ABSTRACT

Perusahaan Pisau Indonesia is a company that produces handmade knives with specialized
employees in certain jobs. The company strives to optimize the production of a handmade
knife. The Company seeks to minimize the idle time of each employee that will ultimately
improve the productivity of each employee. differences between task difficulty levels lead to
imbalances between the task processing time between employees. The purpose of this study
is to provide an overview role of line balancing strategy. in Indonesian knife company to
optimize production of knife in the Indonesian knife company. At this time the strategy used
by the company is to have each employee doing their work to finish and then assist other
employees with unfinished work. Methods of line balancing is an activity that aims to move a
task from one person to another, which in turn creates a balance between workers in a
station and workers on the other stations. By using this strategy indonesian knife company
gained the level of production efficiency by 79.02% for process 1 and 79.48% for process 2.

Keyword: Line Balancing, Work Station, Efficiency

Vi



ABSTRAK

Perusahaan Pisau Indonesia adalah perusahaan yang memproduksi pisau buatan
tangan (hand made) dengan karyawan yang terspesialisasi pada pekerjaan-pekerjaan
tertentu. Perusahaan ini berusaha untuk mengoptimalkan produksi pisau buatannya.
Perusahaan berusaha untuk meminimalkan waktu menganggur yang dimiliki setiap
karyawan yang pada akhirnya akan meningkatkan produktivitas setiap karyawan.
Adanya tingkat kesulitan pengerjaan yang berbeda-beda menyebabkan ketidak
seimbangan waktu pengerjaan tugas antar karyawan satu dengan karyawan lainnya.
Tujuan penelitian ini adalah memberi gambaran peranan strategi penyeimbangan lini
(Line Balancing) pada Perusahaan Pisau Indonesia untuk mengoptimalkan produksi
pisau di perusahaan Pisau Indonesia. Strategi yang digunakan perusahaan adalah
masing-masing karyawan mengerjakan pekerjaan yang berbeda hingga selesai dan
kemudian membantu pekerjaan karyawan lain yang belum selesai. Metode
penyeimbangan lini adalah kegiatan yang bertujuan untuk memindahkan satu tugas
dari satu orang ke orang lainnya yang pada akhirnya menciptakan keseimbangan
waktu antara pekerja di suatu stasiun dan pekerja di stasiun lainnya. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa dengan menggunakan strategi ini diperoleh tingkat efisiensi
produksi sebesar 79.02% untuk proses 1 dan .79.48% untuk prosess 2

Kata Kunci: Keseimbangan lini, Stasiun kerja, Efisiensi
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