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Abstrak 

Dalam proses perakitan yang menghasilkan Iebih dari satu jenis produk (multiple 
product), diperlukan pemilihan line balancing model yang tepat. Ada 2 tipe model 
yaitu simple line balancing model dan mixed line balancing model. Tujuan 
penelitian ini adalah merancang simple dan mixed line balancing model dan 
membandingkan perfonnansi kedua tipe model tersebut melalui simulasi, yang 
ditinjau dari jumlah buffer, throughput dan loss profit. Berdasar hasil penelitian 
maka dapat disimpulkan bahwa throughput dan WIP yang dihasilkan oleh simple 
model lebih banyak dibandingkan dengan mixed model, sedangkan loss profit 
yang dihasilkan oleh simple modellebih besar dibandingkan dengan mixed model. 

Kata Kunci : Simple Line Balancing, Mixed Line Balancing, buffer, throughput, 
loss profit. 
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