ABSTRAK

Dalam suatu lini produksi, baik lini produksi manufaktur maupun lini
produksi perakitan, penugasan elemen kerja pada stasiun kerja menjadi satu hal
yang penting. Penugasan elemen kerja yang tidak tepat akan berpengaruh pada
output  target  produksi  yang telah  ditetapkan.. CV = SURYA
ADVERTISING&T’SHIRT ini merupakan perusahaan yang menghasilkan produk
dibidang garment seperti baju dan jaket. Perusahaan ini memiliki dua tipe
produksi yaitu job order dan mass production, dimana produk job order
disesuaikan dengan permintaan konsumen. Salah satu produk yang termasuk
dalam mass production ialah produk jaket. Permasalahan didalam perusahaan
ialah tidak terpenuhinya target produksi sehingga dapat mengakibatkan lost sales.
Penulis melakukan penelitian awal yang berhubungan dengan lintasan produksi.
Penelitian awal ini mencakup kinerja operator, mesin yang digunakan, material
dan bahan, serta metode yang digunakan perusahaan. Hasil yang diperoleh ialah
operator bekerja dengan baik dan terampil, mesin yang digunakan dalam kondisi
yang baik, dan bahan yang digunakan tidak mengalami masalah keterlambatan
kedatangan. Permasalahan yang ada muncul pada metode perusahaan yaitu
ketidakseimbangan pembagian beban kerja pada setiap stasiun kerja. Hal ini
terlihat pada beberapa stasiun kerja dimana terdapat delay dan penumpukan.

Penulis mengumpulkan data waktu siklus operasi lalu melakukan uji
kenormalan data, uji keseragaman data, dan uji kecukupan data dengan beberapa
faktor penyesuaian dan kelonggaran untuk perhitungan waktu baku. Penulis juga
melakukan perhitungan kapasitas produksi dan efisiensi lintasan untuk metode
perusahaan saat ini. Setelah itu dilakukan penyeimbangan lintasan menggunakan
metode algoritma genetika. Algoritma genetika merupakan teknik pendekatan
stokastik yang berdasarkan pada mekanisme seleksi dan genetika secara alami.
Metode ini memiliki 5 tahap pengujian yaitu perhitungan encoding, perhitungan
decoding, crossover, mutasi dan seleksi. Pengolahan metode algoritma genetika
dilakukan dengan bantuan software. Penulis terlebih dahulu menguji verifikasi
software dan membuat simple case secara manual lalu dibandingkan dengan hasil
software .

Perencanaan lintasan produksi dengan metode perusahaan saat ini
menghasilkan kapasitas produksi sebesar 408 unit/minggu dengan menggunakan
24 stasiun kerja. Efisiensi lintasan yang dihasilkan dari perusahaan saat ini sebesar
36%. Penulis melakukan perbaikan lintasan produksi dengan menggunakan
algoritma genetika dan menghasilkan kapasitas sebesar 664 unit/minggu dengan
menggunakan 19 stasiun kerja. Kapasitas produksi ini sudah mencapai target
produksi yang diinginkan oleh perusahaan yaitu sebesar 660 unit. Efisiensi
lintasan yang dihasilkan ialah sebesar 74,03%. Dari hasil pengolahan tersebut
diperoleh hasil adanya peningkatan kapasitas produksi sebesar 256 unit/minggu
dan adanya peningkatan efisiensi lintasan produksi sebesar 38% dengan
penghematan jumlah stasiun kerja sebanyak 5 stasiun kerja.
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