5,71
Potong Tali Karet 6,62 ’ 7.31
Jahit 88,74 98,06
Finishing 10,26 11,34
Packing 6.35 7.02

Tabel 3 Hasil Perhitungan Waktu Baku Tiap Proscs pada Produksi Karpet

Elemen Kerja | Waktu Normal (menit) Allowance Waktu Baku (menit)
Gambar Pola 8.49 9.38
Potong Kain 19.15 21,16
Jahit 4431 9.5% 48,96
Finishing 8,20 9.06
Packing 5.66 6,25

Gambar 4 menggambarkan kondisi aktual elemen kerja pada stasiun kerja di lini
produksi seat cover. Pada stasiun kerja 1. operator menggambar pola pada kain. Pada
stasiun II. operator melakukan pemotongan kain, pemotongan spon. pemotongan tali
serabut, dan pemotongan tali karet. Pada stasiun IIT hanya dilakukan proses penjahitan.
Pada stasiun kerja I'V dilakukan proses finishing dan pada stasiun kerja V dilakukan proses
packing produk jadi.

Gambar 4 Stasiun Kerja pada Kondisi Aktual Produksi Sear Cover

Pada tahap awal dalam melakukan analisis /ine balancing terlebih dahulu perlu
membuat precedence diagram dari proses produksi yang akan dihitung. Adapun
precedence diagram untuk proses produksi seaf cover seperti pada Gambar 5.
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Gambar 5 Precedence Diagram Produksi Seat Cover

Setelah dibuat precedence diagram, langkah berikutnya yaitu menentukan waktu
siklus (CT) dengan menggunakan waktu siklus elemen kerja yang terbesar. yaitu waktu
proses jahit sebesar 98,06 menit. Kemudian menghitung bobot masing-masing clemen
kerja seperti pada Tabel 4.

Tabel 4 Perhitungan Bobot Tiap Elemen Kerja

Elemen | Waktu
kerja | Siklus Bobot
1 16.46 1646 +22.01 +31.14 +98.06 + 11.34 + 7.02 = 186.03
2 22,01 22,01 +31.14 + 98,06 + 11,34 + 7,02 = 169,57
3 31.14 31,14 + 98,06 + 11,34 + 7,02 = 147,56
4 5,71 5,71 +98,06 + 11,34 + 7,02 =122,13
5 7.31 731 +98.06+ 11,34 + 7,02 =123.72
6 98.00 98,06+ 11,34 + 7,02 =116.,41
7 11,34 11.34 + 7,02 =1835
8 7.02 7.02
Total | 199,05

Kemudian menghitung jumlah stasiun kerja minimal yaitu:
_ YRt _ 199,05
€T 9806
. Dari perhitungan didapatkan jumlah stasiun kerja minimal sejumlah 3. Kemudian
1 enempatk@) elemen-clemen kerja ke dalam satu stasiun kerja selama tidak melannggar
presedence constraint dan total waktu stasiun kerja tidak melebihi waktu siklus scperti
pada Tabel 5.

Tabel 5 Hasil Alokasi Elemen Kerja dengan Metode Ranked Weight Position

Stasiun Elemen
Kiexja Kexja Waktu Proses =t CT Idle
1 16,46
2 22,01
1 3 31,14 82,63 15,43
5 7.31
C
4 5.71 7506
I 6 98.06 98.06 0
7 11,34
C
111 3 702 18,36 79.7




Tabel 5 merupakan hasil alokasi elemen kerja berdasarkan metode ranked position
weight. Pada stasiun kerja I terdapat lima elemen kerja yaitu proses penggambaran pola,
proses pemotongan kain, proses pemotongan spon, proses pemotongan tali serabut, dan
proses pemotongan tali karet. Pada stasiun kerja I mempunyai waktu idle sebesar 15,43
menit. Sedangkan pada stasiun kerja IT hanya terdapat satu elemen kerja yaitu proses jahit
yvang memiliki waktu idle selama 0 menit terhadap waktu siklus yang telah ditentukan.
Untuk stasiun kerja III terdapat dua elemen kerja yaitu proses finishing dan proses packing
yang memiliki waktu idle sebesar 79,7 menit.

Stasiun Kerja I
Stasiun Kerja 11 Stasiun Kerja 111
16.46 22,01 31,14
98.06 11.34 7,02
™
6 7
|
5,71
.31

Gambar 6 Stasiun Kerja yang Terbentuk dari Hasil Perhitungan

Gambar 6 merupakan interpretasi pengelomp@an stasiun kerja berdasarkan hasil
perhitungan dengan metode ranked position weight. Stasiun kerja 1. stasiun kerja II. dan
stasiun kerja III memiliki aliran yang berurutan satu sama lain. Aktivitas pada stasiun kerja
II tidak akan berjalan sebelum aktivitas di stasiun kerja I telah diselesaikan terlebih dahulu.
Hal yang sama juga berlaku pada stasiun kerja III.

Setelah mengef@mpokkan elemen-elemen kerja ke dalam stasiun kerja dan
menghitung idle time (s@lisih antara waktu siklus dengan waktu stasiun kerja). kemudian
dilanjutkan menghitung balance delay (perbandingan antara idle time dengan waktu yang

tersedia).
CTxN-XIL

BD = x 100%
BD = 22.09X3 1908  100% = 32.34%
9806x 3
Sedangkan pada kondisi awal terjadi balance delay sebesar:
I
BD = XN -Zimati  100%
BD = Z00X5 19903 100% = 59.40%
98,06x5

Kemudian menghitung nilai efisiensi lini:
= E{Ll £ 0,
EL="r X 100%

= 22% 100% = 67.66%
98,06 x 3
Sedangkan pada kondisi aktual didapatkan efisiensi lini sebagai berikut:
n <
EL = 2=y 100%

CTxN




_ 19905 _
EL = m x 100% = 40,60%

Selanjutnya menghitung nilai smoothness index sebagai berikut:
ST = 10 WSKax = WSK)?
SI = \[(98,06 — 82,63) + (98,06 — 98,06) + (98,06 — 18,36)

SI=,/95,13=975

Efisiensi lini dari hasil metode ranked position weight mengalami peningkatan
27.07% dari efisiensi lini pada kondisi aktual. Hal tersebut dapat terjadi dikarenakan pada
kondisi aktual jumlah stasiun lebih banyak daripada jumlah stasiun hasil dari metode
ranked position weight. Sedangkan balance delay juga mengalami penurunan, yang
mulanya sebesar 59.40% turun menjadi 32.34%. Meskipun demikian, nilai efisiensi lini
dan balance delay dari hasil metode ranked position weight belum optimal vang
dikarenakan pada proses produksi terdapat elemen kerja yang tidak dapat dipindahkan ke
stasiun kerja yang lain yaitu proses penjahitan. Jika elemen kerja ini dipindahkan atau
dikerjakan di stasiun kerja yang lain maka akan melebihi waktu siklus. Dan hasil dari
metode ini masih terdapat idle time yang cukup besar yaitu pada stasiun kerja III sebesar
79.7 menit. Kemudian mensimulasikan proses produksi kondisi aktual menggunakan
sofiware Arena. Karena dari hasil perhitungan masih terjadi idle fime yang lama yaitu
selama 79,7 menit, maka untuk memperkecil idle time maka dibuat skenario perbaikan 1
dan 2 dengan tujuan untuk meminimasi /d/e time dan menghasilkan jumlah output yang
sesuai dengan jumlah input.

Gambar 7 menggambarkan kondisi aktual elemen kerja pada stasiun kerja di lini
produksi karpet. Pada stasiun kerja I diffjukan penggambaran pola pada kain. Pada stasiun
II, operator melakukan pemotongan kain sesuai dengan pola yang telah dibuat. Pada
stasiun III dilakukan proses penjahitan. Pada stasiun kerja IV dilakukan proses finishing
dan proses packing produk dilakukan pada stasiun kerja V.
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Gambar 7 Stasiun Kerja pada Kondisi Aktual Produksi Karpet
Kemudian membuat precedence diagram dari proses produksi karpet. Adapun
precedence diagram untuk proses produksi karpet seperti pada Gambar 4.7,
9,38 21,16 48,96 6,25
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Gambar 8 Precedence Diagram Produksi Seat Cover

Dari Gambar 8 dapat dilihat aliran proses beserta waktu baku pada masing-masing
elemen kerja. Proses produksi dimulai dari penggambaran pola (1) yang membutuhkan
waktu proses selama 9,38 menit. Kemudian lanjut pada proses pemotongan kain (2) yang




membutuhkan waktu proses selama 21,16 menit. Proses selanjutnya yaitu proses jahit (3)
yang mempunyai waktu baku proses selama 48,96 menit. Kemudian proses finishing (4)
yang mempunyai waktu baku proses selama 9,06 menit dan proses yang terakhir adalah
packing (5) yang mempunyai waktu baku proses selama 6,25 menit.

Setelah membuat precedence diagram, langkah berikutnya yaitu menentukan
waktu siklus (CT) dengan menggunakan waktu siklus operasi terbesar yaitu waktu proses
jahit sebesar 48,96 menit. Kemudian menghitung bobot masing-masing elemen kerja
seperti pada Tabel 6.

Tabel 6 Perhitungan Bobot Tiap Elemen Kerja Produksi Karpet

Elemen Waktu
kerja Siklus b

1 9,38 9.38 + 21,16 + 48,96 + 9.06 + 6,25 = 94 82
2 21,16 21,16 + 48,96 + 9,06 + 6,25 = 85,43
3 48.96 48,96 + 9,06 + 6,25 = 64,27
4 9.06 9.06 + 625 =1531
5 6,25 6,25
Total 94,82

Kemudian menghitung jumlah stasiun kerja minimal yaitu

Zi=ati_ 9482 _
N === 5 1,94 atau 2

Dari perhitungan didapatkan jumlah stasiun kerja minimal yaitu sebanyak dua.
Namun jika diaplikasikan pada pengalokasian elemen-elemen kerja pada stasiun kerja,
maka akan terdapat dua elemen kerja yang melanggar presedence constraint, yaitu proses
finishing dan packing. Maka dari§fih jumlah stasiun yang digunakan yaitu sebanyak tiga.
Untuk hasil alokasi clemen kerja dapat dilihat pada Tabel 7.

Tabel 7 Hasil Alokasi Elemen Kerja dengan Metode Ranked Weight Position (dalam

i menit)
1 ; 291’ ?186 30,54 18,42
II 3 48,96 48.96 48.96 0
111 : 22? 15.31 33,65

Tabel 7 merupakan hasil alokasi clemen kerja pada produski karpet berdasarkan
metode ranked position weight. Pada stasiun kerja I terdapat dua elemen kerja yaitu proses
penggambaran pola dan proses pemotongan kain. Pada stasiun kerja I mempunyai waktu
idle sebesar 18,42 menit. Sedangkan pada stasiun kerja I hanya terdapat satu elemen kerja
yaitu proses jahit yang memiliki waktu id/e selama 0 menit terhadap waktu siklus yang
telah ditentukan. Untuk stasiun kerja IIT terdapat dua elemefkerja yaitu proses finishing
dan proses packing yang memiliki waktu idle sebesar 33,65 menilt.
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Gambar 9 Stasiun Kerja yang Terbentuk dari Hasil Perhitungan

Gambar 9 merupakan interpretasi pengelomp@an stasiun kerja berdasarkan hasil
perhitungan dengan metode ranked position weight. Stasiun kerja 1. stasiun kerja II. dan
stasiun kerja III memiliki aliran yang berurutan satu sama lain. Aktivitas pada stasiun kerja
II tidak akan berjalan sebelum aktivitas di stasiun kerja I telah diselesaikan terlebih dahulu.
Hal yang sama juga berlaku pada stasiun kerja IIL.

Setelah mengef@mpokkan elemen-elemen kerja ke dalam stasiun kerja dan
menghitung idle time (selisih antara waktu siklus dengan waktu stasiun kerja), kemudian
menghitung balance delay (perbandingan antara idle fime dengan waktu yang tersedia).

_yn o
BD:MXIO{}%

X
BD = $89X3-9482 1000 35 4a0
48,96 x 3

Sedangkan balance delay yang terjadi pada kondisi aktual yaitu:
_%n :

BD = Lx):m" < 100%

BD = 222 X382 L 100% = 61,27%

48,96 x 5
Kemudian menghitung nilai efisiensi lini:

_ It 0,
EL_—CTxN x 100%

EL = —22_ + 100% = 64.56%
4896 x 3

Sedangkan pada kondisi aktual didapatkan efisiensi lini sebagai berikut:
_ It o,

EL c*gx N X 100%

EL = —22_ ¥ 100% = 38.73%

4896 X5
Kemudian menghitung nilai smoothness index:

ST = (I WK — WSK)?
SI="2[(48,96 — 28,53) + (48,96 — 48,96) + (48,96 — 14,37)

SI=,/52,07 =722,

Nilai efisiensi lini dari hasil ranked position weight terjadi peningkatan sebesar
25.82% dari nilai efisiensi lini pada kondisi aktual. Hal tersebut terjadi karena pada kondisi
aktual jumlah stasiun lebih banyak daripada jumlah stasiun hasil dari metode ranked
position weight schingga menghasilkan balance delay sebesar 35.44%. Sedangkan balance
delay juga mengalami penurunan, yang mulanya sebesar 61,27% turun menjadi 35.44%.
Meskipun demikian, nilai efisiensi lini dan balance delay dari hasil metode ranked position
weight masih belum optimal dikarenakan pada proses produksi terdapat elemen kerja yang
tidak dapat dipindahkan ke stasiun kerja yang lain yaituproses penjahitan. Jika elemen
kerja ini dipindahkan atau dikerjakan di stasiun kerja yang lain maka akan melebihi waktu
siklus. Kemudian untuk proses finishing dan packing jika dialokasikan pada stasiun I, total
waktu stasiun masih lebih kecil dari waktu siklus, namun akan melanggar precedence




consirainl. Maka kedua elemen kerja tersebut harus dialokasikan pada stasiun yang
berbeda setelah proses penjahitan. Kemudian mensimulasikan proses produksi kondisi
aktual menggunakan sofiware Arena. Karena dari hasil perhitungan masih terjadi idle time
yang lama yaitu selama 33,65 menit, maka untuk memperkecil idle time maka dibuat
skenario perbaikan 1 dan 2 dengan tujuan untuk meminimasi idle time dan menghasilkan
jumlah outpur yang sesuai dengan jumlah input.

Dalam membangun model simulasi pada sofiware Arena. perlu adanya
pembentukan model konseptual terlebih dahulu. Adapun model konseptual pada lini
produksi seat cover seperti pada Gambar 10.

‘ Order Masuk H Gambar pola H Potong kain I—bl Potong s‘.p0n|
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Gambar 10 Model Konseptual Aliran Proses Produksi Seat Cover

Finishing

Dari Gambar 10 dapat dilihat bahwa proses produksi seaf cover dimulai dari
masuknya order, schingga entify yang digunakan pada simulasi yaitu order yang masuk.
Kemudian dilanjutkan ke proses gambar pola, potong kain, potong spon, potong tali
serabut, potong tali karet, proses penjahitan. proses finishing, dan proses yang terakhir
yaitu proses packing. Setelah proses produksi selesai maka produk jadi akan disimpan.
Sedangkan untuk activity cycle diagram seperti pada Gambar 11.
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Gambar 11 Activity Cycle Diagram Produksi Seat Cover
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Gambar 12 Model Konseptual Aliran Proses Produksi Karpet
Dari Gambar 12 dapat dilihat bahwa proses produksi karpet dimulai dari masuknya
order, schingga entity yang digunakan pada simulasi yaitu order yang masuk. Kemudian




dilanjutkan ke proses gambar pola, potong kain, proses penjahitan, proses finishing, dan
proses vang terakhir yaitu proses packing. Setelah proses produksi selesai maka produk
jadi akan disimpan. Sedangkan untuk activity cycle diagram seperti pada Gambar 13.
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Gambar 14 Model Simulasi Produksi Seat Cover dan Karpet Kondisi Awal

Sebelum melakukan running simulasi, model perlu di verifikasi terlebih dahulu.
Verifikasi dapat dilakukan dengan menggunakan fitur Check Model. Jika hasil dari Check
Model menunjukkan bahwa tidak terdapat error maka model dapat dikatakan sesuai dengan
sistem pada kondisi awal.

Pada penelitian dilakukan sebanyak 10 replikasi sebagai replikasi awal dengan
mengaffhil waktu untuk satu kali replikasi. Untuk hasil simulasi lini produksi kondisi
aktual dapat dilihat seperti pada Tabel 8.

Tabel 8 Qutput dari Replikasi Kondisi Awal dan Aktual (dalam sget)

Replikasi Ke- Output Simulasi Output Aktual
Seat Cover Karpet Seat Cover Karpet
1 10 10 14 14
2 11 10 15 11
3 10 10 14 16
4 10 11 18 13
5 10 10 15 11
6 10 11 15 14
7 10 10 16 18
8 11 10 14 15




Replikasi Ke- Output Simulasi Qutput Aktual
Seat Cover Karpet Seat Cover Karpet
9 11 10 17 14
10 11 11 16 12
Rata-rata 104 10,3 15.4 13.8
Standar Deviasi 0,516 0,483 1,350 2,201

5
Fie Caacty 0
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Gambar 15 Model Simulasi Skenario Perbaikan 1

Gambar 15 merupakan model skenario perbaikan 1. Pada skenraio ini, proses jahit
dari kedua lini produksi yaitu seat cover dan karpet digabung menjadi satu, schingga
Jjumlah operator jahit menjadi 8 orang. Selain proses jahit, proses finishing dan packing
juga dilakukan penggabungan. Dari simulasi model perbaikan 1 ini didapatkan beberapa
hasil antara lain utilitas pada proses jahit menjadi lebih merata dalam melakukan pekerjaan
dibandingkan dengan kondisi awal dimana operator jahit seaf cover dan karpet dibedakan.
Hal tersebut juga terjadi pada proses finishing dan packing setelah operator digabungkan.

Tabel 9 Rekapitulasi Hasil Simulasi Skenario Perbaikan 1

Seat Cover Number in (set) 13
Number out (set) 10,5
) Number in (set) 14,8
IAtper Number out (set) 14,8
operator gambar pola seat cover 0,2052
operator gambar pola karpet 0.2628
operator potong seal cover 0.8133
operator potong karpet 0,5927
Utilitas operator J:ahit seat cover 0.4387
operator jahit karpet 0.4387
operator finishing seat cover 0.1611
operator finishing karpet 0.1611
operator packing seat cover 0,1617
operator packing karpet 0.1617




Entity Number In dan Entity Number Out dalam skenario perbaikan 1 ini juga
mendapat perhatian. Untuk order seat cover terdapat 13 set, namun hanya dapat dipenuhi
scbesar 10, F@ct. Sedangkan untuk order karpet terdapat 14,8 sct dan dapat dipenuhi
seluruhnya. Dari Tabel 4.8 dapat dilihat bahwa terdapat empat resource yang mempunyai
nilai utilitas yang kecil yaitu operator finishing dan packing pada produksi seat cover, dan
operator finishing dan packing pada produksi karpet.

Pada skenario perbaikan 2. terdapat beberapa perubahan yang dilakukan terkait
penempatan resources. Operator potong seat cover bertambah 1 menjadi 3. hal tersebut
didapatkan dari pemindahan operator finishing. Pemindahan operator finishing satu orang
menjadi operator potong seal cover karena proses finishing aktivitasnya sama dengan
proses potong dan nilai utilitasnya masih relatif kecil. Untuk model simulasi skenario 2
seperti pada Gambar 16.
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Gambar 16 Model Simulasi Skenario Perbaikan 2
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Tabel 10 Rekapitulasi Hasil Simulasi Skenario Perbaikan 2

Number in (set) 13
Seat Cover Number out (set) 13
- Number in (sct) 14,5
IAtper Number out (sct) 14,5
operator gambar pola seat cover 0.2076
operator gambar pola karpet 02613
operator potong seal cover 0.5607
operator potong karpet 0.5887
s operator jahit seaf cover 0.4722
SHHARRRSLS operator jahit karpet 04722
operator finishing seat cover 0,2682
operator finishing karpet 0,2682
operator packing seat cover 0,179
operator packing karpet 0,179

Tabel 10 merupakan rekapitulasi hasil running simulasi skenario perbaikan 2, entity
number in dan entity number out baik untuk sear cover dan karpet mempunyai nilai yang




sama. Hal ini menunjukkan bahwa order dari kedua produk dapat terpenuhi secara
keseluruhan.
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Gambar 17 Grafik utilitas operator hasil running simulasi kondisi awal, skenario
perbaikan 1, dan skenario perbaikan 2.

Dari Gambar 17 dapat dilihat bahwa grafik utilitas operator pada skenario 2 lebih
landai daripada utilitas operator dari kedua model yang lainnya. Hal ini menunjukkan
bahwa telah terjadi pemerataan tugas kerja operator pada masing-masing proses. Dengan
kata lain, pada skenario 2 mempunyai keseimbangan lini produksi yang lebih baik dari lini
produksi kondisi awal dan skenario 1.

KESIMPULAN
Pada penelitian ini dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai jawaban dari tujuan
penelitian antara lain:

1. Waktu baku dalam proses produksi seaf cover dan Karet tiap set masing-masing
sebesar 199.05 menit dan 94.81 menit,

2. Line balancing dilakukan untuk mengurangi halance delay yang terjadi pada lini
produksi seat cover. Dengan menggunakan metode ranked position weight
didapatkan jumlah stasiun yang lebih optimal dibandingkan dengan kondisi awal
vaitu dari 5 stasiun menjadi 3 stasiun. Efisiensi lini yang tercapai pada kondisi /ine
balancing menggunakan metode ranked position weight yaitu 67,66%.

3. Hal yang sama juga dilakukan untuk mengurangi balance delay yang terjadi pada
lini produksi karpet. Dengan menggunakan metode ranked position weight
didapatkan jumlah stasiun yang lebih optimal dibandingkan dengan kondisi awal
vaitu dari 5 stasiun menjadi 3 stasiun. Efisiensi lini yang tercapai pada kondisi /ine
balancing sebesar 64.56%.

4. Dari hasil simulasi ketiga kondisi tersebut. skenario perbaikan 2 memiliki hasil
paling optimal dikarenakan jumlah order yang masuk dapat terpenuhi seluruhnya.
Pada kondisi awal, perusahaan akan mengalami kehilangan pendapatan sebesar
Rp22.850.000.00 per 10 hari kerja. Sedangkan pada skenario 1, perusahaan akan
kehilangan pendapatan sebesar Rp18.750.000,00 per 10 hari kerja. Sehingga
skenario 2 dapat dikatakan solusi yang paling optimal.




DAFTAR PUSTAKA

Ahyari, Agus. 1986. Manajemen Produksi. Perencanaan Sistem Produksi. Buku 1.
Yogyakarta: BPFE. (16]

Daelima, Vickri Fiesta. Evi Febianti. Muhammad Adha Ilhami. 2013. Analisis
Keseimbangan Lintasan untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi dengan
Pendekatan Line Balancing dan Simulasi. Jurnal Teknik Industri. Vol. 1, No. 2,
hal. 107-113.

Murthy, Rama. 2007. Operation Research (second edition). New Delhi; New Age
International (P) Ltd.

Primadhana, Reza. Parwadi Moengin. Sucipto Adisuwiryo. 2013. Evaluasi dan Usulan
Perbaikan Keseimbangan Lintasan Produksi untuk Mencapai Target Produksi
dengan Pendekatan Simulasi Pada Workshop 3 di PT. Faco Global Engineering.

Jurnal Teknik Indusiri

Purnomo, Hari. 2004. Pengantar Teknik Industri. Yogyakarta : Graha Ilmu

Salammia, Dedy Ariyanto. 2010. Simulasi Keseimbangan Lintasan Proses Dalam Upaya
Mengoptimalkan Waktu Proses Produksi Eternit. Jurnal Flywheel. Vol. 3, No. 1,

hal. 36.

Wignjosoebroto, Sritomo. 2006. Ergonomi. Studi Gerak dan Wakiu. Surabaya: Guna
Widya.

Wignjosocbroto, Sritomo. 2006. Pengantar Teknik dan Manajemen Industri. Surabaya:
Guna Widya.

Ahyadi. H., Saputra, R. dan Suhartanto. E. 2015. Analisis Keseimbangan Lintasan untuk
Meningkatkan Proses Produksi pada Air Mineral dalam Kemasan. Bina Teknika.

Vol. 11, No. 2, hal. 139-148.

Walpole, Ronald E.. Myers, Raymond H., Myers, Sharon L., dan Ye. Keying. 2007.
“Probability & Statistics for Engineers & Scientists”. New Jersey: Pearson
Education, Inc.




PENYEIMBANGAN LINI PROSES PRODUKSI SEAT COVER
MENGGUNAKAN METODE RPW DAN SIMULASI ARENA

ORIGINALITY REPORT

A2 12 o

SIMILARITY INDEX INTERNET SOURCES PUBLICATIONS

%O

STUDENT PAPERS

PRIMARY SOURCES

.

library.binus.ac.id

Internet Source

"l

E)

mutzzaya.blogspot.com

Internet Source

%]

e

jurnal.untan.ac.id

Internet Source

%]

=

id.scribd.com

Internet Source

%]

£l

eprints.uns.ac.id

Internet Source

%]

media.neliti.com

Internet Source

%]

B B

marwandilligent.blogspot.com

Internet Source

galeriti.blogspot.com

Internet Source

anaksukaweb.blogspot.com



Internet Source

N
o

idec.industri.ft.uns.ac.id

Internet Source

—
—

Submitted to President University
Student Paper

-
N

ceritasenj.blogspot.com

Internet Source

RN
w

Submitted to Ashridge Business School

Student Paper

—
N

id.123dok.com

Internet Source

-
&)

publication.petra.ac.id

Internet Source

RN
(e))

jurnal.untirta.ac.id

Internet Source

—
N

www.scribd.com

Internet Source

—
(0]

www.slideshare.net

Internet Source

RN
O

ejournal.upnvj.ac.id

Internet Source

N

B

Submitted to Universitas Negeri Surabaya The



State University of Surabaya
Student Paper

jurnal.fkip.uns.ac.id

Internet Source <% 1
jurnal.uns.ac.id

Internet Source <% 1
docplayer.info

Internet Source <% 1
bayu1194.wordpress.com

Internet Source <% 1

Submitted to Universitas Dian Nuswantoro < 1
Student Paper %
dokumen.tips

Internet Source <% 1
repository.unimal.ac.id

Internet Source <% 1
www.scienceandculture-isna.org

Internet Source <% 1
www.caraalami.net

Internet Source <% 1
docsfiles.com

Internet Source <% 1

jemariayumna.blogspot.com <o 1
Internet Source /0




ml.scribd.com

Internet Source

repository.usu.ac.id 1
Internet Source <%
eprints.upnjatim.ac.id 1
Internet Source <%
EXCLUDE QUOTES OFF EXCLUDE MATCHES  OFF

EXCLUDE OFF
BIBLIOGRAPHY



	PENYEIMBANGAN LINI PROSES PRODUKSI SEAT COVER MENGGUNAKAN METODE RPW DAN SIMULASI ARENA
	by Ahmad Syaiful Sulun

	PENYEIMBANGAN LINI PROSES PRODUKSI SEAT COVER MENGGUNAKAN METODE RPW DAN SIMULASI ARENA
	ORIGINALITY REPORT
	PRIMARY SOURCES


