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ABSTRAK 
 

Proses produksi blazer TSC style T9327J1 merupakam proses produkdi yang sering (repeat order) diakukan 

pada PT. X. Perusahaan ini merupakan perusahaan asing dengan produksi 100% ekspor. Untuk 

pemenuhan kualitas produk yang dingiinkan buyer maka proses produksi harus dikelola dengan baik salah 

satunya dengan perbaikan berkesinambunan (Continunous Improvement). Salah satu perbaikan yang 

dilakukan adalah dengan perbaikan pada lini produksi guna meningkatkan efisiensi pada lini tersebut. 

Penelitian ini ini difokuskan pada line of balancing lini produksi mengoptimalkan kinerja produksi. Dengan 

meningkatkan efisiensi pada lini produksi tersebut maka beban kerja pekerja harus seimbang sehingga 

terdapat peninngkatan produktifitas agar tidak terjadi idle time yang berlebihan. Untuk menyelesaikan 

masalah tersebut data yang dikumpulkan adalah waktu siklus tiap elemen kerja, setelah itu dilakukan 

pengolahan data yaitu melakukan pengujian, menghitung waktu siklus rata-rata, takt time, idle time, 

efisiensi dan balance delay.  

 

Kata kunci : Penyeimbangan Lintasan, Efisiensi 

 

 
 

ABSTRACT 
 

The production process of the TSC style T9327J1 blazer is a process that is repeat orders at PT. X. This 
company is a foreign investment company with 100% export production. In order to fulfill the product quality, 
the production process must be managed properly. The company applied continuous improvement as its 
program to assure the quality assurance. One of the improvements is improving production line to increase 
line efficiency. This research is focused balancing line production by optimizing production performance. By 
increasing the efficiency of production line, the workload of workers would be balanced and there would be 
productivity increasment by reducing excessive idle time. To solve this problem, the data collected is the cycle 
time of each work element, after which the data processing is carried out, namely testing, calculating the 
average cycle time, tact time, idle time, efficiency and balance delay. 
 
Keywords: Line Balancing, Efficiency, 
 
 
 
 

I.  Pendahuluan 
 

Kualitas merupakan salah satu hal mempengaruhi daya saing perusahaan. Untuk itu, perusahaan 
akan menjaga menjadi kualitas produk yang dihasilkan. Pada saat ini, kualitas menjadi tanggung jawab 
salah satu devisi. Ukuran kualitas suatu produk adalah ditentukan oleh pengguna dari produk yang 
dihasilkan. Salah ukuran yang sering kali digunakan adalah delivery time yang tepat. Untuk itu maka  
usaha untuk memastukan kualitas produk baik yanng berkaitan dengan delivery adalah memastikan 
berjalan nya lini produksi dengan baik.  Untuk itu perlu erperannya sistem produksi merupakanhal yang 
sangat penting didalam perusahaan [1], hal ini terkait dengan adanya pengendalian proses produksi yang 
efisien dan optimal [2]. 

Perusahaan dengan jumlah pekerja dan stasiun kerja yang cukup banyak harus dapat memastikan 
bahwa idle time yang rendah. Untuk itu perlu dipastikan bahwa proses produksi tersebut dapat berjalan 
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dengan seimbang. Upaya yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan keseimbangan lintasan (line 
balancing) agar didapat efisiensi penggunaan, fasilitas, tenaga kerja dan peralatan lini produksi tersebut 
[3]. 

Dengan penerepan keseimbangan lintasan tersebut, diharapkan lini produksi ini mampu 
memproduksi 20 produk blazer TSC style T9327J1setiap jam tanpa ada penumpukan produk di line 
produksi [4]. Perencanaan suatu keseimbangan didalam sebuah lini produksi bertujuan untuk mencapai 
suatu kondisi yang diharapkan (optimal) [5]. Kondisi optimal tersebut dapat tercapai apabila lintasan 
perakitan bersifat seimbang, setiap stasiun kerja mendapat tugas yang sama nilainya jika diukur dengan 
waktu, serta jumlah non added value (idle time) disetiap stasiun kerja sepanjang lini produksi minimum 
[6]. 

 
 
 

II. METODE PENELITIAN 
 

Langkah pertama yang dilakukan dalam pengolahan data setelah dilakukan rangkaian kegiatan 
identifikasi elemen kerja, dan pengukuran waktu masing masing elemen kerja adalah menghitung waktu 
siklus rata-rata yang didapatkan dari pengukuran waktu siklus sebanyak 30 kali pada masing-masing 
elemen kerja dilini produksi pembuatan blazer TSC style T9327J1, yaitu dengan membagi jumlah rata-
rata sub grup dengan jumlah pengamatan (sub grup). Pada Gambar 1 merupakan kerangka dari metode 
penelitian. 

Takt time yang dimaksudkan untuk mengetahui waktu keluaran produk pada di lini produksi 
pembuatan blazer TSC style T9327J1 yang berarti kecepatan dalam menghasilkan 1 produk. Takt time 
didapat dengan cara membagi jumlah jam kerja perhari dengan volume produksi perhari pada lini 
produksi. Perhitungan keseimbangan beban dilakukan dapat mengetahui efiensi rata-rata, efiensi lini dan 
balance delay pada lini produksi. Efisiensi rata-rata didapatkan dari total efisiensi perstasiun kerja pada 
lini produksi dibagi dengan jumlah stasiun kerjanya. Efisiensi lini didapat dari total waktu elemen kerja 
pada lini produksi dibagi dengan jumlah stasiun kerja dikalikan waktu siklus kemudian dijadikan dalam 
bentuk persen. 

Jaringan kerja (precedence diagram) ini menggambarkan urutan urutan operasi dan 
ketergantungan masing-masing operasi dari setiap stasiun kerja pada lini produksi. Penyeimbangan 
lintasan produksi dilakukan dengan mengelompokan beberapa operasi untuk menyelesaikan elemen 
pekerjaandengan kecepatan lintasan perakitan di semua stasiun kerja dengan kecepatan produksi yang 
sama. Tujuannya menyeimbangkan stasiun kerjapada lintasan produksi lini produksi. Menghitung 
efisiensi rata-rata, efisiensi lini dan balance delay pada lini produksi sesudah menggunakan metode line of 
balancing. Efisiensi rata-rata didapatkan dari total efisiensi per stasiun kerja pada lini produksi  

 
 
 

III. Hasil dan Pembahasan 
 

Lini produksi pembuatan blazzerstyle T9327J1 TOYOTA TSC merupakan order dengan Jumlah 
order pada style ini adalah 1476 pc. Jumlah elemen kerja pada produksi ini adalah 104 elemen kerja, 
sementara jenis mesin yang digunakan adalah 7 jenis sesuai pada Tabel 1 

 
Tabel 1 Jenis Mesin Digunakan 

 

No  Jenis Mesin  

1. Single Needle  
2. Single Needle +corong 
3.  Blindstitch 
4.  Single Needlecutter 
5.  Bartack 
6.  Sleeve setting 
7.  Gosok / ironing 
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Gambar 2. Kerangka metode penelitian 
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Dengan jumlah target yang diminta oleh buyer maka seharusnya proses produksi dapat 
menhasilkan 17 pcs per jam. Hal itu untuk memastikan bahwa delevery dari produk tersebut dapat tepat 
waktu. Perhitungan target produksi ini juga menunjukkan tark time dari produk tersebut yaitu 4,28 menit 
untuk setiap produk.  

Dengan menggunakan teknik trial and error dapat diperoleh bahwa produksi dapat dilakukan 
dengan 20 operator dengan waktu sertiap stasiun kerja kurang dari yang dipersyaratkan sehingga target 
produksi dapat diperoleh. Hasil dari pengelompokan elemen kerja dan layout mesin yang diperoleh dapat 
dilihat pada Gambar 2. 

 

 
Gambar 2. Layout Mesin 

 
Sementara pengelompokan elemen pekerjaan yang dilakukan dapat dilihat pada Gambar 3. Dari 

pengelompokan tersebut dapat ditentukan efisiensi lini yaitu dengan menggunakan rumus 
 

 
Dimana:  
t = Total waktu untuk menyelesaikan 
sebuah unit 
N = TM = Jumlah work station 
c = waktu siklus 
 
Untuk itu nilai efisiensi dari lini produksi adalah 91,4% 
 
Idle time menggambarkan besarnya waktu menggangur yang terjadi di salah satu atau beberapa 

stasiun kerja dengan rumus sebagai berikut 
Idle time  = 1 – effisiensi 
  = 1 – 91,4% 
  = 8,6% 
 
Setelah diketahui hasil dari waktu atau persentase menganggur, maka selanjutnya untuk 

mengetahui kelancaran dari suatu keseimbangan lini produksi dilakukan perhitungan smoothness index. 
Smoothness index merupakan suatu indeks yang menunjukkan kelancaran relatif dari suatu 
keseimbangan lini produksi. 

 

 
Dari lini produksi yang diamati maka nilai dari smoothess index adalah 1,966. 
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IV. Kesimpulan 
 

Hasil data perhitungan penyeimbangan lini produksi proses produksi TOYOTA TSC T9327J1 
didapatkan 20 stasiun kerja. Kapasitas produksi menjadi sebesar 14 per jam. 

Hasil perhitungan penyeimbangan lini produksi didapatkan efisiensi 91, 4% dengan smoothess index 
1,966 

Faktor non added value pada lini produksi aseptic tank adalah proses inspeksi, dan proses 
transportasi. Adanya idle time yang berarti kehilangan kesempatan menambah jumlah produksi per jam. 
Berdasarkan pengolahan dan analisis yang diperoleh ternyata masih terdapat idle time yang tinggi pada 
masing-masing stasiun kerja waktu menganggur operator masih besar sehingga efisiensi yang dicapai 
belum mencapai optimal. 
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Gambar 3. Pengelompokan Elemen Kerja  


