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ABSTRAK

ANALISIS PENERAPAN KONSEP KESEIMBANGAN LINI DENGAN METODE
RANKED POSITIONAL WEIGHT (RPW) PADA SISTEM PRODUKSI UKM BATIK
JUMPUTAN GALERI WONG KITO

Hardian Yusup Bayu
Teknik Industri
Universitas Muhammadiyah Palembang
E-mail : Hardianyusufbayu@gmail.com

Galeri Wong Kito merupakan usaha kecil menengah yang bergerak dalam produksi kain batik
jumputan yang memiliki corak khas penggunaan bahan utama limbah daun gambir dalam proses
pewarnaan produknya. Adanya stasiun kerja yang sibuk dan waktu menganggur, lalu waktu tunggu
yang tinggi dan operator yang menganggur karena beban kerja yang tidak teratur, maka konsep
keseimbangan lini perlu dilakukan untuk mencapai tujuan perusahaan. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk menentukan jumlah stasiun kerja yang optimal. Metode penelitian yang digunakan
adalah metode kualitatif data, dengan teknik pengumpulan datanya adalah dengan penelitian
lapangan (field research), dan observasi. Berdasarkan perhitungan yang sudah dilakukan dalam
perhitungan ranked positional weight ini diketahui dalam proses produksi kain batik jumputan
pewarnaan alam dapat diketahui proses operasi terlambat adalah operasi C sebesar 85 menit.
Kemudian 1 lintasan produksi menghasilkan 480 lembar kain pertahun dengan rata-rata produksi 40
lembar kain perbulan. Hasil perhitungan tingkat efisiensi lini menggunakan metode Ranked
Positional Weight yaitu sebesar 92,64% menyatakan bahwa rasio dalam melakukan rangkaian
operasi produksi berjalan dengan baik, kemudian hasil yang didapat dari Balance Delay ialah
sebesar 7,36% menyatakan bahwa proses produksi memiliki ketidaksamarataan antar stasiun kerja
sedangkan dalam Smoothness Index hasilnya sebesar 18,30 menit.

Kata kunci : Batik Jumputan, Keseimbangan Lini, Metode Bobot Posisi
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ABSTRACT

ANALYSIS OF THE IMPLEMENTATION OF LINE BALANCE CONCEPTS
WITH THE RANKED POSITIONAL WEIGHT (RPW) METHOD IN THE
PRODUCTION SYSTEM OF BATIK JUMPUTAN SME'S GALLERY WONG
KITO

Hardian Yusup Bayu
Industrial Engineering
Muhammadiyah University of Palembang
E-mail: Hardianyusufbayu@gmail.com

Galeri Wong Kito is a small and medium-sized business engaged in the production of batik jumputan
which has a distinctive style of using the main ingredient of gambier leaf waste in the coloring
process of its products. With busy work stations and idle time, high waiting times and unemployed
operators due to irregular workloads, the concept of line balance is necessary to achieve company
goals. The purpose of this research is to determine the optimal number of work stations. The
research method used is a qualitative data method. Based on the calculations that have been carried
out in the ranked positional weight calculation, it is known that in the production process of the
natural coloring jumputan batik cloth, it can be seen that the late operation process is operation C
of 85 minutes so that it is used as the cycle time in this study. Then 1 production line produces 480
pieces of cloth per year with an average production of 40 pieces of cloth per month. The results of
the calculation of the level of line efficiency using the Ranked Positional Weight method, namely
92.64%, stated that the ratio in carrying out a series of production operations was going well, then
the results obtained from the Balance Delay was 7.36%, which stated that the production process
had an inequality between work station while in the Smoothness Index the result is 18.30 minutes.

Keywords: Batik Jumputan, Line Balance, Position Weights Method
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Produktivitas dapat digunakan sebagai tolak ukur keberhasilan suatu
industri dalam menghasilkan barang atau jasa. Sehingga semakin tinggi
perbandingannya, berarti semakin tinggi produk yang dihasilkan. Dapat dikatakan
bahwa produktivitas yang tinggi adalah melakukan pekerjaan dalam waktu
sesingkat mungkin dengan penggunaan sumber daya yang sesedikit mungkin tanpa
mengorbankan kualitas yang ditentukan. Ukuran produktivitas biasanya dinyatakan
dengan rasio yang membandingkan antara output terhadap input yang digunakan

dalam proses produksi atau output per input unit.

Pada era revolusi industri 4.0 sekarang ini situasi dunia industri manufaktur
maupun jasa mengalami persaingan yang sangat ketat, hal ini memicu para
produsen baik manufaktur maupun jasa berkompetensi untuk dapat beroperasional
secara efisien. Pengaturan dan perencanaan yang tidak tepat pada stasiun kerja

dapat menimbukan ketidakefisienan pada proses produksi.

Perencanaan layout yang baik haruslah berdasar pada prinsip efektif dan
efisien, hal ini ditandai dengan jumlah stasiun kerja yang optimal, jumlah stasiun
kerja dapat dihitung dengan analisis keseimbangan lini, keseimbangan lini mampu
memberikan informasi tentang tingkat efisiensi produktivitas kerja yang ditandai

dengan jumlah kapasitas produksi, stasiun kerja yang dibuat, jadwal kerja, urutan



kerja, mesin yang dipakai, sehingga dalam proses produksi tidak ada waktu penundaan

yang dapat menimbulkan pemborosan (waste).

Jumputan merupakan kerajinan tenun yang dihasilkan dengan teknik jumputan
(Tie and Die ) untuk menghasilkan motif tertentu dari bahan kain berwarna putih polos,
proses dimulai dari menjahit dan mengikat erat bagian-bagian tertentu kemudian
mencelup larutan pewarna sesuai keinginan. Kain jumputan juga merupakan salah satu

kain tenun khas yang berasal dari daerah Palembang, Sumatera Selatan.

Permintaan akan produksi produksi kain batik jumputan pewarna alami
bnyrulimbah daun gambir yang tinggi tidak diimbangi dengan kemampuan produksi
yang hanya mampu menghasilkan 40 pcs kain perbulan, lambatnya proses produksi ini
dikarenakan untuk menghasilkan kain jumputan pewarnaan alam memerlukan
keterampilan khusus dari para pengrajin kain ditambah dengan proses pewarnaan yang
berulang menggunakan bahan-bahan alami untuk mendapatkan warna sesuai yang
diinginkan menjadikan proses berjalan cukup lama. Hal ini juga menjadikan Balance
Delay antar stasiun kerja berbeda satu sama lain, sehingga proses kerja dianggap
kurang efektif. Dari temuan yang penulis dapatkan, maka penulis tertarik untuk
melakukan penelitian dengan judul > ANALISIS PENERAPAN KONSEP
KESEIMBANGAN LINI DENGAN METODE RANKED POSITIONAL
WEIGHT (RPW) PADA SISTEM PRODUKSI UKM BATIK JUMPUTAN

GALERI WONG KITO”



1.2 Perumusan masalah

1. Bagaimana perhitungan metode line balancing pada alur sistem produksi Ukm

Batik Jumputan Galeri Wong Kito ?

2. Bagaimana membuat alur sistem produksi yang optimal berdasarkan metode

line balancing ?

1.3 Batasan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang akan dibahas maka pembatasan masalah dan
asumsi penelitian ini sebagai berikut :
1. Penelitian ini dilakukan pada stasiun kerja UKM batik jumputan Galeri Wong
Kito ?

2. Penelitian hanya menggunakan metode Ranked Positional Weight.

1.4 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Untuk mengetahui efektivitas keseimbangan lini alur sistem produksi
menggunakan metode Ranked Positional Method
2. Untuk dapat membuat rancangan keseimbangan lini produksi berdasarkan

metode Ranked Positional Method



1.5 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut :
1. Bagi perusahaan

a. Dapat digunakan untuk mengetahui tingkat efisiensi lintasan produksi
sistem operasi yang digunakan pada perusahaan selama ini.

b. Dapat menjadi bahan evaluasi dan pertimbangan keputusan bagi
perusahaan mengenai lintasan produksi sistem operasi yang akan digunakan
dalam perusahaan kedepannya nanti.

2. Bagi universitas
Sebagai tambahan literatur kepustakaan dibidang simulasi perancangan
lintasan produksi dan pengoptimalan produksi
3. Bagi mahasiswa

a. Sebagai cara belajar dan memahami alur sistem produksi yang baik
berdasarkan pada metode line balancing.

b. Sebagai bahan pembanding materi yang dipelajari dikelas dengan keadaan

yang sebenarnya ada dilapangan.
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