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ABSTRAK 

Dalam dunia yang semakin maju ini terdapat banyak perusahaan yang menjalankan bisnisnya 

mulai dari yang mikro sampai makro, dengan begitu perusahaan pasti akan memiliki banyak pesaing 

dan harus selalu bisa tumbuh dalam keadaan yang ketat ini, salah satu caranya adalah dengan 

mengevaluasi internal perusahaan seperti menganalisa kapasitas produksi perusahaan. Penelitian ini 

dibuat bertujuan untuk menganalisis perencanaan kapasitas produksi menggunakan metode Line 

Balancing dengan pendekatan Rank Positional Weight (RPW) pada PT. Efrata Garmindo Utama 

khususnya pada produk One Set Korea Kemeja. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui 

jumlah stasiun kerja yang optimal dan menganalisis perubahan efisiensi produksi dengan 

membandingkan lini produksi sebelum dengan setelah penerapan metode RPW. Hasil penelitian ini 

menunjukkan bahwa sebelum penerapan metode RPW, lini produksi terdiri dari 21 stasiun dengan 

efisiensi sebesar 67,36% dan total waktu menganggur (Idle Time) sebesar 1560,39 detik. Lalu 

setelah dilakukan analisis dan penyeimbangan ulang mengguanak metode RPW, jumlah stasiun 

dapat dikurangi sampai menjadi 16 stasiun dengan peningkatan efisiensi menjadi 88,41% dan 

penurunan Idle Time menjadi 422,19 detik. Hasil ini menunjukkan bahwa metode RPW efektif 

dalam menyeimbangkan beban kerja antar stasiun satu dengan yang lainnya, mengurangi 

pemborosan waktu, serta meningkatkan efisiensi produksi. Dengan begitu, metode RPW ini dapat 

digunakan sebagai solusi perencanaan kapasitas produksi yang lebih optimal pada perusahaan. 

Kata Kunci: Kapasitas Produksi, Line Balancing, RPW, Efisiensi Produksi, Industri Garmen 
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ABSTRACT 

 

In this increasingly advanced world, there are many companies that run their businesses 

from micro to macro, so companies will definitely have many competitors and must always be able 

to grow in this tight situation, one way is to evaluate the company's internal such as analyzing the 

company's production capacity. This study was conducted with the aim of analyzing production 

capacity planning using the Line Balancing method with the Rank Positional Weight (RPW) 

approach at PT. Efrata Garmindo Utama, especially for the One Set Korea Kemeja product. The 

purpose of this study was to determine the optimal number of work stations and analyze changes in 

production efficiency by comparing the production line before and after the implementation of the 

RPW method. The results of this study indicate that before the implementation of the RPW method, 

the production line consisted of 21 stations with an efficiency of 67,36% and a total idle time of 

1560,39 seconds. Then after the analysis and rebalancing using the RPW method, the number of 

stations can be reduced to 16 stations with an increase in efficiency to 88,41% and a decrease in 

Idle Time to 422,19 seconds. These results indicate that the RPW method is effective in balancing 

the workload between stations, reducing time waste, and increasing production efficiency. Thus, the 

RPW method can be used as a more optimal production capacity planning solution in companies. 

Keywords: Production Capacity, Line Balancing, RPW, Production Efficiency, Garment Industr
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Kota Surakarta merupakan salah satu pusat produsen fashion lokal Indonesia, 

Industri garment dalam bentuk barang jadi berupa baju, kaos dan batik merupakan 

salah satu sektor yang menempati urutan industri terbesar di Kota Surakarta, saat 

ini sudah terdapat lebih dari 25 industri garment yang tersebar di beberapa wilayah 

Kota Surakarta (BPS, 2023). Kota Surakarta sangat bersahabat dengan industri 

tekstil, angka tersebut juga menunjukkan informasi bahwa tingginya tingkat 

persaingan antar perusahaan di industri tekstil, agar dapat bertahan dalam 

parsaingan pasar, pelaku usaha harus memiliki competitive advantage untuk 

membuat gap lebih tinggi dibandingkan perusahaan lain dimata konsumen 

(kristianto T, 2013). 

Setiap perusahaan dituntut untuk selalu menjaga dan meningkatkan kualitas 

mereka terutama dalam hal produksi karena merupakan titik akhir sebelum menuju 

ke konsumen, kualitas pelayanan dapat dinilai dari seberapa efektif dan efisien 

konsumen bisa mendapatkan produk tersebut serta bagaimana kontrol perusahaan 

dalam menjaga nilai produk tersebut setelah dipakai konsumen, sedangkan untuk 

kualitas produk dapat dinilai dari fungsional produk tersebut, apakah dapat 

memenuhi ekspektasi pelanggan, seberapa efektif dan efisien perusahaan dalam 

membuat produk tersebut serta menjaga nilai estetika hingga sampai pada tangan 

konsumen (Sulistyo, 2022). 

Meningkatkan dan menjaga kualitas produk berkaitan dengan erat dengan 

beberapa faktor selama proses produksi, salah satunya adalah perusahaan harus 

mampu merencanakan kapasitas produksi dengan melihat angka permintaan produk 
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dari konsumen setiap tahunnya. Perencanaan kapasitas produksi memberikan 

dampak positif untuk perusahaan, dimana point tersebut Mengidentifikasi kapasitas 

yang diperlukan untuk melaksanakan penjadwalan produksi guna mencapai target 

produksi, sehingga suatu perusahaan dapat selalu memastikan produk yang di 

produksi konsisten jumlahnya dengan permintaan konsumen, Kekurangan waktu 

produksi akan menurunkan target produksi dan menunda pengiriman ke konsumen. 

Sebaliknya, kelebihan kapasitas produksi menyebabkan rendahnya pemanfaatan 

sumber daya, operasi yang tidak efisien, biaya produksi yang lebih tinggi, dan 

berkurangnya margin keuntungan bagi perusahaan. (Fahmi, 2020). 

 Selain meningkatkan Kapasitas Produksi terdapat bagian yang penting juga 

dalam penelitian ini yaitu Efisiensi Lintasan. Efisiensi lintasan adalah ukuran 

seberapa besar total waktu produksi yang benar-benar digunakan untuk kegiatan 

dalam proses produksi. Semakin tinggi efisiensi lintasan maka semakin sedikit 

waktu yang terbuang dalam proses produksi seperti waktu tunggu, terlambat dalam 

produksi, ataupun penumpuka barang pada beberapa stasiun. Terdapat beberapa 

akibat apabila dalam proses produksi lintasannya tidak efisien seperti waktu siklus 

per-operasi yang menjadi lebih lama sehingga kapasitas target tidak tercapai, lalu 

masalah lainnya terdapat pada tenaga kerja apabila aktivitas tidak efisien maka para 

pekerja tidak akan menyelesaikan tugas mereka dalam waktu yang telah disiapkan 

sehingga akan menjadi overtime. 

Suatu perencanaan untuk kepentingan kapasitas dalam produksi akan bisa 

atau dapat diperhatikan dengan beberapa faktor, dan salah satu faktornya ialah 

dengan melihat bagaimana proses produksi yang berjalan dengan perencanaan Line 

Balancing menggunakan cara atau metode yang biasa disebut Rank Position 

Weight. Metode Rank Position Weight (RPW) adalah salah satu metode yang dapat 
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digunakan untuk melihat seberapa baik proses produksi yang berjalan pada suatu 

lini produksi terhadap satu stasiun kerja dalam menghasilkan suatu barang atau 

produk dengan memikirkan bagaimana balance delay, station time, Takt time, cycle 

time, work station efficiency, line efficiency dan work station bekerja pada lini 

produksi tersebut (Andika Okayana, 2023). Kelebihan metode Ranked Position 

Weight (PRW) jika dibandingkan dengan metode Large Candidate Rule (LCR) dan 

metode Region Approach (RA) dalam perencanaan kapasitas produksi yaitu, 

Ranked Position Weight (RPW) lebih fleksibel dalam menentukan bobot yang 

sesuai untuk masing-masing langkah produksi, hal ini memungkinkan adanya 

penyesuaian yang lebih baik terhadap faktor-faktor seperti waktu siklus, biaya 

produksi, atau permintaan konsumen, Ranked Position Weight (RPW) memiliki 

penilaian yang lebih komprehensif terhadap langkah-langkah produksi dengan 

mempertimbangkan faktor-faktor seperti posisi aliran kerja, kebutuhan sumber 

daya, dan ketergantungan antar langkah, hal tersebut memungkinkan identifikasi 

lebih tepat terhadap langkah-langkah produksi (Sakiman et al., 2022). 

PT. Efrata Garmindo Utama adalah perusahaan yang berbentuk Perseroan 

terbatas dan bergerak dibidang retail dengan memproduksi baju (wanita, pria, anak-

anak) yang tergabung dalam Danliris group bersama dengan PT. Multiyasa Abadi 

Sentosa (handicraft) dan PT. Ambassador Garmindo (garment). PT. Efrata 

Garmindo Utama merupakan anak perusahaan dari PT. Danliris yang didirikan pada 

tanggal 14 Agustus 2012. Perusahaan ini menggunakan strategi Make to Order 

(MTO) yaitu memproduksi barang apabila terdapat pesanan dari konsumen. Dalam 

perusahaan terdapat banyak produk yang dipesan oleh beberapa konsumen dan 

perusahaan menyediakan jasa untuk menjahit beberapa produknya seperti Gaun, 

Baju Batik, Rok, Kemeja Kantor, bahkan sampai Baju yang digunakan untuk 
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mainan juga ada. Produksi dalam perusahaan terbagi menjadi 5 yaitu Checking, 

Cutting, Sewing, Finishing dan Packaging. 

Setelah melakukan observasi langsung dan melihat situasi pada perusahaan, 

peneliti melihat salah satu produk perusahaan yang ada pada lini produksi yaitu One 

Set Korea Kemeja.  

                    

Gambar 1. 1 One Set Korea Kemeja 

Sumber: Analisis (2025) 

 

Dalam Gambar 1.1 di atas bisa dilihat salah satu produk dari perusahaan yaitu 

One Set Korea Kemeja yang mana bisa dilihat dari depan dan juga dari belakang 

bawasannya warna putih dengan lengan panjang serta kanong baju yang berada di 

sebelah kiri. Dalam proses pengamatan peneliti menemukan bahwa dalam satu 

produk One Set Korea Kemeja saja terdapat banyak operasi di dalamnya yang mana 

total operasi tersebut mencapai 49 Operasi yang dibagi menjadi 21 Stasiun kerja 

dengan total waktu dari seluruh operasi tersebut untuk menyelesaikan 1 produk 

adalah 53 menit atau lebih tepatnya 3220,05 detik yang mana itu hampir satu jam. 

Akan tetapi ketika peneliti melihat produk tersebut peneliti melihat terdapat banyak 

barang menumpuk di sejumlah stasiun yang ada pada lini produksi barang tersebut, 
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setelah ditelusuri lebih lanjut ternyata terdapat keterlambatan dalam proses 

produksinya yang mana menjadi idle time sehingga prosesnya menjadi terlambat. 

 Tabel 1. 1 Waktu Proses Produksi One Set Korea Kemeja 

 

 

Sumber: Analisis (2025) 

Dalam tabel 1.1 di atas dapat dilihat bahwa dari proses produksi One Set 

Korea Kemeja ternyata mengalami idle time yang sangat buruk yang mana sampai 

pada 26 menit atau hampir setengah jam, dimana dalam proses produksi waktu 

tersebut sangatlah signifikan agar produk yang sedang dikerjakan dapat mencapai 

target dan memenuhi keinginan konsumen.  

Setelah mengetahui latar belakang yang ada pada perusahaan, peneliti berniat 

dan tertarik untuk menganalisa perencanaan kapasitas produksi dengan 

menggunakan Line Balancing yaitu dengan menggunakan metode Rank Position 

Weight (RPW) pada lini produksi PT. Efrata Garmindo Utama yang diharapkan 

dapat menyelesaikan permasalahan tersebut dengan output saran yang akan 

ditujukkan kepada perusahaan. 

1.2 Pertanyaan Penelitian 

Atas dasar pengambilan data yang terjadi pada tempat studi kasus, maka 

peneliti merumuskan               masalah yang terdapat pada penelitian kali ini dapat dilihat 

sebagai berikut: 

1. Berapa total stasiun yang direkomendasikan dengan menggunakan metode 

Rank Positional Weight agar lini produksi menjadi lebih efisien? 

2. Berapa perubahan nilai efisiensi pada produksi One Set Korea Kemeja setelah 

menggunakan metode Rank Positional Weight? 

Total Waktu 

(detik) 
3220,05 

Idle Time (detik) 1560,39 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun beberapa tujuan dalam penelitian yang dilakukan pada kesempatan 

ini adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui total stasiun yang direkomendasikan dengan menggunakan 

metode Rank Positional Weight agar lini produksi menjadi lebih efisien. 

2. Untuk mengetahui perubahan nilai efisiensi pada produksi One Set Korea 

Kemeja setelah menggunakan metode Rank Positional Weight. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun beberapa manfaat dalam penelitian yang dilaksanakan ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Diharapkan hasil yang telah dikerjakan pada penelitian ini menjadi evaluasi 

dan dapat memperbaiki jika dirasa adanya ketidakseimbangan lintasan 

produksi pada waktu siklus di PT. Efrata Garmindo Utama.  

2. Mengetahui ada atau tidaknya efisiensi waktu yang dihasilkan sehingga dapat 

merencanakan adanya peningkatan kapasitas produksi. 

3. Menjadi saran tambahan bagi PT. Efrata Garmindo Utama dalam menentukan 

perencanaan kapasitas produksi yang baik dan sesuai dengan sumber daya. 

1.5 Batasan Penelitian 

Adapun beberapa batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada divisi sewing PT. Efrata Garmindo Utama 

2. Data historis yang digunakan adalah data yang telah diambil pada bulan 

Oktober tahun 2024. 

3. Penelitian dilakukan pada line A2 di divisi Sewing dikarenakan bagian ini yang 

disediakan oleh perusahaan. 
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4. Penelitian dilakukan pada produk One Set Korea Kemeja yang mana 

merupakan salah satu produk dari perusahaan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Dalam pengerjaan penelitian ini dilakukan dengan menyusun lima bab. Pada 

Bab I diuraikan latar belakang serta alasan peneliti tertarik dengan  melakukan 

Analisa perencanaan kapasitas produksi menggunakan Line Balancing metode 

Ranked Position Weight (RPW), rumusan masalah, tujuan penelitian manfaat 

penelitian batasan penelitian serta sistematika penulisan, pada Bab II terdapat 

tinjauan pustaka yang terdapat beberapa penelitian terdahulu dan berkaitan serta 

mendukung latar belakang penelitian, pada Bab III dijelaskan terkait metode 

penelitian yang akan digunakan oleh peneliti, pada Bab IV menerangkan hasil serta 

pembahasan dari pengerjaan penelitian yang telah dilakukan dan diakhiri pada Bab 

V yaitu berupa saran dan kesimpulan.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Hasil penelitian line balancing menggunakan metode RPW pada produksi 

One Set Korea Kemeja disimpulkan sebagai berikut: 

1. Total stasiun sebelum menggunakan metode RPW adalah 21 stasiun, 

sedangkan setelah menggunakan metode RPW total stasiun yang lebih efisien 

dengan urutan operasi yang sama pada produksi One Set Korea Kemeja 

adalah 16 stasiun. Stasiun 1 terdiri dari O-28, O-3, O-34, dan O-37. Stasiun 2 

terdiri dari O-29, O-30, dan O-26. Stasiun 3 terdiri dari O-35, O-31, O-36, O-

32, O-27 dan O-25. Stasiun 4 terdiri dari O-38, O-11, dan O-19. Stasiun 5 

terdiri dari O-39, O-12, dan O-13. Stasiun 6 terdiri dari O-40. Stasiun 7 terdiri 

dari O-14, O-15, O-16, dan O-2. Stasiun 8 terdiri dari O-41 dan O-3. Stasiun 

9 terdiri dari O-42. Stasiun 10 terdiri dari O-4, O-21 dan O-1. Stasiun 11 

terdiri dari O-22, O-20, dan O-7. Stasiun 12 terdiri dari O-8, O-5, O-43, dan 

O-6. Stasiun 13 terdiri dari O-44. Stasiun 14 terdiri dari O-45, O-46, O-9, dan 

O-10. Stasiun 15 terdiri dari O-17, O-18, O-23, O-24, dan O-47. Lalu terakhir 

Stasiun 16 terdiri dari O-48 dan O-49. 

2. Perubahan efisiensi pada lini produksi One Set Korea Kemeja dapat dilihat 

pada total idle time, line efficiency, dan balance delay. Sebelum 

menggunakan metode RPW, lini produksi One Set Korea Kemeja memiliki 

total idle time sebesar 1560,39 detik, line efficiency sebesar 67,36%, dan 

balance delay sebesar 32,64%. Setelah menggunakan metode RPW, lini 

produksi One Set Korea Kemeja memiliki total idle time sebesar 422,19 detik, 
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line efficiency sebesar 88,41%, dan balance delay sebesar 11,59%. Hal ini 

menunjukkan bahwa metode RPW efektif dalam meningkatkan efisiensi lini 

produksi One Set Korea Kemeja. 

5.2 Saran 

Saran penulis untuk meningkatkan efisiensi lintasan produksi dengan 

menggunakan metode RPW, yaitu: 

1. Stasiun baru yang dihasilkan metode RPW bisa dianalisis lanjut untuk 

menentukan tata letak fasilitas terutama stasiun yang terdiri dari operasi yang 

tidak berurutan. 

2. Analisis lebih lanjut pengaruh stasiun baru terhadap total tenaga kerja, 

kapasitas produksi, produktivitas, atau biaya produksi.  
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