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ABSTRAK
Industri tekstil sebagai sektor manufaktur sering menghadapi masalah ketidakseimbangan lini
produksi yang menyebabkan bottleneck, waktu menganggur (idle time), dan penurunan output.
Penelitian ini berfokus pada menganalisis keseimbangan lini produksi kain grey di PT ABC
dengan menerapkan metode Ranked Positional Weight (RPW) yang dibantu oleh software
POM-QM for Windows untuk meningkatkan efisiensi produksi. Metodologi penelitian bersifat
deskriptif kuantitatif dengan tahapan dimulai dari identifikasi elemen kerja dan waktu
prosesnya, penyusunan diagram presedensi, perhitungan bobot posisi setiap elemen, hingga
pengelompokan elemen ke dalam stasiun kerja berdasarkan waktu siklus (cycle time) sebesar
80,628 menit. Hasil analisis menunjukkan bahwa penerapan metode RPW mampu mereduksi
jumlah stasiun kerja dari enam menjadi empat, serta meningkatkan efisiensi lini secara
signifikan dari 47,85% menjadi 71,77%. Selain itu, balance delay berkurang dari 52,15%
menjadi 28,23%, dan idle time turun dari 252,31 menjadi 91,05 menit. Simpulan utama
penelitian adalah metode RPW terbukti efektif dalam mengoptimalkan alokasi elemen kerja,
meminimalkan bottleneck, dan meningkatkan produktivitas secara keseluruhan pada lini
produksi tekstil.
Kata Kunci: Keseimbangan Lini Produksi, Ranked Positional Weight (RPW), Efisiensi
Produksi

ABSTRACT
As a manufacturing sector, the textile industry often faces challenges with production line
imbalance, leading to bottlenecks, idle time, and reduced output. This study focuses on
analyzing the production line balance for grey fabric at PT ABC by applying the Ranked
Positional Weight (RPW) method, assisted by POM-QM for Windows software, to improve
production efficiency. The research methodology is quantitative descriptive, with stages
including identifying work elements and their process times, constructing a precedence
diagram, calculating the positional weight for each element, and grouping elements into
workstations based on a cycle time of 80.628 minutes. The analysis results show that the
application of the RPW method reduced the number of workstations from six to four and
significantly increased line efficiency from 47.85% to 71.77%. Furthermore, the balance delay
decreased from 52.15% to 28.23%, and idle time was reduced from 252.31 to 91.05 minutes.
The main conclusion is that the RPW method is effective in optimizing the allocation of work
elements, minimizing bottlenecks, and increasing overall productivity in the textile production
line.
Keywords: Line Balancing, Ranked Positional Weight (RPW), Production Efficiency

PENDAHULUAN
Industri tekstil merupakan salah satu sektor manufaktur yang memiliki karakteristik
proses produksi berulang dan saling bergantung antar stasiun kerja. Keterkaitan tersebut
menuntut adanya pengelolaan sistem produksi yang efektif agar aliran material dapat berjalan
secara kontinu dan efisien (Apriani & Imtihan, 2024). Pada kondisi ideal, beban kerja pada
setiap stasiun kerja terdistribusi secara merata sehingga waktu siklus produksi dapat terjaga dan
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waktu menganggur dapat diminimalkan (Basuki & Cahyani, 2020; Monoarfa et al., 2021;
Nugrianto et al., 2020). Namun dalam praktiknya, ketidakseimbangan lini produksi masih
sering terjadi dan menyebabkan munculnya bottleneck, penumpukan pekerjaan, serta
penurunan output produksi (Anggraini & Sinaga, 2016; Nasution et al., 2021).

Ketidakseimbangan lini produksi berdampak langsung terhadap efisiensi lintasan dan
produktivitas operator. Perbedaan beban kerja antar stasiun menyebabkan sebagian stasiun
mengalami waktu menganggur (idle time), sementara stasiun lainnya menjadi titik kemacetan
(bottleneck) yang menghambat aliran produksi (Apriani & Imtihan, 2024; Dwicahyani &
Muttagin, 2020). Kondisi ini dapat menurunkan fleksibilitas lantai produksi dan menyulitkan
perusahaan dalam memenuhi target produksi, terutama ketika terjadi peningkatan permintaan
pasar (Novianti & Herwanto, 2023). Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan sistem
produksi melalui penerapan metode penyeimbangan lini yang mampu mengoptimalkan
distribusi beban kerja dan meningkatkan efisiensi proses produksi.

Salah satu metode penyeimbangan lini yang banyak digunakan adalah Ranked
Positional Weight (RPW). Metode ini merupakan pendekatan heuristik yang mengurutkan
elemen kerja berdasarkan bobot posisi, yaitu jumlah waktu elemen kerja tersebut dan seluruh
elemen penerusnya (Dasanti et al., 2020). Beberapa penelitian menunjukkan bahwa metode
RPW efektif dalam mengurangi idle time dan bottleneck, serta meningkatkan efisiensi lintasan
produksi pada berbagai sektor manufaktur, seperti industri komponen otomotif (Dwicahyani &
Muttagin, 2020), perakitan plastic box (Yudha et al., 2022), dan industri garment (Apriani &
Imtihan, 2024). Hal ini menunjukkan bahwa metode RPW memiliki potensi yang besar untuk
diterapkan pada sistem produksi dengan karakteristik proses berurutan dan berulang.

Penelitian sebelumnya oleh Sibarani et al. (2023) telah melakukan analisis
penyeimbangan lini pada produksi kain grey menggunakan metode Largest Candidate Rule.
Namun, penggunaan metode yang berbeda pada data set yang sama masih jarang dikaji. Oleh
karena itu, penelitian ini bertujuan untuk menerapkan metode Ranked Positional Weight pada
data produksi kain grey guna mengevaluasi potensi peningkatan kinerja lini produksi. Dengan
bantuan perangkat lunak POM-QM for Windows untuk mendukung akurasi perhitungan,
penelitian ini diharapkan dapat memberikan alternatif solusi penyeimbangan lini yang lebih
efektif, khususnya dalam mengurangi bottleneck pada stasiun loom, serta berkontribusi dalam
peningkatan efisiensi sistem produksi industri tekstil.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif untuk menganalisis dan
membandingkan kinerja lini produksi sebelum dan sesudah penerapan metode keseimbangan
lini. Sebagai parameter kunci dalam penyelesaian masalah, peneliti menetapkan waktu siklus
(cycle time) sebesar 80,628 menit, yang merepresentasikan waktu proses terpanjang pada
stasiun kerja aktual (loom) guna mencegah terjadinya bottleneck. Tahapan penelitian yang di
lakukan dapat dilihat pada gambar 1.

Studi Literatur
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Gambar 1. Tahapan Penelitian

Copyright (c) 2025 KNOWLEDGE: Jurnal Inovasi Hasil Penelitian dan Pengembangan
1725


https://jurnalp4i.com/index.php/knowledge

KNOWLEDGE : Jurnal Inovasi Hasil Penelitian dan Pengembangan
Vol. 5 No. 4 Tahun 2025
P-ISSN : 2809-4042 PX
E-ISSN : 2809-4034
Online Journal System: https://jurnalp4i.com/index.php/knowledge Jurnal P4l
Persiapan

Proses produksi di PT ABC terdiri dari tiga tahapan utama, yaitu persiapan, penenunan
(loom), dan inspecting. Proses pembuatan kain grey diawali dari bahan baku benang yang
terlebih dahulu melalui tahap persiapan seperti warping dan sizing untuk memastikan benang
siap ditenun. Selanjutnya benang diproses pada mesin tenun (loom) untuk menghasilkan kain
grey. Tahap akhir adalah inspecting, yaitu pemeriksaan kualitas kain untuk memastikan tidak
terdapat cacat sebelum masuk ke proses berikutnya.

Studi Literatur

Proses produksi di PT ABC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
tekstil yang berfokus pada proses pembuatan kain grey. Berdasarkan hasil pengamatan pada
aktivitas produksi di PT ABC, diketahui bahwa terdapat perbedaan waktu pengerjaan pada
setiap stasiun kerja. Ketidakseimbangan waktu proses tersebut menimbulkan hambatan dalam
alur produksi, karena stasiun kerja dengan waktu proses lebih lama menyebabkan penumpukan
material dari stasiun sebelumnya. Kondisi ini mengakibatkan waktu menunggu (idle time) di
stasiun berikutnya dan mengurangi kelancaran aliran produksi. Fenomena tersebut dikenal
sebagai bottleneck, yaitu titik yang menghambat kecepatan total proses produksi dan
berdampak pada rendahnya efisiensi lini. Pada stasiun loom dengan waktu workstation tertinggi
yaitu 80.628 menit berdampak pada keterlambatan dalam pemenuhan permintaan dari
pelanggan. Beberapa penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode line balancing mampu
meningkatkan produktivitas serta menurunkan tingkat bottleneck pada lini produksi
(Erwinsyah, 2020; Fitri et al., 2022; Hapid & Supriyadi, 2021).

Pengolahan Data

Proses produksi di PT ABC memiliki enam workstation pada kondisi produksi aktual,
dan untuk pengolahan lini digunakan efisiensi lintasan, balance delay, idle time, serta
smoothness index. Dalam proses perhitungan keseimbangan lini, diperlukan penentuan waktu
siklus (cycle time) sebagai batas waktu maksimum yang diperbolehkan pada setiap workstation
agar aliran produksi tetap seimbang. Data waktu kerja diperoleh melalui pengamatan langsung
di lapangan menggunakan metode pengukuran waktu kerja sehingga mencerminkan kondisi
aktual proses produksi. Berdasarkan hasil pengamatan waktu kerja, diketahui bahwa waktu
proses terbesar (tmax) adalah 80,628 menit, sehingga nilai tersebut ditetapkan sebagai Cycle
Time (CT) karena menjadi acuan utama untuk mencegah terjadinya penumpukan material dan
memastikan kelancaran produksi di seluruh workstation menjadi efisien (Purbasari, 2020;
Heldayani & Yuanrita, 2022).

Implementasi Metode RPW

Metode Ranked Positional Weight (RPW) diawali dengan penyusunan precedence
diagram, yaitu diagram yang menunjukkan urutan dan ketergantungan antar elemen kerja dalam
suatu proses produksi (Apriani & Imtihan, 2024; Haq et al., 2020; Moonti et al., 2022). Setelah
diagram tersusun, dilakukan pembobotan posisi (positional weight) untuk setiap elemen kerja
dengan cara menjumlahkan waktu proses elemen tersebut bersama dengan seluruh elemen yang
berada sesudahnya dalam urutan kerja (Yudha et al., 2022; Dwicahyani & Muttagin, 2020).
Nilai bobot ini digunakan untuk menentukan prioritas elemen kerja, di mana elemen dengan
bobot tertinggi ditempatkan terlebih dahulu (Sriwana et al., 2021; Mustakim & Rizky, 2023).
Langkah-langkah  berikutnya adalah mengelompokkan elemen-elemen kerja ke
dalam workstation (WC) dengan tetap memperhatikan constraint precedence (aturan urutan
pengerjaan) dan constraint cycle time (batas waktu maksimum per workstation) (Apriani &
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Imtihan, 2024). Tujuannya adalah agar elemen kerja terbagi secara seimbang ke setiap stasiun
kerja sehingga meningkatkan efisiensi dan mengurangi bottleneck (Mustakim & Rizky, 2023;
Yudha et al., 2022).

Implementasi POM-QM

Implementasi metode Ranked Positional Weight (RPW) menggunakan aplikasi POM-
QM for Windows dilakukan dengan memasukkan data elemen kerja yang meliputi waktu proses
pada setiap elemen serta hubungan precedence antar elemen (Mustakim & Rizky, 2023). Data
tersebut diinput ke dalam modul line balancing pada POM-QM. Selanjutnya, software akan
mengolah data dan secara otomatis menghitung nilai positional weight, menentukan prioritas
pada elemen-elemen kerja, serta mengelompokkan elemen-elemen tersebut ke
dalam workstation berdasarkan batasan cycle time (Mustakim & Rizky, 2023). POM-QM juga
menampilkan hasil berupa jumlah workstation yang terbentuk, tingkat efisiensi lintasan, idle
time, balance delay, dan smoothness index (Mustakim & Rizky, 2023). Dengan demikian,
penggunaan POM-QM mempermudah proses perhitungan karena hasilnya lebih cepat, akurat,
serta meminimalkan kesalahan manual dalam analisis keseimbangan lini produksi.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil
Persiapan

Proses produksi yang dilakukan pada PT ABC terbagi menjadi tiga kegiatan (persiapan,
proses penenunan (loom) dan inspecting, proses digambarkan melalui precedence diagram
pada Gambar 2.

N LN
CO—CO—(

{/\\—’.@—.(}_’Go—u/:\ /:\—u/:\—b- o { /:\l
\ N \

P

poS>

Gambar 2. Precedence Diagram

Keterangan: Pasang Benang (A), Set Up (B), Warping (C), Set Up (D), Sizing (E), Tying (F),
Pasang Wadah Leno (G), Ikat Benang Leno (H), Proses Leno (I), Pasang Wadah Laker (J), Ikat
Benang Laker (K), Laker (L), Loom (M), Manding (N), Folding (O), Finishing (P).

Studi Literatur

PT ABC adalah perusahaan yang bergerak dalam industri tekstil, yaitu pembuatan kain
grey. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pada PT ABC, ditemukan adanya perbedaan
waktu pengerjaan pada stasiun kerja yang dimiliki. Perbedaan tersebut menunjukkan bahwa
distribusi beban kerja antar stasiun belum berjalan secara seimbang, sehingga efisiensi aliran
produksi menjadi kurang optimal. Perbedaan waktu ini menjadi hambatan dalam proses
produksi, yaitu menyebabkan terjadinya penumpukan material dan waktu menunggu yang
dikenal juga sebagai bottleneck. Pada stasiun loom dengan waktu workstation tertinggi yaitu
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80.628 menit dan berdampak pada keterlambatan dalam pemenuhan permintaan dari berbagai
pelanggan oleh PT ABC. Data mengenai waktu pada tiap stasiun secara lengkap dapat dilihat
pada Tabel 1.

Tabel 1. Data Perhitungan Waktu Tiap Stasiun

. Waktu Waktu per Waktu per
Stasiun . Jumlah . .
Keria Pekerjaan Baku Mesin Mesin Workstation
) (menit) (menit) (menit)
nglz‘;gg 26,491 2 13,245
! Set Up 6,272 2 3,136 43,822
Warping 54,883 2 27,441
Set Up 6,118 2 3,059
2 Sizing 76,582 2 38,291 41,350
3 Tying 60,968 5 12,193 12,193
Pasang
Wadah Leno 0,498 1 0,498
lkat Benang | 33 1 0,303
Leno
4 Pr(l))s;ssai;no 8,265 1 8,265 12,916
Wadah Laker 0,439 ! 0,439
lkat Benang | = o5 1 0,297
Laker
Laker 3,114 1 3,114
5 Loom 14.513,1 180 80,628 80,628
Manding 474,336 15 31,662
6 Folding 5.4 2 2,7 40,503
Finishing 6,181 1 6,181
Total 231,412

Kondisi Aktual PT ABC memiliki 6 workstasion pada kondisi aktual. Selanjutnya
dilakukan analisis pada performansi kondisi aktual di PT ABC meliputi efisiensi lintasan,

balance delay, idle time, dan smoothness index. Perhitungan terhadap performansi kondisi
aktual di PT ABC dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Performance Kondisi Aktual

Stasiun . V%?;‘;“ Waktu Tiap | Efisiensi
Kerja Pekerjaan Elemen Mesin Workstz'ltlon Stas1}1n
(menit) (menit) Kerja
Pasang Benang A 13.25
1 Set Up B 3.14 43.83 54.36%
Warping C 27.44
2 SetUp D 3.06 41.35 51.28%

Copyright (c) 2025 KNOWLEDGE: Jurnal Inovasi Hasil Penelitian dan Pengembangan
1728


https://jurnalp4i.com/index.php/knowledge

KNOWLEDGE : Jurnal Inovasi Hasil Penelitian dan Pengembangan

Vol. 5 No. 4 Tahun 2025
P-ISSN : 2809-4042
E-ISSN : 2809-4034

Online Journal System: https://jurnalp4i.com/index.php/knowledge

-~

Jurnal P4l

Sizing E 38.29
3 Tying F 12.19 12.19 15.12%
Pasang Wadah Leno G 0.5
Ikat Benang Leno H 0.3
Proses Leno I 8.27
4 12.92 16.02%
Pasang Wadah Laker J 0.44
Ikat Benang Laker K 0.3
Laker L 3.11
5 Loom M 80.63 80.63 100%
Manding N 31.67
6 Folding O 2.7 40.55 50.29%
Finishing P 6.18
TOTAL 231.47
Idle Time 252.31
Balance Delay 52.15%
Line Efficiency 47.85%
Smoothness Index 117.56

Pengolahan Data (dengan POMQM)

Implementasi metode Ranked Positional Weight (RPW) dilakukan menggunakan
software POM-QM for Windows. Proses diawali dengan input data elemen kerja, yang terdiri
dari waktu proses dan hubungan precedence. Software kemudian secara otomatis menghitung
bobot posisi setiap elemen untuk menentukan prioritasnya, selanjutnya mengalokasikan
elemen-elemen tersebut ke dalam workstation berdasarkan batasan cycle time yang telah
ditetapkan. Output analisis dari POM-QM mencakup jumlah workstation yang terbentuk serta
metrik kinerja lini seperti efisiensi, idle time, balance delay, dan smoothness index. Penggunaan
software ini meningkatkan kecepatan dan akurasi perhitungan sekaligus meminimalkan
kesalahan manual dalam analisis keseimbangan lini produksi.
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Gambar 3. Assembly Line Balancing
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Gambar 3 menjelaskan hasil analisis line balancing menggunakan metode Ranked

Positional Weight (RPW). Tabel tersebut juga menyajikan indikator kinerja utama, seperti line

efficiency dengan nilai sebesar 98,2% dan balance delay sebesar 0,1%, yang menunjukkan

hasil penyeimbangan lini yang sangat efektif.
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Gambar 4. Summary of heuristic

Gambar 4 menjelaskan pada keseimbangan lini dengan pilihan metode dan jumlah
workstation yang dihasilkan, pada Ranked Positional Weight (RPW) dapat dihasilkan dengan
jumlah 4 workstation.
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Gambar 5. Grafik RPW
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Gambar 5 menampilkan presedence diagram dari hasil olahan data terkait metode RPW.

Setiap Pekerjaan juga memiliki waktu pengerjaan masing-masing, dan akan disusun dan diolah

secara otomatis melalui software POM-QM.

Implementasi Metode Rank Positional Weight

Langkah awal Rank Positional Weight, yaitu dengan membuat precedence diagram.
Kemudian dilakukan pembobotan secara berurut dengan mengakumulasi waktu proses setiap
elemen kerja dari awal hingga akhir proses. Nilai bobot posisi yang telah didapat dari
perhitungan, kemudian diurutkan dari nilai bobot posisi tertinggi sampai nilai bobot posisi
terendah untuk penentuan prioritas pengelompokan stasiun dapat dilihat pada tabel 3.

Tabel 3. Pengurutan Elemen Kerja RPW
Prioritas | Elemen | Waktu (Menit) | Bobot Posisi
1 A 13.25 218.55
2 B 3.14 205.3
3 C 27.44 202.16
4 D 3.06 174.72
5 E 38.29 171.66
6 F 12.19 133.37
7 G 0.5 130.25
8 H 0.3 129.75
9 I 8.27 129.45
10 J 0.44 125.03
11 K 0.3 124.59
12 L 3.11 124.29
13 M 80.63 121.18
14 N 31.67 40.55
15 o 2.7 8.88
16 P 6.18 6.18

Langkah selanjutnya, yaitu menempatkan atau mengelompokkan elemen - elemen kerja
ke dalam stasiun kerja dengan memperhatikan constraint precedence dan constraint cycle time.
Kemudian dilakukan perhitungan terhadap performansi dari stasiun kerja yang terbangun pada
tabel 4.

Tabel 4. Hasil Perhitungan RPW

Stasiun V%‘;‘t“ Waktu Tiap | Efisiensi
. Pekerjaan Elemen p Workstation Stasiun
Kerja Mesin (menit) Keria
(menit) )
Pasang Benang A 13.25
Set Up B 3.14
1 - 46.89 58.15%
Warping C 27.44
Set Up D 3.06
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Sizing E 38.29
Tying F 12.19
Pasang Wadah Leno G 0.5
Ikat Benang Leno H 0.3
2 63.4 78.63%
Proses Leno | 8.27
Pasang Wadah Laker J 0.44
Ikat Benang Laker K 0.3
Laker L 3.11
3 Loom M 80.63 80.63 100%
Manding N 31.67
4 Folding 0] 2.7 40.55 50.29%
Finishing P 6.18
TOTAL 231.47
Idle Time 91.05
Balance
Delay 28.23%
Line
Efficiency 71.77%
Smoothness
Index 55.15
Pembahasan

Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode Ranked Positional Weight
(RPW) mampu meningkatkan kinerja lini produksi kain grey secara signifikan. Peningkatan
efisiensi lini dari 47,85% menjadi 71,77% merupakan manifestasi langsung dari teori
keseimbangan lini, yang bertujuan untuk meratakan beban kerja di setiap stasiun guna
meminimalkan waktu menganggur (idle time) dan kelambatan (balance delay) (Nasution et al.,
2021). Penelitian pada produksi kusen jendela di UD Sukamaju Furniture juga menunjukkan
bahwa metode RPW berhasil meningkatkan efisiensi lini menjadi 69,13% dan
mengurangi balance delay menjadi 30,86% (Novarika et al., 2024). Dalam industri garmen,
penelitian Mustakim & Rizky (2023) menunjukkan bahwa RPW mampu meningkatkan /ine
efficiency dari 40,59% menjadi 89,23% dan mengurangi idle time dari 167,21 menit menjadi
13,79 menit. Sementara itu, penelitian di perusahaan sepatu oleh Sriwana et al. (2021)
menunjukkan bahwa RPW dan Moodie-Y oung dapat meningkatkan line efficiency dari 57,67%
menjadi  85,12%. Penurunan drastis idle time dari 252,31 menit menjadi 91,05 menit
menandakan bahwa aliran produksi menjadi lebih lancar dan setiap stasiun kerja beroperasi
lebih optimal, serta mengurangi fenomena bottleneck yang sebelumnya dominan pada
stasiun loom.

Keberhasilan metode RPW dalam penelitian ini dapat dijelaskan melalui mekanisme
kerjanya. Metode ini secara sistematis memprioritaskan elemen kerja dengan bobot posisi
(positional weight) tertinggi, yaitu jumlah waktu elemen tersebut ditambah seluruh waktu
elemen penerusnya. Novarika et al. (2024) menjelaskan bahwa dalam metode RPW, elemen
pekerjaan diurutkan berdasarkan bobot posisi dari tertinggi ke terendah, dan elemen dengan
bobot tertinggi diprioritaskan untuk penempatan di stasiun kerja. Pendekatan heuristik ini
memastikan bahwa rantai kerja yang panjang dan kritis dialokasikan terlebih dahulu, sehingga
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pengelompokan elemen ke dalam stasiun kerja baru menjadi lebih logis dan seimbang, sesuai
dengan prinsip dasar RPW (Sibarani et al., 2023).

Temuan ini sejalan dengan penelitian-penelitian sebelumnya dan sekaligus menawarkan
nilai baru. Penelitian ini secara spesifik menjadi respons terhadap kajian Sibarani et al. (2023)
yang menggunakan metode Largest Candidate Rule pada data yang sama. Pratiwi &
Nurrokhman (2025) dalam penelitian di perusahaan screen printing membandingkan tiga
metode, yaitu Regional Approach, LCR, dan RPW, dan menemukan bahwa LCR dan RPW
sama-sama menghasilkan line efficiency tertinggi (68,35%) dan balance delay terendah
(31,65%), namun LCR memiliki smoothness index lebih rendah (6873,05 detik) dibandingkan
RPW (9209 detik).

Dengan menerapkan RPW, penelitian ini berhasil mereduksi jumlah stasiun kerja dari
enam menjadi empat dan mencapai tingkat efisiensi yang lebih tinggi, membuktikan bahwa
pemilihan metode heuristik yang berbeda dapat menghasilkan solusi yang lebih optimal
(Sumartono, B., & Moektiwibowo, 2022). Hal ini memperkuat pernyataan dari Dasanti et al.
(2020) dan Pratiwi & Nurrokhman (2025) bahwa RPW merupakan metode yang praktis dan
efektif untuk diterapkan dalam industri manufaktur, khususnya untuk mengatasi masalah
ketidakseimbangan lini yang kompleks. Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian
sebelumnya yang menyatakan bahwa penerapan line balancing mampu meningkatkan efisiensi
produksi dan mengurangi waktu menganggur secara signifikan. Penelitian oleh Sugiyarto et al.
(2021) serta Pulansari dan Nugraha (2023) menunjukkan bahwa penerapan metode
keseimbangan lintasan yang tepat dapat meningkatkan kinerja lini produksi serta memperbaiki
aliran proses secara keseluruhan.

Peran software POM-QM for Windows dalam penelitian ini juga tidak dapat diabaikan.
Sebagai instrumen analisis, software ini tidak hanya mempercepat proses perhitungan bobot
posisi dan alokasi stasiun kerja, tetapi juga menjamin akurasi hasil dan menghilangkan potensi
kesalahan manual. Output yang komprehensif, meliputi efisiensi, balance delay,
dan smoothness index, memberikan dasar kuat untuk interpretasi data dan pembuatan
kesimpulan. Mustakim & Rizky (2023) juga menggunakan software POM QM for Windows
dalam perhitungan /ine balancing, yang membantu dalam menentukan line efficiency, balance
delay, dan idle time. Dengan demikian, kombinasi antara metodologi RPW yang tepat dan alat
bantu yang andal terbukti menjadi solusi yang robust untuk meningkatkan produktivitas di
industri tekstil.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis keseimbangan lini produksi tekstil menggunakan metode
Ranked Positional Weight (RPW), dapat disimpulkan bahwa penerapan metode ini mampu
membantu dalam mengoptimalkan pembagian elemen kerja pada setiap stasiun kerja sehingga
tercapai keseimbangan lintasan produksi yang lebih baik. Metode RPW memberikan urutan
prioritas kerja berdasarkan bobot posisi setiap elemen sehingga penempatan elemen ke dalam
stasiun kerja dapat dilakukan secara lebih efektif dengan memperhatikan hubungan precedence
dan batasan cycle time. Hasil perhitungan menunjukkan bahwa nilai idle time dan balance delay
dapat diminimalkan, serta efisiensi lini mengalami peningkatan setelah dilakukan
pengelompokan ulang elemen kerja. Dengan demikian, metode RPW efektif dalam
memperbaiki aliran kerja, mengurangi waktu menganggur, dan meningkatkan produktivitas
dalam proses produksi tekstil.
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