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Abstrak -- CV. Barsya Eka Plastindo merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang 
daur ulang plastik. Pada proses produksinya memiliki dua area dalam pabrik, yaitu area produksi 
pertama dan area produksi kedua. Penelitian ini fokus ke salah satu area produksi karena memiliki 
proses yang sama. Permasalahan yang diakibatkan beban kerja tidak merata berdampak pada tingkat 
efisiensi dan produktivitas kerja yang kurang optimal. Penelitian ini bertujuan mengoptimalkan 
keseimbangan lintasan produksi berdasarkan beban kerja masing-masing operator. Metode 
pengambilan data dengan melakukan pengukuran secara langsung pada seluruh elemen kerja pada 
operator menggunakan stopwatch. Penelitian ini menggunakan metode Ranked Positional Weight 
(RPW) untuk menentukan alokasi beban kerja dari setiap operator. Hasil penelitian menunjukkan jumlah 
operator yang ideal untuk produksi daur ulang plastik sebanyak 4 operator dari jumlah semula sebanyak 
6 operator. Pemerataan beban kerja dapat meningkatkan nilai efisiensi dari 53% menjadi 80,1 %. 
Peningkatan efisiensi lini ini disebabkan efektivitas elemen kerja/gerak masing-masing operator kerja. 
Peningkatan efesiensi lini, berdampak penurunan Balance Delay (BD) dari 47 %, menjadi 19,9 % dan 
Smoothing Index (SI) dari 78,58 detik menjadi 22,58 detik. 

 
Kata kunci: Balance Delay; Beban Kerja; Line Balancing; Ranked Positional Weight;Smoothing Index 
 

Abstract -- CV. Barsya Eka Plastindo is a manufacturing company engaged in plastic recycling. The 
production process has two areas in the factory, namely the first production area and the second 
production area. This research focuses on one area of production because it has the same process. 
Problems caused by uneven workload impact the level of efficiency and work productivity that is less 
than optimal. This study aims to optimize the balance of the production line based on the workload of 
each operator. The method of collecting data is by taking direct measurements of all operator work 
elements using a stopwatch. This study uses the Ranked Positional Weight (RPW) method to determine 
the workload allocation of each operator. The results showed the ideal number of operators for plastic 
recycling production was four operators from the original number of 6 operators. An equitable workload 
can increase the efficiency value from 53% to 80.1%. The increase in line efficiency is due to the 
effectiveness of each work operator's work/motion elements. The increase in line efficiency decreased 
the Balance Delay (BD) from 47% to 19.9% and the Smoothing Index (SI) from 78.58 seconds to 22.58 
seconds. 
 
Keywords: Balance Delay; Workload; Ranked Positional Weight; Line Balancing; Smoothing Index 
 
 
PENDAHULUAN 

Lini produksi mempunyai peranan yang 
penting dalam menghasilkan produk sesuai 
dengan spesifikasi yang telah ditetapkan. Tingkat 
keberhasilan proses produksi juga dipengaruhi 
oleh kualitas sumber daya manusia dan fasilitas 
produksi. Lini produksi harus mampu meng-
efisienkan sumber daya yang tersedia dalam 

memaksimalkan produktivitas kerja (Supriyadi et 
al., 2019). Salah satu penyebab proses produksi 
tidak efisien adalah kurang seimbangnya lintasan 
produksi yang menyebabkan waktu tunggu antar 
lini (Salim et al., 2016). Pekerjaan di bagian akhir 
tidak dapat dioperasikan kecuali semua tugas di 
bagian sebelumnya telah diselesaikan (Li et al., 
2020). 
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CV. Barsya Eka Plastindo merupakan 
perusahaan manufaktur yang bergerak dalam 
bidang daur ulang plastik. Pada proses produksi-
nya memiliki dua area dalam pabrik, yaitu area 
produksi pertama dan area produksi kedua. 
Permasalahan yang sering terjadi di CV. Barsya 
Eka Plastindo adalah lebih banyak menunggu 
(waiting) yang diakibatkan beban kerja yang tidak 
merata (Tabel 1). Beban kerja yang kurang merata 
ini berdampak pada kurang optimalnya tingkat 
efisiensi dan produktivitas kerja yang terjadi. 

 

Tabel 1. Data Cycle Time Operator 
 

Operator 
Cycle Time 

(detik) 
Waiting 

Time (detik) 

1 11,51  

2 8,28 2,93 

3 21,49  

4 24,15  

5 11,32 12,83 

6 22,20 10,88 
 

Bottleneck dan idle time yang terjadi 
menyebabkan suatu pekerjaan menjadi tidak 
efektif (Pertiwi & Astuti, 2020). Penyeimbangan 
lini proses merupakan faktor penting bagi industri 
dalam meningkatkan produktivitas kerja melalui 
pengoptimalan jumlah workstation atau memi-
nimalkan waktu siklus. Ranked Positional Weight 
(RPW) merupakan salah satu metode line 
balancing yang dikembangkan oleh Helgeson and 
Birnie dengan cara memberikan peringkat setiap 
pekerjaan sesuai dengan seberapa penting 
pekerjaan tersebut dalam menyelesaikan semua 
pekerjaan yang bergantung pada pekerjaan 
tersebut (Büyüksaatçi et al., 2015). Metode ini 
menetapkan elemen kerja ke stasiun secara 
optimal dengan memperhitungkan hubungan prio-
ritas dan waktu pemrosesan semua pekerjaan 
(Can & Öner, 2021). Nilai RPW masing-masing 
operasi ditentukan dan operasi ditugaskan ke 
workstation (Helgeson & Birnie, 1961). 

Bongomin et al. (2020) menggunakan 
metode RPW untuk menyeimbangkan jalur pe-
rakitan celana untuk meningkatkan efisiensi jalur 
serta meminimalkan jumlah stasiun kerja. Ginting 
& William (2020) dalam penelitiannya menunjuk-
kan implementasi RPW pada industri pipa PVC 
mampu mengefektifkan jumlah lintasan menjadi 8 
stasiun kerja dengan waktu siklus terbesar 1103 
detik melalui peningkatan efisiensi keterlambatan, 
dimana semakin tinggi nilai persentasenya maka 
lintasan produksi semakin baik. Tingkat efisiensi 
pada line sewing pada penelitian Idris et al. (2019) 
juga mengalami peningkatan dari 44,8% menjadi 
87% dengan mengoptimalkan jumlah stasiun 
kerja menjadi 5 sesuai dengan pendekatan RPW.  

Penelitian line balancing dengan meng-
gunakan RPW umumnya berdasarkan hasil 
perhitungan waktu baku (Ginting & William, 2020; 
Ponda et al., 2019). Waktu baku tersebut hanya 
digunakan sebagai penentuan cycle time di 
masing-masing stasiun kerja. Penelitian ini 
bertujuan untuk mengoptimalkan jumlah stasiun 
kerja pada lintasan daur ulang plastik dengan 
memperhatikan aktivitas kerja setiap pekerja. 
Penelitian ini menggunakan time study untuk 
menentukan waktu kerja masing-masing stasiun 
kerja. Metode time study digunakan untuk meng-
analisis langkah kerja yang tidak mempunyai nilai 
tambah sehingga dapat meminimalkan idle time 

yang terjadi setelah dilakukan penggabungan 
stasiun kerja. Analisa langkah kerja ini dimaksud-
kan untuk mengoptimalkan proses kerja dengan 
meminimalkan gerakan-gerakan yang tidak mem-
punyai nilai tambah. Metode RPW digunakan 
untuk menentukan jumlah stasiun kerja yang 
optimal. 

 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini menggunakan metode RPW 
dalam menentukan jumlah stasiun kerja yang 

optimal dengan menggunakan tiga langkah yaitu 
menentukan cycle time, line balancing, peme-

rataan. Data primer diperoleh dengan melakukan 
observasi langsung di lapangan, seperti: data 

observasi waktu kerja dari masing-masing 
operator, dan cycle time. Pengambilan data 

dilakukan dengan melakukan pengukuran secara 
langsung pada seluruh elemen kerja/gerakan 

pada operator setiap bagian kerja dengan 
menggunakan stopwatch pada setiap elemen 

kerja. Data sekunder diperoleh dengan mem-
pelajari data perusahaan, seperti waktu kerja 

efektif (hari kerja dan jam), volume pesanan 
pelanggan, standarisasi yang ada pekerjaan 

melalui wawancara dengan karyawan dan 
pimpinan kerja. Perhitungan uji kecukupan data 

menggunakan tingkat ketelitian 10% dan tingkat 
keyakinan 90% (pers. 1).  

 

𝑁′ = (
k

s
√N.∑ Xi2−(∑ Xi)2

∑ Xi
)

2

                                   (1)  

Cycle time merupakan merupakan salah 

satu elemen desain proses yang membantu 
dalam alokasi stasiun kerja (Nwanya & Achebe, 

2020). Semakin pendek waktu siklus maka 
semakin cepat produk sampai ke konsumen dan 

ini dianggap sebagai faktor kompetitif dalam suatu 
perusahaan. Penentuan cycle time membutuhkan 

pembuatan diagram kerja sesuai dengan gerakan 
operator dan langkah kerja dan letak posisi mesin 

dengan parameter nilai cycle time adalah waktu 

http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305


Jurnal INTECH Teknik Industri Universitas Serang Raya Vol 7 No 1, Juni 2021, 65-72 
  p-ISSN 2407-781X, e-ISSN 2655-2655 

 

DOI: http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305 67 

 

terbesar dari keseluruhan operator kerja (Tmax). 
Hasil cycle time (W) digunakan untuk menentukan 

kebutuhan minimum jumlah operator pada lini 
produksi daur ulang plastik dengan twc (total work 

content) adalah total waktu proses dan tws (task 
worker station) adalah cycle time (pers. 2). 
 

𝑊 = min 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟 
𝑇𝑤𝑐

𝑇𝑤𝑠
                                                 (2) 

 

Line balancing dengan menggunakan RPW 

menggunakan parameter line efficiency (pers. 3), 
balance delay (pers. 4), smoothest index (pers. 5). 

Line efficiency (LE) merupakan rasio total waktu 
stasiun dengan waktu siklus produk dan jumlah 

stasiun kerja sebagai ukuran tingkat efisiensi 
suatu lintasan kerja (Edokpia & Owu, 2013). 

Balance delay (D) adalah ukuran inefisiensi suatu 
lintasan kerja yang menyebabkan waktu me-

nganggur pada suatu lintasan akibat pengaturan 
alokasi stasiun kerja yang belum optimal (Hakim 

et al., 2018). Smoothest index (SI) merupakan 
standar deviasi distribusi pekerjaan antar work-

station (Nejad et al., 2018) dengan nilai 0 
menunjukkan keseimbangan yang sempurna 

(Grzechca, 2015).  
 

𝐿𝐸 =  
∑ 𝑆𝑇

(𝑘)(𝑊𝑚𝑎𝑘𝑠)
 𝑥 100%                                    (3) 

𝐷 =  100% −  𝐿𝑖𝑛𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦                            (4) 

𝑆𝐼 = √∑(𝑆𝑇𝑚𝑎𝑘𝑠 − 𝑆𝑇𝑖)2                                  (5)  

 

Langkah perhitungan dalam metode RPW 
adalah melakukan perhitungan pembobotan 

posisi untuk setiap pekerjaan, melakukan peng-
urutan pekerjaan dari terbesar untuk setiap posisi, 

menempatkan tugas pekerjaan yang mempunyai 
bobot terbesar ke dalam stasiun kerja dengan 

memperhatikan precedence constraint dan waktu 
siklus stasiun kerja. Penempatan tugas pekerjaan 

diulangi sampai semua pekerjaan telah masuk ke 
dalam suatu stasiun kerja (Perwitasari, 2008). 

Langkah pemerataan kerja bertujuan untuk 
mengoptimalkan proses kerja untuk mengurangi 

idle time terjadi. Pemerataan ini dilakukan dengan 
mengidentifikasi aktivitas yang tidak mempunyai 

nilai tambah. Penghilangan aktivitas ini diharap-
kan idle time bisa berkurang dan proses kerja 

menjadi lebih optimal. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

Proses produksi daur ulang plastik 
melibatkan 6 pekerja. Operator 1 bertugas pada 
proses penyortiran bahan baku. Operator 2 
bekerja pada proses pencucian. Operator 3 
melakukan pekerjaan penggilingan untuk 
mencacah bahan agar menjadi kecil. Proses 
dilanjutkan pada operator 4 yaitu pengeringan 

agar tidak basah. Bahan baku yang sudah kering 
di bawa ke operator 5 yaitu finishing dimana akan 
dilakukannya pemisahan produk yang berwarna 
dan tidak berwarna serta pembersihan kotoran 
pada produk yang masih menempel setelah 
pengeringan. Setelah melewati finishing maka 
produk akan masuk ke operator 6 yaitu packing 
agar mudah dibawa dan awet. 

Uji kecukupan data bertujuan untuk 
memastikan data yang digunakan sudah cukup 
untuk proses selanjutnya. Penelitian ini meng-
ambil data masing-masing operator sebanyak 5 
kali sehingga data yang dikumpulkan sebanyak 30 
kali pengamatan. Pengujian kecukupan data 
menggunakan tingkat kepercayaan 90% dan 
derajat akurasi 10%. Berdasarkan persamaan 1 
maka hasil perhitungan menunjukkan nilai nilai N 
'lebih kecil dari N (6<30) sehingga data yang 
digunakan cukup untuk melanjutkan ke tahap 
berikutnya. 

 

𝑁′ = (
1

0,1
√30 (92,635−(51,2)2

51,2
)

2

          

𝑁′ = 6                    
 

Instruksi kerja terdiri dari 2 proses mesin 
dan 4 proses manual (Gambar 1). Proses pertama 
adalah proses manual yaitu proses penyortiran 
material seperti membuang sisa kotoran yang 
masih tersisa di material dan pemisahan antara 
karung dan plastik. Pengambilan cycle time untuk 
operator 1 dilakukan sebanyak 5 kali dengan nilai 
maksimum sebesar 4,24 detik, nilai minimum 
sebesar 1.16 detik dan nilai rata-rata sebesar 2,74 
detik. Uraian kerja kombinasi cycle time handling 
dan cycle time jalan mendapatkan cycle time 
handling dengan nilai Necessary Non-Value 
Added (NNVA) 4.9 detik, Value Added (VA) 2,18 
dan cycle jalan 10.09 detik jadi total cycle time 
handling dan jalan pada operator 1 adalah 
4.9+2,18+10.09 = 17.17 detik. 

Pada operator 2 terdapat 1 proses 
manual yaitu proses pencucian material untuk 
menghilangkan kotoran dan basah agar memu-
dahkan untuk proses selanjutnya. Hasil peng-
ambilan cycle time pada operator 2 dilakukan 
sebanyak 5 kali dengan nilai maksimum sebesar 
3.96 detik, nilai minimum sebesar 0,59 detik dan 
nilai rata-rata sebesar 2,19. Uraian kerja kom-
binasi cycle time handling dan cycle time jalan 
mendapatkan cycle time handling dengan nilai 
NNVA 2.83 detik, value added 3,48 dan cycle jalan 
7.89 detik jadi total cycle time handling dan jalan 
operator 2 adalah 2.83+3,48+7.89 = 14.2 detik. 

Proses ketiga adalah proses mesin yaitu 
proses mesin penggiling untuk mencacah material 
agar lebih kecil dan halus. Hasil pengambilan 
cycle time pada operator 3 dilakukan sebanyak 5 

http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305


Jurnal INTECH Teknik Industri Universitas Serang Raya Vol 7 No 1, Juni 2021, 65-72 

p-ISSN 2407-781X, e-ISSN 2655-2655 

 

68 DOI: http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305 

 

kali dengan hasil nilai maksimum sebesar 6,86 
detik, nilai minimum sebesar 0,46 detik dan nilai 
rata-rata sebesar 2,86 detik. Uraian kerja 
kombinasi cycle time handling dan cycle time jalan 
mendapatkan cycle time handling dengan nilai 
NNVA 6,42 detik, value added 2,05, auto 25,15 
dan cycle jalan 18.9 detik jadi total cycle time 
handling dan jalan pada operator 3 adalah 
6.42+2,05+25.15+18,9 = 52.52 detik. 

Proses keempat adalah 1 proses mesin 
yaitu proses mesin pengering karena material 
setelah melewati proses penggilingan yaitu dalam 
keadaan basah sehingga harus dikeringkan 
terlebih dahulu agar mudah untuk proses packing. 
Hasil pengambilan cycle time pada operator 4 
dilakukan sebanyak 5 kali dengan nilai maksimum 
sebesar 6,54 detik, nilai minimum sebesar 0,78 
detik dan nilai rata-rata sebesar 2,95 detik. Uraian 
kerja kombinasi cycle time handling dan cycle time 
jalan mendapatkan cycle time handling dengan 
nilai NNVA 6.94 detik, value added 3,92, auto 
25,55 dan cycle jalan 20,08 detik jadi total cycle 
time handling dan jalan pada operator 4 adalah 
6.94+3,92+25.55+20,08 = 56.49 detik. 

Pada operator 5 terdapat 1 proses 
manual yaitu proses finishing yaitu pengecekan 
bahan, warna dan pembersihan kotoran akibat 
proses sebelumnya. Hal ini dilakukan agar bahan 
yang berwarna tidak tercampur ke bahan yang 
berwarna putih serta memudahkan untuk proses 
selanjutnya yaitu proses packing. Hasil 
pengambilan cycle time pada operator 5 

mendapatkan nilai maksimum sebesar 3,71 detik, 
nilai minimum sebesar 1,04 detik dan nilai rata-
rata sebesar 2,08 detik. Uraian kerja kombinasi 
cycle time handling dan cycle time jalan 
mendapatkan cycle time handling dengan nilai 
NNVA 2.64 detik, value added 3,36 dan cycle jalan 
9.01 detik jadi total cycle time handling dan jalan 
pada operator 5 adalah 2.64+3,36+9.01 = 15.01 
detik. 

Pada operator 6 terdapat 1 proses 
manual yaitu proses packing sehingga produk 
akan dapat dikemas dengan serapi mungkin 
menggunakan bag/karung lalu disimpan di tempat 
penyimpanan. Hal ini dilakukan agar produk tidak 
cepat rusak dan memudahkan untuk dijual 
kembali. Hasil pengambilan cycle time pada 
operator 6 mendapatkan nilai maksimum sebesar 
9,98 detik, nilai minimum sebesar 1,04 detik dan 
nilai rata-rata sebesar 3,48 detik. Uraian kerja 
kombinasi cycle time handling dan cycle time jalan 
mendapatkan cycle time handling dengan nilai 
NNVA 4.56 detik, value added 9,38 dan cycle jalan 
9.33 detik jadi total cycle time handling dan jalan 
pada operator 6 adalah 4.56+1,56+9.33 = 23.27 
detik. Setelah dilakukan pengambilan cycle time 
pada semua operator didapatkan hasil waktu rata-
rata cycle time yang berbeda-beda (Gambar 1). 
Waktu cycle time yang berbeda jauh pada setiap 
operator yaitu dengan cycle time minimum 14,2 
detik dan maksimum 56,49 detik, hal ini 
dikarenakan adanya beberapa waste sehingga 
terjadi pemborosan waktu. 

 

1 2

6

3 4

5

Material

Tempat 

Peralatan
Tempat Bag

Op 2 Pencucian
Op 3 GilingOp 1 Sortir Op 4 Pengering

Op 5 FinishingOp 6 Packing

Stock In Process Mesin

Operator

6/6

No pembagian

WORK INTRUCTION

DIAGRAM

Tabel Standart Kerja

LANGKAH

KERJA

NAMA PART :

NO PART : 1

NAMA PROSES : DAUR ULANG PLASTIK

START : OP 1

FINISH : OP 6

OPERATOR

      1- 6
LEADER

Dedi

1 1 1

1

1

Tempat 

Penyimpanan

1

Cycle Time 
OP 1
17.17

Cycle Time 
OP 2
14,2

Cycle Time 
OP 3
52,52

Cycle Time 
OP 4
56,49

Cycle Time 
OP 5
15,01

Cycle Time 
OP 6
23,27

Idle OP 1
39,32

Idle OP 2
42,29

Idle OP 3
3,97

Idle OP 4
0

Idle OP 5
41,48

Idle OP 6
33,22

 
 

Gambar 1. Instruksi Kerja Awal 
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Waktu siklus (cycle time) merupakan batas 
maksimal waktu kerja dari setiap bagian kerja. 
Cycle time maksimum kondisi aktual adalah 56,49 
detik atau menjadi 57 detik (Gambar 1).  Hasil 
cycle time digunakan untuk menentukan jumlah 
operator yang efektif untuk proses daur ulang 
plastik. Hasil perhitungan dengan menggunakan 
persamaan 2 mendapatkan cycle time sebesar 57 
detik maka jumlah operator yang ideal adalah 
sebanyak 4 orang. Hasil ini akan dibandingkan 
dengan hasil RPW untuk menentukan lintasan 
yang ideal untuk proses produksi daur ulang 
plastik. 

 

𝑊 = min 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟 
178,66

57
= 3,16 ≈ 4  

 

Sebelum pengolahan data menggunakan 
RPW, dilakukan perhitungan line efficiency, 
balance delay, smoothest index yang bertujuan 
melihat kondisi performance yang ada sebelum 
menggunakan RPW. Line efficiency adalah 
parameter pencapaian positif dalam pemanfaatan 
lini dari semua sumber daya dan merupakan 
representasi kunci dari kinerja lini proses. Line 
efficiency sebesar 52% mengindikasikan proses 
produksi yang telah terjadi belum optimal. Balance 
delay dan smoothest index mewakili distribusi 
pekerjaan dengan konsekuensi kepuasan per-
sonel yang dikombinasikan dengan peningkatan 
peluang untuk output yang lebih besar (Kumar et 
al., 2017). Berdasarkan persamaan 3, persamaan 
4 dan persamaan 5 maka diperoleh nilai balance 
delay sebesar 47% dengan nilai smoothest index 
sebesar 78,58 menunjukkan proses masih banyak 
mengalami delay dengan tingkat waktu menunggu 
yang masih cukup tinggi. 
 

𝐿𝐸 =
178,66

(6)(56,49)
 𝑥 100% = 53%  

𝐷 =  100% − 53% =  47% 

𝑆𝐼 = √∑(56,49 − 17,17)2 + (56,49 − 14,2)2

+ (56,49 − 52,52)2 + (56,49
− 15,01)2 + (56,49 − 23,27)2 

𝑆𝐼 = 78,58  

1 2 3 4 5 6

52,52 56,49

15,0114,217,17 23,27  

Gambar 2. Precedence Diagram  
 

Metode RPW menetapkan waktu siklus dan 
menghitung stasiun kerja yang diperlukan untuk 
jalur produksi. Metode ini mempunyai prinsip 
untuk memberikan beban penugasan terlebih 

dahulu kepada kegiatan yang mempunyai 
tanggung jawab pendahuluan (precedence) yang 

besar. Langkah awal sebelum melakukan 
perhitungan adalah menetapkan precedence 
diagram (Gambar 2).   

Langkah berikutnya yaitu menghitung bobot 

masing-masing elemen kerja/gerakan sehingga 
dapat mengetahui nilai bobot setiap operator 
(Tabel 2). Hasil alokasi uraian kerja/gerak 
operator berdasarkan metode ranked position 

weight adalah operator 1 terdapat uraian kerja 

operator yaitu proses penyortiran dan pencucian 
dengan waktu idle sebesar 25,12 menit. Pada 

operator 2 hanya terdapat satu elemen kerja yaitu 
proses penggilingan yang memiliki waktu idle 

selama 3,97 menit. Operator 3 hanya terdapat 
satu elemen kerja yaitu proses penggilingan yang 
memiliki waktu idle selama 0 menit terhadap 

waktu siklus yang telah ditentukan. Operator 4 
terdapat dua uraian kerja yaitu proses finishing 
dan proses packing yang memiliki waktu idle 

sebesar 18,21 menit (Tabel 3). 
 

Tabel 2. Perhitungan Bobot Tiap Operator 
 

Operator 
Cycle 
Time 

Bobot 

1 17,17 17,17 + 14,2 + 52,52 + 
56,49+15,01+23,27=178,66 

2 14,2 14,2 + 52,52 + 56,49 + 
15,01 + 23,27 = 161,49 

3 52,52 52,52 + 56,49 + 15,01 + 

23,27 = 147,29 

4 56,49 56,49 + 15,01 + 23,27 = 

95,77 

5 15,01 15,01 + 23,27 = 38,28 

6 23,27 23,27 

Total 178,66  
 

Tabel 3. Hasil Alokasi Operator  
 

Operator 
Cycle 
Time 

CTmaks Idle 

1 31,37 

56,49 

25,12 

2 52,52 3,97 

3 56,49 0 
4 38,28 18,21 

Total 178,66  47,30 
 

Hasil dengan RPW menunjukkan jumlah 
operator yang optimal adalah sebanyak 4 
operator. Hasil ini sesuai dengan penelitian 
sebelumnya yang menunjukkan implementasi 
RPW mampu mengoptimalkan jumlah stasiun 
kerja (Ginting & William, 2020; Ponda et al., 2019). 
Permasalahan yang terjadi adalah terjadinya idle 
time yang tidak merata antar operator yang 
memungkinkan terjadinya waktu menunggu cukup 
tinggi. Langkah untuk mengurangi idle time yang 

http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305


Jurnal INTECH Teknik Industri Universitas Serang Raya Vol 7 No 1, Juni 2021, 65-72 

p-ISSN 2407-781X, e-ISSN 2655-2655 

 

70 DOI: http://dx.doi.org/10.30656/intech.v7i1.3305 

 

terjadi adalah dengan melakukan pemerataan 
kerja melalui penghilangan aktivitas yang tidak 
mempunyai nilai tambah agar tidak terjadi gap 
yang tinggi serta mendapatkan nilai efisiensi yang 
optimal untuk setiap operator. 

Perubahan uraian kerja pada setiap 
operator perlu dilakukan percobaan terlebih 
dahulu untuk menyesuaikan pergerakan yang 
baru, jarak, dan menunggu yang dilakukan 
operator sebelumnya. Setelah dilakukan percoba-
an pergerakan yang baru maka dilakukan peng-
ambilan waktu cycle time agar waktu yang 
diperlukan sesuai standar yang diterapkan. Nilai 
cycle time pada operator 1 yaitu sebesar 23,35 
dengan total nilai NNVA (necessary non value 
added) sebesar 5,0 total Value added (VA) 
sebesar 5,66 detik dan Jalan sebesar 12,67 detik. 
Penurunan total waktu sebesar 2,71 detik pada 
NNVA dan jalan yaitu 5,01 detik. Nilai cycle time 
pada operator 2 yaitu sebesar 39,9 detik dengan 
total nilai NNVA sebesar 4,28 detik, total VA 
sebesar 2,85 detik. Penurunan waktu NNVA 
sebesar 2,41 detik dan jalan sebesar 10,18 detik. 
Nilai cycle time pada operator 3 yaitu sebesar 
41,49 detik dengan total nilai NNVA sebesar 4,79 
detik, total VA sebesar 3,92 detik, nilai auto mesin 
sebesar 25,55 detik dan jalan sebesar 7,23 detik. 
Penurunan waktu sebesar 2,15 detik pada NNVA 
sedangkan jalan yaitu 12,85 detik. Nilai cycle time 

pada operator 4 yaitu dengan nilai NNVA 5,52 
detik, VA 12,63 detik dan cycle jalan 9,99 detik jadi 
total cycle time handling dan jalan pada operator 

4 adalah 28.14 detik. Penurunan waktu sebesar 
1,68 detik pada NNVA dan jalan yaitu 8,35 detik 
(Gambar 3). 

Perbaikan proses kerja masing-masing 
aktivitas membuat cycle time masing-masing 
operator menjadi lebih efektif. Optimalisasi proses 
kerja bagian perakitan kompor gas mampu lead 
time sekitar 10% dan meningkatkan total output 
meningkat sekitar 20% (Nallusamy, 2016). 
Perbaikan lini produksi dengan memperbaiki 
design kerja dan penambahan mesin baru pada 
stasiun kerja terpilih mampu memperbaiki 
keseimbangan jalur yang buruk dan mampu 
meningkatkan efisiensi dan produktivitas produksi 
(Mishan & Tap, 2015).  

Hasil pengoptimalan jumlah stasiun kerja 
dan aktivitas kerja setiap operator membuat 
jumlah operator lebih optimal dibandingkan 
dengan kondisi awal yaitu dengan 6 operator 
dengan biaya seluruh operator sebesar Rp. 
14.400.000/bulan menjadi 4 operator dengan 
biaya sebesar Rp. 9.600.000/bulan. Nilai efisiensi 
yang tercapai pada kondisi awal yaitu sebesar 53 
%, namun setelah dilakukan line balancing serta 
dilakukan pemerataan dan menghilangkan waste 
pada setiap operator kerja maka efisiensi lini 
meningkat menjadi 80,2 % dengan penghematan 
biaya sebesar Rp 4.800.000/bulan. Peningkatan 
efisiensi berdampak pada menurunnya nilai 
Balance Delay (BD) dari 53 %, menjadi 19,9 % 
dan smoothing index (SI) yaitu dari 78,58 detik 
menjadi 22,58 detik (Tabel 4).

 

1 2 3

4

Material

Tempat Peralatan Tempat Bag

Op 2 Giling
Op 1 Sortir + Pencucian

Op 3 Pengering

Op 4 Finishing + Packing

Stock In Process Mesin

Operator

4/4

No pembagian

WORK INTRUCTION

DIAGRAM

Tabel Intruksi Kerja

LANGKAH

KERJA

NAMA PART :

NO PART : 2

NAMA PROSES : DAUR ULANG PLASTIK

START : OP 1

FINISH : OP 4

OPERATOR

      1- 4
LEADER

Dedi

1 1 1

Tempat Penyimpanan

1

Cycle Time 
OP 1
23.35

Idle OP 1
18,14

Cycle Time 
OP 2
39,91

Idle OP 2
1,59

Cycle Time 
OP 3
41,49

Idle OP 3
0

Cycle Time 
OP 5
28,14

Idle OP 5
13,35

 

Gambar 3. Instruksi Kerja Setelah Line Balancing 
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Tabel 4. Hasil Line Balancing 

 

Line 

Balancing 

Line 

Efficiency 

Balance 

Delay 

Smoothing 

Index 

Kondisi 

Awal 
53% 47% 78,58 detik 

Setelah 

Pemerataan 
80,2% 19,9% 22,58 detik 

 

Perhitungan RPW efektif dalam menen-
tukan jumlah stasiun kerja dalam suatu proses 
produksi. Hal ini dibuktikan dengan beberapa 
penelitian yang menunjukkan peningkatan 
efisiensi proses produksi dengan implementasi 
RPW (Hakim et al., 2018; Salim et al., 2016) tanpa 
bisa meminimalkan idle time yang terjadi setelah 
pengoptimalan stasiun kerja. Hasil penelitian ini 
dengan menganalisa dan meminimalkan aktivitas 
yang tidak mempunyai nilai tambah mampu 
meningkatkan efisiensi yang diperoleh dengan 
menggunakan RPW. Penelitian ini masih berfokus 
pada aktivitas masing-masing operator sehingga 
idle time belum merata antar operator.  
 
KESIMPULAN 

Perbaikan lini produksi daur ulang plastik 
melalui pengoptimalan jumlah stasiun kerja 
menjadi 4 dengan menggunakan RPW dan peng-
optimalan aktivitas kerja dengan meminimalkan 
aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah 
mampu meningkatkan efisiensi dari 53 % menjadi 
80,1 % dengan penghematan biaya sebesar Rp 
4.800.000/bulan. Peningkatan efisiensi ber-
dampak pada penurunan balance delay dari 47 %, 
menjadi 19,9 % dan smoothing index dari 78,58, 
menjadi 22,58 detik. Penelitian lanjutan dapat 
difokuskan pada pengurangan idle time agar jarak 
antar operator tidak terlalu jauh seperti metode 
kaizen dengan membuat alat bantu bagi pekerja 
yang mempunyai cycle time tinggi atau lean 
manufacturing untuk merampingkan kembali 
proses daur ulang plastik.  
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