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Abstrak

Melihat perkembangan dan persaingan dalam bidang teknologi informasi dan
produksi yang semakin pesat di era globalisasi ini, maka persaingan dalam industri
manufaktur semakin ketat. Masalah lain yang dihadapi industri manufaktur pada
lintasan produksi dalam usaha meningkatkan produktivitas adalah Kketidak
seimbangan lini lintasan. Melihat masalah tersebut, penulis mencoba untuk
menyeimbangkan lintasan produksi pada perusahaan dengan memperbaiki
pengelompokkan stasiun kerja yang ada dengan menggunakan metode keseimbangan
lini.

Metode yang digunakan oleh penulis untuk memperbaiki penyeimbangan
lintasan perusahaan adalah dengan menggunakan metode Ranked Positional Weight
(RPW), metode Largest Candidate Rule (LCR), metode Region Approach, metode J-
Wagon, Metode Reversed Ranked Positional Weight (Reversed RPW).

Dari hasil perhitungan diperoleh performasi lini perakitan awal yaitu: efisiensi
lini 20,99%, balance delay 79,01%, dan smoothnes index 2201,42. sedangkan
performansi lini perakitan usulan yang terbaik dengan menggunakan metode J-Wagon
dengan efisiensi lini 80,86%, balance delay 19,14%, dan smoothnes index 425,51.
dari hasil diatas terlihat bahwa lini perakitan usulan menghasilkan efisiensi kerja yang
lebih baik dibandingkan dengan kondisi awal.

Kata kunci :

Keseimbangan lini, Ranked Positional Weight, Largest Candidate Rule, Region
Approach, J-Wagon Reversed Ranked Positional Weight, efisiensi lini, balance delay,
smoothnes index.
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