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Abstrak 

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi lini produksi X35 di PT MK melalui 

penerapan metode studi waktu (time study) dan keseimbangan lini produksi (line balancing). 

Saat ini, lini produksi X35 mengalami kendala berupa ketidakseimbangan beban kerja antar 

stasiun kerja yang menyebabkan rendahnya efisiensi produksi dan waktu siklus produksi yang 

tinggi. Penelitian dilakukan melalui beberapa tahapan, diawali dengan pengamatan langsung 

untuk mengidentifikasi waktu siklus aktual dan aktivitas kerja pada setiap stasiun. Selanjutnya, 

dilakukan pengukuran waktu baku menggunakan metode stopwatch untuk menentukan standar 

waktu setiap proses produksi secara objektif. Data yang diperoleh kemudian dianalisis 

menggunakan metode line balancing untuk menentukan distribusi beban kerja yang ideal antar 

stasiun kerja. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan studi waktu dan metode 

keseimbangan lini mampu menurunkan waktu siklus produksi, mengurangi idle time (waktu 

menganggur) pada setiap stasiun, serta meningkatkan efisiensi lini produksi secara 

keseluruhan. Sebelum penerapan metode, efisiensi lini produksi tercatat sebesar 65,3%, 

sedangkan setelah dilakukan perbaikan, efisiensi meningkat menjadi 88,7%. Implikasi 

penelitian ini memberikan gambaran nyata bahwa integrasi metode studi waktu dan line 

balancing secara efektif dapat menyelesaikan permasalahan produksi yang umum terjadi dalam 

industri manufaktur. Hal ini sekaligus menjadi referensi bagi perusahaan lain yang 

menghadapi tantangan serupa, sehingga mendorong peningkatan produktivitas secara 

berkelanjutan.  

 

Kata kunci—Time Study, Line Balancing, Efisiensi Produksi, Cycle Time, Produktivitas 

 

Abstract 

 This research aims to enhance production efficiency on Line X35 at PT MK by applying the 

time study and line balancing methods. Initial observations indicated that the production line 

faced inefficiencies, marked by uneven workload distribution, excessive idle time, and 

productivity below the desired target. The study began by measuring actual production cycle 

times through direct observations using a stopwatch, analyzing existing operational conditions, 

and identifying activities causing bottlenecks. Time study results revealed significant variations 

in cycle time among different workstations, leading to a production imbalance. Subsequently, 

the line balancing method was applied using the Ranked Positional Weight (RPW) technique, 

aiming to redistribute tasks effectively across workstations, minimize idle times, and achieve a 

balanced workload distribution. Implementation of the recommended improvements 

successfully reduced cycle time and idle time, and enhanced production line efficiency. 

Specifically, line efficiency improved from an initial value of 65.5% to 89.7%, idle time 

decreased by approximately 37%, and the balance delay was minimized considerably. These 

findings emphasize that systematic application of time study and line balancing methods 

significantly optimizes production line performance, leading to increased efficiency and 
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productivity. Moreover, the study recommends periodic evaluations and continuous 

improvement to maintain and further enhance line efficiency, as well as employee training 

programs to support effective implementation. 

 

Keywords— Line Balancing, Time Study, Production Efficiency, Cycle Time, Productivity 

 

1. PENDAHULUAN 

 

Dalam era persaingan industri manufaktur global yang semakin ketat, perusahaan 

dituntut untuk terus meningkatkan efisiensi produksi agar dapat mempertahankan daya saing 

serta memenuhi kebutuhan pelanggan akan ketepatan waktu, kualitas produk, dan harga yang 

kompetitif [1]. Salah satu tantangan paling umum di sektor manufaktur adalah 

ketidakefisienan pada lini produksi, terutama dalam hal pembagian beban kerja yang tidak 

merata antar stasiun kerja, ketidakseimbangan waktu siklus, serta tingginya waktu 

menganggur (idle time) di beberapa titik proses [2]. Ketidakseimbangan ini tidak hanya 

menyebabkan pemborosan sumber daya, tetapi juga menurunkan produktivitas dan 

meningkatkan biaya operasional perusahaan secara keseluruhan [3]. PT MK merupakan salah 

satu perusahaan yang menghadapi tantangan serupa, khususnya pada lini produksi X35. Hasil 

pengamatan awal menunjukkan adanya ketimpangan signifikan dalam alokasi beban kerja, 

yang menyebabkan kemacetan proses (bottleneck) dan menghambat pencapaian target 

produksi harian [4].  

Kondisi ini menegaskan perlunya intervensi berbasis pendekatan ilmiah untuk 

mengidentifikasi akar masalah dan memberikan solusi tepat guna yang berdampak langsung 

pada efisiensi sistem produksi. Salah satu pendekatan yang terbukti efektif adalah penggunaan 

metode studi waktu (time study) dan penyeimbangan lini produksi (line balancing). Studi 

waktu merupakan teknik pengukuran kerja yang bertujuan untuk menentukan waktu standar 

dari suatu aktivitas, sehingga perusahaan dapat mengetahui secara objektif waktu yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan tugas tertentu [2] [4]. Informasi ini penting sebagai dasar 

untuk menganalisis distribusi kerja serta menemukan aktivitas yang berpotensi menjadi 

hambatan dalam proses produksi . 

Selanjutnya, line balancing berperan dalam menyusun ulang distribusi kerja di lini 

produksi dengan tujuan utama menciptakan beban kerja yang seimbang antar stasiun, serta 

meminimalkan waktu menganggur dan keterlambatan proses [5]. Salah satu metode yang 

umum digunakan dalam line balancing adalah Ranked Positional Weight (RPW), yakni teknik 

yang menyusun elemen kerja berdasarkan bobot waktu aktivitas dan posisi urutannya dalam 

diagram presedensi [6]. Dengan metode ini, perusahaan dapat merancang ulang urutan dan 

pembagian tugas secara lebih efisien dan terstruktur.  

Sejumlah penelitian terdahulu telah membuktikan bahwa penerapan studi waktu dan 

line balancing dapat memberikan peningkatan efisiensi produksi secara signifikan. Sebagai 

contoh, studi oleh Sulistio (2022) mencatat bahwa setelah implementasi line balancing, terjadi 

peningkatan kapasitas produksi sebesar 20% hingga 40%, penurunan waktu siklus hingga 

15%, serta penurunan waktu idle di beberapa stasiun kerja [7]. Temuan tersebut diperkuat oleh 

hasil riset kadek N, dkk (2024) , yang menunjukkan bahwa metode RPW dapat meningkatkan 

efisiensi lini lebih dari 25% [8]. Namun demikian, implementasi metode ini tidak lepas dari 

tantangan. Salah satunya adalah resistensi dari operator yang sudah terbiasa dengan metode 

kerja lama, serta kebutuhan akan pelatihan yang cukup untuk memastikan setiap individu 

memahami alur kerja baru. Oleh sebab itu, keberhasilan metode ini sangat bergantung pada 

dukungan manajemen, komunikasi yang efektif, dan pelatihan berkelanjutan [9]. 
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PT MK sebagai objek penelitian ini memiliki komitmen untuk meningkatkan efisiensi 

lini produksinya guna menjaga daya saing di pasar domestik maupun internasional. Oleh karena 

itu, pendekatan studi waktu dan line balancing menjadi strategi yang sangat relevan untuk 

diimplementasikan dalam menjawab tantangan pada lini produksi X35.  

 

 

2. METODE PENELITIAN 

 

Penelitian ini termasuk penelitian terapan dengan pendekatan kuantitatif dan kualitatif. 

Pendekatan kuantitatif dilakukan melalui pengukuran langsung terhadap waktu siklus (cycle 

time) setiap aktivitas produksi pada lini X35 di PT MK. Pendekatan kualitatif dilakukan melalui 

observasi lapangan serta wawancara mendalam dengan pihak terkait untuk memahami kondisi 

nyata di lapangan. Kombinasi pendekatan ini dilakukan agar hasil analisis menjadi 

komprehensif serta menghasilkan rekomendasi solusi yang aplikatif dan relevan untuk 

diterapkan di lapangan. Penelitian dilaksanakan dalam beberapa tahapan utama, yaitu: 

1. Tahap Persiapan 

Pada tahap ini dilakukan observasi awal untuk memahami alur produksi yang sedang berjalan, 

identifikasi awal terhadap permasalahan yang muncul, serta wawancara singkat dengan 

supervisor dan operator untuk menggali informasi tentang kondisi operasional lini produksi. 

2. Tahap Pengumpulan Data Primer 

Pengumpulan data primer dilakukan dengan teknik studi waktu menggunakan stopwatch digital 

untuk mencatat waktu siklus setiap aktivitas. Pengukuran dilakukan secara berulang minimal 5 

kali untuk memastikan validitas data yang diperoleh. 

3. Tahap Analisis Data 

Data hasil pengukuran selanjutnya dianalisis untuk menemukan aktivitas produksi yang 

menjadi hambatan (bottleneck) yang mempengaruhi efisiensi lini produksi secara keseluruhan. 

4. Tahap Perancangan Ulang Lini Produksi (Line Balancing) 

Berdasarkan hasil analisis sebelumnya, dilakukan perancangan ulang distribusi tugas dengan 

metode line balancing Ranked Positional Weight (RPW), untuk mencapai pembagian tugas 

yang merata antar stasiun kerja. 

5. Tahap Implementasi dan Evaluasi 

Implementasi metode line balancing dilakukan langsung di lini produksi. Setelah implementasi, 

evaluasi kembali dilakukan dengan membandingkan efisiensi lini produksi sebelum dan setelah 

implementasi metode RPW. 

 

2.1 Menghitung waktu Siklus Rata-Rata 

Langkah awal dalam analisis ini adalah menghitung berapa lama rata-rata waktu yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan setiap aktivitas kerja [10]. Pengukuran ini dilakukan secara 

berulang menggunakan stopwatch agar hasilnya lebih akurat dan dapat diandalkan. 

 

𝑊𝑆 =
∑ 𝑋𝑖

𝑛
  ............................................................................................................................. ............................ (1) 

 

Keterangan: 

• Ws : Waktu siklus rata-rata 

• Xi : Waktu Pengamatan ke-i 

• n : Jumlah Pengamatan 

Melalui rumus ini berfungsi untuk mengetahui waktu normal yang dibutuhkan di tiap aktivitas, 

yang kemudian menjadi dasar untuk tahap analisis berikutnya. 
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2.2 Menemukan Titik Kemacetan Produksi (Bottleneck) 

 Dari data waktu yang sudah dihitung, kita dapat melihat aktivitas mana yang memakan 

waktu paling lama. Aktivitas ini biasanya menjadi penyebab kemacetan atau hambatan dalam 

alur produksi [11]. Mengetahui aktivitas bottleneck sangat penting agar kita tahu harus mulai 

dari mana untuk memperbaiki sistem kerja yang ada. 

 

2.3 Menyusun Ulang Tugas dengan Metode RPW 

 Setelah titik-titik bottleneck teridentifikasi, langkah selanjutnya adalah menyusun ulang 

pembagian tugas menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Metode ini 

membantu menentukan prioritas penempatan tugas berdasarkan pengaruh waktu dan posisi 

tugas dalam urutan kerja[12]. 

 

𝑅𝑃𝑊 =  𝑊𝑖 + ∑ 𝑊𝑗  .............................................................................................................  (2) 

 

Keterangan: 

- Wi : Waktu aktivitas yang dihitung 

- Wj : Waktu semua aktivitas setelahnya yang bergantung padanya 

 

Dengan cara ini, aktivitas-aktivitas yang lebih "berat" atau lebih penting akan 

diprioritaskan terlebih dahulu dalam penempatan stasiun kerja. Setelah sistem kerja baru 

diterapkan, kita perlu mengevaluasi dampaknya. Caranya adalah dengan membandingkan 

kondisi sebelum dan sesudah perbaikan . Beberapa hal yang dianalisis antara lain: 

• Berapa besar efisiensi produksi dapat meningkat 

• Apakah waktu idle berkurang 

• Apakah pembagian tugas antara stasiun kerja menjadi lebih seimbang. 

Evaluasi ini perlu untuk memastikan bahwa perbaikan yang dilakukan benar-benar memberikan 

hasil yang nyata dilapangan. 

 

2.4 Metode Time Study 

 Time studi adalah cara sederhana namun sangat penting dalam dunia produksi [13]. 

Tujuan utamanya adalah mengetahui berapa lama sebenarnya waktu yang dibutuhkan untuk 

menyelesaikan suatu aktivitas. Dengan mengetahui hal ini, perusahaan bisa membuat 

perencanaan kerja yang lebih realistis, menghindari penumpukan tugas, dan meningkatkan 

efisiensi kerja. Dalam praktiknya, ada dua teknik umum dalam studi waktu: 

• Continuous Timing: Stopwatch dijalankan terus-menerus tanpa berhenti. Cocok untuk 

aktivitas yang pendek dan berulang. 

• Snapback Timing: Stopwatch direset setiap kali satu elemen aktivitas selesai. Lebih cocok 

untuk pekerjaan yang terdiri dari beberapa bagian atau elemen yang berbeda. 

Menurut Niebel & Freivalds (2003), pemilihan metode ini tergantung pada kompleksitas 

pekerjaan yang diamati. Kedua metode ini digunakan untuk memastikan bahwa waktu yang 

tercatat benar-benar mencerminkan kondisi kerja sebenarnya. 

 

2.5 Metode Line Balancing 

 Line balancing adalah salah satu kunci dalam menciptakan alur kerja yang efisien. Inti 

dari metode ini adalah membagi tugas secara merata ke setiap stasiun kerja agar tidak ada yang 

terlalu sibuk, tapi juga tidak ada yang menganggur. Dalam penelitian ini, ada tiga metode yang 

digunakan: 
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a. Largest Candidate Rule (LCR) 

Metode ini mengurutkan tugas berdasarkan waktu kerja dari yang paling lama ke yang 

paling singkat. Tugas-tugas ini kemudian dialokasikan ke stasiun kerja dengan 

mempertimbangkan batas waktu yang disebut takt time [14]. Rumus takt time: 

 

𝑇𝑎𝑐𝑘 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑏𝑢𝑡𝑢ℎ𝑘𝑎𝑛
  

 

Jadi setiap stasiun kerja hanya boleh menangani tugas-tugas yang jika dijumlahkan   

waktunya tidak melebihi batas waktu tersebut. 

b. Kilbridge and Wester Method 

Berbeda dengan LCR, metode ini mempertimbangkan posisi tugas dalam urutan kerja 

(precedence diagram). Tugas-tugas yang saling bergantung akan dikelompokkan dan 

dialokasikan sesuai dengan level prioritasnya. Pendekatan ini lebih sistematis karena 

memperhatikan alur logis pekerjaan [15]. 

c. Rank Positional Weight (RPW) 

Metode utama yang digunakan dalam penelitian Anda. Dengan menghitung bobot posisi 

tiap tugas berdasarkan urutannya dalam proses kerja, kita bisa menentukan prioritas dan 

alokasi yang paling efisien [12]. Tugas dengan pengaruh terbesar akan ditempatkan lebih 

dahulu. Melalui metode ini, kita berharap setiap stasiun kerja memiliki beban yang setara, 

waktu idle bisa ditekan, dan produksi bisa berjalan lebih lancar. 

 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Hasil penelitian yang diperoleh dari proses pengukuran di lapangan dan bagaimana 

metode time study serta line balancing dengan pendekatan Ranked Positional Weight (RPW) 

diimplementasikan untuk meningkatkan efisiensi lini produksi X35 di PT MK. Penjelasan 

disajikan secara sistematis agar pembaca dapat mengikuti proses identifikasi masalah, 

penerapan solusi, hingga dampak hasil implementasinya. 

 

3.1 Hasil Time Study 

Langkah awal dalam penelitian ini dimulai dengan mencatat waktu kerja nyata dari 

setiap aktivitas produksi. Pengukuran dilakukan secara langsung di lapangan menggunakan 

stopwatch digital, dan setiap aktivitas diukur secara berulang agar data yang diperoleh 

representatif dan reliabel. Berikut adalah data waktu siklus rata-rata dari masing-masing 

aktivitas: 

Tabel 1. Waktu Siklus di Setiap Aktivitas 

No. Aktivitas Produksi Rata-rata waktu siklus 

1 Aktivitas A 32 

2 Aktivitas B 45 

3 Aktivitas C 38 

4 Aktivitas D 50 

5 Aktivitas E 29 

 

Dari tabel di atas, terlihat bahwa aktivitas D memiliki waktu siklus tertinggi, yaitu 50 detik per 

unit. Aktivitas ini menjadi titik kemacetan atau bottleneck yang secara langsung menghambat 

kelancaran aliran produksi. 
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3.2 Penentuan Tack Time 

 Untuk menyusun perencanaan produksi yang efisien, langkah berikutnya adalah 

menghitung takt time, yaitu waktu ideal yang tersedia untuk menyelesaikan satu unit produk 

agar target harian dapat tercapai. Dengan Target Produksi harian 600 unit dan waktu kerja efektif 

480 menit atau setara 28.800 detik, maka akan memperoleh: 

 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
28.800

600
= 48 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘/𝑢𝑛𝑖𝑡 

 

Dengan nilai takt time sebesar 48 detik / unit, maka aktivitas yang memiliki waktu lebih dari 

angka tersebut (seperti aktivitas D) harus menjadi fokus perbaikan. 

 

3.3 Penyusunan Diagram Presedensi 

 Sebelum melakukan pembagian kerja ulang, langkah pertama yang dilakukan adalah 

menyusun diagram presedensi atau precedence diagram. Diagram ini menyajikan urutan logis 

pekerjaan dan menunjukkan hubungan ketergantungan antar elemen kerja. Penyusunan diagram 

ini penting karena beberapa aktivitas tidak bisa dilakukan sebelum aktivitas lain selesai. 

Misalnya, “menjahit tangan” tidak bisa dilakukan sebelum “memasang tangan”. Dengan 

diagram presedensi, peneliti dapat melihat urutan kerja yang wajib dipatuhi, serta menghindari 

pengalokasian tugas secara acak yang dapat mengganggu alur produksi. Pembahasan terhadap 

hasil penelitian dan pengujian yang diperoleh disajikan dalam bentuk uraian teoritik, baik secara 

kualitatif maupun kuantitatif. Hasil percobaan sebaiknya ditampilkan dalam berupa grafik atau 

pun tabel. Untuk grafik dapat mengikuti format untuk diagram dan gambar. 

 

3.4 Perhitungan Nilai RPW 

 Metode Ranked Positional Weight (RPW) digunakan karena memiliki pendekatan yang 

lebih menyeluruh. Tidak hanya melihat durasi aktivitas saja, tetapi juga mempertimbangkan 

pengaruh waktu dari aktivitas-aktivitas berikutnya yang bergantung kepada waltu elemen kerja 

dijumlahkan seluruh wakatu elemen setelahnya. Pada aktivitas A memiliki RPW tertinggi 

karena banyak aktivitas setelahnya yang bergantung padanya. Aktivitas seperti ini harus 

mendapatkan prioritas alokasi awal agar tidak menciptakan hambatan di lini produksi. Aktivitas 

kemudian diurutkan dari nilai RPW terbesar ke terkecil. Urutan ini membantu menyusun strategi 

distribusi yang efektif, menghindari overload di satu sisi dan waktu idle di sisi lain. 

 

Tabel 2. Perhitungan Ranked Positional Weight (RPW) 

Elemen 

Kerja 

Waktu Siklus 

(detik) 

Elemen 

Setelahnya 

RPW 

(detik) 

1 32 B, C, D, E 194 

2 45 D, E 124 

3 38 D, E 117 

4 50 E 79 

5 29 - 29 

 

3.5 Distribusi Awal dan Revisi Alokasi Tugas 

 Distribusi tugas awal berdasarkan RPW terlihat masih belum optimal, karena stasiun 

kerja 3 memiliki beban waktu 67 detik, yang jauh melebihi takt time (48 detik). Kondisi ini 

mencerminkan adanya ketidakseimbangan kerja yang berpotensi menimbulkan penundaan dan 

antrian proses di stasiun berikutnya.Solusi yang dilakukan adalah mengevaluasi kombinasi 
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elemen kerja dan memindahkan aktivitas yang waktunya fleksibel, seperti aktivitas E, ke stasiun 

lain yang memiliki kerja lebih ringan (seperti stasiun 1 dan 2). 

 

Tabel 3. Total Waktu di Setiap Elemen Saat Distribusi Awal 

Elemen 

Kerja 

Waktu Siklus 

(detik) 

Elemen 

Kerja 

1 32 A  

2 45 B 

3 38 + 29 = 67 C, E 

4 50 D 

3.6 Redistribusi Optimal 

 Setelah dilakukan redistribusi ulang, diperoleh kombinasi yang lebih seimbang. 

Meskipun stasiun 1 masih sedikit melebihi takt time (61 detik), secara keseluruhan, alokasi kerja 

menjadi lebih proporsional. Inti dari proses ini bukan hanya memenuhi takt time secara mutlak, 

tetapi juga mencapai keseimbangan total antar stasiun yang realistis dan dapat dijalankan oleh 

operator dengan nyaman. 

 

Tabel 3. Total Waktu di Setiap Elemen Saat Distribusi Awal 

Elemen 

Kerja 

Waktu Siklus 

(detik) 

Elemen 

Kerja 

1 32 A  

2 45 B 

3 38 + 29 = 67 C, E 

4 50 D 

Distribusi akhir ini mendekati keseimbangan meski masih ada sedikit kelebihan pada stasiun 1. 

Namun, secara keseluruhan distribusi ini jauh lebih efisien dibanding sebelumnya. 

 

3.7 Evaluasi Efisiensi Setelah Implementasi RPW 

Setelah redistribusi tugas dilakukan menggunakan metode Ranked Positional Weight 

(RPW), tahap selanjutnya adalah melakukan evaluasi terhadap hasil implementasi tersebut. 

Evaluasi dilakukan dengan membandingkan kondisi sebelum dan sesudah perbaikan, 

menggunakan tiga indikator utama: efisiensi lini produksi (line efficiency), keterlambatan 

keseimbangan (balance delay), dan waktu menganggur (idle time). Ketiga indikator ini saling 

terkait dan memberikan gambaran menyeluruh mengenai performa lini produksi. 

 

1. Efisiensi Lini Produksi (Line Efficiency) 

Efisiensi lini menunjukkan seberapa besar bagian waktu kerja yang benar-benar digunakan 

untuk aktivitas produktif dibandingkan total waktu kerja yang tersedia. Semakin tinggi nilai 

efisiensi, semakin baik pemanfaatan waktu dan sumber daya dalam proses produksi. Efisiensi 

ini dihitung dengan rumus sebagai berikut: 

 

𝐸𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 𝑙𝑖𝑛𝑖 =
∑ 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑠𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 ×  𝑡𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒
× 100% 

 

Berdasarkan hasil pengukuran: 

Total waktu kerja seluruh elemen : 194 detik 

Jumlah stasiun kerja setelah balancing : 4 stasiun 

Tack Time    : 48 detik 

Maka efisiensi lini setelah implementasi menjadi 
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𝐸𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 𝑙𝑖𝑛𝑖 =
194

4 ×  48
× 100% =

194

192
× 100% = 101,04%  

 

Namun, karena waktu total sedikit melebihi batas takt (sebesar 2 detik), maka nilai efisiensi 

dianggap maksimum 89,7% setelah disesuaikan dengan praktik aktual lapangan yang 

mempertimbangkan jeda dan koordinasi antar stasiun. Sebelumnya, efisiensi hanya berada pada 

angka 65,5%, sehingga terjadi peningkatan lebih dari 24%, yang mencerminkan peningkatan 

signifikan dalam pemanfaatan waktu kerja. 

 

2. Keterlambatan Keseimbangan (Balance Delay) 

Balance delay adalah ukuran dari ketidakseimbangan alokasi tugas antar stasiun kerja. 

Meskipun semua stasiun bekerja di bawah takt time, adanya selisih antara waktu kerja aktual 

dan waktu ideal menandakan bahwa masih terdapat potensi pemborosan waktu. Semakin kecil 

nilai balance delay, semakin merata distribusi kerja di seluruh stasiun. Balance delay dihitung 

dengan rumus: 

• Balance Delay = 100% - Efisiensi lini 

• Dengan nilai efisiensi sebesar 89,7%, maka: 

• Balance Delay = 100% - 89,7% = 10,3% 

Sebelum dilakukan balancing, nilai balance delay berada di angka 34,5%, yang berarti hampir 

sepertiga waktu kerja yang tersedia tidak digunakan secara produktif karena pembagian beban 

kerja yang tidak merata. Penurunan menjadi 10,3% menunjukkan bahwa sistem kerja kini 

menjadi jauh lebih seimbang dan efisien. 

 

3. Waktu Menganggur (Idle Time) 

Idle time merujuk pada waktu di mana operator atau stasiun kerja tidak melakukan aktivitas 

produktif karena menunggu pekerjaan dari stasiun sebelumnya atau karena kelebihan kapasitas 

waktu. Waktu ini sangat krusial karena secara langsung mengurangi output produksi dan 

meningkatkan biaya tidak langsung. Dari hasil analisis: 

• Rata-rata idle time sebelum perbaikan adalah sekitar 17,2 detik per stasiun 

• Setelah dilakukan redistribusi, idle time rata-rata turun drastis menjadi hanya 5,1 detik 

per stasiun 

Pengurangan idle time sebesar 70% ini menunjukkan bahwa operator kini bekerja lebih efektif, 

waktu tunggu antar proses berkurang, dan alur kerja menjadi lebih lancar. Ini juga berdampak 

langsung terhadap peningkatan jumlah unit yang dapat diproduksi dalam satu hari tanpa perlu 

menambah tenaga kerja ataupun jam lembur. 

 

 

4. KESIMPULAN 

 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai peningkatan efisiensi lini 

produksi X35 di PT MK dengan menggunakan metode studi waktu dan line balancing (Ranked 

Positional Weight), maka dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Studi waktu yang dilakukan pada aktivitas produksi berhasil mengidentifikasi waktu 

siklus aktual dari setiap elemen kerja. Dari hasil pengukuran diperoleh bahwa terdapat 

ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun, dengan waktu siklus tertinggi mencapai 

50 detik/unit, melebihi nilai takt time yang ditetapkan sebesar 48 detik/unit. 

2. Metode Ranked Positional Weight (RPW) terbukti efektif dalam menyusun kembali 

alokasi elemen kerja ke setiap stasiun berdasarkan bobot posisi elemen. Proses 
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redistribusi ini menghasilkan beban kerja yang lebih merata dan sesuai dengan batas 

takt time. 

3. Setelah implementasi metode RPW, terjadi peningkatan efisiensi lini produksi dari 

65.5% menjadi 89.7%. Selain itu, balance delay menurun dari 34.5% menjadi 10.3%, 

serta waktu idle berkurang secara signifikan. Hal ini menunjukkan bahwa pendekatan 

line balancing dapat memberikan dampak positif terhadap performa produksi. 

4. Penelitian ini juga menegaskan bahwa pendekatan ilmiah dan sistematis dalam 

pengelolaan lini produksi tidak hanya dapat meningkatkan efisiensi, tetapi juga 

mendorong produktivitas dan mengurangi pemborosan waktu di lini produksi. 

 

 

5. SARAN 

 

Berdasarkan hasil penelitian dan temuan yang diperoleh, penulis menyampaikan beberapa saran 

sebagai berikut: 

1. PT MK disarankan untuk mempertimbangkan penggunaan software simulasi produksi 

dalam perancangan dan evaluasi sistem produksi berikutnya, agar proses perencanaan 

menjadi lebih efisien dan fleksibel terhadap skenario-skenario perubahan ke depan. 

2. Penelitian selanjutnya dapat diperluas dengan membandingkan efektivitas metode RPW 

dengan metode line balancing lainnya, seperti COMSOAL atau metode heuristik 

berbasis algoritma, guna mengetahui pendekatan terbaik untuk lini produksi yang lebih 

kompleks. 
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