ANALISIS PERENCANAAN KESEIMBANGAN LINTASAN
LINI PRODUKSI LIPCREAM DENGAN METODE RANKED
POSITIONAL WEIGHT DI PT CEDEFINDO

FARHAN’S TAUFIQURRAHMAN, BUDI SUMARTONO DAN HARI
MOEKTIWIBOWO

Program Studi Teknik Industri, Universitas Dirgantara Marsekal
Suryadarma,Jakarta

Farhanstaufigurrahman405@gmail.com

ABSTRAK

PT Cedefindo adalah salah satu perusahaan manufacturing kosmetik
yang memproduksi berbagai macam kosmetik. Salah satu kosmetik yang
diproduksi adalah lipcream. Dengan adanya data dan informasi yang
diperoleh peneliti dari pihak perusahaan observasi langsung sering terjadi
penumpukan pada line produksi, sehingga idle time tinggi. Maka peneliti
akan melakukan penyeimbangan lintasan produksi menggunakan metode
Ranked Positional Weight (RPW).

Dalam melakukan penyeimbangan lintasan terlebih dahulu dilakukan
pengumpulan data dan pengamatan pada tiap elemen kerja yang
kemudian melakukan perhitungan meliputi keseragaman data, kecukupan
data, waktu baku, dan waktu normal. Setalah data sudah seragam dan
cukup selanjutnya melakukan perhitungan line balancing. Tahapan
metode ranked positional weight ialah menyusun precedence diagram,
menentukan posisi peringkat, mengurutkan elemen kerja, menghitung
balance delay lintasan. Kemudian melakukan perhitungan indikator line
balancing untuk membandingkan sebelum dilakukan line balancing dan
sesudah dilakukan line balancing.

Hasil data-data yang menggunakan metode ranked positional weight
menghasilkan lintasan kerja yang lebih efisiensi atau lebih optimum. Idle
time pada metofe RPW juga lebih kecil sebesar 24,91 detik. Selanjutnya
juga dapat dilihat dari smoothnes index metode RPW 9,62 detik. Efisiensi
line lebih besar dan balance delay lebih kecil 71,76% dan 28,24% dengan
metode RPW.

Kata kunci : Line Balancing,RPW (Ranked Positional Weight), Lipcream.
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PENDAHULUAN

Dalam suatu industri,
perencanaan produksi sangat
memegang peranan  penting
dalam membuat penjadwalan
produksi terutama dalam
pengaturan operasi atau
penugasan kerja yang harus
dilakukan. Jika pengaturan dan
perencanaan yang dilakukan
kurang tepat maka akan dapat
mengakibatkan  stasiun  kerja
dalam lintasan produksi
mempunyai kecepatan produksi
yang berbeda. Hal ini
mengakibatkan lintasan produksi
menjadi tidak efisien karena
terjadi penumpukan material di
antara stasiun kerja yang tidak
berimbang kecepatan
produksinya. Permasalahan pada
keseimbangan lintasan produksi
paling banyak terjadi pada proses
perakitan dibandingkan pada
proses pabrikasi. Pergerakan
yang terus menerus
kemungkinan  besar  dicapai
dengan operasi-operaasi
perakitan yang dibentuk secara
manual ketika beberapa operasi

dapat dibagi dengan durasi waktu

yang pendek. Semakin besar
fleksibilitas dalam dalam
mengkombinasikan beberapa
tugas, maka semakin tinggi pula
tingkat keseimbangan tingkat
keseimbangan yang dapat
dicapai, hal ini akan membuat
alran yang lancar dengan
membuat utilisasi tenaga kerja
dan perakitan yang tinggi.
Adanya kombinasi penugasan
kerja terhadap operator atau grup
operator yang menempati stasiun
kerja tertentu juga merupakan
awal masalah keseimbangan
lintasan produksi, sebab
penugasan elemen kerja yang
berbeda akan  menimbulkan
perbedaan dalam jumlah waktu
menimbulkan perbedaan dalam
jumlah waktu yang tidak produktif
dan variasi jumlah pekerjaan
yang dibutuhkan untuk
menghasilkan keluaran produksi
tertentu dalam lintasan tersebut.
PT. Cedefindo

perusahaan yang bergerak di

merupakan
bidang cosmetic product
manufacture yang memproduksi
salah satunya Lipcream. di
Dekoratif

bagaian karena
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permintaan yang sangat banyak
di perusahaan ini melakukan 3
shif sehingga banyaknya
kendala-kendala di jalur produksi
yang mengakibatkan kerugian-
kerugian waktu yang terbuang
karena adanya penumpukan
pada bagian penimbangan isi
container. Pada bagian
penimbangan dan pengelapan
semua kontainer di timbang satu
per satu sampai sesuai standar
yang kemudian di bersihkan pada
bagian pengelapan. Penumpukan
pada bagian penimbangan
menghambat proses produksi
selanjutnya dan mengakibatkan
idle time pada bagian
pengelapan. Penumpukan yang
terjadi pada bagian penimbangan
timbul karena adanya
ketidakseimbangan beban kerja
di setiap stasiun kerja dalam

lintasan produksi Lipcream.
LANDASAN TEORI

Landasan teori yang digunakan
dalam penelitian ini yaitu metode
Ranked Positional Weight yang
dipakai untuk menganalisis

masalah serta sebagai

pendukung dalam penyelesaian
tugas akhir ini, dengan
menggunakan  teori  tentang
sistem produksi termasuk jenis-
jenis dan tujuannya, teori tentang
line balancing dan tujuannya,
metode  penyeimbangan lini
perakitan dimana metode ranked
positional weight termasuk ada
didalamnya. Terdapat juga teori
waktu baku dimana merupakan
waktu yang digunakan dalam
suatu  sistem  kerja  untuk
menghasilkan produk.
METODE

Metode penelitian yang
digunakan dalam penelitian ini

dilakukan dengan menggunakan

metode Ranked Positional
Weight dengan metode
pendukung Uji keseragaman

data, Uji kecukupan data berisi
waktu siklus waktu baku waktu
produksi, efisiensi kerja dengan
line balancing, pembuatan peta
perakitan proses, perhitungan
perencanaan produksi dan dan
perhitungan metode

Ranked Positional Weight.

dengan
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ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Penelitian yang dilakukan
merupakan perusahaan yang
memproduksi kosmetik. Tetapi

pada penelitian ini produk yang
datanya diolah penulis adalah
lipcream. Sistem waktu kerja di
perusahaan ini terbagi menjadi
tiga shift. Dengan 8 stasiun kerja
saat proses produksi lipcream

yaitu filling (pengisisan);
penimbangan dan pengelapan;
pemasangan plug dan aplikator;
batching container; pemasangan
stiker

bottom; pengelapan

memasukan ke dus satuan dan

Setelah selesai membagi stasiun

kerja berdasarkan beban
kerjanya lalu data dikumpulkan
menggunakan alat bantu berupa
stopwatch saat proses produksi
berlangsung dengan dua Kkali

perhari yaitu pukul 08:05 dan

13:35. Setelah data sudah
ditentukan  selanjutnya  data
tersebut masuk dalam
pengolahan data untuk
mengetahui keseragaman data

daan kecukupan data nya. Hasil
berikutnya baru memasuki ke
dalam metode RPW (Ranked

Positional

cek hasil batching; menutup doos Wegiht).
dan memasukan ke inner dus; j ||
[Eenizba Eatchi|Femas} Memas hems
dan terakhir menutup inner dus No Filling| 12~ (Pemasan ng |an
;g/ggg\g!% gan Plug |contain| stik d (
dan penimbangan. pas, er |bottom satuan | doos | ekan
— 1] 300 | w00 [ 700 | 255 [ s3] s | ss0 | 2
Tahel .. St Kecja L am 2|3 | 105 | 750 | 240 | 550 | so0 | 500 | 700
: 3|35 | w4 | 70 |23 | ss0 | s | 50| ne
s No. Operasi - Operation 4| 30 | 020 | 10 | 200 | 555 | 52 | 530 | 100
Kerja ' Prozes s|39 | 1049 | 715 | 215 | 530 | 500 | 530 | 700
T | Fillze 71 1 [6] 310 | 1000 | 700 | 240 | 520 | 500 | 545 | 700
7335 | woas | ws | 200 | 505 | s | se0 | 720
1 | Penimbanzan Pl I 8|350 | 1050 | 750 | 230 | 510 | 510 | 550 | 210
7| Pemasanganpluz P3 ] o] 30 | o0 | 730 [ 24 [ 535 ] s [ 507 700
T B o ] 10 390 | 1040 | 740 [ 255 [ 530 | so0 | 540 | 700
' nf s | w0as | 730 | 200 | s00 [ 510 | 545 | 700
3 | Stiker bottom B3 ! 2] 35 | 1015 | 215 [ 210 | 530 | 510 | 54 | 70
G| Masokan doce 4 1 (13| 349 | 1048 | 749 | 205 | 520 | 520 | 500 | 720
, . u| 300 | o0 | 7230 |22 s3] 52 |52 0
|| Mot ] : HEAES RS ENE A EED
§ | Timbang dan pengecekan P8 1
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Setelah mendapatkan hasil
Penimba Batchi|Pemas | Memas Memas| Timba
_ - ng+ |(Pemasan| ng |anzan | ukkan | ukan |ng dan . . .
No |Filling | _ "> Bl . | REERN | AR | SR RS
© [FHlng | pengela | san Plug contain| stiker | doos | inmer (penec dari waktu pengukuran dari setiap
pan_ er |[b satuan | doos | ekan
P BT T BT TR B R e oo stasiun kerja selanjutnya dapat
17| 340 [ 1040 | 740 | 250 [ s00 | 510 [ 510 | 70 o .
e e e e e e dihitung uji keseragaman data
1| 360 [ 1015 | 715 | 240 | 510 | 500 | 515 | s . . . .
20| 340 | 1000 | 730 | 249 | 520 | 500 | 535 | 73 dari setiap stasiun kerja.
af 310 [ 102 [ 720 [ 200 [ 530 | 510 [ 540 [ 715 -
o, oy - X3 - e < - =
2| 315 | 1020 [ 720 [ 210 [ 535 ] 510 [ 53 [ 70 No | Xi [xx | | X | No [ Xi | xx|@iay) F
- e T T T o T T o T | 435 | 139 | 166 | 207 | 31 | 412 | 086 | 0.4 | 168
23| 320 | 1015 LIS J AR 19950, | 0% | P00, | R T3 [ 1B [ IR [ 05 = E S R S e
24| 340 | 1040 | 740 [ 200 | 570 | s20 | 545 | 720 3 [ 45 | L3 | 134|205 | 8 | 415 | 088 | 008 | 1122
- = e e = o T [ &3 [ LI [ 13 [ 1936 34 [ 415 [ 088 [ 0.8 | 12
25300 [ w5 [ 715 [ 20 [ s | 50 [ 520 | 7as . N X N e
26 320 [ 1020 [ 720 | 200 [ 500 | s00 [ 500 | 700 6 | 415 [ 089 [ 079 [ 1702 | 36 | %3 | Lo4 | 108 | 1849
= 2 ~ . = 7 | .12 | 086 | 003 [ 1697 | 87 | 435 | 10¢ | L9 | 1832
27| 300 | 1000 | 700 | 200 | 500 [ s00 | se0 | 7 — : R o BT .l
8] 315 | w015 | 715 | 215 | 520 | sl | 500 | o v [ 3 W | 45 | 128 | 154 | 2035
“ PYrE s = W[ 45 30| %3 | 104 | 108 | 1849
2| 300 | 1000 Q0 | 220 | 530 [ se0 | 510 | 70 4 T
30 305 | w0 | 715 | 230 [ 500 | s20 | 515 | 715 17|38 0 [ 42 | 084 | 088 | 168
T35 P R E S I
[ 433 W [ 45 | 124 | 154 | 2035
Penimba atchin/Pemaza/Memas Memas| Timban 15 43 "é 43 104 l.?ﬂ 18-19
No|Filling| 85+ (Pemasan g | ngan ulkan) ukem | gdam, + :; 7 :,g :%: :'2: ;g:.;
I Pengelap |gan Plug contain| stiker | doos | inner |pengece 1; - 3 Y B TE B
1 er (botfom satusn] does | kan, L S L B RS
0| 45 0 § [ 078 035 | 16
A e ol P ST [ 355 | LB [ 186 | 207
| 300 | w00 | 7200 | 255 [ 535 [ s20 | 5w [ 720 S D T
2| 370 | 1015 | 750 | 240 | 550 | 500 | 50 [ 700 2 [ 405 8 [ 45 | 124 [ 14 | 2035
v P s . W[ 33 [ 33 | LE [ 13 [ 1036
33| 350 [ w40 | 710 | 230 [ ss0 [ 520 | s | 710 S e L B e
34| 300 [ 1020 | 700 | 200 | 575 | 520 | s | % | 35 5% ¢ TomTos | 16
< = g - = P B ST [ 45 | 058 [ 098 | 1806
HEEZEEEE B EA I EERE T e e B o s BT
36| 340 [ 1015 | 730 | 200 [ 500 [ 510 | 545 [ 7 9 | 32 50 [ 405 | 08 [ 0.8 [ 2
= e o] = - e [0 35 &0 | 23 | Lod [ LO% | T840
37| 350 | 1005 215 | 200 [ 510 [ 510 | 540 | 710 jumlah | 236,39 | 60,80 | 63,618 | 1008.08 |
3 7, 215 | 520 | 52 72 = =
38| 349 | 1040 49 | 215 | 520 | 520 | sp0 | 720 w0 [ os | Los | 183
3| 300 | w00 | 730 | 22 | 530 [ 52 | 52 | 720
g 305 [ 1005 | 7as [ 230 [ 50 [ 520 | 530 [ 700
s 30 [ 1020 [ 7220 [ 200 [ 500 [ 500 [ sm0 [ 710 Keseragaman data dapat
a2 300 [ w00 | 700 | 200 | 500 [ s00 | 500 [ 7 .
43 315 | 1005 | 715 | 215 | 520 | 510 | 500 | dilakukan dengan menggunakan
44| 300 | 1000 | 710 | 22 | 530 | 500 | 500 | 710
as| 315 | 1000 | 715 | 230 | s00 [ 520 | sas | 75 perh itu ngan
Penimba tclingumnlen Memas| Timban l( X=X: ": ’63 6
e | Fam ng+ [Pemasan| g | nean |ukkan | ukan | gdan o= [——= '— =1,03 8394
Pengelap zan Plug|contain| stiker | doos | inner |pensece N-1 \ 59
an er |bottom|satuan| doos | kan
36| 310 | 1000 | 720 [ 240 [ s00 | 520 [ 520 | 720
s7| 340 | 1080 | 740 [ 250 [ 500 [ 510 | s | 70 Daerah batas kontrol atas
43| 350 | 1015 | 715 [ 255 | 500 [ sm0 [ 520 | 720
40| 360 | 1035 | 715 [ 240 | 520 | se0 | sis | 75 (BKA) dan batas kontrol bawah
50| 340 | 1020 | 730 | 240 | 520 | 500 [ 535 | nas .
SI| 310 | 1000 | 710 | 249 | 520 | 500 | 545 | 710 (B KB) menggunakan tlngkat
sa| 335 | ras | was [ 210 [ sas | sa0 [ s40 | 720
53| 330 | 1050 | 750 | 230 | 510 | sM0 | 550 | 710 kepercayaan 950 (n||a| K = 2)
sef 300 | 1000 | 730 | 240 | 575 | 500 | 540 | 700
55| 3.40 10,49 749 255 | 550 | 500 | 540 7.00 dengan perhltungan berlkut
56| 310 | 1020 | 720 [ 200 [ 530 | 500 [ 540 [ 713
s7| 315 | 1020 | 720 | 210 | s3s | sa0 | s30 | 70
58| 320 10,15 5 215 | 550 | 520 | 550 | 715 BKA= x +Ko =4,27 + (2 x 1,038394) =6,351 detik
s0| 340 | 1040 200 | 570 | 520 | sas | 720
60| 3.00 10,15 210 | 575 | 500 | 520 | 705 BKB=x —Ko =4,27 - (2x1,038394) =2,198 detik

Uji Keseragaman Data

Kerja

Tiap Elemen
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135 7 9111315171921232527293133353739414345474951535557 59

s BKA e BKB
Gambar 4.2 Grafik Keseragaman Data Stasiun Kerja Filling

Berdasarkan tersebut

terlinat

grafik
bahwa data dikatakan
seragam karena berada diantara
batas kontrol atas dan bawah.
Uji Kecukupan Data (N’)

Setelah mendapatkan hasil dari
waktu

pengukuran dari setiap

stasiun kerja selanjutnya

menghitung uji kecukupan data

dari setiap stasiun
kerja.
N'= ["/S\*;m:_ 2/O,OSV‘60(1098'28W:
V= Ixi = 25649 )
=2,6621

Karena nilai N’ lebih kecil
dari N (2,6621<60), maka data
dapat dikatakan cukup.

Waktu Normal dan Waktu Baku
Elemen Kerja Mesin Filling

WN = x x (1 + Performance rating)

Nilai performance rating

berdasarkan Westinghouse
System untuk elemen kerja mesin
Filling adalah sebagai berikut:

Keterampilan Good (C1)

=0,06

Usaha
= 40,05

Kondisi

Good (C1)

: Good (C) =+0,00
Konsistensi Exellent (B) =
+0,03

WN = 326 x (1 +0,14) = 3,72

detik

Tabel 4.4 Kelonggaran Waktu Proses Filling

Faktor Keterangan Kelonggaran %
Tenaga yang dikeluarkan Dapat diabaikan 5%
Sikap Kerja Bekerja duduk, ringan 1%
Gerakan Kerja Agak terbatas 3%
Kelelahan Mata Pandangan hampir terus 2%
menerus

Temperatur Tempat Kerja Normal (22C-28C) 5%
Keadaan Atmosfer Baik 0%
Keadaan Lingkungan Sangat bising 3%

Total 19%

L WB =WN + (5= WN) =372+ (0,19 X 3,72) = 4,42 detik

Tabel 4.5 Perhitungan Waktu Prozes Setiap Stasiun Kerja

St s 5 Waktu Waktu Waktu
No | Staziun Kerja | Elemen Kerja Rata-Rata | Normal Baku
v Pengzisian bulk -
1 | Filling kedalam container | 2-26 31 5,78
Penimbangan bulk
2 | Penimbanzan yang di dalam 10,2 116 13,8
container
3 Pemazangzan Pemasangan tutup | , 23 824 98
Plug pada container ; :
Pemberian batch
4 | Batching number pada 225 2,56 204
contamer
Pemaszangan
Sticker bottom | varian stiker ke 5,31 6,05 7,19
contaimer
e . | Pemasukan
[] o daos contamer kadalam | 51 5,81 6,91
satuan
doos satuan
: Pemasukan doos
Masukanimer | 0 o0 vedalam | 527 6 7,14
doos >
inner
Timbang dan Penimbanzan & 2
3 Pengecekan keseluruhan KU 81 9,63
Total 43,73 52,08 63,29

Waktu kerja perhari = 25200 detik

Waktu terpanjang = waktu siklus =
13,80 detik

Indikator Line Balancing

Perhitungan line balancing diambil
dari waktu naku setiap stasiun

kerja yang ada maka perhitungan
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indikator line balancing sebagai
berikut:

Waktu Tunggu/Menganggqur (ldle

Time)

Idle Time =n.Ws — X, Wildle
Time =8x13,80 - 63,29 = 47,11

Keseimbangan Waktu Senggang

(Balance Delay)
_ (K.WS)— Xt
- (K.WS)

BED X 100 %

5 _ (8x1380)— 6329
B (8 x 13,80)

Efisiensi Stasiun Kerja

Berikut ini perhitungan untuk

menyelesaikan  stasiun  kerja

filling :

Wi
Efisiensi Stasiun Kerja = Ws X 100%
s

578
Efisiensi Stasiun Kerja = 380 X 100% = 41,88%

ballags

)‘6” 7 53,66
@ 1 063
Total 8 §320
Gambar 4.3 Peta Perakitan Prosez Pemb Lip.
X 100 9% = 42,6Vetode  yang  digunakan
dalam memecahkan

permasalahan  pada  proses
produksi ini adalah metode
Kilbridge-Wester dan metode
Hegelson-Birnie atau RPW
(Ranked Weight).

Pengambilan waktu baku pada

Positional
perakitan Lipcream dilakukan

berdasarkan Assembling Proses
Chart (APC).
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Tabel 4.8 Proses Kegiatan Perakitan Lipcream

Node

Node | Pekerjazn Wakta pencamly Staziun Ketja
il PN R P Alternatif A
2 l;en;nbmynbulk}'mgdidzhm 5 —
;‘;::l::;::;; e con - Tabel 4.10 Waktu Operasi Perakitan Kerja
::im "batch number padz Operasi Operasi Pengikut
| conainer (Assy) 304 N Baiching Pendzhulu Fumlah
5 Pemasangan varian stker ke = 5 S 1 2 8 4 s & 7 8
;“"““‘u‘::s‘"‘"‘ —— i 1 13,80 | 9.830| 2.04 | 7.19| 691 | 7.14| 9.63| 6329
g ,:::(A“::mm | o s Seisaa dont i, 2 0 9380204 7.19| 681 | 7.14| 9,63 | 57.51
Pemasukan Goos satuan kedalam 5 p e Sinaw o 3 Q 0 304 7,19| 6951 | 7.14| 9.63| 43,71
e e i 3 o] o 0 719|601 | 7.14| 9.63| 33,91
6 | Penimbangan keseturinan (ssy®) | 0.3 s ::::;:n 3 o[ o 3| o 651 7.14| 9.63| 30.87
6 Q 0 Q o Q 7,14 | 9,63 | 2368
5,78 138 9,80 3,04 7,19 6,91 718 9,63 7 0 0 a ) ) a 9.62 16,77
050;03030202020 ot sttt o
Gambar 4.4 Precedence Diagram Waktu Perakitan Lipcream
. Tabel 4.9 Matriks Jari Kerj
Gambar diatas gambaran urutan eI frmesn e
. . . . Operasi o
operasi stasiun kerja secara grafis dimana goaEt Opwa Pangen:
setiap node berurutan dan tidak dapat 1|2f3[4]s5]|6][7]s
meloncati node yang lainnya. 1 vl
Metode RPW (Ranked Positional Weight) 2 0 RIS R RE
) o ] 3 ofo 11111
Perhitungan metode ini, yaitu dengan
. 4 0]0]0 1111]1
cara mengelompokkan pekerjaan ke dalam
sejumlah kelompok berdasarkan jumlah i G Tl ! T I I
stasiun kerja minimal dan melakukan 6 £330 1])0: | 1€0x] 0 ol
pengalokasikan sesuai dengan waktu siklus 7 olofofojo]o 1
yang dimiliki. Kecepatan lintasan yang 8 olofolo|afa]o
diinginkan sebesar 24,67 detik. Dan _
: . Selanjutnya
kecepatan operasi paling lambat adalah _
_ mengurutkan operasi
13,80 detik. _
pekerjaan dengan
memprioritaskan waktu

operasi terbesar. Berikut ini

hasil dari pengurutan

operasi kerja.
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Pengurutan Operaszi Berdazarkan Waktu Prozes

Tazk Fetke Bobot
Time

1 3,78 63,29
2 1380 | 5751
3 9.80 43,71
4 3,04 33,91
5 7,19 30,87
6 6,51 23,68
7 7,14 16,77
8 9,63 9,63

Jumlah stasiun kerja
minimal:
Kmin=2=522-458
c 13,80
Setelah menentukan jumlah

stasiun kerja, berikutnya adalah
pengelompokan elemen Kkerja
kedalam stasiun kerja yang ada
bobot tidak boleh

melebihi waktu elemen Kkerja

dengan

terbesar.

Tabel 4.12 Pembebanan Operasi Setiap Staziun Kerja

Idle Time = 7 x 13,80 - 63,29=
33,31

Keseimbangan Waktu Senggang

(Balance Delay)

_(K.WS)— Xt
 (K.WS)

ED X 100 %

_ (7x13,80)— 6329
- (7 x 13,80)

X 100 % = 3448%

Efisiensi Stasiun Kerja (LE)

Stasziun Operasi Waktu | Stasiun Operasi Waktu
kerja Baku | kerja Baku
1 1 442 3 6 6,91
2 2 13.8 6 7 7,14
3 3 9.8 7 8 9,63
4 4.5 10.23
&)
Baku
Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun
Kf:ja Efzja g(_e:ja 4K=e:jn L Kera L F_eqa L g:eja

1= bl = b= -1 6= = =
Operasi Operasi Operasi Operasi Operasi Operasi Operasi
2 3 45 5 7

Idle Time
Idle Time =n.Ws — X | Wi

Efisiensi Stasiun Kerja = % X 1009
Efisiensi Stasiun Kerja= % X 100% = 41,88%
Line efficiency =(100% - Balance
Delay)

LE = (100% - 34,48%) = 65,52%

Smoothing Index

Sl

Jzi.;l(sn maks — STi)?

Sl

V202,279 = 14,22 detik

Alternatif B

Kecepatan operasi dicoba
untuk menekan untuk
mendekati menjadi 24,67 detik.
Operasi 1, 3, 4, 5 6, 7, 8
dikerjakan 1 operator dan

operasi 2 dikerjakan 2 operator.
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Tabel 4.16 Operasi Setelah Penambahan Operator Keseimbanqan W aktu Senqqanq

o wes | owey (Balance Delay)

1 302 6332

Z 0,00 0,000 (K- WS:] - E t

3 %00 6,00 BD = X 100 %

7 37 12,744 [:K' WSJ

5 589 Al

5 - e _(5x980)— 6329 100 — 28.240¢
T pi7b - (9 x 9,80) 0 — ab,&=
3 14222

Efisiensi Stasiun Kerja (LE)

Di bawah ini adalah

gambar jaringan kerja Efisiensi Stasiun Kerja= % X 100%
5
penyeimbangan dari hasil Efisiensi Stasiun Kerja= 2’;2 X 100% = 58,97%
metode RPW (Ranked Line efficiency =(100% - Balance
Positional Weight Delay)
Operasi | Waktu | Jumlah | Wakiu LE = (100% - 28,24%) = 71,76%
Baku | Operator | Operasi Smoothing Index
| 5,78 | 578
p) 1380 y) 530 S| = kK (STi 2
: i maks — STi
3 980 1 9.80 J Zisa( )
7 304 | (5!
3 710 1 710 S| = \,"92,5 18 = 9,62 detik
3 60T | )
T3 | T3
3 9.63 1 963 Analisis Data Setelah Line
s M Balancing
Pada proses ini akan di
— jelaskan  perbandingan  data
== waktu produksi sebelum dan
SHENEHAMEHE] | setelah dilakukan line balancing
S kerjed kerje 5 kerje 6 kerja 7 kerje § kerje @
= dengan menggunakan metode
G
RPW.
Gambar 4.6 Hasil Penyeimbangan Lintasan Dari Peningkatan Jumlah
Operator Per Stasiun Kerja Alternatif B Anallsls Waktu Baku
Idle Time a.Penurunan waktu siklus setelah
Idle Time =n.Ws— 2" | Wildle balancing dari 13,80detik
Time =9x9,80 -63,29 =24,91 menjadi 6,90 detik pada RPW
% alternative B.
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b.Waktu stasiun kerja terkecil 3,04
detik  sebelum  dibalancing
dengan waktu terpanjang 13,80
detik dengan jumlah stasiun
kerja sebanyak 8. Pada metode
RPW alternatif A stasiun kerja
terkecll 5,78 detik dan
13,80 detik
sebanyak 7 stasiun kerja. Pada

metode RPW

terpanjang

alternatif B
stasiun kerja terkecil 3,04 detik
dan waktu terpanjang 9,80 detik
dengan jumlah stasiun Kkerja

sebanyak 9 stasiun.

Sebelum Lie Balancing

No Stasium Kena Elemen Kerja Waktu Baku
T StaimRejz 1 | Fllng 378
2 Stashm Ferja T enimbanzan 15,50
3 Stasiun Kerja 3 Pemasangan Plug 9.80
L] Sta:in Feja 4 Eatchms 304
5 Stasiun Keyja 3 Sticker bottom 7.19
g Staim Renja 6| Masukan doos satuzn LX)
Stazion Kexja | Mazukan mer doos TIE
g Stasiun Kexja § Timbang dan Pengecekan 9.63
Setelah RPW A
No Stasim Kerja | Elemen Kerja Waktu Baku
Stasiun Kexja 1| Fillmz 3,78
2 Stasim Kerja2 | Penimbangan 13,80
Stasiun Rexja ¢ | Pemasangan Plog T30
. . Sacing -
4 Stasiun Kexjz 4 e 1023
3 Stasiun Kexja 5 | Masukan doos satuan (X
[ Stasim Kerja 6 | Masukan mer doos 7,14
tasiun Kerja 7 Imbang: Zec 9,63
Setelah RFW B
No Stasim Keja Elemen Kerjz Waku Bk |
T Stastn Kenja 1 | Fllmz 5,78
2 StasimKerja2 | Penimbangzan 6,90
Stastun Kenja T ansan 6,90
Stasiun Kerja 4 Pemasangan Plug 2.80
3 Stastun Kerja 3 EBauchinz 3,04
[ Tlasim Feja 6 | Stcker botom .15
7 Stasiun Kenja 7 Masukan doos satuan 691
3 Stasim Fenja § | Mesukan mmer doos .13
9 Stasiun Kerja 9 Timbangzn dan Pengecekan 9,63

Analisis Line Balancing

Berikut data sebelum dan
sesudah line balancing
berdasarkan indikator-indikator
line balancing. Nyatanya
menggunakan RPW alternatif
karena cukup efisiensi
lintasannya

No Indikator Lme Balancing Sebelum Sesudah

1 Idle Time (Detik) 4711 2491

2 Balarice Delay 42.67% 28.24%

3 Efisiensi Lintazan 37,33% 71,76%

4 Work Stasion Minimal 8 9

5 Smoothnss Index 18.68 9.62

KESIMPULAN DAN SARAN
a. Berdasarkan pengolahan
data dengan menggunaakan

metode RPW maka Peneliti

dapat merencanakan jalur
keseimbangan lintasan
stasiun kerja, dari

sebelumnya 8 stasiun kerja

namun setelah direncanakan

menjadi 9 stasiun Kkerja,
setelah merencanakan
stasiun kerja dengan

menggunakan metode RPW
maka di dapat peningkatan
produktifitas pekerja.

b. Perhitungan  menggunakan
metode RPW maka
didapatkan jumlah stasiun

kerja yang efisien vyaitu
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sebanyak 9 stasiun kerja dan
memberikan peningkatan
efisiensi produk dan efisiensi
lintasan sebesar 71,26%
. Faktor yang menyebabkan
tidak seimbangnya lintasan
produksi di karenakan beban
yang tidak merata antara
stasiun kerja sehingga
menyebabkan waktu
menganggur sebesar 47,11
detik untuk meratakan waktu
proses maka  dilakukan
penyeimbangan lintasan
dengan RPW untuk
meningkatkan keefisiensian
pada lintas produksi.
Saran

a. Perusahaan harus bias

mengelompokan
elemen kerja kedalam

stasiun  kerja  untuk

menguranggi waktu
menganggur yang
sangat tinggi.

b. Untuk menjaga dan
menambah hasil produk
yang dihasilkan
diperlukan penambahan

pekerjanya atau

penambahan jam
kerjanya.

c. Perusahaan juga
sebaiknya  melakukan

pelatihan untuk para
pekerja  agar lebih
mengetahui atau
memahami

pekerjaannya.
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