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ABSTRAK 
 

PT. Wonojati Wijoyo adalah perusahaan yang memproduksi garden furniture. 

Adirondack chair merupakan salah satu jenis garden furniture dengan permintaan 

terbanyak. PT. Wonojati Wijoyo memiliki permasalahan dalam proses produksi 

adirondack chair, yaitu tidak terpenuhinya target produksi, dan sering terjadi 

bottleneck yang menyebabkan tingginya waktu menganggur stasiun kerja, dan 

rendahnya efisiensi lintasan. Tujuan dari penelitian ini, yaitu untuk memperbaiki 

lintasan produksi agar waktu menganggur stasiun kerja berkurang, dan memperoleh 

tingkat efisiensi lintasan yang tinggi. Dalam menyelesaikan permasalahan tersebut 

dapat dilakukan dengan analisis line balancing menggunakan metode Region 

Approach. Metode Region Approach adalah salah satu metode line balancing yang 

memakai teknik pengurutan waktu operasi kerja berlandaskan pendekatan wilayah. 

Berdasarkan hasil penelitian dengan metode Region Approach menunjukkan terjadi 

perbaikan performansi lintasan produksi adirondack chair. Hal itu dibuktikan 

dengan efisiensi lintasan yang meningkat dari 73,88 % menjadi 92,46 %, balance 

delay menurun dari 26,12 % menjadi 7,54 %, smoothness index menurun dari 19,23 

% menjadi 4,94 %, total waktu menganggur stasiun kerja menurun dari 35,97 menit 

menjadi 8,29 menit, jumlah stasiun kerja berkurang dari 7 stasiun kerja menjadi 5 

stasiun kerja, dan kapasitas produksi per hari meningkat dari 22 unit per hari 

menjadi 25 unit per hari. 

    

Kata Kunci: Efisiensi Lintasan, Keseimbangan Lintasan, Metode Region 

Approach, Waktu Siklus 
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ABSTRACT 
 

PT. Wonojati Wijoyo is a company that produces garden furniture. 

Adirondack chair is one type of garden furniture with the highest demand. PT. 

Wonojati Wijoyo has problems in the production process of adirondack chairs, that 

is production target is not complete and often occur bottlenecks which causes high 

idle time of work station, and low line efficiency. The purpose of this research is to 

improve the production line so that the idle time of the work station is reduced, and 

gain a high of line efficiency. For face the problem can be done by line balancing 

analysis using the Region Approach method. The Region Approach method is one 

of the line balancing methods that uses a technique for sequencing operating time 

based on a regional approach. Based on research results which using the Region 

Approach method, shows an improvement in the performance production line of the 

adirondack chair. This is proven by the increased of line efficiency from 73,88 % 

to 92,46 %, balance delay decreased from 26,12 % to 7,54 %, smoothness index 

decreased from 19,23 % to 4,94 %, total idle time of work stations decreased from 

38,03 minutes to 5,34 minutes, the number of work stations is reduced from 7 work 

stations to 5 work stations, and production capacity per day increased from 22 units 

per day to 25 units per day. 

 

Keywords: Line Efficiency, Line Balancing, Region Approach Method, Cycle Time 

 

 
 


