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ABSTRACT

PT Indoroti Prima Cemerlang is one of the Food industries which produces bread with a brand Mr. Bread.
the company had problems with the balance of the production line, so that it cannot meet consumer demand,
this causing the company to not able meet the production targets. The purpose of this study is to calculate the
increase in line balancing and decrease in idle time and determine the optimum number of work stations in
the production process of product sweetbread combination at PT. Indoroti Prima Cemerlang. The method
used in this study was the Ranked Position Weight (RPW) method with the results obtained that the number of
work stations is reduced to 5 work stations, the line efficiency increases to 40% and balance delay decreased
to 60% with idle time reduced to 29.019 seconds.

Keywords : Line balancing, work station, idle time, balance delay, Ranked Position Weight

ABSTRAK

PT Indoroti Prima Cemerlang adalah salah satu industri di bidang produksi makanan, dengan merk roti yang
cukup terkenal yaitu Mr. Bread. Permasalahan yang terjadi di PT. Indoroti Prima Cemerlang adalah line
balancing produksi yang belum optimal sehingga menyebabkan perseroan tidak mampu memenuhi target
produksi. Tujuan dari penelitian ini adalah menghitung kenaikan line balancing dan penurunan waktu idle
serta menentukan jumlah stasiun kerja yang optimal dalam proses produksi kombinasi produk roti manis di
PT. Indoroti Prima Cemerlang. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode Ranked Position
Weight (RPW) dengan hasil diperoleh jumlah stasiun kerja dikurangi menjadi 5 stasiun kerja, efisiensi jalur
meningkat menjadi 40% dan delay keseimbangan berkurang menjadi 60% dengan pengurangan waktu idle
menjadi 29,019 detik.
Kata kunci : Keseimbangan lintasan, stasiun kerja, waktu menganggur, balance delay, Ranked Position
Weight
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PENDAHULUAN

Suatu perusahaan yang bergerak di
bidang industri didesak untuk beroperasi
dengan efisien sehingga mampu bersaing
dengan kompetitor atau industri lain. Upaya
yang dapat dilakukan sehingga dapat
menaikkan tingkat efisiensi yaitu dengan
meminimumkan jumlah stasiun kerja, yaitu
stasiun kerja yang terdapat pada proses
produksi (Baroto, 2001).

PT. Indoroti  Prima  Cemerlang
merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang pangan yaitu memproduksi roti manis
dan roti tawar dengan label Mr. Bread. PT.
Indoroti Prima Cemerlang berlokasi di Desa
Kuwum, Kecamatan Mengwi, Kabupaten
Badung, Bali sampai saat ini memiliki 25 jenis
roti dan memasarkan hasil produksinya ke
perusahaan retail yaitu Indomaret yang berada
di Bali dan Lombok. PT. Indoroti Prima
Cemerlang dituntut untuk memproduksi tepat
waktu dengan memanfaatkan segala sumber
daya yang tersedia secara  optimal.
Berdasarkan hal tersebut, PT. Indoroti Prima
Cemerlang menghendaki setiap lintasan
produksinya memiliki tingkat efisiensi yang
optimal sehingga  diharapkan  dapat
meningkatkan dan memaksimalkan output
yang dihasilkan untuk memenuhi kuota
pemesanan dari pelanggan agar tidak terjadi
kekurangan kuota pemenuhan. Kekurangan
pemenuhan jumlah pemesanan roti manis
kasur kombinasi pada bulan Desember 2019
yaitu 6.38 pcs hingga kekurangan pemenuhan
pemesanan sebanyak 90 pcs pada Februari
2020.

Informasi tambahan diperoleh dari
observasi pada proses produksi terlihat adanya
pekerja atau operator kerja yang memiliki
waktu kerja yang lebih singkat dibandingkan
dengan operator lainnya yang menyebabkan
terjadinya penumpukan bahan setengah jadi
(work in process). Beberapa stasiun kerja
melakukan proses penuh dan beberapa stasiun
kerja lainnya dalam kondisi menganggur
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karena menunggu input dari stasiun Kkerja
sebelumnya (Groover, 2008). Hal ini
menyebabkan terjadinya ketidakseimbangan
lintasan produksi, karena adanya
ketidakseimbangan waktu dan beban Kkerja
diantara elemen pekerjaannya.

Menurut observasi, penyebab
terjadinya bottleneck pada stasiun kerja mesin
breadline yaitu pada proses pencetakan dan
pengisian rasa (filling), sehingga terjadinya
penumpukan pada stasiun kerja selanjutnya.
Dalam mengatasi permasalahan tersebut maka
perusahaan perlu menyeimbangkan lintasan
pada proses produksinya khususnya pada
lintasan produksi roti manis kasur kombinasi.
Keseimbangan lintasan adalah pembagian
beberapa elemen kegiatan ke sejumlah work
station yang memiliki hubungan satu sama lain
didalam satu lintasan proses produksi. Metode
ini diharapkan semua work station mempunyai
waktu yang kurang atau sama dengan waktu
siklus dari work station yang ditetapkan
(Elsayed & Bourder, 1994)

Menurut Ghutukade & Sawant (2013),
metode  yang biasa diterapkan untuk
mengoptimalkan efisiensi lintasan produksi
atau masalah keseimbangan lintasan yaitu
dengan menggunakan metode Ranked
Positional Weights (RPW). Metode ini
mempergunakan teknik alokasi kepada
beberapa jumlah mesin yang digunakan pada
proses produksi, yang bertujuan
menyeimbangkan beban kerja dalam masing-
masing stasiun kerjanya. Berdasarkan hal
tersebut dilakukan  penelitian  mengenai
analisis efisiensi lintasan, waktu menganggur
dari setiap elemen kerja pada proses produksi
dan menentukan jumlah stasiun kerja yang
optimum. Metode Ranked Position Weight
digunakan memperoleh prioritas bobot posisi
untuk mendistribusikan elemen-elemen kerja
pada setiap stasiun kerja, agar waktu
menganggur dari stasiun kerja pada suatu
lintasan produksi dapat seminimal mungkin,
sehingga pemanfaatan peralatan dan operator
semaksimal mungkin (Baroto, 2006)
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METODE PENELITIAN

Tempat dan Waktu

Pelaksanaan penelitian ini bertempat di
PT. Indoroti Prima Cemerlang Cabang Bali
yang bertempat di Kuwum, Kecamatan
Mengwi, Kabupaten Badung, Bali dan untuk
analisis maupun perhitungan data dilakukan di
Laboratorium  Teknik Industri, Fakultas
Teknologi Pertanian, Universitas Udayana.
Waktu pelaksanaan penelitian yaitu 3 bulan,
mulai dari Juni - Agustus 2020.

Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan
observasi, wawancara dan pengisian kuisioner.
Observasi dengan pengamatan secara langsung
untuk data elemen pekerjaan dan perhitungan
waktu Kkerja yang diukur menggunakan jam
henti (stopwatch). Wawancara yaitu tanya
jawab dengan pihak perusahaan yaitu kepada
manager produksi, HRD, kepala produksi dan
manager produksi dan pengisian Kuesioner
mengenai faktor kelonggaran serta studi
pustaka yaitu referensi yang mendukung
kejelasan data yang diamati mengenai proses
produksi, waktu kerja, dan keseimbangan
lintasan.

Pelaksanaan Penelitian

Pelaksanaan  penelitian  dilakukan
observasi secara langsung ke PT. Indoroti
Prima  Cemerlang  untuk  mengetahui
permasalahan apa yang terdapat dalam
perusahaan serta untuk mendapatkan informasi
awal yang dapat menunjang penelitian,
kemudian dilakukan identifikasi masalah serta
tujuan diadakannya penelitian ini. Tahap
kedua yaitu menentukan elemen-elemen kerja
yang terdapat pada proses produksi produk roti
manis kasur kombinasi untuk kemudian diukur
waktu siklus setiap pekerjaannya. Tahap
ketiga, dihitung waktu normal dan waktu

bakunya.  Tahap  keempat  menyusun
precedence diagram pada kondisi aktual.
Tahap  kelima  dengan menganalisis

keseimbangan lintasan pada kondisi awal dan
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keseimbangan lintasan menggunakan metode
Ranked Position Weight sehingga mendapat
perbandingan antara kondisi awal dengan
keseimbangan lintasan usulan I dan usulan 11

Analisis Data

Analisis data pada penelitian ini dibagi
menjadi 3 tahap yaitu : (1) Perhitungan waktu
siklus, waktu normal dan waktu baku (2)
Perhitungan keseimbangan lintasan pada
kondisi aktual dan (3) Analisis keseimbangan
lintasan dengan metode Ranked Position
Weight dengan dua usulan. Rumus yang
digunakan untuk menghitung keseimbangan
lintasan yaitu Menurut Bedwort et al. (1982):

Waktu menganggur (ldle time)

Idle time atau disebut juga waktu
menganggur pekerja serta mesin yang
digunakan pada suatu proses produksi, dalam
hal ini terjadi dikarenakan faktor-faktor yang
tidak dapat dihindari maupun faktor yang
sebenarnya bisa untuk dihindari.

Idle time =n.c - };iL, wbi

Persentase waktu menganggur dalam
lintasan (Balance delay)

Balance delay yaitu persentase dari
perolenan  keseimbangan  waktu  yang
menganggur diantara setiap proses serta
perkalian antara total work station dikali waktu
work station yang paling besar, kemudian
dibagi dengan perkalian jumlah stasiun
(Nataprawira dan Suhada, 2013).

Balance delay = (Idle time)/(n.c) x 100 %

Efisiensi stasiun kerja proses produksi roti
manis kasur kombinasi
Efisiensi stasiun kerja = wbi/c x100%

Efisiensi lini produksi roti manis kasur
kombinasi

Efisiensi lini produksi = Zwbi/(n.c)x100% = 1-
balance delay

HASIL DAN PEMBAHASAN

Tabel 1. Elemen — elemen kerja pada proses
produksi roti manis kasur kombinasi
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No Statius Elemen Kerja
Kerja

1 1 Perimbangan bahan baku

2 2 Penuangan bax ke bowl

3 Penambahan air dan es

4 Pemindahan bowl ke mixer

5 Proses mixer

6 Penambahan butter dan garam

7 3 Pemindahan bowl ke dekat meja

8 Proses cutting

9 4 Proses roll

10 Pemindahan adonan ke breadline

11 Pemotongan dan filling

12 Pengolesan loyang

13 Pengisian loyang

14 Pemindahan loyang ke troli

15 5 Pemindahan troli ke proofing

16 Proses proofing

17 6 Pemindahan troli ke ruang oven

18 Prosesn oven

19 Pemindahan troli ke area
pendinginan

20 7 Pemindahan roti ke cooling layer

21 Proses pendinginan

22 8 Pemindahan troli ke arah
packaging

23 Packaging

24 9 Menyusun ke box

25 Pemindahan ke area storage

(Sumber: Perusahaan PT. Indoroti Prima
Cemerlang)

Penentuan elemen kerja dan jumlah
stasiun kerja didapatkan berdasarkan hasil
wawancara dengan manajer produksi dan
kepala produksi yang berpatokan pada kondisi
aktual. Elemen kerja dan pembagian stasiun
kerja yang terdapat pada proses produksi roti
manis kasur kombinasi di PT. Indoroti Prima
Cemerlang dapat dilihat pada Tabel 1.

Dasar melakukan penguraian elemen-
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elemen kerja yaitu, pertama dapat menjelaskan
tentang tata cara kerja yang dibakukan, terdiri
dari cara dan kondisi kerja yang baik. Kedua
dapat menyesuaikan setiap elemen, karena
tingkat dari keterampilan operator tidak sama
untuk semua bagian dari gerakan-gerakan
kerjanya. Ketiga adalah memudahkan
mengamati elemen kerja yang tidak baku.
Keempat dapat dikembangkan waktu standar
di tempat kerja yang bersangkutan
(Sutalaksana dkk, 1979). Beberapa elemen
kerja tabel diatas sesuai dengan garis besar
elemen kerja proses pembuatan roti (Koswara,
2009).

Pengukuran waktu siklus pekerjaan,
yakni waktu penyelesaian satu satuan
pekerjaan mulai bahan diproses di unit
pengolahan hingga keluar dari unit tersebut
(Ginting, 2007) untuk kemudian diuji
kecukupan data dan keseragaman datanya.
Hasil perhitungan waktu dapat dilihat pada
Table 2.

Hasil perhitungan uji keseragaman data
dimana diambil dari seluruh elemen Kkerja,
bahwasannya data yang di dapat masih berada
dalam batas normal atau terkontrol, terdapat
beberapa pekerjaan yang mendekati batas
kendali dikarenakan posisi kerja yang
menyebabkan cepat terjadinya kelelahan.
Menurut ~ Tampubolon  (2004),  suatu
pengukuran dapat dikatakan tidak seragam
apabila hasil dari pengukuran tersebut berada
diluar dari batas kendali atas atau diluar batas
kendali bawah.

Berdasarkan hasil perhitungan uji
kecukupan data perhitungan kecukupan data
dinyatakan cukup karena semua nilai N’< N
atau N’ < 30.

Tabel 2.Rekap hasil waktu siklus, waktu normal dan waktu baku

No Elemen Kerja S. Waktu Rating Waktu Faktor Waktu
Dev siklus Factor Normal Kelonggaran baku

1 Perimbangan bahan baku 20,2 273,16 0,13 308,67 0,17 361,14
6

2 Penuangan bax ke bowl 0,30 53,03 0,13 59,92 0,13 68,01

3 Penambahan air dan es 0,02 21,73 0,13 24,55 0,27 27,59

4 Pemindahan bowl ke mixer 0,89 17,07 0,13 19,27 0,12 21,58
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No Elemen Kerja S. Waktu Rating Waktu Faktor Waktu
Dev siklus Factor Normal Kelonggaran baku

5 Proses mixer 9,78 247.19 0,13 279,32 0,12 276,85

6  Penambahan butter dan garam 0,71 5,40 0,13 6,10 0,14 6,95

7 Pemindahan bowl ke dekat meja 1,64 10,80 0,13 12,20 0,14 13,90

8 Proses cutting 0,53 2,94 0,13 3,32 0,15 3,81

9 Proses roll 0,57 4,63 0,13 5,23 0,14 5,96

10 Pemindahan adonan ke 0,46 3,59 0,13 4,05 0,13 4,57
breadline

11 Pemotongan dan filling 0,00 9,00 0,13 10,17 0,14 11,59

12 Pengolesan loyang 2,28 8,75 0,13 9,88 0,14 11,31

13 Pengisian loyang 0,43 25,98 0,13 29,35 0,26 36,98

14 Pemindahan loyang ke troli 1,47 2,71 0,13 3,06 0,13 3,47

15 Pemindahan troli ke proofing 873, 11,03 0,13 12,46 0,16 13,62

8

16  Proses proofing 0,28 9570 0,13 10814 0,13 12273

17 Pemindahan troli ke ruang oven 47,1 14,15 0,13 15,98 0,15 18,37

18 Prosesn oven 1,44 1287,04 0,13 1454,35 0,28 1861,50

19 Pemindahan troli ke area 2,04 22,10 0,13 24,97 0,15 28,71
pendinginan

20 Pemindahan roti ke cooling layer 0,00 15,39 0,13 17,39 0,14 19,91

21  Proses pendinginan 0,43 7200 0,13 8136 0,05 12190

22 Pemindahan troli ke arah 0,00 7,90 0,13 8,92 0,14 10,16
packaging

23 Packaging 0,23 1,00 0,13 1,13 0,12 1,27

24 Menyusun ke box 0,40 2,50 0,13 2,82 0,13 3,20

25 Pemindahan ke area storage 1,88 13,87 0,13 15,67 0,15 18,02

Total 18830,9 21278,7 27291,4
6 8 7

Analisis Efisiensi Lintasan dan Waktu
Menganggur

Berdasarkan urutan precedence
diagram pada kondisi aktual, diketahui
semua stasiun kerja memiliki waktu baku
yang tidak seimbang sehingga beban kerja
pada setiap stasiun juga tidak seimbang.
Waktu menganggur dalam kondisi aktual
didapat yaitu selama 67.299,04 detik. Nilai
efisiensi stasiun kerja paling tinggi terdapat
pada stasiun kerja 5 yaitu sebesar 100% dan
nilai efisiensi paling rendah yaitu terdapat
pada stasiun kerja 8 sebesar 0,09%.

Jumlah waktu baku yang terdapat pada
setiap stasiun kerja menunjukkan tidak
meratanya beban kerja atau pembagian tugas
antar stasiun kerja yang satu dengan stasiun
kerja yang lainnya (Saiful dkk., 2014). Hal ini

dapat dilihat dari adanya perbedaan jumlah
waktu baku diantara pembagian tugas pada
stasiun kerja. Pembagian tugas yang kurang
seimbang menyebabkan nilai efisiensi
lintasan keseluruhan tidak terlalu tinggi yaitu
sebesar 22%. Kondisi aktual yang terdapat
pada perusahaan belum cukup optimal, maka
dari itu masih bisa untuk diseimbangkan lagi
pembagian elemen kerja di setiap stasiun
kerjanya. Dari hasil perhitungan nilai balance
delay yang cukup tinggi yaitu sebesar 78%,
sehingga perlu adanya pengaturan jumlah
stasiun kerja agar balance delay dapat
menurun (Pratikto, 2009)

Djunaedi & Angga (2017) urutan
elemen Kkerja berdasar bobot posisi yang
dihasilkan akan digunakan sebagai dasar
penentuan penugasan elemen kerja pada
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stasiun kerja. Penggabungan work station,
jumlah waktu siklus pada setiap work station
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tidak boleh melebihi waktu siklus yang
terbesar (Henry dkk., 2019)

Vi Vi

273,16

Ket:A=1
B=23456 E=1516
Cc=78 F=17,18

344,42 13,74 54,66

9581,03 1301,19
D =9,10,11,12,13,14 G =19,20,21

7237,19 89 16,37

H=2223
1=24,25

Gambar 1. Precedence diagram

Vi Vil

326,19 305,13 65,69

9570

1.338,69 7200 25,27

Gambar 2. Precedence diagram Ranked Position Weight usulan |

\Y

326,19
Gambar 3. Precedence diagram Ranked Position Weight usulan 11

370,82

Perhitungan  metode Ranked Position
Weight usulan |

Pengelompokan  operasi  dengan
metode Ranked Position Weight dilakukan
dengan memperhatikan urutan precedence
diagram dan prioritas bobot posisi, selain itu
hal yang harus diperhatikan jumlah dari total
waktu siklus dalam setiap stasiun kerja tidak
boleh melebihi waktu siklus terbesar yaitu
9.570 detik.

Penggabungan elemen kerja 2 menjadi
stasiun kerja 1, elemen kerja 7 dan 8 menjadi
stasiun kerja 2, elemen kerja 9 sampai 15

Tabel 3. Pembagian stasiun kerja pada usulan 1.

9570

1338,69 722527

menjadi stasiun kerja 3, pada stasiun kerja 5
terdiri dari elemen 17 sampai 20 dan elemen
kerja 25 sampai 25 digabung menjadi stasiun
kerja 7, seperti pada pengolahan roti di CV.
Bobo Bakery (Siska & Suryawan, 2012).
Dengan perhitungan usulan pertama didapat
total waktu menganggur sebesar 46.159,04
detik dan presentasi waktu menganggur pada
lintasan yaitu sebesar 68%. Nilai efisiensi
lintasan sebesar 32% yang berarti tingkat
efisiensi rata-rata keseluruhan stasiun kerja
yaitu sebesar 32%

SK Proses Operasi Waktu Siklus Total (detik)
1 12 273,16+53,03 326,19

2 345678 21,73+17,07+247,19+5,40 + 10,80 + 2,94 305,13

3 910,11,12,13,14,15 4,63+3,59+9,00+8,75+2598+2,71+11,03 65,69

4 16 9570 9.570,00

5 17,18,19,20 14,15 + 1287,04 +22,10 + 15,39 1.338,69

6 21 7200 7.200,00

7  22,23,24,25 7,90 + 1,00 + 2,50 + 13,87 25,27
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Perhitungan metode Ranked Position usulan kedua, 5 stasiun kerja yang pada
Weight usulan 11 konsisi aktualnya berjumlah 9 stasiun kerja,
Berdasarkan  hasil dari perhitungan pembagian stasiun kerja dapat dilihat pada
dengan metode Ranked Position Weight Tabel 4.
Tabel 4. Pembagian stasiun kerja pada usulan I1.
SK Proses Operasi Waktu Siklus Total
(detik)
1 12 273,16+53,03 326,19
2 345678, 21,73+17,07+247,19+5,40 + 10,80 + 2,94 + 4,63 + 370,82
9,10,11,12,13,14,15 3,59 +9,00 + 8,75 + 25,98 + 2,71 + 11,03
3 16 9570 9.570,00
4 17,18,19,20 14,15 + 1287,04 +22,10 + 15,39 1.338,69
5 21,22,23,24,25 7200+7,90 + 1,00 + 2,50 + 13,87 7.225,27
Penggabungan elemen kerja 2 menjadi total waktu menganggur sebesar 29.019,04
stasiun keraja 1, elemen kerja 3 sampai 15 detik dan presentasi waktu menganggur
menjadi stasiun kerja 2, elemen kerja 17 sebesar 60%. Nilai efisiensi lintasan sebesar
sampai 20 menjadi stasiun kerja 4 dan elemen 40%. Hasil perbandingan kondisi aktual
kerja 21 sampai 25 menjadi stasiun kerja 5. dengan usulan metode Ranked Position
Dengan perhitungan usulan kedua didapat Weight dapat dilihat pada tabel 5.
Tabel 5.Hasil perbandingan kondisi aktual dengan Metode Ranked Position Weight
Objek Kondisi aktual Usulan | Usulan 11
Efisiensi lintasan 22% 32% 40%
Balance Delay 78% 68% 60%
Idle Time (detik) 67.299 46.159 29.019
Berdasarkan perhitungan balance delay, yang pada kondisi aktual
menggunakan metode Ranked Position sebesar 78% berkurang pada usulan | menjadi
Weight dapat diketahui bahwa semakin besar 68% dan 60% pada usulan Il. Idle time pada
dari nilai efisiensi lintasan maka semakin kondisi aktual sebesar 67.299,04 detik
baik, karena semakin besar nilai efisiensi berkurang pada usulan | yaitu sebesar 46.159
lintasan menunjukkan bahwa pembagian detik dan 29.019 detik pada usulan II.
bobot kerja atau beban kerja dari setiap Penerapan keseimbangan lintasan produksi
elemen pekerjaan merata (Halim, 2003). dapat meningkatkan efisiensi pada hasil
Berdasarkan tabel, kedua usulan usulan kedua efisiensi dapat ditingkatkan
dengan metode Ranked Position Weight yang sebesar 18% dari 22% menjadi 40%,
diberikan memberikan hasil yang lebih baik keseimbangan lintasan  juga  dapat
dibandingkan dengan penggunaan stasiun menurunkan balance delay sebesar 18% dari
kerja pada kondisi aktual. Efisiensi lintasan 78% menjadi 60%. Pada penggabungan
kondisi awal sebesar 22%, setelah dilakukan stasiun kerja yang dilakukan pada usulan |
perhitungan keseimbangan lintasan dengan dan usulan Il telah memperhitungkan kondisi
menggunakan metode Ranked Position aktual pada perusahaan, sehingga tidak perlu
Weight (RPW) dapat meningkat menjadi 32% memindahkan banyak alat, mengeluarkan
pada usulan | dan 40% pada usulan Il. Pada banyak biaya dan mengubah waktu kerja atau
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shift dari karyawan.

Stasiun Kerja Optimal

Dengan memperhatikan precedence
diagram, prioritas bobot posisi dan kondisi
aktual dapat dirancang jumlah stasiun kerja,
dapat dilihat pada Tabel 6. Berdasarkan tabel
bahwa kedua usulan dengan metode Ranked
Position Weight memberikan hasil yang lebih
baik dibandingkan dengan penggunaan
stasiun kerja pada kondisi aktual. Pada
kondisi awal stasiun kerja berjumlah 9 stasiun
kerja, sedangkan berkurang pada usulan
pertama menjadi 7 dan 5 pada usulan kedua.
Berdasarkan perhitungan dilihat stasiun kerja
pada usulan 11 yang berjumlah 5 stasiun kerja
merupakan stasiun kerja yang optimum.
Penggabungan stasiun kerja tidak dapat
diminimasi lagi dikarenakan kondisi aktual
yang terdapat pada perusahaan tidak
memungkinkan dan dapat merusak layout
serta jadwal shift pekerja.
Tabel 6. Usulan stasiun kerja optimal

Objek Kondisi  Usulan 1 Usulan Il
akutual
Sta3|_un 9 7 5
kerja

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah
dilakukan maka dapat disimpulkan beberapa
hal sebagai berikut : Peningkatan efisiensi
lini yang didapat dari penyeimbangan
lintasan dengan menggunakan metode
Ranked  Position  Weight  mengalami
peningkatan sebanyak 18% dari kondisi
aktual yaitu 22% menjadi 40%. Waktu
menganggur mengalami penurunan sebesar
38.210,04 detik dari kondisi aktual sebesar
67.299,04 detik menjadi 29.019 detik.
Jumlah stasiun kerja yang optimum yang
diperlukan agar mendapat keseimbangan
lintasan pada proses produksi produk roti
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manis kasur kombinasi di PT. Indoroti Prima
Cemerlang yaitu berjumlah 5 stasiun kerja.

Saran

Berdasarkan penelitian yang telah
dilakukan, saran yang dianjurkan oleh
peneliti yaitu perusahaan dapat mengi
mplementasikan ~ usulan  keseimbangan
lintasan untuk dapat meningkatkan efisiensi
lintasan dan menurunkan waktu menganggur
serta menjadikan waktu baku sebagai acuan
penyelesaian pekerjaan oleh pekerja.
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