BAB |1l METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Alat dan Bahan Pendlitian

3.1.1 Alat Penelitian
Pembangunan perangkat lunak dalam tugas akhir ienggunakan

seperangkat komputer dengan spesifikasi sebagkuber
Perangkat keras :

1. Pentium IV 2.80 GHz

2. RAM 512 MB

3. Hard disk 90 GB
Perangkat lunak :

1. Sistem operasi : Windows XP Service Pack 2.

2. Tool : Matlab R2008a

3. Database : Microsoft Access 2003

3.1.2 Bahan Penéelitian

Bahan penelitian berupa data-data produksi yangtulixan dalam sistem
penjadwalan produksi. Data-data produksi yang digan merupakan data
produksi di PT. Bintang Adyapastika Glass yang padalari hasil studi literatur
pada Tugas Akhir Universitas Kristen Petra kary&.Bfoko Njotowidjojo yang
berjudul “Penjadwalan Produksi dengan Menggunakand&katan Algoritma
Genetika, Algoritma Heuristic Rajendran, dan Algoa Heuristik Ho dan Chang

di PT. Bintang Adyapastika Glass.”
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PT. Bintang Adyapastika Glass adalah perusahaamy ysemgerak di
bidang pengolahan kaca, khususnya untuk pembualées glass, dengan proses
produksinya dimulai dari pemotongan lembaran kacapsi pengemasan.. Aliran
produksinya bersifat flow shop, dimana setiap pel®&r mempunyai lintasan
produksi yang searah dari satu mesin ke mesinylainn
Data produksi yang digunakan adalah sebagai berikut

1. Data jenis produk di PT. Bintang Adyapastikassla
2. Data mesin di PT. Bintang Adyapastika Glass
3. Data waktu proses untuk setiap produk padapsetesin

4. Data alur proses produksi di PT. Bintang Ady&pasGlass

3.2 Skema Pendlitian

Skema penelitian menunjukkan rencana atau strukiemelitian yang
digunakan untuk memecahkan permasalahan yang diartgtam penelitian ini.
Skema penelitian yang digunakan dalam penelitiadijelaskan melalui flowchart di

bawah ini :
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Rumusan Masalah

A

Studi Literatur

A

Pembangunan
Perangkat Lunak Penjadwalan
Produksi Flow Shop
Menggunakan Algoritma
Genetika & NEH

A

Penjadwalan Produksi Flow
Shop Menggunakan Algoritma
Genetika & NEH

l

Analisa Hasil
Penjadwalan Produksi

Gambar 3.1 Skema Penelitian

3.2.1 Rumusan Masalah

Langkah awal dalam penelitian adalah identifikasasalah, kemudian
menentukan batasan — batasan masalah, setelaheitnagalahan tersebut
dirumuskan, perumusan masalah dalam penelitiadapat dilihat pada bagian
pendahuluan.
3.2.2 Studi Literatur

Setelah permasalahan dirumuskan, langkah selanjatdgian mempelajari
literatur — literatur. Literatur berupa sejumlainal, buku, dan tugas akhir. Dalam
proses studi literatur, hal — hal yang dipelajaialah yang berhubungan dengan
konsep penjadwalan produksi flow shop, algoritmaegiga, algoritma NEH, dan

sistem penjadwalan produksi di PT. Bintang Adyagasélass.
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3.2.3 Pembangunan Perangkat Lunak Penjadwalan Produksi Flow Shop
M enggunakan Algoritma Genetika & NEH

Pada tahap ini akan dibangun sebuah perangkak Ipeajadwalan
produksi flow shop menggunakan algoritma genetiia NEH. Perangkat lunak
yang dibuat harus mampu melakukan simulasi penjaswproduksi dengan
berbagai ukuran data. Selain itu, perangkat luogk jharus mampu melakukan
penjadwalan produksi untuk data produksi yang sgguimya. Perangkat lunak
dibuat menggunakan program MATLAB R2008a (Versiagh().

Metodologi yang digunakan dalam pengembangan sigiemadwalan
produksi adalah metodologi waterfall (SommervidéQ1).

Langkah awal yang harus dilakukan adalah langkatisas kebutuhan.
Analisis dilakukan pada system penjadwalan produkigjoritma penjadwalan,
dan spesifikasi kebutuhan perangkat lunak. Padaptaimalisis akan ditentukan
hal — hal yang berhubungan dengan jenis penjadwatzauksi, batasan-batasan,
dan tujuan penjadwalan produksi. Dalam sistem pevgén produksi hal yang
paling penting adalah terletak pada algoritma memgannya. Untuk itu perlu
dilakukan analisis pada algoritma penjadwalan ydiggnakan. Hal — hal yang
dibahas antara lain yang berhubungan dengan defingsg lingkup, model data,
dan model fungsional perangkat lunak. Pemodelalseggang digunakan adalah
analisis terstruktur. Untuk pemodelan data menggama ERD (Entity
Relationship Diagram) sedangkan untuk pemodelamsional menggunakan

DFD (Data Flow Diagram).
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Dari hasil analisis akan didapat informasi — infasnyang dibutuhkan
untuk membuat suatu model. Informasi-informasielus menjadi bekal untuk
membuat desain database, desain arsitektur, dest@nface, serta desain
prosedural.

Fungsi utama sistem penjadwalan produksi adaldétakrpada algoritma
penjadwalannya. Perancangan algoritma - penjadwalagrtujban  untuk
mendapatkan algoritma penjadwalan produksi yan$ balam hal minimasi
makespan. Perancangan algoritma dilakukan dengamgkokaborasikan
algoritma genetika dengan algoritma NEH.

Algoritma genetika merupakan algoritma heuristikgyaifat pencariannya
tergolong sebagai improvement heuristik. Pencalgaritma genetika dilakukan
pada sekumpulan solusi yang dinamakan dengan mapégoritma genetika
berpeluang untuk menemukan daerah solusi yang mleaapglobal optimum.
Namun kelemahan algoritma genetika menurut Sivaarardhn Deepa (2008)
antara lain adalah dapat terjadinya kondisi koreesg prematur. Hal tersebut
terjadi karena solusi-solusi dalam populasi koneerderlalu cepat sebelum
daerah pencarian algoritma genetika mendekati dagadal optimum. Selain itu
algoritma genetika juga kurang mampu dalam pengitersian solusi optimum
lokal. Untuk itu dalam penelitian ini algoritma ggika akan digabungkan dengan
teknik local search yang berasal dari algoritma NEH.

Teknik local search yang digunakan dalam penelitian ini terinspiraesii d
teknik local search yang ada padhybrid genetic algorithm (HGA_RMA) karya

Ruiz dkk, (2005) damybrid crossover karya El-Bouri. Karena diperkirakan akan
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berpengaruh pada waktu komputasi CPU, maka tdko# search akan dibatasi
oleh parameteN-Gen yang menentukan jumlah gen yang akan dikenakamktek
local search.

Setelah tahap desain dilakukan, langkah selanjutngdalah
menerjemahkan desain ke dalam bahasa pemrogransdmas&® pemrograman
yang digunakan adalah bahasa pemrograman MATLABB20

Tahapan selanjutnya adalah proses pengujian pextirighak, proses
pengujian ini dilakukan untuk memastikan peranglaak yang telah dibuat telah
sesuai dengan kebutuhan, bentuk dari pengujian demgakan adalah teknik

pengujianBlack Box.

3.2.4 Penjadwalan Produks Flowshop Menggunakan Algortima Genetika

dan NEH

Tahap inidilakukan untuk menguji performa dari algoritma gasudah
dirancang dalam penjadwalan produksi flow shop.ukntu perlu dilakukan
serangkaian percobaan. Percobaan dilakukan dengamggmnakan perangkat
lunak yang sudah dibuat. Percobaan ini bertujuatukummelihat pengaruh
algoritma NEH terhadap performa algoritma genetikamlah gen yang akan
dikenakan fungsi NEH ditentukan oleh paramedGen. Sehingga pada
percobaan ini akan dibandingkan nilai makespanriahga genetika & NEH
dengan tiga buah parameter yang berbeda y&i@en = 0 gen (tanpdocal

search), N-Gen = 50% x jumlah joblocal search pada setengah dari jumlah gen),
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danN-Gen =100% x jumlah joblocal search pada semua gen). Sedangkan untuk
parameter algoritma genetika disamakan untuk sefatzapercobaan.

Untuk mengukur performa suatu algoritma heurisplerlu diuji pada
berbagai ukuran data. Untuk itu, berikut ini digan ukuran data produksi yang
akan digunakan dalam percobaan :

a. Ukuran data produksi dapat ditentukan oleh juméhdan jumlah mesin
yang akan diolah dalam sistem penjadwalan. Dalamelji@&n ini,
percobaan akan dilakukan pada 3 macam ukuran datalasi, yaitu
ukuran kecil, sedang, dan besar. Jumlah job danlajunmesinnya

ditentukan sebagai berikut.

K ecil Sedang Besar

20 job X 5 mesin| 50 job X5 mesin 100 job X 5 mesi

=}

20 job X 10 mesin 50 job X 10 mesin 100 job X 10 mesin

Tabel 3.1 Ukuran Data Smulasi

Selain data simulasi di atas, percobaan juga ditakypada data produksi
di PT. Bintang Adyapastika Glass yang didapat tasil studi literatur
pada Tugas Akhir Universitas Kristen Petra karyak.Bpyoko
Njotowidjojo yang berjudul “Penjadwalan Produkshgan Menggunakan
Pendekatan Algoritma Genetika, Algoritma HeurisRajendran, dan
Algoritma Heuristik Ho dan Chang di PT. Bintang /Aghastika Glass.”

b. Khusus untuk data simulasi, data waktu prosesnyapdi dengan
melakukan random angka menggunakan fungsi randsimbdisi uniform

yang ada pada program MATLAB. Fungsi random bentissi uniform
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digunakan agar semua angka memiliki peluang yamg $aseragam untuk
dipilih. Diasumsikan nilai waktu proses berkisartama O hingga 100
satuan waktu, sehingga bilangan random dibatadajumga dari 0-100.
Algoritma yang digunakan dalam penelitian ini merkgn algoritma
heuristik yang pencariannya dibatasi oleh juml&nagi. Hal itu mengakibatkan
hasil akhir yang didapat algoritma tidak selalu aammtuk setiap kali running
program. Sehingga dalam percobaan ini akan dilakské#anyak 10 kali running
program untuk setiap ukuran data. Dari 10 kali peaan tersebut, akan diukur

rata-rata nilai makespan dan waktu komputasinya.

3.2.5 Analisa Hasil Penjadwalan Produksi

Hasil dari percobaan akan disajikan dalam bento&ltperbandingan. Hal -
hal yang dibandingkan adalah nilai makespan darntuiadmputasinya. Analisa
dilakukan dengan mengamati hasil dari serangkaiercopaan yang telah
dilakukan. Melalui tahap inilah akan ditarik suakesimpulan akhir dalam

penelitian ini.



