ABSTRAK

CV Kurnia Abadi merupakan perusahaan yang bergerak di bidang garmen, yang
membuat pakaian khusus untuk anak. Permasalahan yang dihadapi perusahaan
adalah pemenuhan beberapa pesanan yang mengalami keterlambatan sehingga
perusahaan harus membayar penalty, selama ini perusahaan belum menerapkan
metode tertentu dan tertulis dalam pembuatan jadwal produksinya. Perusahaan
melaksanakan produksi hanya berdasarkan kebijakan pimpinan perusahaan,
kebijakan yang diterapkan perusahaan saat ini menyerupai metode First Come
First Served (FCFS), metode dimana pesanan yang terlebih dahulu diterima
perusahaan akan lebih dahulu dikerjakan oleh perusahaan tanpa memperhatikan
jatuh tempo pesanan tersebut, namun jika ada pesanan yang datang di hari yang
sama tetapi buyer berbeda maka yang dikerjakan lebih dahulu adalah buyer utama
(pelanggan tetap). Metode perusahaan tidak mempertimbangkan faktor—faktor
yang mempengaruhi penjadwalan, yaitu banyaknya variasi dari waktu proses
pengerjaan pesanan, banyaknya variasi urutan proses dari setiap pesanan yang
diterima dan perbedaan due date masing-masing pesanan. Dengan tidak
mempertimbangkan faktor-faktor tersebut maka waktu penyelesaian pesanan
menjadi besar dan menyebabkan keterlambatan pengiriman pesanan.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diusulkan penggunaan metode
penjadwalan general flow shop simulated annealing algorithm untuk meminimasi
jumlah job yang terlambat pada pembuatan produk non-sablon. Sebelum
digunakan untuk memecahkan permasalahan yang dihadapi perusahaan, maka
dilakukan penyesuaian dengan menambah kriteria penjadwalan (makespan,
tardiness dan lateness), sistem lot dan jumlah mesin pada alogoritma simulated
annealing untuk penjadwalan flow shop, kemudian alogoritma baru yang
terbentuk dibuat dengan menggunakan software. Software diuji validasi dengan
membandingkan hasil perhitungan nilai makespan dan waktu proses dari software
dengan makespan dan waktu proses dari perhitungan manual dengan
menggunakan contoh kasus sederhana yang mewakili kondisi perusahaan.
Berdasarkan hasil uji validasi didapatkan hasil bahwa software yang dibuat adalah
valid, dimana makespan dan waktu proses yang dihasilkan adalah sama dengan
perhitungan manual, kemudian dilakukan perbandingan penjadwalan antara
metode perusahaan sekarang yang dibuat secara manual dengan metode
penjadwalan usulan yaitu metode simulated annealing yang sudah diuji
validasinya.

Perusahaan akan mengerjakan pesanan yang dikumpulkan selama satu bulan di
bulan berikutnya, dan pengerjaan pesanan dilakukan selama satu bulan di lantai
produksi kemudian sisa pesanan dikerjakan dengan cara lembur atau subkontrak.
Perusahaan harus membayar penalty sebesar Rp250.000,00 per hari untuk tiap
jenis job yang terlambat. Hasil yang diperoleh dari metode perusahaan adalah
penalty sebesar Rp21.000.000 sedangkan pada metode simulated annealing
diperoleh penalty sebesar Rp14.000.000. Hasil tersebut menjelaskan bahwa
penggunaan metode simulated annealing mampu mengurangi biaya penalty
perusahaan saat ini sebesar 33,33%.
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