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ABSTRAK

Bengkel Berkat merupakan usaha manufaktur yang bergerak dalam bidang pengerjaan pengelasan. Pola
produksi pada perusahaan merupakan tipe job shop dan berproduksi sesuai make to order. Permasalahan yang
dihadapi bengkel adalah dikarenakan tidak adanya penjadwalan yang terstruktur dari pemilik bengkel
mengakibatkan keterlambatannya produksi dalam memenuhi permintaan konsumen secara tepat waktu yang
mengakibatkan banyaknya idle time pada mesin di bengkel. Dilihat dari permasalahan, metode untuk
memanfaatkan idle time pada perusahaan adalah penjadwalan algoritma Non Delay. Hasil dari metode ini dapat
menekan makespan sebesar 334 menit dari kondisi aktual perusahaan yang sebesar 6102 menit dan
mendapatkan sequencing pekerjaan yang dapat mengurangi makespan sebelumnya.
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PENDAHULUAN

Penjadwalan produksi didefinisikan sebagai
proses pengalokasian sumber-sumber atau
mesin-mesin yang ada untuk menjalankan
sekumpulan tugas dalam jangka waktu tertentu
[1]. Permasalahan yang dihadapi oleh bengkel
adalah keterlambatannya produksi dalam
memenuhi permintaan konsumen secara tepat
waktu, hal ini dikarenakan tidak adanya
penjadwalan yang terstruktur dari pemilik
bengkel untuk pengerjaan produk yang di
pesan yang mengakibatkan banyaknya idle
time pada mesin di bengkel dan antrian
pengerjaan produk pada mesin sering terjadi.
Saat penelitian berlangsung, ditemukan masih
adanya mesin yang idle ketika pekerja sedang
mengerjakan job lain dan bahan yang untuk
diolah menjadi menumpuk karna keterbatasan
mesin. Waktu idle mesin yang seharusnya
dapat dimanfaatkan untuk mengerjakan job-
job secara bersamaan menjadi percuma
sehingga  sering terjadi  keterlambatan
penyelesaian waktu pengerjaan job.

METODE PENELITIAN

Penelitian dimulai dengan melakukan studi
pendahuluan di Bengkel Berkat. Kemudian
melakukan pengumpulan data primer berupa
waktu proses, idle time, waiting dan data
sekunder berupa struktur organisasi, data
permintaan produk, data jenis produk, data
waktu due date, jenis mesin dan jumlah

pekerja. Data yang diperoleh akan diolah
dengan perhitungan sesuai metode algoritma
penjadwalan non delay yaitu data akan
dikumpulkan secara keseluruhan dari berbagai
produk dan akan diambil waktu pengerjaan
yang terkecil pada setiap mesin. Hal ini akan
membuat waktu idle dan makespan dapat
diminimasi

HASIL DAN PEMBAHASAN

Penelitian dilakukan di Bengkel Pengelasan
Berkat dengan data sebagai berikut:

Tabel 1. Produk dan Jumlah Pemesanan
Job | Nama Produk | Jumlah (unit)
Gerbang Besi 1
Gerobak Dorong
Tenda/Canopy
Teralis Jendela
Pagar Besi
Tangga Besi
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Hasil perbandingan aktual dan metode
algoritma penjadwalan non delay

Tabel 2. Performance aktual dan non delay

Perfomance

) Meaan

Metode Makespa Ig?e Fe‘.ow Flow

n fime Time Time

(Menit) | (Menit) | (Menit) (Menit)

Non - - -
Delav 5768 30979 13155 | 1099,583
Alrtual 6102 36483 13255 | 1104917




Mesin 12
Mesin 11
Mesin 10
Mesin 9
Mesin 8
Mesin 7
Mesin 6
Mesin 5
Mesin 4
Mesin 3
Mesin 2
Mesin |

Sequencing algoritma jadwal non delay
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Gambar 1.Gantt Chart Algoritma Jadwal Non
Delay

KESIMPULAN

1. Penjadwalan kondisi aktual dengan waktu
total penyelesaian (makespan) sebesar 6102
menit (101.7 jam).

2. Penjadwalan menggunakan metode
algoritma  non  delay  menghasilkan
makespan sebesar 5768 (96 jam).

3. Total nilai idle time setiap mesin kondisi
aktual dengan algoritma jadwal non delay
berbeda dikarenakan wurutan pengerjaan
setiap mesin berbeda.

4. Nilai idle time aktual adalah 36483 menit
atau 608.05 jam sedangkan algoritma
jadwal non delay adalah 30979 menit atau
516.31 jam.

5. Total nilai flow time pada kondisi aktual
adalah 13259 menit atau 220 jam dan pada
algortima jadwal non delay adalah 13195
atau 219.41 jam.

6. Total nilai mean flow time pada kondisi
aktual adalah 1104,917 menit dan pada
algortima jadwal non delay adalah
1099.583 menit.

7. Urutan pengerjaan metode algoritma jadwal
non delay

Keterangan: 4,1,2 : job ke 4, pengerjaan ke 1,

mesin 2.

Mesin 1:4,1,1 —2,1,1 —2,3,1 —6,3,1 — 3,1,

2,6,1 —6,5,1 —33,1-43,1-351-1,1,

4,5,1-51,1-4,7,1-1,3,1-53,1

Mesin2:4,22—-222-622-642—-322—

6,62 -342-442-122-462-522 -

1,42-542

Mesin3:2,43-2,53-483-1,53

Mesin 4 : 4,104

Mesin 5:5,5,5

Mesin 6 : 2,7,6 — 6,7,6 — 3,6,6 — 5,6,6

1 —
1 —

o

Mesin 7 : 2,8,7-6,8,7—-3,7,7-4,9,7—-4,11,7
-1,6,7—-18,7

Mesin 8 : 29,8 — 69,8 — 2,12,8 — 3,88 —
4128-1,78-588~-1,11,8

Mesin 9 : 2,10,9 - 6,10,9 — 3,99 — 4,139 —
5,9,9-1,9,9

Mesin 10 : 2,11,10 — 6,11,10 — 3,10,10 —
1,10,10

Mesin 11 : 2,13,11 - 6,12,11 — 3,11,11
414,11 -5,10,11 - 1,12,11

Mesin 12 : 2,14,12 — 2,15,12 — 6,13,12
3,12,12 — 4,15,12 - 4,16,12 — 5,11,12 —
1,13,12-1,14,12
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