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ABSTRAK

Dalam sebuah sistem produksi yang kompleks dapat lerjadi
penumpukan barang atau pekerjaan yang membentuk antrian panjang
yang belum tentu dapat diselesaikan secara optimal, maka dari itu
perusahaan harus dapal meminimalkan wakiu penyelesaian seluruh
pekerjaan dan makespan sehingga bisa mengurangi waktu tunggu
pekerjaan dan dapatl menyelesaikan pekerjaan dengan tepat waktu dan
juga dapat menentukan penjadwalan produksi secara optimal.

Algoritma genetika dikembangkan oleh John Holland, seorang
pengajar dari University of Michigan pada tahun 19689 kemudian Algoritma
genelika merupakan algontma pencarian terstruklur yang didasarkan pada
analogi mekanisme seleksi dan informasi genetika alami. Kemudian selain
algoritma genetika dapat juga dibandingkan dengan metode johnson
dimana metode johnson sama halnya dengan algoritma genetika yang
dapat meminimalkan tolal waktu penyelesaian seluruh pekerjaan.

Hasil dari metode algoritma genetika dengan total flow time ( TFT)
sebesar 2580 jam dan makespan (MS ) sebesar 792 jam dengan urutan
pekerjaan adalah 20" x 9.5 API5 LB, 24" x 64 APl 5 1B, 12°x 10.3 APl &
LB, 18°x 9.5 API 51B, 24" x 95 API 5 LB, 20" x 11.1 APl 5 CTK5S, 16" x
12.7 AP 51X52 20" x 64 APl 5 1B, 16" x 12.7 APl § LX582 dan 12"x 11.1
APl 5 L X52 sedangkan hasif dari metode johnson untuk total flow time (
TFT) sebesar 2928 jam dan makespan ( MS ) sebesar 792 jam dengan
urutan pekerjaan adalah 24" x 6.4 APl 518, 20°x 95 API 51B, 12" x 10.3
APl 5B, 18"x9.5 API 51LB, 24° x 95 API 5 LB, 16"x 127 API 5 LX52,
20°x 11.1 API 5 CTKSS, 20" x 6.4 API 5 LB, 12"x 11.1 APl 5 LX82 dan
16"x 12.7 APl 5 LX52.

Sehingga perusahaan dalam melakukan penjadwalan produksi
yang optimal dapat digunakan metode algoritma genefika sehingga dapat
meminimalkan wakiu penyelesaian seluruh pekerjaan.

Kata kunci: penjadwalan, algoritma genetika, metode johnson
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BAB |

PENDAHULUAN

11 LATAR BELAKANG

Pada sebuah sistem produksi yang kompleks dapat terjadi
penumpukan barang atau pekerjaan yang membentuk antrian panjang
yang belum tentu dapat diselesaikan secara optimal. Sistem produksi
yang melibatkan banyak mesin dan banyak proses dengan waktu yang
bervariasi akan menemui banyak hambatan bila tidak ada metode
penjadwalan yang tepat. Sistem yang tidak dapat bekerja secara efektif
dan efisien, pada akhirnya dapat mempengaruhi proses produksi secara
keseluruhan.

Oleh karena itu untuk menentukan wakiu proses pendek bagi pusat
kerja pertama agar dapat memberikan pekerjaan pada pusat kerja kedua
secepat mungkin, maka dilakukan penjadwalan dengan menggunakan
metode. Metode yang digunakan adalah metode Johnson dan Algontma
Genetika. Sedangkan pada metode Johnson akan ada pembebanan yang
akan ditempatkan pekerjaan dengan waktu yang pendek di pusat kerja
kedua, dengan maksud agar jika pusat kerja pertama selesai melakukan
pekerjaan maka pusat kerja kedua dapat dengan segera menyelesaikan
pekerjaannya ( akan mengakibatkan waktu idle yang pendek bagi pusat

kerja pertama untuk memulai siklus pekerjaan berikutnya ).




Dalam penjadwalan ini akan dibantu dengan menggunakan Gantt
Chart dimana Gantt Chart ini digunakan untuk membuat penjadwalan
produksi perusahaan. Dalam Gantt Chart terdapat job yang sedang
dikerjakan dan job yang belum dikerjakan. Job yang belum dikerjakan ini
disebut job susulan.

Kemudian dalam metode Algoritma Genetika merupakan salah satu
teknik dari Operations Research yang pertama kali dikembangkan di
Belanda pada tahun 1975 oleh Grefenstette, Goldberg, Lingle. dan
Whitley. Algoritma genetika ini menganalogikan alam untuk digunakan
dalam mencari solusi dari masalah optimasi teknik.

Sehingga perulis tertarik untuk melakukan penelitian terhadap studi
penjadwalan produksi dengan metode Algoritma Genetika kemudian
dapat juga membandingkan hasil dari Algoritma Genetika dengan metode
Johnson sehingga hasil dari perbandingan tersebut dapat menghasilkan

waktu penyelesaian seluruh pekerjaan dan makespan yang optimal

12 PERUMUSAN MASALAH

Sebagaimana telah dijelaskan dalam latar belakang diatas, maka
penulis membuat rumusan masalah yaitu bagaimana untuk meminimalkan
waktu penyelesaian seluruh pekerjaan dan makespan dengan metode
Algoritma Genetika dan Johnson kemudian metode mana Yyang
menghasilkan penjadwalan produksi yang optimal dari kedua metode

tersebut,



1.3  TUJUAN DAN MANFAAT
1.3.1 Tujuan

Berdasarkan permasalahan seperti diuraikan sebelumnya, adapun
yang menjadi tujuan dari penelitian ini yaitu untuk meminimalkan waktu
penyelesaian seluruh pekerjaan dan makespan dengan metode Algoritma
Genetika dan Johnson kemudian menentukan metode yang terbaik dari
kedua metode tersebut untuk menghasilkan penjadwalan produksi secara

optimal.

1.3.2 Manfaat

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut

1. Bagi Peneliti
Mendapatkan kesempatan untuk bisa menerapkan metode ini
untuk perusahaan agar metode ini bisa dapat di pakai dalam
membuat penjadwalan pekerjaan yang lebih baik lagi dalam
perusahaan.

2. Bagi Perusahaan
Memberikan informasi masukan kepada pihak perusahaan
mengenai penjadwalan pekerjaan yang baik.

3. Bagi Pembaca
Menambah wawasan dan kreadibilitas, sehingga bisa

menambah dan Memperkaya diri pada suatu disiplin ilmu.



14 PEMBATASAN MASALAH

Mengingat lsasnya ruang lingkup permasalahan, maka periu

adanya pembatasan masalah agar tujuan penelitian menjadi lebih terarah

dan tidak menyimpang dari tujuan semula. Batasan-batasan tersebut

antara lain :
1.

2.

Biaya produksi tidak dibahas

Penjadwalan hanya dilakukan pada pembuatan pipa untuk jenis

mesin KT 24

Tata letak atau layout pabrik tetap

Asumsi yang digunakan :

a

b.

Waktu set up independent terhadap urutan pengerjaan.
Sejumlah m mesin yang berbeda tersedia secara kontinu.
Bahan - bahan yang dibutuhkan dianggap tersedia dengan
baik pada saat dibutuhkan.

Mesin dan peralatan yang digunakan cukup bak dan
beroperasi secara normal.

Pekerja mengetahu tugasnya dengan bak dan bekerja

secara hormal.

1.5 METODELOGI! PENELITIAN

Pada dasarnya suatu penelitian, memeriukan metodologi yang

terdiri dan beberapa tahapan, pada penelitian ini tahap-tahap yang dilalui

adalah sebagai berikut :




1. Studi Lapangan

Studi lapangan yaitu meneliti secara langsung pada suatu objek

dengan cara sebagai berikut:

a

Observasi

Merupakan pengamatan secara langsung di lapangan
dengan cara mengamati proses / sistem yang berjalan.
Wawancara

Dilakukan dengan cara mewawancarai pada bagian

perencanaan dan pengendalian produksi.

2. Studi Pustaka

Studi ini dilakukan dengan membaca dan mempelajari buku-

buku yang menunjang pokok bahasan yang diperiukan sebagai

data sekunder.

16 SISTEMATIKA PENULISAN

Untuk

memudahkan dalam memahami pokok bahasan, maka periu

adanya sistematika penulisan dalam penyusunan laporan. Adapun

sistematika penulisan tersebut meliputi:

BAB |

BAB I

PENDAHULUAN

Berisi tentang latar belakang, perumusan
masalah, pembatasan masalah, tujuan dan
manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI




BAB I

BAB V

BABV

Dalam bab ini dikemukakan tentang teori-teori
serta metode-metode dari berbagai buku yang
digunakan sebagai dasar untuk menentukan
model pemecahan masalah tersebut.
METODELOGI PENELITIAN

Dalam bab ini dikemukakan mengenai
sistematika pemecahan masalah yang memuat
tahap-tahap dalam penyelesaian masalah yang
disajikan dalam bentuk diagram alir
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Dalam bab ini dilakukan pengumpulan data
yang terdiri dari data umum, yaitu data
mengenai Sejarah perusahaan, tipe produksi,
hasi! produksi dan proses produksi serta data
khusus yaitu data yang akan digunakan dalam
pengolahan data untuk memecahkan masalah.
Dan juga terdapat analisa terhadap
pengolahan data.

KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini berisi mengenai kesimpulan
yang diambil dari hasil pengolahan data,
analisa  hasil pengolahan data  dan

pembahasan. Selain Kesimpulan, bab ini juga




berisi saran apa yang dapat diberikan kepada
pihak perusahaan dalam kaitannya dengan

penyelesaian masalah penjadwalan yang ada.




