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LATAR BELAKANG

FABRIKASI BAJA : MASALAH UTAMA : SOLUSI METODE :
Proses cutting, drilling, Keterlambatan akibat Penerapan metode /ine
fitting, welding, finishing, beban kerja antar stasiun, balancing untuk
Sanblasting, painting dan waktu menganggur menyeimbangkan beban

kerja dan meningkatkan
efisiensi aliran produksi
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RUMUSAN MASALAH

‘ ? Bagaimana usulan perbaikan yang efektif

e untuk meningkatkan efisiensi waktu
produksi menggunakan metode RPW
(Rangked Posision Weight) dan pendekatan
simulasi ARENA pada perusahaan

Manufaktur Baja?



TUJUAN

~ [e5

Untuk memberikan usulan perbaikan
yang efektif dalam meningkatkan
efisiensi waktu produksi melalui
penerapan metode Rangked
Positional Weight (RPW) dan
A\, pendekatan simulasi ARENA

Menganalisis keseimbangan
lintasan produksi (Line
Balancing) untuk mengetahui
tingkat efisiensi pada proses
fabrikasi baja.
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METODE

__l &L )8
Simulasi Software ARENA
Sebagai alat simulasi dan evaluasi hasil

penyeimbang lintasan untuk menguiji efektivitas
lini produksinya agar berjalan secara nyata.

Ranked Position Weight

Untuk menentukan prioritas elemen kerja
dalam lini produksi agar lebih
seimbang dan efisien
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HASIL DAN PEMBAHASAN

KONDISI AKTUAL Stasiun Kerja | Elemenkeria | (R | AKE TIESeS
180

Cutting 205 -
METODE RPW Drilling 102 a
Fitting 90 113 b
Welding 300 428 C
Grinding/Finishing 90 109 d
Sanblasting 90 104 e
Painting 120 146 f
Total 960 1.207
Perhitungan Line Effeciency: Perhitungan Balance Delay: Perhitungan Smoothing Index:
T N g
LE = —— x 100% p= ETC) = Dt 0004 K
n.TC (nxTC) SI = z ( STimax — STi )2
i=1
1,207
= x 100% = 40,29% _ (7x428) — 1,207 B
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HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERBAIKAN

METODE RPW

Precedence diagram ini menunjukkan aliran fabrikasi mulai dari elemen 1
hingga 7, lengkap dengan durasi waktu masing-masing elemen kerja, dan

ditemukan waktu keterlambatan terbesar proses fabrikasi pada stasiun kerja
ke-4 dengan waktu 428 menit.




HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERSAIKAN . e I = T

METODE RPW
Cutting 205+102+ 113 +428 + 109 + 104 + 146 1207
Drilling 102 + 113 + 428 + 109 + 104 + 146 1002
Fitting 113 + 428 + 109 + 104 + 146 900
Welding 428 + 109 + 104 + 146 787
Grinding/Finishing L0 07 % 1 359
Sanblasting 104 + 146 250
Painting 146 146

~NOoO Ok WDN -

Bobot ini dihitung dengan mengakumulasikan waktu elemen tersebut dengan waktu
elemen kerja yang mengikutinya. Selanjutnya melakukan penyusunan rangking
bobot posisi. Elemen-elemen disusun dari bobot posisi terbesar hingga terkecil,
dimulai dari cutting (Rank 1) hingga painting (Rank 7).
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HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERBAIKAN
METODE RPW

Setelah menentukan bobot dari setiap operasi kerja, langkah selanjutnya adalah
menghitung jumlah minimal stasiun kerja yang diperlukan. Dalam perhitungan /line
balancing, jumlah stasiun kerja minimal yang dibutuhkan dihitung dengan membagi
total waktu pengerjaan dengan target cycle time atau melalui optimasi efisiensi

% B Total waktu B 1.207 menit
min CT B 428

= 3 menit/stasiun
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HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERBAIKAN
METODE RPW

Perhitungan Line Effeciency:

Twc
LE =

= 1000
n. TC x 100%

1,207

= 3x428

~X
UMsIDA!

x100% = 94%

menit menit

Cutting
Drilling
Fitting

0 02 Welding

205
102 420 428
113
428 428 428
109

104 359 428
146

Finishing
Sandblasting
Painting

NOoO o~ WON -

Perhitungan Balance Delay: Perhitungan Smoothing Index:

(nxTC)— Y, ti
D = x 100% K
(nxTC) SI = Z ( STimax — STi )?
i=1
(3x428)—1207

(3x428)
= 6%

@& www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsida1912 § mbemmadyen @ umsidal912

sidoarjo

10




HASIL DAN PEMBAHASAN

HASIL PERBANDINGAN

METODE RPW
Keseimbangan Lintasan
Pengukuran Sebelum Sesudah

Stasiun Kerja 3

Line Effeciency 40,29% 94%

Balance Delay 59,71% 6%
Smoothness Index 735,86 69,46
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HASIL DAN PEMBAHASAN

KONDISI AKTUAL
SIMULASI ARENA

Kedatangan

Cutting Drilling I Fitting — Welding

Selesai

Model terdiri dari tujuh stasiun kerja yang merepresentasikan setiap elemen proses fabrikasi sesuai kondisi
nyata di lapangan. Setiap stasiun menggunakan modul process dengan waktu pengerjaan sesuai data aktual.
Simulasi dijalankan selama 20.000 menit dengan 5 replikasi untuk memperoleh hasil yang stabil dan
representatif. Waktu total yang dibutuhkan satu produk untuk melewati seluruh proses adalah 1207 menit,
yang sesual dengan hasil penjumlahan waktu proses aktual pada setiap stasiun kerja.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

| IndikatorUtama | Nilai
KONDISI AKTUAL Jumlah Stasiun 7

SIMULASI ARENA Output (Number Out) 44 unit
Rata-rata WIP 2,7664 unit
Total Waktu Produksi 1207 menit
Utilisasi Tertinggi 97,90% (Welding)
Utilisasi Terendah 23,40%

Tabel 5 ini menjelaskan hasil simulasi pada kondisi aktual, sistem produksi terdiri dari 7 stasiun kerja dengan total waktu
produksi per unit sebesar 1207 menit. Selama periode simulasi 20.000 menit dengan 5 replikasi, sistem mampu menghasilkan
44 unit produk jadi dengan rata-rata Work In Process (WIP) sebesar 2,7664 unit. Perbedaan tingkat utilisasi antar stasiun
cukup signifikan, di mana operator welding memiliki utilisasi sebesar 97,90% sehingga menjadi bottleneck sistem. Sebaliknya,
beberapa stasiun lain memiliki utilisasi rendah hingga 23,40%, yang menunjukkan adanya idle time yang cukup besar. Hal ini
membuktikan bahwa lini produksi pada kondisi aktual belum seimbang.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERBAIKAN
SIMULASI ARENA

Kedatangan Produk

Stasiun 1 Stasiun 2 Stasiun 3
rafter Selesai

Gambar 4 menunjukkan model simulasi setelah dilakukan perbaikan menggunakan metode Ranked Positional Weight
(RPW). Total waktu produksi tetap sebesar 1207 menit dan cycle time sistem tetap mengacu pada waktu terbesar yaitu
428 menit. Struktur proses tetap berurutan, namun elemen kerja telah dikelompokkan agar setiap stasiun tidak melebihi
cycle time. Parameter simulasi seperti waktu simulasi (20.000 menit) dan jumlah replikasi (5 kali) tetap dipertahankan
agar hasil dapat dibandingkan secara objektif dengan kondisi aktual.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

USULAN PERBAIKAN —m_
SIMULASI ARENA Jumlah Stasiun

Output (Number Out) 44 umt
Rata-rata WIP 2,7664 unit
Total Waktu Produksi 1207 menit

Utilisasi Tertinggi 98,16%

Utilisasi Terendah 80,58%

Tabel 6 menunjukkan hasil setelah dilakukan penyeimbangan lini menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW), jumlah
stasiun kerja berkurang menjadi 3 stasiun tanpa mengubah total waktu proses produksi sebesar 1207 menit. Hasil simulasi
menunjukkan bahwa output sistem tetap 44 unit dengan rata-rata WIP sebesar 2,7664 unit. Perubahan signifikan terlihat pada distribusi
utilisasi. Tingkat utilisasi menjadi lebih merata dengan rentang antara 80,58% hingga 98,16%. Hal ini menunjukkan bahwa beban kerja
antar stasiun telah terdistribusi secara lebih seimbang dibandingkan kondisi aktual.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

HASIL PERBANDINGAN
SIMULASI ARENA

Jumlah Stasiun
Output
WIP
Utilisasi Terendah
Rentang Utilisasi

_____Aktyal | _____Usulan | ____________ Perubahan |

7
44 unit
2,7664
23,40%
74%

3 Lebih efisien
44 unit Tetap
2,7664 Tetap
80,58% Meningkat

17% Lebih seimbang

S
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KESIMPULAN DAN SARAN

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, kondisi awal lini fabrikasi baja rafter menunjukkan ketidakseimbangan
beban kerja dengan nilai line efficiency sebesar 40,29%, balance delay 59,71%, dan smoothness index
735,86 pada 7 stasiun kerja. Setelah dilakukan perbaikan menggunakan metode Ranked Positional
Weight (RPW), jumlah stasiun kerja berkurang menjadi 3 stasiun dengan peningkatan line efficiency
menjadi 94%, penurunan balance delay menjadi 6%, serta penurunan smoothness index menjadi 69,46.
Hasil simulasi ARENA menunjukkan bahwa meskipun output dan WIP tetap, distribusi utilisasi menjadi
lebih merata sehingga sistem produksi lebih efisien dan stabil. Dengan demikian, penerapan metode
RPW yang divalidasi melalui simulasi ARENA terbukti efektif dalam meningkatkan keseimbangan dan
kinerja lini produksi.
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KESIMPULAN DAN SARAN

SARAN

Perusahaan disarankan untuk menerapkan pembagian stasiun kerja hasil metode RPW guna meningkatkan efisiensi dan
mengurangi idle time. Selain itu, perlu dilakukan pengawasan pada stasiun yang berpotensi menjadi bottleneck, peningkatan
keterampilan operator, serta evaluasi berkala menggunakan simulasi untuk menjaga keseimbangan lini. Untuk penelitian
selanjutnya, disarankan mempertimbangkan variasi permintaan dan faktor gangguan produksi agar model yang
dikembangkan semakin mendekati kondisi nyata.
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