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Abstrak

Persaingan dunia industri tidak terlepas dari bagaimana upaya meningkatkan kualitas dan
kemampuan dalam jumlah produksi, hal ini yang terjadi dalam perusahaan yang bergerak
dibidang produksi bumbu masak dengan nama produknya beef powder. Selama ini metode
penjadwalan yang dipakai oleh perusahaan ini dan pada umumnya yaitu mengutamakan
pekerjaan kepada pemesan yang datang pertama kali / FCFS ( First Come, First Serve ).
Kesalahan dalam menentukan jadwal produksi pada perencanaan produksi akan mengurangi
keuntungan perusahaan. Adanya penjadwalan produksi yang tidak tepat juga akan menambah
biaya produksi, menambah waktu menganggur mesin, dan mengakibatkan keterlambatan
pekerjaan dalam proses produksi karena batas waktu penyelesaian pekerjaan terlampaui.
Untuk mengatasi semua kerugian yang timbul, maka perusahaan harus membuat jadwal
produksi yang tepat sesuai waktu dan urutan produksi. Sedangkan tujuan dari penelitian ini
adalah memperoleh nilai makespan produksi serta efektifitas dan efisiensi dari penjadwalan
produksi pada perusahaan terkait ini untuk meminimumkan makespan (lama jumlah selesainya
proses produksi ) dan keterlambatan dalam pemenuhan pesanan dari konsumen. Metode yang
akan diterapkan adalah metode CDS ( Campbell, dudek, and smith ) dan heuristik palmer.
Didalam pengolahan penelitian ini, penulis mencoba menggunakan metode penjadwalan flow
shop dalam penjadwalan mesin, dimana setiap pekerjaan harus melewati mesin / prosesnya
secara berurutan. Metode yang digunakan yaitu metode CDS dan Heuristik Palmer. Metode
CDS adalah metode yang ditemukan oleh campbell, dudek, dan smith yang merupakan
pengembangan dari aturan jhonson, untuk mendapatkan urutan pekerjaan metode CDS ini
dapat menghasilkan k interasi ( alternatif urutan job ) k = m - 1 bertujuan untuk menghasilkan
waktu proses produksi yang tercepat. Metode heuristik palmer metode yang menempatkan
urutan pekerjaan berdasarkan suatu nilai yang dinamakan slope index, urutan pekerjaan
dimulai dari nilai slope index yang terbesar sampai terkecil. Hasil dan kesimpulan dengan
menggunakan metode CDS dan Heuristik Palmer, diperoleh hasil metode CDS yang lebih baik
dari metode Heuristik Palmer dalam hal : waktu penyelesaian rata-rata, utilisasi dalam
memanfaatkan sumberdaya, keterlambatan rata-rata, serta tidak ada keterlambatan didalam
prosesnya begitu juga terkait dengan nilai makespan yang diperoleh.

Kata kunci : Penjadwalan, CDS, Heuristik palmer.
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1. PENDAHULUAN

Perkembangan dunia industri ini semakin maju, hal itu terbukti dengan banyaknya industri-
industri baru yang mengelola berbagai macam produk. Dengan demikian kebutuhan akan faktor-
faktor produksi menjadi semakin bertambah banyak. Kesalahan dalam menentukan jadwal
produksi pada perencanaan produksi akan mengurangi keuntungan perusahaan. Adanya
penjadwalan produksi yang tidak tepat juga akan menambah biaya produksi, menambah waktu
menganggur mesin, dan mengakibatkan keterlambatan pekerjaan dalam proses produksi karena
batas waktu penyelesaian pekerjaan terlampaui. Untuk mengatasi semua kerugianyang timbul,
maka perusahaan harus membuat jadwal produksi yang tepat sesuai waktu dan urutan produksi. PT.
Berkah Sari pangan adalah salah satu perusahaan yang bergerak dalam pembuatan produk beef
powder dengan visinya yang selalu mengedepankan kualitas dan produktivitas. Akan tetapi dalam
meningkatkan produktivitas PT. Berkah sari pangan masih menerapkan teori lama yang
memprioritaskan pekerjaan kepada pemesan yang datang terlebih dulu.

2. PERUMUSAN MASALAH
Adapun rumusan masalah yang akan dikaji dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.
1. Berapakah nilai makespan yang dihasilkan menggunakan metode CDS dan Heuristik Palmer?
2. Metode manakah yang memiliki efisiensi penjadwalan yang terbaik apabila menggunakan
metode CDS dan Heuristik Palmer?

3. TUJUAN PENELITIAN

Adapun tujuan penelitian ini antara lain adalah:
1. Untuk mengetahui nilai makespan menggunakan metode CDS dan Heuristik Palmer.
2. Untuk mengetahui metode mana yang memiliki efisiensi penjadwalan yang terbaik.

4. PEMBATASAN MASALAH
Dalam melakukan penelitian ini, masalah yang dibahas perlu diberi batasan masalah yang

jelas agar peneliti lebih terarah pada tujuan yang telah ditetapkan sebelumnya. Batasan-batasan
masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Ruang lingkup penelitian sebatas pada penjadwalan produksi.

2. Pengambilan data hanya pada bulan Agustus 2012.

3. Metode yang dipakai penelitian menggunakan CDS dan Heuristik Palmer.
Tidak melakukan perubahan sistem produksi maupun urutan proses produksi dari perusahaan yang
sudah ada.

5.  LANDASAN TEORI
< Sistem produksi
Sistem produksi (Bambang, 2005) merupakan sistem integral yang mempunyai komponen
struktural dan fungsional. Dalam sistem produksi modern terjadi suatu proses transformasi nilai
tambah yang mengubah input menjadi output yang dapat dijual dengan harga kompetitif di pasar.
Produksi dapat didefinisikan sebagai aktivitas yang dilakukan untuk mengolah atau membuat
bahan mentah atau bahan setengah jadi menjadi barang jadi untuk memenuhi kebutuhan
pelanggan. Produksi dapat juga diartikan sebagai tindak anintensional untuk menghasilkan sesuatu
yang berguna.
< Tujuan Penjadwalan
Bedworth (1987) mengidentifikasi beberapa tujuan dan aktivitas penjadwalan adalah sebagai
berikut:
1. Meningkatkan penggunaan sumberdaya atau mengurangi waktu tunggunya, sehingga total
waktu proses dapat berkurang, dan produktivitas dapat meningkat.
2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi atau mengurangi sejumlah pekerjaan yang
menunggu dalam antrian ketika sumberdaya yang ada masih mengerjakan tugas yang lain.
Teori Baker mengatakan, jika aliran kerja suatu jadwal konstan, maka antrian yang
mengurangi rata-rata waktu alirakan mengurangi rata-rata persediaan barang setengah jadi.
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3. Mengurangi beberapa keterlambatan pada pekerjaan yang mempunyai batas waktu
penyelesaian sehingga akan meminimasi penalty cost (biaya kelambatan).
Membantu pengambilan keputusan mengenai perencanaan kapasitas pabrik dan jenis kapasitas
yang dibutuhkan sehingga penambahan biaya yang mahal dapat dihindarkan.

¢ Kiriteria Keberhasilan Dalam Aktivitas Penjadwalan
Ukuran keberhasilan (Jay Heizer and Barry Render, 2001) dari suatu pelaksanaan aktivitas
penjadwalan khususnya penjadwalan Job Shop adalah meminimasi kriteria —kriteria
keberhasilan sebagai berikut:
1. Rata - rata waktu alir (mean flow time), akan mengurangi persediaan barang setengah jadi.
2. Makespan, yaitu total waktu proses yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu kumpulan
job. Dimaksudkan untuk meraih utilisasiyang tinggi dari peralatan dan sumber daya dengan
cara menyelesaikan seluruh job secepatnya.

3. Rata - rata kelambatan (mean tardiness).

4, Jumlah job yang terlambat, akan meminimasi nilai dari maksimum ukuran kelambatan.
5. Jumlah mesin yang menganggur.

Jumlah persediaan.

< Penjadwalan Job Shop

Yaitu proses produksi dengan pola aliran atau rute pada tiap mesin yang spesifik untuk setiap
pekerjaan, dan mungkin berbeda untuk tiap job. Pada pola aliran proses job shop, setiap job
bergerak dari satu mesin atau stasiun kerja menuju ke stasiun kerja lainnya dengan pola random.
(Nisa, 2012)

T

Gambar 1. Pola Aliran Job Shop

« Penjadwalan Flow Shop

Yaitu proses penentuan urutan pekerjaan yang memiliki lintasan produk yang sama. Pada pola
flowshop, operasi dari suatu job hanya dapat bergerak satu arah, yaitu dari proses awal di mesin
awal sampai proses akhir di mesin akhir dan jumlah tahapan proses umumnya sama dengan jumlah
jenis mesin yang digunakan.(Nisa, 2012)

Gambar 2. Pola Aliran Flow Shop

Salah satu model yg dapat diterapkan dalam keadaan make - to - order ini adalah model
penjadwalan flow shop. Dalam penjadwalan flow shop, ada sejumlah pekerjaan ( job ) yang tiap -
tiap job memiliki urutan pekerjaan mesin yang sama. Terkadang, suatu penjadwalan bisa
dimodelkan seabgai permasalahan penjadwalan Flow Shop apabila urutan pekerjaannya selaras.
Urutan pekerjaan dikatakan selaras apabila urutan - urutan pekerjaan mesin tersebut dari satu job
dengan job lainnya tidak ada yang memiliki urutan yang terbalik. Dalam problem ini, ada beberapa
tujuan yang dapat dipertimbangkan, misalnya meminimumkan makespan (waktu terlama
penyelesaian job-job tersebut), meminimumkan total waktu keterlambatan, dan lain sebagainya.
« Metode Yang Dipakai

1. Campbell Dudek and Smith Methode (CDS)

Metode yang dikemukakan Campbell, Dudek and Smith (CDS) adalah pengembangan dari
aturan yang telah dikemukakan oleh Jhonson, yang setiap pekerjaan atau tugas yang akan
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diselesaikan harus melewati proses pada masing-masing mesin Penjadwalan yang dilakukan
bertujuan untuk mendapatkan harga makespan yang terkecil yang merupakan urutan
pengerjaan tugas yang paling baik. Jhonson’s rule adalah suatu aturan meminimumkan
makespan 2 mesin yang disusun pararel dan saat ini menjadi dasar teori penjadwalan. (Nisa,
2012) Untuk lebih jelasnya berikut adalah langkah-langkah perhitungan meode CDS:

1) Data tiap proses masing-masing job dalam tiap mesin.

2) Hitung banyak interasi yang dapat dilakukan.

3) Bandingkan waktu disetiap mesin, dengan aturan kombinasi sebagai berikut:

1. Bandingkan waktu proses di mesin pertama dengan waktu proses pada mesin terakhir.
Bandingkan waktu proses M1 dengan Mm.

2. Bandingkan penjumlahan antara waktu waktu proses di mesin pertama dan waktu
proses pada mesin selanjutnya, dengan penjumlahan antara waktu proses pada mesin
dan waktu proses pada mesin sebelumnya.

4) Gunakan aturan johnson untuk menempatkan pekerjaan mana yang harus dikerjakan
terlebih dahulu.

5) Dari urutan-urutan pengerjaan yang diperoleh, hitung nilai makespan masing-masing
urutan.

6) Pilih urutan yang memiliki makespan paling minim.

2. Metode Heuristik Palmer

Metode heuristik palmer ini ditemukan pada tahun 1965. Metode ini menempatkan

urutan job-job berdasarkan suatu nilai yang dinamakan slope index. Urutan pekerjaan
dimulai dari nilai slope index yang terbesar sampai terkecil. Nilai slope index atau Sj
diperoleh dengan:

Rumus Slope Index :

e (1)
Dimana :
Sj = Slope Index
M = Jumlah mesin
k = Mesin/ Stasiun Kerja
tjk= Waktu Proses Peroperasi

6. METODOLOGI PENELITIAN
< Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian ini merupakan cara yang digunakan untuk memecahkan masalah
dengan langkah-langkah yang akan ditempuh harus relevan dengan masalah yang telah
dirumuskan. Metode penelitian ini dilakukan dengan analisa beberapa tahapan yang meliputi
persiapan, desain produk, analisa kebutuhan, dan laporan penulisan. Semua tahapan tersebut
merupakan suatu kesatuan proses yang tidak dapat dipisahkan.

7. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
< Sejarah Singkat Perusahaan

PT. BERKAH SARI PANGAN adalah sebuah perusahaan yang bergerak di bidang produksi
bumbu masak didirikan pada tahun 2008 yang awalnya perusahaan ini bernama PT. Quarta Eka
Manunggal dan pada akhir bulan Januari 2012 berganti nama menjadi PT. Berkah Sari Pangan. PT.
Berkah Sari Pangan merupakan perusahaan baru yang mengutamakan kesehatan dan kebersihan
pada produknya,dan memiliki sertifikat halal untuk produknya yaitu beef powder. PT. Berkah Sari
Pangan ini beralamat di JIn. Tangga asem no.10 rawa kucing.
« Pengumpulan Data

Pengumpulan data merupakan kegiatan mengolah data yang telah dikumpulkan setelah
mempelajari cara pengolahan data yang benar pada saat tinjauan pustaka. Data yang diperlukan
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antara lain: data banyaknya pemesanan, data lama proses pembuatan produk per-mesin, dan waktu
selesainya barang yang dikerjakan.
< Data Penjadwalan Produksi

Berikut data penjadwalan produksi pada bulan Agustus 2012 di PT. Berkah Sari Pangan.

Tabel 1. Tanggal pemesanan produksi beef powder pada bulan agustus 2012

Job Tgl. Pemesanan Banyaknya Pesanan Tgl. Penyerahan
1 03-Agust-12 1000 Kg 13-Agust-12
2 05-Agust-12 4000 Kg 05-Sep-12
3 10-Agust-12 2000 Kg 06-Sep-12
4 12-Agust-12 2000 Kg 11-Sep-12
5 21-Agust-12 3000 Kg 29-Sep-12

Tabel 2. Waktu proses dan batas waktu

Job Banyaknya Pesanan ~ Waktu Proses Batas Waktu
1 1000 Kg 6 Hari 10 Hari
2 4000 Kg 24 Hari 30 Hari
3 2000 Kg 12 Hari 25 Hari
4 2000 Kg 12 Hari 28 Hari
5 3000 Kg 18 Hari 38 Hari

Tabel 3.Waktu proses per-operasi

Job Waktu Per-Operasi Waktu

1 | 2 | 3 | 4 Proses

1 1Hari 2Hari 2 Hari 1 Hari 6 Hari

2 4 Hari 8Hari 8 Hari 4 Hari 24 Hari

3 2Hari  4Hari 4 Hari 2 Hari 12 Hari

4 2Hari  4Hari 4 Hari 2 Hari 12 Hari

5 3Hari 6Hari 6 Hari 3 Hari 18 Hari

K2

% Pengolahan Data

Berdasarkan data diatas maka akan dilakukan pengolahan data dengan menggunakan metode
CDS dan Palmer, agar dapat diketahui nilai makespan dan efisiensi penjadwalan dari kedua metode

tersebut.

1. Metode CDS (Campbell Dudek And Smith)

Data yang akan diolah menggunakan metode ini terdiri dari 5 job yang semuanya harus
melalui 4 mesin secara seri / berurutan untuk menjadi sebuah produk. Untuk menghasilkan urutan
pekerjaan metode CDS ini dapat menghasilkan k interasi (alternatif urutan job) bertujuan untuk
menghasilkan waktu proses produksi yang tercepat. Banyaknya interasi k =m —-1=4-1=3
interasi. Ketiga interasi tersebut didapat dengan membandingkan waktu setiap job di masing-
masing mesin, antara lain waktu proses pada:
1) M1 dengan Mm yaitu M1 dengan M4 atau Mesin Giling dengan Mesin Penghalus.

Tabel 4. Tabel Perbandingan Waktu Proses Interasi 1

Job G P
1 1 Hari 1 Hari
2 4 Hari 4 Hari
3 2 Hari 2 Hari
4 2 Hari 2 Hari
5 3 Hari 3 Hari
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Dengan menggunakan aturan Johnson diperoleh urutan pengerjaan sebagai berikut: 1-3-4-5-2
2) M1+M2 dengan M3+M4 (Mesin Giling+Mesin Cooker dengan mesin oven+mesin penghalus)

Tabel 5. Perbandingan Waktu Proses Interasi 2

Job G+C O+P
1 3 Hari 3 Hari
2 12 Hari 12 Hari
3 6 Hari 6 Hari
4 6 Hari 6 Hari
5 9 Hari 9 Hari

Dengan menggunakan aturan Johnson diperoleh urutan pengerjaan sebagai berikut: 1-3—4-5-2
3) M1+ M2 + M3 dengan M2 + M3 + M4 atau Mesin Giling + Mesin Cooker + Mesin Oven
dengan Mesin Cooker + Mesin Oven + Mesin Penghalus.

Tabel 6. Tabel Perbandingan Waktu Proses Interasi 3

Job
1
2
3
4
5

G+C+0 C+0+P

5 Hari 5 Hari
20 Hari 20 Hari
10 Hari 10 Hari
10 Hari 10 Hari
15 Hari 15 Hari

Dengan menggunakan aturan Johnson diperoleh urutan pekerjaan sebagai berikut: 1-3-4-5-1.
Maka dari langkah-langkah diatas diperoleh alternatif urutan pekerjaan yaitu1 -3 -4 -5-2.

« Perhitungan Makespanmetode CDS

Urutan Pekerjaannya adalah: 1 -3 -4-5-2.

Tabel 7. Tabel Waktu Proses

Waktu Per-Operasi

Job e

| c [ o | P

1 Hari
2 Hari
2 Hari
3 Hari
4 Hari

N O W

2Hari 2Hari 1Hari
4 Hari 4Hari 2Hari
4 Hari 4 Hari 2 Hari
6 Hari 6 Hari 2 Hari
8 Hari 8 Hari 4 Hari

1. Perhitungan Makespan Untuk Mesin Giling

Tabel 8. Perhitungan Makespan Untuk Mesin Giling

Job Start Time (Hari) Processing Time (Hari) Completion Time (Hari)
1 0 1 1
3 1 2 3
4 3 2 5
5 5 3 8
2 8 4 12

2. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 2 atau proses cooking

Tabel 9 Perhitungan Makespan Untuk Mesin 2 Atau Proses Cooking

Job Start Time (Hari) Processing Time (Hari) Completion Time (Hari)
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1 1 2 3
3 3 4 7
4 7 4 11
5 11 6 17
2 17 8 25
3. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 3 Atau Proses Oven
Tabel 10. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 3 Atau Proses Oven
Job Start Time (Hari) Processing Time (Hari) Completion Time (Hari)
1 3 2 5
3 7 4 11
4 11 4 15
5 17 6 23
2 25 8 33

4. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 4 Atau Proses Penghalusan

Tabel 11. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 4 Atau Proses Penghalusan

Job St?lr_ita-[i';] € ProcessingTime (Hari) CompletionTime (Hari) V%ZEZ Iig?e
1 5 1 6 10 Hari 0
3 11 2 13 30 Hari 0
4 15 2 17 25 Hari 0
5 23 3 26 28 Hari 0
2 33 4 37 38 Hari 0
) 87 12 99 131 Hari 0

Dari hasil perhitungan menggunakan metode CDS diperoleh nilai makespan yaitu 37 hari. Dan
tidak ada pekerjaan yang telat.

« Hasil Perhitungan Penjadwalan Dengan Metode CDS

Jumlah waktu aliran total _ 99

1) Waktu penyelesaian rata — rata = Jamlah pokerjaan 5 19,8 Hari

. Waktu proses total 12
2) Utilitas(%) = =—==129
) ( /0) Waktu aliran total 99 /o
__Jumlah hari keterlambatan

. _ 0 _ .
3) Keterlambatan job rata —rata = Tamiah job == 0 hari

Dengan menggunakan metode CDS terlihat bahwa tidak ada pekerjaan yang terlambat, waktu
penyelesaian rata-rata 19,8 hari,dan utilitas 12%.

ll:-:

1 R B

Gambar 3. Ghant Chart For Machine Metode CDS
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Pada ghant chart diatas, dapat dilihat mesin memulai pekerjaannya sampai selesai. job 1
selesai pada 6 hari, job 2 selesai pada 13 hari, job 3 selesai pada 17 hari, job 4 selesai pada 26 hari,
dan pada job 5 selesai pada 37 hari.

2. Metode Heuristik Palmer

Metode heuristik palmer ini ditemukan pada tahun 1965. Metode ini menempatkan urutan
job-job berdasarkan suatu nilai yang dinamakan slope index. Urutan pekerjaan dimulai dari nilai
slope index yang terbesar sampai terkecil. Nilai slope index atau Sj diperoleh dengan:

Rumus Slope Index :

. Yo 2k-M -1
LT

Dimana :
Sj = Slope Index
M = Jumlah mesin
k = Mesin/ Stasiun Kerja
tjk = Waktu Proses Peroperasi

Selanjutnya dengan cara yang sama dapat dihitung nilai slope index untuk waktu proses
lainnya. Didapat hasil nilai slope indeks job 1,2,3,4, dan job 5 = 0 maka urutan produksinya adalah
1-2-3-4-5, urutan produksi ini sama dengan urutan produksi yang dipakai pada perusahaan yang
memakai metode FCFS.
¢ Perhitungan Makespan

Urutan Pekerjaannya adalah 1 -2-3-4-5

Tabel 12. Data Waktu Proses
Job Waktu Per-Operasi

G C O P
1 1 Hari 2 Hari 2 Hari 1 Hari
2 4 Hari 8 Hari 8 Hari 4 Hari
3 2 Hari 4 Hari 4 Hari 2 Hari
4 2 Hari 4 Hari 4 Hari 2 Hari
5 3 Hari 6 Hari 6 Hari 3 Hari

1. Perhitungan Makespan Untuk Mesin Giling

Tabel 13. Perhitungan Makespan Mesin Giling

Job  Start Time (Hari) Processing Time (Hari)  Completion Time (Hari)
0

O wWwNPE
©O© N o1
WNN B~
-

oY Noe

2. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 2 Atau Proses Cooking

Tabel 14. Perhitungan Makespan Mesin 2 Atau Proses Cooking

Job Start Time (Hari)  Processing Time (Hari)  Completion Time (Hari)

1 1 2 3
2 5 8 13
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3 13 4 17
4 17 4 21
5 21 6 27

3. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 3 Atau Proses Oven (Tabel 15)
4. Perhitungan Makespan Untuk Mesin 4 Atau Proses Penghalusan (Tabel 16)

Tabel 15. Perhitungan makespan mesin 3 atau proses oven
Job Start Time (Hari)  Processing Time (Hari) Completion Time (Hari)

1 3 2 5

2 13 8 21

3 21 4 25

4 25 4 29

5 29 6 35

Tabel 16. Perhitungan makespan mesin 4 atau proses penghalusan
JOb Start Time (Hari) Processing Time (Hari) Completion Time (Hari) Batas Waktu Job Late (Hari)

1 5 1 6 10 Hari 0
2 21 4 25 30 Hari 0
3 25 2 27 25 Hari 2
4 29 2 31 28 Hari 3
5 35 3 38 38 Hari 0
x 115 12 127 131 Hari 5

Dari hasil perhitungan menggunakan metode Heuristik Palmer diperoleh nilai makespan
yaitu 38 hari. Selisih waktu dengan metode CDS yaitu 38 — 37 = 1 hari. Dan jumlah job late
sebanyak 5 hari.

% Hasil Perhitungan Penjadwalan Dengan Metode Heuristik Palmer
Jumlah waktu aliran total __ 127

- = 25,4 Hari

1) Waktu penyelesaian rata — rata = Jumlah pekerjaan

.- Waktu proses total 12
2) Utilitas(%) = =—=99
) ( /0) Waktu aliran total 127 /o
__Jumlah hari keterlambatan

. _ 5 _ .
3) Keterlambatan job rata —rata = Tamiah job == 1 hari

Dengan menggunakan metode Heuristik Palmer terlihat bahwa metode ini memiliki
pekerjaan yang terlambat sebanyak 5 hari, keterlambatan job rata-rata 1 hari, waktu penyelesaian
rata-rata 25,4 hari,dan utilitas 9 %.

] @] R )

Gambar 4. Ghant Chart For Machine Metode Heuristik Palmer

505



Seminar Nasional IENACO — 2015 ISSN: 2337 — 4349

Pada ghant chart diatas, dapat dilihat mesin memulai pekerjaannya sampai selesai. job 1
selesai pada 6 hari, job 2 selesai pada 25 hari, job 3 selesai pada 27 hari, job 4 selesai pada 31 hari,
dan pada job 5 selesai pada 38 hari.

8. ANALISA PEMBAHASAN

Pada bab ini penulis akan menjelaskan kegiatanyangpalingpentingdalam prosesanalisis
adalahmemahami seluruh informasi yang terdapat pada suatu kasus, menganalisis situasi untuk
mengetahu isu apa yang sedang terjadi, dan memutuskan tindakan apa yang harus segera dilakukan
untuk memecahkan masalah. Dengan demikian ini akan memudahkan dalam melakukan upaya
mencapai tingkat penjadwalan yang lebih baik.
% Analisa Kriteria / Metode Schedule

Analisa ini dimulai dari hasil pengolahan pada masing — masing metode penjadwalan. Metode
yang digunakan yaitu, metode CDS ( Campbell, Dudek, And Smith ) dan metode Palmer. Hasil dari
pengolahan pada masing — masing metode tersebut, guna untuk mengetahui nilai makespan dan
efektivitas penjadwalan yang dilakukan.

Dengan demikian pembahasan dari masing — masing metode ini hendaknya dapat menjadi

tolak ukur guna mencapai efektivitas penjadwalan yang baik.
< Analisa Waktu Penyelesaian Rata-rata

Waktu penyelesaian rata-rata adalah waktu rata-rata yang dibutuhkan dalam menyelesaikan

suatu pekerjaan,dan dibawah ini adalah rumus untuk menghitung waktu penyelesain rata-rata :
. __ Jumlah waktu aliran total _ .
Waktu penyelesaian rata — rata = Tamlah pekerjaan hari 3)
Dengan menggunakan rumus diatas maka perhitungan yang diperoleh dari metode CDS dan

Heuristik Palmer adalah sebagai berikut :

Tabel 17 Waktu penyelesaian rata-rata
Metode  Waktu Penyelesaian Rata-rata
CDS 19,8 Hari
Palmer 25,4 Hari

Dapat dilihat dari tabel diatas bahwa waktu penyelesaian rata-rata terendah pada metode
CDS dengan lama 19,8 Hari
% Utilitas

Utilitas dari mesin  dan  operator dalam  suatu  perusahaan  merupakan
suatu hal yang perlu untuk ditingkatkan secara terus menerus dengan melakukan
perbaikan-perbaikan  secara  bertahap. Dimana untuk peningkatan utilitas  mesin
dan operator harus diperhatikan kondisi perusahaan yang ada, kapasitas produksi
yang ada. Untuk melakukan perbaikan pada elemen Kkerja sehingga dapat
seproduktif ~ mungkin  perlu  dilakukan  dengan  perhitungan yang tepat, dan
terkadang perbaikan tidak dapat dilakukan secara subyektif, karena bila tidak
berhasil dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan, berikut adalah cara perhitungan utilitas :

-y lah wakt total
Utilitas (%) =]uma waktu proses total_ % (4)

Jumlah waktu aliran total -

Dengan menggunakan rumus diatas maka perhitungan yang diperoleh dari metode CDS dan
Heuristik Palmer adalah sebagai berikut :
Tabel 18 Utilitas
Metode Utilitas
CDS 12 %
Palmer 9 %

/7

% Keterlambatan Job Rata-rata
Keterlambatan job rata-rata berfungsi untuk mengetahui jumlah rata-rata keterlambatan pada
setiap proses produksi.berikut adalah rumus untuk mengetahui keterlambatan rata-rata:
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. lah hari keterlambat .
Keterlambatan job rata — rata = Jumlah harl keterlambatan _ ... hari (5)
Jumlah job

Dengan menggunakan rumus diatas maka perhitungan yang diperoleh dari metode CDS dan
Heuristik Palmer adalah seperti pada tabel 19. Hasilnya metode CDS tidak ada keterlambatan job
rata-rata, dan pada metode Heuristik Palmer terjadi keterlambatan job rata-rata 1 hari.

Tabel 19. Keterlambatan Rata-rata

Metode Keterlambatan Job Rata-rata
CDS 0 Hari
Palmer 1 Hari

< Analisa Jumlah Pekerjaan dalam Sistem

Jika dilakukan perbandingan jumlah pekerjaan dalam sistem dari penjadwalan yang dihasilkan
olen PT. Berkah Sari Pangan dengan penjadwalan menggunakan metode CDS dan Heuristik
Palmer diperoleh hasil sebagai berikut:

Tabel 20.Jumlah pekerjaan dalam sistem untuk setiap penjadwalan

. e Metode
No Analisa Efektifitas cDS PALMER Satuan
1  Waktu Penyelesaian Rata-rata 19,8 25,4 Hari
2  Utilitas 12 9 %
3 Jumlah Terlambat 0 5 Job
4  Keterlambatan Rata-rata 0 1 Hari
5 Nilai Makespan 37 38 Hari

Berdasarkan analisa diatas, maka penjadwalan yang paling baik dalam melakukan proses
produksi beef powder di PT. Berkah Sari Pangan adalah menggunakan metode CDS ( Campbell,
Dudek, And Smith ), karena waktu penyelesaian rata-rata lebih baik dari metode Heuristik Palmer
yaitu 19,8 hari, utilisasi dalam memanfaatkan sumberdaya yang ada sudah maksimal karena lebih
besar dari metode Heuristik Palmer yaitu sebesar 12%, keterlambatan rata-rata paling baik dari
metode Heuristik Palmer, tidak ada keterlambatan didalam prosesnya, dan nilai makespan terbaik
yaitu 37 hari.

KESIMPULAN
Pada bab ini penulis akan menjelaskan tentang bagaimana penulis akan melakukan penarikan

kesimpulan dan saran berdasarkan pengumpulan dan pengolahan data yang telah dilakukan pada

bab sebelumnya. Adapun Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Dalam pengolahan data dengan menggunakan metode CDS dan Heuristik Palmer, didapatkan
nilai maskepan metode CDS sebesar 37 hari dan metode Heuristik Palmer sebesar 38 hari.
Maka dapat disimpulkan metode CDS mempunya penyelesaian produksi tercepat dari metode
Heuristik Palmer.

2. Dari hasil penelitian penjadwalan produksi beef powder di PT. Berkah Sari Pangan dengan
menggunakan metode CDS dan Heuristik Palmer, diperoleh hasil penggunaan metode CDS
yang paling baik, karena waktu penyelesaian rata-rata lebih baik dari metode Heuristik Palmer
yaitu 19,8 hari, utilisasi dalam memanfaatkan sumberdaya yang ada sudah maksimal karena
lebih besar dari metode Heuristik Palmer yaitu sebesar 12%, keterlambatan rata-rata paling
baik dari metode Heuristik Palmer, tidak ada keterlambatan didalam prosesnya, dan nilai
makespan terbaik yaitu 37 hari.

SARAN
Berdasarkan kesimpulan dan hasil dari analisa, penulis akan memberikan saran-saran

diantaranya adalah sebagai berikut:

1. Dalam melakukan penjadwalan produksi sebaiknya metode yang digunakan lebih dari satu
metode, sehingga dapat membandingkan hasil yang diperoleh dari setiap metode penjadwalan
yang digunakan, untuk mendapatkan hasil penjadwalan yang lebih baik lagi.
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2. Apabila perusahaan ingin mengutamakan ketepatan pada waktu pengiriman dan mempercepat
waktu penyelesaian rata-rata maka disarankan untuk menggunakan metode CDS karena
mempunyai efisiensi waktu 1 hari dibanding dengan metode Heuristik Palmer.
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