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Abstrak— Penelitian ini membahas pengaturan /ine balancing pada Pabrik Tahu XYZ menggunakan metode ranked
positional weight. Metode pengamatan dilakukan secara langsung melalui proses observasi dan wawancara untuk
mendapatkan data pengamatan. Data yang telah diperoleh kemudian akan diolah untuk mendapatkan nilai idle time, line
efficiency, balance delay, smoothness index dan jumlah stasiun usulan. Berdasarkan perhitungan data didapatkan nilai
line efficiency awal sebesar 63,07%, balance delay 36,93%, smoothness index 51,729 dengan total idle time 421,2 menit
untuk 11 stasiun. Setelah dilakukan penyeimbangan lintasan dengan menghitung jumlah stasiun maksimal, maka
didapatkan nilai /ine efficiency, balance delay, serta smoothness index, secara berturut sebesar 76,07%, 23,93%, 36,40,
dan idle time sebesar 121,22 menit dengan jumlah stasiun sebanyak 6 stasiun. Data tersebut menunjukkan bahwa
terdapat peningkatan efisiensi pada /ine balancing yang terdapat pada pabrik tahu tersebut.

Kata kunci — idle time, line balancing, ranked position weight.

Abstract— This study discusses line balancing at XYZ Tofu Factory using the Ranked Positional Weight method. The
direct observation method is applied here through with the help of interviews to obtain observational data. The data
that has been obtained will then be processed to get the value of idle time, line efficiency, balance delay, smoothness
index and the number of proposed stations. Based on the data calculation, the initial line efficiency value is 63.07%,
balance delay is 36.93%, and smoothness index is 51.729 with a total idle time of 421.2 minutes for 11 stations. After
calculating the maximum number of stations, the line efficiency value is 76.07%, balance delay is 23.93%, smoothness
index is 36.40 and idle time is 121.22 minutes with a total of 6 stations. The data shows that there is an increase in
efficiency of line balancing at the tofu factory.

Keywords — idle time, line balancing, ranked position weight.

Kecamatan Cilongok, Kabupaten Banyumas. Dalam
proses produksinya, pabrik tahu XYZ menerapkan
sistem make-to-stock dengan produksi per harinya pa
sekitar 100 kg tahu. Proses produksi yang dilakukan

I. PENDAHULUAN

Line balancing merupakan konsep yang banyak
dijumpai dalam sistem produksi. Adanya penerapan

line balancing bertujuan untuk menyeimbangkan
flow produksi guna mengurangi tingkat pemborosan
berupa waktu menunggu antar stasiun serta
meningkatkan tingkat produktivitas [1].
Keseimbangan lintasan merupakan hal yang penting
untuk dapat menjamin kegiatan produksi pada suatu
manufaktur dapat berjalan dengan baik [1]. Efisiensi
proses produksi dapat menjadi nilai tambah bagi
perusahaan dan konsumen, sehingga meningkatnya
daya saing [2]. Pabrik Tahu XYZ merupakan salah
satu pabrik tahu yang berlokasi di Desa Kalisari,

memiliki 25 proses yang dibagi menjadi 11 stasiun
kerja.

Pada pabrik tahu XYZ ditemukan permasalahan
terkait sistem produksi yang dilakukan yaitu berupa
pemborosan waktu kerja akibat adanya waktu
menunggu (idle time). Hal ini terjadi karena adanya
ketidakseimbangan waktu produksi pada tiap stasiun.
Sebagai contoh pada proses perendaman dan
pencucian memiliki waktu proses dan bobot kerja
yang lebih rendah dibanding dengan proses
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pemasakan. Hal tersebut menyebabkan terjadi idle
time yang cukup lama.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, salah
satu metode yang dapat digunakan untuk mengatasi
permasalahan  yang terjadi adalah  dengan
menggunakan metode Ranked positional weight.
Metode ranked  positional  weights (RPW)
merupakan metode gabungan antara metode large
candidat rule dengan metode region approach [3].
Metode ini umum digunakan untuk mengoptimalkan
nilai efisiensi lintasan produksi [4]. Selain itu RPW
dipilih  karena memiliki keunggulan untuk
menemukan solusi dengan cepat.

II. TINJAUAN PUSTAKA

Efisiensi dalam produksi dibedakan menjadi dua
jenis, yaitu efisiensi stasiun kerja yang merupakan
rasio antara waktu operasi tiap stasiun kerja dan
waktu operasi stasiun kerja terbesar dan efisiensi
lintasan produksi atau [line efficiency yang
merupakan rasio dari total waktu stasiun kerja dibagi
dengan siklus dikalikan jumlah stasiun kerja [5].

Line balancing adalah masalah optimasi dasar,
yang membagi beban kerja total proses perakitan,
terdiri dari serangkaian tugas yang harus
didahulukan di antara beberapa stasiun yang disusun
secara serial dalam proses produksi [5]. Line
balancing biasanya terdiri dari sejumlah area kerja
yang dinamakan stasiun kerja yang ditangani
seorang atau lebih operator dan ada kemungkinan
ditangani dengan bermacam-macam alat dan mesin
dalam stasiun kerja [6][7].

Dalam line balancing terdapat beberapa istilah
yang sering digunakan seperti precedence diagram,
Idle time, line efficiency, balance delay, dan
smoothness index [2]. Precedence Diagram
digunakan untuk penjadwalan suatu proyek dan
melihat hubungan diantara aktivitas proyek, yang
pada dasarnya mentitikberatkan pada persoalan
keseimbangan  diantara  biaya dan  waktu
penyelesaian proyek [8].

Metode ranked positional weight menggunakan
sistem alokasi terhadap sejumlah mesin yang
dialokasikan dalam suatu stasiun kerja. Cara kerja
dari metode ini adalah menghitung bobot dari setiap
mesin dan operator yang terdapat di dalam sistem.
Bobot tersebut diurutkan dari yang terbesar hingga
yang terkecil. Berdasarkan bobot pada masing-
masing proses, nilai tersebut dikelompokkan sesuai
dengan batas waktu siklus setiap stasiun kerja [2].
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Gambar-1. Precedence diagram [14]

Pada Precedence Diagram dalam Gambar-1,
lingkaran (node) menandai suatu kegiatan sehingga
harus dicantumkan identitas kegiatan dan kurun
waktu (durasi) [9].

Idle time adalah waktu dimana para pekerja atau
karyawan menunggu untuk melakukan proses kerja
selanjutnya [5].

Idle Ti _ Z" . (D
eTime = n.Ws - Wi
i=1
Keterangan:
n = jumlah stasiun kerja
Ws = waktu stasiun kerja
Wi = waktu siklus pada stasiun kerja
i =1,2,3,...n

Line efficiency merupakan rasio antara waktu
yang digunakan dengan waktu yang tersedia.
Keseimbangan lintasan akan tercapai apabila setiap
daerah stasiun kerja memiliki waktu yang sama [10].

LE = =1 ST 1009 @
=Trxk <100%

Keterangan:

STi = Waktu stasiun kerja ke-i

CT = Waktu Siklus

K = Jumlah stasiun kerja yang terbentuk

Balance Delay merupakan rasio antara waktu idle
atau menganggur dalam lini perakitan dengan waktu
yang tersedia [11].

D = 100% — LE A3)
Keterangan :
D = balance delay (%)

Smoothness index atau indeks penghalusan yaitu
cara untuk mengukur waktu tunggu relatif dari suatu
lini perakitan [11].
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4)

N
S =\/Z (Ws max — Wsi)?
i=1

Keterangan:

SI = Smoothness Index

WSmax = maksimum waktu stasiun kerja

WSi = Waktu stasiun kerja ke-i
Perhitungan stasiun kerja minimum untuk

menyeimbangkan lini produksi [12]

)

N .
WSi

Keterangan:

N = Jumlah elemen kerja

ti = Waktu elemen kerja ke-i

WSi = Waktu siklus

Ranked

Rumus perhitungan bobot metode

positional weight [13].
PWi = ti + tall followers of i (6)
Keterangan:

PW; = Total bobot aktivitas i
t; = Waktu aktivitas i

III. METODOLOGI

Jenis penelitian yang akan dilakukan dalam
penelitian ini adalah penelitian studi kasus dengan
jenis data kuantitatif. Metode pengumpulan data
yang digunakan dalam penelitian ini adalah
observasi atau pengamatan secara langsung.
Pengamatan dilakukan pada setiap proses produksi
yang terjadi pada proses pembuatan tahu mulai dari
proses perendaman hingga proses pendinginan.
Selain itu dalam pengamatan ini juga dapat diketahui
kondisi aktual pabrik dan permasalahan yang terjadi
pada proses produksinya.

Alur penelitian dapat diilustrasikan pada
Gambar-2. Gambar-2 menunjukan alur dari proses
penelitian pada Pabrik Tahu XYZ. Langkah
penelitian yang pertama yaitu observasi, kemudian
langkah berikutnya yaitu menentukan topik
penelitian dan studi literatur, setelah itu dilakukan
pengumpulan dan pengolahan data, setelah data
dikumpulkan dan diolah, langkah berikutnya yaitu
proses analisis hasil pengolahan data, berdasarkan
hasil analisis yang telah dilakukan, kemudian

langkah berikutnya yaitu usulan

penarikan kesimpulan.

Observasi Objek
Penelitian

!

Menentukan topik
permasalahan

l

Studi Literatur

|

Pengumpulan data

perbaikan dan

Wawancara

Menghitung waktu siklus,
waktu normal dan waktu baku l

pada stasiun kerja awal

Observasi
langsung

Pengolahan data

Menghitung /ine efficiency, l
balance delay dan smoothnes
index pada stasiun kerja awal

Analisis hasil
pengolahan data

l

Usulan perbaikan

l

Penarikan
kesimpulan

Gambar-2. Alur penelitian

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Precedence diagram, waktu normal, waktu
baku dan takt time.
1. Takt time
Takt time adalah nilai waktu yang diperlukan
dalam menyelesaikan produk untuk memenuhi
permintaan pelanggan [15]. Takt time merupakan
perbandingan antara kapasitas waktu produksi per
hari dengan jumlah permintaan tahu per hari (dalam
satuan keranjang). Untuk kapasitas waktu produksi
ditentukan berdasarkan jam kerja pabrik yang
dimulai dari pukul 07.00 — 17.00 WIB.

waktu produksi tersedia per hari

Takt Time =

(7

demand
10 jam X 60 menit

Takt Time = m
Takt Time = 60 menit/keranjang
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2. Rating factor

Rating factor adalah faktor yang diperoleh
dengan membandingkan kecepatan bekerja dari pada
seseorang operator dengan normal menurut ukuran
peneliti [16]. Pada penelitian kali ini menggunakan
metode Westinghouse dalam menentukan rating
factor. Metode Westinghouse mempertimbangkan
empat faktor dalam mengevaluasi produktivitas
pekerja, yaitu skill, effort, condition dan consistency.
Faktor-faktor penyesuaian didapatkan melalui hasil
pengamatan dan wawancara terhadap pekerja.

Tabel-1. Perhitungan faktor penyesuaian

Faktor Kelas Lambang RF
Skill Superskill Al +0,15
Effort Average D 0,00
Condition Good C +0,02
Consistency Good C +0,01
Total +0,18
Faktor 1,00
Penyesuaian
Total +1,18
Perhitungan pada  Tabel-1 = menggunakan

persamaan 8 dengan contoh perhitungan sebagai
berikut:
p =1+ (skill + ef fort + condition
+ consistency)
p =1+ (0,15 + 0,00 + 0,02 + 0,01)
p=1+0,18
p=118

®)

3. Allowance
Allowance adalah waktu tambahan yang akan

memperhitungkan keinginan personel, penundaan,
kelelahan operator, situasi khusus apa pun dan
kebijakan perusahaan atau organisasi [16].
Allowance yang terdapat pada proses produksi
tahu didapatkan melalui proses wawancara kepada
para pekerja.

Tabel-2. Perhitungan allowance

Allowance

Faktor Golongan Nilai
Tenaga yang dikeluarkan Ringan 7,5%
Sikap kerja Berdiri di atas 4,5%

dua kaki
Gerakan kerja Normal 0%
Kelelahan mata Normal 0%
Keadaan temperatur Normal 4%
Keadaan atmosfer Cukup 1%
Keadaan lingkungan yang Bersih, sehat, 0%
baik dan cerah
Kelonggaran kebutuhan Wanita 3%
pribadi
Total 20%

Perhitungan pada Tabel-2 menggunakan
tabel besar allowance berdasarkan faktor-faktor yang
berpengaruh yang sudah ditentukan, seperti faktor
tenaga yang dikeluarkan dengan beban ringan dan
ekuivalen beban 2,25-9,00 kg dengan tenaga kerja
wanita didapatkan allowance sebesar 7,5%. Untuk
allowance kebutuhan pribadi wanita sebesar 3%.
Faktor yang bersifat subjektif seperti kebutuhan
pribadi ditentukan dengan bantuan literatur jurnal.

ditambahkan ke waktu dasar operasi untuk
Stasiun | Stasun | Stasn | Stasun | Stasiun | Stasun | Stasiun | Stasun | Stasin | Stasun | Stasiun
1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 1
1,38 3,75 12,38 14,62
P
0 (-0
12.031 T 0.67% 427 0.23 12,53 3,10
(2 (13 —»(1{) (19——’@— 21)
2,05 55 473 237
(3 15 18 22
013 02 84
() @)
3_971 2148
24 /25

Gambar-3. Precedence diagram proses pembuatan tahu
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Tabel-3. Perhitungan waktu normal dan waktu baku

WS Elemen Kerja Ws PR Wn Allow Wb Z Wb
(min)

Menuang air ke dalam ember 138 1,18 1,63 0.20 2,040

1 - - 22,813
Mencuci kedelai 12,03 1,18 14,20 0,20 17,749
Membilas kedelai 2,05 1,18 2,42 0,20 3,024
Menuangkan air ke dalam 3.15 1,18 3,72 0.20 4,646

o cmber . 7,867
Menutup ember dengan kain 2.18 1,18 2,58 0.20 3,220
Menyalakan mesin penggiling

3 1,13 1,18 1,34 0,20 1,672 34,417
Menggiling kedelai 22,20 1,18 26,20 0,20 32,745
Menuangkan hasil
penggilingan kedelai ke dalam 5,10 1,18 6,02 0,20 7,523
bak pemasakan

4 Mengaduk gilingan kedelai 14,23 1,18 16,80 0.20 20,994 34,048
Mengangkat hasil pemasakan 3,75 1,18 443 0.20 5.531

5 Menuangkan kedelai ke atas 1238 118 14,61 0,20 18,265 18,265
saringan
Menuangkan cairan
penggumpal ke ember secara 14,62 1,18 17,25 0,20 21,560

6 bertahap 22,543
Menutup ember dengan kain 0,67 1,18 0.79 0.20 0,983
Menuangkan kedelai ke dalam 427 1,18 5.04 0.20 6.294
balok cetakan

7 Mengepres kedelai 5,52 1,18 6,51 0,20 8,137 14,628
menggunakan batu
Mengangkat batu penekan 0.13 1,18 0.16 0.20 0.197
Memindahkan balok ke tempat 022 1,18 0.26 0.20 0,320
pencetakkan
Mencetak dan memotong tahu

3 4,73 1,18 5,59 0,20 6,982 7.645
Memindahkan potongan tahu
ke wadah pendinginan 0,23 1,18 0,28 0,20 0,344

9 Membolak-balikkan tahu 12,53 1,18 14,79 0,20 18,487 8,487
Memanaskan cairan pewarna 3.10 118 3.66 0.20 4573
Memasukkan tahu putih ke

10 dalam bak pemasakan 2,37 1,18 2,79 0,20 3,491 26,378
Mengaduk dan meratakan tahu 8.45 1,18 9.97 0.20 12,464
Mengangkat tahu kuning 3,97 1,18 4,68 0,20 5,851

11 Membolak-balikkan tahu 21,48 1,18 25,35 0,20 31,688 31,688

Proses pembuatan tahu digambarkan dengan
precedence diagram pada Gambar-3 yang terdiri
dari 11 stasiun dengan 25 aktivitas kerja. Langkah
pembuatan tahu ini dilakukan berurutan sehingga
membentuk garis lurus pada diagram. Aktivitas 1
mendahului aktivitas 2, artinya aktivitas 1 harus
diselesaikan terlebih dahulu sebelum aktivitas 2

dimulai, begitu seterusnya sampai aktivitas 25.
Untuk angka atau nilai yang berada pada luar
lingkaran menunjukkan waktu prosesnya.

Data pada Tabel-3 merupakan data hasil
perhitungan waktu normal dan waktu baku pada
Pabrik Tahu XYZ yang dihitung pada setiap stasiun
kerja awal yaitu sebanyak 11 stasiun kerja.
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B. Line efficiency, balance delay dan smoothness
index awal
Line efficiency dihitung dengan membandingkan
jumlah waktu tiap stasiun secara total dengan
perkalian antara jumlah stasiun awal dengan waktu
siklus  terbesar. Perhitungan line efficiency
menggunakan persamaan 2, yaitu sebagai berikut:

_ s

=127 % 100% )
238778 L00%
= —X
34,417 x 11 0

LE = 63,07%

Nilai balance delay diperoleh dengan melakukan
perhitungan menggunakan persamaan 3 sebagai
berikut ini:

BD = 100% — LE 3)
BD =100% — 63,07%
BD =36,93%
Smothness  index  diperoleh  menggunakan

persamaan 4, berikut perhitungan yang dilakukan.

N
Sl = Z (Ws max — Wsi)? 4)
i=1

SI = ,/(2675.925)

SI = 51.729

Tabel-4. Perhitungan idle time stasiun awal
WS  Elemen Kerja Wb Tt I

Menuang air ke dalam ember

22,81 60 37,19

1 Mencuci kedelai

Membilas kedelai
Menuangkan air ke dalam
o _ember

7,87 60 52,13

Menutup ember dengan kain

Menyalakan mesin penggiling

3442 60 25,58
Menggiling kedelai

Menuangkan hasil

penggilingan kedelai ke dalam

bak pemasakan

34,05 60 25,95

Mengaduk gilingan kedelai

Mengangkat hasil pemasakan
Menuangkan kedelai ke atas
saringan

Menuangkan cairan
penggumpal ke ember secara
6 bertahap

18,27 60 41,73

22,54 60 37,46

Menutup ember dengan kain
Menuangkan kedelai ke dalam
balok cetakan

14,63 60 4537

WS  Elemen Kerja Wb Tt I

Mengepres kedelai
menggunakan batu

Mengangkat batu penekan
Memindahkan balok ke
tempat pencetakkan

7,65 60 52,35

8 Mencetak dan memotong tahu
Memindahkan potongan tahu
ke wadah pendinginan

9 Membolak-balikkan tahu

18,49 60 41,51

Memanaskan cairan pewarna
Memasukkan tahu putih ke
dalam bak pemasakan
Mengaduk dan meratakan
tahu

10

26,38 60 33,62

Mengangkat tahu kuning
11 Membolak-balik tahu
Total

31,69 60 28,31

421,2

Dari Tabel-4, dapat dilihat bahwa hasil dari
total idle time pada stasiun awal, yaitu sebesar 421,2
menit. Dimana pada stasiun 1 menghasilkan idle
time sebesar 37,19 menit, pada stasuin 2
menghasilkan idle time sebesar 52,13 menit, pada
stasiun 3 menghasilkan idle time sebesar 25,58 menit,
pada stasiun 4 menghasilkan idle time sebesar 25,95
menit, pada stasiun 5 menghasilkan idle time sebesar
41,37 menit, pada stasiun 6 menghasilkan idle time
sebesar 37,46 menit, pada stasiun 7 menghasilkan
idle time sebesar 45,37 menit, pada stasiun §
menghasilkan idle time sebesar 52,35 menit, pada
stasiun 9 menghasilkan idle time sebesar 41,51 menit,
pada stasiun 10 menghasilkan idle time sebesar
33,62 menit, dan pada stasiun 11 menghasilkan idle
time sebesar 28,31 menit.

Perbandingan Takt Time dengan Waktu Baku

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

=@—\Waktu Baku ==@=Takt Time

Gambar-4. Perbandingan takt time dan waktu baku

Berdasarkan Gambar-4, dapat terlihat bahwa
nilai waktu baku dari tiap proses operasi memiliki
waktu yang berada jauh dibawah takt time yang
bernilai 60 menit, selisih tersebut menandakan
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bahwa masih terdapat idle time yang tinggi dan perlu
dilakukan efisiensi guna mengurangi adanya idle
time. Semakin dekat antara nilai waktu baku dan fakt
time maka akan semakin efisien suatu lintasan
produksi.

C. Perhitungan Metode Ranked Positional
Weight
1. Penentuan bobot
Nilai bobot dalam tiap elemen kerja
dihitung dengan mengakumulasi total waktu
elemen tersebut diikuti dengan elemen kerja yang
mengikutinya. Perhitungan bobot dilakukan dengan
menggunakan persamaan 6.
Tabel-S. Perhitungan bobot elemen kerja

WS  Elemen Kerja t; PW;
Menuang air ke dalam ember 2,04 238,78
1 Mencuci kedelai 17,75 236,74
Membilas kedelai 3,02 218,99
Menuangkan air ke dalam ember 4,65 215,97
: Menutup ember dengan kain 322 211,32
3 Menyalakan mesin penggiling 1,67 208,10
Menggiling kedelai 32,75 206,43
Vodela ke dalam bik pemasaian 5217368
4 Mengaduk gilingan kedelai 20,99 166,16
Mengangkat hasil pemasakan 5,53 145,17
5 quuangkan kedelai ke atas 1827 139,63
saringan
Menuangkan cairan penggumpal 2156 12137

¢ _ke ember secara bertahap
Menutup ember dengan kain 0,98 99,81
Menuangkan kedelai ke dalam

balok cetakan 6,29 98,83

7 Mengepres kedelai menggunakan 314 92,53
batu ’ ’
Mengangkat batu penekan 0,20 84,39
Memindahkan balok ke tempat 0.32 84.20
pencetakkan

8 Mencetak dan memotong tahu 6,98 83,88
Memmdahkgn potongan tahu ke 034 76.90
wadah pendinginan

9 Membolak-balikkan tahu 18,49 76,55
Memanaskan cairan pewarna 4,57 58,07
Memasukkan tahu putih ke dalam 3,49 53.49

10 _bak pemasakan
Mengaduk dan meratakan tahu 12,46 50,00
Mengangkat tahu kuning 5,85 37,54

11 Membolak-balikkan tahu 31,69 31,69

Tabel-5 menunjukkan perhitungan nilai bobot
setiap elemen kerja. Nilai tersebut didapatkan
dengan menggunakan persamaan 6 dengan contoh
perhitungan pada elemen kerja mengangkat tahu
kuning pada stasiun kerja 10 sebagai berikut :

PW; =t; + tay followers of i (6)
PW,, = 5,85+ 31,69
P W24_ =37 ,54
Tabel-6. Perhitungan idle time stasiun usulan
W . Elemen Kerja Wb Z Wh 1
Menuang air ke dalam 2,04
ember
Mencuci kedelai 17,75
1 Membilas kede.lal 3,02 30,68 2032
Menuangkan air ke dalam
4,65
ember
M;nutup ember dengan 322
kain
Menyalakan mesin 1.67
2 penggiling ’ 34,42 25,58
Menggiling kedelai 32,75
Menuangkan hasil
penggilingan kedelai ke 7,52
dalam bak pemasakan
Mengaduk gilingan
3 kedelai 209 531 769
Mengangkat hasil
5,53
pemasakan
Menuaqgkan kedelai ke 1827
atas saringan
Menuangkan cairan
penggumpal ke ember 21,56
secara bertahap
M;nutup ember dengan 0.98
kain
Menuangkan kedelai ke 6.29
dalam balok cetakan §
Mengepres kedelai 314
4  menggunakan batu ’ 44,82 15,18

Mengangkat batu penekan 0,20
Memindahkan balok ke

tempat pencetakkan 0,32
Mencetak dan memotong 6.98
tahu

Memindahkan potongan

tahu ke wadah 0,34
pendinginan

Membolak-balikkan tahu 18,49
Memanaskan cairan

4,57
pewarna
Memasukkan tahu putih
> ke dalam bak pemasakan 3,49 44,86 15,14
Mengaduk dan meratakan 12,46
tahu

Mengangkat tahu kuning 5,85

6  Membolak-balikkan tahu 31,69 31,69 28,31

Total 238,7 121,2
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Nilai bobot kemudian akan diurutkan berdasarkan
nilai bobot terbesar. Nilai terbesar terletak pada
stasiun 1 dengan elemen kerja menuang air ke dalam
ember yaitu sebesar 238,78.

Untuk menghitung jumlah stasiun minimum yang
harus diusulkan untuk mengurangi adanya idle time
maka dibutuhkan data waktu baku dan takt time
yang telah dihitung pada sub bab sebelumnya.
Perhitungan yang dilakukan yaitu sebagai berikut:

Dari Tabel-6, dapat dilihat bahwa hasil dari total
idle time pada stasiun usulan yaitu sebesar 121,2
menit. Dimana pada stasiun 1 menghasilkan idle
time sebesar 29,32 menit, pada stasuin 2
menghasilkan idle time sebesar 25,5 menit, pada
stasiun 3 menghasilkan idle time sebesar 7,69 menit,
pada stasiun 4 menghasilkan idle time sebesar 15,18
menit, pada stasiun 5 menghasilkan idle time sebesar
15,14 menit, dan pada stasiun 6 menghasilkan idle
time sebesar 27,31 menit.

2. Line effieciency, balance delay, smoothness
index usulan
- Line efficiency
Nilai line efficiency pada stasiun usulan

dihitung dengan menggunakan persamaan 2.
k

LE =225 00% )
CT XK
238,778
=5231x6  00%
LE =76,07%
- Balance delay
Nilai balance delay pada stasiun kerja
usulan  dihitung  dengan  menggunakan
persamaan 3.
BD = 100% — LE 3)
BD =100% — 76,07%
BD = 23,93%

- Smoothness index
Nilai smoothness index dihitung dengan
menggunakan persamaan 4

SI =\/ ! (Ws max — Wsi)? (4)

i=1

SI = /(1324,89)

SI = 36,40

Pada perhitungan idle time, line efficiency,
balance delay dan smoothness index dengan
menggunakan stasiun awal dan usulan, terdapat
perbedaan hasil yang didapatkan, adapun untuk
perbandingan hasilnya dapat dilihat pada Tabel-
7.

Tabel-7. perbandingan indikator performansi

Indikator Keadaan

Dot - RPW Efisiensi
Line Efficiency 63,07 % 76,07 % 20,61%
Balance Delay 36,93 % 23.93 % 35,20%
Smoothness 51,729 36,40 29,63%
Index

Idle Time 421,2 menit 1112121,1213 71,22%

Pada idle time dihasilkan nilai sebesar 121,22
menit dimana nilai tersebut lebih  kecil
dibandingkan dengan idle time stasiun kerja aktual
dengan nilai pengurangan sebesar 71,22%. Untuk
perhitungan line efficiency pada stasiun kerja
usulan memiliki nilai sebesar 76,07%, persentase
tersebut  meningkat  dibandingkan = dengan
perhitungan kondisi actual. yaitu sebesar 63,07%
atau dengan persentase kenaikan sebesar 20,61%
terhadap nilai efisiensi awal. Hal tersebut
menandakan adanya peningkatan efisiensi lini pada
proses produksi tahu.

Pada perhitungan balance delay, memiliki
perbedaan nilai, yaitu pada kondisi aktual sebesar
36,93%, pada kondisi stasiun usulan memiliki nilai
sebesar 23,93% dengan efisiensi sebesar 35,20%.
Hal tersebut menandakan keseimbangan lini
semakin baik karena balance delay berkurang.
Perhitungan terakhir adalah smoothness index yang
memiliki nilai akhir sebesar 36,04. Nilai tersebut
berkurang dibandingkan dengan perhitungan
smoothness index pada kondisi actual, yaitu
sebesar 51,729 atau dengan persentase penurunan
29,63%. Hal tersebut menunjukkan bahwa
keseimbangan lini semakin merata karena semakin
mendekati nilai 0.

Usulan terkait dengan keseimbangan lini
produksi yang perlu untuk diterapkan pada pabrik
tahu XYZ, yaitu pembagian stasiun kerja yang
dapat dioptimalkan dengan jumlah sebanyak 6
stasiun yang terdiri dari (1) stasiun perendaman
dan pencucian, (2) stasiun penggilingan, (3)
stasiun pemasakan dan penyaringan, (4) stasiun
pencetakan, (5) stasiun pewarnaan, dan (6)
stasiun finishing.

Bila diibandingkan dengan jumlah stasiun
awal yang berjumlah 11 stasiun, maka usulan
perbaikan dengan menggunakan 6 stasiun akan
lebih efisien karena mengurangi adanya idle time
yang semula terdapat 421,2 menit dengan 11
stasiun menjadi hanya 121,22 menit dengan 6
stasiun usulan. Selain itu untuk urutan proses

138



DINAMIKA REKAYASA Vol. 19 No. 2 (2023)

p-ISSN 1858-3075 | e-ISSN 2527-6131 | http://dinarek.unsoed.ac.id

V.
A.

dalam produksinya juga mengikuti alur sesuai
dengan proses pada metode Ranked Positional
Weight supaya nilai efisiensi pada stasiun kerja
tercapai dan memanfaatkan adanya idle time yang
ada.

PENUTUP
Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah
dilakukan, maka diperoleh kesimpulan bahwa
pada proses produksi tahu di Pabrik Tahu XYZ
terdapat pemborosan yang terjadi, yaitu berupa
waktu menunggu (waiting) yang cukup lama
tercermin dari nilai idle time sebesar 421,2 menit
dengan terbagi dalam 11 stasiun kerja. Faktor
yang menyebabkan adanya pemborosan tersebut
adalah /line balancing yang tidak seimbang
terlihat pada nilai /ine efficiency dibawah standar
70%, balance delay dan smoothness index yang
tinggi.

Usulan perbaikan yang dapat diberikan
terkait dengan peningkatan /ine balancing yaitu
dengan mengurangi jumlah stasiun menjadi 6
stasiun kerja dengan metode ranked positional
weight yang terdiri dari stasiun perendaman dan
pencucian, stasiun  penggilingan, stasiun
pemasakan dan penyaringan, stasiun pencetakan,
stasiun pewarnaan, dan stasiun finishing.
Penggunaan 6  stasiun  tersebut  dapat
meningkatkan nilai line efficiency, mengurangi
balance delay dan smoothness index. Pada
akhirnya pemborosan yang terjadi akan
berkurang dengan nilai idle time hanya 121,2
menit.
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