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Pendahuluan 
PT. XYZ adalah produsen es balok yang memanfaatkan lingkungan sekitar yang kaya akan sumber air sebagai bahan baku utama 

pembuatan es. Meskipun air mudah didapatkan, perusahaan mengalami kendala pada kurang efisiennya jalur produksi di beberapa proses. 

Proses produksi es balok di PT. XYZ terkadang mengalami hambatan dan tidak berjalan secara kontinu. Hal ini disebabkan karena beberapa 

proses saling terkait dan memerlukan pengukuran untuk meningkatkan efisiensi produksi es balok. 

Berdasarkan permasalahan yang ditemukan dalam perusahaan, terjadi kemacetan dalam proses produksi selama 30 hari dengan total 

waktu 4080 menit. Akibatnya, perusahaan tidak dapat memenuhi kebutuhan sesuai yang diinginkan dan mengalami ketidakseimbangan 

antara satu proses dengan proses lainnya, Dikarenakan perencanaan dan pengendalian kerja yang belum akurat, dan ada juga terjadi 

kemacetan pada stasiun kerja maka sering kali terjadi keterlambatan dan melebihi batas yang seharusnya yang dapat menyebabkan 

keterlambatan pada salah satu stasiun kerja. Oleh karena itu, diperlukan penerapan teknik keseimbangan lintasan dalam proses produksi. 

Tanpa keseimbangan lintasan di stasiun kerja, proses produksi tidak akan berjalan secara efektif 

Didalam proses produksinya, PT. XYZ. Dihadapkan pada permasalaan keseimbangan lintasan yaitu kurangnya efisien pada stasiun 

kerja, pada salah satu stasiun kerja, sehingga direncanakan untuk menentukan lintasan produksi yang optimal sehingga pada setiap stasiun 

kerja akan lebih merata. Maka dari itu akan dilakukan penelitian dengan menggunakan metode region approach sebagaimana dalam 

melakukan keseimbangan lintasan pada area produksi pada waktu menunggu atau dalam kata lain balce delay, dan line efisiensi, serta waktu 

kelancaran dalam proses produksi smoothes index.  
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah) 

• Apakah dengan metode region approach dapat 

menyeimbangkan lintasan produksi es balok dengan 

optimal?”. 
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Metode 
 Region Approach (RA) 

Metode Region Approach ini memilih elemen kerja untuk dijadikan kedalam stasiun-stasiun kerja di precedence diagram.salah satu 
kesulitan dari metode ini adalah dimana elemn-elemen kerja yang dipilih karena memiliki nilai yang tinggi dalam posisinya pada 
precedence diagram. Metode Region Approach dilakukan dengan membagi precedence diagram dalam beberapa wilayah 
secara vertical dan tidak boleh terdapat dua precedence berurutan secara horizontal. Metode ini dilakukan dengan 
mengelompokkan tugastugas ke dalam kelompok task yang mempunyai keterhubungan yang sama. Metode ini merupakan 
pendekatan wilayah dalam teknik pengurutan waktu operasi produksi. Adapun wilayah yang merupakan pembagian operasi 
produksi berdasarkan pada precedence diagram. Pembagian Wilayah dalam penelitian ini membagi wilayah operasi produksi ke 
dalam suatu group sehingga dengan mudah dalam membentuk suatu urutan operasi produksi berdasarkan prioritas waktu operasi, 
untuk hal ini operasi produksi atau operasi kerja paling tinggi dalam melakukan proses dikerjakan terlebih dahulu. 

Berikut ini adalah langkah-langkah yang di gunakan di dalam metode region approach 

• Menentukan waktu siklus. 

• Membuat precedence diagram atau diagram jaringan kerja. 

• Membagi precedence ke dalam wilayah-wilayah dari kiri ke kanan sesuai dengan precedence diagram. 

• Mengurutkan operasi kerja berdasarkan waktu operasi terbesar hingga waktu operasi terkecil. 

• Menghitung jumlah stasiun kerja minimum. 

• Membentuk urutan operasi kerja pada stasiun kerja berdasarkan prioritas operasi dengan syarat waktu stasiun kerja tersebut tidak melebihi waktu 
siklus. 

• Menghitung balance delay, efisiensi lintasan Smoothnees index untuk megetahui keseimbangan lintasan sudah terpenuhi. 
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Gambar aliran proses. 
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Hasil 
Uji kecukupan  

• data dilakukan untuk menentukan bahwa jumlah sample data yang diambil cukup untuk 
proses pengolahan data selanjutnya. Berikut rumus yang di gunakan  untuk uji kecukupan 
data. 

Uji Keseragaman Data  

• Setelah perhituangan uji kecukupan data maka hal yang harus dilakukan adalah 
menghitung uji keseragaman data berikut rumus yang digunakan pada uji keseragaman 
data. 

Waktu Normal 

• Suatu elemen kerja dengan menunjukan bahwa suatu operator yang sedang memproduksi suatu 
barang, bekerja dengan standart yang digunakan perusahaan atau waktu normal sebuah 
penyelesaian, berikut rumus yang digunakan 

waktu baku 

• atau waktu standart adalah waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh pekerja normal 
untuk menyelesaikan pekerjaan yang dikerjakan dalam system kerja terbaik saat itu 
waktu baku tersebut bisa dihitung dengan rumus berikut ini 
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Hasil 
Metode region approach 

 Metode region approach sendiri merupakan pendekatan perbaikan oleh mansor dimana akan memberikan hasil yang optimal. 
Pendekatan ini melibatkan pertukaran antar pekerja setelah keseimbangan lintasan dilakukan, pendekatan ini tidak layak untuk 
jaringan yang besar serta kombinasi pekerjaan yang dapat di pertukarkan dapat menjadi kaku. metode region approach 
dikembangkan bedworth dan metode ini membagi precedence diagram dalam beberapa wilaya, dan pada setiap wilaya tidak 
ada ketergantungan pada oprasi kerja. Pada prinsipnya metode region approach berusaha membebankan terlebih dahulu pada 
oprasi yang memiliki tanggung jawab keterdahuluan yang besar. Berikut ini adalah langkah-langkah yang di gunakan di dalam 
metode region approach : 

• Menentukan waktu siklus dengan memilih waktu oprasi kerja terbesar 

• Membuat precedence diagram atau diagram jaringan kerja. 

• Membagi precedence ke dalam wilayah-wilayah dari kiri ke kanan sesuai dengan precedence diagram. 

• Mengurutkan operasi kerja berdasarkan waktu operasi terbesar hingga waktu operasi terkecil. 

• Menghitung jumlah stasiun kerja minimum. 

• Membentuk urutan operasi kerja pada stasiun kerja berdasarkan prioritas operasi dengan syarat waktu stasiun kerja tersebut tidak 
melebihi waktu siklus. 

• Menghitung balance delay, efisiensi lintasan Smoothnees index untuk megetahui keseimbangan lintasan sudah terpenuhi. 
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Hasil 

Hasil perhitungan kecukupan dan keseragaman data 

   xi x N' SD BKA BKB WS Wn (d) Wb (d) 

1 446 45 0,12 0,38 45,41 43,88 45 50,9 60 

2 716 72 1,89 2,46 76,56 66,72 72 81,7 97 

3 12000 1200 0,00 0,00 1200 1200 1200 1368,0 1621 

4 713 71 0,44 1,18 73,71 68,97 71 81,3 96 

5 1915 192 0,41 3,08 197,68 185,36 192 218,3 259 

6 929 93 0,54 1,71 96,35 89,53 93 106,0 126 

7 3078 308 0,67 6,28 320,36 295,24 308 350,9 416 

8 309 31 0,02 0,10 31,07 30,66 31 35,2 42 

TOTAL 20108           2011 2292 2717 
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Hasil 

Setasiun kerja sebelum perbaikan 

 No Stasiun Kerja 

Proses Oprasi 

Pembuatan Es 

Balok 

Waktu Normal Waktu Baku 
Waktu Stasiun 

Kerja 

1 SK 1 

Proses pengisian 

air kedalam es 

chan 

50,9 60,32 60,32 

2 SK 2 

Proses 

memasukkan 

Cetakan 

81,67 96,78 96,78 

3 SK 3 Pembekuan Es 1368 1621,2 1621,2 

4 SK 4 

Proses 

pengambilan es 

dan pemindahan 

ke bak 

penampungan 

81,33 96,38 96,38 

5 SK 5 

Waktu perendaman 

es kedalam air 

garam 

218,33 258,75 258,75 

6 SK 6 
Proses pelepasan 

es dari cetakan 
105,95 125,56 125,56 

7 SK 7 
Proses sortir dan 

packing 
350,89 415,85 415,85 

8 SK 8 
Proses sterilisasi 

cetakan 
35,18 41,7 41,7 

Balance Delay = 
𝐾𝑥𝐶𝑇 − 𝑡𝑗

𝑚
𝑗=1

𝐾𝑥𝐶𝑇
 x 100% 

        = 
8𝑥1621,2 −2717

8𝑥1621,2
x 100%  

               = 79% 

         Efisiensi Lintasan  = 
 𝑆𝑇 𝑛
8
𝑛=1

𝐾𝑥𝐶𝑇
 x 100% 

                        

= 
2717

8𝑥1621,2
x 100% 

                          

           = 21% 

 SK1 SK4 SK5 SK6 SK7 SK8 SK3 SK2 
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Hasil 
 

 

 

 

 

 

 
Smoothes Index   

    =  ( 𝑆𝑇 𝑚𝑎𝑥 − 𝑆𝑇 𝑛)
28

𝑛=1  

    = 1561 2 + 1524 2 + 0 2 + 1525 2 + 1362 2 + 1494 2 + 1205 2 + 1579 2  

   = 15120257  = 3888,47 

 

Proses Operasi 
Waktu stasiun 

kerja 
Waktu Siklus Idle 

1 60 1621 1561 

2 97 1621 1524 

3 1621 1621 0 

4 96 1621 1525 

5 259 1621 1362 

6 126 1621 1494 

7 416 1621 1205 

8 42 1621 1579 

Jumlah 2717   10251 
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Stasiun kerja setelah perbaikan 

 

 

 

Stasiun kerja Proses Operasi Waktu Stasiun Kerja 

I 1,2 157,11 

II 3 1621,23 

III 4,5,6,7,8 938,24 

 

Balance Delay = 
𝐾𝑥𝐶𝑇 − 𝑡𝑗

𝑚
𝑗=1

𝐾𝑥𝐶𝑇
 x 100% 

                                                      

      = 
3𝑥1621,23 −2717

3𝑥1621,23
x 100% 

      = 44% 

 

Efisiensi Lintasan  = 
 𝑆𝑇 𝑛
3
𝑛=1

𝐾𝑥𝐶𝑇
 x 100% 

   

                        = 
2717

3𝑥1621,23
x 100%  

    

                         = 56% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

8 

7 

6 

5 

4 

3 

2 

SK1 SK3 SK2 

Untuk mengetahui berapa jumlah waktu perubahan line 

balancing dengan menggunakan metode region approach, 

penentuan stasiun kerja dilakukan dengan dilakukan  

pembagian, dimana tidak melebihi waktu siklus atau waktu 

terbesar dalam sebuah proses oprasi  
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Hasil 

Hasil penyusunan stasiun kerja 

Stasiun 

kerja 
Proses Operasi 

Waktu 

Operasi 

Waktu 

Siklus 
Idle 

I 1,2 157 1621 1463 

II 3 1621 1621 0 

III 4,5,6,7,8 993 1621 682 

 Jumlah 2712   2145 

 

Smoothing Indeks      =  𝑆𝑇𝑚𝑎𝑥 − 𝑆𝑇𝑖 2𝑘
𝑖=1  

                                              = 1464 2 + 0 2 + 682 2 

                                             = 26084  = 1615,06  
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Pembahasan 

 Perbandingan Kondisi Pembuatan Es Balok sebelum dan 
sesudah dilakukan keseimbangan lintasan dengan metode 
region approach 

Pengukuran Keseimbangan Lintasan 

Sebelum Sesudah 

Jumlah Stasiun Kerja 8 3 

Balance Delay 79% 44% 

Efisiensi Lintasan 21% 56% 

Smoothes Index 3888,47 1615,06 
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. terlihat bahwa sebelum dilakukan keseimbangan lintasan jumlah stasiun 
kerja sebanyak 8, kemudian sesudah dilakukan keseimbangan lintasan jumlah 
stasiun kerja menjadi 3. Hal ini mengakibatkan perubahan pada persentase 
waktu menunggu (balance delay) yang mengalami penurunan dari 79% 
menjadi 44%, sementara efisiensi lintasan mengalami peningkatan dari 21% 
menjadi 56% yang menunjukkan tingkat keefisienan kerja. Waktu kelancaran 
proses produksi pada pembuatan es balok sebelum keseimbangan lintasan 
sebesar 3888,47, sedangkan setelah keseimbangan lintasan sebesar 1615,06. 
Pembuatan es balok  dengan menerapkan metode Region Approach 
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Temuan Penting Penelitian 

perhitungan menggunakan metode Region approach dimana 
efisiensi lintasan perakitan meningkat yang awalnya sebesar 21% 
menjadi sebesar 56%. Awal mula terdiri dari delapan stasiun kerja 
menjadi tiga stasiun kerja. 
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Manfaat Penelitian 

 Alternatif atau solusi pada proses produksi es balok dapat 
dilakukan dengan cara membentuk stasiun kerja dari 
penggabungan beberapa proses operasi produksi sehingga 
dapat meminimalisir waktu delay dan menyeimbangkan beban 
kerja pada proses produksi. 
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