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 GARIS PERIMBA�GA� DI PROSES PEMBU�GKUSA� DALAM PRODUK 

PERUBATA�  

 

ABSTRAK 

 

 

 

 

Tujuan utama untuk menyiapkan laporan ini adalah untuk merekod semua kemajuan 

dan keputusan yang diperolehi ketika dalam tempoh yang ditetapkan untuk menyiapkan 

tugasan ini. Projek yang dikendalikan untuk kedua dua semester, semester 1 dan 2 

2009/2010 ini ialah untuk Garis Perimbangan di proses Pembungkusan dalam produk 

perubatan dan mengkaji pengendalian dan menyokong susun system pembuatan. Projek 

ini diselia oleh Mr. Mohd Fathullah bin Ghazli @ Ghazali, selaku penyelia projek. 

Laporan ini menerangkan perkembangan keseluruhan projek dan informasi seperti 

kaedah Yamazumi Board yang digunakan selain  menggunakan perisian Witness 2003 

untuk tujuan simulasi proses. Tujuan projek ini adalah menyesuaikan pembuatan ‘lean’ 

teknik untuk dapat menyimbangan process secara teknologi memajukan. 
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LI�E BALA�CI�G AT A PACKI�G PROCESS OF MEDICAL PRODUCTS 

 

ABSTRACT 

 

 

 

 

The main purpose for preparing this report is to record all the progress and results 

obtained during the period required to complete this task. Project conducted for the two 

semester, semester 1 and 2 for 2009/2010 is in the Line Balancing at a Packing process 

of Medical Product and review the operation and support of the manufacturing system 

layout. The project is supervised by Mr.. Fathullah Mohd Ghazali bin Ghazli @, as the 

project supervisor. This report describes the development of the whole project, and 

information such as methods used Yamazumi Board other than using Witness in 2003 

for the purpose of the simulation process. The purpose of this project is adjusting 

manufacturing 'Lean' techniques in order to develop the balance technological process. 
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