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ABSTRAK 

 
PT X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang garmen dengan 

produksi utama berupa jas atau jaket. Perusahaan ini menerima pesanan dari dalam 

negeri maupun luar negeri. Perusahaan ini menerapkan sistem make to order yaitu 

akan memproduksi produk saat pesanan telah diterima. Setelah melakukan 

wawancara dengan pemilik PT X, diketahui bahwa masalah yang dihadapi oleh 

perusahaan adalah waktu penyelesaian produk yang terlambat karena lintasan 

produksi belum optimal. Hal tersebut disebabkan oleh waktu siklus produksi yang 

lama sehingga kapasitas produksi menjadi rendah. Kapasitas produksi saat ini tidak 

dapat mencapai jumlah produk yang ditentukan per harinya sehingga waktu 

penyelesaian produk menjadi terlambat. Melalui permasalahan tersebut, penulis 

ingin membantu pihak perusahaan untuk meningkatkan kapasitas produksi di 

perusahaan tersebut.  

Berdasarkan masalah tersebut penulis menghitung waktu baku setiap 

operasi dan kemudian membuat Peta Proses Operasi dan Precedence Diagram agar 

dapat mengetahui urutan proses dengan jelas. Setelah itu penulis melakukan 

penyeimbangan lintasan untuk menyeimbangkan beban kerja operator 

menggunakan metode heuristik (Rank Positional Weight, Moodie Young) dan 

metode metaheuristik (Genetic Algorithm). Kemudian dari ketiga metode tersebut 

dipilih hasil yang terbaik lalu meakukan proses penyesuaian untuk meningkatkan 

kapasitas produksi dengan cara melakukan paralleling yaitu memecah stasiun 

dengan waktu terlama sehingga proses pengerjaan akan lebih cepat dan dapat 

meningkatkan kapasitas produksi. Setelah itu membuat Diagram Aliran untuk 

mengetahui aliran proses dari satu stasiun ke stasiun lain. 

Pada kondisi aktual, perusahaan hanya mampu memproduksi 670 unit/ 

minggu dengan nilai efisiensi lintasan yang rendah yaitu sebesar 35,54%. Kapasitas 

produksi aktual tidak dapat mencapai jumlah produksi yaitu 1250 unit/ minggu. 

Jumlah ini diperoleh berdasarkan jumlah pesanan yang harus dibuat dengan 

tenggang waktu penyelesaian produk atau due date. Setelah melakukan 

penyeimbangan lintasan dengan ketiga metode, efisiensi lintasan yang diperoleh 

sama yaitu 67,61% meningkat sebesar 32,07% dari metode aktual namun jumlah 

yang diproduksi tetap sama yaitu 670 unit/ minggu. Setelah dilakukan 

penyeimbangan lintasan, beban kerja operator menjadi lebih seimbang dan untuk 

meningkatkan kapasitas produksi agar mencapai jumlah yang diinginkan maka 

dilakukan penyesuaian. Karena hasil dari ketiga metode sama maka dipilih salah 

satu secara bebas. Di dalam kasus ini dipilih metode Genetic Algorithm untuk 

dilakukan penyesuaian. Setelah melakukan penyesuaian kapasitas produksi 

meningkat menjadi 1340 unit/ minggu dan efisiensi lintasan meningkat menjadi 

74,12%. Kapasitas produksi yang diperoleh lebih besar dibanding dengan target 

produk yang harus diselesaikan sehingga waktu penyelesaian pesanan akan menjadi 

lebih cepat dan dapat menghemat biaya produksi. Setelah melakukan 

penyeimbangan lintasan jumlah mesin yang digunakan berkurang dari 78 unit 

menjadi 70 unit mesin. Mesin yang tidak digunakan dapat dialokasikan ke lintasan 

produksi lain maupun dapat dijual untuk memperoleh income. 
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