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) ABSTRAK

£ Lini produksi di PT. XYZ saat ini perlu meningkatkan kapasitas, di mana
kg?iaasitas tersedia masih memiliki kekurangan untuk memenuhi peningkatan

permintaan tinggi yang direncanakan. Penelitian ini bertujuan untuk melakukan
perencanaan ulang kapasitas dan keseimbangan lintasan menggunakan metode Rough
Cut Capacity Planning (RCCP) dengan prinsip Eliminate, Combine, Rearrange,
Simplify (ECRS). Hasil perancangan usulan menunjukkan bahwa dengan
mengoptimalkan 10 proses pada 19 stasiun kerja dan 19 operator, kapasitas produksi
mampu memenuhi seluruh target permintaan tinggi yang direncanakan. Perbaikan ini
menghasilkan peningkatan kelayakan kapasitas sebesar 14%, di mana nilai kelayakan
meningkat dari -6% menjadi 10%. Angka 10% tersebut merepresentasikan kondisi
lini produksi yang ideal dan menyediakan kapasitas cadangan sebagai langkah
mitigasi terhadap kerusakan mesin maupun lonjakan permintaan mendadak. Dengan
demikian, operasional produksi harian dapat berjalan lebih optimal dan target output
te;:rjcapai secara konsisten.

e

an
Kata Kunci: ECRS, Kapasitas Produksi, Line Balancing, RCCP.

vil

nery wisey JrreAg uejyng jo AJIsIaAru) dIw



‘nery eysng NN uizl eduey undede ymuaq wejep Ul siny ARy yninjes neje uelbeges yeAueqiadwaw uep ueywnwnbusw Buele|q ‘g

4%

NVIE YISAS NIN
05
=N

‘nery eysng Nin Jelem bueA uebunuaday ueyibniaw yepn uedynbuad q

‘yejesew niens uenelun neje YUy uesiinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesijnuad ‘uenuad ‘ueyipipuad uebunuaday ¥ymun eAuey uednnbuad ‘e

b

&

Jaguuns ueyingaAusw uep ueywnjuesusw edue) (Ul SN} eAJey yninjas neje ueibegas dipnbusw Buele|iq “|

Buepun-Buepun 1Bunpuig e3dio seH

LANNING CAPACITY AND LINE BALANCING OF HEAD ROTARY
" PRODUCTION USING RCCP AND ECRS METHODS AT PT. XYZ
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AINUL FITRI
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ABSTRAK

¥SNS NIN q!1w ejdio yeH

The production line at PT. XYZ required a capacity increase, as the available
c%acily was insufficient to meet the planned surge in demand. This study aimed to
redesign the capacity and line balance using the Rough Cut Capacity Planning
(gCCP) method combined with the Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify
(ECRS) principles.The results of the proposed design showed that by optimizing 10
processes across 19 workstations and 19 operators, the production capacity was able
to meet all planned high-demand targets. This improvement resulted in a 14%
increase in capacity feasibility, where the value rose from -6% to 10%. The 10%
figure represents an ideal production line condition, providing a buffer capacity to
mitigate machine breakdowns or sudden demand spikes. Consequently, daily
production operations can run more optimally, and output targets are consistently
achieved.

Keywords: Capacity Planning, ECRS, Line Balancing, RCCP.
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BAB I
PENDAHULUAN

~\
Q)

Latar Belakang

Dunia manufaktur saat ini menempatkan perusahaan pada tuntutan yang

uejdLo yeH

terus meningkat untuk mencapai efisiensi dan produktivitas yang optimal.
D_ﬁingkungan bisnis yang sangat kompetitif, kemampuan sebuah perusahaan
ulf;tuk menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan biaya serendah mungkin
n?_@njadi penentu keberlanjutan dan pertumbuhan. Kegagalan dalam mengelola

proses produksi secara efektif dapat mengakibatkan pemborosan sumber daya.
j4b]
=
perusahaan dan konsumen sehingga dapat meningkatkan daya saing. Peningkatan

Efisiensi dan produktivitas produksi dapat menjadi nilai tambah bagi

ersebut dapat diperoleh dengan cara memperbaiki proses produksi yang masih
terhambat dengan cara menyeimbangkan lintasan, efisiensi tenaga kerja atau
menambah mesin-mesin untuk pengoptimalan produksi. Dari banyak hal yang
mempengaruhi efisiensi dan produktivitas salah satunya dengan memperhatikan
keseimbangan lintasan produksi. Keseimbangan lintasan merupakan hal yang
penting untuk dapat menjaga kegiatan produksi pada suatu proses manufaktur
agar dapat berjalan dengan baik (Fitri, dkk., 2022).

» PT. XYZ merupakan sebuah perusahaan elektrik yang bergerak dalam
b%lang sensor. Perusahaan tersebut berdiri sejak tahun 1924, pada 1 Juni 2023
dfﬁiirikan di Kepulauan Riau, Indonesia. PT. XYZ berperan penting dalam
nijcmproduksi berbagai jenis sensor berkualitas tinggi. Produk-produk yang
dgﬁasilkan dalam perusahaan ini mencakup sensor dengan cara kerja
el?éctromechanic dan electronic. Electromechanic Sensor menggabungkan
kémponen mekanik dan elektronik untuk mendeteksi perubahan fisik (gerakan
ﬁéu tekanan) dan Electronic Sensor adalah perangkat yang berfungsi untuk
m;ndeteksi perubahan fisik atau kondisi lingkungan seperti suhu, cahaya, tekanan
d:é“n dapat mengubah perubahan tersebut menjadi sinyal listrik yang dapat

diproses oleh sistem.
-
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o Salah satu produk yang dihasilkan adalah Head Rotary. Dalam
menghadapi perkembangan dan kemajuan teknologi yang semakin pesat PT. XYZ
h%JruS tetap menjaga kelancaran proses produksi, namun kelancaran perencanaan
p%jduksi masi menjadi tantangan perusahaan.

Head Rotary berfungsi sebagai aktuator dalam sistem otomasi industri.

w ej

Kegunaan utamanya adalah untuk pendeteksian posisi mekanis, di mana kepala
péar akan bersentuhan dengan objek bergerak (misalnya pada material handling
eguipment) dan memicu sinyal listrik untuk kontrol. Sinyal ini penting untuk
nfr@ngamankan dan membatasi gerakan mesin, memastikan operasi berjalan sesuai
urutan (sequential) seperti menghentikan pergerakan atau mengubah arah,
s%&mgga menjamin operasi yang presisi dan aman. Terdapat 2 jenis produk yaitu
p?__bduk Suport Assembly (SA) untuk kebutuhan produksi dan produk Finish Good
(I;G) untuk dikirim langsung kepada konsumen, sehingga permintaan yang ada
pada lini Head Rotary relatif tinggi.

Kenaikan peramalan permintaan mengakibatkan adanya permintaan
produk yang tinggi sehingga kapasitas perlu disesuaikan untuk antisipasi adanya
ketidaksesuaian dalam perencanaan produksi, selain itu dampak dari
ketidaksesuaian kapasitas ini akan meningkatkan penumpukan work in proces
(WIP) yang akan mempengaruhi jumlah kapasitas yang akan dihasilkan dari suatu
pif)ses. wawancara dilakukan bersama departemen method engineer terkait
kéndala yang terjadi bahwa pada lini Head Rotary secara aktual masih terkendala
dggan kapasitas produksi untuk memenuhi target permintaan tinggi konsumen
kgrena orderan yang fluktuatif sehingga terdapat kenaikan- kenaikan dalam
p@iencanaan pemenuhan permintaan yang telah dilakukan.

Lini produksi ini menjadi isu bagi perusahaan untuk memastikan

I9AIL

‘t

kecukupan kapasitas produksi produk sebelum produk di rumning. Perhitungan
kapas1tas produksi akan dilakukan kembali untuk mengetahui output optimal yang
d1f‘mhk1 saat ini, selain itu adanya bottleneck pada stasiun kerja juga akan
d‘ij)erbalk1 untuk menyeimbangkan kembali produksi pada stasiun kerja, dengan
perbalkan — perbaikan direncanakan untuk meningkatkan kemampuan kapasitas

pfo_duk51 agar mampu memenuhi perencanaan produksi.
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A@%apun kapasitas stasiun kerja lini Head Rotary sebagai berikut:

eF: .
Q Gap Capacity (Pcs/Day)
| 16.000
- .
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» Gambear 1.1 Grafik Gap Kapasitas Perhari
ol (Sumber: PT. XYZ, 2025)
(4]
= Berdasarkan Gambar 1.1 menunjukkan bahwa terjadi gap kapasitas

a@tara kapasitas tersedian dengan demand lini tersebut, potensi beban kerja bench

I

y%ng tinggi, output yang dihasilkan tidak sebanding dengan kapasitas sumber daya
yitfng tersedia. Dapat dilihat pada proses rivetting, tampo printing dan support
legzer memiliki demand yang lebih tinggi daripada total kapasitas produksi yang
dimiliki. Tingkat koefisien efisiensi pada lini adalah 85%, namun kelalaian
og‘jerator atau keterlambatan selama proses produksi dapat menjadi pendukung
k@asitas lini produksi yang tidak seimbang saat ini, dan perencanaan kapasitas

produksi menjadi penting untuk memperhatikan kapasitas tersedia perusahaan

7))
dalam pemenuhan target permintaan produksi secara optimal.

Nery ursey Jii
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Tabel 1.1 Data Kapasitas Produksi
@

© Overation No. Of Bench | Net Capacity | Total Net Capacity Demand Gap Capacity

2 B 4 (Unit) (Pcs/Day) (Pcs/Day) (Pcs/Day) (Pcs/Day)

Q Rivetting Roller 2 5.503 11.007 13.511]- 2.504

% Tampo Printing 1 11.005 11.005 11.330 - 324

3 Support Lever and Support Galet s/a 1 3.949 3.949 5.683 |- 1.734

%éking Prep & Support Lever and Support 1 3934 3934 7789 7583

— Galet s/a ) ) ) )

AScrewing Prep. & Bushtrfg Bronze and 1 3087 3087 5683 4.947

= Roller Insertion

)

__Assembly Spring Tors and lever shaft 2 7.058 14.116 10.562 3.554

Y P—

Washer Rod and Head O-Ring Insertion ) 6.696 13.391 10,562 2829

— Ina Seal/Plate assy

—

:;Plastic Cap Assembly & piston assy 2 5.451 10.902 10.562 340
Actuation Point Testing 2 6.887 13.775 10.597 3.178

UJ

Head S/A Screwing, assy cap & Visual 2 5.646 11.292 9.862 1.431

L_':_ Packing 2 5.439 10.878 7.902 2.976

Q : 3 .

= Berdasarkan Tabel 1.1 bahwa kapasitas tersedia pada beberapa operation

yang terjadi masih kurang, permintaan tertinggi mencapai 13.511 Pcs/ Day
secdangkan kapasitas yang dimiliki sebesar 11.007 Pcs/Day sehingga gap yang
terjadi mencapai 2.504 Pcs/Day. Untuk mengatasi kekurangan kapasitas
dikarenakan overload permintaan pada beberapa workcenter, penelitian ini
berfokus pada perbaikan perencanaan kapasitas dan sistem kerja melalui Rough-
Cut Capacity Planning (RCCP) yang digunakan untuk mengidentifikasi secara
kuantitatif seberapa besar kekurangan kapasitas yang harus dipenuhi, metode ini
membantu perusahaan menganalisis berdasarkan perhitungan kapasitas tersedia,
waktu siklus, dan kapasitas yang dibutuhkan. Selain itu metode ini juga
n%nentukan jumlah tenaga kerja/mesin yang diperlukan untuk memenuhi target
pg(;duksi (Agustin, dkk., 2025). Dalam mengoptimalkan kapasitas, metode
Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS) diterapkan untuk memperbaiki
sif:s:_‘[en kerja dan mengoptimalkan elemen-elemen kerja guna melakukan perbaikan.
E;%siensi lini didapatkan dari penerapan pemerataan produksi (Line Balancing)
n;_:é:_nggunakan data ECRS yang sudah diperbaiki. ECRS adalah metodologi
pérbaikan proses untuk perancangan ulang metode kerja pada sistem baru maupun
y;ﬁg sudah dijalankan. Metode ini menerapkan empat langkah sistematis,
eE:?minasi aktivitas non-value add, kombinasi proses, penataan ulang urutan kerja,

d.?gagl penyederhanaan prosedur operasional (Nugroho dan Faritsy, 2024).

nery wisey JreA
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- Berdasarkan studi terdahulu, metode rough cut capacity planning
(EEJCP) efektif dalam menentukan kebutuhan kapasitas dan mengidentifikasi
b%ittleneck pada proses produksi (Wirawan dan Setiafindari, 2024). Sementara itu,
rgg'tode Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS) dikenal efektif untuk
pg’rbaikan proses kerja dan eliminasi aktivitas non-value add (Tandean &
Lﬁkmandono 2024). Namun, penerapan kedua metode ini secara sequencing pada
konteks spesifik lini Head Rotary, khususnya di PT. XYZ, belum banyak diteliti.
Cgeh karena itu, penelitian ini menjadi penting untuk menyajikan pendekatan yang
rfrﬁmpu meningkatkan kapasitas produksi secara makro (kapasitas) dan mikro
(metode kerja). Dengan demikian penelitian ini dapat memberikan peningkatan

11%1 untuk mengoptimalkan pemanfaatan sumber daya, dan memastikan

kgmampuan perusahaan dalam memenuhi permintaan pasar secara optimal.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, didapati rumusan
masalah dari penelitian ini adalah ‘‘Bagaimana Perencanaan Kapasitas Dan Line
Balancing Produksi Head Rotary Dengan Metode RCCP dan ECRS di PT.
XYz?”

1.3 Tujuan Penelitian

W

'Y Berdasarkan dari rumusan masalah yang telah ditetapkan, tujuan
o

psnelitian ini adalah melakukan perencanaan ulang kapasitas dan line balancing
pg—oduksi Head Rotary dengan metode RCCP dan ECRS untuk meningkatkan

kapasitas produksi.

(=
1:?1 Manfaat Penelitian

£ Adapun manfaat penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:
(o]

—

Memberikan rekomendasi perencanaan kapasitas dengan menganalisis
kebutuhan tenagan kerja/mesin dan stasiun kerja untuk peningkatan kapasitas

produksi dan pengurangan bottleneck.

-

nery wisey JireAg uejjng jo

Dapat menjadi acuan dalam evaluasi pada lini Head Rotary berdasarkan

perencanaan kapasitas yang telah dilakukan.
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1.6

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
Penelitian ini menggunakan data waktu dari MTM Analysis perusahaan dan
data produksi dalam periode Maret 2025- Februari 2026 dari MPP, dimana
perhitungan kapasitas dilakukan berdasarkan work center/stasiun kerja.
Perbaikan difokuskan pada penyeimbangan lini kapasitas produksi
menggunakan Rough Cut Capacity Planning (RCCP) dan Eliminate,
Combine, Rearrange, Simplify (ECRS).
Penelitian ini berfokus pada kebutuhan kapasitas, tenaga kerja, mesin /
stasiun kerja lantai produksi Head Rotary. Usulan dihitung menggunakan
asumsi waktu siklus yang telah diperoleh dari pengumpulan data waktu setiap
proses.

Improve dilakukan tanpa menghitung biaya perbaikan yang dikeluarkan.

Posisi Penelitian

Adapun posisi penelitian terhadap penelitian terdahulu sebagai berikut:

Tabel 1.2 Posisi Penelitian

No

Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil

—_—

Optimalisasi Lini Perbaikan pada lini VSM dan |Menyederhanakan
Produksi Pada Produk |untuk dapat mengatasi | ECRS proses inspeksi
EJO078 dengan VSM | permasalahan dan sehingga lebih cepat

dan Metode memenuhi permintaan . !

ki d t
ECRS- Based Line ~ |pesanan arenad?n e
Balencing di PT. proses di

stasiun kerja sudah
melakukan inspeksi
secara otomatis

XYZ, Surabaya

(Tendean dan
Lukmandomo, 2024)

5 uejng jo AJIsB AU dDTWR[S] 33e31S

Analisis Kapasitas Kebutuhan analisis RCCP RCCP terbukti efektif
Produksi kapasitas untuk dengan untuk menentukan
Menggunakan Metode | membandingkan Line dan mengetahui titik
RCCP Pada CV beban kerja yang Balancing | optimal produksi

Tahaki Multi Kreasi | diestimasikan dengan serta memvalidasi
kapasitas produksi riil. rencana kapasitas
(Wirawan & perusahaan.

Setiafindari, 2024)

)

%

Nnery Wisey JILIt
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

ﬁo Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil
?. Analisis perencanaan | Perlunya memvalidasi | RCCP Penggunaan CPOF
~ |kapasitas produksi kelayakan kapasitas | dengan dalam RCCP efisien
k= dengan menggunakan |terhadap rencana pendekatan | untuk validasi
— | metoda rought cut produksi dengan CPOF kapasitas secara cepat
% | capacity planning mempertimbangkan (rough-cut) dan
?_ pendekatan CPOF di | faktor historis menjadi basis penting
— |PT.XYZ produksi. untuk studi perbaikan
=Y proses selanjutnya.
& | Sugiatna (2021)
7=
CUBf. Analisis Perencanaan |CV Family Bakery Rough Cut | Terjadi kekurangan
o | Kapasitas Produksi tidak mampu dalam Capacity | kapasitas work center
g Menggunakan Metode | memenuhi permintaan | Planning |1, 11, IV, dan VII.
-] Rough Cut Capacity |konsumen terhadap (RCCP) Dilakukan overtime
~. | Planning di CV produk roti selama pada work center 1,
© | Family Bakery Januari hingga 11, dan VII sesuai
- Desember 2022. dengan jumlah
Syukriah, Fatimah, Masalah utama yang kekurangan kapasitas
dan Andriansyah dihadapi adalah yang dibutuhkan,
(2023). ketidaksesuaian antara work center
kapasitas produksi melakukan
yang tersedia dengan penambahan mesin
permintaan pasar, oven untuk
yang menyebabkan memenuhi kapasitas.
terjadinya kekurangan
kapasitas pada
beberapa work center
o dalam proses produksi
25. |Integration of Rough | Adanya ketidakpastian | Integrasi | Integrasi RCCP
@ | Cut Capacity dalam pemenuhan RCCP dan | (untuk validasi MPS)
o | Planning (RCCP) and |pasokan material dan |CCR dan identifikasi CCR.
;:7 Capacity Constraint  |risiko kapasitas yang |(Capacity |Integrasi ini efektif
= |Resources (CCR) to |disebabkan oleh Constraint | dalam meminimalkan
o | Minimize the Risk of |sumber daya yang Resources) |risiko operasional
| Uncertainty menjadi kendala dengan memberikan
5 utama (Capacity fokus yang jelas pada
© |Salsavira, dkk (2023) |Constraint bottleneck kritis.
@ Resources).
(Sumber: Pengumpulan Data, 2025)
=4
§
w
o3
2
= 7
%
=
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Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan laporan ini adalah sebagai berikut:

PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan latar belakang masalah yang melandasi
penelitian, merumuskan masalah, menetapkan tujuan dan manfaat,
serta membatasi ruang lingkup penelitian. Bab ini juga menyajikan
posisi penelitian dan sistematika penulisan laporan.

LANDASAN TEORI

Bab ini berisikan teori - teori yang relevan dengan topik penelitian
untuk mendukung dalam pengolahan data serta memberikan teori -
teori mendalam terkait permasalahan yang akan diselesaikan.
METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan pendekatan, jenis, dan desain penelitian yang
digunakan. Uraian mencakup objek penelitian, metode pengumpulan
data, instrumen, teknik pengolahan data, dan langkah-langkah
prosedural pelaksanaan penelitian.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab pengumpulan dan pengolahan data berisikan berbagai data dan
informasi yang berkaitan dengan objek kajian. Data akan
diidentifikasi dan diolah untuk memperoleh hasil yang akan dianalisa.
ANALISA

Bab analisa berisikan tentang analisa terhadap hasil dari pengolahan
data yang telah didapat.

PENUTUP

Bab penutup berisikan tentang kesimpulan yang dapat diambil dari
pelaksanaan penelitian untuk menjawab tujuan penelitian. Saran

ditujukan kepada penulis selanjutnya.
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BAB II
LANDASAN TEORI

~\
Q)

Konsep Dasar Manajemen Produksi dan Operasi

Manajemen Produksi dan Operasi (MPO) merupakan disiplin ilmu

w eu:’;_'t:) NeH

penting dalam suatu organisasi yang bertanggung jawab atas pengelolaan seluruh
sﬁtem yang mentransformasikan input menjadi output berupa barang atau jasa
(§zizah, dkk., 2024). Peran strategis MPO adalah memastikan tercapainya
egl’siensi, efektivitas, dan daya saing perusahaan (Alirejo, 2024). Bidang ini
niéncakup serangkaian aktivitas mulai dari perancangan sistem produksi,
p%encanaan pengendalian, hingga peningkatan berkelanjutan. Tujuannya adalah
umtuk mengoptimalkan pemanfaatan sumber daya vital seperti tenaga kerja,

materlal mesin dan informasi.

2.1.1 Manajemen Operasi dan Sistem Produksi

Manajemen operasi adalah bidang manajemen yang berfokus pada
perancangan, pengendalian, dan pengelolaan proses yang menghasilkan nilai
tambah. Bertanggung jawab untuk memastikan bahwa sumber daya yang tersedia,
seperti tenaga kerja, material dan mesin dimanfaatkan seefisien mungkin guna
mﬁncapai tujuan strategis organisasi (Alirejo, 2024)
g Sistem Produksi didefinisikan sebagai jaringan terintegrasi dari elemen-
eL%‘men yang bekerja sama untuk mengubah input (bahan baku, tenaga kerja)
menj jadi output (produk jadi) (Julyanthry, dkk., 2020). Efektivitas sistem produksi
d}Lentukan oleh bagaimana setiap elemen dikelola dan disinkronisasi, termasuk
n:}_esm, operator, dan aliran material. Produktivitas dalam sistem produksi, seperti
pgfrbaikan tata letak atau penyeimbangan lini, secara langsung berkontribusi pada

p%l'lingkatan kinerja dan pemanfaatan sumber daya (Sugiatna, 2021).

Produktivitas

uejrhs jo

Produktivitas didefinisikan sebagai rasio antara output yang dihasilkan

tefhadap unit input yang digunakan, yang mencerminkan efisiensi transformasi

23,

su‘mber daya menjadi hasil (Uula, 2024). Produktivitas dihitung sebagai rasio

nery wisey J
o
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a%ara output yang dihasilkan dengan input yang digunakan (misalnya, unit per
jam kerja, nilai penjualan per karyawan). Peningkatan produktivitas adalah tujuan
u?t;:ima karena secara langsung berkorelasi dengan penurunan biaya per unit,
pgpingkatan profitabilitas dan peningkatan daya saing perusahaan. Dalam lini

produksi, peningkatan produktivitas dapat dicapai melalui berbagai cara, seperti

w

peningkatan efisiensi pada mesin, karyawan, atau optimalisasi proses kerja.

L

2 Efisiensi

Efisiensi merujuk pada bagaimana sumber daya digunakan untuk

1S N

rﬁﬁncapai output yang diinginkan dengan pemborosan minimum. Efisiensi lini
yglg rendah secara signifikan disebabkan oleh adanya waktu menganggur (idle
tz_?ne) (Kusuma dan Purnomo, 2024). Efisiensi lini yang rendah seringkali
nicengindikasikan adanya waktu menganggur (idle time) yang signifikan, yang
merupakan salah satu bentuk pemborosan (waste) dalam filosofi lean
manufacturing (Ibnu dan Khasanah, 2023).

Untuk mengatasi rendahnya efisiensi tersebut, diperlukan upaya
penyeimbangan lini (/ine balancing). Penyeimbangan lini bertujuan untuk
mendistribusikan elemen kerja secara merata ke seluruh stasiun kerja sehingga
tidak ada stasiun yang memiliki beban kerja berlebih (overload) sementara stasiun
lain memiliki banyak waktu menganggur. Ketidakseimbangan ini biasanya
ni;fémicu terjadinya bottleneck, yaitu suatu titik dalam proses produksi di mana
aliran material terhambat karena kapasitas pada titik tersebut lebih rendah

d&ripada beban kerja yang diterima.

=
24 Keseimbangan Lini Produksi (Line Balancing)

': Line balancing adalah sebuah metode yang digunakan untuk
m}indistribusikan elemen-elemen pekerjaan ke stasiun-stasiun kerja dengan tujuan

)

embuat beban kerja setiap stasiun menjadi seimbang (Kusuma dan Purnomo,

29;24). Keseimbangan lini yang buruk menciptakan bottleneck pada stasiun kerja

L,

y@g bebannya terlalu berat dan idle time pada stasiun kerja yang bebannya terlalu

ri%\'gan yang keduanya merupakan pemborosan signifikan.

LI

10

nery wisey J
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Lintasan stasiun produksi yang seimbang dapat dilihat dari tidak adanya

©
penumpukan bahan atau produk assembly dalam sebuah stasiun kerja. Line
Q)
balencing berusaha menyeimbangkan beban kerja disetiap stasiun produksi.
)
Dalam melakukan penyeimbangan stasiun produksi dapat melakukan meminimasi

—

waktu siklus dalam stasiun kerja, manambah operator dan menambah jumlah

n"?_esin (Gunawan dan Wirawati, 2023). Proses ini melibatkan penugasan elemen-

eémen pekerjaan atau tugas-tugas operasional ke stasiun kerja yang berbeda

dalam suatu lini produksi sedemikian rupa sehingga waktu kerja pada setiap

sféi?siun seimbang atau hampir sama. Permasalahan /ine balencing dapat

d;pecahkan dengan menerapkan beberapa langkah sebagai berikut (Chrissinda dan

A%zahra 2022):

1?_ Mengidentifikasi tugas-tugas individual atau aktivitas yang dilakukan.

2‘_ Menentukan waktu yang dibutuhkan untuk melaksanakan setiap tugas ini.

3. Menentukan output dari assembly line yang dibutuhkan.

4. Menentukan waktu total yang tersedia untuk memproduksi produk output itu.

5. Menghitung cycle time yang dibutuhkan, misalnya, waktu diantara
penyelesaian produk yang dibutuhkan untuk menyelesaikan output yang

diinginkan dalam batas toleransi dari waktu (batas yang diizinkan).

6. Meberikan tugas-tugas kepada pekerja dan mesin.
7;;? Menetapkan minimum banyaknya stasiun kerja (work station) yang
'f% dibutuhkan untuk memproduksi output yang diinginkan.
Menilai efektifitas dan efisiensi dari solusi.
9-. Mencari terobosan-terobosan untuk perbaikan proses terus-menerus

(Continous process improvement).

Line balencing atau keseimbangan lintasan merupakan serangkaian stasiun

SI3ATU() dTWE]S]

5

crja yang beroperasi dalam membuat suatu produk. Line balencing memliki

@

(o5

stas siun kerj yang saling berkaitan dan berurutan dalam suatu proses untuk

4

m@nc1ptkan produk. Penggabungan beberapa pekerjaan dalam sebuah stasiun
kcrja dapat meningkatkan efesiensi kerja yang tinggi dan mengurangi resiko delay
ltd{e (menganggur) seminim mungkin. Apabila ditemukan stasiun kerja dengan

wa_ktu siklus tinggi dan kapasitas produksi yang rendah hal ini menunjukan

11
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te@r?jjadinya bottleneck. Tujuan utama dari line balancing meliputi (Jiao, dkk.,
2021):

= Meminimalkan waktu menganggur (idle time)

Baik pada operator maupun mesin, sehingga sumber daya dapat dimanfaatkan
secara optimal.

Menghilangkan bottleneck

Mengidentifikasi dan mengatasi stasiun kerja yang memiliki beban kerja
terlalu tinggi, yang dapat memperlambat seluruh aliran produksi.
Meningkatkan efisiensi lini

Mengoptimalkan rasio antara total waktu kerja yang dilakukan dengan total

waktu siklus yang tersedia, menghasilkan produktivitas yang lebih tinggi.

nBiy eysn8 NN YIfTw e3dio

Meningkatkan throughput

Meningkatkan jumlah unit produk yang dapat dihasilkan oleh lini dalam
periode waktu tertentu.

5. Menciptakan aliran produksi yang lebih lancar dan stabil

Mengurangi akumulasi Work In Process (WIP) antar stasiun kerja.

Produk yang dihasilkan dalam suatu rangkaian stasiun kerja bergantung pada
keseimbangan lintasan produksi. Line balencing sangat penting dalam suatu
stasiun kerja untuk meningkatkan ouput dari proses produksi dan menjadi salah
sg‘fu faktor penting dalam menjalankan produksi. Adapun manfaat /ine balencing

sebagai berikut (Fitri, dkk., 2022):

S

Meningkatkan efektivitas dalam pelaksanaan proses produksi.

[N}

I dDTWE]

Mengurangi waktu menganggur pada setiap stasiun atau tahapan proses.

(O8]

Mempercepat waktu penyelesaian produksi secara keseluruhan.

N
A

o

Meningkatkan tingkat pencapaian target produksi.

i |

o)
S

"

Meningkatkan keuntungan perusahaan.

A

Mengurangi pemborosan serta menekan biaya yang tidak diperlukan.

D)

g ueflng j¢

.1 Bottleneck
Bottleneck merupakan suatu istilah yang menggambarkan kondisi dimana

§t§siun kerja yang memiliki kapasitas kecil dibanding kebutuhan produksi. stasiun

12
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k%gja yang mengalami bottleneck mengakibatkan keterlambatan produksi apabila
aénya peningkatan permintaan yang melebihi kapasitas. Permasalahan bottleneck
jiiléa tidak diatasi dapat mengakibatkan penurunan produktivitas dan peningkatan
b%ya produksi, keterlambatan pengiriman produk kepada pelanggan juga dapat
tgjadi apabila bottleneck dibiarkan terus menerus (Prakoso, dkk.,2024).

-

Bottleneck dapat terjadi dalam rantai proses yang panjang dan saling

bgrkaitan. Sehingga apabila ada stasiun kerja yang memiliki masalah dalam
kapasitasnya dapat mengurangi kapasitas seluruh rangkain lantai produksi.
S(téﬂsiun kerja yang mengalami bottleneck menjadi pusat fokus dalam perbaikan
lantai produksi. Selain mempengaruhi kapasitas bottleneck juga dapat
n%mpengaruhi biaya operasional yang dapat merugikan perusahaan. Bottleneck
yéhg tidak teratasi dapat meningkatkan downtime yang tinggi. Adapun beberapa
c;ra untuk menyelesaikan permasalahan bottleneck sebagai berikut (Monoarfa,
dkk., 2021) :
1. Meningkatkan kapasitas pada titik kendala, yang mungkin memerlukan
investasi tambahan atau perekrutan tenaga kerja, serta membutuhkan waktu
untuk diterapkan.

2. Memastikan ketersediaan tenaga kerja yang terlatih dengan baik dan memiliki

keahlian lintas fungsi guna mendukung operasional serta pemeliharaan pusat

;,f kerja yang menjadi titik kendala.

3% Menerapkan alternatif seperti perubahan alur kerja, prosedur pemrosesan
; yang lebih efisien, atau menggunakan jasa subkontraktor.

4%- Memindahkan proses inspeksi dan pengujian ke lokasi sebelum bottleneck,
g sehingga cacat potensial dapat terdeteksi lebih awal sebelum mencapai titik
E kendala. Menyesuaikan jadwal produksi agar selaras dengan kapasitas
é bottleneck.

:; Lintasan produksi dapat dikatakan seimbang dan baik apabila sesuai dengan

k'é“ﬁdisi berikut (Qurratu’aini dan Mufliq, 2024) :

—

nery wisey JreAg uejjr

Menyeimbangkan distribusi beban kerja di setiap stasiun dalam lintasan

produksi fabrikasi atau perakitan manual agar lebih merata.

13
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2{.;)\ Memastikan aliran benda kerja bergerak secara kontinu dengan kecepatan
T

- yang konsisten.
3? Menjaga arah aliran material tetap teratur untuk mengurangi penyebaran area
kerja dan meminimalkan waktu tunggu akibat keterlambatan proses.
Menerapkan sistem produksi yang berkesinambungan guna menghindari

- penumpukan benda kerja di lokasi lain, sehingga aliran produksi tetap lancar.

Perencanaan Kapasitas

s NDh yiw®idio

Perencanaan kapasitas adalah proses strategis untuk menentukan jumlah
sumber daya yang dibutuhkan, seperti fasilitas, peralatan, dan tenaga kerja, guna
nﬁ‘;i;menuhi proyeksi permintaan produk atau jasa di masa mendatang (Rayo, dkk.,
2523). Perencanaan kapasitas dapat dipahami sebagai perhitungan jumlah tenaga
k%rja, banyaknya mesin yang dibutuhkan, fasilitas untuk penyesuaian permintaan
dengan kapasitas. Rencana agregat bertujuan untuk membuat skenario
pembebanan kerja untuk mesin dan tenaga kerja (reguler, lembur, subkontrak)
secara optimal untuk keseluruhan produk dan sumber daya secara terpadu
(tidak per produk) (Eunike, dkk., 2021). Barikut tujuan perencanaan kapasitas
(Prashar, 2023):

1. Memenuhi Permintaan Pelanggan

Memastikan bahwa perusahaan memiliki kapasitas yang cukup untuk
memenuhi permintaan yang diantisipasi tanpa kelebihan atau kekurangan
yang signifikan.

Mengoptimalkan Pemanfaatan Sumber Daya

Memastikan bahwa peralatan dan tenaga kerja digunakan secara efisien untuk

menghindari idle capacity atau overload.

[O8)

SIdAIUN) Jgtlzfl’]‘jj djelg

Mengelola Biaya Operasional

Menyeimbangkan biaya investasi modal untuk kapasitas tambahan dengan
biaya operasional akibat kapasitas yang tidak memadai.

Menjaga Kualitas dan Tingkat Pelayanan

Kapasitas yang tidak memadai dapat menyebabkan tekanan pada produksi,

yang berpotensi menurunkan kualitas dan memperlambat waktu pengiriman.

14
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Kapasitas Produksi adalah jumlah maksimum oufput yang dapat

d_fbasilkan oleh sebuah sistem dalam periode waktu tertentu. Perencanaan
Q)
kapasitas harus mempertimbangkan tingkat agregasi (keseluruhan pabrik,
]
departemen, atau lini) dan jangka waktu (jangka panjang, menengah, atau pendek)

(gbdilah 2022). Ketidakakuratan dalam perencanaan kapasitas dapat
memmbulkan konsekuensi serius, kapasitas yang terlalu rendah mengakibatkan
kgnlangan pasar, sementara kapasitas yang terlalu tinggi menyebabkan biaya
operasional dan penyimpanan yang berlebihan.

gj Apabila terjadi kelebihan kapasitas signifikan sudah pasti operasional
produksi tidak efisien dikarenakan stasiun yang jarang bekerja penuh atau sering
ngénganggur. Begitu pula apabila stasiun mengalami kekurangan kapasitas maka
tt?zﬁtu target yang diinginkan perusahaan tidak akan terproduksi dalam suatu
p;riode waktu tertentu. Terdapat dua jenis pengertian kapasitas yang dianggap
penting yaitu kapasitas yang tersedia dan kapasitas yang dibutuhkan. Kapasitas
yang tersedia adalah kapasitas dari suatu sistem yang ada untuk memproduksi
suatu jumlah keluaran dalam waktu tertentu, sedangkan kapasitas dibutuhkan
adalah kapasitas dari suatu sistem yang dibutuhkan untuk memproduksi suatu
jumlah keluaran dalam suatu waktu tertentu. Istilah ketiga yang erat hubungannya
dengan kapasitas dibutuhkan adalah muatan (load). Load adalah jumlah pekerjaan

y;;;ihg ditugaskan atau dibebankan pada suatu fasilitas untuk diselesaikan dalam

statu waktu tertentu (Sugiatna, 2021).

Rough Cut Capacity Planning (RCCP)

Rough-cut capacity planning (RCCP) adalah metode perencanaan
asitas jangka menengah yang digunakan untuk secara cepat (rough-cut)
mverifikasi kelayakan master production schedule (MPS) terhadap kapasitas

ber daya utama yang tersedia (Wirawan dan Setiafindari, 2024). Rough Cut

m:\};%mgum ﬁgﬁt’]s‘;

Cﬁpaczty Planning (RCCP) memastikan sumber daya cukup untuk menjalankan
]\»Z:zster Production Schedule (MPS). Kelancaran produksi penting karena
ké\macetan dapat menyebabkan penumpukan bahan baku dan peningkatan Work in

Process, menghambat proses pembuatan produk (Sugiatna, 2021). Berdasarkan

15
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R{gCP dapat dilihat bagaimana kondisi kapasitas tersedia dalam perusahaan dan
dﬁ;lgan adanya RCCP dapat menjadi salah satu hal yang penting dalam

QO
pengambilan keputusan dan perbaikan kapasitas produksi dalam perusahaan,
)
tefitunya saat perusahaan memerlukan perhitungan untuk melihat kapasitas

—

maksimum yang mampu diterima perusahaan dengan menggunakan sumberdaya

linh efisien.

T . .

-~ Kerangka RCCP sebagai berikut:

7=

o
=

2 | Poramalan  }—op | g rankens

L Capacity Required Capacity Available

jj L

=
o=

Faktor Utilitas

»|  Capacity Planning |«

Gambar 2.1 Kerangka RCCP
(Sumber: Liliyen, dkk., 2023)

Keberhasilan manufaktur memerlukan perencanaan kapasitas efektif agar
jadwal produksi dapat terpenuhi, menghindari keterlambatan pengiriman, menjaga
kepercayaan dan mempertahankan reputasi perusahaan (Sugiatna, 2021). Tujuan
darl rough-cut capacity planning (RCCP) sebagai berikut:

Mendeteksi Kesenjangan Kapasitas

Mengidentifikasi potensi kelebihan atau kekurangan kapasitas pada sumber
daya kritis jika Master Production Schedule (MPS) yang diusulkan
dijalankan (Wirawan dan Setiafindari, 2024).

Memberikan Feedback Cepat

Memberi tahu perencana produksi jika MPP yang diajukan tidak realistis atau
tidak dapat dipenuhi dengan kapasitas yang ada, memungkinkan penyesuaian
dilakukan di tahap awal perencanaan (Septriani dan Alfa, 2022).

Memvalidasi Kelayakan Usulan Perbaikan

RCCP berperan penting dalam memverifikasi apakah usulan dan

penyeimbangan lini yang baru mampu memenuhi kebutuhan produksi yang

16
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- ditetapkan tanpa menyebabkan overload atau bottleneck kapasitas yang tidak
T

- terduga (Wirawan dan Setiafindari, 2024).

Q)

= Perencanaan produksi memegang peranan yang penting dalam membuat
)

penjadwalan produksi (production schedule) terutama dalam suatu masalah
pgngaturan operasi-operasi atau penugasan kerja yang harus dilakukan.
K%seimbangan lini sangat penting karena akan menentukan setiap aspek-aspek
la_’zﬁ dalam sistem produksi dengan jangka waktu yang cukup lama. Beberapa
aspek yang terpengaruh antara lain biaya, keuntungan, tenaga kerja, peralatan, dan
sgBagainya. Demikian penyeimbangan lini harus dilakukan dengan metode yang
tepat sehingga menghasilkan keluaran berapa keseimbangan lini yang terbaik
J;;qlah stasiun kerja sangat dibutuhkan perhitungannya untuk menentukan

pgfancangan keseimbangan lintasan agar hasilnya lebih maksimal dengan cara

berikut (Sugiyarto, dkk., 2021).

2.6.1 Pendekatan dalam Perhitungan RCCP

Perhitungan RCCP melibatkan perbandingan antara kebutuhan kapasitas
(berdasarkan MPS) dengan kapasitas yang tersedia. Terdapat beberapa pendekatan
yang dapat digunakan (Sugiatna, 2021):
1. Capacity Planning Using Overall Factors (CPOF)
CPOF adalah metode perencanaan kapasitas yang sederhana dan kasar,
menggunakan input seperti MPS, total waktu pabrik untuk memproduksi satu
jenis part, serta proporsi historis kapasitas antar stasiun kerja. Perhitungannya
dilakukan dengan mengalikan proporsi historis dengan total kuantitas MPS
pada periode tertentu untuk tiap stasiun kerja.
Bill of Labor Approach (BOL)
BOL adalah daftar yang menunjukkan jumlah tenaga kerja yang diperlukan
untuk memproduksi suatu produk. Pendekatan ini memanfaatkan data rinci
waktu standar produksi pada sumber daya utama. Input utama untuk metode
ini adalah MPS dan Bill of Labor.
Resources Profile Approach

17
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©

A
Q
=

Pendekatan ini menggunakan data waktu standar produksi serta data /ead time
yang dibutuhkan pada stasiun kerja tertentu untuk perencanaan kapasitas.

Tujuan utama dari penerapan RCCP adalah untuk memastikan bahwa

)
sumber daya yang ada mampu memenuhi permintaan yang diproyeksikan, dan

untuk mengidentifikasi titik optimasi produksi. Dengan demikian, RCCP
=

b§rfungsi sebagai validasi strategis sebelum rencana produksi diturunkan ke level

ogerasional yang lebih rinci. Dalam perencanan kebutuhan kapasitas

menggunakan metode Rough-cut capacity planning (RCCP), memerlukan
bgberapa langkah sebagai berikut (Septriani dan Alfa, 2022):

w
L
QO

A
Q
=

(98]

un dIwej[sy ajels -

Menghitung Kapasitas Dibutuhkan (Capacity Requirement)
Menghitung kapasitas dibutuhkan (KD) dengan metode CPOF menggunakan
rumus sebagai berikut:
KD = Waktu Baku Pengerjaan Produk x Jumlah Produk Dijadwalkan ...(2.1)
Menghitung Kapasitas Tersedia (Capacity Available)
Perhitungan kapasitas tersedia (KT) dengan metode CPOF menggunakan
rumus sebagai berikut:
KT = Jumlah Mesin/Manpower x Jumlah Shift x Jam Kerja x Jumlah

Hari Kerja x Utilitas x Efisiensi ..(2.2)
Mengidentifikasi Stasiun Kerja
Mengidentifikasi stasiun kerja dilakukan setelah melihat perbandingan
kapasitas yang telah dihitung, apakah kekurangan kapasitas atau kelebihan
kapasitas. Rough cut capacity planning berguna untuk membangdingkan
kapasitas yang tersedia dipabrik.

Beberapa perhitungan yang juga perlu dilakukan untuk merencanakan

k%i)asitas yang baik sebagai pendukung pengolahan data dapat dilakukan dengan

ﬁ%nghitung waktu, rasio dan tenaga kerja yang diperlukan dan digunakan sebagai

berikut (Sugiyarto, dkk., 2021):

i

nery wisey JireAg uejj

Waktu Siklus Produksi
Waktu siklus digunakan untuk mengetahui durasi yang diperlukan dalam

menyelesaikan satu produk secara keseluruhan. Data yang dibutuhkan adalah

18
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waktu mulai hingga akhir proses produksi satu unit produk agar dapat
mengukur efisiensi waktu produksi.

Menghitung Rasio Kebutuhan Kapasitas

Rasio ini digunakan untuk mengukur seberapa besar kapasitas produksi yang
tersedia dapat memenuhi kebutuhan produksi. Data yang digunakan adalah
kapasitas produksi yang tersedia per jam dan kebutuhan kapasitas produksi
per jam. Adapun rumus rasio kapasitas (RK) yang digunakan sebagai berikut:

Kebutuhan Kapasitas Produksi (Jam/ Hari) x100%

RK= Kapasitas Produksi Tersedia (Jam/ Hari)

(2.3)

Menghitung Jumlah Tenaga Kerja

Perhitungan ini berguna untuk menentukan jumlah tenaga kerja yang
diperlukan agar produksi berjalan optimal. Data yang dibutuhkan meliputi
kebutuhan kapasitas produksi per jam dan kapasitas produksi yang dapat
dicapai oleh satu tenaga kerja per jam. Adapun rumus yang digunakan
sebagai berikut (Nevenda dan Wulandari., 2023) :

Waktu Baku Total / Unit x Target Produksi
Waktu Kerja Efektif / Operator

Jumlah Tenaga Kerja = ..(2.4)

Kelayakan Kapasitas

Kelayakan kapasitas dilakukan dengan mengevaluasi perbandingan antara
kapasitas tersedia dan kapasitas yang dibutuhkan, yang dinyatakan dalam
persentase Load Capacity (%LC). Indikator ini berfungsi untuk
mengidentifikasi kondisi beban kerja pada suatu stasiun kerja. Apabila nilai
%LC menunjukkan angka negatif, hal tersebut mengindikasikan bahwa
stasiun kerja sedang mengalami kekurangan kapasitas atau overloaded.
Sebaliknya, jika nilai %LC positif, maka stasiun kerja memiliki kelebihan
kapasitas atau underloaded. Secara matematis, evaluasi ini dapat dirumuskan

sebagai berikut (Hadinata, dkk., 2021):

Kapasitas Tersedia - Kapasitas Dibutuhkan

0, =
o LC Kapasitas Tersedia

x100% (2.5)

Pendekatan ECRS — Based Line Balancing
ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ialah salah satu

dekatan dalam /ean yang umum digunakan untuk mengilangkan pemborosan
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p%da proses manufaktur bahkan pada prosedur — prosedur dikantor. ECRS adalah
sggkatan dari  Eliminate (menghilangkan), Combine (menggabungkan),
Rgéarrange (mengatur ulang), dan Simplify (menyederhanakan). ECRS merupakan
s%‘ah satu pendekatan yang digunakan untuk mempertimbangkan dan memberikan
hgsil yang optimal (powerful) terhadap prosedur yang menimbulkan kegiatan

-

yang non value add (Gamboa dan Singgih, 2021).
~ Karyawan hendaknya memiliki prinsip ECRS yang artinya karyawan
harus selalu berpikir apakah elemen pekerjaan mereka bisa dihilangkan atau
d&":@abungkan, apakah lebih baik diatur ulang atau ada metode baru supaya
p(é?kerjaan menjadi lebih mudah. Adapun langkah — langkah ECRS terdiri dari
e;%men-elemen berikut (Ibnu dan Khasanah, 2023):

lfjb‘ Eliminate (E)

: Merupakan pengurangan yang dapat dilakukan terhadap proses yang tidak
diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah dalam sistem produksi. Proses ini
dilakukan sebagai langkah pertama dalam melakukan perbaikan, sebelum
melakuka perbaikan diperlukan analisa eliminasi proses agar diperbaikan tiga
metode selanjutnya dapat dilakukan dengan efektif. Tahap eliminasi dapat
dilakukan pada pengurangan jumlah mesin, tenaga kerja, atau sistem kerja.

Combine (C)

N

Merupakan perbaikan yang dilakukan dengan mengkombinasikan dua atau
lebih proses yang memungkinkan agar lebih efesien. Hal ini dapat dilakukan
dalam aliran produksi seperti proses combine proses visual check dan testing.
Rearrange (R)

Merupakan tahap penataan ulang proses yang ada agar lebih efektif dan
efisien dengan mengurangi waste yang terdapat dalam proses produksi.
Setelah melakukan eliminasi dan kombinasi proses produksi selanjutnya
dilakukan proses penataan ulang baik dalam bentuk /ayout maupun sistem
kerja.

Simplify (S)

Merupakan perbaikan dengan menyederhanakan proses atau aktivitas

produksi. Proses penyederhanaan ini dapat memberikan input yang kecil dan
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o output yang lebih besar, hal ini dapat memberikan keuntungan yang lebih
- besar bagi perusahaan.

Q%i Metode ECRS adalah wurutan langkah yang digunakan untuk
rgpmperbaiki cara kerja agar lebih efektif. Langkah paling awal adalah eliminate
(Bhpus), combine (gabungkan), rearrange (atur ulang), dan Simplify
(sederhanakan). Dalam perencanaan produksi, ECRS membantu memastikan
bélwa sumber daya seperti mesin dan manusia digunakan dengan tepat. Dengan
memakai urutan ini, rencana yang dibuat menjadi lebih bersih dari pemborosan
kg}ena hanya fokus pada kegiatan yang benar-benar memberikan hasil. Jika
perencanaan langsung dilakukan dengan cara Simplify tanpa memeriksa bagian
n%na yang bisa di-Eliminate, maka perusahaan akan tetap membayar biaya untuk
p@kerjaan yang tidak perlu. Oleh karena itu, ECRS menjamin bahwa setiap
rgncana kerja yang disusun sudah benar-benar efisien, hemat biaya, dan lebih
mudah untuk dijalankan. Tahap Eliminate bertujuan untuk menghapus segala hal
yang tidak perlu, termasuk pemborosan tenaga kerja, mesin, bahan atau ruang.

Contohnya adalah menghilangkan langkah berjalan yang tidak perlu atau stasiun

kerja yang sudah tidak produktif lagi. Berikut eliminasi dari tata letak fasilitas

yang dilakukan:
-y | |L_l l
I TR = !|
| =1 ==
L

el T

Gambar 2.2 Before Eliminate Layout
(Sumber: Tandean dan Lukmandono, 2024)

Gambar 2.3 After Eliminate Layout
(Sumber: Tandean dan Lukmandono, 2024)
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- Berdasarkan Gambar 2.2 kondisi sebelum dilakukan eliminasi pada tata
lqtak fasilitas produksi, terjadi beberapa alur /layout yang belum optimal sehingga
dgjtakukan eliminasi beberapa stasiun kerja dan memperbaiki kembali susunan
agc;‘a dengan peletakan pada lokasi optimal seperti pada Gambar 2.3 pemindahan
a?za kerja dan eliminasi sehingga semakin efisien dalam penggunaan ruang dan
stBLategis dalam alokasi pemindahan area terbaru. Langkah untuk menggabungkan
p;ééses tertentu bisa dilakukan ketika ada kemungkinan, sebagai contoh ketika ada
proses perakitan dan inspeksi yang dilakukan pada area kerja yang berbeda,
pﬁ%ses tersebut bisa digabung ketika operator produksi langsung melakukan
u}spekm ketika perakitan selesai. Hal ini bisa dilakukan untuk mengurangi
pquggunaan area kerja meskipun waktu siklus menjadi meningkat. Namun, selagi
v?iéktu siklus masih berada di bawah takt time, tindakan seperti ini masih mungkin
uI1tuk dilakukan.

Pada tahap mengatur ulang, fokus perbaikan adalah pada pengurangan
pergerakan yang mungkin terjadi. Contohnya seperti kegiatan mengambil produk
dari lokasi tertentu, ketika lokasi produk tersebut diatur ulang posisinya sehingga
menjadi lebih dekat maka pergerakan berpindah tempat akan menjadi berkurang
dan waktu proses pun menjadi lebih ringkas. Sedangkan penyederhanaan
dilakukan dengan tujuan untuk mempermudah kegiatan yang sebelumnya terlihat
rumit (Kato dan Smalley., 2017).

ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) adalah kerangka

rbaikan yang dipadukan dengan teknik SW+1H (What, Where, When, Who,

d}e]

E’Q"ai

P

y, How) untuk meeliminasi pemborosan. Dalam Toyota Kaizen Method,

1% ﬁﬁu

+1H berperan sebagai tahap analisis kritis untuk mendiagnosis proses kerja
s;};cara mendalam dan mengungkap akar pemborosan, setelah masalah
té’fidentiﬁkasi kerangka ECRS kemudian berfungsi sebagai panduan perbaikan

tegstruktur untuk mengoptimalkan proses dan menghilangkan aktivitas yang tidak

be”rmlal tambah (Kato dan Smalley., 2017).

uejn

Pertanyaan terkait apa dan mengapa dibutuhkan dalam menentukan suatu
pmses dibutuhkan atau tidak. Jika tidak dibutuhkan karena adanya suatu alasan

terj[entu, maka proses tersebut bisa dieliminasi. Hal ini yang menyebabkan dalam
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rr%%lakukan langkah eliminate harus melalui analisa pertanyaan terkait apa dan
mengapa. Pertanyaan terkait di mana, kapan dan siapa menjadi dasar analisa
d%lam menentukan peluang dilakukannya langkah combine dan rearrange (Kato
dg,fl Smalley., 2017).

S Langkah simplify (Sederhanakan) didahului oleh analisis mendalam
ni:)_elalui pertanyaan "bagaimana" (how) sebagai acuan utama perbaikan. Pada
%ku Training Within Industry menjelaskan bahwa pertanyaan tersebut
mengarahkan pada penemuan cara terbaik untuk menyederhanakan suatu
pgkerjaan (Dinero, 2019). Meskipun menyederhanakan sering kali menjadi ide
p(é?rtama yang muncul saat ingin melakukan perbaikan, langkah ini justru harus
n;:énj adi yang terakhir dalam urutan ECRS. Hal ini karena proses penyederhanaan
n?iémbutuhkan waktu pengerjaan yang signifikan, tetapi hasilnya mungkin hanya
b;rupa penghematan yang minim. Oleh karena itu, simplify dilakukan hanya
setelah dipastikan tidak ada lagi yang bisa dieliminasi, digabungkan atau diatur
ulang, untuk memastikan perbaikan yang dihasilkan adalah yang paling optimal
dan efisien.

ECRS bertindak sebagai panduan langkah demi langkah yang
memastikan proses dievaluasi secara kritis, eliminasi fokus pada penghapusan
pekerjaan yang tidak perlu. combine dan rearrange mencari cara penggabungan
aifu penataan ulang urutan kerja untuk menghemat waktu dan sumber daya,
sementara simplify menjadi langkah terakhir untuk menemukan cara paling mudah
dgn terbaik dalam melaksanakan pekerjaan yang tersisa. Dengan urutan ini, ECRS
n’gemastikan bahwa setiap perbaikan yang dilakukan menghasilkan optimalisasi

preses yang menyeluruh. Adapun teknik SW+1H sebagai berikut:

-

o 5W 1H & ECRS
-
5W 1H ECRS
Questions Framework
Why? | » Eliminate

What? |

Where?
When?
Who?

Combine

—
Rearrange

How? J Simplify

Gambar 2.4 SW+1H
(Sumber: Kato dan Smalley, 2017)
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Ada beberapa teknik klasik yang mencakup hampir seluruh ide dalam

( )

pm’balkan seperti berikut:

[_3

l.F Letakkan material dan alat pada lokasi yang mudah dijangkau

NN w8 dlo

Manfaatkan gaya gravitasi dalam membawa atau mengambil barang
Gunakan kedua tangan atau kaki jika mungkin dilakukan
Gunakan JIG (perangkat bergerak) untuk menggerakkan benda

Gunakan fixture (perangkat tetap) untuk menahan benda

Metode ini menerapkan prinsip eliminate, combine, rearrange, dan

sﬁhpliﬁ/ dalam menyeimbangkan beban kerja pada lini produksi sehingga aktivitas

ya;ng tidak memberikan nilai tambah dapat dihilangkan, proses yang serupa

d;gabungkan tata letak diatur ulang untuk memperlancar alur kerja, serta langkah

k!%jrja disederhanakan agar lebih efisien.

Penerapan ECRS-based line balancing dapat memperpendek waktu siklus

produksi, meningkatkan kapasitas produksi, serta mengoptimalkan penggunaan

tenaga kerja dan sumber daya. Selain itu, metode ini membantu meminimalkan

perpindahan material dan tenaga kerja melalui penataan ulang tata letak yang

lebih efektif. Berikut contoh hasil rekap pendekatan ECRS:

Gambar 2.5 Tabel Rekapitulasi ECRS
(Sumber: Syaharani dan Khasanah, 2023)

ECRES S]?: :;;n Proses| Keterangan Usulan Perbaikan Hasil
2 9 Inspection Operator tidak memeriksa dan mengevaluasi Stasiun kerja dan
hasilnya. Pemeriksaan dan pemasangan collar | proses dikurangi.
dilakukan secara bersamaan di satu stasiun Waktu siklus
w 9 10 | Joint collar | kerja dengan operator yang sama. Waktu siklus | dikurangi menjadi
ot vang baru menjadi 71,6 24 47 detik.
™ Sorting and
= 7 branding | Operator menyortir, memilih, dan menentukan | Proses berkurang
(4] 7 with label ukuran label merek, serta melabeli barang
e Eliminasi dan Sorting and |  secara bersamaan dalam satu kompartemen Waktu siklus
w Kombinasi 8 giving size | mini. Waktu siklus yang baru menjadi 68 detik. | dikurangi menjadi
= label voke 10 detik
[ 5] - .
s 17 21 Futton hole ‘Operater membuat lubang kancing dan Stasiun kerja dan
-t (body) . : : ; proses dikurangi.
e membungkus kancing di satu stasiun kerja Wakts ikl
g 18 Wrapped dalam satu mesin. Waktu siklus yang baru 2ty sl
A 72 . y dikurangi
button menjadi 70,07 detik. S
f_' menjadi 20 detik.
—_ Side seam Operator melakukan jahitan samping dan . ;
! 3 27 | and sorting penyortiran menggunakan pita perekat dan Sta?lun KHJ @ dan
s - : : proses dikurangi.
using tape menempelkannya dengan jahitan samping
< Stick side | lengan panjang secara bersamaan dalam satu Waktu siklus
] 24 28 seam 1's + mesin. Waktu siklus yang baru dikurangi
;3 sorting menjadi 72 detik. menjadi 15.4 detik
e Laid on Operator menyesuaikan kembali lubang penjepit menjadi © cm.
- Pengaturan 14 15 sewing Waktu siklus yang baru menjadi 92,64 detik.
St Kembali (kansai Pola jahit presisi dan serasi. Waktu siklus berkurang
- model) menjadi 34 detik
:_ Attaching Mesin press diatur pada suhu vang lebih tinggi dan pita mudah
it 2 26 | tapetothe direkatkan ke kain.
N shoulder Waktu siklus dikurangi menjadi 14,04 detik.
p=A —
o 13 Front waits Operator menjahit dan mengikuti pola dengan lincah menggunakan
— 14 dart sewin penggaris kartun
:,“-: Penyederhanaan € Waktu siklus dikurangi menjadi 41,1 detik
- Toint Operator memilth modus tuas jahitan terbalik pada mesin. dan mesin
d 20 24 shoulder akan menjahit secara terbalik sementara tuas ditekan.
w Waktu siklus dikurangi menjadi 6 detik.
<
o
=
~
b ]
W
—
o
=)
:..3 .
o
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BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian menjelaskan tentang seluruh kegiatan yang

elitian. Digambarkan melaluli flowchart sebagai berikut:

O )

¥
Studi Pendahuluan

¥
Identifikasi Masalah

¥

Perumusan Masalah

¥

Penetapan Tujuan

12

ilakukan selama penelitian berlangsung dimulai dari awal hingga proses akhir

Pengumpulan Data

1. Data Primer

- Wawancara

- Observasi
2. Data S ekunder

- Profil Perusahaan

- Visi dan Misi Perusahaan

- Data Waktu

- Flow Process Produksi Head Rotary

- Data Permintaan

- Ketersediaan Waktu, Utilitas dan Koefisien Efisiensi

nery urrse) JiureAg uejng jo A31SIaAIU) dTWER[S] 33€)§

'

Pengolahan Data

Rough Cut Capacity Planmig (RCCP)
- Perhitungan Kapasita Produksi Tersedia
- Perhitungan Kapasitas Produksi Dibutuhkan
- Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja
- Perbandingan Rasio Kebutuhan Kapasitas
¥
Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS)
- Eliminate (Eliminasi)
- Combine (Penggabungan)
- Rearrange (Pengaturan Ulang)
- Simplify (Penyederhanaan)
¥
Perbandingan Before dan 4ffer Usulan
- Jumlah Stasiun Kerja
- Jumlah Kapasitas
- Jumlah Standart Time

¥
Analisa
¥
Kesimpulan dan Saran

¥

( Selesal )

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian
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3.1 Studi Pendahuluan

©
’]

A

an Tahap awal penelitian ini adalah studi pendahuluan, yang bertujuan
Q)
untuk mendapatkan pemahaman mengenai permasalahan yang ada serta
)
menentukan kerangka kerja penelitian. Peneliti melakukan observasi dan

—

wawancara pada lini produksi Head Rotary di PT. XYZ. Fokus observasi adalah
n"_?_engidentiﬁkasi alur proses aktual Head Rotary, mesin fasilitas saat ini, serta
mf_éndeteksi potensi pemborosan (waste) serta titik-titik hambatan (bottleneck)
dalam sistem produksi. Studi pendahuluan juga dilakukan dengan memahami
kghsep perencanaan kapasitas produksi, Rough Cut Capacity Planning (RCCP)

dan Pendekatan ECRS-Based line balancing.
o

3%._J Identifikasi Masalah

B Identfikasi masalah dilakukan dengan mengobservasi secara langsung
dan wawancara terhadap pihak perusahaan. Berdasarkan temuan masalah-masalah
yang teridentifikasi meliputi ketidaksesuaian antara kapasitas sumber daya yang
tersedia dengan target produksi yang ditetapkan dalam MPP, distribusi beban

kerja antar stasiun yang tidak seimbang serta fasilitas yang kurang optimal.

33 Perumusan Masalah

Setelah masalah teridentifikasi dengan jelas, tahap perumusan masalah
Bfécftujuan untuk merumuskan pertanyaan-pertanyaan penelitian. Perumusan
nj%salah ini berfungsi sebagai panduan utama dalam seluruh proses penelitian.
P‘;Ertanyaan penelitian yang diajukan adalah bagaimana perencanaan kapasitas dan

line balancing produksi Head Rotary dengan metode RCCP dan ECRS di PT.

=
XYZ.
=
3f._4 Penetapan Tujuan
St
o Tujuan penelitian dirumuskan secara paralel dengan perumusan masalah,
menjabarkan hasil yang ingin dicapai dari penelitian ini. Tujuan penelitian ini

ufituk memberikan peningkatan rasio efisiensi kapasitas produksi lini Head
@ftary menggunakan metode RCCP & ECRS-based Line Balancing sehingga

d:g“pat mengoptimalkan produksi.
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QO

Pengumpulan Data

Tahap pengumpulan data melibatkan penghimpunan seluruh informasi

dan fakta yang diperlukan untuk mendukung analisis dan menjawab pertanyaan

)
penelitian. Data yang dikumpulkan dibagi menjadi dua kategori:

—

nery exsng NIN YW

3.6

Data Primer

Data ini merupakan data yang menjadi ruang lingkup objek permasalahan.
Data ini digunakan sebagai alat pendukung penelitian. Data primer
didapatkan langsung dilapangan melalui observasi dan wawancara.

Data Sekunder

Data ini merupakan informasi yang telah tersedia sebelumnya dari arsip atau
database perusahaan. Dalam penelitian ini, data sekunder mencakup
informasi dari (method engineer) mengenai profil perusahaan, visi dan misi
perusahaan, Master Production Plan (MPP) untuk produk Head Rotary, alur

proses produksi, data jam kerja standar, hari kerja serta efisiensi.

Pengolahan Data

Pengolahan data dapat dilakukan apabila sudah selesainya pengumpulan

data, kemudian data yang terkumpul akan diproses melalui serangkaian langkah

sesuai dengan metode yang telah ditentukan untuk mencapai tujuan. Pada tahap

inj, dilakukan pengolahan data sesuai dengan tahapan pada metode yang dipilih

u%uk menyelesaikan permsalahan. Proses pengolahan data meliputi:

1

SIDAIU[) DIWE[S]
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Perhitungan RCCP
Rough Cut Capacity Planning (RCCP) digunakan sebagai proses konversi
dari Rencana Produksi atau MPP ke dalam kebutuhan kapasitas yang
berkaitan dengan sumber-sumber daya kritis, seperti tenaga kerja, mesin dan
peralatan dan kapasitas. Tahapan yang dilakukan sebagai berikut:
a. Menghitung Kapasitas Tersedia
Dilakukan dengan menggunakan data jumlah mesin, shit kerja dan
ketersediaan dalam perusahaan, untuk mengetahui berapa kapasitas
tersedia yang ada di perusahaan untuk memproduksi produk Head

Rotary, menggunakan rumus sebagai berikut:
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KT = Jumlah Mesin/Manpower x Jumlah Shift x Jam Kerja x Jumlah

Hari Kerja x Utilitas x Efisiensi

b. Perhitungan Kebutuhan Kapasitas Produksi

Perhitungan kebutuhan kapasitas dilakukan dengan menggunakan data
waktu baku pengerjaan produk dan jumlah produk yang akan di
jadwalkan, untuk menghitungnya menggunakan rumus:

KD = Waktu Baku Pengerjaan Produk % Jumlah Produk Dijadwalkan
Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja

Perhitungan kebutuhan tenaga kerja diperlukan untuk memastikan jumlah
pekerja yang digunakan efisien dan mencukupi, perhitungan ini juga
digunakan untuk menghindari pemborosan penggunaan tenaga kerja,

digunakan rumus sebagai berikut:

Waktu Baku Total / Unit x Target Produksi
Waktu Kerja Efektif / Operator

Perbandingan Rasio Kebutuhan (RK)

Jumlah Tenaga Kerja =

Perbandingan nilai rasio dilakukan untuk mengetahui seberapa banyak
kapasitas yang dibutuhkan dapat terpenuhi oleh kapasitas yang tersedia
dalam bentuk persentase, rumus yang digunakan sebagai berikut:

Kebutuhan Kapasitas Produksi (Jam/ Hari)
RK = , , , —x100%
Kapasitas Produksi Tersedia (Jam/ Hari)

J1agquuns ueyingaAusw uep ueywnueduaw edue) 1ul sin} BAIEY yninjas neje uelibeqgas dinbusw Buelteq |
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Pendekatan ECRS
Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS) digunakan untuk
melakukan usulan perbaikan lini, untuk meningkatkan efisiensi produksi
berdasarkan hasil analisa dari hasil perhitungan perencanaan kapasitas.
Tahapan yang dilakukan sebagai berikut:
a. Eliminate
Tahap ini dilakukan untuk mengeliminasi terhadap proses yang idak
diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah dalam sistem produksi,
eliminasi ini dapat diterapkan pada penggunaan mesin, tenaga kerja dan

stasiun kerja.
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| b. Combine

=\
Q)

Tahap ini dilakukan untuk menggabungkan proses atau aktifitas yang
dinilai dapat digabungkan untuk mengefisiensikan lini, dilakukan
identifikasi yang bisa untuk digabungkan dalam 1 proses kerja,
penggabungan ini dapat dilakukan pada proses sejenis atau proses yang
berurutan.

c. Rearrange
Tahap ini dilakukan untuk penataan ulang area produksi atau proses
produksi agar lebih efisien dalam penggunaan, dengan mengurangi waste
yang terdapat dalam proses produksi, langkah ini dapat dilakukan dengan

mengidentifikasi aktifitas yang mengalami perpindahan dikarenakan

nery eysns NN !lw eldio yeH

proses berkaitan dengan aktifitas yang berjauhan.
d. Simplify
Tahap penyedrehanaan ini dilakukan untuk mengurangi aktifitas — aktifitas
yang cukup rumit dan perlu disederhanakan baik dari proses maupun
aktifitas produksinya, langkah ini dapat dilakukan dengan mengamati alur
proses produksi dan mengurangi hal- hal yang dinilai dapat dipermudah.
3. Pendekatan ECRS
Pengolahan data dilakukan melalui perbandingan kinerja Head Rotary antara
kondisi sebelum (Before) dan setelah (After) penerapan usulan perbaikan.
Perbandingan ini difokuskan pada tiga indikator utama: (1) Jumlah Kapasitas
Produksi untuk mengukur peningkatan kemampuan output lini; (2) Jumlah

Stasiun Kerja untuk menunjukkan efisiensi penataan lini.

(93]

SIdALU) dTWE[S] 3)e3}q

Analisa

Analisa memberikan penjelasan terkait data dan kondisi suatu kajian

Séilingga lebih mudah untuk dipahami. Analisa juga akan memberikan alasan
kgft:lapa tindakan dilakukan dengan menganalisis keseluruhan proses pengolahan
digja yang telah dilakukan. Analisis akan berfokus terkait kondisi kapasitas
pl?;(?duksi awal, eliminasi, penggabungan, pengaturan ulang, penyederhanaan dan

f)grbandingan hingga dapat meningkatkan efisiensi lini.
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3% Kesimpulan dan Saran
An Akhir dari penelitian adalah penarikan kesimpulan dan pemberian saran.
QO

Kesimpulan didapatkan dari hasil-hasil yang berisi dari jawaban mengenai tujuan

)
yang ingin dicapai. Penarikan kesimpulan bertujuan untuk menjawab tujuan

p&elitian yang telah ditetapkan sebelumnya. Saran yang diberikan berdasarkan
batasan dan dapat diarahkan menjadi tanggapan terhadap kekurangan dari
pélelitian yang diharapkan menjadi upaya perbaikan sebagai usulan untuk
mengembangkan topik penelitian pada studi lanjutan sehingga terjadi perbaikan

beérkelanjutan terkait penelitian yang dilakukan.

nery eysn
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BAB VI
PENUTUP
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Kesimpulan

Berdasarkan penelitian dan analisis hasil pengolahan data menggunakan

u ejdlo yeH

metode Rough Cut Capacity Planning (RCCP) dan Eliminate, Combine,
R%arrange, Simplify (ECRS), diperoleh perencanaan ulang yang dilakukan untuk
n%menuhi target permintaan yang sudah direncanakan dengan menggunakan total
193 proses dan jumlah 19 work center / stasiun kerja, menggunakan tenaga kerja
y&ng awalnya 20 operator sekarang dapat diproduksi dengan 19 operator, dengan
k:%)asitas produksi setelah usulan pada Head Rotary-01 sebesar 15.087 pcs pada
I{ead Rotary-02 sebesar 16.787 pcs, Head Rotary-04 sebesar 17.882 pcs, Head
R;taw-OS sebesar 8.093 pcs, Head Rotary-06 sebesar 14.127 pcs, Head Rotary-07
13.401 pcs, Head Rotary-08 sebesar 12.278 pcs, Head Rotary-09 14.608 pcs,
Head Rotary-10 sebesar 13.048 pcs dan Head Rotary-11 sebesar 10.886 pcs.
Kapasitas produksi usulan ini mampu memproduksi perencanaan dari demand
yang ada, dan bahkan produksi memiliki gap positif menandakan kapasitas masi
cukup untuk adanya peningkatan produksi.

Lini produksi berhasil diseimbangkan dengan rasio saat ini diatas 83%,
perhitungan kelayakan kapasitas dengan selisth 14%, hasil kondisi aktual
n;"émiliki persentase sebesar — 6% yang berarti bahwa total keseluruhan kapasitas
n"iga‘si belum mampu memenuhi target permintaan, setelah dilakukan usulan
pérbaikan dan perhitungan kembali metode RCCP didapatkan hasil persentase
séibesar 10 %, hasil positif 10 ini menandakan bahwa perencanaan kapasitas

u;Ejllan memberikan peningkatan kapasitas.

Saran

Saran dari penelitian ini adalah diharapkan untuk penelitian selanjutnya

S 30 {rsa

nielakukan perbaikan yang juga mempertimbangkan aspek finansial atau

e

perhitungan biaya yang diperlukan untuk perbaikan dengan fokus perbaikan bisa

fji;énggunakan lingkup yang lebih besar sehingga permintaan dan perencanaan
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Saran untuk perusahaan adalah dapat menjadikan acuan atau usulan
lakukan investasi unit mesin hanya pada jumlah minimal yang diusulkan oleh

lisis RCCP lanjutan.

penurunan signifikan (seperti Head Rotary -10, 10A dan Head Rotary -01),

QO
-~
o

m

k%)asitas dapat lebih di rancang untuk produksi sekala lebih besar dari yang saat
perbaikan ECRS, terutama pada stasiun yang Standard Time-nya menunjukkan

it diusulkan.
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