ABSTRAK

PT INKABA adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi produk
berbahan dasar karet. Perusahaan menerapkan sistem produksi mass production
dan job order. Engine mounting adalah salah satu produk yang diproduksi secara
job order. Trend data permintaan engine mounting terus mengalami peningkatan,
hal ini mendorong perusahaan untuk mengubah sistem produksi dari job order
menjadi mass production di tahun 2012 mendatang. Kapasitas produksi saat ini
belum mampu memenuhi permintaan yang ada. Untuk itu dilakukan
penyeimbangan lintasan  produksi. Dari pengamatan terlihat bahwa
penyeimbangan lintasan diperusahaan belum baik. Hal ini tampak dari operator
yang bekerja dengan sibuk, sementara beberapa operator lainnya menganggur.
Selain itu perusahaan belum menetapkan besar waktu baku, sehingga belum
diketahui kapasitas produksi optimum yang mampu dihasilkan.

Dalam menentukan besar waktu baku penulis melakukan pengukuran
waktu operasi secara langsung menggunakan metode jam henti. Selanjutnya
dilakukan pengujian kenormalan, keseragaman dan kecukupan data. Data yang
telah lolos ketiga pengujian tersebut dirata-ratakan untuk mendapatkan waktu
siklus. Dengan menambahkan faktor penyesuaian & kelonggaran diperoleh waktu
baku untuk masing-masing operasi. Waktu baku operasi terpanjang adalah sebesar
984.16 detik yang terjadi pada stasiun 4, sehingga waktu baku tersebut dijadikan
sebagai waktu baku operasi pembuatan engine mounting. Dalam melakukan
penyeimbangan lintasan produksi, penulis mengusulkan 3 alternatif metode, yaitu
Rank Positional Weight (Bobot Posisi/RPW), Region Approach (Pembagian
Wilayah) dan Moodie Young (Pembebanan Berurut). Ketiga metode tersebut
menghasilkan nilai efisiensi, smoothing index dan balance delay yang sama yaitu
nilai efisiensi sebesar 45.40%, smoothing index 1930.53 dan balance delay
54.59%.

Manfaat yang dapat diperoleh perusahaan dengan menerapkan
penyeimbangan lintasan usulan yaitu efisiensi lintasan meningkat dari 15.40%
menjadi 45.40% atau terjadi peningkatan sebesar 30%, pengurangan 3 orang
tenaga kerja atau penghematan biaya sebesar Rp 108,000/hari. Di samping itu
kapasitas produksi meningkat sebesar 336,903/tahun dengan penambahan 2
mesin injection, rasio analisa biaya-manfaat sebesar 63.4, sehingga dapat
dikatakan dengan penambahan 2 mesin injection tambahan layak dilakukan.
Pengurangan tenaga kerja sebanyak 3 orang dapat dialihkan untuk departemen
lain yang kekurangan tenaga kerja.
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