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ABSTRAK

PT. X merupakan salah satu perusahaan manufaktur pembuat komponen
otomotif dengan bahan baku sheet metal. Selama ini industri manufaktur
mengalami  perkembangan yang sangat pesat. Perkembangan tersebut
menyebabkan persaingan pasar yang ketat dan memerlukan upaya untuk
memenangkan persaingan pasar tersebut. Salah satu kunci untuk memenangkan

persaingan tersebut yaitu dengan memaks malkan keseimbangan lini.

Keseimbangan lini digunakan untuk mendapatkan lintasan perakitan yang
memenuhi tingkat produksi tertentu. Demikian penyeimbangan lini harus
dilakukan dengan metode yang tepat sehingga menghasilkan keluaran yang
berupa keseimbangan lini yang terbaik. Tujuan akhir dari keseimbangan lini
adalah memaksimalkan kecepatan di tiap stasiun kerja sehingga dicapal efisiensi
kerja yang tinggi tiap stasiun kerja. Dengan menggunakan metode line balancing
yang ada yaitu Metode Ranked Positional Weight dan Largest Candidate Rule
dapat dirancang stasiun kerja yang tepat demi keseimbangan lintasan dengan

memperhitungkan kecepatan produksi sehingga dapat meningkatkan efisiens.

Kondis awal lintasan produks lock assy terdiri dari 6 stasiun kerja dan
efisens lintasannya sebesar 73%. Berdasarkan analisis keseimbangan lintasan
produksi dengan menggunakan metode Ranked Positional Weight dan Largest
Candidate Rule menjadi lebih efektif yaitu jumlah stasiun kerja menjadi 3 stasiun
kerja, dan untuk efisiensi lintasan meningkat menjadi 95%.

Katakunci : Line Balancing, Metode Ranked Positional Weight, Metode Largest

Candidate Rule, Efisiensi Stasiun Kerja, Efisiensi Lintasan Produksi.
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ABSTRACT

PT. X isone of the manufacturers of automotive component manufacturers
with sheet metal raw materials. So far, the manufacturing industry has
experienced very rapid development. These developments lead to intense market
competition and require efforts to win the market competition. One of the keys to

winning the competition is by maximizing line balance.

Line balance is used to get assembly lines that meet certain production
levels. Thus line balancing must be done with the right method so as to produce
output in the form of the best line balance. The ultimate goal of line balance is to
maximize the speed at each work station so that high work efficiency is achieved
for each work station. Using the existing line balancing method, namely the
Ranked Positional Weight and Largest Candidate Rule Method, the right work
station can be designed for track balance by calculating production speed so that it
can increase efficiency.

The initial condition of the lock assy production line consists of 6 work
stations and efficiency line of 73%. Based on the analysis of the production line
balance using the Ranked Positional Weight and Largest Candidate Rule method,
it becomes more effective, namely the number of work stations to 3 wark stations,
and for track efficiency to.increase to 95%.

Keywords: Line Balancing, Ranked Positional Weight Method, Largest Candidate
Rule Method, Work Station Efficiency, Production Track Efficiency.
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