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     RINGKASAN 

 
Indana Zulfa, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, Maret 

2018, Upaya Peningkatan Level Project Reliability untuk Memenuhi Target pada Proyek 

Rib AT di PT. Dirgantara Indonesia, Dosen Pembimbing: Ceria Farela Mada Tantrika dan 

Angga Akbar Fanani. 

 

PT. Dirgantara Indonesia (PT. DI) adalah satu-satunya industri yang bergerak dalam 

produksi pesawat terbang di Asia Tenggara. Salah satu proyek yang ada di PT. DI adalah 

proyek Single Aisle. Hingga tahun 2016 PT. DI hanya bisa memenuhi pesanan komponen 

Single Aisle sebesar 9.214 unit dari total order sebesar 13.557 unit. Salah satu komponen 

penyusunnya adalah Rib AT. Rib AT adalah base component dari proses assembly. 

Penyebab dari target produksi Rib AT tidak tercapai adalah tidak terpenuhinya target 

perencanaan proyek. Terdapat tiga target yang harus tercapai, yaitu target biaya, waktu, dan 

kualitas. Pada proyek Rib AT terdapat perbedaan biaya aktual dengan biaya estimasi yaitu 

masing-masing sebesar $1.074,074 dan $999,223, perbedaan waktu aktual dengan waktu 

perencanaan yaitu masing-masing 50,957 jam dan 46,148 jam dan adanya defect dan 

reprocessing di beberapa proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengupayakan 

peningkatan nilai probabilitas proyek untuk dapat memenuhi target proyek produksi Rib AT. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Project reliability. Project 

reliability adalah metode yang digunakan untuk mengevaluasi perencanaan proyek dan 

mengetahui probabilitas proyek dapat memenuhi target kualitas, biaya, dan waktu. Untuk 

mendapatkan nilai project reliability pada proyek aktual, didapatkan melalui pendekatan 

simulasi Monte Carlo. Setelah didapatkan hasil yang berupa nilai project reliability, 

dilakukan analisis sensitivitas untuk mengetahui faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi 

nilai project reliability pada proyek Rib AT. Terdapat 4 faktor yang paling berpengaruh 

terhadap nilai project reliability, yaitu menghilangkan penyebab defect dan memperbaiki 

proses CNC Profiling DGMP, CNC Profiling Deckel Maho Ope. 0060 dan Ope. 0070, dan 

proses Drilling Machine. Langkah selanjutnya yaitu identifikasi lebih lanjut untuk 

mengetahui masalah yang terjadi pada faktor tersebut. Identifikasi masalah dilakukan untuk 

mengetahui upaya mitigasi. Langkah selanjutnya yaitu dilakukan simulasi untuk 

mendapatkan kombinasi skenario mitigasi terbaik untuk meningkatkan nilai project 

reliability. Berdasarkan hasil skenario mitigasi, diberikan rekomendasi perbaikan pada 

faktor-faktor yang mempengaruhi kenaikan nilai project reliability. 

Berdasarkan hasil simulasi Monte Carlo, diketahui bahwa nilai project reliability pada 

proyek Rib AT tahun 2016 adalah sebesar 25,52%. Adapun setelah dilakukan analisis 

sensitivitas, diketahui bahwa peningkatan nilai project reliability dari menghilangkan 

penyebab defect adalah 28,10%, memperbaiki proses 4, 5, 6, dan 9 masing-masing akan 

menghasilkan nilai project reliability sebesar 69,84%, 28,57%, 29,05%, dan 27,78%. 

Keempat faktor ini kemudian dijadikan usulan skenario mitigasi. Berdasarkan hasil simulasi 

untuk mengetahui kombinasi skenario mitigasi terbaik, didapatkan hasil bahwa dengan 

penggabungan 4 faktor tersebut akan meningkatkan nilai project reliability sebesar 81,11%, 

dengan nilai cost reliability sebesar 90,16% dan time reliability sebesar 83,49%. 

Kata Kunci: Analisis Sensitivitas, Project Reliability, Proyek Produksi Rib AT, Simulasi 

Monte Carlo 
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SUMMARY 

 
Indana Zulfa, Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Universitas Brawijaya, 

March 2018, The Attempt to Increase the Level of Project Reliability of Rib AT Project to 

Meet Target in Indonesian Aerospace, Academic Supervisors: Ceria Farela Mada Tantrika 

and Angga Akbar Fanani. 

 

Indonesian Aerospace (IAe) is the only industry that is engaged in the production of 

aircraft in Southeast Asia. One of the projects in the IAe is the Single Aisle. Until 2016, the 

IAe can only fulfill the orders of Single Aisle 9.214 units out of 13.557 units. Rib AT is the 

base component of the assembly process that cause the assembly activity cannot be executed 

if there are no Rib AT. The cause of unachievable target production of Rib AT is the 

unfulfilled project planning targets. There are three indicators that must be met. They are the 

cost target, time target, and quality target. Within Rib AT project, there are differences 

between average actual cost with standard costs ($ 1.074,074 out of $ 999,223), the 

difference of the average actual time with standard time (50,957 hours out of 46,148 hours) 

and the defects and reprocessing in some processes are still exist. This research aims to seek 

increasing the probability of project to meet the target of Rib AT project. 

The method used in this research is project reliability. Project reliability is a method 

used to evaluate project planning and get the probability of a project meeting its quality, 

cost, and time targets. The project reliability score of the actual project is obtained by the 

Monte Carlo simulation approach. After the results obtained in the form of project reliability 

value, the sensitivity analysis is conducted to find out what factors that affect project 

reliability value. There are four factors that affect the project reliability value the most, those 

are repairing the process of CNC Profiling DGMP Profiling, CNC Deckel Maho Ope. 0060 

and Ope. 0070, and Drilling Machine. The next step is to identify the problem that occurs 

on these factors to attempt mitigation. The next step is to conduct the simulation in order to 

get the best combination of mitigation scenarios to increase the project reliability value. The 

last step is to identify the improvement recommendation based on the problem that occurs 

in the factors that affect the increasing of project reliability value. 

The result of Monte Carlo simulation shows that the value of actual project reliability 

of Rib AT in 2016 is 25,52%. It was found that the increase of project reliability value from 

eliminating cause of defect was 28,10%, fixing process 4, 5, 6, and 9 respectively will yield 

the project reliability value on 69,84%, 28,57%, 29,05%, and 27,78%. These four factors are 

then used as proposed mitigation scenarios. Based on the simulation result to know the best 

combination of mitigation scenario, it was found that best combination of mitigation scenario 

is the combination of 4 factors which will increase the value of project reliability to 81,11%, 

with value of cost reliability 90,16% and time reliability equal to 83,49%. 

 

Keywords: Monte Carlo Simulation, Project Reliability, Rib AT Project, Sensitivity 

Analysis 
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