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Perusahaan merupakan suatu organisasi yang didirikan untuk masyarakat, 

dengan cara menghasilkan barang atau jasa yang dibutuhkan oleh masyarakat 

tersebut. Dengan pemenuhan kebutuhan tersebut perusahaan berharap tujuannya 

dapat terpenuhi. 

Perkembangan globalisasi yang terjadi sekarang ini membawa pengaruh yang 

cukup besar kepada para pelaku industri agar dapat memproduksi dengan efektif dan 

efisien. Selain itu, para produsen juga harus menjamin mutu dari produk yang 

dihasilkan. Misalnya dalam proses pemeliharaan tabung LPG, diharapkan perusahaan 

mampu menghasilkan tabung dengan efektif dan efisien serta layak pakai oleh 

masyarakat. 

Pada proses pemeliharaan tabung LPG khususnya tabung LPG ukuran 3 kg 

terdapat urutan proses pemeliharaan. Proses pertama hingga terakhir saling berkaitan 

karena ketika terdapat masalah pada satu atau lebih proses yang meliputi mesin, 

operator dan layout maka akan terjadi penumpukan bahan baku akibatnya output 

yang dihasilkan menurun, waktu operasi dan biaya bertambah. 

Line balancing adalah upaya untuk meminimumkan ketidak seimbangan di 

antara mesin-mesin atau personil untuk mendapatkan waktu yang sama di setiap 

stasiun kerja sesuai dengan kecepatan produksi yang diinginkan. langkah pemecahan 

masalah line balancing yaitu mengidentifikasi tugas-tugas individual atau aktivitas 

yang akan dilakukan, menentukan waktu yang dibutuhkan untuk melaksanakan setiap 

tugas itu, menetapkan precedence diagram, jika ada yang berkaitan dengan setiap 

tugas, menentukan output dari assembly line yang dibutuhkan, menentukan waktu 
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total yang tersedia untuk memproduksi output, menghitung cycle time yang 

dibutuhkan, misalnya waktu diantara penyelesaian produk yang dibutuhkan untuk 

penyelesaian output yang diinginkan dalam batas toleransi dari waktu (batas waktu 

yang diizinkan), memberikan tugas-tugas pada pekerja dan mesin, menetapkan 

banyaknya stasiun kerja (work stations) yang dibutuhkan untuk 

memproduksi output yang diinginkan, menilai efektivitas dan efisiensi dari solusi, 

mencari terobosan-terobosan untuk perbaikan proses terus-menerus (continuous 

process improvement). 

Penelitian tentang Peningkatan Proses Produksi Dengan Metode 

Keseimbangan Lini Di Divisi Pemeliharaan Tabung LPG 3 Kg PT Patra Trading 

dilakukan di PT. PERTAMINA (Persero) up. DEPOT LPG SILLING PLANT. 

Waktu siklus dari perawatan tabung LPG 3 kg dengan waktu operasi 8 

jam/hari dan target produksi 1400/hari adalah 20,57 detik. 

Dari usulan perbaikan yang dilaksanakan terdapat prosentase besarnya 

penurunan total time process setelah dilakukan perbaikan adalah sebesar 10,809% 

dari 383 detik menjadi 341,6 detik. Dan dari usulan perbaikan yang tidak dilakukan 

diketahui prosentase besarnya penurunan total time process apabila usulan perbaikan 

dilaksanakan akan menjadi 16,077% dari 383 detik menjadi 321,425 detik. 



x 
 

SUMMARY 

 

Improved Production Process Line With The Balance Method 

Maintenance Division 3 Kg LPG PT Patra Trading; Saiftinanda Wildan Pratama; 

081910101047; 2012; 84 pages; Mechanical Engineering; Engineering Faculty of 

Jember University. 

The Company is an organization established for the community, by producing 

goods or services needed by the community. With the fulfillment of these needs the 

company hopes the goal can be met. 

Globalization is happening now bring considerable influence to the industry in 

order to produce effectively and efficiently. In addition, the manufacturer must also 

guarantee the quality of products produced. For example, in the maintenance of LPG 

cylinder, the company is expected to be able to produce tubes with the effective and 

efficient and suitable to be used by the public. 

In the process, especially the maintenance of LPG cylinder the size of 3 kg 

LPG cylinders contained maintenance process sequence. The first process until the 

last inter-related because when there is a problem in one or more processes which 

include machinery, operator and layout there will be a buildup of material generated 

as a result of declining output, operation time and cost increases. 

Line balancing is an attempt to minimize the imbalance between machines or 

personnel to obtain the same time at each work station in accordance with the desired 

production rate. line balancing problem-solving step is to identify individual tasks or 

activities to be performed, the time taken to perform each task, set a precedence 

diagram, if there is associated with each task, determine the output of the assembly 

line required, determine the total time available to produce output, calculate the 

required cycle time, ie the time between the completion of the products needed for the 

completion of the desired output within the tolerance limits of the time (the time limit 

allowed), giving tasks to the worker and the machine, set the number of work stations 

(work stations) required to produce the desired output, assess the effectiveness and 
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efficiency of the solution, looking for breakthroughs for continuous process 

improvement (continuous process improvement). 

Research on the Improvement of Production Process Line On The Balance 

Method Maintenance Division 3 Kg LPG PT Patra Trading done in PT. 

PERTAMINA (Persero) up. SILLING LPG PLANT DEPOT. Cycle time of 3 kg 

LPG cylinders treatment with 8 hours of operating time / day and 1400/hari 

production target is 20.57 seconds. 

From the proposed improvements are implemented there is substantial 

reduction of the percentage of total time after the repair process is equal to 10.809% 

from 383 seconds to 341.6 seconds. And from the proposed improvements are not 

made known to decrease the percentage of the total amount of time if the proposed 

process improvements implemented will be 16.077% from 383 seconds to 321.425 

seconds. 
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