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ABSTRAKSI

Persoalan penjadwalan produksi pada dasamya adalah pengalokasian
sumber daya untuk menyelesaikan sekumpulan pekedaan agar memenuhi kriteria
tertentu. Kriteria tersebut dapat berupa waktu penyelesaian pekerjaan yang
minimum, penggunaaan sumber daya yang maksimum, meminimasi total biaya
yang ditimbulkan dan kriteria-kriteria lainnya. Ada tiga aspek penting yang akan
menentukan pemenuhan kriteria tersebut, yaitu penentuan ukuran lot produksi,
penentuan urutan pekerjaan dan p€nentuan kapasitas produksi yang diperlukan
[Tagawa, 1996]. Meski pada kenyataannya keputusan yang dibuat untuk salah
satu aspek tersebut akan dipengaruhi atau mempengaruhi keputusan untuk aspek-
aspek lainnya, tetapi kebanyakan penelitian hanya difokuskan pada salah satu
aspek, seolah-olah ketiga aspek tersebut dapat diselesaikan secara terpisah.

Oleh karena itu dalam penelitian tugas akhir ini akan dibahas suatu model
optimasi penjadwalan produksi yang terintegrasi, meliputi pengalokasian kegratan
produksi yang terintegrasi dengan pengaturan operasi-operasi dari suatu proses
jobshop dan perencanaan kapasitas. Tujuannya adalah memenuhi pesanan
selumlah produk yang te4adi pada sejumlah periode dari suatu hoizon
perencanaan dengan total biaya yang minimum, meliputi biaya regular-time,
biaya over+ime danbiaya subkonnak.

Model optimasi yang dikembangkan merupakan model penjadwalan yang
dapat menentukan kapa.n suatu pesanan harus mulai diproses, dalam ukuran lot
berapa, kapan proses akan selesai dan berapa kapasitas yang harus tersedia pada
masing-masing periode, termasuk kapasitas lembur maupun subkontrak. Model
ini memperhatikan proses pembuatan suatu produk, karena pada kenyataannya
beberapa operasi dari proses tersebut mungkin bersaing dalam menggunakan
suatu mesin. Oleh karena itu, penentuan ukuran lot produksi dimaksudkan untuk
mengalokasikan peke{aan yang harus dilalrukan pada setiap hari kerja.

Model ini menjawab persoalan apabila terdapat sejumlah pesanan yang
melebihi dari kapasitas lembur yang tersedia, oleh karena itu digunakan altematif
subkontrak untuk mengatasi pesanan yang tidak dapat dipenuhi oleh kapasitas
lembur tersebut. Selain itu model ini juga memperhatikan adanya pembobotan
antara regular-time dan over-time (lembur) yang berupa biaya regular dan biaya
lembw, hal ini dimaksudkan agar pemakaian kapasitas regular-time lebih
didahulukan dari pada over-time. Karena pada kenyataannya over-time itu
digunakan pada saat kapasitas regular sudah tidak dapat digunakan untuk
memenuhi permintaan. Begitu juga dengan subkontrak dilakukan pembobotan
untuk masing-masing job sehingga job yang memiliki biaya terbesar akan
dimaksimalkan terlebih dahulu.
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SIMBOL

t menyatakan periode.

T horizon fiumlah periode) perencanaan (t - l, ,T)

Pio menyatakan produk akhir i yang akan dijadwalkan ; i: l, . N.

P4 set dari induk-induk komponenj hingga produk akhir i.

Z(Pi;) set dari induk-induk komponen j hingga produk akhir i.

Hi; banyaknya komponen j yang dibutuhkan untuk membuat satu unit induk

langsungnya.

Qio, variabel yang menyatakan jumlah unit produk akhir P;s yang dibuat pada

periode t.

Dio, permintaan produk i pada periode t.

A, waktu (kapasitas) regular/ normal yang digunakan padaperiode t.

K kapasitas regular/ normal yang digr.rnakan pada periode t untuk membuat

Qio..

waktu (kapasitas) cadangan yang digunakan pada periode t.

kapasitas cadangan yang digunakan pada periode t untuk membuat Q1r.

Subkontrakjob ke-i dan periode t.

operasi ke-k untuk komponen P;i yang dilakukan di mesin m ; m: 1, .. ,M.

variabel yang menyatakan saat dimulainya operasi O4n .

variabel yang menyatakan saat selesainya operasi 01161.

waktu proses operasi O1m untuk setiap unit P11.

wakfu set-up mesin m.

saat siap mesin m untuk digunakan pada hari pertama penjadwalan.

bobot untuk kapasitas regular-time (normal).

bobot untuk kapasitas over-time (lembur).

bobot untuk subkontrak iob ke-i.
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