BAB 1

PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang

Dal am dunia industri suatu konpetisi adalah ha
yang wajar terjadi. Konpetisi nenpunyai danpak yang
positif bagi suatu perusahaan karena dengan adanya
konpetisi, perusahaan akan berusaha untuk nmenjadi yang
terdepan. Untuk nenjadi yang terdepan suatu perusahaan
di tuntut dapat nenghasil kan suatu produk sesuai dengan
kei ngi nan pasar dan dapat dengan cepat nerespon
perm ntaan dari konsunen. Salah satu Kkeinginan pasar
adal ah ketepatan pengiriman order kepada konsunen
sesuai dengan waktu vyang telah ditentukan. Untuk
nencapai hal.~tersebut di perl ukan adanya. pengaturan dan
pengendal i an pada [|antai + produksi untuk nemastikan
bahwa proses produksi berjalan dengan bai k. Salah satu
cara yang digunakan wuntuk nengatur dan nengendalikan
["ant al pr oduksi adal ah penj adwal an pr oduksi .
Penjadwal an produksi nengatur pengal okasian sunmber daya
yang tersedi a untuk nelakukan suatu tugas/ proses.

PT. Yogyat ek adal ah sal ah satu perusahaan tekstil
di Yogyakarta yang bergerak dalam bidang perajutan,
pewar naan (dyeing), dan finishing kain. PT. Yogyatek
khususya pada bagi an dyeing & finishing akan nel akukan
proses produksi apabila ada perm ntaan dari konsunen.
Ada tiga nmesin yang digunakan dalam nel akukan proses

produksi nya, yaitu nesin inspeksi, nesin stenter, dan



mesin dyeing (celup). Urutan penggunaan nesin pada
bagi an ini dapat dilihat pada Ganbar 1. 1.
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Ganbar 1.1. Urutan Penggunaan Mesin

Proses produksi yang terjadi pada bagi an dyeing &
finishing dinmulai dengan inspeksi kain grey yang akan
di cel up. Kain grey diinspeksi pada nesin inspeksi. Kain
grey yang telah diinspeksi selanjutnya akan masuk ke
mesin stenter untuk nengalam proses PHS (Pre Heat
Set). Setelah nengalam proses PHS selanjutnya kain
akan diwarna sesuai dengan keingi nan konsumen. Proses
pewar naan -dirl akukan di.. mesi n cel up/dyeing. Kain hasi
pewar naan sel anjutnya akan dibawa kenbali ke nesin
stenter untuk dikeringkan. Kain yang tel ah di keri ngkan
sel.anjutnya akan diproses..~resin finish di nesi n
stenter. Dari penggunaan nesin tersebut dapat di katakan
bahwa si stem penj adwal an pada bagi an dyeirng & fini shing
pada PT. Yogyatek adalah job shop karena adanya proses
recircul ati on dengan nenggunakan nesin yang sebel umya
tel ah di gunakan.

| nput pada proses dyei ng adal ah kain nentah (kain
grey) sedangkan input pada proses finishing adal ah kain
yang sudah nengal am proses dyei ng. Perbedaan warna dan
karakteristik kain nmenpengaruhi waktu produksi di
bagi an tersebut. Selain itu, urutan pengerjaan kain
telah ditentukan yaitu dinulai dari warna yang |ebih



muda terlebih dahulu. Hal ini  di mmksudkan untuk
menghi ndari adanya scouring (pencucian) nesin celup.
Scouring mesin akan nenyebabkan mesin banyak kehil angan
wakt u produksi nya dan juga nenyebabkan penborosan bahan
kima yang digunakan untuk pencucian nesin. Sedangkan
pada nesin stenter hal i1ni juga akan nengaki batkan
di | akukannya proses penghapusan sebel um nesi n di gunakan
unt uk menproses kain yang berwarna |ebih nuda. Proses
penghapusan. ini di naksudkan agar warna _kain tidak
| untur . dan bercanmpur dengan warna yang lain. Proses
penghapusan ini nmenyebabkan nmesin banyak kehilangan
wakt u produksi nya.

Per masal ahan pada nesin stenter juga tinbul
kar ena perusahaan ini hanya nmem liki satu mesin stenter
yang di gunakan untuk tiga proses yang berbeda, yaitu
PHS (Pre Heat Set), drying, dan resin finish. Banyaknya
proses dengan nenggunakan nesin ini nenyebabkan sering
terjadi adanya antrian. untuk proses yang berbeda-beda
pada waktu yang ber samaan sehi ngga penj adwal an dyeing &
finishi ng menjadi hal yang di perl ukan. Narmun, penbuatan
jadwal ini harus nenmenuhi_~beberapa_aturan (batasan)
tertentu, msalnya urutan warna pengerjaan dan batas
waktu tunggu untuk proses drying. Pada artikel dan
warna tertentu, batas waktu tunggu untuk proses drying
tidak boleh lebih dari tiga jam setelah proses
pencel upan.

Selama ini rencana produksi bagian dyeing &
finishing di PT. Yogyatek hanya Dberupa perkiraan
tentang panjang kain yang akan diproduksi. Penbuatan
jadwal pada nesin stenter belum dilakukan sehingga
seringkali banyak kain yang nenunggu untuk diproses



pada nesin stenter. Selain itu, belum ada kejelasan
waktu untuk rnul ai dan sel esai setiap job yang
di kerj akan pada | antai produksi. Penjadwal an yang bel um
berjal an dengan baik 1ni nengaki batkan |amanya waktu
proses sehingga banyak order dari konsunmen yang
terlanmbat dikirim

1.2. Perunusan Masal ah

Bel um adanya penjadwal an produksi pada bagi an
pr oduksi dyeing & finishing nengaki batkan sering
terjadi nya proses scouring nesin dan lamnya waktu
proses pada nesin stenter karena sering nelakukan
proses penghapusan. Selain itu, bagian produksi dyeing
& finishing tidak dapat nengetahui waktu sel esai untuk
proses pengerjaan job sehingga due date yang di beri kan

kepada konsunmen untuk saat ini hanya berupa perkiraan.

1.3. Tujuan Penelittan

Penelitian ini dilakukan untuk nenbuat sistem
penjadwal an produksi dyeing & finishing pada PT.
Yogyat ek yang bertujuan. untuk nem ninmasi waktu proses
dyei ng & finishing sehi ngga dapat mengur angi
keterlanbatan. Selain itu penjadwal an juga di gunakan
unt uk nenget ahui perkiraan waktu selesai dari job yang
akan di kerj akan.

1.4. Penbat asan Masal ah

Agar penbahasan dan penecahan nmasalah |ebih
terarah maka perlu adanya batasan-batasan, antara |ain
sebagai beri kut:



a. Penjadwal an produksi hanya dilakukan untuk proses
dyeing & finishing.

b. Penentuan waktu nul ai proses adal ah:
1.Jika kain grey tersedi a

a) Proses dinmul ai pada H+tl shift 1 setel ah order
masuk, jika jarak antara tanggal mnasuk order
sanpai dengan pengiriman adal ah satu hari.

b) Proses dinmulai pada H+t1l shift 2 setelah order
masuk, dengan alasan order dijadwal kan pada
pukul 08.00 H+1 setel ah order nasuk.

2.Jika kain grey tidak tersedia, proses akan di mul ai
menunggu kain grey selesai diproses pada bagi an
knitting.
c. Kesal ahan warna pada saat pencel upan (dyeing) tidak
terjadi.
d. Ketersedi aan cat dan obat penbantu tersedia.
e. Ketersedi aan kereta tidak nmenpengaruhi proses dyei ng
& finishing.
f. Kualitas kain grey yang di hasil kan bai k
g. Penentuan due date bagian finishing adalah puku
14: 00 pada due datepengirinman, dengan pertinmbangan
untuk nenberi kan al okasi waktu selanma dua | am unt uk
proses inspecting  finish, rolling/folding dan
ver packi ng.

1.5. Metodol ogi Penelitian

Urut an net odol ogi penelitian yang di gunakan dapat
dilihat pada Ganbar 1.1. Tahapan dalam nel akukan
penul i san tugas akhir ini neliputi:



a. Tahap Awal
Pada tahap 1ini, peneliti nenentukan |okasi atau
perusahaan yang akan nenjadi objek penelitian dan
kemudi an mel akukan penganat an pendahul uan di
perusahaan tersebut. Pengamatan pendahul uan i ni
bertujuan untuk nenenukan pernasal ahan yang ada
dal am per usahaan.

Identifikasi
Masalah

}

Studi Literatur

}

Pengumpulan Data

7

Pembuatan sistem penjadwalan dengan
Algoritma Dispatching Rules

E

Analisis sistem penjadwalan

Sistem penjadwalan
dapat mencapai tujuan
penelitian?

Tidak

Ganbar 1.2. Urutan Metodol ogi Penelitian

Setel ah nel akukan pengamatan, peneliti merunmuskan
per masal ahan yang terjadi di perusahaan dan
ber dasar kan rumusan permasal ahan yang ada, peneliti

pun dapat nerunuskan tujuan penelitian yang akan



di | akukan. Untuk lebih nmemaham kondi si dan

per masal ahan di per usahaan, peneliti menbaca

literatur-literatur yang berkaitan. Pada tahap ini,

penulis menentukan topik penelitian dan nenentukan

nmet ode yang akan digunakan untuk nenyel esai kan

masal ah.

Tahap Pengunpul an Dat a

Pengunpul an data dil akukan dengan netode observasi

dan net ode wawancar a.

1. Met ode Qbservasi
Met ode ini dilakukan dengan cara nenganati dan
nmeni njau kegiatan dalam perusahaan  secara
| angsung. Kegiatan yang diamati dinulai ~dari
peneri maan dengan neninjau order nasuk @ dari
custoner, perencanaan produksi serta proses
pr oduksi .

2. Metode Wawancar a
Met ode wawancara. tak < ain dilakukan dengan cara
nmel akukan tanya jawab dengan orang-orang .yang
mem | i ki pengetahuan tentang dyei ng & finishing.

Dat a- data yang .diperol eh” dari penelitian lapangan

i.nt antara | ain:

Data arti kel dan jenis benang penyusun

Dat a perubahan panj ang

Data jenis kain

Dat a standar potong grey

Dat a kapasitas nesin cel up

Dat a program pencel'upan dan waktu pencel upan

Dat a order bul an Januari 2009

Dat a program pencel upan untuk setiap warna dari
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order bul an Januari 2009



9. Data waktu inspecting grey

10. Data suhu dan kecepatan nesin stenter untuk
setiap warna dari order bulan Januari 2009 pada
proses pengeringan (drying)

11. Data kekakuan, suhu, dan kecepatan nesin stenter
untuk setiap warna dari order bulan Januari 2009
pada proses resin finish

12. Data stok kain grey dan kain finish

13. Data waktu grey siap

14: Data kode cat

15. Data konposi si warna

c. Tahap Analisis Data dan Eval uasi

Pada tahap ini, dirancang sistem penjadwal an yang

dapat nengatasi pernmasal ahan kasus penjadwal an j ob

shop yang terjadi pada bagian produksi dyeing &
finishing. Setelah sistem penjadwal an sel esai di buat
kenudi an di | akukan pengol ahan dat a dengan
nmenggunakan sistem tersebut serta analisis untuk
nmenget ahui apakah sistem tersebut dapat nencapai
tuj uan penelitian.

d.. Tahap Penulisan_Laporan

Tahap 1 ni nmerupakan tahap akhir, dimana penulis

menul'tskan senua hasil penelitian ke dalam bentuk

| aporan tugas akhir.

1.6. Sistematika Penulisan

Sistemati ka penulisan tugas akhir ini disusun
sebagai beri kut:
BAB 1: PENDAHULUAN

Bab ini berisi hal-hal yang nel atarbel akang

per masal ahan, perumusan nmasalah, tujuan penelitian,



met odol ogi penelitian yang berisi tahapan dal am
mel akukan penelitian, serta sistematika penulisan
| apor an.
BAB 2: TI NJAUAN PUSTAKA

Bab ini _berisi wuraian singkat dari hasil-hasil
penelitian sebel unmmya tentang penjadwal an yang ada

hubungannya dengan penelitian ini, serta unenunjukkan
per bedaan penelitian ini dengan penelitian vyang
t er dahul u.

BAB 3: LANDASAN TEOR

Bab ini berisi teori-teori yang berhubungan dengan
si stem produksi dan penjadwal an khususnya penjadwal an
untuk sistem job shop yang dapat digunakan @ untuk
penyel esai an nasal ah.
BAB 4: PROFI L PERUSAHAAN dan DATA

Bab i ni nenjel askan tentang profil perusahaan yang
yang nenuat tentang sejarah PT. Yogyatek, produk yang
di hasil kan™ serta proses . produksi penbuatan  dan
pewar naan kain. Pada bagian data berisi data artike
dan j enis benang penyusunnya, data perubahan panj ang,
data jenis Kkain, data standar potong Qgrey, .data
kapasitas nesin celup, data program. pencelupan dan
wakt u pencel upan, data order bulan Januari 2009, data
program pencel upan untuk setiap warna dari order bul an
Januari 2009, data waktu inspecting grey, data suhu dan
kecepatan nesin stenter untuk setiap warna dari order
bul an Januari 2009 pada proses pengeringan (drying),
dat a kekakuan, suhu, dan kecepatan nesin stenter untuk
setiap warna dari order bulan Januari 2009 pada proses
resin finish, data stok kain grey dan kain finish, data



waktu grey siap, data kode cat, dan data konposisi
war na.

BAB 5: ANALI SI' S DATA dan PEMBAHASAN
Bagi an i ni

3l goritma  penj adwal an,

menuat  hasi | chart jadwal .

Jadwal yang apakah sudah

sesuai
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