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Abstrak
PT. SUKORINTEX merupakan perusahaan yang bekerja di bidang textil yang dimana
memjadi perusahan produksi sarung tenun. Sistem produksi yvang di gunakan yaitu MTO (make to
arder), PT. SUKORINTEX memuliki 5 stasiun kerja dalam proses produksinya, yaitu stasiun kerja
persiapan, weaving, grey room, finising, dan pakaging Berdasarkan awal pengamatan yang di
lakukan di peroleh kendala dimana terdapat beberapa stasiun kerja yang menganggur, sedangkan
beberapa stasiun kerja vana lainnya weap bekerja secara penuh dan terdapat borileneck.

Oleh karema iw, diperlukan keseimbanpan limasan agar dapat meminimalkanwakiv
mengangeur (fdle fime) disctiap stasiun kerja. Pada kondisi awal perusahan di ketahoi nilai fafance
delay 37%, line efficiency 43%, smoothness index 1326,95 don jumlah elemen kerja 19 dan stasion
kerja 5. Penelitian ini di lakukan bertujuan untuk memperbaiki masalah ketidak seimbangan
Tintasan yang ada dalam perusahaan dengan menggunakan meteds fine balamcingyaitu metode
moodie voung,

Dengan penerapan metode moodie voung di dapatkan perbaikan dengan nilai falarece defay
28%, lre efficiency T2%, smoothness Index 65936 dan jumlah elemen kerja 19 dan siasiun kerja
3 Dengan demikian metode moodie voung dapat di gunskan untuk perbaikan lini produksi pada
PT.RUKORINTEX

Kata kunei : PLSUKORINTEX, keseimbangan lintasan, moadie young, balance defay, iine
efficiency dan smoothness index.

Abstract

FPT. SUKORINTEX is a company that works in the textile fndustry, which is a production
company for woven sorongs. The production sestem wsed 1S MTO (make (0 order), PT.
SUKORINTEX has 5 work stations in the productfon process, namely preparalion, weaving, sray
roo, fintshing and pokaging work statfons. Based on the initial observations that were made,
there were obstacles where there were several wiemploved work stations, while several other worlk
starions were sl working in full and there were bortfenecks.

Therefore, a balarce of trails is needed in ovder to minimize fdle time at each work station.in
the dnitiad condition the company s aware of @ balanee delay value of 375, lme efficiency 43%,
stmoothness fnder 132605 gmed the number of work elements 79 and work stetions 5. This research
was conducied afmed @t correcting e imbalance problems that exist within the company wsing
the wethod line balancing which is the moodie voung method

With the application of the moadie voung method, improvements were obtained with 28%
balunce delov, 72% Fine efficiency, 65936 smouthness index amd 19 work elements and work
stations 3. Thus the moodie voung method can be used o improve production fines at PT.
SUKORINTEY

Kevwords: PELSUKORINTEX, track balance, moadie young, balance delay, line efficiency and
sirpchertfimess il

I. PENDAHULUAN

PT. SUKORINTEX memiliki 5 stasiun kerja dalam proses produksinya, yaitu
stasiun kerja persiapan, weaving, grey room,finising, dan pakaging. Berdasarkan
awal pengamatan yang di lakukan di peroleh kendala dimana terdapat beberapa
stasiun kerja vang menganggur, sedangkan beberapa stasiun kerja vang lainnva
tetap bekerja secara penuh. Oleh karena itu, diperlukan keseimbangan lintasan
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agar dapat meminimalkan waktu menganggur ([ldle time) disctiap stasiun kerja.
Secara wmum  keseimbangan lintasan produksi dapat dilakukan dengan cara
mendistribusikan  tiap-tiap elemen kerja ke stasiun kerja sehingga waktu
pengerjaan tiap stasiun kerja relatif sama agar efisiensi kerja yang tinggi.

Tindakan yang dapat di lakukan untuk mengatasi pennasalahan tersebut yaitu
dengan melakukan analisa keseimbangan produksi dengan mengetahui wakiu
siklus, pada setiap proses produksi.Penclitian ini hanya berfokus pada analisa
keseimbangan lintasan produksi.

II. METODE PENELITIAN
Langkah-langkah vang dilakukan dalam penelitian ini terdiri dari beberapa
tahap, vaitu sebagai berikut:
1. Pengumpulan data
Pengumpulan data dilakukan dengan cara pengamatan dan pengambilan data
sckunder yang disediakan perusahaan.
2. Pengujian kecukupan dan keseragaman data
3. Metode anlisis
Analisis dilakukan dengan menggunakan metoda Moodie Young, dengan
langkah langkah :
a) Menentukan waktu siklus
b} Menentukan precedence diagram
¢) Menentukan jumlah stasiun kerja
d) Menghitung balance delay
¢} Menghitung efisiensi lini
) Menghitung nilai Smoothes Index
4. Pengujian hipotesa
Hipotesis diuji secara kuantitatif untuk membuktikan kebenarannya.
5. Pembahasan
Pembahasan dilakukan untuk menambah kedalaman hasil analisa.
6. Penarikan kesimpulan

1T DATA DAN HASIL

3.1, Pengumpulan Data

Produk utama dari PT. Sukorejo Indah Textile (SUKORINTEX) adalah
sarung tenun merek wardimor. Sarung yang di beri merek wardimor merupakan
sarung yang memiliki kualitas yang bagus yaitu grade A, B dan C. Sedangkan
sarung yang di beri merek lain seperti (heds, Aajwa, Dzahab, dan MAM
merupakan sarung yang memiliki kualitas yang biasa yaitu grade D,

Tabel 3.1 Data Jumlah Stasiun Kerj: Elemen Kerjs dan Jumlah Oprator

Stasinn kerja Elemen Kerja Jenis Kegiatan Jumlah Oprator

1 St ceanes 15

11 Celup 12

s Peras 6

1 v Chven 2

v Kelos 15

VI Wearping 1

VII Sizing 2

IX Pencucukan 2

2 X Waving 1
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3 Xl Gy pogs 1
Xl Bakar bulu 2
4 Xl Wasliivig 2
XIW Slenter 2
XV Calender 2
XVl Senzor finis 1
5 XVII Potong 2
XV Jahit 1
XX Lipat 1
Jumlah 78
Tabel 3. 2 Data Pengamatan
Stashun kerls Elemen Waktu Elemen Kerja Waktu Stasiun kerja
Stasiun kerja Kerja {Menit) (menit)
1 90.8
1T 325.35
I 57.8
v 115.8
1 \% 90.33 817,34
VI 3.44
VII 3.34
Vil 4.58
IX 125.9
X 780.33 780,33
XI 17.17 17,17
XII 4.29
X1 4.29
4 21.46
X1V 4.29
XV 8.58
XVI 16.35
5 XVII 13.01 120.39
XVIII 52.02 ’
XIX 39.02
Towal Wakiu Siklus 1756.69 1756,69
Rat-rata Waktu Siklus Stasion
Kerja 9246 351,34

3.2. Perhitungan line balancing sebelum penerapan metode
1.  Efisiensi lini

Efisiensilintasan  adalah rasio dari total waktu siklus awal elemen kerja di
bagi dengan waktu siklus terbesar di stasiun kerja di kalikan jumlah stasiun kerja

I WS
LE 7). ™) x100%

Keterangan:

Ws = Waktu stasiun kerja dari ke-i

CT = Waktu siklus terbesar dari stasiun kerj:

n = Jumlah stasiun kenja
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SpooWs
1756,69
= 1009%
B17341X(5) 7
LE = 43u4

2.  Balance Delay

Merupakan ukuran dari ketidakefisienan lintasan yang dihasilkan dari waktu
menganggur schenamya yang disebabkan karena pengalokasian yang kurang
sempurna di antara stasiun-stasiun kerja.

(nxCT)-Y ti
D = x CT) X 100%

Keterangan:
D = Balance Delay (%)
n = Jumlah stasiun kerja
CT = Waktu siklus terbesar dalam stasiun kerja
¥ = Jumlah semua waktu operasi
1 = Wakiu operasi

B (nxCT)—Xti .

=Tz e X 100%
D= (5x817,34 ) — 1756,69 ¥ 100

- (5x817,34) %
D =57%

3. Smoothness index
Smoathet Indeks merupakan indeks yang menunjukkan kelancaran relatif dari
penyeimbangan lini perakitan tertentu.

SI= | ) (Stimax— Sti)?

Keterangan:

SI = Smoothnes Index

5T max = Maksimum waktu di stasiun
Sti = Waktu stasiun di stasiun kerja

SI = | ) (Stimax— Sti)?

SI = /1760806,05
SI= 132695

3.3, Penerapan line baluncing dengan Metode Modie Young

Metode moodie young memiliki 2 fase pembentukan lintasan dilakukan
sesual dengan langkah-langkah berikut ini ;
Fase I

Membuat matriks P dan | yang menggambarkan elemen kerja pendahuluan
(P) dan elemen kena yang memiliki (F) pada matriks P ditunjukan elemen -
elemen kerja vang mengikuti suatu elemen kerja tertentu,
Faase 11

Fase kedua merupakan perbaikan hasil dari fase pertama, Pada fase ini
dilakukan redisiribusi elemen kerja ke setiap seasiun kerja hasil fase pertama



34 Jumal DINAMIKA TEKNIK, Vol XIL Mo, | Januari 20019
I55M: 1412-3339

berikut ini melupakan langkah — langkah yang di lakukan pada fase kedua adalah

schagai berikut

1) Identifikasi waktu stasiun kerja terbesar dan waktu stasiun kerja terkecil.
Urutkan stasiun kerja terbesar sampai terkecil yaitu stasiun kerja 1 (5.31
menit), stasiun kerja 2 (5,07 menit), stasiun kerja 5 (0,78 menit), stasiun kerja 4
(0,14 menit), dan stasiun kerja 3 (0,11 menit), sehingega di peroleh nilai stasiun
kerja terbesar 817,34 dan stasiun kerja terkecil yvaitu 17,17,

23 Tentukan GOAL, dengan rumus sebagai berikut :

Waktu ST max — Waktu ST min
GOAL = 5
GOAL = 531-011
GOAL = 5,2

3) Melakukan Identifikasi terhadap sebuah elemen kerja yang terdapat pada
stasiun kerja dengan waktu yang paling maksimum, yvang dimana mempunyai
waktu lebih kecil dani GOAL, yang nantinya elemen kerja tersebutjika
dipindah ke stasiun kerja dengan wakt yang paling minimum tidak akan
melanggar precedence diagran.

Tabel 3. 3Data Setelah Penggabungan

Stasiun kerja  Elemen Kerja Jenis Kegiatan WS Stasiun Kerja

| Soaft conrs
I Celup
m Peras
v Owven
L v Kelos 817,34
W Warping
W Chver feqm
il Sizing
IX Pencucukan
2 X Weaving 780,33
Xl ety o
X1 Bakar bulu
Al Washing
XV Stenter
3 ny Calender 159,02
XVl Sengor finmis
XV Potong
XV Jahat
XX Lipat

1. Efisiensi lini
Efisiensi lintasan adalah rasio dari total waktu siklus awal elemen kerja di
bagi dengan waktu siklus terbesar di stasiun kerja di kalilkan jumlah stasiun kerja

SpoWSs
LE = R x100%
Keterangan:
Ws = Walktu stasiun kerja dari ke-i
CT = Walktu siklus terbesar dar stasiun kerja
n = Jumlah stasiun kerja
n
LE = Zi=WS 1 00%

—n. .y
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_ 1756,69
T (B17,34) X (3)
LE = 72%

x100%

2. Balance delay
Merupakan ukuran dari ketidak efisienan lintasan yang dihasilkan dari waktu
menganggur sebenarnyva yang discbabkan karena pengalokasian yang kurang

sempurna di antara stasiun-stasiun kerja,
nxCT)-%Xti

0,
(nx CT) X 100%
Keterangan:
D = Balance Delay ()
n = Jumlah stasiun kerja
CT = Waktu siklus terbesar dalam stasiun kerj:
>t = Jumlah semua waktu operasi
t; = Waktu operasi
p=mxXCD =Xt . ou
(nx CT)
{(3x817,34) — 1756,69 0
. (3 x817,34) (1005
D = 28%

3.  Smoothness index
Smoothet Indeks merupakan indeks yang menunjukkan kelancaran relatif dari
penyeimbangan lini perakitan tertentu.

SI= | ) (Stimax— 5ti)?

Keterangan:

SI = Smonilmes fndex

5T max = Maksimum waktu di stasiun
Sti = Waktu stasiun di stasiun kerja

SI= | (Stimax— 5ti)?

SI = \/434754,96
SI = 659,36

3.4. Rekapan Parameter Perhitungan balance delay, line efficirncy, dan
smoothnes index

Tabel 3. 4Rckapan Parameter Perhitungan

Kuondisi Line Balangein Balane Line Smoothnes Jumlah Stasiun
(Metode} D lay Effici ncy Index Kerja
Avwal 570 43% 132 95 5
Mowodi  Yeuny 8% 72% 639 36 3

IV. ANALISA DAN PEMBAHASAN
4.1. Pembahasan Perbandingan Penerapa Line Balancing

Hasil perhitungan fine balancing pada kondisi awal (saat ini) diperoleh
balance delay, sebesar 57%, line efficiency sebesar 43%, dan smoothness index
sebesar 1326,95 dan untuk penerapan metode moodie voung  diperoleh bhalance
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defay, sebhesar 28%, line efficiency scbesar 72% dan smootiiness index schesar
69 36 oleh sebab itu maka metode moodie youne dapat di terapkan, karena
memiliki nilai balance delay, dan smoothness index lebih kecil dan fine efficiency
vang lebih besar.
4.2. Pembahasan Balance Delay

Nilai balance delay kondisi awal dan setelah penetapan metode moadie
voung. Pada kondisi awal memiliki nilai halance delay sebesar 57%, pada stasiun
kerja setelah pencrapan moodie voung yaitu sehesar 28%. Nilai balnce delay akan
menurun apabila jumlah stasiun kerja lebih sedikit dan berlaku sebaiknyva nilai
halance delay akan meningkat apa bila jumlah elemen kerja hertambah.
4.3. Pembahasan Line Eficienci

Nilai {ine efficiency kondisi awal dan setelah penetapan metode moodic
voung. Pada kondisi awal memiliki nilai semoothnes index sebesar 43%, pada
stasiun kerja setelah penerapan moodie young vaitu sebesar 72%. Nilai line
efficiencyakan bertambah apabila jumlah stasiun kerja lebih sedikit dan berlaku
schaiknya nilai line efficiency akan menurun apa bila jumlah clemen kerja
bertambah.
4.4, Pembahasan Semoothnes Index

Milal semoothnes index kondisi awal dan setelah penetapan metode moodie
voung. Pada kondisi awal memiliki nilai semoothnes index sebesar 8,62, pada
stasiun kerja  setelah  penerapan  moodie vowng  yaitu sebesar 4,29, Nilai
semoothnes index akan menurun apabila jumlah stasiun kerja lebih sedikit dan
berlaku sebaiknya nilai semoothnes index akan bertambah apa bila jumlah clemen
kerja bertambah,
4.5. Pembahasan Stasiun Kerja Baru

pengelompokan stasiun kerja awal dan setelah penerapan metode moadie
voung, diperoleh hasil berbeda pada kondisi awal di peroleh 19 elemen kerja
dengan 5 stasiun kerja, dan pada saat setelah penerapan metode moodie young di
peroleh 19 elemen kerja dengan 3 stasiun kerja.
4.6. Implementasi Usulan Rancangan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan dimana pada penerapan line balancing
pada PT.SUKORINTEX pada kondisi awal di peroleh 5 stasiun kerja dan setelah
penerapan menggunakan metode moodie voung di peroleh 3 stasiun kernja dengan
pengeabungan stasiun kerja 3.4, dan 5 menjadi 1 stasiun kerja, akan telapi pada
pihak perusahaan untuk penggabungan stasiun kerja 3 dan 4 dapat dilakukan
dikarenakan memiliki cukup tempat dan ruangan akan tetapi masih perlu analisa
biaya di karenakan memerluka biaya vang cukup besar. Pada penggabungan
stasiun kerja 3, 4. dan 5 menjadi 1 stasiun kerja pthak perusahaan tidak bisa
menerima karena tidak tersedianya tempat atau ruangan dan juga perlu analisa
biaya yang cukup besar untuk implementasi usulan tersebut.
4.7. Pembuktian Hipotesis

Hipotesis ini terbukti dengan penerapan metode moodie young yang dimana
nilai pada kondisi awal perusahaan memiliki nilai balance delay sebesar 57%. line
efficiency schesar 43%, smoothness index scbesar 1326,95 dan jumlah clemen
kerja 19 dan stasiun kerja atau stasiun kerja 5. Sedangkan nilai parameter dengan
menggunakakn metode moodie young memiliki nilai balance delay sebesar 28%,
line efficiency sebesar 72%, smoothness index sebesar 659,35 dan jumlah elemen
kerje 19 dan stasiun kerja atau stasiun kedja 3. Jadi metode moodie young terbukti
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dan dapat di gunakan untuk memperbaiki lintasan produksi pada
PT.SUKORINTEX.

V. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

I. Lintasan produksi yang ada saat ini pada perusahaan bisa dikatakan belum
optimal dengan melihat tiga parameter hasil perhitungan line balancing yaitu
balance delay 37%, line efficiency 43%, dan smoothness index 132695,

2. Dari hasil perhitungan menggunakan metode maoodie voung di peroleh nilai
balance delay sebesar 28%, line efficiency sebesar T2%, smoothness index
sepesar 659,35, Sehingga metode moadie voung dapat  diterapkan  di
perusahaan untuk mengurangi permasalahan yang ada diperusahaan.

3. Berdasarkan perhitungan fine balancing di dapatkan perhitungan awal
prusahaan yaitu 19 elemen kerja 5 stasiun kerja atau stasiun kerja dan untuk
hasil perhitungan dengan metode moodie young di peroleh 19 elemen kerja 3
stasiun kerja atau stasiun kerja. Pengurangan stasiun kerja di lakukan dengan
pengabungan dengan faktor-faktor tertentu seperti tersedianya tempat dan juga
keadaan lebih ramping sehingga mudal dalam control.

4. Dari precedence diagram yang merupakan aliran proses produksi tidak dapat di
rubah karena aliran bersifat kontinyu.

5.2. Saran

1. Berdasarkan penelitian sebaiknya PT.SUKORINTEX menggunakan 3 stasiun
kerja atau stasiun kerja dengan menggabungkan stasiun  kerja  gray
room, finising dengan slasiun kerja pakaging.

2. Penggabungan stasiun kerja perlu adanya penclitian analisa biaya agar untuk
lebih mebuktikan perlu tidaknya adanya penggabungan.

3. Perlu melakukan pengaraha dan pelatihan kepada karvawan untuk meningkatan
hasil produksi.

4, Dalam penelitian ini di perlukan alat bantustopwareh,
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