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JOB SHOP SCHEDULLING MENGGUNAKAN METODE ALGORITMA
ACTIVE SCHEDULE GENERATION, NON-DELAY SCHEDULE
GENERATION DAN HEURISTIC SCHEDULE GENERATION
(Studi kasus di PT. Multi Citra Busana Blitar, Jawa Timur)

M. Arul Zaini
14660032

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRAK

Efektivitas dan efisiensi mesin merupakan hal yang penting dalam mekanisme
produksi. Banyaknya barang yang diproduksi menuntut sebuah perusahaan
melakukan akurasi tepat dalam berbagai lini perusahaan. Agar perusahaan
mampu menjalankan kegiatan produksi sebelum target waktu yang ditetapkan,
maka diperlukan pengurutan (squencing) pengerjaan produk yang menghasilkan
waktu penyelesaian pekerjaan (makespan) terkecil. PT. Multi Citra Busana
merupakan salah satu perusahaan konveksi bahan rajut yang memiliki wilayah
pemasaran baik skala lokal dimana penjadwalan produksi biasa dilakukan
berdasarkan urutan datangnya order atau FCFS (First come first serve).
Akibatnya, masih ditemukan beberapa jadwal yang tidak tepat sehingga
menimbulkan makespan yang besar. Pada observasi yang dilakukan terhadap 5
produk, perusahaan memerlukan total waktu produksi (makespan) sebesar
41536.49 detik atau 11 jam 54 menit dalam menyelesaikan kegiatan produksi. Pada
penelitian, ini dilakukan evaluasi penjadwalan untuk meminimasi makespan
menggunakan metode algoritma active schedule generation, non-delay schedule
generation dan heuristic schedule generation. Melalui metode algoritma active
schedule generation diperoleh nilai makespan 22527,79 detik atau 6 jam 26 menit.
Melalui metode algoritma non-delay schedule generation, diperoleh nilai
makespan 24885,91 detik atau 7 jam 31 menit. Adapun metode algoritma heuristic
schedule generation menghasilkan nilai makespan terkecil dengan nilai 20184,27
detik atau 6 jam 1 menit. Berdasarkan perbandingan nilai makespan ketiga metode
yang digunakan, disimpulkan bahwa metode algoritma Heuristic Schedule
Generation menghasilkan makespan yang paling kecil senilai 20184,27 detik atau
6 jam 3 menit lebih singkat daripada metode yang diterapkan oleh perusahaan.
Sehingga, metode algoritma heuristic schedule generation dipilih sebagai metode
terbaik dan dapat diterapkan di perusahaan tersebut untuk meminimasi makespan
dalam kasus ini.

Kata Kunci: Active Schedule Generation, Non-delay Schedule Generation,
Heuristic Schedule Generation.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Efektivitas dan efisiensi elemen-elemen perusahaan industri merupakan
prinsip yang perlu dimiliki oleh suatu perusahaan. Termasuk di dalamnya
adalah kegiatan produksi yang menjadi penentu grafik produktivitas sebuah
perusahaan. Kegiatan produksi merupakan aktivitas pokok yang dilakukan
oleh perusahaan. Perusahaan dapat menjalankan kegiatan produksi secara
massal (mass production) atau menjalankan kegiatan produksi sesuai pesanan
(make to order). Perusahaan yang menerapkan sistem MTO (make to order)
akan berusaha memproduksi barang sesuai pesanan konsumen guna mencapai
tujuan akhir perusahaan berupa mendapatkan keuntungan maksimal. Sebagai
upaya pembuatan produk sesuai pesanan konsumen, selain faktor kualitas
produk, faktor lain yang perlu diperhatikan adalah kesesuaian waktu
penyelesaian produk dengan targetnya. Oleh karena itu, perusahaan harus
berusaha menyelesaikan proses produksi sebelum target waktu yang
ditetapkan dan berusaha meminimasi keterlambatan.

Efektivitas dan efisiensi tenaga merupakan hal yang penting dalam
mekanisme produksi (Purnomo, 2003). Banyaknya barang yang diproduksi
menuntut sebuah perusahaan melakukan akurasi tepat dalam berbagai lini

dalam suatu perusahaan. Agar perusahaan mampu menjalankan kegiatan



produksi sebelum target waktu yang ditetapkan, maka diperlukan pengurutan
(squencing) pengerjaan produk yang menghasilkan waktu penyelesaian
pekerjaan (makespan) terkecil. Pengurutan pengerjaan produk haruslah
menghasilkan waktu penyelesaian semua pekerjaan yang ada (makespan)
yang tercepat. Menurut Betrianis (2003), penjadwalan dapat didefinisikan
sebagai upaya untuk mengatur kegiatan atau pekerjaan dengan tujuan untuk
mencapai efisiensi penggunaan fasilitas, waktu, dan biaya. Dapat dikatakan,
penjadwalan merupakan aktivitas pengurutan pengerjaan produk secara
keseluruhan yang dikerjakan oleh beberapa buah mesin produksi. Sehingga
jika waktu penyelesaian produk semakin cepat, maka biaya produksi pun
dapat ditekan (Mazda, 2018).

PT. Multi Citra Busana merupakan industri menengah yang bergerak
dibidang pengadaan barang yang berlokasi di JI. Diponegoro No 50, Blitar,
Jawa Timur. Awalnya perusahaan ini terletak di Tulungagung beralamatkan
di JI. Diponegoro no. 50, akan tetapi pada masa awal berdiri profit perusahaan
kerap kali labil dan pada akhirnya mengalami kerugian sehingga banyak
karyawan yang dirumahkan. Kemudian perusahaan dirintis kembali oleh
bapak Rusli dengan relokasi di Blitar JI. Ciliwung no. 52 Kota Blitar. PT.
Multi Citra Busana merupakan salah satu perusahaan konveksi bahan rajut
yang memiliki wilayah pemasaran baik skala lokal. Kini PT. Multi Citra
Busana telah berkembang dan memasuki berbagai aspek seperti kaos, kemeja,
polo shirt, jaket dan lain-lain. Berbagai bahan dasar juga digunakan oleh

perusahaan, mulai dari kain sintetis hingga kain wol. Dalam memproduksi



produknya, PT. Multi Citra Busana hanya melayani pesanan saja (make to
order) dan melibatkan banyak mesin dalam pengerjaannya. Dalam memenuhi
pesanan pelanggan tersebut, masih adanya mesin yang menganggur ketika
sedang mengerjaan job lain. Waktu mengganggur mesin yang seharusnya
dapat dimanfaatkan untuk mengerjakan job-job secara bersamaan menjadi
sia-sia sehingga sering terjadi keterlambatan penyelesaian waktu pengerjaan
job atau melebihi batas maksimal. Seperti yang terjadi pada Februari 2018
lalu, hampir sekitar 75% (menurut manajer) produk mengalami
keterlambatan.  Keterlambatan  pemenuhan  permintaan  seperti ini
mengakibatkan biaya produksi lebih besar karena memakan waktu yang lebih
lama dalam menghasilkan produk, jadwal produksi yang seharusnya dapat
berjalan sesuai dengan rencana akhirnya berubah dan kerugiannya adalah
kepercayaan konsumen terhadap perusahaan akan menurun karena tidak
dapat memenuhi pesanan sesuai dengan waktu yang telah ditetapkan. Oleh
karena itu, perlu dilakukan penjadwalan pada setiap mesin untuk
meminimalisir jumlah dan waktu keterlambatan tersebut.

Dalam menyusun penjadwalan job shop tidak dapat dipisahkan dari
waktu proses operasi setiap mesin. Oleh karena itu, diperlukan pengukuran
waktu (time study) berupa pengamatan untuk menentukan waktu yang
dibutuhkan oleh karyawan yang sudah terlatih dalam menyelesaikan
pekerjaannya pada kondisi dan tempo normal. Untuk memastikan validitas
data waktu kinerja yang diperoleh, maka perlu dilakukan uji kecukupan dan

keseragaman data. Hasil pengukuran waktu kinerja yang diperoleh digunakan



untuk menyusun penjadwalan job shop berdasarkan metode-metode pada
penjadwalan. Solusi optimal hanya mungkin diperoleh dengan menganalisis
seluruh kemungkinan jadwal dengan bantuan komputer. Salah satu metode
heuristic yang cukup dikenal adalah metode priority dispatching rule
(Hendra, 2002). Metode ini berprinsip pembuatan jadwal secara parsial
(bertahap) yang terdiri atas tiga macam algoritma yakni algoritma untuk
pembuatan jadwal aktif (active schedule generation) dan pembuatan jadwal
non-delay (non-delay schedule generation) dan pembuatan jadwal dengan
waktu sisa terbesar (heuristic schedule generation). Alasan mengapa metode-
metode ini dipilih adalah karena algoritma ini menghasilkan pengurutan

penjadwalan yang cukup baik dan mendekati solusi optimal (Suseno, 2015).

Berangkat dari permasalahan tersebut, penelitian akan terarah pada
perbaikan penjadwalan job sehingga mesin akan beroperasi dengan tidak
terjadinya penumpukan job pada stasiun kerja serta pekerjaan dikerjakan
sesuai dengan jadwal dan dapat meminimalisir waktu penyelesaian
keseluruhan produk sehingga biaya produksi dapat ditekan. Metode
penjadwalan job shop yang akan dianalisis adalah algoritma active schedule
generation, non-delay schedule generation dan heuristic schedule generation
yang kemudian hasil perhitungan yang diperoleh akan dikomparasikan untuk
memperoleh pengurutan pekerjaan yang menghasilkan makespan paling

minimum.



1.2. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah dalam penelitian
ini adalah:
1. Bagaimana hasil perbandingan antara pengurutan kondisi aktual dengan
pengurutan menggunakan algoritma active schedule generation, non-

delay schedule generation dan heuristic schedule generation?

2. Bagaimanakah urutan (sequencing) pekerjaan terbaik berdasarkan
algoritma active schedule generation, non-delay schedule generation dan

heuristic schedule generation?

1.3. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang ada, penelitian tugas akhir ini
bertujuan untuk:
1. Mengetahui hasil perbandingan algoritma active schedule generation,
non-delay schedule generation dan heuristic schedule generation.
2. Mengetahui urutan (squencing) penjadwalan mesin (job shop) terbaik
dalam menjadwalkan proses produksi sehingga dapat meminimasi

makespan.

3. Menentukan metode penjadwalan yang paling baik dan dapat diterapkan

di PT. Multi Citra Busana Blitar

1.4. Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian yang didapat adalah sebagai berikut:

1.4.1. Bagi Mahasiswa



Adapun manfaat penelitian tugas akhir yang diperoleh khususnya
bagi mahasiswa yaitu:
a. Mahasiswa dapat memenuh syarat untuk menyandang gelar Strata

1 Teknik Industri

b. Mahasiswa dapat mengaplikasikan teori yang didapatkan selama

perkuliahan untuk menyelesaikan suatu kasus di perusahaan.

1.4.2. Bagi Perusahaan

Adapun manfaat penelitian yang diperoleh Kkhususnya bagi

perusahaan atara lain:

a. Perusahaan dapat memperoleh hasil analisis Job Schedulling
menggunakan metode Algoritma Active Schedule Generation,
Non-Delay Schedule Generation dan Heuristic Schedule
Generation.

b. Perusahaan memperoleh informasi tentang penjadwalan
terbaik dengan membandingkan kondisi aktual mereka degan 3
metode diatas yang kemudian dapat dijadikan sebagai bahan
pertimbangan untuk perbaikan jadwal agar waktu keseluruhan

produksi menjadi lebih efisien.

c. Perusahan dapat memperoleh masukan yang bermanfaat yang
dapat digunakan untuk meningkatkan produktivitas perusahaan
sesuai dengan hasil pengamatan dan penelitian yang dilakukan

oleh mahasiswa.



1.5. Batasan Masalah dan Asumsi

Adapun batasan-batasan serta asumsi yang digunakan dalam penelitianm

yaitu:

1.5.1. Batasan Masalah
Luasnya korelasi antara teori dengan penelitian yang dilakukan,
peneliti mengadakan batasan dalam penelitian ini. adapun batasan
tersebut yakni data yang diambil merupakan waktu produksi tiap
mesin serta banyaknya order yang ada pada bulan 27 Februari s/d 26
Maret 2018.
1.5.2. Asumsi
Adapun asumsi yang digunakan dalam penelitian tugas akhir di
PT. Multi Citra Busana adalah sebagai berikut:
1. Breakdown mesin tidak ada
2. Proses produksi berjalan seperti biasanya.
3. Waktu transportasi / pemindahan produk diabaikan sehingga tidak
mengganggu jalannya proses produksi.

4. Waktu set-up tidak diperhitungkan.

5. Idle time tidak ada

1.6. Sistematika Penulisan

Berikut merupakan sistematika penulisan laporan penelitian yang terbagi

dalam 5 bab, yaitu:



BAB |

BAB |1

BAB Il1

BAB IV

PENDAHULUAN

Pada bab pendahuluan berisi mengenai latar belakang
dilakukannya penelitian, rumusan masalah, tujuan dilakukannya
penelitian, manfaat yang didapat dari penelitian yang dilakukan,
batasan-batasan dan asumsi-asumsi dalam penelitan serta

sistematika penulisan penelitian.

TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab kajian pustaka, berisi mengenai penelitan-penelitan
terdahulu dengan tema sejenis sebagai pembanding serta berisi
mengenai teori-teori yang dapat menunjang dalam pelaksanaan

penelitian.

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan metode penelitian dan instrumen yang
digunakan dalam membandingkan hasil metode Active Schedule
Generation, non-delay schedule generation dan Heuristic
Schedule Generation untuk menyelesaikan penjadwalan job shop.
Pada bab ini ditentukan objek penelitian, jenis data yang
digunakan, metode pengumpulan data, metode analisa data, serta

diagram alir penelitian.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Pada bab ini berisi tentang hasil penelitian menggunakan

algoritma Active Schedule Generation, non-delay schedule



BAB V

generation dan Heuristic Schedule Generation dengan Kkriteria
meminimasi makespan dengan menggunakan gant chart. Juga
berisi tentang pembahasan hasil, komparasi hasil berdasarkan
metode yang digunakan sehingga menghasilkan rekomendasi

urutan pekerjaan berdasarkan perolehan hasil makespan terendah.

KESIMPULAN DAN SARAN

Berisi tentang kesimpulan dari hasil pembahasan terhadap
performansi algoritma Active Schedule Generation, non-delay
schedule generation dan Heuristic Schedule Generation
berdasarkan hasil makespan rata-rata yang dihasilkan. Bab ini

juga berisi saran kepada peneliti selanjutnya



BAB V

PENUTUP

5.1.Kesimpulan
Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan pada
bab 4, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:
1. Perbandingan hasil perhaitungan dengan kondisi aktual:

a. Berdasarkan perhitungan menggunakan metode algoritma active
schedule generation didapatkan nilai makespan untuk seluruh
proses produksi sebesar 22527.79 detik atau 375.46 menit atau
3 jam 37 menit lebih cepat dibandingkan dengan metode yang
diterapkan oleh perusahaan.

b. Berdasarkan perhitungan menggunakan metode algoritma non-
delay schedule generation didapatkan nilai makespan untuk
seluruh proses produksi sebesar 24885,91 detik atau 414,77
menit atau 3 jam 11 menit lebih cepat dibandingkan dengan
metode yang diterapkan oleh perusahaan.

c. Berdasarkan perhitungan menggunakan metode algoritma
Heuristic Schedule Generation didapatkan nilai makespan untuk
seluruh proses produksi sebesar 20184,27 detik atau 336.4 menit
atau 4 jam 2 menit lebih cepat dibandingkan dengan metode
yang diterapkan oleh perusahaan.

Sehingga dapat diambil kesimpulan bahwa metode

agoritma heuritic schedule generation merupakan metode
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terbaik dengan menghasilkan nilai makespan terkecil senilai

20184.27 detik atau 6 jam 1 menit.

2. Adapunn urutan (squencing) mesin untuk setiap produksi adalah

sebagai berikut:

M1 :J3 Opl (3,1,1), dilanjutkan J2 Op1l (2,1,1), dilanjutkan
J1 Op1 (1,1,1), dilanjutkan J5 Opl (5,1,1), dilanjutkan J4
Op2 (4,2,1) dan dilanjutkan J2 Op3 (2,3,1).

M2 :J3 Op2 (3,2,2), dilanjutkan J1 Op2 (1,2,2), dilanjutkan
J5 Op2 (5,2,2), dilanjutkan J2 Op2 (2,2,2), dilanjutkan J4
Op3 (4,3,2), dilanjutkan J3 Op4 (3,4,2), dilanjutkan J5 Op4
(5,4,2), dan diakhiri dengan J1 Op 5 (1,5,2)

M3 : J5 Op3 (5,3,3), dilanjutkan J2 Op4 (2,4,3), dilanjutkan
J1 Op4 (1,4,3), dilanjutkan J3 Op5 (3,5,3), dan diakhiri
dengan J3 Op6 (3,6,3).

M4 : J5 Op4 (5,4,4), dilanjutkan J2 Op5 (2,5,4), dilanjutkan
J3 Op3 (3,3,4) dan diakhiri dengan J3 Opé6 (3,6,4).

M5:J4 Opl (4,1,5), dilanjutkan J1 Op3 (1,3,5).

3. Berdasarkan perbandingan nilai makespan ketiga metode yang

digunakan, disimpulkan bahwa metode algoritma heuristic schedule

generation menghasilkan makespan yang paling kecil senilai

20184,27 detik atau 6 jam 33 menit detik lebih singkat daripada

metode yang diterapkan oleh perusahaan. Sehingga, metode

algoritma heuristic schedule generation dipilih sebagai metode
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terbaik dan dapat diterapkan di perusahaan tersebut untuk

meminimasi makespan.

5.2.Saran
Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan yang dapat
disempurnakan kedepannya sehingga ada beberapa saran yang dapat
diberikan untuk peneliti selanjutnya yaitu:

1. Menambahkan metode untuk mencari nilai makespan minimal. Pada
proses produksi job shop, metode lain yang dapat digunakan untuk
meminimalkan makespan antara lain metode tabu search dll.

2. Pada proses penjadwalan produksi sebaiknya diikuti dengan sistem
pendukukung keputusan berupa pembuatan software agar lebih
memudahkan dalam penyelesaian penjadwalan dan hasil yang

diperoleh memiliki ketepatan dan keakuratan tinggi.
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