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ABSTRAK 

 

Muhammad Tsamaratul Fuadi. 201610215040. Penerapan metode region 

approach pada line punching plate 2ph guna membentuk line balancing yang 

optimal di PT. SEC 
PT. SEC Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dibidang industri perlengkapan 

dan komponen kendaraan bermotor roda dua dan sejenisnya. Pada line proses punching 

plate 2PH terjadi ketidakseimbangan lintasan stasiun kerja yang menyebabkan tidak 

tercapainya target produksi. Tujuan dari penelitian ini adalah Mengetahui cara 

menyeimbangkan lintasan stasiun kerja pada line proses punching plate 2PH agar 

tercapainya target produksi. Serta mengetahui nilai efisiensi lintasan dan balance delay 

pada line Punching Plate 2PH. Berdasarkan hasil penelitian dapat kesimpulan bahwa untuk 

mendapatkan keseimbangan lintasan dengan kondisi awal terdapat 7 stasiun kerja menjadi 

5 stasiun kerja dengan perbandingan waktu siklus sebelum dan sesudah. Hasil perhitungan 

kondisi usulan sebesar 80% kemudian nilai balance delay menjadi 20% dan nilai pada 

smoothness index pada kondisi usulan sebesar 12 detik. 

 

Kata kunci:  region approach,  efisiensi lintasan, balance delay,  smoothness index
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ABSTRACT 

 

Muhammad Tsamaratul Fuadi. 201610215040.  Method area approach on 

2ph line plate to form optimal line balancing in PT. SEC 

PT. SEC Indonesia is a company engaged in the industry of wheels and 

components of two-wheeled vehicles and a large number. On the process line of 

punching the 2PH plate occurred in the direction of the Work Station that caused 

unlasted production targets. The purpose of this study is the way the work station 

goes on the process line of punching the 2PH plate in order to target its production. 

As well as know the value of line efficiency and delay balance on the 2PH Punching 

Plate line. The result of the study could be that to get the location of which team 

with the initial village of 7 workstations into 5 stations by way of pen minutes with 

the time before and beginning. The result of the proposed get along by 80% then 

the value of the delay value becomes 20% and the value on the smoothness index 

on where the proposal is 12 seconds. 

 

Keywords: regional approach, cross efficiency, balance delay, smooth index  
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