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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan sebuah industri manufaktur yang bergerak di bidang plastik . Dalam
menjalankan kegiatC3n prOduksi, PT. XYZ menghasilkan top/es ptaSJik fipe 719, 817, 821, 825
melalui beberapa tahap proses produksi. Produk tersebut melewati a/ur lini dan proses produksi
yang sama. Perusahaan be/um memiliki sistem penjadwalan yang tepat datam menjalankan
kegiatan produksinya . Oleh karena itu, perlu adanya suatu sistem penjadwalan yang sesuai
bagi perusahaan agar total waktu proses produksi dapat diperkecil dan job yang dikerjakan
rerencana dengan baik. MetOd& penjadwalan yang digunakan dalam penelitian ini adalah
metoda Shortest Processing Time (SPT), Longest Processing Time (LPT), Asian s Frequency
Algorithm, Asian's Point Algorithm, dan Campbell, Dudek, Smith Algorithm. Dari hasil anatisis
yang dilakukan, metoda yang memberikan minimasi makespan bagi perusahaan adalah metoda
Longest Processing Time (LPT), metoda Asian's Algorithm, dan metoda Campbell, Dudek,
Smith Algorithm (CDS) dengan urutan pengerjaan : tipe 821 (job 3) - tipe 817 (job 2) - tipe 825
(job 4) - tipe 719 (job 1). Hasil ini menunjukkan dengan metoda usu/an tersebut mempercepat
makespan sebesar 595,28 detik

Kata kunci: SPT, LPT, Asian, COS.
ABSTRACT

PT. XYZ is a manufacturing industrythat produces plastics. In the course of production, PT. XYZ
pri=duces plastic jars type 719, 817, 821, 82 tnrougf) several stages of pro<Juction process. The
product line passes through the same production process. The company has not ha<J a proper
scheduling system in the course of production. Therefore, the need for a scheduling system that
works for the company so that the total time of the production pmcesa:an be minimized andjob
done well planned Scheduling methods used in this research are Shortest Processing Time
(SPT), Longest Processing Time (LPT), Asian's Frequency Algorithm, Asian's Point Algorithm,
and Campbell, Dudek. Smith's Algorithm From the results of the analysis, some methods that
gives minimizing makespan for the company are Longest Processing Time (LPT), Asian's
Algorithm, and Campbell, Dudek, Smith Algorithm (CDS) with the order of execution. type 821
(job 3) - Type 817 (job 2) - type 825 (job 4) - type 719 (job 1). These results show the proposed
methods accelerates the makespan of 595 28 seconds.

Keywords: SPT, LPT, Asian. CDS.

1. PENDAHULUAN melepasxan diri dari kegiatan proses
produksi. Proses produksi merupakan
faktor produksi yang sangat penting dalam
usaha untuk mengelola bahan baku
menjadi bahan jadi. Melalui kegiatan ini,
segala bentuk sumber masukkan [ input)
perusahaan diintegrasikan untuk
menghasilkan keluaran ( output) yang
memiliki suatu nilai tarnbah perusahaan.

Pada era globalisasi saat ini,
perlkembangan dunia usaha yang semakin
maju dan tingkat persaingan yang semakin
tinggi membuat perusahaan berusaha
untuk meiakukan semua pekeaan dengan
cepat dan tepat.

Perusahaan dalam  menghasilkan
suatu  produk tertentu tidak  dapat
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Agar Kegiatan produksi tersebut dapat
berjalan dengan sebalk mungkin, maka
diperlukan  suatu pengendalian tertiadap
produksi diantaranya adalah penjadw alan
produksi. Penjadwalan diperlukan dalam
pengalokasikan tenaga operator, mesin,
serta urutan proses sehingga total waktu

produksi ( makespan ) yang dibebankan di

lantcii produksi dc.1pat diminimasi.

PT. XYZ merupakali sebuah industri
manufaktur yang bergerak di bidang plastik.
Dalam menjalankangiatan produksi, PT
XYZ memproduksi barang sesuai dengan
order yang diterima dari pelanggan. Jumlah
order yang tnggi dan vartasi produk yang
banyak membuat perusahaan dituntut
untuk  memenuhi  seluruh  permintaan
konsumen. Sedangkan perusahaan belum
memiliki sistem penjadwalan yang tepat
dalam menjalankan kegiatan produksinya.

PT. XYZ menghasilkan toples plastik
tipe 7 19, 817, 81. 825 melalui beberapa
tahap proses produksi. Produk tersebut
melewati alur lini dan proses produksi yang
sama.

Oleh karena itu, periu adanya suatu
sistem penjadwalan yang sesuai bagi
perusahaan agar total waktu proses
produksi dapat diperkecil dan jcb yang
dikerjakan terencana dengan baik.

Batasan masalah dalam peneHtian ini
antara lain adalah:

a. Penelitian dilakukan di PT XYZ pada
bagian produksi toples plastk tipe 719,
817, 821, dan 825.

b. Metoda penjadwalan yang digunakan
adalah metoda Shortest  Processing
Time (SPT), Longest Processing Time
(LPT), Asian's  Frequency  Algorithm,
Asian ‘s Point Algorithm , dan Campbell,
Oudek, Smffh Algorithm.

c. Penelitian ini tidak membahas masalah
keuangan.

d. Penelitian dilakukandari tanggal 1 Juli
2012-30Oktober2012.

e. Data yang digunakan dalam perhitungan
adalah data permintaan bulan Juli 2012

Rurrrusan masalah dari penelitian yang
dilakukan adalah
a. Bagaimana penjadwalan yang sesuai

bagr PT X YZ untuk meminimasi
makespan?

b. Berapa lama waktu yang dibutuhkan
untuk menyelesaikan produk setelah
dilakukan penjadwalan job tersebut?

Adapun tujuan dalam penelitian ini
adalah:

a. Membandingkan hasil perhitungan yang
diperoleh dan' metoda Shortest
Processing  Time  (SPT), Longest
Processing Time  (LPT), Asian s
Frequency Algorithm, Asian's  Point
Algorithm , dan Campbell, Dudek, Smith
Algorithm

b. Menentukan su;itu sistem penjadwalan
yang paling sesuai bagi perusahaan
sehingga diperoleh makespan terkecil
pada produksi toples plastik tipe 719,
817, 821, dan 825.

2. KAJIAN PUSTAKA
Penjadwalan

Penjadwalan adalah pengurutan
pembuatan atau pengerjaan produk secara
menyeluruh  yang dikerjakan pada
beberapa t:zuah mesin. Dengan demikian
masalah penjadwalan senantiasa
uelibatkan pengerjaan sejumlah komponen
yang s@g disebut dengan istilah job'. Job
sendiri merupakan komposisi dari sejumlah
elemen-elemen dasar yang disebut dengan
aktivitas atau operasi. [1]

Dua elemen penting dalam
penjadwatan adalah urutan (sequence) job
yang memberikan solusi optimal dan
pengalokasian sumber daya (resources) .
Karakteristik dari sumber daya adalah
kapasitas kualitatif dan kuantitatif .
Pekerjaan {jobordei) yang diterima

. diuraikan dalam bentuk kebutuhan akan

sumber daya, waktu proses, waktu dimulai,

dan waktu berakhimya proses. [1]

Tujuan dari akfivitas penjadwalan

adalah [2]:

1. Meningkatkan penggunaan sumber
daya atau mengurangi wakiu tunggunya .

2 [Bengulaligi persediaan barang
setengah jadi atau mengurangi sejumlah
@kerjaan yang menunggu dalam
antrian ketika sumber daya yang ada
masih mengerjakan tugas yang lain.

3. Mengurangi beberapa keterlambatan
pada pekerjaan yang mempunyai batas
waktu penyelesaian sehingga akan
meminimasi penaltycost atau biaya
ketertambatan.

4. . Membantu pengambilan
keputusan mengenai perencanaan
kapasitas pabrik dan jenis kapasitas
yang dibutuhkan sehingga
penambahan biaya yang mahal
dapat dihindarkan.
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Pengurutan ( Sequencing)

Pengurutan pengerjaan merupakan
problem yang cukup panting dalam analisis
produksi. Problem yang dihadapi karena
adanya banyak job dan ketersediaan mesin
yang terbatas. Jobsequendng bertujuan

untuk  mencapai _kriteria  performance
tertentu yang optimal.
Pada dasamya terdapat beberapa

metoda yang digunakan untuk menetapkan
prioritas dalam operasi manufakturing [3},

antara lain:
1. Critical Ratios (CR), dihitung melalui
pembagian waktu  yang tersisa

(banyaknya jam atau hari kerja di antara
sekarang dan due date) dengan kerja
{(manufacturing time) yang tersisa ( total
setup, ron, wait, move, and queue
a'.es), Pesanan dengan waktu kritis
paling singkat akan dikerjakan teriebih
dahulu dan pesanan dengan waktu kritis
paling penjang akan dikerjakan
belakangan. Periu diperhatikan bahwa

dengan aturan waktu kritis inipenentuan.

urutanituadalahterus menerus:segera
setelah pesanan pertama  selesai
dikerjakan. maka kembali dilakukan
pernitungan rasio kritis untuk
menentukan urutan pengerjaan
pesanan-pesanan yang masih tersisa
Ini berarti bahwa setiap kali dilakukan
perhitungan rasio Kritis, yang dapat
diputuskan hanyalah satu pekerjaan
yang akan dikerjakan  berikutnya,
sedangkan urutan pekerjaan-pekerjaan
lain yang masih tersisa akan ditentukan
nada perhitungan rasio kritis lainnya.

. Shortest  Processing  Time  (SPT).
pesanan-pesanan dengan jumlah setup
and run time yang dlbutuhkan pada
current work center terkecil adalah yang
diprioritaskan  untuk dikerjakan lebih
dahulu. Dengan kata lain, pesanan-
pesanan yang memiliki waktu
pemrosesan terpendek (least amount of
setup and run times) memiliki prioritas
lebih tinggi untuk dikerjakan tebih
dahulu pada current work center. Aturan
ini dapat menunda pekeriaan-pekerjaan
yang mempt..:nyai waktu proses panjang,
sehingga direkomendasikan untuk
digunakan secara sementara saja, dan
bukan merupakan aturari yang tetap
dalam mene.ntukan prioritas

3. First-Come, First-Served (FCFS). Tugas
yang pertama datang ke pusat kerja
diproses teriebih dahulu. Metoda ini

seyogianya digunakan hanya apabila
waktu kerja yang terlsa untuk competing
orders relatif sama. FCFS akan cocok'
untuk flow processes karena memiliki

work remaining times yang serupa
Depgan aturan ini _ seluruh Resanan
pekérjaan yang menunggu pengerjaan

diurutkan berdasarkan waktu
diterimanya pesanan-pesanan fersebut
Pesanan yang masuk lebih awal akan
dikerjakan pertama sekali £lan yang
diterima paling akhir akan dikerjakan
paling belakangan. Dengan demikian

tidak ada kesukaran di dalam
menentukan urutan pengerjaan dengan
aturan ini.

Earliest Due Date (EDD). Tugas-tugas
yang mempunyai earliest due date yang
dipiih pertama. Dengan aturan ini
penentuan urutan pekerjaan didasarkan
pade wektu penyerehen dari setiap
pesanan yang menunggu pekerjaan.
Pesanan dengan wakiu penyerahan
paling awal akan dikerjakan terlebih
dahulu dan pesanan dengan waktu
penyerahan paling akhir akan dikerjakan
belakangan.

5. Longest Processing Time (LPD. Tugas-
tugas yang mempunyai waktu proses
terpanjang yang dipilih teriebih dahulu.
Pesanan dengan jumlah waktu
pengerjaan paling panjang akan
dikerjakan terlebih dahulu dan pesanan
dengan jumlah waktu pengerjaan paling
singkat akan dikerjakan belakangan.

I'vletoda Asian's Frequency Algorithm

Algoritma ini dikembangkan olen Demir
Asian (1999) dengan tujuan
meminimumkan makespan dengan cara
kerja berikut

Langkah 1. Gunakan wakiu operasi
masing-masing mesin untuk tiap pekerjaan.
susunlah dalam struktur n x m dimensional.

Langkah 2 Pertimbangkan semua
kombinasi pasangan pekerjaan (job).

hasilkanlah sebanyak n(n-1) pasangan job
Langkah 3 Hitunglah makespon tiap
pasangan dengan membebankan
pekerjaan tersebut ke dalam mesin

Pasangan (i) dan  pasangan U.i)
dibandingkan makespan-nya Untuk
pasangan yang memiliki waktu
penyelesaian terkecil, job pertama
memperoleh nilai 1. dan job lainnya

memperoleh nilai 0
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Langkah 4. Jumlahkanlah nilai-nilai
frekuensi dari semua job dan urutkanlah
secara menurun. (Metoda ini mengurutl<an
job dalam urutan menurun}.

Langkah 5. Jika job yang memiliki nilai
frekuensi yang sama, pertimbangkanlah
urutan  alternatif dan  urutan  yang
menghasilkan waktu penyelesaian yang
terkecil merupakan urutan terpilih.

M@H&E@%M}ﬁﬁg memiliki  waktu

penyelesaian yang sama akan dievaluasi
dan pasangan yang dominan  akan
ditemukan. Pasangan yang memiliki wkatu
idle  mesin yang paling kedl
dipertimbangkan sebagai dominan. Nilai
frekuensi 1 diberikan ke pekerjaan pertama,
dan nilai frekuensi 1 dari pekerjaan lain
akan dikurangkan, maka sebuah urutan
baru akan dihasilkan. (41

Metoda Asian’s Pnint Algorithm

Algoritma ini dikembangkan olen Demir
Asian (1999} dengan tujuan
meminimumkan makespan dengan  cara
kerja berikut [4]:

Langkah 1. BaAdingkaAlah pesangan job i
dan ji. Jika pasang<m job | menghasilkan
waktu penyelesaian yang lkebih kedl dari
pasangan job ji, maka berikanlah nilai
positif dari selisih makespan ij dan
makespan ji Ke job i, dan juga berikanlah
nilai negatif dari selisih makespan kedua
pasanganjob kejob |.

Langkah 2. Untuk semua job, jumlahkanlah
semua point tersebut dan urutkan job
berdasarkan urutan menurun

Metoda Campbell, Dudek, and Smith
(COS)

Algoritma CDS dikembangkan sejak tahun
1970, algoritma ini menghasilkan urutan m-
1 dan pilihan dengan makespan terkecil [5].
Dalam prakteknya masalah penjadwalan
sering ka!i melibatkan sejumlah bes;ir job
yang harls diproses oleh banyak mesin,
untuk kasus seperti ini aturan Johnson tidak
dapat digunakan. Oleh sebab itu,
pengellWangan dari aturan Johnson ini
disebut algoritma CDS. Algoritrna ini
mengkombinasikan mesin-mesin atau
stasiun-stasiun kerja menjadi dua mesin
atau stasiun  kerja, tetapi masih
menerapkan aturan Johnson.

Langkah penjadwalan algoritma CDS
[6] adalah sebagai berikut:

1. Menyusun matriksnx mdarit.;. dimana
n Uumtahjob), m Uumlah mesm) dan 4q
(waktu pengerjaan job i pada mesin ke

i)
2. Menentukan jumlah urutan (p) untuk n
job 2 mesin, dimana p s m-1.
3. Memulai penjadwalan dengan tahap
(k=1)
4. Menghitung t*i‘1rf—1) dant*i,2 (rr.-2)
L] L]
Dimana:m-1= R
danm - 2

k=1 o,

-1

j=rm-k-1

5. Dengan bantuan algoritma Johnson, n
jobtwo mesin, maka dapat ditentukan
pengurutan job .

6 Joka k /p, maka perhitungan kembali
padalangkah ketiga dengan (k+1), jikak
= p, maka.perhitungan selesai.

7 Mengtitung makespar. (total waktu
pengerjaan produk terpanjang yang
berada dalam suatu sistem).

8§ Memilih urutan penjadwalan yarig
memiliki makespan terkecil.

Cambell, Dudek, Smith (CDS)
mencoba algoritma mereka dan menguiji
performanre-nya pada berbagai masalah,
serta menemukan bahwa algoritma ini
efektif untuk masalah kecil atau masalah
besar [6]. Adapun tahapan-tahapan dari
algoritma Johnson adalah sebagai berikut:

1. Buatlah daftar wakiu proses untuk

seluruh pekerj2an-pekerjaan tersebut |,
bak pada mesin pertama (M-1) dan
mesin terakhir (M-2).

2. Carilah seluruh waktu proses untuk
seluruh pekeaan Tentukan waktu
prosesyang minimal(tl 1 .ta)

3. Jika waktu proses minimal berada pada
mesin  pertama ( M-1), tempatkan
pekerjaan tersebut paling awal yang
mungkin dalam urutan. Jika terletak
pada mesin kedua (M-2), tempatkan
pekerjaan-pekerjaan tersebut paling
akhrr yang mungkin datam urutan
Hilangkan  pekerjaan yang telah

ditugaskan (telah ditempatkan dalam urutan

dan sebagai hasil dari langkah 3) dan
ulangi langkah 2 dan langkah 3 sehingga
seluruh pekerjaan telah diurutkan.

Jurnal timiah PAST! Volume VI Edisi 2 - ISSN 2085-5869 271




3. METODA PENEUTIAN

Data Pennintaan Produk

Berikut ini adalah data dari

permintaao .

-1 i order toples plastik pada Juli2012.

) s Tabel 1. Permintaan produk toples plastik

Juli 2012

el bulan
Mhaaatad

1., . '
. R T
[ ‘I— - : R

|||||H|||f|||||_
|- S
1

oK ..o |
Rl b 8 L !

Gambat 1 Flowchart Metodologi Penelitian

Pengumpulan Data Waktu Tiap Proses

Dalam penelitian ini, data waktu yang
digunakan adalah data waktu siklus pada
masing-masing produk, dan untuk setiap
produk merupakan job . .A.dapun waktu
siklus yang dikumpulkan adalah untuk

Tipe

Jull

719

28745

oy e e

817

31,724

821

29832

825

27221

total

Data permintaan

117022

yang digunakan

adalah bulan yang memiliki total order
paling besar terhadap produk toples, yang
bertujuan untuk mengetahui bagaimana
kondis! yang paling optimum yang harus
dialami  perusahaan jika terdapat
pennintaan  produk yang tinggi.
Berdasarkan hasil wawancara pada pihak
perusahaan, karena mendekati hari besar
maka permintaan terhadap toples pada
bulan Juli adalah yang paling besar. Dari
tabei di atas, dapat diketahui bahwa total
permintaan pada bulan Juli 2012 adalah
sebesar 117022 unit

Perhltungan Waktu Baku

Waktu siklus yang telah diperoleh akan
dihitung waktu nonnalnya dengan
menambahkan penyesuaian Metoda
penyesuaian yang digunakan adalah
metoda  penyesuaian  objeklif  dengan
menggunakan tabel penyesuaian
Schumard untuk faktor pada kecepatan
kerja yang dimiliki operator.Setelah waktu
normal diperoleh, kemudian dihitung waktu
baku dengan menambahkan kelonggaran
dalam waktu normal.

Berikut ini hasil perhitungan waktu
baku proses pada tiap tipe toples:

Tabel 2.Waktu baku proses tiap tipe

produk toples plastik tipe 719 Uob 1), tipe
817 Uob 2), tipe 821 Uob 3), dan tipe 825 No. | Proses Waktu baku (detik)
Uob 4) pada proses injectionmolding 1 719 | 817 | 821 | 825
(M1), pemotongan part 1 (M2), blowforming 1 M1 7.5 7.5 8,1 8.1
(M3), inspeksi (M4), injectionmolding 2 2 M2 526 | 5,09 | 531 | 534
(M5), pemotongan  part 2  (M6), 3 M3 6.4 56 7 7.8
assemblypart 1 dan part 2 (M7) 2 Ma 546 | 536 | 538 | 543
5 M5 55 | 55 | 63 | 63
6 M6 407 | 393 | 4,09 | 4,08
7 M7 569 | 558 | 578 | 585
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Perhltungan Kapasttas yang Dibutuhkan

Prhitungan kapasitas yang dibutuhkan
dilakukan di setla roses néja tlap-t
produk sesual de n dem yang a

Berikut adalah tabel hasil perhitungan
kapasitas yang dibutuhkan tiap tipe:

Tabel 3 Kapasitas dibutuhkan perhari

No Proses dibuluhkan per hari (lietik)
Jobl | JodZ  Jolis Job4
| M 719250 | 780750 | 805950 | 735480
2 M2 | 504434 | 520869 | 528345 | 4848n
3 M3 613760 | 582960 | 696500 TOE2 40
4 Md 523614 | 557976 | 5353.10 4930 44
5 Ms | 527450 572550 | 626850 | 572040
I M6 3903,13 | 414318 | 4069,55 3704 64
7 MT 545671 | SBOOTE | 5751.10 531180

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengurutan job bertujuan untuk
menentukan  urutan  pengerjaan  agar
diperoleh urutan pengerjaan job . yang
optimal sehingga dihasilkan makespan
yang optimal. PT. XY Z melakukan kegiatan
produksi dengan mengurutkan job yang
datang terlebih dahulu, yaitu tipe 719 (job
1) —tipe 817 (job2) - tipe 821 (job3) - tipe
825 (job 4), dengan makespan sebesar
62062 detik. Berikut ini gantt chart
pengurutan job awal perusahaan

Gambar 2. Gantt chart pengurutan job awal
perusahaan
Berdasarkan perhitungan yang telah
dilakukan, diperoleh hasil sebagai berikut:

Tal4. Makespantiap metoda

Metoda Longest Frocessing Time
(LPT). Asian's Frfiquency A/gorithm,As/an's
Point Algorithm. dan Campbell, Dudek,
Smith Igorithm  menghasilkan  urutan
pengerjaan job ycing optimal yaitu tipe 821
Uob 3) - tipe 817 Uob?2) - tipe 825 Uob4) -
tipe 719 Uob 1) dengan makespan61466,72
detik . Berikut adalah gantt chart dengan
urutan optimal

Garnbar 3 Ganit chart urutanjob 3 -job 2
-job 4 -job 1

Oleh karena itu, pengurutan job yang
diusulkan lebih W(3ik daripada pengurutan
job awal yang dikukan perusahaan. Hal
ini dapat dilhat:dari makespan yang
diperoleh sebe&ar 61466,72 detik
dibaridingkan . dengan makespan keadaan
awal perusahaan yaltu sebesar 62062
detik.

5. SIMPULAN

Metoda yang memberikan  minhlasi
makespan bagi perusahaan adalah metoda

.Longest Processing Time (LPT), metoda

Asian's Algorithm, dan metodaCampbe//,
Dudek, Smith Algorithm (CDS) dengan
urutan pengerjaan: tipe 821 Uob 3) - tipe
817 (job2)- tipe 825-(job4) - tipe 719 Uob =
1). Hasil ini menunjukkan dengan metoda
usulan tersebut mempercepat makespan
sebesar 595,28 detik dari makespan awal
perusahaan.
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