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ABSTRAK 

Pada PT XYZ dalam lini proses pemotongan Nata de Coco yang 

menggunakan 2 lini memiliki ketidakseimbangan lini. Hal ini dilihat dari jumlah 

waktu menunggu yang dihasilkan oleh stasiun kerja 2 dan 6 sebesar 6.28 detik. 

Konsep penyeimbangan lini (line balancing) merupakan konsep yang berupaya 

melakukan penyeimbangan lini produksi agar dapat meminimalkan waktu 

menganggur dan terciptanya kelancaran lini produksi, penyeimbangan lini pula 

berdampak meningkatkan produktivitas. Penelitian Untuk meningkatkan 

produktivitas proses pemotongan Nata de Coco dengan memberikan usulan 

perbaikan lini proses pemotongan dengan metode line balancing dengan pendekatan 

metode Helgeson-Birnie. Hasil temuan analisis dan pembahasan adalah usulan 

penggabungan 2 lini menjadi 1 lini dengan mempertahankan tugas pemotongan 

vertikal seperti semula dilanjutkan penggabungan tugas  pemotongan horizontal, 

tugas penuangan ke meja sortir, tugas sortir, tugas penuangan ke bak penampung. 

Usulan perbaikan memberikan dampak pada peningkatan produktivitas sebesar 

42.86% dan penghematan biaya tenaga kerja sebesar Rp 27.900.000 per bulan. 

Kata Kunci : Line Balancing, Helgeson Birnie, produktivitas, Line Efficiency, waktu 

Menunggu, Balance Delay, Smoothes Index 
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ABSTRACT 

At PT XYZ in line Nata de Coco cutting process that uses two lines have an 

imbalance of lines. It is seen from the amount of waiting time generated by the work 

station 2 and 6 at 6.28 seconds. The concept of balancing line (line balancing) is a 

concept that seeks to rebalance the production line in order to minimize idle time 

and the creation of the smooth production line, improving line balancing also impact 

productivity. Research To improve the productivity of the cutting process Nata de 

Coco by providing improvements proposed cutting process line with line balancing 

method with Helgeson-Birnie. The findings of the analysis and discussion is a 

proposed merger of two lines into one line with maintaining the vertical cutting 

duties as before continued incorporation of horizontal cutting task, the task of 

casting to the table sorting, sorting task, the task of pouring into tank. Proposed 

improvements have an impact on increasing productivity by 42.86% and labor cost 

savings amounting to Rp 27.9 million per month. 

Keywords: Line Balancing, Helgeson Birnie, productivity, Line Efficiency, Wait 

Time, Delay Balance, Smoothes Index 
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