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ABSTRAK

Peningkatan permintaan terhadap sepeda motor dari tahun ke talum,
herdampak pada peningkatan kebutuhan akan komponen-kompeonennva, termasuk
karburator. Sistem manufakiur yvang bertindak sebagai produsen harus mampu
meningkatkan performansinva agar tetap dapat memenuhi kebutuhan tersebu
Peningkatan performansi dapat dilakukan melalui efisiensi lead time, dan hal
fersebut dapat diperoleh dengan cfisiensi perencanaan perakitannva. Adapun
salah satu keluaran dari perencanaan perakitan adalah wrutan perakitan.
Berdasarkan rekomendasi sejumlah penelitian yang telah dilakukan sebelumnya,
dalam penentuan wrwtan perakitan dapat digunakan pendekatan vaitu kombinasi
logika fuzzy dengan algoritma genetika (FL-GA). Diharapkan dengan pendekatan
fersebut dapat dihasilkan suatu wrutan perakitan vang  dapat menghasilkan
karburator dalam waktu yang seminimal mungkin

Tahapan pencarian wrutan perakitan optimal diewali dengan penentuan
whuran performansi serta pendiskripsian cara kerja algoritma genetika dan
logika fuzzy. Kemudian dilakukan pengumpulan dan pengolohan data input
herupa orientasi perakitan part, kebutuhan alar bantu seria elemen pekerjoun
perakitan per part  beserta waktunva.  Dilanjutkan dengan  mendefenisikan
algoritma genetika dan logika fuzzy kedalam bahasa pemrogramean setelah
sehelumnya dilakukan pembangunan logika pemrograman. Dun ketika program
telah valid, berdasarkan hasil proses verifikasi dan validasi program, dilakukan
running program hingga menghasilkan swatu solusi berupa wrutan perakitan
karburator yang optimal.

Urut-wrutan  perakitan  part  karburator  vang  dihasilkan dengan
pendekatan FL-GA, mampu mengakomodir semua kendala geometris termasuk
kebutuhan alat bantu. Berdasarkan pembandingan yang dilakukan terhadap
wrutan perakitan awal, urutan yang dikasilkan dengan pendekaran logika fizzy-
algoritma genetika dapat menghemat waktu sekitar 23.92 detik. Disamping itu
waktu siklus perakitan vang ditetapkan sebagal wakiu sikdus minimal vaitu
161280 detik, dapat  dijadikan  acuan  bagi  suaty lini perakitan denvan
membandingkan wakiu sikius perakitannyva dengan waktu sikdus wrutan FL-GA.
Kata kunci: Urwian Perakitan, Karburator, Algoritma Genetika, Logira Fuzzy,
Waktu Siklus.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perakitan merupakan salah satu elemen gerakan Therblig yvang herarti
gerakan untuk menggabungkan satu obyek dengan obyek lain sehingga menjadi
satu  kesatuan |Sutalaksana dkk., 1979]. Pelaksanaan aktivitas perakitan
membutubkan suatu  perencasan. Perencanaan perakitan yang efisien akan
berdampak pada fead time, biava produksi serta potensial dalam menentukan
kesuksesan produk. Keefisienan perencanaan perakitan harus dapat mengoptimasi
hal-hal yang terkait dengan kendala fisik. seperti meminimasi jumlah reorientasi
pada saat perakitan. meminimasi kebutuhan alat reorientasi. serta meminimasi
kebutuhan fixture. Disamping efisien, kevalidan dari suatu perencanaan perakitan
juga harus diperhatikan. Suatu perencanaan yvang valid harus mampu mewadahi
semua kendala geometris diantara komponen-komponen yang akan dirakit. Hal
tersebut dibutuhkan agar tidak terjadinva bentrokan antar komponen selama
perakitan [Galantueci, 2004]. Salah satu produk manufaktur vang melalui proses
perakitan yaitu karburator sepeda motor.

Semenjak tahun 1999 hingga tahun 2003, terjadi peningkatan vang cukup
tajam terhadap permintaan sepeda motor (Gambar 1.1). dan hal tersebut menurut
AlSI (Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia) akan terus berlanjut hingpa
tahun 2010. Peningkatan permintaan terhadap sepeda motor berdampak pada
peningkatan kebutuhan akan komponen-komponennya, termasuk karburator. Di
Indonesia terdapat sekitar 200 industri komponen, akan tetapi hanya 7 perusahaan
diantaranya yang merupakan industri komponen mesin sepeda motor. Oleh karena
Jumiahnya yang sedikit, sistem manufaktur yang bertindak sebagai produsen harus
mampu meningkatkan performansinya agar tetap dapat memenuhi kebutuhan akan
komponen tersebut. Peningkatan performansi dapat dilakukan melalui efisiensi
lead time (waktu manufaktur). dan hal tersebut dapat diperoleh salah satunya

dengan meningkatkan efisiensi perencanaan perakitannya [Ermina M. 2004,
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Gambar 1.1 Perkembangan Permintaan Sepeda Motor 1999-2005

Sumber: AISI (Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia)

Adapun salah satu keluaran dari perencanaan perakitan adalall urutan
perakitan. Secara tradisional urutan perakitan ditentukan berdasarkan  hasil
pemikiran ahli, tanpa menggunakan suvatu metoda tertentu [Galantucei dkk..
2004]. Hal tersebut tentunya memerlukan biaya vang besar dan waktu yang
panjang. Oleh karena itu dibutuhkan suatu pendekatan yang dapat menghasilkan
urutan perakitan dalam rentang waktu dan biaya yang lebih kecil. Sejumlah
penelitian berkaitan dengan penentuan urutan perakitan dalam waktu yang relatif
singkat teluh dilakukan. Smith dan Lin (2001) melakukan penelitian tentang
aplikasi dari mudti-level algoritma  genetika  dalam  perencanaan perakitan.
Penggunaan mudti-level algoritma genetika pada penelitian ini bertujuan untuk
menghasilkan  urutan  perakitan  dengan  mengoptimalkan  pemilihan  GOPS
(Genetic Operator Probability Setting) serta meningkatkan kecepatan dalam
proses pencarian solusi ASP (Assembly Sequence Planning).

Hamza, Luna dan Saito (2003) dalam artikelnya memaparkan sejumlah
penchtian-penelitian  scbelumnya  yang terkait dengan perencanaan urutan
perakitan. Scbagian besar penelitian terdahulu  menggunakan pendekatan
algoritma genetika. Berdasarkan rangkuman penelitian terdahulu. Hamza, dkk.
melakukan penelitian dengan mengaplikasikan algoritma genetika dalam kondisi
multi-objektif, yaitu untuk optimasi urutan perakitan, tipe stasiun perakitan serta
jumlahnya, secara bersamaan. Penclitian ini dilakukan berdasarkan data real vang

diperoleh dari perakitan baling-baling ventilasi angin yang dirancangan khusus,
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Gralantuccel, G. Percoco dan R. Spina (2004) juga telah melakukan hal yang
serupa. Galantucer, dkk.. mengusulkan implementasi dari metodoldgi gabungan
logika fuzzy-algoritma penetika (FL-GA) untuk merencanakan perakitan dan lepas
rakit produk secara otomatis. Pendekatan GA-logika fuzzy diimplementasikan
dalam dua level. Level pertama merupakan tahap pengembangan logika fuzzy
untuk mengontrol parameter-parameter. terkait dengan perencanaan perakitan dan
lepas rakit. yang akan dibutuhkan dalam pendekatan GA, Scdangkan pada level
kedua merupakan tahap identifikasi urutan perakitan dan lepas rakit vang optimul.

Secara keseluruhan, riset-riset yang telah dilakukan diatas berkesimpulan
bahwa pengoptimalam urutan perakitan sangat berperan dalam menpgoptimasi
perencanaan suatu sistem perakitan. Oleh karena iy, perlu dilakukan suatu
penelitian terhadap sistem perakitan karburator untuk membentuk suatu urutan

perakitan karburator yang optimal.

1.2 Perumusan Masalah

Pembentukan urutan perakitan karburator akan dilakukan dengan
pendekatan vaitu kombinasi logika fuzzy dengan algoritma genetika. Diharapkan
dengan urutan usulan tersebul, sistem perakitan akan dapat menghasilkan
Karburator dalam waktu yang seminimal mungkin. Oleh karena itu. dapat
dirumuskan bahwa pada penelitian ini akan dikaji permasalahan terkait dengan
bagaimana menghasilkan suatu urutan perakitan part karburator dengan waktu
siklus perakitan yang paling minimal dengan pendekatan logika fuzzy-algoritma

genetika?

1.3 Tujuan Penelitian
lujuan  penelitian tugas akhir ini adalah untuk menentukan  urutan
perakitan karburator dengan menggunakan logika fizzy-algoritma penetika,

dengan waktu siklus perakitan paling minimal.

1.4 Batasan Masalah
Sistem, objek dan ruang lingkup penelitian dapat dibatasi sesuai dengan

narapan terhadap hasil penelitian. waktu. tenaga dan dana yang tersedia. Untuk



BAB VIl
KESIMPULAN DAN SARAN

7.1 Kesimpulan

Penclitian yang dilakukan untuk memperoleh urutan perakitan karburator
dengan menggunakan logika Juzzy-algoritma penetika untuk meminimasi waktu
siklus perakitan telah menghasilkan suatu urut-urutan perakitan part karburaror
yang dapat mengakomodir semua kendala geometris termasuk kebuluhan alat
bantu. Berdasarkan pembandingan vang dilakukan terhadap urutan perakitan
awal. urutan vang dihasilkan dengan pendekatan logika fuzzy-algoritma genetika
dapat menghemat waktu sebesar 25.92 detik. Disamping itu waktu siklus
perakitan yang ditetapkan sebagai waktu siklus minimal vaitu 161.280 detik.
dapat dijadikan acuan bagi suatu lini perakilan dengan membandingkan waktu

siklus perakitannya dengan waktu siklus urutan FL-GA .

7.2 Saran
Berdasarkan pengalaman yang ditemui selama penelitian. maka dapat
diberikan saran untuk pengembangannya, sebagai berikut:
I. Dalam pencarian populasi awal sebaiknya tidak hanya berasal dari hasi]
pelaksanaan praktikum. Hal ini berguna untuk mendapatkan kromosom vang

lebih real dipakai secara permanen.

tsd

Untuk  penelitian  selanjutnya,  diharapkan program = sgjenis  mampu
mengakomodir penentuan urutan perakitan bukan hanya karburator namun
Juga produk hasil perakitan manual lainnya dengan menjadikan jumlah
komponen, orientasi, alat bantu dan wakiu baku elemen pekerjaan sebagai
variabel input. Disamping itu perlu dilakukan pengayaan terhadap fungsi

fitness berupa jumlah stasiun kerja yan £ optimal,
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