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ABSTRAK

Sheba Enda Satria. 201510215173. Analisis Peningkatan Efisiensi Lintasan
Produksi dengan Menggunakan Metode Line Balancing Pada Permen Kis Studi di PT.
Mayora Indah Tbk.

PT. Mayora Indah Tbk merupakan salah satu industri yang memproduksi makanan dan
minuman. Perkembangan industri saat ini dalam bidang makanan dan minuman
mengalami perkembangan pesat, Permasalahan yang diidentifikasi adalah data
produktifitas terdapat bottleneck yaitu 87.791 dan 90.591 dengan gab mencapai 2.8 detik.
Metode yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan metode Line Balancing.
Dalam Metode Keseimbangan Lini yang dapat dipertimbangkan adalah metode Killbridge
& Wester dan Metode Ranked Positional Weight. Pada kondisi saat ini, efesiensi lini yang
didapatkankan hanya sebesar 34%, namun setelah dilakukan perbaikan maka efesensi lini
meningkat menjadi 78%. Peningkatan terjadi karena efesiensi lini ini disebabkan proses
pengerjaan tiap-tiap operasi yang efektif pada masing-masing workstation, Dengan
meningkatnya efesiensi lini, menyebabkan penurunan Balance Delay (BD) dari 66%
menjadi 22%, hal ini dikarenakan penjumlahan Line Effeciency (LE) dan Balance Delay
(BD) haruslah 100%. Keseimbangan beban kerja yang terjadi menyebabkan Smootness
IndeKis (SI) yang semakin baik, yaitu dari 81,594 menjadi 16,216.

Kata Kunci : Efisien, Line Balancing, Workstation,Killbridge & Wester, Ranked
Positional Weight
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ABSTRACT

Sheba Enda Satria. 201510215173. Analysis of Production Line Efficiency
Improvement by Using Line Balancing Method in Candy Kis Study at PT. Mayora
Indah Thbk.

PT. Mayora Indah Tbk is an industry that produces food and beverages. The current
industrial development in the food and beverage sector is experiencing rapid
development. The problem identified is that there is a bottleneck in productivity data,
namely 87,791 and 90,591 with a gab of 2.8 seconds. The method used in this study uses
the Line Balancing method. In the Line Balance Method that can be considered is the
Killbridge & Wester method and the Ranked Positional Weight method. In the current
condition, the line efficiency obtained is only 34%, but after improvements have been
made, the line efficiency increases to 78%. The increase occurred because the efficiency
of this line was due to the effective process of each operation at each workstation. With
the increase in line efficiency, it caused a decrease in the Balance Delay (BD) from 66%
to 22%, this was due to the addition of Line Efficiency (LE) and Balance Delay (BD) must
be 100%. The balance of workload that occurs causes the Smoothness Index (S1), which is
getting better, from 81.594 to 16,216.

Keywords: Ergonomic Function Deployment, Bag log, Sterilisasi, Anthropometri

Redesign, Base
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