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Abstrak 

Sekarang ini mengharuskan banyak perusahaan melakukan perbaikan dalam sistem produksi terutama pada keseimbangan lintasan produksi. 

Tujuaan penyeimbangan lintasan adalah untuk meminimlakan banyaknya stasiun kerja dan total biaya tersebut. Ketidakseimbangan beban kerja 

pada setiap stasiun kerja dapat mengakibatkan peningkatan balance delay. Hal ini dilakukan agar waktu operasi setiap stasiun kerja seimbang 

sehingga kegiatan produksi dapat lebih efektif dan efisien.  Perencanaan Line Balancing dalam penelitian ini menggunakan metode Ranked 

Positional Weight (RPW) atau Metode Helgeson-Birnie dan juga penyesuaian dengan menggunakan software WinQSB. Masalah 

ketidakseimbangan lintasan dalam penelitian ini mengakibatkan penumpukan beban kerja pada satu stasiun yang mengakibatkan tingginya 

balance delay dan ketidakseimbangan waktu operasi pada setiap stasiun. Saran dslam suatu penelitian yang terdapat suatu masalah ialah 

dilakukannya perbandingan elemen kerja ke setiap stasiun kerja dengan bobot beban kerja yang hamper sama sehingga lintasan produksi perakitan 

dapat menjadi seimbang. Dengan adanya penelitian ini diharapkan bahwa perusahaan dapat memiliki referensi dalam perencanaan akan 

keseimbangan lintasan produksi sehingga kegiatan produksi dapat berjalan dengan lancar dengan produksi optimum. 

Kata Kunci : Keseimbangan Lintasan, Metode Helgeson-Birnie, Software WinQSB 

 

Abstract  

Now this requires many companies to make improvements in the production system, especially on the balance of the production line.  The purpose 

of balancing the track is to minimize the number of work stations and the total cost. Imbalance of workload at each work station can result in 

increased balance delay. This is done so that the operating time of each work station is balanced so that production activities can be more 

effective and efficient. Line Balancing Planning in this study uses the Ranking Positional Weight (RPW) method or the Helgeson-Birnie Method 

and also adjustments using the WinQSB software. The problem of track imbalance in this study resulted in the accumulation of workload at one 

station which resulted in high balance delay and unbalanced operating time at each station. Suggestions in a study that there is a problem is to 

do a comparison of work elements to each work station with the same workload weights so that the assembly production line can be balanced. 

With this research it is expected that the company can have a reference in planning the balance of the production line so that production activities 

can run smoothly with optimum production. 

 

Keywords : Line Balancing, Helgeson-Birnie Method, WinQSB Software 

 

1. Pendahuluan 

Sekarang ini perubahan di bidang industri khususnya di Indonesia terjadi kenaikan tingkat yang terjadi secara signifikan, 

tingginya persaingan di bidang industry terutama manufaktur menuntut perusahaan untuk lebih memadai kekuatannya agar dapat 

bertindak dengan lawannya secara baik nasional maupun internasional. Perusahaan perlu melakukan penyesuaian kenaikan 

peningkatan yang diperlukan pelanggan kepada permintaan produk yang ada agar menghasilkan produk yang optimal. Dalam 

menaikkan kekuatan sesuatu produk dibutuhkan adanya cara yang benar dan rencana penyeimbangan lintasan produksi supaya 

meningkatkan efisien dan efektivitas dengan tujuan agar mengembangkan hasil produk yang didapat. Line Balancing adalah 

sekumpulan stasiun kerja yang disusun dalam suatu rangkaian tertentu dengan tujuan supaya dapat menjaga keseimbangan 

pertahanan kerja yang ditempatkan tiap elemen kerja tersebut dalam pembuatan suatu produk [1].  Diharapkan penulisan ini agar 

melaksanakan analisis agar menaikkan permintaan produk dengan penggunaan pendekatan line balancing, dengan tujuan 

dilakukannya pendekatan tersebut adalah dibuatnya rencana dan diaturnya lintasan produksi agar menghasilkan beban kerja yang 

seimbang agar dapat waktu siklus yang sama. Harapan yang dicapai adalah didapatnya ukuran kenaikan efisien perakitan dan 

dibuatnya keseimbangan lintasan dengan proses perakitan yang efisien [2]. 

Pada penelitian ini terdapat metode line balancing dan juga menggunakan software WinQSB dalam penggunaan aplikasinya 

untuk keesimbangan elemen kerja proses produksi. Pada setiap mettode diberika suatu usulan yaitu dengan membandingkan kriteria 

tersebut berupa efisiensi lintasan, balance delay dan smoothness index. Oleh karena itu, didapatkan perancangan elemen kerja 

dengan menentukan jumlah pemain di setiap stasiun sehingga didapat kerja yang baik dan benar. Pada penulisan tersebut, harapan 

yang diinginkan menjadi referensi dan menunjukkan pilihan pada usaha khusunya perusahaan yang bergerak di bidang assembly 

dengan menentukan elemen  kerja pada rakitan, menentukan waktu baku rakitan tiap ragum dan juga dengan metode ini diharapkan 

mampu menempatkan elemen kerja dengan kerja yang baru dan tenaga kerja pada permintaan tiap produk akan mengalami 

peningkatan [5].
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2. Metodologi Penelitian 

2.1. Jenis Penelitian 

Ditinjau dari metode ini, dapat dikategorikan sebagai tindakan penelitian (action research). Tindakan dalam penelitian ini 

agar mempengaruhi pengambilan keputusan operasional. Penelitian ini berfungsi untuk mengembangkan keterampilan baru dan 

kurang memberikan kontribusi terhadap ilmu pengetahuan [4]. 

 

2.2. Objek Penelitian 

Objek yang diteliti adalah suatu lintasan produksi pada ragum.  

 

2.3. Kerangka Konseptual 

Kerangka konseptual merupakan susunan didalamnya terdapat hubungan anatar tugas yang satu dengan lainnya. Berikut 

dapat kita lihat kerangka konseptual berikut ini.[3] 
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   Gambar 1. Suatu Kerangka dari Keseimbangan Lintasan  

2.4. Tata Cara Penelitian 

Berikut ini dapat dilihat prosedur dari penelitian yaitu 
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Gambar 2. Tatacara dalam penelitian dari keseimbangan lintasan    

3. Hasil dan Pembahasan 

Metode Helgeson Birnie ini adalah suatu pendekatan penyeimbangan lintasan yang dibuat agar menentukan beban posisi 

[6].Pendekatan tersebut biasanay dikenal dapat mengerjakan penyelesaian masalah yang ada pada penyeimbangan linatasan, lalu 

dapat akhir permasalahan dengan baik [7]. 

 

3.1. Input 

Input adalah pemasukan yang didalannya terdapat data peramalan berupa jumlah ragum yang dijual dalam tahun 2020 serta 

elemen waktu kerja dan diagram precendence. 

Dapat kita lihihat at tabel berikut ini yang berisi data yang digunakan tiap elemen suatu kerja pada langkah produksi  rakitan 

ragum. 
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Tabel 1. Hasil Waktu  Suatu Elemen Tiap Kerja 

No Operator Waktu 
Faktor 

Tingkat 
Kelonggaran 

Waktu dalam 

normal 

Waktu dalam 

kerja  

Waktu yang 

dibulatkan 

1 Operator 1 60 - - 60 60 60 

2 Operator 1 60 - - 60 60 60 

3 Operator 1 129 - - 129 129 129 

4 Operator 1 46 - - 46 46 46 

5 Operator 1 46 - - 46 46 46 

6 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

7 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

8 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

9 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

10 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

11 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

12 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

13 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

14 Operator 1 1050 - - 1050 1050 1050 

15 Operator 1 60 - - 60 60 60 

16 Operator 1 46 - - 46 46 46 

17 Operator 1 46 - - 46 46 46 

18 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

19 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

20 Operator 1 70 - - 70 70 70 

21 Operator 1 70 - - 70 70 70 

22 Operator 1 1050 - - 1050 1050 1050 

23 Operator 1 70 - - 70 70 70 

24 Operator 1 129 - - 129 129 129 

25 Operator 1 9 1 0,105 9 9,95 10 

26 Operator 1 40 1 0,105 40 44,2 45 

27 Operator 1 60 - - 60 60 60 

28 Operator 1 326 - - 326 326 326 

29 Operator 1 326 - - 326 326 326 

30 Operator 1 38 - - 38 38 38 

31 Operator 1 38 - - 38 38 38 

32 Operator 1 38 - - 38 38 38 
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Tabel 1. Hasil Waktu  Suatu Elemen Tiap Kerja (Lanjutan) 

No Operator Waktu 
Faktor 

Tingkat 
Kelonggaran 

Waktu dalam 

normal 

Waktu dalam 

kejra 

Waktu yang 

dibulatkan 

33 Operator 1 1125 - - 1125 1125 1125 

34 Operator 1 169 - - 169 169 169 

35 Operator 1 60 - - 60 60 60 

36 Operator 1 110 - - 110 110 110 

37 Operator 1 169 - - 169 169 169 

38 Operator 1 - 1 0,105 - - 12 

39 Operator 1 - 1 0,105 - - 17 

40 Operator 1 60 - - 60 60 60 

41 Operator 1 129 - - 129 129 129 

42 Operator 1 46 - - 46 46 46 

43 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

44 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

45 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

46 Operator 1 60 - - 60 60 60 

47 Operator 1 46 - - 46 46 46 

48 Operator 1 46 - - 46 46 46 

49 Operator 1 46 - - 46 46 46 

50 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

51 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

52 Operator 1 70 - - 70 70 70 

53 Operator 1 70 - - 70 70 70 

54 Operator 1 1050 - - 1050 1050 1050 

55 Operator 1 129 - - 129 129 129 

56 Operator 1 - 1 0,105 - - - 

57 Operator 1 - 1 0,105 - - - 

58 Operator 1 - 1 0,105 - - - 

59 Operator 1 60 - - 60 60 60 

60 Operator 1 129 - - 129 129 129 

61 Operator 1 46 - - 46 46 46 

62 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

63 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

64 Operator 1 129 - - 129 129 129 
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Tabel 1. Hasil Waktu  Suatu Elemen Tiap Kerja (Lanjutan) 

No Operator Waktu 
Faktor 

Tingkat 
Kelonggaran 

Waktu dalam 

normal 

Waktu dalam 

kerja 

Waktu yang 

dibulatkan 

65 Operator 1 60 - - 60 60 60 

66 Operator 1 46 - - 46 46 46 

67 Operator 1 46 - - 46 46 46 

68 Operator 1 46 - - 46 46 46 

69 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

70 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

71 Operator 1 70 - - 70 70 70 

72 Operator 1 70 - - 70 70 70 

73 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

74 Operator 1 1103 - - 1103 1103 1103 

75 Operator 1 70 - - 70 70 70 

76 Operator 1 70 - - 70 70 70 

77 Operator 1 150 - - 150 150 150 

78 Operator 1 - 1 0,105 - - 6 

79 Operator 1 - 1 0,105 - - 28 

80 Operator 1 - 1 0,105 - - 60 

81 Operator 1 - 1 0,105 - - 5 

82 Operator 1 - 1 0,105 - - 300 

83 Operator 1 - 1 0,105 - - 300 

 

Diagram precedence adalah suatu gambar diagram yang memperlihatkan suatu kompnen kerja dengan kegiatannya 

dilakukan dengan bentu node [8]. 

 

3.1.1.2. Proses 

Berikut ini meupakan cara atau strategi pada masalah yaitu  

1. Menentukan perbandingan presedence tiap elemen kerja 

2. Menentukan nilai tiap elemen suatu  kerja 

3. Menentukan tingakatn pada  nilai tiap elemen suatu  kerja 

4. Menentukan kerja  

5. Menghitung batasan nilai kerja 

Mengitung kekuatan dalam menyeimbangkan kelintasan terdapat pada hitungan efisiensi, waktu kosong, perhitungan 

balance delay dan smootihing index [9]. Dapat dilihat dibawah ini yaitu :  

1. Keseimbangan Keterlambatan  = 22,010%  

2. Efisiensi                                    = 
(9547+9820+9566+3126)

4×10277
×100% = 77,987% 

3. Waktu yang kosong                  = 22,013 % 

4. Smoothing Index                       =   7237,684 

 

3.1.1.3. Output 

Dalam menentukan hasil dari Line Balancing kita dapat gunakan suatu metode berupa Helgeson dan Birnie yang dapat 

hasil berupa kekuatan seimbang perlintasan yang terdiri dari hasil berupa berupa kekuatan seimbang perlintasan.  
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3.1.2. WinQSB 

Berikut ini 3 cara yang dapat digunakan menyelesaikan seimbang perlintasan dengan menggunakn metode WinQSB yaitu: 

1.    Cara pertama :  buka cara heuristik 

2.  Gunakan metode optimalisasi 

3.  Hasilnya dapat dilihat pada Problem Type  [10] 

 
Gambar 3. Menentukan Spesifikasi Masalah 

3.1.2.1. Masukan 

Masukan merupakan data akan diambil dari dari tiap elemen suatu bagian pengerjaan tiap pekerjaan. 

 

3.1.2.2. Proses 

Berikut ini terdapat gambar yang merupakan proses tersbut yaitu. 

 
Gambar 4. Suatu proses input, dan metode Input  

 

 Berikut ini gambar linatasan produksi didapat dari hasil pengolahan yaitu 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

 
 

 

Gambar 5. Hubungan Antar Diagram 
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4. Kesimpulan  

Berikut ini simpulan  dapat dimbil yaiu  waktu yang digunakan untuk produksi untuk suatu dari produk adalah 2,85 jam. 

Daiagram pada perencanaan dan penyeimbangan lintasan terbagi menjadi 22 region dengan 83 elemen suatu kerja.  Pada penelitian 

ini bertujuan supaya  meneyimbangkan beban kerja proses produksi ragum ke semua stasiun kerja secara merata agar dapat 

meningkatkan efisiensi serta produktivitas produksi ragum. Dalam penelitian ini, metode HB (manual) ini lebih bagus daripada 

menggunakan metode WinQSB karena metode HB menghasilkan smoothing index yang lebih kecil dari metode WinQSB. 
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