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ABSTRAK

Penelitian ini membahas optimasi waktu siklus proses pengelasan dengan
pendekatan line balancing di PT. Karya Makmur Armada. Permasalahan utama
yang ditemukan adalah ketidakseimbangan beban kerja antar operator, variasi
waktu siklus pada setiap elemen kerja, serta masih adanya waktu tunggu yang
menyebabkan efisiensi proses produksi belum optimal. Tujuan penelitian ini
adalah menganalisis tingkat keseimbangan beban kerja pada proses pengelasan
serta menentukan pembagian elemen kerja yang lebih efektif agar aliran proses
produksi menjadi lebih seimbang. Penelitian ini menggunakan pendekatan
kuantitatif deskriptif dengan pengumpulan data melalui observasi langsung,
pengukuran waktu kerja menggunakan metode time study, dan wawancara dengan
pihak terkait. Pengolahan data dilakukan menggunakan metode line balancing
dengan pendekatan Ranked Positional Weight (RPW). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa proses pengelasan terdiri dari delapan elemen kerja, yaitu
persiapan alat, pemeriksaan material, penyimpanan material, penandaan posisi
sambungan, penyambungan logam, pemeriksaan hasil las, pendinginan, dan
penyimpanan akhir dengan total waktu proses sebesar 90 menit. Waktu siklus
yang tersedia adalah 96 menit berdasarkan waktu kerja efektif 480 menit dan
target produksi 5 unit per hari. Berdasarkan metode RPW, elemen kerja dapat
dibagi menjadi tiga stasiun kerja dengan waktu masing-masing 32 menit, 30
menit, dan 28 menit. Nilai efisiensi lini yang diperoleh sebesar 31,25%,
sedangkan balance delay sebesar 68,75%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa
proses pengelasan masih memiliki potensi perbaikan melalui pengaturan ulang
pembagian tugas operator, pengurangan waktu tunggu, serta penambahan alat
bantu kerja untuk meningkatkan efisiensi produksi.

Kata kunci: pengelasan, waktu siklus, line balancing, Ranked Positional Weight
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pengelasan merupakan salah satu aktivitas dalam industri
manufaktur logam berat, termasuk di PT. Karya Makmur Armada (PT KMA) yang
bergerak dalam struktur baja, dan komponen perkapalan. Kualitas dan efisiensi
proses pengelasan sangat menentukan integritas struktur, kecepatan penyelesaian
proyek, serta tingkat keselamatan kerja. Dalam sistem produksi massal maupun
proyek fabrikasi, pengelasan tidak hanya dilihat dari aspek teknis penyambungan
logam, tetapi juga dari sudut pandang produktivitas, efisiensi waktu, pembagian
kerja, dan pengelolaan sumber daya manusia—yang merupakan fokus utama
dalam disiplin Teknik Industri(Isworo dkk, 2022).

Hasil observasi awal yang dilakukan selama kerja praktik di PT KMA
menunjukkan adanya ketidakseimbangan beban kerja antar operator las, waktu
siklus yang tidak konsisten, serta waktu tunggu (delay) yang tinggi di beberapa
stasiun kerja.

Ketidakseimbangan tersebut menyebabkan beberapa operator mengalami
overload pekerjaan, sementara yang lain menunggu proses sebelumnya selesai.
Akibatnya, produktivitas lini pengelasan tidak optimal, yang berdampak langsung
pada keterlambatan proyek dan peningkatan biaya operasional, terutama pada
proyek skala besar seperti pembuatan tangki berkapasitas 10.000 liter atau struktur

baja untuk bangunan industri(Fitri dkk, 2019).



Tabel 1.1 Data Elemen Kerja dan Indikasi Ketimpangan Beban Kerja Operator

% —
Kode Elemen Kerja WakFu Terhadap Indikasi B eban
(menit) Kerja
Total
A Persiapan alat 12 13,3% Sedang
B Pemeriksaan material 5 5,6% Rendahi((jllag)r potensi
C Penylmpanan/penataan 15 16,7% Tinggi (berpotensi
material overload)
D Penandaan posisi 10 11.1% Sedang
sambungan
£ Penyambungan logam 20 22 2% Tinggi (berpotensi
(las) overload)
Pemeriksaan hasil las 10 11,1% Sedang
G Pendinginan 10 11,1% Sedang
H Penyimpanan akhir 8 8,9% Rendahi((jtl):)r potensi
Total 90 100% -

Berdasarkan Tabel 1.1, elemen kerja penyambungan logam (E) dan

penataan material (C) memiliki proporsi waktu terbesar terhadap total waktu

proses, yaitu masing-masing 22,2% dan 16,7%, sehingga operator yang menangani

elemen kerja tersebut berpotensi mengalami overload pekerjaan. Sebaliknya,

elemen kerja pemeriksaan material (B) dan penyimpanan akhir (H) memiliki

proporsi waktu terkecil, yaitu 5,6% dan 8,9%, sehingga operator pada elemen kerja

tersebut berpotensi mengalami idle time.




Line balancing merupakan salah satu metode untuk mendistribusikan
beban kerja secara seimbang ke setiap stasiun kerja atau operator, sehingga tidak
ada bottleneck (kemacetan proses) atau idle time (waktu menganggur) yang terlalu
besar (Farid dan Sumartono, 2022). Penelitian oleh Rizky et al., 2022 menyatakan
bahwa penerapan metode Ranked Positional Weight (RPW) dalam line balancing
mampu meningkatkan efisiensi lini kerja pengelasan hingga 30% pada industri
galangan kapal skala menengah. Penerapan line balancing tidak hanya
meningkatkan output harian, tetapi juga memperbaiki flow pekerjaan, mengurangi
waktu tunggu, serta menekan biaya lembur dan utilitas energi (Rizky dan
Pramudya, 2022).

Postur kerja operator las yang tidak ergonomis dapat menyebabkan
kelelahan, cedera otot, dan penurunan konsentrasi, yang berujung pada penurunan
mutu hasil las dan potensi kecelakaan kerja (Putri dkk, 2021).

Sejalan dengan kebutuhan industri di era modern, perbaikan sistem kerja
berbasis data pengukuran waktu dan perhitungan beban kerja menjadi hal yang
mendesak. Berdasarkan penelitian oleh Nuraini & Purnomo (2020), pengaturan
kerja berbasis time study dan line balancing mampu mengurangi waktu total
proses hingga 25% dan meningkatkan keseimbangan kerja antar operator. Hal ini
sejalan dengan pendekatan Lean Manufacturing yang bertujuan menghilangkan
waste dan menciptakan aliran kerja yang efisien.

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi landasan untuk perbaikan sistem kerja

yang berkelanjutan serta memberikan manfaat jangka panjang bagi perusahaan



dalam meningkatkan daya saing industri manufaktur lokal (Kusuma dan Purnomo,
2023).
1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan hasil observasi awal dan kajian terhadap proses pengelasan di PT.
Karya Makmur Armada, maka dapat diidentifikasi beberapa permasalahan utama
sebagai berikut:

1. Terdapat perbedaan signifikan dalam beban kerja antar operator las, yang
menyebabkan operator pada elemen kerja bagian penataan material dan
penyambungan logam (las) mengalami overload pekerjaan, sementara yang
lain mengalami idle time (waktu menganggur).

2. Proses pengelasan menunjukkan variasi waktu siklus antar stasiun kerja,
yang berdampak pada ketidakpastian output harian dan menurunnya

efisiensi proses produksi.

1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan hasil observasi awal dan kajian terhadap proses pengelasan,
maka rumusan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut:

1. Bagaimana tingkat keseimbangan beban kerja antar operator pada stasiun
kerja pengelasan di PT. Karya Makmur Armada?

2. Bagaimana variasi waktu siklus antar stasiun kerja pengelasan

memengaruhi efisiensi dan output produksi harian?



1.4 Tujuan Penelitian

1. Menganalisis tingkat keseimbangan beban kerja antar operator pada stasiun
kerja pengelasan di PT. Karya Makmur Armada untuk mengetahui distribusi
pekerjaan yang optimal.

2. Menganalisis variasi waktu siklus antar stasiun kerja pengelasan serta

pengaruhnya terhadap efisiensi dan output produksi harian.

1.5 Manfaat Penelitian

Pada penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat. Adapun
manfaat dari penelitian ini sebagai berikut:
1. Bagi Penulis

Menambah wawasan dan pengetahuan dalam menerapkan ilmu-ilmu yang
didapat selama berada di bangku kuliah dalam mengatasi permasalahan nyata di
dunia industri.
2. Bagi Akademik

Manfaat akademik dalam penelitian ini adalah sebagai media referensi bagi
peneliti selanjutnya yang nantinya menggunakan konsep dan dasar penelitian
yang sama.
3. Bagi Industri

Penelitian ini bermanfaat bagi industri untuk meningkatkan efisiensi

produksi, menyeimbangkan beban kerja operator, menetapkan standar waktu



kerja, serta menjadi dasar pengambilan keputusan manajerial dalam

optimalisasi proses pengelasan.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian
Penelitian ini memiliki batasan dan ruang lingkup tertentu sebagai berikut:

1. Objek Penelitian difokuskan pada proses pengelasan struktur baja di bengkel
PT. Karya Makmur Armada Palembang, meliputi tahap persiapan,
penyambungan logam, dan pemeriksaan hasil las.

2. Aktivitas yang Dianalisis mencakup waktu siklus, pembagian beban kerja
antar operator, efisiensi waktu kerja, serta identifikasi waktu tidak langsung
dan delay.

3. Metode yang Digunakan yaitu metode line balancing dengan pendekatan
Ranked Positional Weight (RPW) untuk mengukur, menganalisis, dan

mengoptimalkan distribusi beban kerja.

1.7 Sistematika Penelitian
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang pengambilan judul, identifikasi masalah,
rumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup, metode
penelitian dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi sumber - sumber referensi dan kutipan dari berbagai sumber

terkait dengan permasalahan utama yang dibahas dan dikaji.



BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi kajian metode pendekatan yang dilakukan dalam bahasan
penelitian. Bab ini akan memberikan kemudahan dalam melaksanakan
pembahasan.
BAB IV ANALISIS PEMBAHASAN

Bab ini berisi pembahasan secara lengkap atas segala hasil dan kajian
secara menyeluruh yang saling berkaitan dengan rumusan permasalahan.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang dihasilkan dari pembahasan yang

telah dilakukan.
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