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ABSTRAK  

 

PT Atlantic Anugrah Metalindo Surabaya, menghadapi permasalahan utama yang 

diidentifikasi pada lintasan produksi single fire door yaitu adanya ketidakseimbangan beban kerja 

yang menyebabkan hambatan (bottleneck) pada stasiun kerja welding. Kondisi aktual menunjukkan 

terjadinya penumpukan barang setengah jadi (work in process) serta tingginya waktu menganggur 

(idle time) pada stasiun kerja sesudahnya, sehingga efisiensi lintasan secara keseluruhan tidak 

optimal dimana nilai efisiensi lintasan bernilai sebesar 61,90%, Balance Delay (BD) sebesar 

38,10%, dan nilai Smoothing Index (SI) sebesar 148,63 menit. Sehingga masih terdapat peluang 

perbaikan untuk mengoptimalkan nilai tersebut. Tujuan penelitian ini adalah untuk menentukan 

keseimbangan lintasan pada proses produksi single fire door guna meningkatkan efisiensi lintasan 

produksi di perusahaan tersebut. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 

kuantitatif dengan pendekatan analisis data waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku pada setiap 

elemen kerja. Teknik penyeimbangan lintasan yang diterapkan adalah metode heuristik, yaitu 

Ranked Positional Weight (RPW) dan Region Approach (RA). Data dikumpulkan dengan 

menggunakan observasi langsung dengan stopwatch terhadap 12 elemen kerja yang ada di lantai 

produksi. Hasil penelitian mengungkapkan bahwa setelah dilakukan optimasi menggunakan metode 

Ranked Positional Weight (RPW) dan Region Approach (RA), didapatkan peningkatan performansi 

yang signifikan dengan nilai efisiensi lintasan mencapai 97,32%, Balance Delay menurun drastis 

menjadi 2,68%, dan nilai Smoothing Index (SI) menjadi sangat rendah yaitu 6,26 menit. 

Kesimpulannya, penerapan kedua metode tersebut terbukti efektif dalam mengoptimalkan 

keseimbangan lintasan melalui pendistribusian elemen kerja ke dalam 5 stasiun kerja usulan. 

Sebagai saran, perusahaan diharapkan dapat menerapkan metode usulan dengan meggunakan 

Ranked Positional Weight (RPW) atau Region Approach (RA) agar meningkatkan keseimbangan 

lintasan antarstasiun kerja dan diharapkan perusahaan melakukan evaluasi secara berkala terhadap 

pembagian elemen kerja di setiap stasiun kerja guna mencegah terjadinya penumpukan barang 

(bottleneck) serta meminimalisir waktu menganggur (idle time). 

 

Kata Kunci: Bottleneck, Keseimbangan lintasan, Ranked Positional Weight, Region Approach. 
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ABSTRACT

 

PT Atlantic Anugrah Metalindo Surabaya faces a major problem identified in the single 

fire door production line, namely an imbalance in workload that causes bottlenecks at the welding 

workstation. The actual conditions show an accumulation of Work in Process (WIP) and high idle 

time at subsequent workstations, resulting in suboptimal overall line efficiency, with a line efficiency 

value of 61.90%, Balance Delay (BD) of 38.10%, and a Smoothing Index (SI) of 148.63 minutes. 

Therefore, there is still room for improvement to optimize these values. The purpose of this study is 

to determine the line balance in the single fire door production process to increase production line 

efficiency at the company. The method used in this research is a quantitative method with an analysis 

approach of cycle time, normal time, and standard time for each work element. The line balancing 

techniques applied are heuristic methods, specifically Ranked Positional Weight (RPW) and Region 

Approach (RA). Data were collected using direct observation with a stopwatch on 12 work elements 

on the production floor. The results of the study revealed that after optimization using the Ranked 

Positional Weight (RPW) and Region Approach (RA) methods, a significant performance increase 

was achieved, with line efficiency reaching 97.32%, Balance Delay decreasing drastically to 2.68%, 

and the Smoothing Index (SI) becoming very low at 6.26 minutes. In conclusion, the application of 

both methods proved effective in optimizing line balance through the distribution of work elements 

into 5 proposed workstations. As a suggestion, the company is expected to implement the proposed 

methods using Ranked Positional Weight (RPW) or Region Approach (RA) to improve the line 

balance between workstations. Furthermore, the company is advised to conduct regular evaluations 

of the distribution of work elements at each workstation to prevent bottlenecks and minimize idle 

time.  

 

Keywords: Bottleneck, Ranked Positional Weight, Region Approach., Line Balancing. 
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