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ABSTRAK 

 

Alfiani nur fitri. 201510215245. Analisa Peningkatan Kapasitas Produksi Bucket 

Menggunakan Pendekatan Line Balancing Guna Meminimalisasi Terjadinya 

Bottleneck (Studi Kasus Pt.Xyz). 

PT. XYZ adalah perusahaan yang bergerak diindustri alat berat. Lintasan produksi 

yang tidak seimbang pada salah satu lintasannya menjadi penyebab rendahnya 

produktivitas, sedangkan target produksi yang tinggi menjadi tidak tercapai. 

Ketidakseimbangan lintasan produksi disebabkan oleh waktu stasiun kerja yang 

berbanding jauh sehingga terjadi penumpukan material (bottleneck), waktu 

menunggu, dan waktu menganggu. Analisa keseimbangan lintasan pada penelitian 

ini menggunakan metode Killbridge-Wester Heuristic. Hasil penyeimbangan 

lintasan produksi menggunakan metode Killbridge-Wester Heuristic  mengurangi 

jumlah stasiun kerja yang ada dari 6 stasiun kerja menjadi 5 stasiun kerja 

 

Kata Kunci: Line Balancing, Bottleneck, Killbridge-Wester Heuristic, 

Produktivitas 
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ABSTRACT 

 

Alfiani nur fitri. 201510215245. Analysis of Bucket Production Capacity 

Increase Using Line Balancing Approach To Minimize Bottlenecks (Case Study of 

Pt.Xyz). 

PT. XYZ is a company engaged in the heavy equipment industry. 

Unbalanced production lines in one of the lines cause low productivity, while high 

production targets are not achieved. Imbalance of the production line is caused 

by the time of the work station which is proportional to the distance resulting in a 

buildup of material (bottlenecks), waiting time, and disturbing time. The 

trajectory balance analysis in this study uses the Killbridge-Wester Heuristic 

method. The result of balancing the production line using the Killbridge-Wester 

Heuristic method reduces the number of existing work stations from 6 work 

stations to 5 work stations 

 

Keyword: Line Balancing, Bottleneck, Killbridge-Wester Heuristic, Produktivitas 
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