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ABSTRAK 

PT. Tasma Puja merupakan perusahaan kelapa sawit yang beralamat di Sei 

Kuamang, Kecamatan Kampa, Kabupaten Kampar, Provinsi Riau yang memiliki 

kantor pusat di Jl. A.Yani No.116 Pekanbaru.  PT. Tasma Puja  berdiri Tanggal 30 

Mei 1991 mempunyai lahan inti seluas 2.981.7 Ha. PT. Tasma Puja mengalami 

masalah dilini produksi yaitu di Loading Ramp dan Hoisting Crane yang 

mengalami Bottleneck. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa faktor yang 

menyebabkan Bottleneck, mengatasi Bottleneck yang disebakan Waiting 

menggunakan Ranked Positional Weight. Pengumpulan data dilakukan dengan 

cara observasi.  Penyebab Bottleneck yang dialami PT. Tasma Puja dianalisa 

dengan menggunakan Tree Diagram.  Disebabkan waktu setiap stasiun kerja yang 

tidak seimbang dan beban kerja setiap stasiun kerja yang berbeda. Hasil yang 

didapatkan efisiensi lini awal PT.Tasma Puja 81,85%, Balance Delay 18,14% dan 

total waktu Menganggur 80 Menit, setelah menggunakan Ranked Positional 

Weight efisiensi lininya 98,22%,  Balance Delay 1,77% dan total waktu 

Menganggur 35 Menit. Usulan penggabungan stasiun Loading Ramp dan Hoisting 

Crane agar tidak terjadi Bottleneck. 

 

Kata Kunci: Balance Delay, Bottleneck, Line Balancing, Ranked Positional 

Weight, Tree Diagram 
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ABSTRACT 

PT. Tasma Puja is a palm oil company located in Sei Kuamang, Kampa District, 

Kampar Regency, Riau Province, with its head office on Jl. A. Yani No. 116 

Pekanbaru. PT. Tasma Puja was established on May 30, 1991 and has a core 

land area of 2,981.7 Ha. PT. Tasma Puja experienced problems in the production 

line, namely in the Loading Ramp and Hoisting Crane which experienced 

bottlenecks. This study aims to analyze the factors that cause bottlenecks, 

overcome bottlenecks caused by waiting using Ranked Positional Weight. Data 

collection is done by observation. The cause of the Bottleneck experienced by PT. 

Tasma Puja is analyzed using a Tree Diagram. This is because the time for each 

work station is not balanced and the workload for each work station is different. 

The results obtained for the initial line efficiency of PT.Tasma Puja were 81.85%, 

Balance Delay 18.14% and total Idle time 80 Minutes, after using Ranked 

Positional Weight the line efficiency was 98.22%, Balance Delay 1.77% and total 

Idle time 35 Minutes. Proposed merging of Loading Ramp and Hoisting Crane 

stations to avoid bottlenecks. 

 

Kata Kunci: Balance Delay, Bottleneck, Line Balancing, Ranked Positional 

Weight, Tree Diagram 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang Masalah 

Perkembangan industri manufaktur dan sektor jasa yang semakin ketat 

akhir-akhir ini menyebabkan persaingan terbuka di dalam negeri maupun di luar 

negeri. Untuk bertahan dan bersaing di pasar, suatu perusahaan selalu berusaha 

dengan berbagai cara untuk menjadi yang terdepan dari para pesaingnya dengan 

menciptakan produk yang efisien dan berkualitas tinggi (Aulia, 2021). 

Efisiensi produksi merupakan hal penting yang harus dicapai oleh suatu 

perusahaan. banyak perusahaan yang menentukan efisiensi produksi 

menggunakan beberapa tolok ukur berupa hasil produksi aktual yang dicapai 

dengan target yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Para pimpinan perusahaan 

akan senantiasa berusaha mengerahkan berbagai upaya, agar setiap tujuan dapat 

tercapai secara optimal. Pentingnya efisiensi produksi dalam suatu bisnis adalah 

untuk meningkatkan pendapatan dan meminimalkan pengeluaran dimana hal 

tersebut merupakan tujuan dari setiap bisnis. 

Yoga dan Subagyo (2022) melakukan penelitian tentang menganalisis 

faktor-faktor yang mempengaruhi transportasi bahan baku Tandan Buah Segar 

(TBS) dan menganalisis efisiensi sistem transportasi bahan baku yang diterapkan 

oleh PTPN V Kebun Tandun yang mempengaruhi kualitas Tandan Buah Segar 

(TBS). Mengidentifikasi faktor pembatas yang mempengaruhi pengangkutan dan 

antrian TBS pada penelitian ini dengan menggunakan sistem antrian. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa faktor yang mempengaruhi pengangkutan TBS 

adalah metode, material dan lingkungan. 

Dalam penelitian (Kaihena, dkk 2022) berdasarkan hasil pengamatan 

selama proses produksi kelapa sawit diketahui ada 4 jenis kegiatan yang dapat 

menghasilkan limbah atau tidak memiliki nilai tambah. Penelitian ini dilakukan 

dengan tujuan untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya pemborosan dan 

memberikan rekomendasi perbaikan untuk mengurangi pemborosan 

tersebut.Kesimpulan yang dicapai adalah selama alur proses waktu untuk 
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pembuatan Crude Palm Oil (CPO) kelapa sawit sebenarnya terjadi penurunan 

waktu 534 menit. dari 15 menit menjadi 519 menit, setelah perbaikan dilakukan. 

PT. Tasma Puja adalah perusahaan industri yang menangani Crude Palm 

Oil (CPO) dan inti sawit (Palm Kernel) sebagai produk utama yang merupakan 

produk setengah jadi yang berlokasi di Sei Kuamang Kec. Kampa Kab. Kampar, 

Riau. PT. Tasma Puja juga menerima pasokan bahan baku dari perkebunan milik 

pribadi dan perkebunan rakyat. Untuk mengelola perkebunan, perusahaan 

mendirikan pabrik pengolahan kelapa sawit (PKS). PKS didirikan dengan 

pertimbangan bahwa produksi perkebunan kelapa sawit berupa tandan buah segar 

(TBS) sebagai bahan baku yang tidak tahan lama dan akan membusuk serta 

kualitas bahan baku yang baik. Dengan ini memerlukan pengolahan segera 

sehingga didirikan pabrik pengolahan buah sawit (Hudori, 2019). 

Adapun alur produksi dalam pembuatan Crude Palm Oil (CPO) dan inti 

sawit (Palm Kernel) ini ada 9 stasiun kerja. Adapun urutan produksinya sebagai 

berikut. Pertama dilakukan penimbangan di stasiun penimbangan kedua, 

menyortir buah yang dilakukan di stasiun sortir, ketiga memasukkan buah ke 

dalam lori yang dikerjakan di stasiun Loading Ramp, keempat melakukan 

perebusan Tandan Buah Segar sekaligus lori di stasiun Perebusan, kelima 

memisahkan buah dengan tandan dilakukan distasiun Hoisting Crane, keenam 

memisahkan buah dengan biji dikerjakan di stasiun Pressing, ketujuh memisahkan  

Crude Palm Oil (CPO) dengan air di stasiun klarifikasi, kedelapan memecahkan 

biji kelapa sawit menjadi inti sawit (Kernel) di stasiun pengolahan inti, Gudang 

untuk  meletakkan Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (Palm Kernel). PT. 

Tasma Puja yang beralamat di desa sei kuamang ini memiliki beberapa Bottleneck 

di Line produksinya. Istilah Bottleneck digunakan untuk menggambarkan keadaan 

dimana stasiun kerja yang memiliki kapasitas lebih  kecil  dari  kebutuhan  

produksi (Monoarfa, dkk.,2021). 

PT. Tasma Puja juga memiliki lori yang terbatas, ini merupakan salah satu 

yang menyebabkan terjadinya Botlleneck di stasiun Loading Ramp. Dengan 

terjadinya Botlleneck ini lori yang mengantri tidak bisa digunakan, ini  

diakibatkan lamanya waktu merebus buah tandan segar. Dengan  ini jumlah lori 
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yang terbatas akan mengurangi nilai fungsi lori. Selanjutnya di stasiun Hosting 

Crame waktu yang digunakan lebih singkat dari perebusan. Permasalahan tersebut 

menyebabkan stasiun-stasiun kerja yang lain menunggu dengan tidak bisanya 

beraktifitas. 

Standar Operasional Perusahaan (SOP) menyatakan lama waktu 

memasukkan Tandan Buah Segar (TBS) ke lori hanya 35 menit. Untuk waktu 

perebusan membutuhkan waktu 70 menit. Seharusnya waktu yang dibutukan di 

Hoisting Crane hanya 40 menit. Lamanya waktu tersebut tercantum dalam 

Standar Operasional Perusahaan (SOP). Ini akan menyebabkan bertambahnya 

upah tenaga kerja, Waktu yang tidak sesuai dengan Standar Operasional 

Perusahaan (SOP) akan mengakibatkan tidak tercapai produksi yang diinginkan 

perusahaan. Ini menjadi kendala yang berarti untuk PT. Tasma Puja saat ini, 

dalam usaha peningkatan produktivitas perusahaan harus mengetahui kegiatan 

yang dapat meningkatkan nilai tambah (Value Added) produk (barang dan jasa) 

dan menghilangkan (Waste). 

PT. Tasma Puja ini memproduksi 30 Ton Tandan Buah Segar (TBS) dalam 

satu kali proses, dengan total jam kerja 15 jam (siang 8 jam dan malam 7 jam). 

Tandan Buah Segar (TBS) yang masuk dalam sehari mencapai 1000 Ton, semua 

Tandan Buah Segar (TBS) yang masuk dalam sehari harus di produksi, dengan 

banyaknya Tandan Buah Segar (TBS) PT. Tasma Puja harus mengadakan lembur. 

PT. Tasma Puja bisa menerapkan Line Balancing untuk menghadapi  dengan 

tujuan supaya alur produksi berjalan dengan efektif dan efisien. Dengan 

menggunakan metode Ranked Positional Weight (RPW). Ranked Positional 

Weight  atau metode bobot posisi merupakan metode Heuristic yang paling awal 

dikembangkan. Metode ini dikembangkan oleh W.B. Helgeson dan D.P. Birnie 

pada tahun 1961, langkah-langkah penyelesaian dengan, metode bobot posisi 

Ranked Positional Weight digunakan untuk merancang stasiun kerja yang 

menghasilkan efisiensi pada kebutuhan operator dengan Output yang maksimal. 

Adapun penelitian ini menggunakan metode Ranked Positional Weight untuk 

mengatasi permasalahan lintasan produksi pada pembuatan Crude Palm Oil 

(CPO) dan inti sawit (Palm Kernel) di PT. Tasma Puja. Metode Ranked Positional 
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Weight dipilih karena memiliki performansi yang lebih baik selain penerapannya 

lebih sederhana, yaitu hanya dengan melakukan pembobotan, mengurutkan dan 

menempatkan Task ke dalam stasiun kerja (Afifuddin, 2019). 

Langkah perhitungan metode bobot posisi Rank terdiri dari menghitung 

bobot posisi untuk setiap Job, memilah Job dari yang terpenting untuk setiap 

posisi, menempatkan penugasan kerja yang memiliki bobot terbesar pada 

Workstation dengan memperhatikan diagram prioritas dan waktu siklus stasiun 

kerja. Penempatan penugasan kerja diulang sampai semua pekerjaan sudah masuk 

stasiun kerja (Hapid & Supriyadi, 2021). 

Oleh karena itu diperlukan suatu keseimbangan (Line Balancing). 

Keseimbangan lintasan dapat dilakukan dengan penerapan Line Balancing 

menggunakn metode Ranked Positional Weight. Dengan diterapkannya Line 

Balancing lintasan produksi Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (Palm Kernel)  

PT. Tasma Puja tidak Bottleneck, akan berjalan Efektif dan Efisien. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam penelitian ini ini permasalahan yang muncul yaitu kurangnya 

persedian lori di stasiun Loading Ramp akibatnya tahapan proses pembuatan 

Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (Palm Kernel) melebihi waktu Standar 

Operasional Perusahaan (SOP). Sehingga pekerja Loading Ramp menunggu lori 

yang akan dimuat lagi.  Lori di stasiun Hoisting Crane mengalami Bottleneck 

yang diakibatkan waktu memisahkan buah dengan tandannya dengan lebih 

singkat yaitu 40 menit dibandingkan perebusan. Dengan tidak seimbangnya waktu 

disetiap stasiun kerja maka akan seringnya karyawan lembur kerja diakibatkan 

jumlah produksi yang harus dicapai. 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian yang ingin dicapai dalam Tugas Akhir ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Menganalisis faktor yang menyebabkan timbulnya Bottleneck pada stasiun 

Loading Ramp dan Hoisting Crane PT. Tasma Puja. 

2. Memberikan usulan perbaikan penyebab Bottleneck peneyebab Waste 

Waiting pada  pada stasiun Loading Ramp dan Hoisting Crane PT. Tasma 

Puja. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penelitian yang ingin dicapai dalam Tugas Akhir ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Peneliti 

Salah satu syarat untuk mendapatkan gelar sarjana Teknik Industri. sebagai 

persiapan dan bekal diri dalam menghadapi permasalahan dalam dunia 

industri. merupakan uatu kesempatan untuk menambah pengetahuan dan 

wawasan, baik itu teori maupun praktik. Sehingga apat menerapkan ilmu 

yang telah dipelajari dengan masalah yang terjadi di lapangan. 

2. Dapat mengetahui stasiun kerja mana yang menyebabkan Bottleneck 

menemukan aliran produksi yang menghambat proses produksi dan dapat 

mengurangi biaya produksi PT. Tasma Puja. 

 

1.5 `Batasan Masalah 

 Adapun batasan masalah penelitian dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian ini hanya berfokus pada proses operasi Crude Palm Oil dan inti 

sawit (Palm Kernel). 

1. Penelitian dilakukan dari tanggal 20 Mei s/d 11 Juli 2022 di PKS PT. Tasma 

Puja. 

2. Stasiun Penimbangan dan Sortir tidak dimasukan dalam penerapan Line 

Balancing menggunakan Ranked Positional Weight 
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1.6 Posisi Penelitian 

Adapun posisi penelitian yang diambil dalam Tugas Akhir ini adalah 

sebagai Berikut: 

Tabel 1.1 Posisi Penelitian 

No Judul, 

Penulis dan 

tahun 

Permasalahan  Metode Hasil 

1 Minimasi 

waktu 

produksi 

menggunkan 

pendekatan 

Lean 

Manufacturing 

di PTPN Sei 

Galuh ( 

natasya 

fadilah hanum 

2020) 

Bagiamana 

memenuhi target 

produksi cpo? 

Value Stream 

Maping Waste 

Relationship 

Matrix 

(WRM)   

Minimalkan 

waktu proses 

produksi yang 

berlebihan dan 

pemborosan yang 

terjadi dengan 

penerapan Lean 

Manufacturing 

dan memberikan 

saran produksi 

2 Penerapan 

Lean 

Manufacturing 

untuk 

mereduksi 

Pemborosan 

pada industri 

minyak sawit 

mentah(studi 

kasus: PT. 

Nusa Ina Agro 

Hualu Manise) 

Kaihena, dkk., 

2022 

selama proses 

produksi kelapa 

sawit diketahui ada 

4 jenis kegiatan 

yang dapat 

menghasilkan 

limbah atau tidak 

memiliki nilai 

tambah 

Lean 

Manufacturing 

melakukan 

perencanaan 

produksi, 

menambah jumlah 

lori, perlu 

menambahkan 

tangki perebusan 

ke stasiun 

perebusan, 

meminimalkan 

akumulasi bahan 

baku dan paparan 

sinar matahari 

langsung, dll. 

Dalam penerapan 

Lean 

Manufacturing 
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Tabel 1.1 Posisi Penelitian(Lanjutan) 

No Judul dan 

Penulis 

Permasalahan Metode Hasil 

3 Efektivitas 

Sistem Angkut 

Bahan Baku 

Tandan Buah 

Segar (TBS) 

Kelapa Sawit 

Untuk 

Peningkatan 

Mutu Buah di 

Kebun 

Yoga & 

Subagyo, 2022 

Analisis efisiensi 

sistem pengangkutan 

bahan baku TBS yang 

dibangun oleh PTPN 

V Kebun Tandun 

Diagram 

Fishbone 

Purposive 

Sampling 

Menunjukkan 

bahwa faktor-

faktor yang 

mempengaruhi 

pengangkutan 

TBS berasal 

dari metode, 

bahan dan 

lingkungan. 

Antrian di unit 

timbang dan 

kebutuhan 

transportasi 

berpengaruh 

terhadap 

peningkatan 

kadar asam 

lemak bebas 

(FFA). Pada 

produksi 

harian rendah, 

tingkat 

kedatangan 

truk harian 

adalah 5 truk 

per jam dengan 

lama tunggu 1 

truk dan waktu 

tunggu 4 

menit. Pada 

produksi 

puncak, tingkat 

kedatangan 

truk adalah 12 

truk per jam, 

panjang 

antrian 

22 truk dan 

waktu tunggu 

rata-rata 115 

menit 
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Tabel 1.1 Posisi Penelitian(Lanjutan) 

No Judul, Penulis dan 

tahun 

Permasalahan  Metode Hasil 

4 Re-layout fasilitas 

produksi dengan  

metode Line 

Balancing untuk 

meningkatkan 

produktivitas di PT. 

Kmk global sports  

(Rosita, dkk., 2020) 

penumpukan 

barang yang 

terjadi di area 

proses pre-

stitching dan 

stitching. 

Penimbunan 

tersebut 

disebabkan 

beberapa 

Workstation 

mengalami 

waktu yang lebih 

lama akibat alur 

proses yang 

tidak tepat dan 

beban kerja yang 

tidak merata 

antar 

Workstation. 

Line 

Balancing 

 

dengan 

menerapkan 

metode Line 

Balancing, 

perusahaan 

mampu 

melakukan 

perbaikan 

sehingga 

hasilnya 

mengurangi 

Lead Time, 

mengurangi 

penumpukan 

barang, 

menciptakan 

beban kerja 

yang merata 

dan 

meningkatkan 

produktivitas 

karyawan. 

5 Penerapan Lean 

Manufacturing dan 

Weighted Product 

model  

Untuk meminimasi 

pemborosan dalam 

proses produksi 

Crude Palm Oil 

(CPO) di PT. 

Ukindo 

Blankahan(Vincent, 

2018) 

cara 

meminimalkan 

pemborosan 

(Waste) dengan 

menerapkan 

Lean 

Manufacturing 

dan model 

Weighted 

Product. 

Lean 

Manufacturing 

dan Weighted 

Product 

Model. 

Proses produksi 

di PT. Ukindo 

Blankahan 

terdapat 7 

kegiatan yang 

tidak bernilai 

tambah (Non 

Value Added). 
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1.7 Sistematika Penulisan Laporan 

Adapun sistematika penulisan laporan dalam penelitian Tugas akhir ini 

adalah sebagai berikut. 

BAB I   PENDAHULUAN 

Berisi tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penelitian ini, penggunaan pemecahan masalah, asumsi dan batasan 

masalah, penelitian sebelumnya yang mendukung penelitian ini, 

sistematika penulisan. 

 

BAB II LANDASAN TEORI 

Pada Bab II menjelaskan tentang teori-teori yang digunakan dalam 

landasan pengolahan data pada penelitian ini. Dan teori-teori 

pendukung dalam Ranked Positional Weight (RPW), Line 

Balancing sebagai topik utama. 

 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Langkah demi langkah dalam penulisan laporan ini. Dari studi 

pendahuluan, identifikasi masalah, perumusan masalah, 

pengumpulan data, pengolahan data, analisis data, penutup. 

 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini data tadi akan diolah untuk mencari solusi yang ada. 

Dengan menggunakan metode Ranked Posiotinal Reight (RPW)  

dan dan Tree Diagram, dan memberikan usulan perbaikan untuk 

PT. Tasma Puja. 

 

BAB V ANALISA 

Analisis hasil pengolahan data dilakukan berdasarkan teori yang 

digunakan untuk menjelaskan pemecahan masalah dan 

merencanakan langkah-langkah yang akan diambil untuk 

memecahkan masalah yang muncul dalam penelitian ini. 
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BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan dari temuan penelitian yang diperoleh 

berdasarkan tujuan penelitian dan saran yang diberikan kepada PT. 

Tasma Puja untuk perbaikan kedepannya. 

 

 

 

 

 

 

 



 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Pabrik Kelapa Sawit 

Industri kelapa sawit yang berkembang cukup pesat di Indonesia juga 

menyebabkan peningkatan pasokan produk minyak sawit. Produksi Indonesia 

yang hanya 7,07 juta ton pada tahun 2000, meningkat pesat hingga mencapai 

31,29 juta ton pada tahun 2015. Sebagian besar produksi tersebut diekspor, 

mencapai 26,47 juta ton. Namun peningkatan produksi tersebut belum dibarengi 

dengan kinerja keuangan yang baik, khususnya di industri kelapa sawit. 

Penurunan harga global produk minyak sawit yang terjadi dalam beberapa tahun 

terakhir berdampak besar pada industri minyak sawit (Hudori, 2019). 

Pabrik kelapa sawit (PKS) dirancang untuk mengolah tandan buah kelapa 

sawit (TBS) segar menjadi minyak sawit mentah (CPO) dan  inti sawit (Palm 

Kernel). TBS yang telah diolah selanjutnya akan mengalami pemisahan fase yaitu 

cair dan padat. Pemisahan kedua fase tersebut terjadi pada saat proses 

pengepresan minyak di stasiun pengepresan. Fasa cair berupa minyak mentah 

(Crude Palm Oil) selanjutnya akan mengalami proses pemurnian di stasiun 

pemurnian minyak bumi (Klarifikasi), sedangkan fasa padat berupa cake 

selanjutnya akan menjalani proses ekstraksi inti di stasiun pengolahan Kernel 

(pemulihan inti). Kedua fase ini nantinya akan menghasilkan produk utama 

(Hudori, 2019). 

 

2.1.1 Tandan Buah Segar 

Tandan buah segar merupakan buah kelapa sawit berwarna merah jingga 

yang baru dipanen dari batangnya. Tanpa terlalu banyak jatuh dari tandan dan 

beratnya sekitar 5 kg dan lebih. Ketersediaan Tandan Buah Segar (TBS) sebagai 

bahan baku kelapa sawit harus dijaga baik jumlah maupun kualitasnya Proses 

penanganan tandan buah segar (TBS) kelapa sawit yaitu pemanenan, pemuatan 

dan pengangkutan ke pabrik kelapa sawit adalah aktivitas yang saling bergantung, 

karena masing-masing berkontribusi terhadap penurunan kualitas (Krisdiarto, 

dkk., 2018). 
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2.1.2 Crude Palm Oil 

Minyak sawit mentah (CPO) merupakan salah satu produk pertanian 

andalan Indonesia, baik sebagai bahan baku minyak goreng maupun sebagai 

produk ekspor. Untuk mencapai keuntungan maksimal, perusahaan penghasil 

minyak sawit mentah (CPO) harus berproduksi secara efisien. Indonesia 

merupakan produsen minyak sawit mentah (CPO) terbesar di dunia dengan 

produksi mencapai 30,9 juta ton pada tahun 2015, nilai ini meningkat sebesar 

5,47% dibandingkan tahun 2014 (BPS, 2015). Dilihat dari kontribusinya, 56,33% 

berasal dari perkebunan swasta, 36,56% dari perkebunan rakyat dan 7,11% 

berasal dari perkebunan milik pemerintah (Rifin, 2018). 

Peningkatan produksi minyak sawit mentah (CPO) dapat dilakukan dengan 

dua cara, yaitu dengan menambah pabrik kelapa sawit (PKS) dan meningkatkan 

efisiensi pabrik kelapa sawit (PKS) itu sendiri. Artikel ini bertujuan untuk 

menganalisis tingkat efisiensi pabrik kelapa sawit (PKS) di Indonesia dan 

membandingkan tingkat efisiensi pabrik kelapa sawit (PKS) menurut 

kepemilikannya, lokasi pabrik dan orientasi pemasaran pabrik kelapa sawit (PKS), 

apakah mereka dijual di dalam negeri atau untuk ekspor. 

CPO (Crude Palm Oil) merupakan minyak sawit mentah adalah minyak 

hasil pengolahan buah sawit yang diperoleh dengan proses ekstraksi daging buah 

kelapa sawit. Buah kelapa sawit terdiri dari kulit buah (Exocarp), daging buah 

(Pulp Mesocarp), cangkang (Hull Endosperm) dan pit (Kernel Endosperm). 

Eksokarp dan mesokarpnya banyak mengandung CPO, sedangkan kernelnya 

dapat menghasilkan minyak inti sawit atau CPO. Minyak CPO memiliki ciri fisik 

agak kental, berwarna kuning jingga kemerahan karena mengandung pigmen 

karotenoid. CPO yang telah dimurnikan mengandung sekitar 5% asam lemak 

bebas (FLA) dan karoten atau provitamin E (800-900 ppm). CPO (Crude Palm 

Oil) berbentuk setengah padat. 
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2.2 Produksi 

Sebagaimana diketahui proses produksi adalah suatu cara, metode atau 

teknik menambah manfaat atau menciptakan manfaat baru yang dilakukan di 

dalam perusahaan. Teori produksi adalah sebagai berikut (Manalu, dkk., 2018): 

1. Bagaimana memilih kombinasi penggunaan Input untuk menghasilkan 

Output dengan produktivitas dan efisiensi tinggi.   

2. Bagaimana menentukan tingkat Output yang optimal untuk tingkat 

penggunaan tertentu.   

3. Bagaimana memilih teknologi yang tepat sesuai dengan kondisi perusahaan. 

Produksi adalah kegiatan yang mengubah Input menjadi Output. Kegiatan 

dalam ekonomi biasa ini dinyatakan dalam fungsi produk, fungsi produk 

menunjukkan jumlah Output maksimum yang dapat dihasilkan dari penggunaan 

sejumlah input tertentu dengan menggunakan teknologi tertentu. Produksi sering 

diartikan sebagai penciptaan penggunaan, dimana penggunaan berarti kemampuan 

barang atau jasa untuk memenuhi kebutuhan manusia. Memahami bahwa faktor 

produksi adalah benda yang disediakan oleh alam atau diciptakan oleh manusia 

yang dapat digunakan untuk menghasilkan barang dan jasa (Manalu, dkk., 2018). 

Proses produksi pada umumnya akan dapat digolongkan yaitu: “Proses 

produksi yang terputus-putus, proses produksi yang terus-menerus, proses 

produksi campuran” berikut penjelasannya.  

a. Proses produksi yang terputus-putus 

Dalam hal ini berarti proses produksi tidak terus menerus sepanjang waktu, 

tetapi berdasarkan apa yang diproduksi (berdasarkan pesanan). Jadi jika Anda 

menggunakan mesin atau peralatan, siapkan hanya untuk waktu yang singkat 

dan kemudian siapkan lagi untuk menghasilkan barang lain. Kemudian mesin 

yang digunakan adalah mesin General Purpose. 
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b. Proses produksi yang terus menerus 

Dalam proses produksi ini, perusahaan industri yang menggunakan mesin 

atau peralatan yang disiapkan dalam produk dan proses produksinya dalam 

jumlah yang sangat besar (Produk Masal), dan mesin yang dapat digunakan 

bersifat khusus, sehingga proses produksi berlangsung tanpa kontrol apapun. 

.dalam hal terjadi penyimpangan yang dapat merugikan masing-masing 

perusahaan. 

c. Produksi campuran 

Proses produksi ini merupakan penggabungan dari proses produksi terus 

menerus dan terputus-putus. Penggabungan ini digunakan berdasarkan 

kenyataan bahwa setiap perusahaan berusaha untuk memanfaatkan kapasitas 

secara penuh. 

PT. Tasma Puja memiliki proses produksi yang terdiri dari sembilan 

stasiun kerja yang dimulai dari stasiun penimbangan, sortir, Loading Ramp, 

perebusan, Hoisting Crane, Pressing, klarifikasi, pengolahan inti dan gudang. Di 

stasiun Loading Ramp terjadi Bottleneck yang terjadi disebabkan mengantrinya 

lori untuk direbus, oleh karena itu stasiun selanjutnya tidak bisa beroperasi.  

Bottleneck akan menimbulkan turunnya kinerja dalam melakukan produksi. 

 

2.2.1 Bottleneck 

Bottleneck digunakan untuk menggambarkan situasi di mana Workstation 

memiliki kapasitas lebih kecil dari kebutuhan produksi. Stasiun kerja bottleneck 

menyebabkan penundaan jika terjadi peningkatan permintaan yang melebihi 

kapasitas. Stasiun kerja yang mengalami Bottleneck adalah stasiun kerja yang 

sibuk, sedangkan stasiun kerja yang mengalami kemacetan terjadi jika kapasitas 

mesin yang ada lebih besar dari permintaan (Monoarfa, dkk., 2021). 

Dalam produksi dan manajemen proyek, kemacetan adalah proses dalam 

rantai proses, sehingga kapasitasnya yang terbatas mengurangi kapasitas seluruh 

rantai. Hasil kemacetan adalah penghentian produksi, persediaan berlebih, tekanan 

pelanggan, dan semangat kerja karyawan yang rendah. Ada hambatan jangka 

pendek dan jangka panjang. Kemacetan jangka pendek bersifat sementara dan 
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biasanya bukan masalah besar. Contoh hambatan jangka pendek adalah karyawan 

yang memenuhi syarat mengambil cuti beberapa hari. Kemacetan jangka panjang 

terjadi setiap saat dan secara kumulatif dapat memperlambat produksi secara 

signifikan. Contoh Bottleneck jangka panjang adalah ketika mesin tidak cukup 

efisien dan mengakibatkan antrian panjang. 

 

2.3 Standar Operasional Perusahaan 

Standar Operasional Prosedur (SOP) merupakan pedoman atau tolok ukur 

pelaksanaan tugas pekerjaan sesuai dengan fungsi jabatan dan Standar 

Operasional Perusahaan (SOP) juga merupakan alat penilaian kinerja perusahaan 

berdasarkan indikator teknis, administratif dan prosedural sesuai dengan prosedur 

kerja, prosedur dan sistem kerja dari pekerjaan tersebut. satuan. khawatir. Dengan 

adanya Standar Operasional Prosedur, pelayanan juga dapat berjalan dengan pasti. 

Berbagai bentuk penyimpangan dapat dihindari atau bahkan jika terjadi 

penyimpangan di lingkungan bisnis, penyebabnya dapat ditemukan dan dapat 

diselesaikan dengan tepat. Jika semua kegiatan sejalan dengan yang ditetapkan 

dalam dan Standar Operasional Perusahaan (SOP), maka kualitas pelayanan 

publik akan semakin profesional, cepat dan mudah (Ajusta & Addin, 2018). 

Prosedur Operasi Standar adalah sistem yang dirancang untuk 

memfasilitasi, mengatur, dan mengatur pekerjaan. Sistem ini berisi urutan proses 

untuk melakukan pekerjaan dari awal hingga akhir sehingga karyawan dapat 

memahami dan melakukan tugasnya sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 

oleh perusahaan. 

Prosedur operasi Standar adalah dokumen yang berkaitan dengan prosedur 

yang dilakukan secara kronologis untuk menyelesaikan pekerjaan yang bertujuan 

untuk mencapai hasil kerja yang paling efisien dari pekerja dengan biaya serendah 

mungkin (Ajusta & Addin, 2018). 

Prosedur Operasi Standar umumnya terdiri dari kiriman, ketika dilakukan 

atau direvisi, tentang cara menulis prosedur, dan dilengkapi dengan bagan alur di 

bagian akhir. Standard Operating Procedure (SOP) adalah urutan langkah-

langkah atau (pelaksanaan pekerjaan), dimana pekerjaan itu dilakukan, terkait 
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dengan apa yang dilakukan, bagaimana melakukannya, kapan melakukannya, 

dimana melakukannya dan siapa yang melakukannya. 

Tujuan dari penyusunan Standard Operasional Prosedur diantaranya 

adalah sebagai berikut: 

1. Menyediakan catatan aktivitas, serta pengoperasian yang mudah. 

2. Memberikan informasi yang konsisten, dan karenanya juga membentuk 

kedisiplinan kepada seluruh anggota organisasi, baik di lembaga, organisasi 

politik maupun perusahaan. 

3. Memfasilitasi penyaringan, analisis dan penghapusan item atau pekerjaan 

yang tidak perlu, yang tidak terkait langsung dengan prosedur yang ada. 

4. Mendukung pengalaman dan pengetahuan karyawan, sekaligus 

mengantisipasi banyak kesalahan yang mungkin terjadi. 

5. Memperbaiki dan meningkatkan prestasi, kinerja dan kualitas karyawan 

perusahaan itu sendiri. 

6. Berkontribusi untuk memperkuat regulasi perusahaan. 

7. Memastikan  efisiensi  tiap-tiap  aktivitas  operasional. 

8. Menjelaskan semua alat untuk program pelatihan yang efektif. 

Fungsi dan Manfaat Standar Operasional Prosedur (SOP). Pembuatan  

Standar Operasional Prosedur memiliki beberapa  fungsi  dan  manfaat  dalam  

perusahaan  seperti  yang  dijabarkan sebagai berikut: 

1. Standar Operasional Prosedur (SOP) memastikan bahwa perusahaan memiliki 

proses yang konsisten yang memenuhi standar dan semua karyawan terbiasa 

dengan proses ini. 

2. Dengan adanya Standar Operasional Prosedur (SOP), maka proses tersebut 

akan selalu direview dan dimutakhirkan berdasarkan landasan yang ada. 

3. menjamin bahwa audit yang dilakukan oleh Kantor Konsultan atau sponsor 

tidak akan menghasilkan temuan yang merugikan perusahaan, dan juga dapat 

memberikan perlindungan hukum bagi perusahaan. 

4. Standar Operasional Prosedur (SOP) dapat mengurangi perbedaan dalam 

sistem dimana perbedaan tersebut membatasi efisiensi produksi dan kontrol 

kualitas. 
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5. Standar Operasional Prosedur (SOP) dapat membantu dalam pelatihan staf 

baru sebagai sumber referensi untuk pelatih Staff. 

6. Standar Operasional Prosedur dapat mempermudah dalam melakukan 

pelatihan silang, dimana pelatihan silang melatih personil dalam melakukan  

pekerjaan di departemen lain, dengan kata lain di luar departemen asalnya. 

7. Standar Operasional Prosedur (SOP) dapat membantu menilai kinerja dan 

proses Staff. 

 

2.3.1 Waktu Siklus Dan Waktu Baku 

Waktu siklus dapat didefinisikan sebagai waktu yang diperlukan untuk 

memproduksi satu unit produk pada satu stasiun kerja. Waktu yang dibutuhkan 

untuk menyelesaikan item pekerjaan tertentu biasanya sedikit berbeda setiap 

siklusnya. Juga, jika operator bekerja pada kecepatan yang wajar, setiap elemen 

dari siklus yang berbeda tidak dapat dilakukan pada waktu yang sama. Waktu 

siklus juga dapat dinyatakan sebagai waktu penyelesaian rata-rata dari suatu siklus 

pengukuran (Togu & Sumantika, 2022). 

Cycle Time adalah waktu untuk menyelesaikan satu unit produksi dari 

bahan mentah yang diproses di tempat kerja. Dapat dikatakan bahwa Cycle Time 

merupakan hasil pengamatan langsung yang ditunjukkan pada Stopwatch. Waktu 

siklus adalah waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu proses kerja. 

Atau panjang setiap item pekerjaan, dalam suatu pekerjaan. Waktu siklus ini 

dihitung pada Workstation dari awal proses tanpa meninggalkan apapun 

(Cahyawati, 2018). 

Rumus waktu siklus:  

CT = 
 

T
             ... (2.1) 

Waktu standar adalah waktu yang biasanya diperlukan oleh pekerja normal 

untuk menyelesaikan pekerjaannya dalam sistem kerja terbaik pada saat itu. 

Dalam hal ini termasuk kelonggaran yang diberikan dengan memperhatikan 

situasi dan kondisi pekerjaan yang akan dilaksanakan (Azwir, dkk., 2020). 
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2.3.2 Waktu Normal 

Waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan oleh pekerja yang memiliki 

keterampilan tertentu dan bekerja dengan cara yang biasanya digunakan oleh 

pekerja ketika diawasi untuk menyelesaikan suatu tugas dengan cara yang telah 

ditentukan dan tanpa gangguan (Cahyawati, 2018). 

Waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan seorang pekerja untuk 

melakukan pekerjaan secara normal dalam rencana kerja yang telah disesuaikan. 

Waktu normal adalah waktu maksimum yang dimiliki seorang pekerja untuk 

melakukan pekerjaannya. 

 

2.4 Line Balancing 

Line Balancing didefinisikan sebagai komponen operasi kerja di suatu 

area, yang terdiri dari satu atau lebih mesin atau pekerja dengan urutan operasi 

yang terjadi dengan pergerakan material yang terkait. Upaya yang dapat dilakukan 

untuk mengoptimalkan lintasan produksi melalui perancangan sistem produksi 

yang sesuai yaitu prinsip keseimbangan lintasan produksi. Salah satu faktor yang 

mempengaruhi produktivitas perusahaan adalah jalur atau lintasan produksi 

(Setyawan,  dkk., 2021). 

Line Balancing atau penyeimbangan jalur adalah tentang 

menyeimbangkan penugasan item tugas dari jalur perakitan ke stasiun kerja. 

Fungsi utamanya adalah meminimalkan jumlah Workstation dan meminimalkan 

waktu Idle, di seluruh Workstation. Tujuan penyeimbangan lini adalah untuk 

mencapai aliran produksi yang lancar guna mencapai utilitas yang tinggi untuk 

fasilitas, tenaga kerja, dan peralatan dengan menyeimbangkan waktu kerja antar 

stasiun kerja. Lintasan yang seimbang dapat menghasilkan waktu proses yang 

optimal pada suatu produk produksi. 

Semua Workstation harus memiliki waktu siklus yang sama mungkin. 

Proses penyeimbangan lajur bertujuan untuk meningkatkan efisiensi waktu stasiun 

kerja dan meminimalkan penundaan penyeimbangan. Selain itu, tujuan Line 

Balancing adalah untuk menyeimbangkan tugas dan waktu yang ada di setiap 

Workstation. 
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Keseimbangan lini adalah tentang menyeimbangkan penugasan item tugas 

dari jalur perakitan ke stasiun kerja untuk meminimalkan jumlah stasiun kerja dan 

meminimalkan total harga waktu menganggur di semua posisi untuk tingkat 

output tertentu, yang dalam menyeimbangkan tugas ini, waktu yang dibutuhkan 

per unit produk ditentukan untuk setiap kali lini produksi diseimbangkan, tujuan 

utama yang ingin dicapai adalah untuk memperoleh tingkat efisiensi yang tinggi 

untuk setiap departemen dan berusaha untuk menghormati produksi yang telah 

ditentukan, sehingga dilakukan upaya untuk memenuhi perbedaan jam kerja antar 

departemen dan meminimalkan waktu tunggu. Persyaratan umum yang harus 

digunakan dalam lini produksi yang seimbang adalah meminimalkan waktu Idle 

dan juga meminimalkan penundaan penyeimbangan. Sedangkan tujuan lintasan 

produksi yang seimbang adalah sebagai berikut: (Trenggonowati & Febriana,  

2019): 

1. Menyeimbangkan beban kerja yang dialokasikan pada setiap Workstation 

sehingga setiap Workstation selesai pada waktu yang seimbang dan 

mencegah terjadinya Bottleneck. 

2. Menjaga agar lini produksi tetap lancar. 

3. Meningkatkan efisiensi atau produktifitas kerja. 

Line Balancing adalah sekumpulan orang atau mesin yang melakukan 

tugas-tugas yang berhubungan dalam merakit suatu produk yang diberikan kepada 

masin-gmasing sumber daya secara seimbang dalam setiap lintasan produksi, 

sehingga dicapai efisiensi  kerja yang tinggi di setiap stasiun kerja. 

Rumus Line Balancing terdapat perhitungan sebagai berikut ini (Arifiana 

& Suletra, 2018): 

Rumus Iddle Time:  

Total Iddle Time = nWs - wi         ... (2.2) 

Rumus Efisiensi tiap stasiun kerja: 

Efisiensi stasiun kerja = 
Si

ws
    %    ... (2.3) 
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Rumus Efisiensi Line: 

Efisiensi Line  = 
STi 

(K) ( T 
 x100%   ... (2.4) 

Rumus Balance Delay: 

Balance Delay  = 
n. -    

(n.ti)
 x100%   ... (2.5) 

Rumus stasiun kerja minimum: 

Stasiun kerja = 
WS Keseluruhan

 T
   ... (2.6) 

Beberapa keuntungan yang dapat diperoleh dari perencanaan lintasan 

produksi yang baik adalah (Prabowo, 2019): 

1. Pengerjaan operasi yang serentak untuk setiap operasi dikerjakan pada saat 

yang sama di seluruh lintasan produksi. 

2. Aliran suku cadang atau material diukur dengan kecepatan produksi, bukan 

kecepatan tertentu. 

3. Jarak perpindahan material yang minimum dapat  diperoleh dengan mengatur 

susunan dan tempat kerja. 

4. Pembagian tugas terbagi secara merata yang disesuaikan dengan keahlian 

masing-masing pekerja sehingga tenaga kerja dapat dimanfaatkan secara 

efisien.. 

5. Gerakan benda kerja tetap sesuai dengan Set Up dari lintasan.  

6. Waktu minimum untuk menyelesaikan proses produksi dapat diperoleh. 

 

2.5 Waste (Pemborosan) 

Pemborosan (Waste) adalah semua kegiatan kerja yang tidak memberikan 

nilai tambah sepanjang aliran proses dalam proses mengubah input menjadi 

Output. Pemborosan itu sendiri terbagi menjadi dua jenis, yaitu (Ibrahim & 

Prasetyawan, 2020): 

1. Jenis pertama adalah pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah di 

sepanjang aliran produksi, namun kegiatan ini tidak dapat dihindari karena 

berbagai alasan.  
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2. Jenis kedua adalah pemborosan yang tidak memberi nilai tambah dan perlu 

segera dikurangi. 

Pemborosan (Waste) menurut mantan Ketua Toyota Fujio Cho, adalah 

sesuatu yang sangat berbeda dari persyaratan minimum alat, bahan, suku cadang, 

dan pekerja (waktu kerja) yang penting untuk produksi. Dari sudut pandang 

konsumen, nilai adalah apa pun yang bersedia dibayar konsumen untuk suatu 

produk dalam bentuk barang atau jasa. 

 

2.6 Ranked Positional Weight (RPW) 

Metode Ranked Positional Weight (RPW) atau lebih dikenal dengan 

Helgesson-Birnie merupakan metode yang menerapkan prinsip Positional Weight 

dalam pelaksanaannya. Yang kami maksud dengan bobot posisi tugas adalah 

waktu yang diperlukan untuk melakukan tugas dan semua tugas yang 

mengikutinya. Cara menentukan tugas selanjutnya dari diagram prioritas yang 

telah dibuat. Metode bobot posisi peringkat adalah metode gabungan antara 

metode aturan kandidat terbesar dan metode Killbridge dan Western. Metode 

Ranked Positional Weight menerapkan prinsip pengurutan bobot tertinggi, seperti 

metode Aturan Kandidat Terbesar, sambil mempertimbangkan diagram prioritas, 

seperti metode Killbridge dan Western (Setyawan, dkk., 2021). 

Ranked Positional Weight atau Peringkat bobot posisi, nilai ini dihitung 

dari waktu pemrosesan setiap operasi yang mengikutinya. Pengelompokan operasi 

ke dalam Workstation dilakukan berdasarkan Peringkat Bobot Posisi mulai dari 

yang terbesar, yang juga memperhitungkan batasan waktu siklus. Metode ini 

mengutamakan item pekerjaan yang paling lama, dimana item pekerjaan ini akan 

diprioritaskan terlebih dahulu untuk ditempatkan di workstation dan disusul 

dengan item pekerjaan lain yang memiliki item time lebih rendah. Proses ini 

dilakukan dengan memberikan bobot. Bobot ini diberikan pada setiap item 

pekerjaan dengan mempertimbangkan diagram prioritas. Jadi, dengan sendirinya 

item pekerjaan yang memiliki ketergantungan tinggi juga akan memiliki bobot 

yang tinggi. 
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Terdapat beberapa langkah-langkah dalam penerapan metode Ranked 

Positional Weight ini, yaitu:  

1. Buat Precedence Diagram atau jaringan kerja dari peta proses produk. 

2. Hitung waktu siklus.  

3. Hitung jumlah Work Station minimum. 

4. Buat matriks jalur untuk setiap operasi berdasarkan diagram prioritas. 

5. Menghitung bobot posisi dari setiap operasi yang dihitung berdasarkan total 

waktu operasi dan operasi selanjutnya sesuai matriks jalur. 

6. Urutkan operasi dari bobot terbesar ke bobot terkecil. 

7. Tetapkan operasi ke stasiun kerja, buat tugas dari operasi yang memiliki 

bobot tertinggi hingga terendah dengan kriteria total waktu operasi lebih kecil 

dari waktu siklus. 

8. Jika total operasi lebih besar dari waktu siklus, muat operasi ke stasiun kerja 

berikutnya 

9. Lakukan Trial and Error. Untuk mendapatkan efisiensi tertinggi.  

10. Hitung efisiensi lintasan, Balance Delay. 

Langkah-langkah metode  Ranked Positinal Weight dngan perhitungan 

manual adalah sebagai berikut (Haq, dkk., 2020): 

1. Gambar jaringan diagram prioritas sesuai dengan situasi aktual. 

2. Menentukan bobot posisi untuk setiap item pekerjaan dalam suatu operasi 

yang memiliki waktu penyelesaian (waktu standar) terlama dimulai dari awal 

pekerjaan hingga akhir item pekerjaan yang memiliki waktu penyelesaian 

(waktu standar) terendah. 

3. Urutkan item pekerjaan berdasarkan bobot posisi pada langkah 2 di atas. Item 

pekerjaan dengan bobot posisi tertinggi diurutkan terlebih dahulu. 

4. Tentukan Cycle Time (CT). 
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5. Pilih elemen kontrol dengan bobot tertinggi, tetapkan ke pusat kerja. Jika 

masih memungkinkan (waktu stasiun < CT), alokasikan operasi dengan bobot 

tertinggi berikutnya, tetapi lokasi ini tidak boleh membuat waktu stasiun (ST) 

> CT. 

6. Jika penempatan elemen operasi membuat waktu stasiun > CT, maka sisa 

waktu (CT-ST) dipenuhi dengan menetapkan elemen operasi dengan bobot 

terbesar dan penambahannya tidak membuat ST < CT. Jika elemen 

operasional yang ditugaskan untuk membuat ST < CT tidak ada, kembali ke 

langkah 5. 

 

2.6.1 Diagram Precedence 

Precedence Diagram digunakan sebelum pindah ke penyelesaian 

menggunakan metode Line Balencing. Diagram prioritas sebenarnya adalah 

deskripsi grafis dari urutan operasi kerja, serta ketergantungan pada operasi kerja 

lain yang tujuannya adalah untuk memudahkan kontrol dan perencanaan kegiatan 

yang terlibat di dalamnya, adapun tanda yang digunakan dalam diagram prioritas 

adalah: 

Simbol lingkaran dengan huruf atau angka di dalamnya untuk membantu 

identifikasi otentik dari suatu proses kerja. Panah menunjukkan ketergantungan 

dan urutan proses beroperasi. Ini berarti bahwa operasi di dasar panah mendahului 

operasi kerja di ujung panah. Angka di atas simbol lingkaran merupakan standar 

waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan setiap proses operatif 

(Trenggonowati & Febriana, 2019). 

Diagram prioritas adalah deskripsi sistematis yang mempertimbangkan 

urutan proses untuk realisasi keseluruhan operasi untuk memfasilitasi 

pemantauan, evakuasi, dan perencanaan kegiatan terkait. Biasanya, diagram 

prioritas memiliki tanda-tanda berikut: 

1. Simbol lingkaran (Node) atau huruf di dalamnya untuk membantu 

mengidentifikasi proses bisnis yang membedakan satu aktivitas dengan 

aktivitas lainnya. 
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2. Tanda panah menunjukkan ketergantungan urutan operasi. Dalam hal ini 

operasi di dasar panah berarti mendahului operasi kerja di ujung panah. 

3. Angka di atas simbol lingkaran merupakan waktu baku (Ws) yang diperlukan 

untuk melakukan setiap operasi. Sehingga dengan cara ini akan terlihat dua 

jenis relasi yaitu: relasi serial (berurutan) dan relasi paralel (Saling Mandiri). 

 
Gambar 2.1 Precedence  Diagram 

(Sumber: Afifuddin, 2019) 

 

2.7 Tree Diagram 

Diagram Pohon adalah suatu pendekatan atau metode yang digunakan 

untuk mengidentifikasi penyebab suatu masalah. Dan tentukan tindakan yang 

diperlukan untuk mengimplementasikan solusi. Diagram pohon adalah alat 

generik yang dapat diadaptasi untuk berbagai tujuan, termasuk: (Lasina, dkk., 

2021) 

1. Kembangkan langkah-langkah logis untuk mencapai hasil tertentu. 

2. Lakukan Five Whys  dengan menelusuri penyebabnya. 

3. Berkomunikasi untuk mendorong partisipasi dalam pengembangan hasil yang 

saling mendukung. 

4. Jelajahi alur proses pada tingkat yang lebih detail. 

5. Secara grafis mewakili perkembangan hierarkis, seperti skema silsilah atau 

klasifikasi. 
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Diagram pohon atau Tree Diagram adalah teknik yang dapat digunakan 

dalam metode pembelajaran untuk mengurai konsep apapun, seperti kebijakan, 

sasaran, tujuan, sasaran, ide, masalah, tugas atau kegiatan secara lebih rinci pada 

tingkat yang lebih rendah dan lebih rinci (Walid, dkk., 2019). Diagram pohon 

(Tree Diagram) adalah jenis diagram khusus yang memiliki topologi (hubungan) 

jaringan yang unik. Bisa juga disebut diagram berupa jaringan dimana semua 

kemungkinan yang ada dihubungkan satu sama lain untuk menemukan 

kemungkinan secara detail. Diagram pohon juga dianggap sebagai diagram 

jaringan yang secara khusus bergantung pada hubungan antar situasi, yang juga 

dapat dianggap sebagai jenis diagram Cluster Diagram. 

Sebagai alat atau teknik identifikasi dan analisis masalah, analisis pohon 

masalah memiliki banyak kegunaan. Alat analisis ini membantu mengilustrasikan 

korelasi antara masalah, penyebab masalah, dan efek masalah dalam Hierarki 

faktor terkait. Analisis ini digunakan untuk menghubungkan berbagai pertanyaan. 

Langkah-langkah untuk membuat diagram pohon (Tree Diagram) adalah sebagai 

berikut: 

1. masalah utama dijabarkan ke dalam masalah yang lebih kecil. 

2. Masalah yang telah diuraikan kemudian dijabarkan menjadi masalah yang 

lebih kecil. 

3. mengidentifikasi jaringan hubungan antar komponen yang ada dan 

mengusulkan tindakan korektif. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

Metodologi penelitian menjelaskan dan menjabarkan langkah-langkah 

kegiatan yang dilakukan selama proses penelitian dari awal hingga akhir 

penelitian. Metodologi penelitian diperlukan agar penelitian menjadi lebih fokus 

dan jelas. Metodologi penelitian disajikan dalam bentuk Flowchart sebagai 

berikut: 

Mulai

Studi Pendahuluan

Identifikasi Masalah

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Analisis

Kesimpulan Dan Saran

Selesai

Pengolahan Data

1.Tree Diagram 

2. Ranked positional weight(RPW)

  - precedence diagram

  - Menghitung bobot posisi elemen kerja

  - Mengurutkan elemen kerja berdasarkan bobot

  - Menghitung efisensi lintasan 

3. Memberikan usulan perbaikan yang menyebabkan 

Bottleneck

     Pengumpulan Data

A. Data Primer 

 - Waktu Siklus Proses Operasi

 - Standar Operasional Perusahaan (SOP)

 - Data Produksi

B. Data Sekunder

 - Profil Perusahaan

 - Struktur Organisasi

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 
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3.1 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan merupakan langkah awal dalam melakukan penelitian 

ini. Studi pendahuluan dilakukan untuk menemukan permasalahan yang muncul 

dan menjadi objek penelitian. Tahapan studi pendahuluan seperti melakukan 

observasi dan wawancara untuk mempelajari aktivitas perusahaan dan 

menemukan permasalahan yang dihadapi oleh PT. Tasma Puja untuk dijadikan 

obyek penelitian. Observasi dan wawancara dilakukan selama penelitian 

berlangsung dari tanggal 20 Mei hingga 11 Juli 2022. 

 

3.2 Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah merupakan pengenalan dan pembelajaran dalam suatu 

masalah, yang dimana kita menemukan permasalahan untuk diteliti. Dengan  

identifikasi masalah kita mempelajari masalah yang ditemukan maka dilakukan 

pembelajaran agar masalah yang ditemukan tidak terlalu luas untuk diteliti. 

Dengan ditemukan terjadinya Bottleneck di proses pembuatan Crude Palm Oil 

(CPO) dan inti sawit (Palm Kernel) ini peneliti melakukan penelitian untuk 

mencari solusi yang bisa digunakan untuk menyelesaikan masalah yang dihadapi 

 

3.3 Perumusan Masalah 

Perumusan masalah dilakukan untuk menegaskan permasalahan yang akan 

diteliti. Rumusan masalah dibuat agar penelitian yang dilakukan tidak meluas 

sehingga hasil yang diingikan akan lebih jelas. Rumusan masalah yang dihadapi 

pada penelitian ini ialah Boottleneck yang terjadi di stasiun Loading Ramp dan 

Hosting Crame yang menyebabkan proses pembuatan Crude Palm Oil (CPO) dan 

inti sawit (Palm Kernel) melebihi waktu standar PT. Tasma Puja. Bagaimana 

supaya proses produksi  Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (Palm Kernel) tidak 

Boottleneck lagi. 
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3.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan hasil atau sesuatu yang ingin dicapai setelah 

melakukan suatu penelitian. Penelitian ini Menganalisis faktor yang menyebabkan 

timbulnya Bottleneck pada stasiun kerja yang menyebabkan Bottleneck, 

Mengatasi Bottleneck penyebab terjadinya Waste Waiting pada stasiun Loading 

Ramp dan Hosting Crame, memberikan usulan perbaikan untuk masalah yang 

dihadapi oleh PT. Tasma Puja menggunakan Ranked Positional Weigh (RPW). 

 

3.5 Pengumpulan Data 

Pengambilan data dilakukan langsung di PT. Tasma Puja untuk 

memperoleh informasi atau memperoleh data yang diperlukan agar penelitian 

menjadi sistematis dan berwawasan data guna agar tercapainya tujuan penelitian. 

Metode pengumpulan data adalah sebagai berikut: 

1. Data Primer merupakan data yang diperoleh dari pengamatan dan penelitian 

secara langsung di lapangan. Pengamatan ini dilakukan selama waktu 

penelitian yang telah peneliti sebutkan. Pengamatan dilakukan di setiap 

stasiun kerja proses operasi di PT. Tasma Puja. 

2. Data Sekunder yang diambil peneliti di PT. Tasma Puja ini profil PT. Tasma 

puja, profil ini berupa sejarah, latar bekang berdirinya PT. Tasma Puja. 

Struktur organisasi PT. Tasma Puja yaitu jajaran Staff yang bertanggung 

jawab dalam tugas-tugas yang telah di tentukan PT. Tasma Puja. 

 

3.6 Pengolahan Data 

Pengolahan data merupakan tahapan penelitian selanjutnya setelah 

pengumpulan data. Pengolahan data dilakukan untuk mengolah data agar dapat 

dianalisis dan dicari solusinya. 

1. Tree Diagram 

Tree Diagram (Diagram Pohon) digunakan dalam memecahkan masalah 

Bottleneck yang dihadapi PT. Tasma Puja. Disini digunakan Tree Diagram 

untuk mencari penyebab Bottleneck di proses produksi yang di hadapi. 
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2. Ranked Positional Weight 

Ranked Positional Weight atau Metode pembobotan posisi peringkat adalah 

nilai yang dihitung dari waktu pemrosesan setiap operasi yang mengikutinya. 

Pengelompokan operasi ke dalam Workstation dilakukan berdasarkan 

Peringkat Bobot Posisi mulai dari yang terbesar, yang juga memperhitungkan 

batasan waktu siklus. Lalu hitung jumlah Work Station minimum, hitung 

bobot setiap operasi lintasan, urutkan dari bobot paling besar ke terkecil, lalu 

hitung efisiensi lintasan, Balance Delay. 

 

3.7 Analisa 

Data yang telah diolah di bab IV akan dianalisa. Analisa yang dilakukan 

berdasarkan metode Ranked Positional Weight yang telah diolah. Dengan hasil 

yang telah didapat maka peniliti bisa menganalisa masalah yang dihadapi dan 

mendapatkan solusi untuk PT. Tasma Puja. 

 

3.8 Kesimpulan Dan Saran 

Kesimpulan yang diperoleh peneliti dari hasil analisis. Kesimpulan ini 

berisi poin-poin utama yang ditemukan dalam penelitian ini, kesimpulan harus 

berisi poin-poin penting dari semua data yang ada. Meskipun saran berisi 

informasi dan petunjuk dari apa yang belum terwujud dari penelitian ini. Saran 

harus bersifat konstruktif untuk tahap perbaikan selanjutnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

BAB V 

ANALISA PENGOLAHAN DATA 

 
 

5.1 Analisa Precendence Diagram PT.Tasma Puja 

Precedence Diagram dibuat agar peneliti tahu waktu yang digunakan 

setiap stasiun kerja dan hubungan antar setiap stasiun.  Precedence Diagram PT. 

Tasma Puja menunjukkan waktu yang tidak seimbang dari setiap stasiun kerja 

yang ada dan beban kerja yang berbeda. Dan dari Precedence Diagram ini peneliti 

melihat terjadi Bottleneck di stasiun Loading Ramp. Berdasarkan penelitian 

dilapangan terjadinya Bottleneck ini disebabkan lamanya proses perebusan 

Tandan Buah segar. 

 

5.1.1 Analisa Perhitungan Keseimbangan Lini Awal 

Perhitungan lini awal ini dilakukan agar peneliti mengetahui efisiensi dari 

lini produksi PT. Tasma Puja yang ada sekarang, agar bisa dibandingkan dengan 

metode yang akan digunakan nanti. Efisensi dari lini produksi PT. Tasma Puja 

sebesar 81,85%, Balance delay dari lini produksinya sebesarnya 18,14%, total 

waktu menganggur yang ada dalam lini produksinya selama 80 menit. Pada 

stasiun Loading Ramp 30 Menit, Hoisting Crane 35 menit, Pressing, klarifikasi 

dan pengolahan inti 5 Menit. Dan menjadi 80 Menit dalam 1 lini produksinya. 

Efisiensi dari setiap stasiun kerjanya Loading Ramp 50%, Perbusan 100%, 

Hoisting Crane 57,14% menit, Pressing, klarifikasi dan pengolahan 92.85%. 

 

5.1.2 Analisa Tree Diagram  

Metode Tree Diagram digunakan dalam penelitian ini yaitu untuk 

menentukan akar penyebab dari Bottleneck. Dengan menggunakan Tree Diagram 

peneliti menemukan  penyebab-penyebab terjadinya Bottleneck yang terjadi di lini 

produksi Crude Palm Oil (CPO) dan Kernel. Ada dua penyebab terjadinya 

Bottleneck di lini produksi ini yairu, yang pertama karena waktu setiap stasiun 

kerja yang tidak seimbang. Waktu Stasiun kerja yang tidak seimbang ini masih 

memiliki penyebab dikarenakan ada stasiun yang waktu pengerjaannya lama dan 
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ada waktu pengerjaannya singkat. Dari waktu pengerjaannya yang lama ini 

disebabkan memang proses pengerjaannya lama dan efek dari mesin PT. Tasma 

Puja yang sudah tua. Sedangkan yang pengerjaan yang singkat ini disebabkan 

waktu yang diperlukan di stasiun tersebut memang sebentar. Tindakan perbaikan 

yang peneliti berikan yaitu mesin baru dan perbaikan dari lini produksi. 

Sedangakan yang kedua disebabkan dari beban dari setiap stasiun yang berbeda  

ini disebabkan dari mesin setiap stasiun yang berbeda, ada yang full menggunakan 

mesin dan pekerja hanya operator dan ada juga stasiun yang menggunakan mesin 

sebagai alat bantu dan masih banyak menggunakan tenaga pekerja. Dan tindakan 

perbaikan yang harus dilakukan alat penarik lori mesti diganti karena sudah tua 

dan mesti di kontrol. 

 

5.2 Analisa Line Balancing 

Line Balancing digunakan dalam penelitian ini untuk mengatasi Bottleneck 

yang ada pada stasiun Loading Ramp dan Hoisting Crane pada proses produksi 

Crude Palm Oil (CPO) dan Kernel PT. Tasma puja agar proses produksi berjalan 

lebih efektif. 

 

5.2.1 Analisa Penentuan Jumlah Stasiun Kerja Minimum 

Penentuan jumlah stasiun kerja minimum ini dilakukan karena peneliti 

akan menggunakan Ranked Positional Weight. Sebelum menggunakan Ranked 

Positional Weight harus ditentukan dulu stasiun kerja minimum dari suatu proses 

produksi. Stasiun kerja minimum didapatkan dari waktu kerja PT. Tasma Puja, 

produksi perhari dibagi waktu siklus produksi Crude Palm Oil (CPO) dan Kernel. 

Sehingga didapatkan 5 stasiun kerja minimal untuk proses produksi Crude Palm 

Oil (CPO) dan Kernel PT. Tasma Puja dengan metode Ranked Positional Weight. 

 

5.2.2 Perhitungan Line Balancing Dengan Ranked Positional Weight (RPW) 

Pada perhitungan menggunakan Ranked Positional Weight ini stasiun 

Loading Ramp dan Hoisting Crane disatukan karena ada beberapa PT. Kelapa 

Sawit Modern yang menggabungkannya. penelitian ini menggabungkannya 

karena di penentuan stasiun minimum ada 5 stasiun kerja. menggabungkan stasiun 
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Loading Ramp dan  Hoisting Crane ini meletakkan mesinnya dalam satu stasiun, 

karena luas stasiun Loading Ramp ini Panjang ± 30 Meter, Lebar  ± 20 Meter 

dengan mesin Hoisting Crane yang akan dimasukkan ke Loading Ramp ini 

dengan panjang  ± 3 Meter, lebar ± 1,5 Meter, tinggi ± 3 Meter. Dengan 

memadainya luas stasiun dan uratannya produksi tidak tergangu maka bisa 

digabungkan. di stasiun ini nantinya akan dipisahkan buah dengan Tandan setelah 

itu buah baru dimasukkan kelori dan direbus, dengan demikian yang direbus 

hanya buah saja tidak melibatkan tandan lagi sehingga dengan demikian produksi 

Crude Palm Oil dan Kernel akan meningkat setiap 1 kali produksi. dengan begini 

stasiun yang diinginkan menggunakan Ranked Positional Weight sudah dibuat 

menjadi 5 stasiun kerja. Loading Ramp dan Hoisting Crane mendapatkan bobot 1, 

perebusan 2, Pressing 3, klarifikasi 4 dan pengolahan inti 5. Dengan didapatkan 

stasiun kerja baru  maka perlu dihitung line efisensi, Balance Delay, total waktu 

menganggur efisiensi setiap stasiun kerja dan total waktu menganggur setiap 

stasiun kerja. line efisensi lini produksi dari perhitungan Ranked Positional 

Weight ini 98,22%, Balance Delay 1,77%, Total waktu menganggur 35 Menit, 5 

Menit di perebusan, Pressing, klarifikasi dan pengolahan inti 10 Menit. Efisiensi 

stasiun kerja Loading Ramp dan Hoisting Crane 100%, perebusan 93,33%, 

Efisiensi Pressing, klarifikasi dan pengolahan inti 86,67%. Berdasarkan 

perhitungan ini metode Ranked Positional Weight cocok digunakan dalam 

menangani Bottleneck yang ada di lini produksi Crude Palm Oil (CPO) dan 

Kernel PT. Tasma Puja. 

 

5.2.3 Analisa Usulan Perbaikan untuk PT. Tasma Puja 

Usulan Perbaikan yang diberikan untuk PT. Tasma Puja diambil dari hasil 

perhitungan menggunakan Ranked Positional Weight.  Ranked Positional Weight 

memberikan hasil yang baik dari pada lini produksi PT. Tasma Puja sebelumnya. 

Line efisiensinya awalnya 81,85% sedangkan setelah menggunkan Ranked 

Positional Weight menjadi 98,22%. Dan  Balance Delay awal 18,14% sedangkan 

menggunkan Ranked Positional Weight Balance Delaynya Cuma 1,77%. Dengan 

adanya perubahan yang Positif menurut peneliti maka diberikan usulan perbaikan. 



 

 BAB VI 

PENUTUP 

 
6.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan yang dapat diambil dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Bottleneck yang terjadi pada lini produksi PT. Tasma Puja disebabkan 2 

faktor yaitu yang pertama karena waktu setiap stasiun kerja yang tidak 

seimbang,  Waktu Stasiun kerja yang tidak seimbang ini disebababkan karena 

ada stasiun yang waktu pengerjaannya lama (perebusan 70  Menit).  dan ada 

waktu pengerjaannya singkat (Loading Ramp 35 Menit). Dari waktu 

pengerjaannya yang lama ini disebabkan proses produksi yang belum 

seimbang yang disebabkan mesin PT. Tasma Puja yang sudah tua. Usulan 

yang disarankan yaitu mesin baru untuk penyeimbangan lini produksinya 

Sedangkan yang kedua disebabkan dari beban dari setiap stasiun yang 

berbeda-beda, penyebab beban kerja yang berbeda   ini disebabkan ada yang 

menggunakan full mesin dan ada yang masih menggunakan tenaga manusia.. 

2. proses produksi awal Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (kernel) PT. 

Tasma Puja memiliki 6 Stasiun kerja. lini efisiensinya 81,85%, Balance 

Delaynya 18,14%, total waktu menganggur (Iddle Time) 80 Menit. Waktu 

menganggur Loading Ramp 35 Menit, 30 Menit di Hoisting Crane, Pressing, 

klarifikasi dan pengolahan inti 5 Menit. Efisiensi stasiun Loading Ramp 50%, 

Efisiensi stasiun perebusan 100%, Efisiensi stasiun Hoisting Crane 57,14%,   

Pressing, klarifikasi dan pengolahan inti efisensinya 92,85%. Setelah 

menggunakan Ranked Positional Weight menjadi 5 stasiun kerja. Lini 

Efisiensi 98,22%, Balance Delay 1,77%, Total waktu menganggur (Iddle 

Time) 35 Menit, 5 Menit di perebusan, Pressing, klarifikasi dan pengolahan 

inti 10 Menit. Efisiensi stasiun kerja Loading Ramp dan Hoisting Crane 

100%, perebusan 93,33%, Efisiensi Pressing, klarifikasi dan pengolahan inti 

86,67%. Sedangkan efisiensi lini awalnya 81,85%, Balance delay dari lini 

produksinya sebesarnya 18,14%, total waktu menganggur yang ada dalam lini 
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produksinya selama 80 menit. Pada stasiun Loading Ramp 35 Menit, Hoisting 

Crane 35 menit, Pressing, klarifikasi dan pengolahan inti 5 Menit.  

3. Usulan perbaikan yang didapatkan adalah Loading Ramp dan Hoisting Crane 

disatukan karena line efisensinya 98,22%, Balance Delay 1,77%, total waktu 

menganggur (Iddle Time) 35 Menit. Setelah stasiun Loading Ramp dan 

Hoisting Crane disatukan waktu menganggur (Iddle Time) banyak berkurang, 

waktu menganggur yang lama yang menyebabkan Waiting di stasiun kerja 

Loading Ramp dan Hoisting Crane. Dan ada perubahan line efisensinya dan 

Balance Delay juga.  Dengan begini Botlleneck bisa di atasi. 

 

6.2 Saran 

Adapun saran yang dapat peneliti sampaikan untuk PT. Tasma Puja dan 

penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut: 

1. Dari penelitian ini penulis menyarankan PT. Tasma Puja agar 

mempertimbangkan untuk menggunakan usulan perbaikan yang peneliti 

berikan yaitu menggabungkan stasiun Loading Ramp dan Hoisting Crane 

disatukan karena line efisensinya 98,22%, Balance Delay 1,77%, total waktu 

menganggur (Iddle Time) 35 Menit. Dengan mengabungkan Loading Ramp 

dan Hoisting Crane produksi akan meningkat karena buah dan tandan telah 

dipisah, jadi yang direbus hanya buah total, jadi yang direbus hanya buah 

total. Dengan begini Bottleneck yang ada dalam lini produksi Crude Palm Oil 

(CPO) dan Kernel PT. Tasma Puja teratasi. 

2. Bagi peneliti selanjutnya dapat mempertimbangkan metode lain dan terbaru 

dalam menghadapi masalah Bottleneck dan Line Balancing ini, seperti Region 

Approach (RA) dan Largest Candidate Rule (LCR). 
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