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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan instrumen wajib dalam 

kurikulum Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta guna menjembatani 

teori akademik dengan implementasi nyata di industri manufaktur skala besar. 

Program magang berdurasi tiga bulan ini dirancang untuk membekali mahasiswa 

dengan kompetensi analisis sistem produksi, di mana pemahaman teoritis mengenai 

perancangan dan pengaturan pabrik diuji melalui observasi langsung pada lantai 

produksi (shopfloor). Pemilihan PT XYZ sebagai mitra industri didasari oleh posisi 

strategis perusahaan sebagai pioneer global manufaktur alat berat yang menerapkan 

standar manajemen mutu internasional ISO 9001:2015 dan manajemen lingkungan 

ISO 14001:2015. Integrasi antara kurikulum berbasis industri dan lingkungan kerja 

berstandar tinggi yang memberikan landasan bagi mahasiswa untuk memahami 

filosofi Monozukuri (kemahiran manufaktur) secara komprehensif. 

Dalam industri manufaktur, khususnya pada produksi komponen alat berat 

seperti hydraulic cylinder, efisiensi proses produksi menjadi faktor utama dalam 

memenuhi target produksi dan menjaga daya saing perusahaan. Salah satu aspek 

penting dalam meningkatkan efisiensi tersebut adalah pengelolaan keseimbangan 

lini produksi (line balancing), yaitu proses pendistribusian beban kerja ke setiap 

stasiun kerja agar memiliki waktu proses yang relatif seimbang dan tidak melebihi 

kapasitas yang tersedia. Menurut Jay Heizer dan Barry Render, ketidakseimbangan 

beban kerja antar stasiun dapat menyebabkan terjadinya bottleneck, meningkatnya 

waktu tunggu, serta menurunkan produktivitas sistem produksi secara keseluruhan. 

Selain itu, konsep time study yang diperkenalkan oleh Frederick Winslow Taylor 
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menekankan pentingnya pengukuran waktu kerja untuk menentukan standar waktu 

yang akurat sebagai dasar dalam analisis kapasitas dan efisiensi produksi. 

Berdasarkan hasil pengamatan dan pengambilan data selama kegiatan Praktik 

Kerja Lapangan di PT XYZ, ditemukan adanya permasalahan pada lini produksi 

berupa ketidakseimbangan beban kerja (unbalanced line). Hal ini ditunjukkan oleh 

hasil analisis machine loading, dimana beberapa stasiun kerja seperti MC-05 

(Machining Center) dan RAW-01 (Robot Auto Welding) memiliki nilai waktu 

loading yang melebihi kapasitas standar 2S2G (254,36 jam). Kondisi ini 

menyebabkan terjadinya bottleneck yang berdampak pada terhambatnya aliran 

produksi serta menurunnya efisiensi kerja. Di sisi lain, terdapat pula stasiun kerja 

yang masih berada di bawah kapasitas, sehingga menunjukkan adanya peluang 

untuk redistribusi beban kerja. 

Permasalahan tersebut diperkuat oleh hasil study time yang menunjukkan 

adanya variasi waktu siklus antar stasiun kerja, yang dipengaruhi oleh faktor 

metode kerja, kapasitas mesin, serta kemampuan operator. Berdasarkan kondisi 

tersebut, dilakukan penelitian dengan pendekatan analisis machine loading dan 

penerapan line balancing sebagai solusi untuk mengatasi permasalahan overload 

dan bottleneck. Perbaikan dilakukan secara aplikatif dengan cara mendistribusikan 

ulang beban kerja dari stasiun yang mengalami overload ke stasiun lain yang 

memiliki proses sejenis dan kapasitas yang masih tersedia. Dengan penerapan 

metode ini, diharapkan dapat tercapai keseimbangan lini produksi, peningkatan 

efisiensi, serta optimalisasi kapasitas produksi silinder hidrolik di PT XYZ. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian permasalahan di atas, ketidakteraturan beban kerja dan 

ketidakseimbangan lintasan produksi yang terjadi di PT XYZ menuntut langkah 

perbaikan yang terukur untuk mengembalikan performa optimal lini produksi. 

Mengingat signifikansi dampak bottleneck terhadap target output dan efisiensi 
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operasional perusahaan, maka diperlukan evaluasi menyeluruh serta perancangan 

model penyeimbangan lintasan yang tepat. Oleh karena itu, penelitian ini 

difokuskan untuk mengidentifikasi variabel-variabel kritis penyebab inefisiensi 

tersebut dan merumuskan strategi penyeimbangan lintasan yang efektif guna 

meminimalkan idle time serta memaksimalkan utilisasi kapasitas mesin yang ada 

1. Bagaimana penentuan waktu baku (Standard Time) pada setiap elemen 

kerja di lini produksi berdasarkan hasil pengukuran kerja menggunakan 

metode Stopwatch Time Study? 

2. Sejauh mana tingkat pembebanan mesin (Machine Loading) saat ini 

dibandingkan dengan kapasitas waktu tersedia (Available Time) pada 

mesin-mesin kritis di perusahaan? 

3. Pada stasiun kerja manakah terjadi ketidakseimbangan lintasan (Line 

Imbalance) atau hambatan (Bottleneck) yang menyebabkan aliran produksi 

tidak mengalir secara kontinu (smooth)? 

4. Bagaimana rancangan perbaikan melalui implementasi metode Line 

Balancing yang efektif guna meminimalisir idle time dan mengoptimalkan 

kapasitas produksi sesuai dengan target Takt Time yang ditetapkan oleh 

perusahaan? 

1.3 Metodelogi Penyelesaian Masalah 

      Metode penyelesaian masalah merupakan kunci didalam penelitian, karena dari 

data yang ada telah diperoleh dan akan dianalisa lebih lanjut sehingga dapat 

menyelesaikan suatu permasalahan yang timbul. Adapun metode yang penulis 

jalankan antara lain dengan cara: 

1.3.1 Tahap Identifikasi Awal 

Tahap ini diawali dengan studi lapangan (Genba) di lingkungan kerja bagian 

produksi untuk memahami alur proses produksi silinder hidrolik secara 
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keseluruhan. Selain itu, dilakukan studi literatur untuk memperkuat landasan 

teori mengenai Time Study, Machine Loading, dan Line Balancing guna 

menentukan parameter penelitian yang relevan. 

1.3.2 Tahap Pengumpulan Data 

Data yang dikumpulkan terbagi menjadi dua kategori: 

1. Data Primer: Diperoleh melalui observasi langsung di lapangan 

menggunakan metode Stopwatch Time Study. Penulis mengukur waktu 

siklus (Cycle Time) dari setiap elemen kerja pada enam lini produksi  

2. Data Sekunder: Diperoleh dari dokumen internal perusahaan, seperti target 

produksi harian, Takt Time yang ditetapkan PPIC, spesifikasi mesin, jumlah 

tenaga kerja, serta jadwal kerja (shift). 

1.3.3 Tahap Pengolahan data 

Data yang telah terkumpul kemudian diolah melalui langkah-langkah teknis 

berikut: 

1. Perhitungan Waktu Normal: Mengalikan waktu rata-rata observasi dengan 

volume kuantitas dalam setahun. 

2. Perhitungan Waktu Baku: Menambahkan faktor kelonggaran (Allowance) 

pada waktu normal untuk mendapatkan standar waktu kerja yang realistis. 

3. Perhitungan Kapasitas: Menentukan kapasitas tersedia (Available Capacity) 

berdasarkan jam kerja efektif mesin dan manusia. 

1.3.4 Analisis dan Evaluasi 

Pada tahap ini, dilakukan analisis mendalam terhadap hasil pengolahan data: 

1. Analisis Machine Loading dengan kapasitas silinder. 

2. Identifikasi beban Overload 
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3. Analisis Akar Permasalahan. 

4. Solusi dan Perbaikan 

1.4 Ruang Lingkup Kerja Praktik 

Pelaksanaan PKL ini berfokus pada produksi suku cadang alat berat. Secara 

spesifik, pengamatan dilakukan pada lini produksi komponen silinder hidrolik yang 

merupakan salah satu komponen kritis bagi alat berat (seperti Excavator dan 

Bulldozer). Area kerja yang diobservasi meliputi seluruh tahapan manufaktur, 

dimulai dari lini fabrikasi (proses permesinan CNC pada Tube dan Rod), lini 

komponen pendukung (Component), proses perakitan (Assembly), tahap 

pengecatan (Painting), hingga pembuatan saluran hidrolik (Hose line). 

1. Aktivitas teknis yang dilakukan selama PKL ini meliputi observasi lapangan 

(Genba) untuk memahami aliran material dan urutan proses produksi. Penulis 

terlibat langsung dalam pengambilan data primer berupa waktu siklus (Cycle 

Time) pada setiap stasiun kerja. Selain itu, ruang lingkup teknis juga mencakup 

pengamatan terhadap interaksi antara operator dan mesin untuk menilai faktor 

penyesuaian (Rating Factor) serta mengidentifikasi faktor kelonggaran 

(Allowance) yang terjadi akibat kondisi lingkungan kerja di pabrik.  

2. Analisis data dalam laporan ini dibatasi pada evaluasi performa kapasitas 

manufaktur dengan menggunakan parameter teknik industri dan teknik 

produksi. Hal ini mencakup perhitungan beban mesin (Machine Loading) untuk 

melihat rasio utilitas peralatan produksi terhadap target output, serta analisis 

keseimbangan lintasan (Line Balancing).  

1.5 Tujuan Kerja Praktik 

Tujuan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini dibagi menjadi dua 

bagian utama, yaitu tujuan umum secara akademis dan tujuan khusus yang 

berkaitan dengan analisis teknis di lapangan. 
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1. Tujuan Umum 

• Memenuhi salah satu syarat kelulusan dan kewajiban kurikulum pada 

program studi Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

• Mengaplikasikan teori-teori perancangan sistem kerja dan teknik produksi 

yang telah dipelajari di bangku perkuliahan ke dalam praktik nyata di 

industri manufaktur. 

• Memperoleh pengalaman profesional serta wawasan mengenai budaya 

kerja secara langsung. 

2. Tujuan Analisis 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah ditetapkan, maka tujuan khusus dari 

analisis ini adalah: 

• Menghitung Waktu Baku (Standard Time): Mendapatkan data waktu baku 

yang akurat untuk setiap elemen kerja di seluruh lini produksi silinder 

hidrolik (Tube, Rod, Component, Assembly, dan Painting). 

• Mengevaluasi Machine Loading: Menentukan persentase beban kerja 

mesin-mesin produksi di Hydraulic Plant guna mengetahui tingkat utilitas 

aset terhadap kapasitas tersedia. 

• Mengidentifikasi Beban Overload 

1.6 Manfaat Kerja Praktik 

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT XYZ diharapkan dapat 

memberikan kontribusi positif bagi berbagai pihak, antara lain: 

1. Bagi Mahasiswa Pelaksana 

• Implementasi Teori Ke Praktis: Mampu menerapkan teori teknik produksi 

dan manajemen operasi, khususnya mengenai Time Study dan Line 

Balancing, ke dalam sistem manufaktur alat berat yang nyata. 
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• Pengembangan Hard Skill: Meningkatkan kemampuan teknis dalam 

melakukan pengukuran kerja, perhitungan beban mesin (Machine 

Loading), serta analisis kapasitas produksi menggunakan standar industri 

global. 

• Pengembangan Soft Skill: Melatih kemampuan komunikasi profesional 

dengan berbagai level organisasi (dari operator hingga manajemen), 

kedisiplinan kerja, serta pola pikir analitis dalam menghadapi permasalahan 

di lantai produksi (shopfloor). 

• Wawasan Industri: Memahami secara mendalam filosofi dan buaya di 

Perusahaan, sebagai tolok ukur standar kerja profesional di perusahaan 

multinasional. 

2. Bagi Institusi Pendidikan 

• Link and Match: Memperkuat hubungan kerja sama antara institusi 

pendidikan dengan dunia industri guna menyelaraskan kurikulum dengan 

kebutuhan pasar tenaga kerja terkini. 

• Umpan Balik Kurikulum: Mendapatkan data dan informasi mengenai tren 

teknologi serta standar operasional di industri alat berat sebagai bahan 

evaluasi pengembangan materi perkuliahan di Jurusan Teknik Mesin. 

• Peningkatan Akreditasi: Menambah catatan prestasi dan portofolio kerja 

sama industri yang berkualitas, yang berpengaruh positif terhadap proses 

akreditasi program studi. 

3. Bagi Perusahaan 

• Data Empiris Terbaru: Mendapatkan data waktu baku (Standard Time) yang 

aktual dan akurat pada lini produksi silinder hidrolik sebagai referensi valid 

untuk perencanaan produksi (Production Planning). 
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• Identifikasi Bottleneck: Memperoleh analisis objektif mengenai titik-titik 

hambatan produksi serta tingkat pembebanan mesin yang sedang 

berlangsung pada lini produksi. 

• Rekomendasi Perbaikan: Mendapatkan usulan teknis berbasis data ilmiah 

terkait penyeimbangan lintasan (Line Balancing) yang dapat digunakan 

sebagai bahan pertimbangan dalam upaya peningkatan produktivitas 

(Continuous Improvement). 
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BAB IV 

PENUTUP 

 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) serta analisis 

pada lini produksi hydraulic cylinder, diketahui bahwa kondisi awal lini produksi 

masih mengalami ketidakseimbangan beban kerja (unbalanced line) yang 

ditunjukkan oleh nilai machine loading pada stasiun yang melebihi kapasitas 

standar 2S2G (254,36 jam). Stasiun MC-05 (Machining Center) dan RAW-01 

(Robot Auto Welding) teridentifikasi sebagai bottleneck utama karena memiliki 

beban kerja paling tinggi, sehingga menghambat aliran produksi. Hasil analisis 

melalui time study dan grafik Load vs Capacity menunjukkan bahwa penyebab 

utama berasal dari aspek method, machine, dan man, yang berdampak pada tidak 

meratanya distribusi beban kerja dan rendahnya efisiensi lini produksi. 

Sebagai upaya perbaikan, dilakukan penerapan line balancing secara aplikatif 

dengan metode redistribusi beban kerja dari stasiun overload ke stasiun dengan 

proses sejenis yang masih berada di bawah kapasitas 2S2G (254,36 jam). Perbaikan 

difokuskan pada stasiun MC-05 dan RAW-01 dengan membagi beban kerja ke MC-

04 dan WP-01 Full Welding, sehingga diperoleh kondisi beban kerja yang lebih 

seimbang dan berada di bawah batas kapasitas. Hasil ini menunjukkan bahwa 

bottleneck dapat diminimalkan dan efisiensi produksi meningkat tanpa perubahan 

sistem yang signifikan. Dengan demikian, penerapan line balancing terbukti efektif 

dalam mengoptimalkan kapasitas produksi serta meningkatkan kelancaran aliran 

proses di lini produksi. 
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4.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat diberikan untuk meningkatkan kinerja lini produksi di Hydraulic Plant. 

Pertama, perusahaan disarankan untuk melakukan evaluasi dan monitoring 

machine loading secara berkala guna memastikan keseimbangan beban kerja tetap 

terjaga seiring dengan perubahan demand produksi. Kedua, perlu dilakukan 

pengembangan standarisasi kerja (standard work) dan peningkatan multi-skill 

operator agar fleksibilitas dalam redistribusi pekerjaan dapat berjalan lebih optimal. 

Ketiga, perusahaan dapat mempertimbangkan penerapan line balancing secara 

berkelanjutan dengan metode yang lebih terstruktur seperti RPW atau pendekatan 

lean manufacturing untuk meningkatkan efisiensi secara menyeluruh 

Selain itu, untuk penelitian selanjutnya disarankan agar dilakukan analisis yang 

lebih mendalam dengan mempertimbangkan faktor lain seperti layout produksi, 

waktu setup mesin, serta simulasi sistem produksi, sehingga hasil perbaikan dapat 

lebih komprehensif. Penambahan metode analisis seperti simulasi atau software 

pendukung juga dapat memberikan gambaran yang lebih akurat terhadap dampak 

implementasi line balancing. Dengan adanya pengembangan lebih lanjut, 

diharapkan sistem produksi dapat terus ditingkatkan menuju kondisi yang lebih 

optimal dan kompetitif. 

 

 

 

 

 

 

 



 

38 
 

DAFTAR PUSTAKA 

 

Nurwicaksono, A. F., & Rusindiyanto. (2020). Perbaikan lintasan produksi dengan 

penerapan Large Candidate Rule (LCR) dan Killbridge & Wester pada proses 

produksi di PT EJ. Tekmapro: Journal of Industrial Engineering and 

Management, 15(2), 1–12. 

Zahra, S. A., & Rusindiyanto. (2025). Optimal line balancing with region approach 

and ranked positional weight. Indonesian Journal of Innovation Studies, 26(4). 

https://doi.org/10.21070/ijins.v26i4.1659 

Fitri, M., Adelino, M. I., & Apuri, M. L. (2022). Analisis Line Balancing Untuk 

Meningkatkan Efisiensi Lintasan Produksi Perakitan. Rang Teknik Journal, 

5(2), 295–300. https://doi.org/10.31869/rtj.v5i2.3223 

Hasibuan, A., Ningtyas, C. P., Sirojudin, H. A., Saputro, J. I., Tahendrika, A., 

Fauzan, T. R., Yunani, A., Purnomo, A. C., Rahmawati, Rachmat, R. A., Nurdin, 

Sudrajat, Y., Marjuki, A., Friandi, S. Z., Sanni, M. I., & Hia, E. E. (2023). 

Manajemen Produksi dan Operasi. Serang: PT Sada Kurnia Pustaka. 

Tarumingkeng, R. C. (2024). Root Cause Analysis (RCA). Bogor: RudyCT e-Press. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://doi.org/10.21070/ijins.v26i4.1659
https://www.google.com/search?q=https://doi.org/10.31869/rtj.v5i2.3223


 

39 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

40 
 

Lampiran 1 Surat Pengantar Permohonan Praktik Kerja Lapangan 

 



 

41 
 

Lampiran 2 Surat Penerimaan Praktik Kerja Lapangan 

 



 

42 
 

Lampiran 3 Surat Keterangan Selesai Kerja Praktik 

 



 

43 
 

Lampiran 4 Formulir 1 

 



 

44 
 

Lampiran 5 Formulir 2 

 



 

45 
 

 



 

46 
 

 



 

47 
 

 



 

48 
 

Lampiran 6 Formulir 3 

 



 

49 
 

 



 

50 
 

 



 

51 
 

 



 

52 
 

Lampiran 7 Formulir 4 

 



 

53 
 

 



 

54 
 

Lampiran 8 Formulir 5 

 



 

55 
 

Lampiran 9 Formulir 6 

 



 

56 
 

Lampiran 10 Formulir 7 

 


