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PENERAPAN METODE LINE BALANCING DALAM
PERANCANGAN DESAIN PENGERING BATU BATA
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ABSTRAK

Dengan seiring perkembangan persaingan UKM di Indonesia khususnya
Yogyakarta, pembuatan batu bata di kawasan Potorono masih menggunakan
sistem tradisional. Hal tersebut menyebabkan ketergantungan proses
pengeringan pada faktor cuaca yang ada. Biasanya proses pengeringan saat
cuaca kemarau membutuhkan waktu 3 hari dan untuk cuaca hujan membutuhkan
waktu 14 hari. Oleh karena itu diperlukan penyeimbangan lintasan produksi
untuk mendapatkan keluaran pengelompokkan tugas-tugas produksi berjalan
seimbang. Proses penyeimbangan tersebut diharapan dapat membantu UKM
agar selalu berproduksi setiap saat dengan segala kondisi cuaca yang ada.

Penelitian ini bertujuan mengefisiensikan waktu proses produksi pada
proses pengeringan bata bata dengan mempertimbangkan kegunaan pembuatan
alat pengering. Metode yang digunakan ialah line balancing dengan Ranked
Positional Weight dan 6 Phase Ulrich. Selanjutnya hasil dibandingkan ulang
dengan percobaan sebelum dan sesudah dengan metode line balancing.

Hasil perancangan desain alat pengering mampu menyeimbangkan lini
produksi dengan pengorbanan biaya yang dapat menghasilkan tingkat produksi
yang lebih baik. Perhitungan nilai waktu proses pengeringan yang semula 1440
menit menjadi 240 menit dengan waktu peningkatan effektifitas dan penurunan
idle time yang masing-masing sebesar 95,1% dan 4,9%.

Kata kunci: UKM, proses pengeringan, line balancing, Ranked Positional
Weight, Desain Ulrich.
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BAB |

PENDAHULUAN

Latar Belakang

Sektor Usaha Kecil Menengah (UKM) meningkat pesat di Indonesia
dalam beberapa dekade terakhir. Hal ini didukung pemerintah sebagai
bentuk semakin meningkatnya kesejahteraan mandiri dari sektor industri.
Sebagai bentuk pertumbuhan ekonomi yang baik tiap tahunnya. Sehingga
sektor usaha kecil dan menengah merupakan bagian dari perekonomian
nasional yang mempunyai kedudukan, potensi dan peranan yang penting
dalam mewujudkan pembangunan ekonomi nasional yang kuat. UKM di
berbagai daerah memiliki ciri khas yang beragam karena potensi tiap daerah
memiliki sumber daya dan kebutuhan yang berbeda pula.

Bentuk dari UKM tiap daerah berbeda-beda. Seperti UKM yang ada
di Daerah Istimewa Yogyakarta contohnya pengrajin gerabah berada di
Kasongan, sentra kerajinan kulit di Manding, sentra batik tulis di Giriloyo,
sentra kerajinan perak Kota Gede, sentra makanan gudeg di Wijilan, sentra
bakpia di Ngampilan dan sentra batu bata yaitu pada Kabupaten Bantul
diantaranya Kecamatan Banguntapan dan Pleret. Industri batu bata di daerah
Pleret ini pada awalnya merupakan usaha sampingan bagi para petani dan
pedagang untuk mencari pendapatan lain dari luar pendapatan utama.
Namun, Kini banyak pedagang dan petani yang mulai tertarik untuk

mengembangkan batu bata dibandingkan dengan usaha utama mereka



karena industri batu bata dianggap lebih menguntungkan serta luas lahan
garapan yang semakin sempit menyebabkan produktivitas dari sektor
pertanian yang semakin menurun.

Pembuatan batu bata di kawasan Pleret sendiri masih menggunakan
pembuatan yang tradisional. Proses pembuatan batu bata dilakukan secara
bertahap dimulai dari proses pembuatan adonan, pencetakan Dbata,
pengeringan yang dapat diangkat, proses kikir, pengeringan maksimal dan
pembakaran. Pembuatan batu bata tradisional sangat dipengaruhi oleh
kondisi cuaca, karena pengeringan batu bata yang sudah dicetak hanya
mengandalkan cahaya matahari yang ada dan ketika terjadi musim hujan
akan menyulitkan pembuatan sehingga produktifitas batu bata akan
berkurang dan sulit diselesaikan dengan waktu singkat. Saat cuaca stabil
proses pembuatan batu bata dari bahan baku sampai kering dapat memakan
waktu sekitar 3-5 hari ketika musim kemarau. Namun saat musim hujan
terjadi proses pembuatan batu bata membutuhkan waktu sekitar 7-14 hari
sampai waktu kering batu bata. Sehingga waktu proses pengeringan tersebut
menghambat kemampuan produksi yang relatif lebih lama dibandingkan
waktu yang seharusnya.

Faktor yang harus diperhatikan dalam kegiatan produksi bata
tersebut adalah keseimbangan lintasan produksi (Line Balancing). Masalah
yang berkaitan dengan lintasan produksi dapat muncul saat pelaksanaan
proses produksi dikarenakan ketidakmampuan pengusaha batu bata dalam

mengendalikan waktu lintasan produksi karena kendala musim hujan.



Akibat yang ditimbulkan bila lintasan produksi tidak seimbang yaitu adanya
penumpukan bahan setengah jadi, waktu tunggu yang tinggi, dan operator
yang menganggur pada stasiun kerja tertentu. Ketika kemampuan produksi
batu bata 400-800/hari menjadi tidak seimbang akibat adanya kendala waktu
proses pengeringan yang lama. Penyebab terjadinya ketidakseimbangan
lintasan produksi antara lain pengalokasian sumber daya produksi (manusia
dan mesin atau peralatan yang bisa dimanfaatkan lebih), pengaturan operasi
yang dilakukan, dan tidak seimbangnya beban kerja pada setiap stasiun
kerja akan mengakibatkan stasiun kerja dalam lintasan produksi mempunyai
kecepatan produksi yang berbeda, sehingga lintasan produksi menjadi tidak
efisien. Sehingga peneliti perlu mengkaji lebih dalam mengenai proses yang
dapat menyeimbangkan produksi batu bata tersebut.

Kendala dari faktor waktu pengeringan yang menyebabkan proses
produksi menjadi lama tersebut menjadi topik dari penelitian ini. Oleh
karena itu diperlukan penyeimbangan lintasan produksi untuk mendapatkan
keluaran pengelompokkan tugas-tugas pada usaha batu bata dan diperoleh
kapasitas yang seimbang. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan proses
pengukuran kerja. Proses pengukuran kerja dilakukan dengan mengukur
waktu proses operasi. Pengambilan data dilakukan menggunakan studi
waktu dan menentukan standar waktu. Metode penyeimbangan lintasan
produksi dilakukan dengan bobot posisi atau Ranked Positional Weight.
Selanjutnya setelah didapatkan waktu cycle time yang menjadi batas proses

pengeringan dilakukan rancangan alat pengering batu bata dengan metode 6



Phase Ulrich yang diaharpkan dapat membantu UKM agar selalu

berproduksi setiap saat dan segala kondisi cuaca yang ada.

1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Bagaimana desain alat pengering batu bata yang dapat menyeimbangkan lini

produksi pada UKM Batu Bata Potorono?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk merancang alat

pengering batu bata yang efektif. Secara rinci tujuan penelitian dapat

diuraikan sebagai berikut ini:

1.

2.

Mendapatkan standart waktu proses pengeringan seharusnya.
Mengetahui ketidakseimbangan proses produksi batu bata.
Mengetahui hasil efektifitas dari penerapan metode Ranked Positional
Weight.

Mengetahui nilai signifikansi dari hasil alat pengering yang dibuat.
Menghasilkan alat pengering batu bata serta mengetahui keuntungan

yang diperoleh dari alat tersebut.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian yang didapatkan adalah sebagai berikut:
1. Membantu mempercepat proses pengeringan batu bata agar dapat
berproduksi setiap saat dengan segala kondisi cuaca.
2. Memperbaiki performance produksi UKM.

3. Menghasilkan alat pengering batu bata agar sesuai waktu produksi.



4. Memperkuat posisi UKM Batu Bata Potorono agar dapat bersaing
dengan Batu Bata lain.
1.5 Batasan Masalah
Agar pembahasan tidak meluas maka perlu diberikan batasan-batasan.
Batasan-batasan dalam penulisan tugas akhir ini adalah:
1. Penelitian berfokus pada proses pengeringan saja.
2. Menghilangkan salah satu waktu proses produksi yang tidak sesuai
dengan kriteria penerapan line balancing.
3. Proses pengembangan 6 phase disesuaikan dengan studi kasus.
4. Pembahasan rancangan desain berfokus dan bersumber pada
pendapat ahli dan literatur.
5. Perancangan alat pengering tidak mempertimbangkan dimensi dan
material secara mendalam.
6. Bahan uji hanya dilihat dari segi berat hasil proses pengeringan.
1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dibagi kedalam 5 bab yang berbeda, yaitu sebagai
berikut
BAB 1 PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang dilakukannya penelitian, rumusan
masalah, tujuan, manfaat, batasa masalah, asumsi dan sistematika
penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA



Pada bab ini dicantumkan penelitian terdahulu yang terkait dengan
tema lini produksi dan desain pengering beserta perbandingan
tujuan, metode dan hasil penelitian tiap penelitian. Bab ini juga
menjelaskan studi-studi literatur yang bermanfaat pada awal mulai
penelitian hingga akhir penelitian yang meliputi metode penelitian
berupa line balancing, metode RPW, Pengembangan Desain
Produk 6 phase karya Ulrich thermodinamika yang digunakan dan
langkah-langkah olah data dan perancangan desain.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN
Bab ketiga berisi tentang penjelasan objek penelitian yaitu studi
kasus proses produksi batu bata di Potorono, Bantul. Jenis data
yang digunakan data primer, metode pengumpulan data, metode
analisis data, tahapan penelitian dan kerangka alir penelitian.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi hasil penelitian yang menggunakan metode line
balancing RPW, Desain Produk 6 phase, percobaan protoype, Uji-
T, analisis biaya dan rekomendasi desain yang dapat diberikan.

BAB V PENUTUP
Bab penutup berisikan kesimpulan yang diperoleh dari pembahasan
sebelumnya serta menjawab rumusan masalah dan tujuan
penelitian. Selain itu memberikan saran berupa rekomendasi desain

bagi UKM dan memberikan saran untuk penelitian selanjutnya.



5.1.

BAB V
KESIMPULAN
Kesimpulan
Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari langkah awal hingga akhir
penelitian ialah sebagai berikut :

1. Desain alat pengering batu bata yang dapat menyeimbangkan lini
produksi pada UKM Batu Bata Potorono ialah yang memiliki waktu
standart proses pengeringan tahap Il kurang dari 450,87 menit. Selain itu
hasil waktu yang diperoleh dari pembuatan prototype yang diuji coba
didapatkan sebesar 240 menit.

2. Berdasarkan waktu yang diperoleh dari metoe line balancing terjadi
ketidak seimbangan (unbalanced) pada proses pengeringan tahap 11 yang
menyebabkan efektivitas lini sebesar 52,2% dengan tingkat idle time
sebesar 57,1%.

3. Penyelesaian ketidak seimbangan waktu dengan metode RPW sebelum
menggunakan alat pengering diperoleh waktu effektifitas dan idle time
yang masing-masing sebesar 65,65% dan 34,35%. Untuk metode RPW
sesudah menggunakan alat pengering diperoleh peningkatan efektivitas
berubah menjadi 95,1% dengan idle time sebesar 4,9%.

4. Berdasarkan analisis Uji T-Paired pada hasil desain pengering batu bata
mampu mengubah waktu proses pengiran yang semula 3 hari menjadi 4
jam dengan hasil signifikansi yang tinggi yaitu mencapai 0,793 dan

menyatakan bahwa korelasi antara proses tradisional dan penggunaan
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alat berhubungan negative yang artinya berat batu bata menggunakan alat
berkurang lebih baik terhadap proses pengeringan tradisional.

5. Hasil perhitungan analisis biaya dan proyeksi produksi yang ditimbulkan
saat menggunakan bahan bakar arang menghasilkan penambahan biaya
dan peningkatan produksi yang lebih dari segi jumlah produksi yang
lebih cepat. Jumlah yang diperoleh dari awalan sebesar 45 hari dengan
hasil 10.000 batu bata maka dengan alat pengering yang dibuat mampu

menghasilkan 27.384 batu bata.

5.2. Saran
Saran yang dapat diberikan berdasarkan penelitian yang telah dilakukan yaitu
diaharapkan UKM batu bata mempertimbangkan penggunaan alat pengering
guna meningkatkan produktivitas pembuatan batu bata yang bisa diliat dari
desain rekomendasi (Tabel 4.34). Selain itu lebih meningkatkan daya saing
UKM batu Bata Potorono dari segi perhitungan keuntungan yang maksimal,
perlu dilakukan penelitian mengenai penggunaan bahan bakar yang lebih

ekonomis atapun bahan yang lebih efektif dan efisien dari arang.
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LAMPIRAN

Hasil Proses Pengeringan

Keterangan:

A
B.
C.
D.
E.
F.
G.
H.

Gambar Tingkatan Kekeringan Batu Bata

Gambar Hasil Percobaan Tanpa Penutup Alumunim

Gambar Hasil Percobaan Penggunaan Penutup Alumunium Foil
Gambar Batu Bata Setengah Kering

Gambar Hasil Percobaan Akhir Maksimal

Gambar Percobaan Penggunaan Penutup Plat Alumunium

Gambar Penataan Pengeringan

Gambar Hasil Percobaan Menggunakan Kompor Biomassa Desain 1



Data Hasil Proses Pengeringan dengan Alat Pengering

No Rak Kanan Tgh Kiri Depan
1 1,625 1,465 1,410 1,525
2 1,435 1,605 1,435 1,395
3 1 1,435 1,505 1,465 1,505
4 1,510 1,425 1,595 1,535
5 1,505
6 1,595 1,440 1,430 1,435
7 1,455 1,485 1,445 1,555
8 2 1,440 1,485 1,540 1,405
9 1,585 1,455 1,395 1,450

10 1,535

11 1,620 1,520 1,495 1,475

12 1,575 1,510 1,475 1,525

13 3 1,490 1,430 1,615 1,410

14 1,580 1,535 1,640 1,465

15 1,440

16 1,515 1,585 1,405 1,620

17 1,440 1,590 1,520 1,540

18 4 1,505 1,555 1,525 1,565

19 1,535 1,490 1,495 1,535

20 1,455

21 1,560 1,415 1,480 1,475

22 1,485 1,410 1,524 1,390

23 5 1,610 1,575 1,585 1,515

24 1,465 1,525 1,625 1,565

25 1,415
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Data Hasil Pengeringan

No Pengeringan Alat No Pengeringan Alat
Tradisional | Pengering Tradisional | Pengering
1 1,555 1,625 43 1,515 1,465
2 1,490 1,435 a4 1,530 1,595
3 1,495 1,435 45 1,525 1,430
4 1,570 1,510 46 1,535 1,445
5 1,475 1,595 47 1,495 1,540
6 1,540 1,455 48 1,570 1,395
7 1,485 1,440 49 1,515 1,495
8 1,465 1,585 50 1,475 1,475
9 1,515 1,620 51 1,485 1,615
10 1,525 1,575 52 1,515 1,640
11 1,565 1,490 53 1,495 1,405
12 1,550 1,580 54 1,505 1,520
13 1,505 1,515 55 1,475 1,525
14 1,510 1,440 56 1,545 1,495
15 1,515 1,505 57 1,515 1,480
16 1,565 1,535 58 1,495 1,524
17 1,475 1,560 59 1,470 1,585
18 1,460 1,485 60 1,495 1,625
19 1,575 1,610 61 1,555 1,525
20 1,560 1,465 62 1,525 1,395
21 1,505 1,465 63 1,580 1,505
22 1,495 1,605 64 1,545 1,535
23 1,585 1,505 65 1,490 1,505
24 1,510 1,425 66 1,525 1,435
25 1,495 1,440 67 1,493 1,555
26 1,550 1,485 68 1,545 1,405
27 1,535 1,485 69 1,485 1,450
28 1,495 1,455 70 1,550 1,535
29 1,530 1,520 71 1,511 1,475
30 1,465 1,510 72 1,570 1,525
31 1,510 1,430 73 1,515 1,410
32 1,585 1,535 74 1,575 1,465
33 1,525 1,585 75 1,585 1,440
34 1,545 1,590 76 1,465 1,620
35 1,495 1,555 77 1,500 1,540
36 1,595 1,490 78 1,565 1,565




37 1,490 1,415 79 1,495 1,535
38 1,560 1,410 80 1,505 1,455
39 1,535 1,575 81 1,555 1,475
40 1,485 1,525 82 1,480 1,390
41 1,525 1,410 83 1,490 1,515
42 1,565 1,435 84 1,565

85 1,415

Data Pengambilan Berat Basah, Setengah Kering dan Kering Awalan

No Berat (Kg)
Basah (A) Setengah Kering (B) Kering (C)
1 1,845 1,515 1,460
2 1,895 1,550 1,500
2 1,795 1,655 1,475
3 1,875 1,500 1,460
4 1,800 1,585 1,480
Rata-Rata 1,842 1,561 1,475
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