ABSTRAK

PT Kerta Laksana merupakan perusahaan manufaktur berskala
internasional yang membuat berbagai jenis mesin, dimana setiap pesanan
dikerjakan sesuai dengan permintaan dan keinginan konsumen (job order).
Penjadwalan yang dilakukan oleh perusahaan saat ini, berdasarkan skala prioritas
pengerjaan, yaitu mendahulukan pengerjaan komponen-komponen secara
berurutan yang didasarkan pada pengalaman perusahaan selama memproduksi
screw conveyor. Dengan metode penjadwalan tesebut, tidak dapat diketahui
urutan jadwal kerja yang optimal untuk menghasilkan makespan yang paling
minimum, sehingga sering terjadi mesin-mesin produksi menunggu (delay).

Untuk mengatasi permasalahan tersebut diusulkan menggunakan dua buah
alternatif metode, yaitu metode simulated annealing dan metode non-delay untuk
meminimasi makespan proses pembuatan screw conveyor. Sebelum digunakan
untuk memecahkan permasalahan yang dihadapi perusahaan, maka terlebih
dahulu perlu dilakukan pengembangan metode menggunakan software Delphi,
kemudian hasil software diuji validitas dengan perhitungan yang dilakukan secara
manual. Selain itu, dilakukan pula pengujian metode terbaik, yang
membandingkan antara metode perusahaan, metode jadwal aktif, metode
simulated annealing, dan metode non-delay.

Metode perusahaan menghasilkan nilai makespan sebesar 874 menit
dengan delay sebesar 8,394 menit dan rata-rata tingkat utilisasi penggunaan mesin
sebesar 19.97%, metode simulated annealing menghasilkan nilai makespan
sebesar 488 menit dengan delay sebesar 3,762 menit dan tingkat utilisasi
penggunaan mesin sebesar 35.76%, dan metode non-delay menghasilkan nilai
makespan sebesar 494 menit dengan delay sebesar 3,834 menit dan tingkat
utilisasi penggunaan mesin sebesar 35.32%. Dengan demikian, pihak perusahaan
dapat menghemat waktu pengerjaan screw conveyor sebesar 386 menit (44.16%),
penurunan delay sebesar 4,632 menit (55.18%), dan peningkatan rata-rata utilisasi
penggunaan mesin sebesar 15.79%. Oleh karena itu, keterlambatan penyelesaian
pesanan dapat ditekan, efisiensi penggunaan mesin meningkat, sehingga
kepercayaan konsumen dapat dipertahankan.
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