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Abstrak

CV. Inti Teknik merupakan perusahaan yang memproduksi panel listrik. Pada saat ini perusahaan tersebut
telah memiliki banyak pelanggan baik itu yang di kawasan Surabaya maupun kawasan diluar Surabaya. Dari kondisi
perakitan di perusahaan tersebut masih jauh dari kata efektif dan efisien. Karena tingkat menganggur yang cukup
tinggi terjadi pada beberapa karyawan yang melakukan perakitan, dan juga berkenaan dengan jumlah stasiun kerja
yang berubah-ubah.

Metode yang di pakai dalam penelitian ini adalah line balancing dengan pendekatan bobot posisi,
pendekatan wilayah, dan pembebanan berurutan. Dengan membandingkan dari ketiga metode tersebut diharapkan
tercipta suatu sistem kerja yang tepat dalam membuat suatu lintasan perakitan yang efektif dan efisien.

Pada penerapan ketiga metode didapatkah hasil untuk pembagian jumlah stasiun dalan lintasan perakitan
adalah 4 stasiun. Dari hasil yang di dapat metode bobot posisi memiliki hasil perhitungan yang lebih baik
dibandingkan dengan metode pendekatan wilayah serta metode pembebanan berurut. Hasil untuk efisiensi dengan
menggunakan metode bobot posisi bisa mencapai 100%. Untuk hasil dengan menggunakan metode pendekatan
wilayah sama dengan metode pembebanan berurut yaitu 99,6%. Apabila perusahaan menghendaki untuk efektifitas
yang tinggi, maka hasil dari metode bobot posisilah yang tepat untuk di terapkan perusahaan ini, hasil efisiensi
untuk tiap stasiunnya dari metode bobot posisi adalah: stasiun ke-1 adalah 100%, stasiun ke-2 adalah 100%, stasiun
ke-3 adalah 100%, dan untuk stasiun ke-4 juga 100%. Untuk waktu operasi tiap atasiunnya adalah 239 menit.

Kata kunci : line balancing, bobot posisi, pendekatan wilayah, pembebanan berurutan

PENDAHULUAN untuk pemenuhan industri-industri baru dan juga
1.1 Latar Belakang bangunan-bangunan  besar lainnya. Dalam
perusahaan ini terdapat berbagai macam proses
- Dalam perkembangan yang sangat pesat dalam pembuatan produk dan salah satunya
ini maka akan muncul persaingan yang sangat adalah proses perakitan. Sedangka produk yang
ketat antara perusahaan di bidangnya masing- diteliti adalah produk jenis panel LP. Panel LP
masing. Dalam sebuah strategi persaingan ada merupakan panel penerangan yang menyuplai
salah satu faktor yang paling berpengaruh yaitu kebutuhan arus listrik berbagai macam lampu
faktor adalah efisiensi suatu produkSi. Sebuah serta semua pera|atan yang membutuhkan arus
perusahaan yang memiliki efisiensi yang tinggi listrik tidak terlalu besar.
dalam lingkup produksinya maka akan mampu Dalam proses perakitannya panel ini
menghasilkan  produk yang lebih banyak. memiliki 29 operasi kerja. Dari kondisi perakitan
Perusahaan yang mampu menghasilkan produksi di perusahaan tersebut masih jauh dari kata
yang banyak maka akan mampu memenuhi efektif dan efisien. Karena tingkat menganggur
keinginan pasar yang ada. Maka perlu adanya yang cukup tinggi terjadi pada beberapa
tingkat efektifitas dan efisiensi pada bagian karyawan yang melakukan perakitan, dan juga
produksi ~ sehingga akan  tercapainya  suatu berkenaan dengan jumlah stasiun kerja yang
efektifitas dan efisiensi yang maksimal. berubah-ubah.

CV. Inti Teknik merupakan perusahaan
manufaktur ~ yang memproduksi panel listrik
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Dari permasalahan tersebut dapat diambil
suatu rumusan masalah bagaimana melakukan
proses pembagian jumlah stasiun kerja serta
operasi-operasinya guna menekan karyawan yang
menganggur serta meningkatkan efektifitas serta
efisiensi dalam perakitan tersebut.

Metode yang di pakai dalam penelitian ini
adalah line balancing dengan pendekatan bobot
posisi, pendekatan wilayah, dan pembebanan
berurut. Sehingga diharapkan dalam pemakaian
metode tersebut tercipta suatu sistem kerja yang
tepat dalam membuat suatu lintasan perakitan
yang efektif dan efisien.

1.2 Tujuan penelitian

1. Menerapkan dan membandingkan
metode bobot posisi, pembebanan
berurut dan pendekatan wilayah.

2. Menyusun lintasan perakitan yang efektif
dan effisien pada sistem kerja di CV. Inti
Teknik.

1.3 Manfaat
1. Dapat menerapkan dan membandingkan
metode bobot posisi, pembebanan
berurut dan pendekatan wilayah.
2. Dapat menyusun lintasan perakitan yang
efektif dan effisien pada sistem kerja di
CV. Inti Teknik
1.4 Batasan

Untuk memfokuskan penelitian yang
dilakukan maka ada beberapa batasan yang
ditentukan sebagai berikut:

1. Pengamatan dilakukan hanya pada proses
perakitan

2.Produk yang diteliti hanyalah panel LP
(Lighting Panel)

3. Metode yang digunakan adalah metode
bobot posisi, pembebanan berurut, dan
pendekatan wilayah.

METODE PENELITIAN
2.1 Identifikasi Permasalahan
Identifikasi permasalahan merupakan

langkah awal dalam melakukan penelitian.
Identifikasi permasalahan dalam penelitian ini
dilakukan di CV. Inti Teknik merupakan
perusahaan manufaktur yang memproduksi panel
listrik.
2.2 Penetapan Tujuan Penelitian

Penetapan tujuan  penelitian  adalah
bagaimana melakukan proses pembagian jumlah

stasiun kerja serta operasi-operasinya guna
menekan karyawan yang menganggur serta
meningkatkan efektifitas serta efisiensi dalam
perakitan di dalam perusahaan.
2.3 Studi Literatur
Studi literatur bertujuan untuk

memperdalam dan memahami mengenai teori
maupun metode yang akan digunakan dalam
memecahkan permasalahan. Studi pustaka yang
dilakukan  untuk mencari literatur  yang
berhubungan  dengan  permasalahan  yang
dihadapi yang dapat dijadikan referensi dan
acuan dalam penyelesaian masalah, sehingga
dapat menjadi landasan yang kuat dalam
penelitian.
2.4 Pengumpulan dan pengolahan data

Dari kegiatan pengumpulan dan pengolahan
data maka ada beberapa informasi berkaitan
dengan data-data dari produk panel LP sehingga
menghasilkan suatu hasil yang diinginkan yang
kemudian nantinya akan kami lanjutkan ketahap
analisa. Data yang diperlukan dalam penelitian
ini adalah data hasil produksi, macam-macam
operasi panel LP, jaringan kerja.
2.5 Analisa dan pembahasan

Sesuai dengan tujuan yang telah disebutkan,
analisa yang kami lakukan menggunakan tiga
pendekatan.
2.6 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dan saran merupakan tahap akhir
dari penelitian yang berisikan bahasan dari apa
yang menjadi tujuan awal dalam penelitian.
Kesimpulan dan saran bertujuan untuk perbaikan
penelitian serta pengembangan lebih lanjut di
masa yang akan datang.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Macam-macam operasi

Berikut merupakan madam-macam operasi
dalam perakitan panel LP beserta lama waktu
operasi tersebut.

Tabel 1 Macam-macam operasi panel LP

Waktu

No. | Simbol Operasi (Menit)

Menyiapkan box, pintu,
base plate grond plate,
tutup, dan komponen
panel
Memasang engsel (box +
pintu)

42
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3 m membuat lubang pilot 23 XXHI+XIX
lamp dan handle +11+ XX+
4 v Memasang pilot lamp 6 XX+ V+
IV+ Vi+
5 Vv memotong karet 12 XX+ 47+13+23+4+17+12+
6 Vi Memasang karet 10 4 XXV+ VI+ 6+10+§+12+5+7+58+ 95,6%
KXVI+ 12+24=258
7 VI M handl 5
Mzzzzz:g ::onij plate XXVII+
8 Vi (grond plate + base plate) 39 §|)§(VI I+
9 IX Memasang rel mcb 21 .
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 88,5%
Memasang ~ komponen
10 X 18
(mccb + mch)
1 | xi Vembuat Jalu out going 92 Tabel 2 Hasil Trial And Error 1
- - : . Efisiensi
12| X Memasang jalu out going 6 Stsiun | 5o hebanan Operasi Waktu Operasi Stasiun
— - Kerja Stasiun Kerja (Menit) Keri
13 Xl Membuat jalu incoming 47 erja
NS250 1| xviva 193+39=232 95,9%
14 Y Memasang jalu incoming 4
= | xv Membual kabel power ™ 2 XVAXI+XIXIVEXVI | 104+92+6+4+35=241 99,6%
mcch 3 X+ IX+X+| | 47+21+18+42+52+31+ 99 6%
16 XV Memasang kabel power 35 HXXHI+XVHI+HIV+VI | 14+6+10=241 1070
mccb XXHHEXIX +H+XX]+
17 | xvn Membuat kabel power 193 4 XXI+ - Vi XXIVH | 47+13+23+4+17+1248+ ) 00
mch XXV+ VIl+ XXVI+ | 12+5+7+58+12+24=242
18 XVIII Ir\n/ltt:e;asang kabel power 14 XXVI+ XXVIH+ XIX
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 98,8%
19 XIX Memasang isolator 13
20 XX Membuat tembaga netral 52 . .
g Tabel 3 Hasil Trial And Error 2
Memasang tembaga ——
21 XXI | 4 . . Efisiensi
netra T Stasiun | Pembebanan Waktu Operasi Stasiun
memasang aut-bau ; ; ; ; ;
22 XXl tembaga netral 17 Kerja Operasi Stasiun Kerja (Menit) Kerja
23 XXl Membuat grounding 47 1 XVII+VIHI+XIT | 193+39+6=238 98,8%
24 XXIV Memasang grounding 8 2 XV+XI 104+92+4+35+6=241 100%
25 XXV Memasang grounplat ke 12 +XIV+XVI+IV
box X+ IX+X+]
26 XXVI Membuat maker wirring 7 3 +XX+ [+ [ 47+21+18+42+52+31+ 99.6%
+ + +10+5= '
27 XXVII Wairring control 58 \)jxm Vi 14+10+5=240
28 XXV | Tes panel 12 XXI+XIX
29 | xxix kl:/lasvn;?l]sang tutup atas dan 24 ;L(I)I(IIJL X)illi
47+13+23+4+17+12+8+
Jumlah 956 4 XXIV+ XXV+ - 98,3%
umla KXVI+ 12+7+58+12+24=237
XXVII+
XXVIII+ XIX
3.1 Metode Bobot Posisi Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 99,2%
Prosedur trial and error
Tabel 1 Hasil Sebelum Trial And Error Tabel 4 hasil Trial and error 3
. Waktu Operasi Efisiensi . . isiensi
Stasiun | Pembebanan Stasiun Iger'a Stasiun Stasiun | Pembebanan Waktu Operasi Efisiensi
Kerja Operasi e . Kerja Operasi Stasiun Kerja (Menit) Stasiun
(Menit) Kerja Kerja
1 XVII 193 71,5% XVIE X - 0
1 XX 193 +23+17 +6=239 100%
2 XV+XI+VIII | 104+92+39=235 87% XV+XI|
X1+ 2 +XIV+XVI+ 104+92+4+35+4 =239 100%
IX+X+1+X 1+ XXI
47+21+18+42+6+4+
3 | XIV+ XV | o e 131+14=270 100% X XX a74014184424524314
XX+ I+ 3 +XX+I1 10+5+13=239 100%
XVIII +VI+VII+XIX

29
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XX +VII +
L\;; |\\// ++>z(>2/\|/|+| 47+39+6+12+8+
4 12+7+58+12+ 24+ 14 100%
XXVI+ =239
XXVII+ -
XXVIII+ XIX
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 100%

Tabel diatas merupakan hasil dari trial n
error yang telah dilakukan. Dari tabel-tabel
tersebut menghasilkan berbagai macam efisiensi
lintasan yang berbeda-beda. Untuk hasil yang
paling baik di tunjukan pada tabel 4. Tabel
tersebut adalah tabel yang memiliki tingkat
efisien yang sangat tinggi.

» Persentase waktu menganggur (Balance
Delay)
k.ST — X ST,
%BD = = -100%
kST, ..
__ (4)(239) —(23942354239+23%)
%BD = (4)(239) 100%

956—956
=1 0
LaED p— 100% =0%

» Smootheness Index
SI={/ (5T ar — ST;)?
SI=,/(239-239)* + (239- 139)7 4 (239 - 239)* + (239 - 139’

SI=y/0

SI=0

Dari  hasil akhir perhitungan yang
dilakukan didapat hasil efektifitas lintasan

perakitan mampu mencapai hasil maksimal yaitu
100%. Tidak itu saja persentase pada waktu
menganggur mampu menembus angka 0 dan juga
hasil perhitungan yang menunjukan tidak ada
waktu menganggur atau 0 serta smooteness index
yang mencapai angka 0 ini berarti lintasan ini
sungguh sungguh lintasan yang sangat baik
dilihat dari segi waktu pembagian operasi pada
setiap stasiunnya

3.2 Pendekatan Wilayah

Tabel 6 Hasil Pertukaran Operasi Kerja

Hasil akhir
Tabel 5 Hasil Akhir
Stasiur] Pembebanan Waktu Operasi %f's'?ns'
. . . g . tasiun
Kerja Operasi Stasiun Kerja (Menit) Keri
erja
XVII +XI1 _
1 XX 193 +23+17 +6=239 100%
XV+XI
2 +XIV+XVI+ 104+92+4+35+4 =239 100%
XXI
X XX 47401418+42452431+
3 XX+ 10454132239 100%
+VI+VII+XIX B
XX +VIHI +
N e | a7+39+6+1248+
4 12+7+58+12+ 24+ 14 100%
XXVI+ ~239
XXVII+ B
XXVIIH+ XIX
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 100%

> Efisiensi Lini (lini efficiency)

_ XS5y

LE —I:L:]I{ETMM} ®x100%
_ 239+235+235+239

LE = D0239) x100%
— 358

LE = p— x100%

LE = 100%,

» Waktu menganggur (balace delay)
BD =k ST, .. — Z ST.

1

BD = 4(239) — (239 + 239+ 239 + 239)
BD = 956 — 956 =0

Pembebanan Waktu Operasi | Efisiensi
Stasiun Overasi Stasiun Kerja Stasiun
Kerja P (Menit) Kerja
1 XVI+XIHI 193+47= 240 100%
2 XV+XI+1 104+92+42=238 99,2%
XX+XXI1+ 52+47+39+7+
3 VIHI+HXXVI+ 31+21+23+18 = 99,2%
H+IX+T+X 238
XXV+ IV+XI11+
VI+XIV+
XVI+VII+ 12+6+6+10+4+
XVIH+XIX+ 35+5+14+13+4+ o
4 XXI+XX1 1+ 17+8+12+58+ 100%
XXIV+XXV+ 12+24 =240
XXVII+XXVIHI+
XXIX
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 99,6%

beberapa operasi

Tabel diatas adalah tabel hasil pertukaran

kerja guna meningkatkan

efisiensi lintasan pekerjaan. Dari tabel diatas
dapat kita lihat pada stasiun kerja ke-1 ada
penambahan operasi kerja XIII. Operasi kerja
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Stasiun Pembebanan Wak?u operasl Ef's'?ns'
Kerja operasi stasiun I_<erja sta5|_un
(menit) kerja
1 XVI+XII1 193+47= 240 100%
2 XV+XI1+] 104+92+42=238 | 99,2%
XX+XXHI+VII+ 52+47+39+
3 XXVI+ 7+31+21423 99,2%
H+IX+I+X +18=238
XXV+IV+XI 1+
VI+XIV+XVI+ 1246+6+10+
VIH+XVIHI+XIX+
4+35+5+14+
XX+ XXH+XXIV+
4 13+ 4+17+8+ 100%
XXV+XXVII+ 12458412+
XXVIHT+HXXIX 24=240
Rata-rata efisiensi lintasan keseluruhan 99,6%

bisa di tambahkan atau dipertukarkan asal tidak

mengganggu jalannya operasi kerja lainnya.

Hasil

akhir

Tabel 7 Hasil Akhir

» Efisiensi Lini (lini efficiency)

__IsTy
LE = 55 X100%
240 +238 +238+ 240
LE == ¥100%
_ 56
LE = _-x100%
LE =99,6%

» Waktu menganggur (balace delay)

> Persentase waktu menganggur

D

YED

BD = k.STm—Z

ST;

1

p-ISSN : 1693-5128
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950956
ED =
% 960

%ED =0,4%

10024

> Smootheness Index

Sl=  /(240-240)2 4+ (240- 238)7 4 (240 - 238)7 4 (240 - 240

SI:'\"IE ESTmﬂ:r - STka

SI= V8 =28

Dari  hasil akhir perhitungan yang

dilakukan didapat hasil persentase efektifitas
lintasan perakitan mencapai 99,6%. Selain itu
hasil perhitungan dari persentase pada waktu
menganggur hanya 0,4% dan hasil perhitungan
yang menunjukan waktu menganggur dalam
lintasan tersebut 4 menit, kemudian smooteness
index menunjukan angka 2,8. Ini semua berarti
lintasan ini merupakan lintasan yang baik. Dan
apabila dilihat dari stasiun-stasiun yang terbentuk
menunjukan bahwa hanya ada dua stasiun yang
memiliki waktu menganggur. Dan waktu
menganggur pada masing masing stasiun tersebut
hanya 2 menit. Sehingga bila ditotal dalam satu
lintasan, jumlah waktu menganggurnya hanya 4
menit.

3.3 Pembebanan Berurutan

Penugasan elemen-elemen pekerjaan itu
pada tiap stasiun kerja dengan ketentuan bahwa
waktu total operasi tidak melebihi waktu siklus.
Proses ini dikerjakan hingga semua baris pada
matrik P bernilai 0. Dari perhitungan didapat
hasil 4 maka untuk jumlah stasiunnya hasil dari
pembulatan.

Tabel 8 Pembebanan Operasi

BD = 4[240] — [24l]-|- 2384+ 2384+ 24
BD = 960 — 956
ED = 4 menit

(Balance
elay)

I Y ST

i
1009
k.ST___ ’

_ (4)(240) —(240 +238 +238 +240)
(&)z220)

100%

4t . Waktu operasi Idle
asiun Pembebanan . . .
Kerja operasi stasiun I_<erja time
(menit) (menit)
240-
1 XVI+XII 193+47=240 240=0
240-
2 XV+XI+1 104+92+42=238 238=2
XX+ XXHI+VIHI+ 52+47+39+31+23+ 240-
3 H+111 21+18+7=238 238=2
V+IV+VI+XII+
VI+XIV+XVI+
XVIHI+HXIX+X X+
XXH+XXIV+ 12+6+10+6+5+4+
XXV+XXVII+ 35+14+13+4+17+8+ 240-
4 XXVIHT+HXXIX 12+58+12+24=240 240=0

31
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Tabel 9 Efisiensi Rata-Rata Stasiun Kerja

Stasiu Waktu_ -
Pembebanan Operasi Efisiens
n . . . .
Kerja Operasi Stasiun }_<erja i
(Menit)
1 XVII+XII1 193+47=240 100%
104+92+42=23
2 XV+XI+] 8 99,2%
52+47+39+31+
XX+XXI+ 23+21+18+7
3 VIHT++IT =238 99,2%
V+IV+VI+
XI+VIHXIV+HXVI | 12+6+10+6+
+ 5+4+35+14+13
XVHEXIX+XX]+ | +
XXH+XXIV+ 4+17+8+12+58
XXV+XXVII+ +
4 XXVIHT+XXIX 12+24=240 100%
Efisiensi rata-rata 99,6%
Tabel 10 Hasil Trial And Error
. Waktu Operasi
S}t(aesrljuan Peggzll?:sr;an Stasiun I_(erja Efisiensi
(Menit)
1 XVII+XII 193+47=240 100%
2 XV+XI1+] 104+92+42=238 99,2%
52+47+39+
XX+XXI+V I+ 31+23+21+
3 1+111 18+7=238 99,2%
V+IVAVI+XI+V I+
XIV+XVI+XVIII+
XIX+XXT+X X1+ 12+6+10+6+
XXIV+XXV+ 5+4+35+14+13+
XXVI+XXVIII 4+17+8+12+58+
4 +XXIX 12+24=240 100%
Efisiensi rata-rata 99,6%

Tabel 11 Hasil Stasiun Kerja Memiliki
Efisiensi Rata-Rata

Waktu Operasi

S|t(e:esr|juan Peggglli);sr;an Stasiun I_(erja Efisiensi
(Menit)
1 XVI+XIII 193+47=240 100%
2 XV+XI+I 104+92+42=238 99,2%
XX+XXI+VI+ | 52+47+39+31+23+
3 1H+111 21+18+7=238 99,2%
V+IV+VI+XI T+
VI+XIV+XVI+
XVIH+XIX+
XX+ XX+
XXIV+XXV+ 12+6+10+6+5+4+
XXVIHXXVII+ | 35+14+13+4+17+8+
4 XXIX 12+58+12+24=240 100%
Efisiensi rata-rata 99,6%

» Efisiensi Lini (lini efficiency)

_ __ ELSTy

LE —I:L:}{STMM}X1GD%
_ 240+238 +238+240

LE = ®220) ®x100%
— 358

LE = I?"E_D1!':1IIIIIIEE"*’E|

LE = 99,60

» Waktu menganggur (balace delay)
BD = kST, — Z ST,

1

ED = 4(240) — (2404 238 + 238 4+ 240)

BD =960 — 956
BD = 4 menit

» Persentase waktu menganggur (Balance
Delay)
k.ST — X ST,
%BD = = - 10004
k. ST, ..
0%BD = (4)(240) —( 240 +238 +238 +240) 1009
0es = (4)(240) 0
_ 950-—956
bED = e 100%

%ED =0,4%

> Smootheness Index
SI={/ X (ST pae — STy )?
SI= V»‘(240-240):+(240-238]2+[240-238)%(240-240]2

SI=y/8 =2,8

KESIMPULAN

Dari semua analisa serta perhitungan yang
telah dilakukan dengan menggunakan metode
bobot posisi, metode pembebanan berurut dan
metode  pendekatan  wilayah, diperoleh
kesimpulan sebagai berikut :

1. Pada penerapan ketiga metode didapatkah
hasil untuk pembagian jumlah stasiun
dalan lintasan perakitan adalah 4 stasiun.
Dari hasil yang di dapat metode bobot
posisi memiliki hasil perhitungan yang
lebih baik dibandingkan dengan metode
pendekatan  wilayah serta metode
pembebanan  berurut.  Hasil  untuk



Jurnal MATRIK
Volume XV No.1, September 2014,p 27-33

efisiensi dengan menggunakan metode
bobot posisi bisa mencapai 100%. Untuk
hasil dengan menggunakan metode
pendekatan wilayah sama dengan metode
pembebanan berurut yaitu 99,6%.

2. Apabila perusahaan menghendaki untuk
efektifitas yang tinggi, maka hasil dari
metode bobot posisilah yang tepat untuk
di terapkan perusahaan ini, hasil
efisiensi  untuk tiap stasiunnya dari
metode bobot posisi adalah: stasiun ke-1
adalah 100%, stasiun ke-2 adalah 100%,
stasiun ke-3 adalah 100%, dan untuk
stasiun ke-4 juga 100%. Untuk waktu
operasi tiap stasiunnya adalah 239 menit.
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