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ABSTRAK

PT. KOP merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang pengeboran oil dan gas. Perusahaan ini
mempunyai 4 produk, dimana perusahaan ini menggunakan 2 buah mesin yang disusun secara paralel.
Produk diselesaikan pada 2 mesin dengan dua pengaturan. PT. KOP sering mengalami keterlambatan
pengiriman karena penjadwalan produksi yang tidak tepat. Penelitian ini menerapkan usulan
penjadwalan dengan menggunakan metode SPT (Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing
Time) dan Johnson. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa metode Johnson merupakan metode yang
lebih baik dibandingkan dengan SPT (Shortest Processing Time) dan LPT (Longest Processing Time).
Metode Johnson mempunyai waktu keterlambatan yang paling minimum. Pada minggu pertama
keterlambatannya 1 jam, minggu kedua 16 jam, minggu ketiga 48 jam, dan minggu keempat 86 jam.
Dari hasil data waktu aliran menggunakan metode Johnson yaitu 1 jam pada minggu pertama, 16 jam
pada minggu kedua, 48 jam pada minggu ketiga dan 86 jam pada minggu keempat. Terdapat
penghematan penggunaan tooling sebesar 50%. Mesin seri hanya membutuhkan 4 tooling, sedangkan
mesin paralel memerlukan 8 tooling.

Kata Kunci: Dispatching, Johnson, LPT, Series, SPT

ABSTRACT

PT. KOP is a company engaged in oil and gas drilling. This company has 4 products, where the company
uses 2 machines arranged in parallel. The product is finished on 2 machines with two set ups. PT.
KOP often experiences delivery delays due to inaccurate production scheduling. This study applies
the scheduling of proposals using the SPT (Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time)
and Jhonson methods. The results of this study indicate that the Johnson method is a better method than
the SPT (Shortest Processing Time) and LPT (Longest Processing Time). Johnson's method has the
minimum delay time. In the first week the delay was 1 hour, 16 hours in the second week, 48 hours in
the third week and 86 hours in the fourth week. From the results of the flow time data using the Johnson
method, namely 1 hour in the first week, 16 hours in the second week, 48 hours in the third week and 86
hours in the fourth week. There is a savings in tooling usage of 50%. Series machines only require 4
tooling, while parallel machines require 8 tooling.
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1. PENDAHULUAN

PT. KOP merupakan perusahaan yang
bergerak dalam bidang pengeboran oil dan gas.
Perusahaan ini mempunyai 4 produk, dimana
perusahaan ini menggunakan 2 buah mesin yang
disusun secara paralel. Produk diselesaikan
pada 2 mesin dengan dua pengaturan. PT. KOP
sering mengalami keterlambatan pengiriman
karena penjadwalan produksi yang tidak tepat.

Berdasarkan permasalahan yang telah
dijelaskan dan juga pentingnya waktu proses
produksi, maka dari itu saya melakukan
penelitian dengan menggunakan
metode SPT (Short Processing Time), LPT
(Longest Processing Time) dan Johnson dengan
menggunakan jenis mesin seri. Pendekatan
metode SPT, LPT dan Johnson dipilih karena
PT. XYZ menggunakan mesin yang disusun
secara Sefi.

Berdasarkan uraian diatas maka peneliti
tertarik untuk melakukan penelitian mengenai
aturan-aturan pengiriman dalam penjadwalan
dengan judul “Menentukan Aturan-aturan
Pengiriman dalam Penjadwalan Dua Mesin
CNC yang Disusun Secara Seri” (studi kasus
pada PT. KOP).

2. LANDASAN TEORI

Aturan LPT (Longest Processing Time)
juga sangat sederhana yaitu dengan
mengurutkan pekerjaan dari yang waktu
pengerjaannya paling besar hingga yang paling
kecil. Aturan SPT (Short Processing Time)
pekerjaan yang mempunyai waktu pengerjaan
paling singkat akan diproses terlebih dahulu
kemudian dilanjutkan dengan pekerjaan
lainnya hingga pekerjaan yang memerlukan
waktu pengerjaan paling lama, contoh rumus
yang digunakan vyaitul; axf+edanl,axh
+ ¢, selanjutnya dijumlahkan 1; + 1,. Metode
Johnson merupakan metode optimasi yang
digunakan dalam manajemen operasi untuk
menentukan urutan terbaik dari beberapa tugas
pada beberapa mesin, dengan tujuan
meminimalkan total waktu penyelesaian.

3. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan di PT. KOP yang
bergerak di bidang pengeboran oil dan gas.
Penelitian dilakukan Kkhusus pada proses
pemesinan dimana proses pemesinan untuk 1
produk memerlukan 2 kali setup.
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Data yang ditemukan dari objek penelitian yaitu:

1. Waktu proses produksi

2. Waktu setup

3. Permintaan dan jumlah pemesanan

Dalam tahapan ini untuk menganalisis

proses pengurutan data dari hasil pengolahan
data yang sudah dicoba sebelumnya. Adapun
beberapa langkah- langkah dalam pengolahan
dan analisa data sebagai berikut:

1. Mengolah data untuk membuat urutan
penjadwalan  produksi  menggunakan
metode SPT (Shortest Processing Time)
LPT (Longest Pocessing Time) dan
metode  Jhonson  bertujuan  untuk
mendapatkan waktu pengiriman.

2. Membuat gantt chart dari ketiga data
metode, bertujuan membuat perencanaan
diagram vyang digunakan  untuk
penjadwalan sumber daya dan alokasi
waktu.

3. Menentukan dispatching rules terbaik
dari ketiga metode yaitu SPT (Shortest
Processing Time), LPT (Long Processing
Time) dan Jhonson untuk penjadwalan di
PT. KOP dan mengetahui pemakaian
tooling.

Tahapan Penelitian

p
c. Permintaan dan jumlah pemesanan produk

Pengolahan Data
a. Menghitung Permintaan dan jumlah pemesanan produl

metode LPT (Long
Processing Time) d

Gambar 1. Tahapan Penelitian
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4. PENGUMPULAN DATA Tabel 5. Data Permintaan Produk 4
Week
Tabel 1. Data Waktu Proses dan Setup
X 2£d | 2 3 4
SN | Produk | Setup | Proses | Setup | Proscs Customer 1| Tunit | Ounit | 2unit | 1 unit
(Jam) | (Jam) | (Jam) | (Jam) Customer2 | Ounit | lunit | lunit | [ unit
l WH | 2 1 2 10 Customer3 | 1unit | lunit | lunit | Ounit
i gg i ; 1 . Customer4 | Tunit | lunit | Ounit | 2 unit
Total : : : :
1 oT 7 : 7 m Junt | 3umt | 4umt | 4umt

PENGOLAHAN DATA

Tabel 2. Data Permintaan Produk 1 4.1 Perhitungan Dengan Aturan SPT

Week
1 ) 3 4 Tabel 6. DDemand dan Waktu Proses SPT
Customer 1 ) , , ) Produk | Demand | Demand | Demand | Demand |~ 1% i
Ount | 2unit | Ounit | 2unt Mig! | Meg? | Megd | Mgd r
Customer2 | 2unit | Ounit | Ounit | 0unit RECRECRE SJ“”P }Vﬂkﬂl S]emp ;\aktu
Customer 3 | Ounit | 4unit | 4unit | 4 uni (fe‘;” (};’;f; ((a;) (}:f;;
Customer4 | 2unit | Ounit | 2unit | Ounit ) i
Total 4unt | 6unit | 6unit | 6unit WH | dunit | Gumt | Gumt | 6wt | 2 0 T |2 | 10
Tabel 3. Data Permintaan Produk 2 CH | St | Gond | oo | | 00 ) 5) L)
Week TH | Jumt | Sumt | dumt | but | 1|3 1|6
1 ) 3 4 BT | Jumt | Jumt | dumt | bumt | 2 [ 8 |2 | Ul

Customer 1 | Ounit | 2unit | Ounit | 3unit
Customer2 | 4ypit | Ounit | Ounit | 0unit

Tabel 7. Hasil Perhitungan SPT

. : : ; Mingmu | Mingen Ming3 Mingou 4
Custoner3 | Ounit | 4wt | Sunit | 4unit U s i Vi o Vo b Vi o
Customer4 | 4unit | Ounit | 2unit | 0 unit o / | |
Total Sunit | 6umit | 7umit | 7unit — ! 7 u I - [ - lig°
L 4 0] 0 0
Tabel 4. Data Permintaan Produk 3 ' ) % R )] A D _
r » | 8 L ; \§ " (i " 6
Week r— -
T2 T 3 T 3 AN ERN
Customer 1 | 1 unit | Ounit | 2unit | 1 uni bl L B 3
Customer2 | (Ounit | 2unit | unit | | unit AREVIEENIERANIE
Customer3 | Tunit | lunit | lunit | 0unit ' oo ! ) ! & v & !
Customer4 | [unit | lunit | Ounit | 2 unit
Total | 3upit | 4unit | 4unit | 4unit
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Tabel  diatas  merupakan  hasil
perhitungan penjadwalan dengan
menggunakan  aturan  SPT.  Untuk

menghitung pesanan penjadwalan SPT
produk 1; ax f + edan 1 a x h + g,
selanjutnya dijumlahkan 1; + 1, Semua
produk memiliki cara penghitungan yang
sama. Adapun hasil dari perhitungan diatas
dapat diurutkan penjadwalan minggu
pertama produk 3-4-1-2, minggu kedua
sampai empat produk 3-2-4-1.

Tabel 8. Data Demand dan Urutan Proses
SPT

boad  Domd  Ded Do P

et | Wt Senp | W

QM

ik

Nesn Ptk Moo | Pk Nog? Pk Mg Pk Mood | ) P () | P

fi 0 (o O @ () @

i ()

AR

& LYttt
1§

R AR AR AR

VISl rpifl

f
Tabel 9. Data Flow Time SPT

el V) ) il gl
Veso Podik ;| (D0 Lo k| B | F (0D Lo Pudk | B DD Lo ik B | (DD Lae
NOOOTIT (O 5 (BT 0]y (BN 0y i
| URNIE 61 0% (B0 WB[ b |8 335 AR RLE "6—0
R AR *6‘ 0 eI
DUBIUE DO L (M (0] (406 [0 (] |0
LR R i v inil
34;hx4“011.37.‘ﬂﬁﬂ hBm 0’43§i%ﬂ6_0
WIS (04 %0 MM 0h44)94i8
T A AT A A AL
T 1] (N0 (o W 9] ] ] [

Untuk mendapatkan hasil perhitungan
waktu alir terlebih dahulu dicari waktu
prosesnya yaitu 3;axf+edan3,;axh+g.
Setelah menghitung masing-masing produk
dan mendapatkan hasilnya, lanjutkan
menghitung  waktu  aliran  dengan
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menjumlahkan hasil Ft pada kolom pertama
dan Pt pada kolom kedua, dan seterusnya.
4.2 Perhitngan Dengan Aturan LPT

Tabel 10. Data Demand dan Waktu Proses LPT

Produk | Demand | Demand | Demand | Demand s o
Megl | Meo2 | Meg | Meo4 Ty e | Stp | Watu
@ 0 OO (Jam) | Proses | (Jam) | Proses
) | Cam) | (g) | (fam)
(M ()
| 4 o b 6 |27 [2]10
2 § o ] 1 L3 [ 16
B ) 3 4 4 11316 |
4 3 3 4 4 1218121
Tabel 11. Hasil Perhitungan LPT
\10« | Moo ) \[oo \[no.l
“ahul’roses Dby WaktuProses: Joah WaktuProses: Junddh WaktuProses:
4
I »ooh 4 4 4 -
r T [0* 106° 106"
l 1 ! ) fl
"1 9| ol 2| gl 2
r T — i 6 0
) ) il 4 4
r
5 10 N 'R Nl B
T ) 4 — X — 3
Yoo il 5 5
r
4 ) i} 4 AT
T fl — e i
! % b i i

Tabel diatas merupakan hasil perhitungan
penjadwalan dengan menggunakan aturan
LPT. Untuk menghitung pesanan penjadwalan
SPT produk 1; a x f + e dan 1, a x h + g,
selanjutnya dijumlahkan 1; + 1, Semua
produk memiliki cara penghitungan yang
sama. Adapun hasil dari perhitungan diatas
dapat diurutkan penjadwalan minggu pertama
produk 2-1-4-3, minggu kedua sampai empat
produk 1-4-2-3.
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Tabel 12. Demand dan Urutan Proses LPT

Dowd  Ded  Denmd  |Demd] P g
Vs Pk Mool |Podik Vo] Pk Moo | Pk Mpgd | (hum) | Prs | (fim) | s
(] f () O 6 ()| (| ()

() il

S | Wl | Sewp | Valn

SRR RN
[

!
Epap ey

4 l ‘
M'J AEERARAR AR R AR ERAR!
AR NN
Tabel 13. Data Flow Time LPT
Il ] Ll Nl
Newa Pk | B D0 Lo Pk % B DD L Pk B 0D Lo Pk | Fy D Lo
DBIB) L0 h (A0 (A
BRI IO s
s )
GO 0y (B (0 B 0]y B[
UL It
AU R I AR L AR AL \bi l
)L 1 : T ==
e lals e 1
LR R I A L AL T
TOIMe T e T e T e

Untuk mendapatkan hasil perhitungan
waktu alir terlebih dahulu dicari waktu
prosesnya yaitu2;axf+edan2;axh+g.
Setelah menghitung masing-masing produk
dan mendapatkan hasilnya, lanjutkan
menghitung waktu aliran dengan
menjumlahkan hasil Ft pada kolom pertama
dan Pt pada kolom kedua, dan seterusnya.
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4.3 Perhitungan Dengan Aturan Jhonson

Tabel 14. Demand dan Waktu Proses Minggu
Pertama Jhonson
& ud lﬁ nd

- Denand Sty ekt | St ekt Setp | Demand | St | Denand
(D) | (Tam) Proses | (Fam) Proses | (Fam) | x Waktu | (Jam) | x Waktu

(Jam) (Jam) Proses Proses

L4 2 T (202 8|24

/0 T T O O I I R S O I O
AR NN
AEERARAR AR AN AR AR

Tabel 15. Langkah — langkah Urutan
Penjadwalan Metode Jhonson Minggu
Pertama-Empat

g Petems | Lok e
Mbk| | M| k[ M| X | M
St T PP PP PP 5 9Tt DTt PPt DT

Tabel 16. Demand dan Urutan Proses Jhonson

Demand Denind Devand| | Denend

It 1.d
Setp Wkt | Sewp | Wakt
Mesi | Prodk | | Mas Podik Mo Podik | ) Mog? | Pk Moo | () Prses | ) Pros

] ) (y O ¢ () (@ ()

] ()

I T T O A I O O A O A
" AN AR RN
Talslale by

LA 6 L6 e[ T]2[D
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Tabel 17. Flow Time Jhonson Mesin Series

Moo (k) Voo () Voo ) Yoo

Yosn ok | % | F | DD Lot ok B | F; DD Lo Podk| % | F DD Lo Podk| % | DD Lo

SOLOTI0 (005 (B (0% (BIN6 (0] % [1B]30 l
YABIS P04 (O[04 {210 (0] 4 (21M [0
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Untuk mendapatkan hasil perhitungan
waktu alir terlebih dahulu dicari waktu
prosesnya yaitu 3;axf+edan3;axh+g.
Setelah menghitung masing-masing produk
dan mendapatkan hasilnya, lanjutkan
menghitung  waktu  aliran  dengan
menjumlahkan hasil Ft pada kolom pertama
dan Pt pada kolom kedua, dan seterusnya.

Tabel 18. Data Waktu Aliran Jhonson
Mesin Paralel

Mo () Moo ) Vg () Yoo )

Mesn | Poddk| By (DO (Lo Pk | B, | Fy (DD | Lo Pk | B, | B DD Lo | Pk By | F; | DD Lo

W00 (o] 3 [ e] [ (o[ [o]a s]m] 1]

y 008 [0y fm], [0 s (8% [ 5 [8]M] [0

i i I

T s o e o Lo 0 o w0
w1800 0] s (0] e W) [0l e [0

\ [BI8] 0] % (0[] o] [2[™] [o]& 2] 0]
w1000 (0] [ m, [0]a Jelm] (o] (o] [0

g 4 MAIR 1 2 i
IDLOOE L sNNDER

b [0 2] b 0l m AEDRONACINE

|
D] (o] ] ] !20|z| y] (0] ] (mim] [w

=

4.4 Penggunaan Tooling Metode Jhonson
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Pada Mesin series Dan Paralel

Proses produksi dengan metode ini hanya
membutuhkan waktu 653 jam untuk pesanan
yang bertahan selama 1 bulan. Pada mesin seri,
tahapan jadwal kerja adalah perpindahan
produk dari mesin ke mesin lainnya tidak
harus menunggu sampai seluruh produk pada
pekerjaan selesai. Oleh karena itu, mesin seri
hanya memerlukan 4 perkakas pada 2 mesin.
Sedangkan proses pemrosesan produk pada
mesin paralel dengan metode Johnson
membutuhkan waktu 650 jam untuk pesanan
yang bertahan selama 1 bulan. Cara kerja
mesin paralel adalah perpindahan produk dari
mesin ke mesin lainnya harus menunggu
sampai semua produk yang dikerjakan selesai.
Oleh karena itu penggunaan perkakas pada
mesin paralel lebih banyak dibandingkan pada
mesin seri, mesin paralel memerlukan 8
perkakas pada 2 mesin.

5. HASIL DAN PEMBAHASAN
5.1 Perbandingan Dispatching Rules SPT,
LPT dan Jhonson

Tabel 19. Perbandingan Flow Time Pada 3
Metode

Heoke T e LT Vet oo

eI I

Dari hasil perhitungan diatas dengan
menggunakan metode SPT, diperoleh urutan
produksinya adalah 3-4-1-2 pada minggu
pertama dan 3-2-4-1 pada minggu kedua
hingga keempat. Dengan urutan tersebut
diperoleh nilai waktu aliran sebesar
517 pada minggu pertama, 1492 pada minggu
kedua, 2601 pada minggu ketiga, dan 3757
pada minggu keempat. Waktu tunda yang
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diperoleh pada minggu pertama adalah 1 jam
untuk produk 2, pada minggu kedua 16 jam
untuk produk 1, pada minggu ketiga 48 jam
untuk produk 1 dan 98 jam pada minggu
keempat untuk produk 1 dan

4. Dengan metode LPT diperoleh urutan
produksinya adalah 2-1-4-3 pada minggu
pertama dan 1-4-2-3 pada minggu kedua
hingga keempat. Dengan urutan tersebut maka
diperoleh nilai waktu aliran sebesar 663 pada
minggu pertama, 1701 pada minggu kedua,
2820 pada minggu ketiga, dan 3976 pada
minggu keempat. Waktu tunda yang diperoleh
pada minggu pertama adalah 1 jam untuk
produk 3, pada minggu kedua 16 jam untuk
produk 3, pada minggu ketiga 71 jam untuk
produk 2 dan 3, kemudian 147 jam pada
minggu keempat untuk produk 2,3 dan 4.
Dengan menggunakan metode Johnson,
urutan produksinya adalah 3-2-4-1 pada
minggu pertama hingga keempat. Dengan
urutan tersebut diperoleh nilai waktu aliran
sebesar

532 pada minggu pertama, 1492 pada minggu
kedua, 2601 pada minggu ketiga, dan 3757
pada minggu keempat. Waktu tunda yang
diperoleh pada minggu pertama adalah 1 jam
untuk produk 1, pada minggu kedua 16 jam
untuk produk 1, pada minggu ketiga 48 jam
untuk produk 1 dan 86 jam pada minggu
keempat untuk produk 1 dan 2.

5.2 Perbandingan Waktu Aliran Metode
Jhonson Pada Mesin Series dan Paralel

Tabel 20. Perbandingan Flow Time
Metode Jhonson Pada Mesin Series dan
Paralel
Mesin Series

Mesin Paralel

Mg
Week

Mgg? | Mgg3 | Mgg4 | Mgg

Mgg? | Mgg3 | Mgg4

[
==

Podk | 3 | 2 | 4 | 1 |3

FlowTime | 53 | 1492 | 2601 | 3157 | 5% | 1505 | 2632 | 3788
(Jam)
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Terlihat bahwa mesin seri mempunyai
waktu yang lebih baik setiap minggunya
dibandingkan mesin paralel. Pada minggu
pertama pada mesin diperoleh time series
sebanyak 532 jam, minggu kedua 1492 jam,
minggu ketiga 2601 jam dan minggu keempat
3757 jam. Sedangkan pada mesin paralel
minggu pertama diperoleh waktu 533 jam,
minggu kedua 1525 jam, minggu ketiga 2632
jam, dan minggu keempat 3788 jam.

5.3 Penggunaan Tooling

Untuk penggunaan perkakas pada mesin
yang disusun secara seri lebih baik 50%
dibandingkan dengan mesin yang disusun
secara paralel. Pada mesin series hanya
membutuhkan 4 perkakas dalam 2 mesin,
sedangkan pada mesin paralel membutuhkan 8
perkakas dalam 2 mesin.

6. PENUTUP

6.1 Kesimpulan

1. Metode Johnson merupakan metode yang
lebih baik dibandingkan dengan SPT (Shortest
Processing Time) dan LPT (Longest
Processing Time). Metode Johnson mempunyai
waktu tunda yang paling minimum. Pada
minggu pertama keterlambatannya 1 jam,
minggu kedua 16 jam, minggu ketiga 48 jam,
dan minggu keempat 86 jam.

2. Dari hasil data aliran waktu menggunakan
metode Johnson yaitu 1 jam pada minggu
pertama, 16 jam pada minggu kedua, 48 jam
pada minggu ketiga dan 86 jam pada minggu
keempat.

3. Terdapat penghematan  penggunaan
perkakas sebesar 50%. Mesin seri hanya
membutuhkan 4 perkakas, sedangkan mesin
paralel memerlukan 8 perkakas.

6.2 Saran

1. Kepada pihak perusahaan diharapkan
untuk melakukan penelitian lanjutan tekait
penentuan langkah alternatif yang tepat untuk
digunakan guna memenuhi kebutuhan yang
dibutuhkan.

2. Untuk mahasiswa yang akan
melakukan studi kasus yang sama dengan
penelitian ini agar melakukan penelitian yang
lebih lengkap dan rinci.
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