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ABSTRAK

Peluang bisnis yang meningkat, mengakibatkan persaingan pun meningkat. Setiap pelaku
usaha mulai berlomba-lomba membenahi perusahaannya agar tidak kalah bersaing
dengan perusahaan lain. Salah satu usaha berskala kecil menengah (ukm) yang bernama
Unlogic Projeck, diketahui memiliki permasalahan pada sistem produksinya yaitu belum
adanya penjadwalan produksi yang akurat. Penelitian ini membahas sebuah metode yang
akan digunakan untuk menyelesaikan masalah penjadwalan, metode tersebut adalah
model batch scheduling. Dengan menganalisa salah satu alur produksi yaitu produksi
kaos sablon, didapatkan model matematis yang optimal untuk meminimasi makespan
pada lingkungan flowshop sesuai dengan lantai produksi di ukm tersebut. Lingkungan
flowshop yang ada pada lantai produksi ukm ini terdiri dari beberapa mesin (multi
machines) serta multi stage. Menurut perhitungan model batch scheduling telah diketahui
banyaknya item dalam satu batch yang optimal untuk dikerjakan pada setiap proses dan
setiap mesinnya, dengan menggunakan proses batch splitting. Sedangkan hasil akhir
makespan untuk order sebanyak 360 item yang menjadi fungsi objektif model tersebut
didapatkan nilai sebesar 36.209,7 detik, yang menandakan adanya pengurangan sebesar
46,91 % dibandingkan dengan makespan awalnya.

Kata Kunci : Penjadwalan, Batch Scheduling, Makespan, Flowshop, Multi Machines,
Multi Stage, Batch Splitting. Fungsi Objektif
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