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ABSTRAK

Dalam industri garmen, efisiensi lini produksi merupakan faktor penting dalam
meningkatkan produktivitas dan daya saing. PT. IGP Internasional adalah
perusahaan yang memproduksi pakaian boneka, salah satunya celana tipe F.Pants
HYV 28 pada lini BI10. Berdasarkan pengamatan awal, ditemukan
ketidakseimbangan beban kerja yang menyebabkan bottleneck dan tingginya idle
time, sehingga menurunkan efisiensi produksi. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis dan meningkatkan efisiensi lini produksi menggunakan metode
Ranked positional weight (RPW), serta memvalidasi hasilnya melalui simulasi
dengan perangkat lunak FlexSim. Data diperoleh menggunakan metode stopwatch
time study, lalu dilakukan uji kecukupan dan keseragaman untuk memastikan
keandalan data. Hasil penelitian menunjukkan bahwa efisiensi lintasan awal hanya
sebesar 51,71%, dengan idle time mencapai 120,81 detik, balance delay sebesar
48,29%, dan smoothness index hanya 54,99 Setelah dilakukan perbaikan dengan
metode RPW, jumlah stasiun kerja berhasil dikurangi dari 7 menjadi 4 stasiun,
sehingga efisiensi lini meningkat menjadi 90,48%, idle time turun menjadi 13,60
detik, balance delay menjadi 9,52% dan smoothness index turun menjadi 11,26.
Simulasi menggunakan FlexSim mendukung hasil tersebut dengan visualisasi
peningkatan aliran proses dan penurunan waktu menganggur. Dengan demikian,
metode RPW yang divalidasi melalui simulasi FlexSim terbukti efektif dalam
meningkatkan efisiensi dan keseimbangan beban kerja pada lini produksi garmen.

Kata Kunci: Line balancing, Ranked positional weight, FlexSim, Efisiensi
Produksi, Sewing, Garmen
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ABSTRACT

In the garment industry, production line efficiency is a critical factor in enhancing
productivity and competitiveness. PT. IGP Internasional is a company that
manufactures doll clothing, including F.Pants HYV 28 trousers on line B10. Initial
observations revealed an imbalance in workload distribution, resulting in
bottlenecks and high idle time, which ultimately reduced production efficiency. This
study aims to analyze and improve the production line efficiency using the Ranked
positional weight (RPW) method, and to validate the results through simulation
using FlexSim software. Data were collected using the stopwatch time study
method, followed by adequacy and consistency tests to ensure data reliability.
The results show that the initial line efficiency was only 51,71%, with idle time
reaching 120,81 seconds, a balance delay of 48,29%, and a smoothness index of
54,99. After applying the RPW method, the number of workstations was reduced
from seven to four, increasing line efficiency to 90,48%, decreasing idle time to
13,60 seconds, reducing the balance delay to 9,52%, and lowering the smoothness
index to 11,26. The simulation using FlexSim confirmed these improvements by
visualizing better process flow and reduced idle times. Therefore, the RPW method,
validate through FlexSim simulation, has proven to be effective in enhancing
efficiency and balancing workload in garment production lines

Keywords: Line balancing, Ranked positional weight, FlexSim, Production
Efficiency, Sewing, Garment Industry
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Dalam dunia industri yang semakin maju, sektor garmen memainkan peran
strategis dalam menyediakan pakaian dan tekstil bagi pasar domestik maupun
internasional. Pada tahun 2021, Indonesia berhasil mencatatkan nilai ekspor garmen
sebesar USD 7,64 miliar dalam periode Januari hingga November, meningkat
19,59% dibandingkan tahun sebelumnya (Nabilasamba, 2023). Pertumbuhan ini
mencerminankan peluang besar bagi industri garmen sekaligus menuntut
perusahaan untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi guna mempertahankan
daya saing perusahaan di pasar internasional.

Seiring dengan meningkatnya daya saing industri garmen, perusahan-
perusahaan di sektor ini dituntut untuk terus meningkatkan produktivitas dan
efisiensi. Salah satu perusahaan yang berperan dalam industri ini adalah PT IGP
Internasional, yang terdiri dari beberapa anak usaha dan bergerak di berbagai lini
bisnis, termasuk industri garmen. Berlokasi di Jalan gatak Nrajan, Tamantirto,
Kasihan Bantul, Perusahaan ini memproduksi berbagai jenis pakaian boneka
dengan sistem make to order. Maka dari itu, produktivitas menjadi faktor krusial
yang harus dijaga keseimbangannya agar perusahaan dapat mencapai target
produksi, memenuhi permintaan pasar, dan memaksimalkan keuntungan. Untuk
meningkatkan produktivitas perusahaan berupaya mengurangi pemborosan di lini
produksi guna menciptakan proses kerja yang lebih efisien (Simanjuntak &

Wicaksono, 2019)



Sebagai perusahaan yang menggunakan sistem make to order, PT. 1GP
Internasional memiliki 30 lini produksi, di mana masing-masing lini memproduksi
pakaian boneka yang berbeda. Salah satu lini produksi yang menjadi fokus
penelitian ini adalah /ine B10, di mana ditemukan adanya ketidakseimbangan beban
kerja yang berdampak pada produktivitias. Berdasarkan pengamatan pada /ine B10
ditemukan adanya ketidakseimbangan beban kerja dalam proses produksi, yang
berdampak pada produktivitas. Pada /ine B10, produk yang diproduksi adalah
celana boneka tipe F.Pants HYV 28 yang diproses melalui 7 stasiun kerja dan
dikerjakan oleh 7 operator, yang terdiri dari 6 sewer dan 1 trimmer. Proses produksi
celana boneka F.Pants HYV 28 melibatkan 8 tahapan utama, yaitu Join Front
Crotch, Fold & Toptitch Waist, Join Ruffle to Pants, Join back crotch, Join Inseam,
Join Velcro kasar, Join Velcro halus, serta Trim inspection.

Untuk menganalisis efisiensi kerja, dilakukan pengukuran cycle time
menggunakan metode stopwatch time study. Pengukuran dilakukan secara langsung
di lokasi kerja dengan mengamati setiap operator di stasiun kerja line BI10.
Stopwatch digunakan untuk mencatatat waktu penyelesaian setuap elemen kerja
dari awal hingga akhir proses. Setiap operasi diukur dalam beberapa siklus untuk
mendapatkan rata rata waktu yang lebih akurat dengan menggunakan stopwatch
sebagai alat utama (Pradana & Pulansari, 2021). Berikut adalah data rata rata cycle

time untuk setiap operasi pada produk F.Pants HY'V 28.
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Gambar 1. 1. Histogram rata rata Cycle time F.Pants HY'V 28
Sumber: Analisis (2025)

Berdasarkan Gambar 1.1 data rata rata cycle time menunjukkan bahwa
operasi 5 (Join Inseam) dan operasi 8 (Trim inspection) memiliki waktu siklus yang
jauh lebih tinggi dibandingkan operasi lainnya. Hal ini disebabkan oleh tingkat
kerumitan pada proses join inseam serta proses trim inspection yang bersifat final
dan memerlukan pemeriksaan menyeluruh terhadap kualitas produk. Perbedaan
waktu proses yang signifikan ini menimbulkan terjadinya bottleneck pada stasiun
terkait. Bottleneck  terjadi jika waktu proses di suatu stasiun lebih lama
dibandingkan dengan stasiun lainnya, mengakibatkan waktu tunggu, idle time, serta
penggunaan sumber daya yang tidak efisien (Gazperz, 2004).

Ketidakseimbangan ini menyebabkan tumpukan work in process (WIP) pada
stasiun kerja Join Inseam dan Trim inspection, yang berpotensi menurunkan
efisiensi produksi. Tumpukan WIP ini menandakan bahwa output dari stasiun
sebelumnya lebih cepat dibandingkan dengan kemampuan pemrosesan di stasiun
bottleneck. Sebagai akibatnya, produktivitas lini produksi menjadi tidak optimal.

Visualisasi dari simulasi lini B10 dapat dilihat pada gambar 1.2., di bawah ini.
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Gambar 1. 2. Simulasi lini B10 F. Pants HYV 28
Sumber: Analisis (2025)

Lini produksi ini terdiri dari tujuh stasiun kerja, masing-masing dengan
proses sebagai berikut: stasiun 1 merupakan proses join front crotch, stasiun 2
adalah fold & topstitch waist, stasiun 3 merupakan join ruffle to pants, stasiun 4
adalah join back crotch, stasiun 5 merupakan join inseam, stasiun 6 adalah join
velcro kasar dan halus, dan stasiun 7 merupakan proses trim & inspection.

Berdasarkan hasil simulasi menggunakan perangkat lunak FlexSim selama 8
jam kerja, ditemukan bahwa Max content yang menunjukkan jumlah maksimum
unit yang tertahan di suatu stasiun kerja tidak merata. Stasiun 5 mencatat nilai max
content tertinggi sebesar 525 unit, diikuti oleh stasiun 4 sebanyak 161 unit, dan
stasiun 7 sebanyak 54 unit. Temuan ini menunjukkan adanya ketidakseimbangan
beban kerja antar stasiun, yang menyebabkan akumulasi produk, memperlambat
aliran proses, dan menurunkan efisiensi sistem produksi secara keseluruhan.
Gambar 1.3 berikut menunjukkan hasil visualisasi Max content berdasarkan

simulasi FlexSim.
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Gambar 1. 3. Max content Lini Awal
Sumber: analisis (2025)

Untuk mengatasi permasalahan ini, diperlukan pendekatan yang sistematis
dan berbasis data guna mengoptimalkan keseimbangan beban kerja di setiap stasiun
kerja. Salah satu metode yang dapat digunakan adalah Ranked positional weight
(RPW), yang berfungsi untuk mengidentifikasi dan mendistribusikan beban kerja
secara lebih merata. Metode ini memberikan peringkat pada setiap tugas
berdasarkan urutan prioritasnya, sehingga dapat membantu mengidentifikasi
bottleneck dan mengoptimalkan distribusi beban kerja antar stasiun (Buyuksaatci et
al., 2015). Penerapan RPW diharapkan dapat meningkatkan efisiensi lintasan kerja,
mengurangi waktu tunggu, dan meminimalkan idle time.

Namun, penerapan metode RPW saja belum cukup untuk memastikan
efektivitas perbaikan yang dilakukan. Oleh karena itu, langkah selanjutnya adalah
melakukan validasi dengan simulasi menggunakan perangkat lunak FlexSim.
Simulasi ini untuk memvisualisasikan serta mengukur dampak penerapan metode
RPW terhadap efisiensi produksi. FlexSim adalah representasi model yang
dirancang untuk mengukur persentase waktu idle dan waktu kerja aktif, serta
memvisualisasikan skenario pencegahan bottleneck (Riski & Rafi, 2022). Dengan
gambaran dinamis yang dihasilkan oleh FlexSim dapat mengevaluasi performa

sistem secara komprehensif dan mengidentifikasi area perbaikan.



Dengan menggabungkan metode Ranked positional weight dan simulasi
menggunakan FlexSim, PT IGP Internasional dapat mengoptimalkan lini produksi
secara menyeluruh. Pendekatan ini tidak hanya menyelesaikan permasalahan
bottleneck, tetapi juga menjadi strategi jangka panjang dalam meningkatkan
efisiensi dan daya saing di pasar global. Optimalisasi alur kerja ini memungkinkan
perusahaan memenuhi permintaan pasar secara lebih efisien, mengurangi
pemborosan, serta meningkatkan keberlanjutan dalam industri mainan global yang
semakin kompetitif.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Adapun Pertanyaan penelitian dari penelitian yang telah dilaksanakan adalah
sebagai berikut.

1. Seberapa besar tingkat perfoma lintasan awal di stasiun kerja sewing celana
Boneka F.Pants HYV 28 di PT. IGP Internasional?

2. Seberapa besar peningkatan performa lintasan produksi sewing setelah
penerapan metode Ranked positional weight (RPW) dibandingkan dengan
kondisi awal di PT. IGP Internasional?

1.3. Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah dijabarkan,
dapat diketahui tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Menganalisis tingkat performa lintasan produksi pada kondisi awal di stasiun

kerja sewing celana Boneka F.Pants HY'V 28 di PT. IGP Internasional

2. Mengenalisis peningkatan performa lintasan produksi sewing setelah penerapan

metode Ranked positional weight dibandingkan dengan kondisi awal di PT. IGP

Internasional



1.4. Manfaat Penelitian
Adapun beberapa manfaat penelitian yang didapat adalah sebagai berikut:

1. Penelitian ini dapat meningkatkan pemahaman tentang penerapan line balancing
dalam optimalisasi lini produksi

2. Hasil penelitian berkontribusi dalam meningkatkan efisiensi produksi dengan
mengurangi bottleneck, mendistribusikan beban kerja secara optimal, dan
mengoptimalkan penggunaan sumber daya sehingga target produksi dapat
tercapai secara lebih efektif

1.5. Batasan dan Asumsi Penelitian

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Penelitian ini dilakukan pada proses produksi di lini sewing B10. PT IGP
Internasional

2. Jenis produk yang dijadikan objek penelitian merupakan produk Tipe F.PANTS
HYV 28

3. Penelitian tidak memperhitungkan faktor faktor non produksi yang dapat
mempengaruhi produktivitas, seperti administratif atau manajemen Sumber daya
manusia

4. Penelitian dilakukan dalam rentang waktu satu bulan. Pengambilan data
dilakukan pada rentang waktu sebelum istirahat, yaitu antara pukul 08.00 hingga
12.00

Asumsi dalam penelitian ini yaitu:

1. Mesin bekerja optimal tidak mengalami kerusakan atau pergantian

2. Kualitas produk yang dihasilkan dianggap sama.

3. Operator dapat mengerjakan proses apapun untuk jenis mesin yang sama



4. Rating factor untuk setiap operator diasumsikan sama, sehingga performansi

kerja operator dianggap seragam dalam penelitian ini
1.6. Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan adalah sebagai berikut:

BABI : Pendahuluan
Bab ini merupakan pendahuluan yang berisi tentang latar belakang penelitian,
rumusan masasalah, tujuan penelitian, serta sistematika penulisan
BABII : Tinjauan Pustaka
Bab II menguraikan teori-teori yang relevan yang dijadikan dasar dalam
pengolahan data pada penelitian ini, serta teori-teori yang mendukung penerapan
metode Ranked positional weight (RPW), FlexSim software
BAB III : Metode Penelitian
Bab ini menjelaskan objek penelitian, metode pengumpulan data, validitas data,
variabel penelitian, model analisis, serta diagram alir penelitian yang digunakan
dalam pelaksanaan studi kasus di PT. IGP Internasional
BAB IV : Hasil dan Pembahasan
Bab ini menyajikan hasil pengolan data berupa analisis efisiensi lintasan awal,
penerapan metode RPW, serta hasil simulasi FlexSim sebelum dan sesudah
perbaikan
BABV : Kesimpulan dan Saran
Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan serta saran yang
dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya maupun bagi perusahaan terkait agar

dapat meningkatkan efisiensi produksi secara berkelanjutan.



BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1. Kesimpulan
Adapun kesimpulan yang ditemukan dalam penelitian ini adalah sebagai
berikut

a. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data pada lini produksi sewing celana
boneka F.Pants HY'V 28 di PT. IGP Internasional, diketahui bahwa line efficiency
awal sebesar 51,71%, dengan jumlah stasiun kerja sebanyak 7, idle time sebesar
120,81 detik, balance delay mencapai 48,29% dan smoothness index sebesar
54,99. Ketidakseimbangan ini disebabkan oleh distribusi beban kerja yang tidak
merata antar stasiun, khususnya pada proses Join Inseam dan Trim Inspection.
Hal ini diperkuat oleh hasil simulasi FlexSim awal, yang menunjukkan tingginya
waktu menganggur dan aliran proses yang kurang efisien.

b. Setelah dilakukan penyeimbangan menggunakan metode Ranked positional
weight (RPW), terjadi peningkatan signifikan dalam keseimbangan beban kerja
dan efisinsi lini. Jumlah stasiun kerja dikurangi dari 7 menjadi 4 , dengan Line
efficiency meningkat menjadi 90,48%, idle time menurun menjadi 13,60 detik,
balance delay menjadi 9,52%, dan smoothness index menjadi 11,26. Meskipun
output produksi tetap, hasil simulasi FlexSim setelah penerapan RPW
menunjukkan bahwa aliran proses menjadi lebih stabil dan waktu menganggur
berkurang drastis, yang menandakan perbaikan signifikan dalam kinerja sistem

secara keseluruhan.
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5.2. Saran Penelitian Selanjutnya
Saran penelitian selanjutnya yang diberikan disusun berdasarkan hasil
penelitian yang telah dilakukan adalah sebagai berikut.

a. Penelitian selanjutnya disarankan untuk mencakup lebih dari satu lini produksi,
sehingga hasil yang diperoleh dapat menggambarkan kondisi keseuluruhan
perusahaan secara lebih akurat

b. Penelitian ini belum memperhitungkan aspek biaya produksi. Oleh karena itu,
disarankan agar penelitian selanjutnya memasukkan perhitungan biaya produksi

sebagai salah satu pertimbangan
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