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Tujuan penelitian ini adalah untuk memilih penjadwalan

produksi yang tepat guna meminimalisir Kketerlambatan
produk sampai ke tangan konsumen. Metode yang digunakan
pada penelitian ini adalah dengan menggunakan metode
Algoritma Genetika dan Algoritma Tabu Search. Tahap
selanjutnya membandingkan hasil dari masing-masing
metode dengan metode yg digunakan perusahaan saat ini
serta melakukan tahap analisa dengan nilai Efficiency Index
(El) dan Relative Error (RE). Berdasarkan hasil dari
pengolahan data diperoleh metode penjadwalan produksi
yang terpilih adalah dengan menggunakan metode Algoritma
Genetika dengan makespan sebesar 111,82 jam dengan urutan
job J4-J2-J3-J1, nilai Efficiency Index (EI) 1,21 dan nilai
Relative Error (RE) sebesar 21%. Sehingga diharapkan dapat
penjadwalan produksi  menjadi lebih efektif serta dapat
mengurangi keterlambatan pengiriman produk ke konsumen.
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PENDAHULUAN

Rismawati & Trisanto (2020), menyatakan salah satu masalah penting dalam sistem
produksi adalah bagaimana melakukan pengaturan dan penjadwalan produksi agar pesanan
dapat selesai sesuai dengan kontrak atau perjanjian. Penjadwalan produksi dapat diartikan
sebagai menentukan kapan dan di mana setiap operasi yang diperlukan untuk memproduksi
produk harus dilakukan. Atau diartikan sebagai penetapan waktu untuk memulai dan
menyelesaikan setiap prosedur operasi (Kadim, 2017). Dalam suatu proses produksi,
umumnya dimulai dari pesanan konsumen dan dilanjutkan ke bagian produksi dalam bentuk
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informasi mengenai jumlah unit yang dipesan untuk masing-masing jenis produk.
Berdasarkan informasi tersebut, bagian produksi akan melakukan penjadwalan produksi,
yaitu merencanakan pengalokasian waktu proses mesin, tenaga kerja, dan kebutuhan bahan
baku yang dibutuhkan untuk memenuhi pesanan tersebut (Rudyanto & Arifin, 2010).

Menurut Sofyan (2013), penjadwalan memiliki tujuan untuk meminumkan waktu
proses, waktu tunggu langganan dan tingkat persediaan serta penggunaan yang efisien dari
fasilitas, tenaga kerja dan peralatan. Setiap perusahaan perlu untuk melakukan sebaik
mungkin agar dapat memperoleh hasil yang maksimum dari sumber daya produksi yang
dimilikinya. Dengan penjadwalan yang baik, maka akan memberikan dampak positif yaitu
rendahnya biaya operasi dan waktu pengiriman, sehingga bisa meningkatkan kepuasan
pelanggan (Herjanto, 2007).

PT Karsa Wijaya Pratama merupakan perusahaan yang bergerak di bidang fabrikasi
manufaktur dengan sistem produksi engineering to order dan make to order. Perusahaan
kerap memiliki masalah produk yang kerap terlambat sampai ke konsumen, hal tersebut
terjadi karena belum diterapkannya penjadwalan produksi yang tepat. Untuk mengatasi hal
tersebut, dibutuhkan metode penjadwalan produksi yang tepat. Dalam penelitian ini, metode
yang digunakan untuk aliran produksi flowshop adalah algoritma genetika dan algoritma tabu
search. Menurut (Falih, 2021), (Iskandar et al., 2018) algortima tabu search dapat
mengurangi waktu makespan dan keterlambatan pengiriman produk. Sedangkan menurut
(Muharni & Utami, 2019) implementasi algortima genetik pada penjadwalan produksi dapat
mengurangi waktu makespan. Pada penelitian ini penggunaan dua metode tersebut dilakukan
agar dapat mengetahui perbandingan makespan dan pengurutan pekerjaan yang lebih baik.
Penelitian dilakukan untuk membantu perusahaan melakukan perbaikan penjadwalan
produksinya. Sehingga PT Karsa Wijaya Pratama dapat mempertimbangkan metode
penjadwalan produksi yang tepat dengan metode algoritma genetika dan algoritma tabu
search dibandingkan dengan metode penjadwalan produksi yang digunakan oleh perusahaan.
Dengan adanya penelitian ini, perusahaan diharapkan dapat meminimalisir resiko
keterlambatan produk dengan memperbaiki sistem penjadwalan produksinya.

METODOLOGI PENELITIAN
Penelitian ini dilakukan pada PT Karsa Wijaya Pratama yang beralamat di daerah Bekasi,

Jawa Barat. Tahap pertama yang dilakukan pada penelitian ini adalah dengan melakukan
survey ke lapangan untuk mengetahui masalah yang terjadi, kemudian melakukan identifikasi
penyebab masalah, serta pengumpulan data. Data yang diperoleh pada penelitian ini adalah
varian produk, data waktu tiap proses untuk tiap varian produk, jumlah permintaan, waktu
kerja produksi, data keterlambatan pengiriman. Gambar 1 menujukan tahapan pada penelitian
ini:
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Permasalahan

1. PT Karsa Wijaya Pratama mempunyai masalah pada
penjadwalan produksi, maka dari itu Makespan yang
dihasilkan saat produksi tinggi.

2. Penjadwalan produksi yang belum tepat menyebabkan

keterlambatan penyelesaian pembuatan produk saat proses

produksi di PT Karsa Wijaya Pratama.
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Mencari Data

Data pesanan produk jig welding bulan
Agustus dan data waku siklus tiap proses
produksi pengerjaan 4 jenis produk jig

winldin~

Mengolah Data

1. Metode Algoritma Genetika dengan software Matlab
2. Metode Algoritma Tabu Search dengan software LINGO

v

Analisis

Memilih metode mana yang terbaik dengan melakukan
perbandingan terhadap metode perusahaan saat ini, Algoritma
genetik, dan algoritma tabu Search. Parameter yang digunakan
sebagai pembanding adalah makespan, efficiency index (EI) dan
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KESIMPULAN
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Gambar 1. Tahapan Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
1. Data Waktu Penyelesaian
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Setelah memperoleh hasil waktu baku di masing-masing stasiun kerja untuk setiap
job. Berikutnya melakukan perhitungan waktu penyelesaian. resume hasil perhitungan waktu
penyelesaian untuk setiap job pada masing-masing stasiun kerja pada tabel 1. Dan berikut ini
adalah contoh perhitungan waktu penyelesaian stasiun kerja cutting pada produk WRD-1

Tipe 1 sebagai berikut:
Waktu Penyelesaian = Waktu Set up + (Waktu Baku x Jumlah Permintaan)

=1,82+ (143,97 x 2)

= 289,76 menit atau 4,83 jam

P-ISSN : 2723-4711
E-ISSN : 2774-3462

Tabel 1. Resume Waktu Penyelesaian

Stasiun  Waktu  Waktu Jumlah Waktu Waktu
Nama Produk Kerja Setup Baku  Permintaan Penyelesaian  Penyelesaian
(Menit)  (Menit) (Unit) (Menit) (Jam)
| 1.82 143.97 289.76 4.83
1 0.76 39.60 79.96 1.33
Il 1.13 673.51 1348.14 22.47
AV 1.20 121.41 244.02 4.07
WRD-1 Tipe 1 \ - - 2 - -
VI 1.05 184.15 369.35 6.16
Vi 1.73 239.89 481.51 8.03
VI 1.59 274.80 551.20 9.19
| 1.82 139.25 280.31 4.67
] 0.76 31.67 64.10 1.07
Il 1.13 967.82 1936.77 32.28
v 1.20 243.55 488.30 8.14
WRD-1 Tipe 2 v - - 2 ; .
Vi 1.05 247.05 495.16 8.25
VI 1.73 252.00 505.73 8.43
VI 1.59 276.43 554.46 9.24
| 1.82 166.80 335.41 5.59
] 0.76 29.72 60.21 1.00
Il 1.13 915.71 1832.55 30.54
WRD-1 Tipe 3 I\\// 1._20 19(3.08 5 381_.35 6.3%6
VI 1.05 236.05 473.15 7.89
Vi 1.73 192.97 387.67 6.46
VIl 1.59 253.82 509.23 8.49
| 1.82 133.42 268.65 4.48
] 0.76 21.24 43.24 0.72
Il 1.13 517.12 1035.37 17.26
AV 1.20 146.57 294.33 491
WRD-1 Tipe 4 Vv 1.82 97.86 2 197.55 3.29
VI 1.05 195.19 391.43 6.52
Vi 1.73 174.41 350.56 5.84
VI 1.59 206.58 414.75 6.91

2. Penjadwalan Produksi Perusahaan Saat ini
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Penjadwalan produksi yang dilakukan oleh perusahaan saat ini adalah dengan
mendahulukan job yang memiliki tenggat waktu penyelesaian produk atau waktu penyerahan
produk paling awal. Dari data yang telah diperoleh, didapat urutan pengerjaan produksinya
yaitu J2-J3-J1-J4. Tabel 2 menunjukan waktu penyelesaian tiap job pada masing-masing
stasiun kerja yang digunakan perusahaan saat ini yaitu:

Tabel 2. Data Waktu Penyelesaian
Stasiun Kerja

Job | I i v VvV VI VIl VIl
WRD-1Tipe2 467 107 3228 814 - 825 843 9.24
WRD-1Tipe3 559 100 3054 636 - 7.89 6.46 8.49
WRD-1Tipel 483 133 2247 407 - 6.16 8.03 9.19

WRD-1Tipe4 448 0.72 1726 491 329 652 584 6.91

Untuk penjadwalan produksi dengan metode yang dipakai oleh perusahaan yakni
metode EDD didapatkan total hasil makespan sebesar 135.76 jam dengan urutan pengerjaan
(job) produksi yakni J2-J3-J1-J4. Job tersebut secara berurutan yaitu WRD-1 Tipe 2, WRD-1
Tipe 3, WRD-1 Tipe 1, WRD-1 Tipe 4. Adapun makespan untuk masing-masing stasiun
kerja yakni di stasiun kerja cutting dimulai pada jam ke-0 dan berakhir pada jam ke-19.57,
stasiun kerja Welding dimulai pada jam ke-4.67 dan berakhir pada jam ke-20.29, stasiun kerja
Milling dimulai pada jam ke-5.74 dan berakhir pada jam ke-108.29, stasiun kerja Bubut
dimulai pada jam ke-38.02 dan berakhir pada jam ke-113.19, stasiun kerja CNC dimulai pada
jam ke-0 dan selesai pada jam ke-116.49, stasiun kerja Finishing dimulai pada jam ke-46.16
dan berakhir pada jam ke-123.01, stasiun kerja Assembling dimulai pada jam ke-54.41 dan
berakhir pada jam ke-128.85, stasiun kerja Painting dimulai pada jam ke-62.84 dan selesai
pada jam ke-135.76.

3. Penjadwalan menggunakan Metode Algoritma Genetika
Perhitungan nilai makespan pada metode algoritma genetik dilakukan dengan

menggunakan bantuan software matlab. Output pada software MATLAB yang ditampilkan
pada command window sebagai berikut:

NNNNNNN

Wb bbb ddbbddddbd
INNNKNNNRFNNNNN

NNNNNNND

N W

-P= 4 2 3 1

D

putasi :124.0228 detik

i karena sudah mencapail iterasi maksimum 1 $£ = sss29

Gambar 2 Output Hasil Algoritma Genetika pada Software MATLAB
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Gambar 2 menunjukan hasil untuk penjadwalan produksi menggunakan metode
Algoritma Genetika dengan bantuan software MATLAB diperoleh urutan pengerjaan job
terbaik yaitu J4-J2-J3-J1 atau secara berurutan yaitu WRD-1 Tipe 4, WRD-1 Tipe 2, WRD-1
Tipe 3, WRD-1 Tipe 1 dengan hasil makespan sebesar 111.82 jam.

Dari hasil pengolahan data dengan Algoritma Genetika menggunakan bantuan
software MATLAB R2020a, maka dapat diketahui pengujian parameter performansi untuk
memperoleh hasil perbandingan dengan beberapa parameter yaitu nilai Efficiency Index (EI)
sebesar 1.21 dan nilai Relative Error sebesar 21%.

4. Penjadwalan menggunakan Metode Algoritma Tabu Search

Metode penjadwalan produksi ke-2 pada penelitian ini adalah dengan menggunakan
algoritma tabu search. Output hasil pemrograman dengan software LINGO 18.00 adalah
sebagai berikut.

Fi\e Edit Solver Window Help - g
DigE|E &|=a o] vejol o mu &lo= 2

Global optimal solution found.
Cbjective walue:

125.5500

Cbhjective bound:
Infeasibilities:
Extended solver steps:
Total solver iterations:
Elapsed runtime seconds:

Model Class:

125.5500
0.000000
33

1957
0.69

MILP

Total variables: 184
Nonlinear variables: Q
Integer wvariables: 128
Total constraints: 253
Nonlinear constraints: Q
Total nonzeros: 6ES
Nonlinear nonzeros: a

Variable Valus Reduced Cost

J{ 1) 0.000000 0.000000

J{ 2) 0.000000 0.000000

J{ 3) 0.000000 0.000000

J[ 4) 0.000000 0.000000

Gambar 3. Tampilan Output pada Software LINGO

Gambar 3 menunjukan nilai makespan menggunakan software LINGO 18.0,
didapatkan nilai makespan terbaik yang tertera pada nilai objective value adalah 125.55 jam
dengan urutan job J1-J2-J3-J4. Dari hasil pengolahan data dengan Algoritma Tabu Search
menggunakan bantuan software LINGO 18.0, maka dapat diketahui pengujian parameter
performansi untuk memperoleh hasil perbandingan dengan beberapa parameter yaitu nilai
Efficiency Index (EI) sebesar 1.08 dan nilai Relative Error sebesar 8%.

5. Perbandingan Metode Penjadwalan Produksi
Tahap selanjutnya dengan memilih metode yang terbaik dengan membandingkan

hasil dari tiap metode. Hasil perbandingan dari tahap perhitungan dengan cara
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membadingkan nilai makespan, IE, dan RE pada metode perusahaan saat ini, Algoritma
Genetika dan Algoritma Tabu Search yang dapat dilihat pada tabel 3.

Tabel 3. Perbandingan Metode Penjadwalan

Metode Urutan Makespan Efficiency Relative
Penjadwalan (Jam) Index Error
Metode perusahaan saat ini  J2-J3-J1-J4 135.76 1.00 0%
Algoritma Genetika J4-J2-33-J1 111.82 1.21 21%
Algoritma Tabu Search J1-J2-J3-4 125.55 1.08 8%

Dari hasil perbandingan metode penjadwalan produksi yang sudah dilakukan analisis
menggunakan parameter perfomasi menggunakan Efficiency Index (EI) dan Relative Error
(RE) pada metode earliest due date (EDD), Algoritma Genetika, dan Algoritma Tabu Search
diperoleh bahwa penjadwalan produksi yang paling optimal ialah penjadwalan produksi
dengan metode Algoritma Genetika. Maka dari itu usulan perbaikan untuk penjadwalan
produksi pada PT Karsa Wijaya Pratama yang paling optimal ialah dengan urutan job J4-J2-
J3-J1 dengan makespan sebesar 111.82 jam.

KESIMPULAN

Hasil penelitian yang sudah dilakukan dengan menggunakan metode algoritma
genetika dan algoritma tabu search, diperolen urutan job penjadwalan produksi dan
makespan yang dihasilkan dengan metode algoritma genetika yaitu J4-J2-J3-J1 atau secara
detailnya yaitu job WRD-1 Tipe 4, WRD-1 Tipe 2, WRD-1 Tipe 3 dan WRD-1 Tipe 1
dengan makespan sebesar 111.82 jam, serta dengan nilai Efficiency Index (EI) sebesar 1.21
dan nilai Relative Error sebesar 21%. Sedangkan untuk metode algoritma tabu search urutan
job terbaiknya yaitu J1-J2-J3-J4 atau secara detailnya yaitu job WRD-1 Tipe 1, WRD-1 Tipe
2, WRD-1 Tipe 3 dan WRD-1 Tipe 4 dengan makespan sebesar 125.55 jam serta dengan nilai
Efficiency Index (El) sebesar 1.08 dan nilai Relative Error sebesar 8%. Metode algoritma
genetika dan algoritma tabu search menghasilkan makespan dan urutan job yang lebih baik
daripada metode penjadwalan yang perusahaan gunakan, yaitu Eearliest Due Date dengan
urutan job J2-J3-J1-J4 dan makespan yang dihasilkan 135.76 jam dengan nilai Efficiency
Index (EI) sebesar 1 dan nilai Relative Error sebesar 0%. Sehingga penggunaan salah satu
dari kedua metode penjadwalan yang peneliti gunakan yaitu algoritma genetika dan algoritma
tabu search, dapat meminimalisir keterlambatan penyelesaian pembuatan produk saat proses
produksi. Dari perbandingan antara kedua metode yaitu algoritma genetika dan algoritma
tabu search serta metode perusahaan. Maka metode terbaik yang dapat diterapkan pada PT
Karsa Wijaya Pratama agar penjadwalan produksi dapat berjalan lebih baik yaitu metode
algoritma genetika.
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