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LATAR BELAKANG

Permintaan rafia stabil dan 
berkelanjutan

Terjadi bottleneck dan idle time 
akibat ketidakseimbangan 
beban kerja antar stasiun 

produksi

Line balancing dengan metode
RPW digunakan untuk

menyeimbangkan beban kerja
dan efisiensi alur produksi.
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(Rumusan Masalah)

Bagaimana metode Ranked Positional

Weight (RPW) dapat menghasilkan

lintasan kerja yang lebih seimbang untuk

meningkatkan efisiensi proses produksi?
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Metode

Metode yang digunakan : 

Metode Ranked Positional
Weight membantu menetapkan
urutan prioritas elemen produksi
dengan tujuan meningkatkan
keseimbangan dan efektivitas
proses kerja.
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Tujuan Penelitian

1. Menerapkan metode Ranked Positional Weight (RPW) untuk
menganalisis dan menyeimbangkan lintasan produksi rafia di UD.
Lancar Jaya.

2. Memberikan usulan perbaikan lintasan produksi yang menghasilkan
konfigurasi stasiun kerja yang lebih seimbang, jumlah stasiun kerja
yang optimal, serta peningkatan efisiensi lintasan produksi melalui
pengurangan bottleneck.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan pengamatan tabel 3.1 Proses produksi terdiri dari 11 elemen kerja yang tersusun secara berurutan dari A
hingga K, di mana setiap elemen memiliki ketergantungan langsung terhadap elemen sebelumnya. Waktu proses
bervariasi dari 1 hingga 12 menit, dengan total waktu keseluruhan sebesar 53 menit. Elemen F (pembentukan rafia)
memiliki waktu paling lama yaitu 12 menit, sehingga berpotensi menjadi bottleneck dalam sistem produksi.

Stasiun Kerja Elemen Proses Kerja Task Time (menit)

SK 1 A Penyiapan bahan baku 3

SK 2 B Penggilingan 5

SK 3 C Pelelehan 5

SK 4 D Pembuatan biji plastik 7

SK 5 E Oven/Pemanasan 8

SK 6 F Pembentukan rafia 12

SK 7 G Penggulungan 4

SK 8 H Penimbangan 3

SK 9 I Pencatatan 2

SK 10 J Pengikatan 1

SK 11 K Pengemasan 3

TOTAL 53
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Precedence diagram menunjukkan 11 elemen kerja (A–K) yang tersusun secara linier dengan total waktu
proses 53 menit. Setiap elemen memiliki satu preceding task, kecuali A sebagai awal proses. Waktu tiap
elemen bervariasi dari 1 hingga 12 menit, dengan elemen F (12 menit) sebagai waktu terbesar. Struktur ini
menjadi dasar untuk perhitungan dan pembobotan Ranked Positional Weight (RPW) untuk menentukan
prioritas elemen kerja
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HASIL DAN PEMBAHASAN
• Perhitungan Cycle Time

Waktu efektif per hari 10 jam x 2 shift = 1200 menit per hari dengan target produksi perhari 40 unit

𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
1200

40
𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 = 30

𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

𝑢𝑛𝑖𝑡

• Stasiun Kerja minimum

𝐾𝑚𝑖𝑛 =
σ𝑖=1
𝑚 𝑡𝑖

𝐶𝑇
𝐾𝑚𝑖𝑛 =

53

30
𝐾𝑚𝑖𝑛 = 1,76 ≈ 2 𝑠𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛

Perhitungan Efisiensi Lintasan

𝐸 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑆𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑥 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑆𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠
× 100%

𝐸 =
53

2 𝑥 30
× 100%

𝐸 = 88,33%

Waktu Menganggur (Idle Time)

𝐼𝑑𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 = 𝑛 · 𝑊𝑠 − 𝛴𝑛𝑖=1 𝑊𝑖
𝐼𝑑𝑙𝑒 = (2 × 30) − 53
𝐼𝑑𝑙𝑒 = 7 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Bobot Ini dihitung dengan mengakumulasikan waktu elemen tersebut dengan waktu elemen kerja yang mengikutinya.
Berdasarkan hasil perhitungan, diketahui bahwa elemen kerja A (Penyiapan bahan baku) memiliki nilai bobot posisi terbesar
yaitu 53. Hal ini menunjukkan bahwa elemen A berada pada awal rangkaian proses produksi dan memiliki seluruh elemen
kerja sebagai pengikutnya. Sebaliknya, elemen kerja K (Pengemasan) memiliki nilai bobot posisi terendah yaitu 3, karena
merupakan tahap akhir proses produksi sehingga tidak lagi memiliki elemen kerja pengikut.

Tugas Proses Kerja Menit Total Ranking

A Penyiapan bahan baku 3 + 5 + 5 + 7 + 8 + 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 53 1

B Penggilingan 5 + 5 + 7 + 8 + 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 50 2

C Pelelehan 5 + 7 + 8 + 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 45 3

D Pembuatan biji plastik 7 + 8 + 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 40 4

E Oven/Pemanasan 8 + 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 33 5

F Pembentukan rafia 12 + 4 + 3 + 2 + 1 + 3 25 6

G Penggulungan 4 + 3 + 2 + 1 + 3 13 7

H Penimbangan 3 + 2 + 1 + 3 9 8

I Pencatatan 2 + 1 + 3 6 9

J Pengikatan 1 + 3 4 10

K Pengemasan 3 3 11
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Hasil dan pembahasan
Stasiun Elemen Proses Kerja W Elemen Total ST 

(menit)

Idle (menit)

SK I A + B + C +

D + E

Penyiapan bahan baku, 

Penggilingan, Pelelehan, 

Pembuatan Biji 

Plastik,Oven/Pemanasan

A (3 mnt) + B (5 

mnt) + C (5 mnt) + D 

(7 mnt) + E (8 mnt)

28 2

SK II F + G + H +

I + J + K

Pembentukan Rafia, 

Penggulungan, Penimbangan, 

Pencatatan, Pengikatan, 

Pengemasan

F (12 mnt) + G (4 

mnt) + (H (3 mnt) + I 

(2 mnt) + J (1 mnt) + 

K (3 mnt)

25 5

Total 53 7

Balance Delay

𝐵𝐷 =
𝑘𝑥 𝐶𝑇 − σ𝑖=1

𝑛 𝑡𝑖
𝐾𝑥𝐶𝑇

× 100

𝐵𝐷 =
2 𝑥 30 − 53

(2 𝑥 30)
× 100

𝐵𝐷 = 11,67%

Smoothness Index

𝐼 = ෍
𝑖=1

𝑘

(𝑆𝑇𝑚𝑎𝑥 − 𝑆𝑇𝑖)
2

𝐼 = 283
𝐼 = 5,39

Pada Stasiun Kerja I (SK I) terdapat elemen A–E dengan total waktu

28 menit, sehingga memiliki idle time sebesar 2 menit dari cycle time 30 menit.

Sementara itu, Stasiun Kerja II (SK II) terdiri dari elemen F–K dengan total waktu

25 menit dan idle time sebesar 5 menit. Perbedaan ini menunjukkan bahwa

beban kerja pada SK II masih lebih rendah dibandingkan SK I. Secara

keseluruhan, total waktu proses adalah 53 menit dengan total idle time sebesar 7

menit.
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Hasil dan pembahasan

• Berdasarkan perhitungan metode Ranked Positional Weight (RPW), diperoleh pengurangan jumlah
stasiun kerja dari 11 menjadi 2 stasiun. Efisiensi lintasan meningkat sebesar 88%, sedangkan
balance delay menurun sebesar 11,67%. Nilai Smoothness Index 5,39 yang lebih kecil
menunjukkan distribusi beban kerja yang lebih merata dibandingkan kondisi awal

Parameter Kondisi Aktual Alternatif RPW

Jumlah Stasiun 11 2

Line Efficiency 16% 88%

Balance Delay 83,94% 11,67%

Smoothness Index 84 5,39
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Rekomendasi Perbaikan
• Layout ulang lini produksi Penataan ulang layout lini produksi 

diperlukan untuk memperlancar aliran proses, meminimalkan 
perpindahan yang tidak efisien, serta mengurangi potensi bottleneck 
pada stasiun kerja tertentu[17]

• Penataan ulang pembagian elemen kerja (rebalancing) untuk 
meningkatkan keseimbangan beban antar stasiun dan mengurangi 
waktu menganggur[18]
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Kesimpulan

• Hasil penyeimbangan lintasan menunjukkan bahwa jumlah stasiun
kerja optimal yang diperoleh adalah 2 stasiun kerja dengan nilai
efisiensi sebesar 88,33%. Urutan prioritas elemen kerja berdasarkan
metode Ranked Positional Weight (RPW) adalah A → B → C → D →
E → F → G → H → I → J → K, yang mencerminkan keterkaitan dan
bobot posisi masing-masing elemen dalam keseluruhan proses
produksi. Konfigurasi ini menunjukkan bahwa pembagian kerja telah
tersusun secara lebih sistematis sehingga mampu meningkatkan
keseimbangan lintasan produksi
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