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RINGKASAN 

 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang percetakan 

kemasan kosmetik. Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah terjadinya 

ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun kerja yang menyebabkan penumpukan 

Work In Process (WIP) pada beberapa tahapan produksi. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengidentifikasi stasiun kerja yang mengalami permasalahan proses 

menggunakan Statistical Process Control (SPC) melalui Control Chart, 

menganalisis faktor penyebab terjadinya permasalahan menggunakan wawancara, 

dan diagram sebab akibat (fishbone), serta meningkatkan keseimbangan lintasan 

produksi menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Data penelitian 

diperoleh melalui Stopwatch Time Study terhadap tujuh stasiun kerja. Selanjutnya, 

Control Chart digunakan untuk mengidentifikasi stasiun kerja yang paling sering 

mengalami penyimpangan proses. Hasil analisis menunjukkan bahwa stasiun sortir 

merupakan stasiun yang paling sering mengalami waktu kerja terlama sehingga 

ditetapkan sebagai prioritas analisis. Selanjutnya dilakukan analisis keseimbangan 

lintasan menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Perhitungan 

dilakukan berdasarkan bobot posisi setiap elemen kerja dengan memperhatikan 

hubungan precedence dan batas cycle time sebesar 2,32 detik per pcs. Hasil analisis 

kondisi awal menunjukkan nilai Line Efficiency sebesar 75,47%, Balance Delay 

sebesar 24,53%, dan Smoothness Index sebesar 1,65 yang mengindikasikan bahwa 

distribusi beban kerja antar stasiun belum optimal sehingga terjadi botteneck. 

Berdasarkan hasil penelitian, usulan perbaikan yang diberikan meliputi cross 

training operator, standarisasi prosedur QC, evaluasi berkala terhadap 

keseimbangan lintasan produksi, serta pengendalian variasi proses pada stasiun 

sortir. Kombinasi penerapan Control Chart dan metode RPW diharapkan mampu 

menjaga kestabilan proses sekaligus memperbaiki keseimbangan lintasan produksi 

sehingga produktivitas perusahaan dapat ditingkatkan secara berkelanjutan.  

 

Kata kunci: line balancing, ranked positional weight, keseimbangan lintasan, 

efisiensi lini, bottleneck 
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SUMMARY 

 

PT XYZ is a company engaged in the printing of cosmetic packaging. The 

problem faced by the company is the imbalance of workload between workstations, 

which causes a buildup of Work In Process (WIP) at several stages of production. 

This research aims to identify workstations experiencing process issues using 

Statistical Process Control (SPC) thru Control Charts, analyze the root causes of 

the problems using interviews, diagrams, and cause-and-effect diagrams 

(fishbone), and improve the balance of the production line using the Ranked 

Positional Weight (RPW) method. Research data were obtained thru a Stopwatch 

Time Study on seven workstations. Next, a Control Chart is used to identify the 

workstations that most frequently experience process deviations. The analysis 

results show that the sorting station is the station that most frequently experiences 

the longest working time, thus it is designated as the priority for analysis. Next, a 

line balancing analysis was conducted using the Ranked Positional Weight (RPW) 

method. The calculation is performed based on the positional weight of each work 

element, taking into account the precedence relationship and a cycle time limit of 

2.32 seconds per piece. The initial condition analysis results show a Line Efficiency 

value of 75.47% and a Balance Delay of 24.53%, indicating that the distribution of 

workload between stations is not optimal, leading to a bottleneck. Based on the 

research results, the proposed improvements include the implementation of cross-

training for operators, standardization of QC procedures, periodic evaluation of 

production line balance, and control of process variation at the sorting station. The 

combination of implementing Control Charts and the RPW method is expected to 

enhance process stability while also improving the balance of the production line, 

thereby enabling the company's productivity to be sustainably increased. 

 

Keywords: line balancing, ranked positional weight, path balance, line efficiency, 

bottleneck 
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BAB 1 PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur yang semakin meningkat menuntut 

perusahaan untuk mampu menghasilkan produk dengan kualitas yang baik, biaya 

yang kompetitif, dan waktu penyelesaian yang cepat. Untuk mencapai kondisi 

tersebut, perusahaan perlu memastikan bahwa setiap proses produksi berjalan 

secara efektif dan efisien sehingga mampu memenuhi target produksi yang telah 

ditetapkan. Proses produksi merupakan salah satu faktor yang memengaruhi 

produktivitas perusahaan, karena proses produksi yang tidak efisiensi akan 

menyebabkan tingginya biaya operasional, keterambatan pengiriman produk, serta 

hilangnya daya saing perusahaan ditengah persaingan industri yang semakin ketat 

[1]. 

Industri kemasan merupakan salah satu sektor manufaktur yang memiliki 

tingkat persaingan tinggi karena harus mampu memenuhi permintaan pelanggan 

dengan spesifikasi produk yang beragam, kualitas yang konsisten, serta waktu 

pengiriman yang tepat. Dalam proses produksinya, industri kemasan umumnya 

terdiri atas beberapa tahapan yang saling berurutan, mulai dari proses pencetakan, 

laminasi, embose, die cutting, striping, gluing, hingga proses penyortiran. Setiap 

tahapan memiliki karakteristik proses dan waktu siklus yang berbeda sehingga 

berpotensi menimbulkan ketidakseimbangan beban kerja apabila tidak dikelola 

dengan baik. Ketidakseimbangan tersebut dapat menyebabkan terjadinya 

penumpukan WIP pada stasiun kerja tertentu serta mengurangi kelancaran aliran 

produksi [2] . 

Salah satu permasalahan yang sering terjadi pada sistem produksi adalah 

ketidakseimbangan beban kerja (line imbalance) antar stasiun kerja. 

Ketidakseimbangan tersebut menyebabkan adanya perbedaan waktu penyelesaian 

pekerjaan pada setiap stasiun kerja sehingga aliran produksi menjadi tidak lancar. 

Stasiun kerja yang memiliki waktu proses lebih lama akan mengalami penumpukan 

work in process (WIP), sedangkan stasiun kerja dengan waktu proses lebih singkat 

akan mengalami waktu menganggur (idle time). Kondisi ini mengakibatkan 
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kapasitas produksi tidak dimanfaatkan secara optimal dan berpotensi menurunkan 

efisiensi lini produksi [3]. 

Penumpukan work in process (WIP) yang terjadi secara terus-menerus 

merupakan salah satu indikasi adanya bottleneck pada lini produksi. Bottleneck 

merupakan kondisi ketika kapasitas suatu stasiun kerja lebih rendah dibandingkan 

kebutuhan aliran produksi sehingga menghambat proses pada stasiun kerja 

berikutnya. Dampak dari kondisi tersebut tidak hanya menyebabkan meningkatnya 

waktu tunggu produksi, tetapi juga berpengaruh terhadap keterlambatan 

penyelesaian pesanan, meningkatnya biaya produksi, serta menurunkan 

produktivitas perusahaan secara keseluruhan [4]. 

Salah satu pendekatan yang banyak digunakan untuk mengatasi 

ketidakseimbangan beban kerja adalah line balancing. Line balancing merupakan 

metode yang bertujuan untuk mendistribusikan elemen-elemen kerja ke dalam 

beberapa stasiun kerja secara seimbang sehingga waktu kerja setiap stasiun 

mendekati waktu siklus yang telah ditentukan. Dengan keseimbangan lintasan yang 

lebih baik, perusahaan dapat mengurangi idle time, menekan terjadinya bottleneck, 

serta meningkatkan efisiensi dan produktivitas lini produksi [5]. Oleh karena itu, 

identifikasi terhadap stasiun kerja yang mengalami bottleneck menjadi langkah 

penting dalam upaya meningkatkan efisiensi sistem produksi . 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang percetakan 

kemasan kosmetik yang memproduksi berbagai jenis kemasan dengan spesifikasi 

dan standar kualitas yang tinggi sesuai kebutuhan pelanggan. Proses produksi 

dilakukan melalui beberapa tahapan yang saling berurutan, mulai dari proses 

pencetakan, laminasi, embose, die cutting, striping, lem auto, hingga proses sortir. 

Setiap tahapan memiliki karakteristik pekerjaan, tingkat kompleksitas, dan waktu 

proses yang berbeda sehingga berpotensi menimbulkan ketidakseimbangan beban 

kerja apabila tidak dilakukan pengelolaan secara optimal. Meskipun perusahaan 

telah menerapkan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2015, berdasarkan hasil 

observasi awal masih ditemukan penumpukan Work In Process (WIP) pada 

beberapa stasiun kerja yang menyebabkan aliran produksi belum berjalan secara 

optimal. 
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Hasil observasi lapangan dan wawancara dengan Supervisor Produksi serta 

bagian Production Planning and Inventory Control (PPIC) menunjukkan bahwa 

proses produksi masih menghadapi beberapa kendala operasional yang 

mempengaruhi kelancaran aliran produksi. Kendala tersebut antara lain proses 

setting mesin yang dilakukan berulang kali, revisi tinta, revisi embose, 

ketidakstabilan warna cetak, kerusakan mesin, proses approval hasil cetakan, serta 

penyesuaian kualitas selama proses produksi berlangsung. Hasil pengamatan awal 

yang penulis lihat pada bagian sortir dengan hasil produksi 25.000 per hari, lolos 

QC 21.400 dan tidak lolos 3.600 hal ini karena produk yang dihasilkan tidak sesuai 

standar produksi, sehingga diperlukan waktu tambahan untuk melakukan sortir 

ulang. Kondisi tersebut menyebabkan waktu proses pada beberapa stasiun kerja 

menjadi lebih lama dibandingkan stasiun kerja lainnya sehingga mengakibatkan 

terjadinya penumpukan Work In Process (WIP), meningkatnya waktu tunggu, dan 

munculnya bottleneck pada lini produksi. Berdasarkan hasil pengamatan waktu 

proses, stasiun kerja tertentu juga lebih sering menjadi bottleneck dibandingkan 

stasiun kerja lainnya, yang menunjukkan bahwa distribusi beban kerja pada kondisi 

aktual belum seimbang. 

Selain dipengaruhi oleh pembagian beban kerja, keberhasilan analisis 

keseimbangan lintasan juga sangat bergantung pada kualitas data waktu yang 

digunakan. Data waktu hasil pengukuran yang mengandung variasi tidak wajar 

dapat menghasilkan waktu baku yang kurang representatif sehingga mempengaruhi 

hasil analisis line balancing. Oleh karena itu, sebelum dilakukan perhitungan waktu 

baku dan penerapan metode line balancing, diperlukan pengujian keseragaman data 

menggunakan Statistical Process Control (SPC) melalui peta kendali (control 

chart). Penggunaan SPC dalam penelitian ini berfungsi sebagai metode pendukung 

untuk memastikan bahwa data hasil pengamatan berada dalam kondisi terkendali 

secara statistik sehingga layak digunakan sebagai dasar dalam perhitungan waktu 

baku. Dengan demikian, hasil analisis line balancing yang diperoleh dapat 

menggambarkan kondisi proses produksi secara lebih akurat [6]. 

Tahap awal penelitian ini meliputi validasi data waktu menggunakan 

Statistical Process Control (SPC) melalui peta kendali (control chart) untuk 

mengidentifikasi apakah data pengamatan berada dalam batas kendali statistik. SPC 



4 

 

 

digunakan sebagai metode pendukung untuk mengevaluasi apakah data hasil 

pengukuran waktu berada dalam kondisi terkendali secara statistik. Data yang 

berada di luar batas kendali menunjukkan adanya variasi khusus (assignable cause 

variation) yang perlu dievaluasi sebelum digunakan pada tahap perhitungan waktu 

baku. Sebaliknya, apabila seluruh data berada di dalam batas kendali, maka data 

tersebut dianggap mewakili kondisi proses produksi yang sebenarnya dan layak 

digunakan sebagai dasar dalam analisis line balancing. Penerapan SPC pada 

penelitian ini tidak bertujuan memperbaiki proses produksi secara langsung, 

melainkan memastikan validitas data waktu sehingga hasil analisis menggunakan 

metode RPW menjadi lebih akurat dan dapat dipertanggungjawabkan [7].  

Penelitian mengenai line balancing telah banyak dilakukan pada berbagai 

sektor industri. Hasil penelitian terdahulu menunjukkan bahwa penerapan metode 

RPW mampu meningkatkan efisiensi lini produksi, mengurangi waktu menganggur 

(idle time), serta menurunkan balance delay [4]. Di sisi lain, penelitian mengenai 

penerapan SPC juga menunjukkan bahwa peta kendali efektif digunakan untuk 

mengidentifikasi variasi proses dan memastikan data pengamatan berada dalam 

kondisi terkendali sebelum digunakan sebagai dasar pengambilan keputusan. 

Meskipun demikian, sebagian besar penelitian masih menerapkan kedua metode 

tersebut secara terpisah, yaitu RPW hanya digunakan untuk menyeimbangkan 

lintasan produksi, sedangkan SPC lebih banyak diterapkan pada pengendalian 

kualitas produk. 

Berdasarkan hasil penelitian terdahulu, masih terdapat keterbatasan dalam 

penelitian yang mengintegrasikan Statistical Process Control (SPC) sebagai 

metode pendukung untuk memvalidasi data waktu sebelum dilakukan analisis line 

balancing menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Padahal, 

kualitas data waktu sangat menentukan ketepatan perhitungan waktu baku, 

penentuan cycle time, serta pembagian elemen kerja ke setiap stasiun kerja. Oleh 

karena itu, penelitian ini mengisi kesenjangan tersebut dengan mengintegrasikan 

SPC pada tahap pengolahan data waktu sehingga analisis line balancing dilakukan 

menggunakan data yang telah memenuhi kriteria keseragaman [8]. 

Penelitian ini terletak pada penerapan Statistical Process Control (SPC) 

sebagai metode pendukung dalam proses validasi data waktu sebelum dilakukan 



5 

 

 

analisis keseimbangan lintasan menggunakan metode Ranked Positional Weight 

(RPW) pada lini produksi kemasan kosmetik di PT XYZ. Sebaliknya penelitian 

sebelumnya yang hanya berfokus pada penerapan metode RPW untuk 

menyeimbangkan beban kerja, penelitian ini menambahkan tahapan validasi data 

menggunakan SPC sehingga hasil perhitungan waktu baku dan analisis line 

balancing diharapkan lebih representatif terhadap kondisi aktual proses produksi 

[7]. 

Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis keseimbangan lintasan pada 

proses produksi kemasan di PT XYZ menggunakan metode Ranked Positional 

Weight (RPW) sebagai metode utama. Sebelum dilakukan analisis line balancing, 

data waktu hasil pengamatan diuji menggunakan Statistical Process Control (SPC) 

melalui peta kendali untuk memastikan bahwa data berada dalam kondisi terkendali 

secara statistik. Hasil penelitian diharapkan mampu memberikan usulan pembagian 

beban kerja yang lebih seimbang, meningkatkan efisiensi lini produksi, mengurangi 

idle time, menurunkan balance delay, serta meminimalkan terjadinya bottleneck 

dan penumpukan Work In Process (WIP) pada proses produksi kemasan di PT 

XYZ. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan penjelasan pada latar belakang diatas, maka dapat diperoleh 

rumusan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana kondisi kestabilan data waktu hasil stopwatch study berdasarkan 

analisis Statistical Process Control (SPC) untuk mengidentifikasi stasiun 

kerja yang mengalami bottleneck pada lini produksi kemasan di PT XYZ? 

2. Bagaimana metode Line Balancing dengan pendekatan Ranked Positional 

Weight (RPW) untuk menyeimbangkan beban kerja antara stasiun kerja lini 

produksi kemasan di PT XYZ? 

3. Bagaimana hasil analisis metode Line Balancing dengan pendekatan 

Ranked Positional Weight (RPW) terhadap peningkatan keseimbangan lini 

dan penurunan Work In Process (WIP) pada lini produksi kemasan di PT 

XYZ? 

 



6 

 

 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Menganalisis kondisi proses produksi pada setiap stasiun kerja 

menggunakan Statistical Process Control (SPC) untuk mengidentifikasi 

kestabilan data waktu sebagai dasar perhitungan waktu baku. 

2. Menganalisis metode Line Balancing dengan pendekatan Ranked Positional 

Weight (RPW) untuk menyeimbangkan beban kerja antar stasiun kerja pada 

lini produksi kemasan. 

3. Menganalisis hasil Line Balancing menggunakan metode Ranked 

Positional Weight (RPW) terhadap peningkatan efisiensi lini produksi dan 

pengurangan Work In Process (WIP). 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

 Berdasarkan tujuan penelitian yang telah ditetapkan, maka penelitian ini 

diharapkan dapat memberikan beberapa manfaat sebagai berikut: 

1. Manfaat bagi perusahaan: Penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

masukan kepada perusahaan dalam mengidentifikasi stasiun kerja yang 

mengalami bottleneck menggunakan Statistical Process Control (SPC) 

serta memberikan usulan perbaikan keseimbangan lintasan produksi 

menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Melalui perbaikan 

tersebut, diharapkan aliran proses produksi menjadi lebih seimbang, waktu 

menganggur (idle time) dapat dikurangi, dan efisiensi lini produksi dapat 

meningkat. 

2. Manfaat bagi penulis: Penelitian ini menjadi sarana bagi penulis untuk 

menambah pengetahuan dan pengalaman dalam menganalisis permasalahan 

pada lini produksi, khususnya dalam mengidentifikasi kestabilan data 

menggunakan Statistical Process Control (SPC) dan menerapkan metode 

Ranked Positional Weight (RPW) untuk meningkatkan keseimbangan 

lintasan produksi. 
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3. Manfaat bagi pembaca: Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi 

referensi bagi pembaca, khususnya mahasiswa dan peneliti, mengenai 

penerapan Statistical Process Control (SPC) dalam analisis waktu baku/CT 

serta metode Ranked Positional Weight (RPW) dalam analisis line 

balancing pada proses produksi. Selain itu, penelitian ini diharapkan dapat 

menjadi bahan pertimbangan dalam penelitian selanjutnya yang berkaitan 

dengan peningkatan efisiensi dan produktivitas lini produksi. 

 

1.5 Ruang Lingkup 

 Agar pembahasan dalam penelitian ini lebih terfokus dan sesuai dengan 

tujuan yang ingin dicapai, maka diperlukan batasan penelitian sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada lini proses produksi kemasan kosmetik di PT 

XYZ. 

2. Objek penelitian difokuskan pada aktivitas produksi yang berpotensi  

menimbulkan penumpukan work in process (WIP) pada lini produksi. 

3. Pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode line 

balancing untuk menganalisis keseimbangan beban kerja pada setiap 

stasiun kerja dan  Statistical Process Control (SPC) untuk mengidentifikasi 

stasiun dengan variasi proses atau penyimpangan tertinggi. 

4. Data yang digunakan dalam penelitian meliputi data waktu proses produksi 

serta alur proses produksi pada lini yang diteliti. 
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BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan pada lini produksi 

kemasan PT XYZ menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW), 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil analisis menggunakan Statistical Process Control (SPC) 

menunjukkan bahwa data waktu proses pada setiap stasiun kerja telah 

berada dalam kondisi terkendali secara data setelah dilakukan pengujian 

menggunakan peta kendali dan pengujian keseragaman data. Beberapa data 

yang berada di luar batas kendali (Upper Control Limit) UCL dan (Lower 

Control Limit) LCL diidentifikasi sebagai data yang tidak 

merepresentasikan kondisi proses normal sehingga dieliminasi dari 

pengolahan data. Setelah proses eliminasi dilakukan, seluruh data 

pengamatan berada di dalam batas kendali, yang menunjukkan bahwa 

variasi waktu proses yang terjadi merupakan variasi alami (common cause 

variation) dan tidak dipengaruhi oleh penyebab khusus (special cause 

variation). Selain itu, hasil uji kecukupan data menunjukkan bahwa jumlah 

data pengamatan telah memenuhi persyaratan sehingga data yang 

digunakan dinilai memadai untuk mewakili kondisi proses produksi yang 

sebenarnya. Dengan demikian, data waktu proses yang diperoleh memiliki 

tingkat keandalan yang baik dan layak digunakan sebagai dasar dalam 

perhitungan waktu baku, sehingga hasil analisis line balancing 

menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW) dapat dilakukan 

berdasarkan data yang valid, konsisten, dan mampu menggambarkan 

kondisi aktual pada lini produksi. 

2. Kondisi awal lini produksi menunjukkan adanya ketidakseimbangan beban 

kerja antar stasiun kerja yang menyebabkan terjadinya penumpukan Work 

In Process (WIP) pada beberapa proses produksi. Kondisi tersebut 

ditunjukkan oleh nilai Line Efficiency (LE) sebesar 76,47%, Balance Delay 

(BD) sebesar 24,52%, Smoothness Index (SI) sebesar 1,65, serta jumlah 

stasiun kerja sebanyak 7 stasiun. Nilai tersebut menunjukkan bahwa 
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pemanfaatan waktu kerja belum optimal dan masih terdapat waktu 

menganggur yang cukup besar pada lintasan produksi.  

3. Metode RPW juga mampu mengetahui total idle time pada lintasan produksi 

sehingga waktu menganggur antar stasiun kerja menjadi lebih kecil 

dibandingkan kondisi awal. Perbaikan tersebut menunjukkan bahwa metode 

RPW efektif dalam mengurangi pemborosan waktu dan meningkatkan 

pemanfaatan sumber daya produksi. Nilai Cycle Time (CT) tetap sebesar 

2,32 detik/pcs sebelum dan sesudah penerapan RPW karena struktur 

lintasan bersifat serial dan penggabungan stasiun tidak dimungkinkan. Hal 

ini menunjukkan bahwa stasiun bottleneck masih berada pada stasiun Sortir 

yang memiliki waktu baku tertinggi sebesar 2,32 detik. Oleh karena itu, 

upaya peningkatan kinerja pada penelitian selanjutnya dapat difokuskan 

pada pengurangan waktu proses stasiun Sortir melalui penambahan 

operator, serta pengurangan variasi proses stasiun bottleneck untuk 

memperoleh penurunan cycle time yang lebih signifikan. Berdasarkan hasil 

analisis menggunakan diagram fishbone, penyebab utama terjadinya 

penumpukan Work In Process (WIP) berasal dari faktor metode, manusia, 

dan mesin. Faktor metode menjadi penyebab dominan karena pembagian 

beban kerja antar stasiun kerja belum merata sehingga menimbulkan 

bottleneck pada proses tertentu. Selain itu, waktu setup mesin yang relatif 

lama serta ketergantungan terhadap aktivitas manual operator turut 

memengaruhi kelancaran aliran produksi dan menyebabkan terjadinya 

akumulasi WIP.  

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat diberikan sebagai berikut: 

a. Bagi Perusahaan 

Perusahaan diharapkan untuk dapat melakukan perbaikan pada stasiun kerja 

sortir yang masih menjadi bottleneck dalam lini produksi. Perbaikan dapat 

dilakukan melalui penyederhanaan metode kerja, peningkatan keterampilan 

operator melalui pelatihan kerja, pengurangan waktu proses QC, serta 
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pemanfaatan alat bantu atau sistem semi otomatis untuk mempercepat 

proses sortir. Upaya tersebut diharapkan dapat menurunkan waktu proses 

pada stasiun bottleneck sehingga cycle time lini produksi dapat berkurang 

dan produktivitas perusahaan meningkat. Selain itu, perusahaan perlu 

melakukan evaluasi dan pemantauan secara berkala terhadap keseimbangan 

lintasan produksi, terutama apabila terjadi peningkatan orderan produksi, 

perubahan jumlah operator, maupun perubahan metode kerja. Evaluasi yang 

berkelanjutan bertujuan untuk menjaga tingkat efisiensi lintasan produksi 

yang telah dicapai serta mencegah terjadinya kembali ketidakseimbangan 

beban kerja antar stasiun kerja. 

b. Bagi Penelitian Selanjutnya 

Penelitian selanjutnya diharapkan untuk melakukan perbandingan antara 

metode Ranked Positional Weight (RPW) dengan metode line balancing 

lainnya, seperti Largest Candidate Rule (LCR), Kilbridge and Wester, 

maupun Moodie Young. Perbandingan tersebut bertujuan untuk mengetahui 

metode yang memberikan tingkat efisiensi lintasan terbaik pada kondisi 

proses produksi yang sama. Selain itu, penelitian selanjutnya dapat 

mengembangkan analisis dengan mempertimbangkan faktor-faktor lain 

yang mempengaruhi kinerja lini produksi, seperti waktu setup mesin, 

tingkat kehadiran dan keterampilan operator, tata letak fasilitas produksi, 

serta variasi permintaan pelanggan. Dengan mempertimbangkan faktor-

faktor tersebut, hasil penelitian diharapkan dapat memberikan rekomendasi 

perbaikan yang lebih komprehensif dan aplikatif bagi perusahaan. 
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