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ABSTRAK 

Mengatur jadwal kerja bagi operator merupakan salah satu persoalan yang dihadapi setiap bisnis. 
Peraturan yang ditetapkan oleh perusahaan, jumlah man power yang tersedia, dan pembagian bobot 
kerja merupakan faktor penentu dalam sistem penjadwalan. Masalah penjadwalan operator ini dapat 
dimodelkan sebagai masalah pemrograman bilangan bulat. Pemrograman bilangan bulat merupakan 
teknik optimasi dengan fungsi tujuan linier, fungsi batasan linier, dan variabel keputusan dalam 
bentuk bilangan bulat. Pada penelitian kali ini akan membahas mengenai penggunaan goal 
programming untuk memberi solusi permasalahan penjadwalan operator molding di PT ABC yang 
masih mengunakan cara manual dalam melakukan penjadwalan. Metode yang digunakan adalah 
metode integer goal programming yang merupakan metode yang dapat memberi solusi terhadap 
permasalahan multi objektif. Penelitian ini dilakukan bertujuan untuk mengetahui model penjadwalan 
operator molding yang tepat menggunakan metode goal programming degan memenuhi seluruh 
batasan yang telah ditetapkan dan tujuan yang diinginkan yaitu  meminimumkan total shift operator 
molding dengan dibantu dengan software Lingo untuk selanjutnya diimplementasikan pada PT ABC. 

Kata kunci : Goal Programming, Integer Goal Programming, Operator, Penjadwalan 

ABSTRACT 

Arranging work schedules for operators is one of the problems every business faces. The scheduling 
system is influenced by the company's regulations, the amount of manpower available, and the 
distribution of work weights. We can model this operator scheduling problem as an integer 
programming problem. Integer programming is an optimization technique with a linear objective 
function, a linear constraint function, and decision variables in the form of integers. In this research, 
we will discuss the use of goal programming to provide a solution to the scheduling problem of molding 
operators at PT ABC, which still uses manual scheduling methods. We use the integer goal 
programming method, a method capable of solving multi-objective problems. This research was 
carried out with the aim of finding out the correct modeling model for molding operator scheduling 
using the goal programming method by fulfilling all the constraints that have been set and the desired 
goal, namely minimizing the total molding operator shift, with the help of Lingo software for 
subsequent implementation at PT ABC. 
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1 Pendahuluan 

Penjadwalan operator molding merupakan permasalahan yang dialami oleh PT ABC dimana 
perusahaan menginginkan minimasi total shift atau jam kerja operator molding dengan aturan mesin 
molding beroperasi selama 24 jam non stop tanpa adanya hari libur di hari minggu. PT ABC merupakan 
perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang komponen karet (rubber part component) untuk 
industri otomotif roda 2, roda 4, dan industri alat berat. Selama beroperasi PT ABC belum melakukan 
rencana produksi secara optimal sehingga masih menemui keterlambatan pengiriman produk ke 
beberapa pelanggan. Hal ini terjadi disebabkan oleh tidak efesiennya operasional produksi yang 
berpotensi menurunkan kepuasan pelanggan. 

Perusahaan menginginkan mesin yang menjadi alat atau modal yang diinvestasikan perusahaan guna 
memperlancar adanya kegiatan produksi digunakan secara maksimal untuk memenuhi target 
produksi yang telah direncanakan[1]. Setelah dilakukan observasi jika mesin dimatikan setiap selesai 
shift maka akan ada banyak wasting time ketika mesin kembali dihidupkan untuk mempersiapkan 
produksi pada shift berikutnya, maka dari itu perusahaan menginginkan proses produksi pada mesin 
molding beroperasi selama 24 jam dengan hanya mengandalkan 25 operator yang tersedia. 
Keterbatasan ini menjadi sebab kompleksnya permasalahan penjadwalan. Perencanaan penjadwalan 
operator adalah kegiatan yang menentukan bagaimana proses produksi berjalan dengan lancar, 
efektif, dan efesien dengan mengalokasikan sumber daya yang terbatas pada periode waktu tertentu 
[2].  

Setiap perusahaan akan selalu mengupayakan efesiensi dan efektivitas dalam produksi untuk mecapai 
hasil yang optimal dan mampu memenuhi pesanan pelanggan sesuai dengan tenggat waktu yang telah 
disepakati. Perencanaan produksi yang terstruktur dapat dilakukan dengan menetapkan rencana 
produksi yang baik yang diawali dengan disusunnya jadwal produksi dan penjadwalan operator 
produksi[3]. PT ABC selama ini melakukan penjadwalan operator molding secara manual dengan 
menghitung permintaan pelanggan yang akan diproduksi hari itu dan dialokasikan pada mesin-mesin 
molding yang ada. Hal ini menyebabkan penjadwalan hanya bisa dilakukan sehari sebelum proses 
produksi dilakukan. Penjadwalan yang tidak terstruktur menyebabkan sering terjadinya operator 
diharuskan berangkat secara mendadak untuk lembur diawal waktu shift. 

Hasil dari penjadwalan manual memiliki kekurangan yaitu konsumsi waktu yang lama, kinerja yang 
kurang optimal, dan ketidak seimbangan jadwal pada operator molding [4]. Apabila terdapat banyak 
data yang perlu digunakan dan parameter yang kompleks, maka penjadwalan yang dilakukan secara 
manual akan dianggap kurang efektif dan efesien serta penjadwalan secara manual memungkinkan 
terjadinya kesalahan lebih besar karena membutuhkan tingkat ketelitian yang tinggi dan estimasi 
waktu yang relatif lebih banyak [5].  

Proses produksi yang berjalan selama 24 jam tanpa adanya hari libur menurut Siswanto,2007 dalam 
[6] dibalik proses produksi yang beroperasi 24 jam sehari pekerja shift berisiko mengalami kelelahan. 
Untuk menghindari risiko tersebut, maka akan dimodelkan dengan integer linear programming untuk 
mencari hasil penjadwalan yang optimal. Integer linier programming merupakan model penyelesaian 
masalah dengan fungsi tujuan linier dan fungsi kendala serta jumlah variabel dalam bentuk bilangan 
bulat. Metode goal programming secara garis besar bertujuan untuk meminimalkan penyimpangan 
yang terjadi antara fungsi tujuan yang ingin dicapai dengan tingkat harapan[7]. Telah banyak 
permasalahan perencanaan penjadwalan yang sudah mendapatkan solusi yang optimal dengan 
menggunakan goal programming dikarenakan kemampuannya dalam menangani kasus-kasus dimana 
lebih dari satu tujuan yang perlu dicapai [8]. 
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Goal programming merupakan perluasan dari model linier programming. Goal programming adalah 
model untuk menyelesaikan masalah pengalokasian sumber daya yang terbatas seperti tenaga kerja, 
bahan baku, jam kerja, mesin dan lain sebagainya dengan tujuan mendapat solusi optimal yang dapat 
mencakup maksimalisasi keuntungan atau minimasi biaya [9]. Hal ini dilakukan supaya mengetahui 
maksud dari sebuah permasalahan (goal constraint), memasukan variabel simpangan pada kendala 
tersebut dan menggabungkan variabel deviasi dalam fungsi tujuan untuk menunjukan seberapa 
optimal tujuan tersebut dicapai [10]. 

2 Metode Penelitian 

Tahapan yang dilakukan dalam penelitian ini yaitu dengan melakukan observasi selama 3 bulan yang 
dilakukan pada tanggal 17 Januari – 16 April 2024 dan tahap pengumpulan data selama satu bulan 
yaitu pada tanggal 17 April – 17 Mei 2024 di PT ABC. Kemudian pengolahan data yang menggunakan 
metode integer goal programming untuk mendapat solusi optimal dari fungsi tujuan yang ingin dicapai 
dan pembatas yang lebih dari satu serta analisis data sampai dengan pembuatan laporan penelitian 
yang memerlukan waktu selama satu bulan. 

Peraturan perusahaan merupakan kendala utama yang harus dipatuhi dan tidak boleh dilanggar[11]. 
Berikut merupakan langkah-langkah yang digunakan dalam penelitian kali ini [12]. 

1. Mempelajari literatur yang relevan dengan penelitian, yaitu mengumpulkan informasi dan 
materi dari jurnal maupun buku yang berkaitan dengan topik penelitian. 

2. Melakukan observasi di perusahaan PT ABC dengan mencari data yang terkait dengan jumlah 
keseluruhan operator molding yang ada, jumlah operator molding yang harus terpenuhi 
dalam satu shift, dan jumlah hari kerja selama satu periode. 

3. Menentukan variabel penelitian, pada penelitian kali ini variabel shift (i), variabel hari/tanggal 
(j), dan variabel operator (k). 

4. Menentukan variabel keputusan, pada penelitian kali ini variabel keputusan bernilai 1 jika 
operator 𝑘 ditugaskan bekerja di hari 𝑗 pada shift 𝑖, dan bernilai 0 jika operator 𝑘 tidak 
ditugaskan bekerja di hari 𝑗 pada shift 𝑖. 

5. Menentukan variabel deviasi 
6. Menentukan fungsi tujuan, pada penelitian kali ini fungsi tujuannya yaitu untuk optimalisasi 

jam kerja operator molding atau dengan kata lain mengurangi jumlah jam kerja atau total shift 
pada operator molding dalam satu periode penjadwalan. 

7. Menentukan kendala utama atau batasan, pada penelitian kali ini terdapat 5 kendala atau 
batasan yang diterapkan oleh PT ABC yaitu kebutuhan operator molding pada setiap shift 
harus dipenuhi yaitu minimal 8 operator molding, operator molding yang telah mendapat shift 
malam maka tidak boleh mendapat shift pagi pada hari berikutnya, setiap operator hanya 
boleh mendapat satu shift dalam satu hari, setiap operator molding yang telah bekerja selama 
6 hari secara berturut-turut harus mendapat libur dihari berikutnya, dan PT ABC menginginkan 
agar setiap operator molding bekerja minimal 26 hari dalam satu periode penjadwalan. 

8. Memformulasikan model integer linier programming. 
9. Menyelesaikan masalah pada PT ABC menggunakan pemrograman linier khususnya metode 

integer linier programming menggunakan software Lingo. 
10. Jika hasil minimasi telah didapat maka proses minimasi telah selesai dan jadwal operator 

molding telah diketahui 
11. Buat jadwal yang telah optimal hasil dari minimasi tersebut mudah dibaca dan dipahami 
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3 Hasil dan Pembahasan 

3.1 Hasil Pengolahan Data dengan software Lingo 

 

Gambar 1 Potongan Range Report 

Pada gambar 2 pada baris pertama yang menunjukan variabel 𝐴𝑖𝑗𝑘  (1,1,1) memiliki value nol, maka 

dengan demikian dibaca Operator nomor satu tidak masuk kerja pada shift pagi (shift 1) ditanggal satu. 
Pada baris terakhir yang menunjukan variabel 𝐴𝑖𝑗𝑘  (1,2,13) memiliki value satu, maka dengan 

demikian dibaca Operator nomor 13 masuk kerja pada tanggal 2 dan mendapatkan shift pagi (shift 1). 
Pada baris ke dua dari bawah variabel 𝐴𝑖𝑗𝑘  (1,2,11) memiliki nilai nol yang artinya operator nomor 11 

tidak masuk kerja pada shift pagi (shift 1) di tanggal dua. 
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Tabel 1 Jadwal Optimal Molding Shift Pagi (Shift 1) Tanggal 1-30 

 
 
Dari tabel 1 yang merupakan skema jadwal optimal operator molding pada shift pagi (shift 1) dengan 
parameter s yaitu jumlah operator minimal 8 dalam satu shift terpenuhi seluruhnya, dan parameter h 
yaitu jumlah minimal 26 shift yang harus dipenuhi operator dalam satu bulan juga terpenuhi 
seluruhnya. Pada tabel ini terdapat kolom berwarna kuning yang berisi shift-hari maka ini menunjukan 
bahwa pada kolom ini angka satu menunjukan indeks shift satu (shift pagi) dan angka 1-30 pada kolom 
ini menunjukan tanggal yaitu tanggal 1 sampai dengan tanggal 30. Selanjutnya terdapat baris 
berwarna hijau yang bertuliskan operator, dalam hal ini 25 operator tidak disebutkan satu-persatu 
dengan nama masing-masing operator melainkan disimbolkan dengan menggunakan angka supaya 
memudahkan penulisan penjadwalan. 
 
 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1-01 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8

1-02 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 8

1-03 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 8

1-04 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 8

1-05 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 8

1-06 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 1 0 8

1-07 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 8

1-08 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 8

1-09 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 8

1-10 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 1 8

1-11 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 8

1-12 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 0 8

1-13 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 8

1-14 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 8

1-15 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 8

1-16 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 8

1-17 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 8

1-18 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 0 8

1-19 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 8

1-20 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 1 8

1-21 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 8

1-22 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 8

1-23 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 8

1-24 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 1 8

1-25 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 8

1-26 0 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 8

1-27 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 8

1-28 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 8

1-29 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 8

1-30 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 8

OPERATOR
SSHIFT - HARI
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Tabel 2 Jadwal Optimal Molding Shift Siang (Shift 2) Tanggal 1-30 

 
 
Dari tabel 2 yang merupakan skema jadwal optimal operator molding pada shift siang (shift 2) dengan 
parameter s yaitu jumlah operator minimal 8 dalam satu shift terpenuhi seluruhnya, dan parameter h 
yaitu jumlah minimal 26 shift yang harus dipenuhi operator dalam satu bulan juga terpenuhi 
seluruhnya. Pada tabel ini terdapat kolom berwarna kuning yang berisi shift-hari maka ini menunjukan 
bahwa pada kolom ini angka dua menunjukan indeks shift dua (shift siang) dan angka 1-30 pada kolom 
ini menunjukan tanggal yaitu tanggal 1 sampai dengan tanggal 30. Selanjutnya terdapat baris 
berwarna hijau yang bertuliskan operator, dalam hal ini 25 operator tidak disebutkan satu-persatu 
dengan nama masing-masing operator melainkan disimbolkan dengan menggunakan angka supaya 
memudahkan penulisan penjadwalan. 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

2-01 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 1 1 8

2-02 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 8

2-03 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 8

2-04 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 8

2-05 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 8

2-06 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 8

2-07 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 0 8

2-08 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 8

2-09 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 8

2-10 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8

2-11 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 8

2-12 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 8

2-13 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 1 8

2-14 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 8

2-15 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 8

2-16 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 8

2-17 1 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 8

2-18 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 8

2-19 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 8

2-20 0 1 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 8

2-21 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 8

2-22 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 1 0 1 8

2-23 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 8

2-24 0 0 1 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 8

2-25 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 8

2-26 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 8

2-27 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 1 8

2-28 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 8

2-29 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 8

2-30 1 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 8

SHIFT - HARI

OPERATOR
S
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Tabel 3 Jadwal Optimal Molding Shift Malam (Shift 3) Tanggal 1-30 

 
 
Dari tabel 3 yang merupakan skema jadwal optimal operator molding pada shift malam (shift 3) 
dengan parameter s yaitu jumlah operator minimal 8 dalam satu shift terpenuhi seluruhnya, dan 
parameter h yaitu jumlah minimal 26 shift yang harus dipenuhi operator dalam satu bulan juga 
terpenuhi seluruhnya. Pada tabel ini terdapat kolom berwarna kuning yang berisi shift-hari maka ini 
menunjukan bahwa pada kolom ini angka tiga menunjukan indeks shift tiga (shift malam) dan angka 
1-30 pada kolom ini menunjukan tanggal yaitu tanggal 1 sampai dengan tanggal 30. Selanjutnya 
terdapat baris berwarna hijau yang bertuliskan operator, dalam hal ini 25 operator tidak disebutkan 
satu-persatu dengan nama masing-masing operator melainkan disimbolkan dengan menggunakan 
angka supaya memudahkan penulisan penjadwalan. 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

3-01 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 8

3-02 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 0 8

3-03 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 8

3-04 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 8

3-05 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 8

3-06 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 8

3-07 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 8

3-08 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 8

3-09 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 8

3-10 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 8

3-11 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 8

3-12 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 8

3-13 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 8

3-14 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 8

3-15 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 8

3-16 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8

3-17 0 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 8

3-18 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 8

3-19 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 8

3-20 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 8

3-21 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 8

3-22 0 1 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 8

3-23 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 8

3-24 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 8

3-25 1 1 0 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 8

3-26 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 8

3-27 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8

3-28 0 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 8

3-29 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 8

3-30 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 1 8

H 30 30 28 26 30 26 30 30 30 30 30 30 30 26 30 26 26 30 26 30 28 29 30 29 30

SHIFT - HARI

OPERATOR
S
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3.2 Pengolahan Data 

Dalam membuat model matematika penjadwalan operator molding ini dilakukan dalam periode satu 
bulan. Model penjadwalan ini dikembangkan sesuai dengan kebijakan dan permasalahan yang ada 
pada PT ABC Penomoran dan Pengaturan Persamaan [13]. Perencanaan penjadwalan operator pada 
PT ABC menginginkan pengurangan total shift atau jam kerja operator dengan jumlah operator 
molding keseluruhan sebanyak 25 operator yang dibutuhkan pada shift pagi, shift siang, dan shift 
malam dengan minimal operator yang harus terpenuhi dalam satu shift yaitu sebanyak 8 operator. 
Jam kerja shift pagi, siang dan malam memiliki waktu 7 jam kerja setiap harinya. Penelitian ini memiliki 
relevansi dengan[14]. 

 

Jumlah karyawan 25 Operator Molding 

Kebutuhan shift pagi 8 Operator Molding 

Kebutuhan shift siang 8 Operator Molding 

Kebutuhan shift malam 8 Operator Molding 

Jadwal jam pagi 05.00-13.00 (7 jam) 

Jadwal jam siang 13.00-21.00 (7 jam) 

Jadwal jam malam 21.00-05.00 (7 jam) 

3.2.1 Batasan Penjadwalan 

1. Kebutuhan operator molding pada setiap shift (pagi, siang, dan malam) harus terpenuhi 
setiap harinya. Kebutuhan operator pada masing-masing shift minimal 8 operator. 

2. Operator yang mendapatkan shift malam (shift 3) maka pada hari berikutnya tidak boleh 
mendapat jadwal kerja shift pagi (shift 1). 

3. Setiap operator molding hanya boleh mendapat 1 shift kerja dalam satu hari. 
4. Operator molding yang sudah bekerja selama 6 hari secara berturut-turut maka harus 

mendapatkan hari libur pada hari berikutnya. 
5. PT ABC menginginkan agar setiap operator bekerja pada shift (pagi, siang dan malam) 

minimal 26 hari dalam satu periode penjadwalan. 

3.2.2 Notasi dan Variabel 

𝑖 : indeks shift (i = 1,2,3) 

𝑗 : indeks hari/tanggal (j = 1,2,3,...,30) 

𝑘 : indeks operator (k = 1,2,3,...,25) 

3.2.3 Parameter 

𝑠 : banyaknya operator yang harus terpenuhi dalam setiap shift 

ℎ : banyaknya hari kerja yang harus dipenuhi dalam satu bulan 
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3.2.4 Variabel Keputusan 

𝐴𝑖𝑗𝑘  = {
1,   𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 𝑘 𝑑𝑖𝑡𝑢𝑔𝑎𝑠𝑘𝑎𝑛 𝑏𝑒𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑑𝑖 ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑗 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑠ℎ𝑖𝑓𝑡 𝑖          
0, 𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 𝑘 𝑡𝑖𝑑𝑎𝑘 𝑑𝑖𝑡𝑢𝑔𝑎𝑠𝑘𝑎𝑛 𝑏𝑒𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑑𝑖 ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑗 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑠ℎ𝑖𝑓𝑡 𝑖 

 

3.2.5 Fungsi Objektif 
 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 = ∑ ∑ ∑ 𝐴𝑖𝑗𝑘

25

𝑘=1

30

𝑗=1

3

𝑖=1

 (1) 

3.2.6 Perumusan Batasan Penjadwalan 

1. Batasan 1 : Kebutuhan operator molding pada setiap shift (pagi, siang, dan malam) harus 
terpenuhi setiap harinya. Kebutuhan operator pada masing-masing shift lebih dari sama dengan 
8 operator. 

 

∑ 𝐴𝑖𝑗𝑘 ≥ 8,⩝ 𝑖 = 1,2,3 ⩝ 𝑗 = 1,2, … ,30

25

𝑘=1

 (2) 

 
2. Batasan 2 : Operator yang mendapatkan shift malam (shift 3) maka pada hari berikutnya tidak  

boleh mendapat jadwal kerja shift pagi (shift 1). 
 𝐴3𝑗𝑘 + 𝐴1(𝑗+1)𝑘 ≤ 1,⩝ 𝑖𝑗𝑘      (3) 

 
3. Batasan 3 : Setiap operator molding hanya boleh mendapat 1 shift kerja dalam satu hari. 

 

∑ 𝐴𝑖𝑗𝑘 ≥ 1,⩝ 𝑘 = 1,2, … ,25 ⩝ 𝑗 = 1,2, … ,30       (3)

𝑗+6

𝑗=𝑗

 (4) 

 
4. Batasan 4 : Operator molding yang sudah bekerja selama 6 hari secara berturut-turut maka harus 

mendapatkan hari libur pada hari berikutnya. 
 

∑ ∑ 𝐴𝑖,𝑗,𝑘 ≤ 5 ∀𝑗 = {1,2, . .24}, 𝑘 = {1,2, … ,25}

𝑗+6

𝑗=𝑗

3

𝑖=1

 (5) 

 
5. Batasan 5 : PT ABC menginginkan agar setiap operator bekerja pada shift (pagi, siang dan malam) 

minimal 26 hari dalam satu periode penjadwalan. 
 

∑ 𝐴𝑖𝑗𝑘 ≥ 26,⩝ 𝑘 = 1,2, … ,25 ⩝ 𝑗 = 1,2, … ,30

30

𝑗=1

 (6) 

 

6. Batasan 6 : 𝐴𝑖𝑗𝑘 hanya boleh bernilai 0 atau 1 (biner). Untuk setiap shift 𝑖, hari 𝑗, dan 

operator 𝑘 
 𝐴𝑖𝑗𝑘  ∈ (0,1) ∀ 𝑖,𝑗, 𝑘 (7) 
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3.2.7 Perumusan Fungsi Tujuan 

Langkah selanjutnya yaitu melakukan perumusan fungsi tujuan yang didapat dari perumusan 
batasan penjadwalan. Goal  ini terdiri dari variabel dan standar deviasi atau penyimpangan. 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 = ∑ ∑ ∑ 𝐴(𝑖,𝑗,𝑘) − 𝑑𝑖,𝑗,𝑘
+

25

𝑘=1

30

𝑗=1

3

𝑖=1

+ 𝑑𝑖,𝑗,𝑘
−  

 

3.2.8 Penyelesaian dengan software Lingo 
 

Penyelesaian fungsi tujuan model goal programming untuk penjadwalan operator molding 
dilakukan dengan software Lingo. Karena tida bisa menggunakan cara manual dengan 
menggunakan metode simpleks karena banyaknya variabel dan persamaan yang digunakan 
[15]. Berikut adalah hasil dari simulasi goal programming menggunakan software Lingo dapat 
dilihat pada gambar 3.1 menampilkan solusi optimal yang ditunjukan dengan state Global 
Optimal. 

 

Gambar 1 Status Solver menggunakan Metode Integer 
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3.3 Pembahasan 

Penjadwalan menggunakan history data penjadwalan manual pada periode 17 April – 17 Mei 2024, 
menggunakan metode integer goal programming dengan menggunakan software lingo, proses 
penjadwalan diawali dengan menentukan variabel penelitian, variabel keputusan, variabel deviasi. 
Langkah selanjutnya yaitu menentukan fungsi tujuan guna mengurangi jumlah jam kerja pada 
operator molding yang hasil akhirnya akan berdampak pada peningkatan efektifitas dan efesiensi 
produksi yang optimal guna mengurangi biaya pengeluaran perusahaan dan meningkatkan 
keuntungan yang diperoleh perusahaan[10]. Setelah menentukan fungsi tujuan langkah selanjutnya 
yaitu menentukan kendala utama atau batasan dari permasalahan yang ada yang dilanjutkan dengan 
memformulasikan data yang sudah ada ke dalam model integer linier programming dan di solver 
menggunakan software lingo untuk mendapatkan hasil penjadwalan yang optimal. Hasil penjadwalan 
pada software lingo berupa angka binner yaitu 0 dan 1 seperti pada gambar 2 Range report, hasil yang 
tertera pada gambar 2 menyulitkan operator atau pembaca untuk memahami hasil penjadwalan yang 
ada, maka dari itu langkah selanjutnya yaitu mengubah output lingo kedalam bentuk tabel dengan 
software excel supaya lebih mudah dibaca dan dipahami oleh pembaca maupun oleh operator. Berikut 
merupakan pembahasan dari hasil output dari penyelesaian menggunakan software linggo pada tabel 
1, tabel 2, dan tabel 3 : 

1. Kebutuhan operator molding pada setiap shift pagi, shift siang, dan shift malam yaitu minimal 
8 operator molding telah terpenuhi 100% karena dilihat dari hasil output penyelesaian 
menggunakan software lingo seperti pada tabel 1, tabel 2, dan tabel 3 menunjukan bahwa 
parameter s yaitu parameter yang menunjukan banyaknya operator yang harus terpenuhi 
menunjukan angka 8 dan tidak ada yang kurang dari 8. 

2. operator yang mendapatkan shift malam maka pada hari berikutnya tidak boleh mendapat 
jadwal kerja shift pagi, kendala ini dimaksudkan agar tidak ada operator yang bekerja selama 
dua shift secara berturut-turut agar tidak terjadi kelelahan operator secara berlebihan 
dikarenakan beban kerja yang tidak terukur telah terpenuhi 100% dapat dilihat dari hasil 
output penyelesaian dengan menggunakan software lingo pada tabel 1, tabel 2, dan tabel 3. 

3. Setiap operator molding hanya boleh mendapat 1 shift kerja dalam satu hari, kendala ini 
bertujuan untuk menyeimbangkan jam kerja operator, jadi dalam satu hari operator molding 
hanya akan bekerja selama 7 jam, kendala ini juga telah terpenuhi secara 100% karena pada 
hasil output penyelesaian dengan menggunakan software lingo pada tabel 1, tabel 2 dan tabel 
3 menunjukan bahwa operator yang telah bekerja pada shift 1 (shift pagi)  di tanggal satu yang 
ditunjukan dengan angka binner “1” maka pada tabel shift 2 dan tabel shift 3 di tanggal satu 
akan tertera angka binner “0”. 

4. Operator molding yang sudah bekerja selama 6 hari secara berturut-turut maka harus 
mendapatkan hari libur pada hari berikutnya. Kendala ini juga bertujuan supaya operator 
molding mendapat hari libur secara teratur sehingga tidak ada operator molding yang bekerja 
secara berturut-turut selama lebih dari 6 hari yang bisa menyebabkan operator mengalami 
stres kerja, kendala ini telah terpenuhi 100% dapat dilihat dari hasil output penyelesaian 
dengan menggunakan software lingo pada tabel 1, tabel 2, dan tabel 3 tidak ada angka 1 yang 
berderet kebawah sebanyak 6 kali tanpa adanya angka 0. 



Inaque Vol. 12 No.1 April 2024 

66 

 

5. PT ABC menginginkan agar setiap operator bekerja pada shift pagi, shift siang dan shift malam 
minimal 26 hari dalam satu periode penjadwalan telah terpenuhi 100% karena dilihat dari 
hasil output penyelesaian menggunakan software lingo seperti pada tabel 1, tabel 2, dan tabel 
3 menunjukan bahwa parameter h yaitu parameter yang menunjukan banyaknya hari kerja 
yang harus terpenuhi dalam satu bulan tidak ada yang menunjukan angka dibawah 26. 

Tabel 4 Rangkuman Data Penjadwalan Operator Molding 

 
 

Berdasarkan tabel 4 rangkuman data penjadwalan operator molding terlihat bahwa pada semua shift 
yaitu shift pagi, shift siang, dan shift malam telah memenuhi kebutuhan minimal yaitu 8 operator. 
Jadwal juga menunjukan rata-rata total shfit dalam satu hari yaitu terdapat 24 shift dengan 168 jam 
kerja. 
 

4 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil identifikasi proses penjadwalan operator molding dengan menggunakan metode 
integer goal programming pada software lingo yang telah dilakukan diatas mendapatkan hasil sebagai 
berikut : 

1. Penjadwalan yang dilakukan pada penelitian ini telah terpenuhi 100% sehingga target 
produksi perusahaan meningkat menjadi 92% dari persentase target awal sebesar 85%. 

Hari/Tanggal Shift Pagi Shift Siang Shift Malam Libur Total Shift Jam Kerja

1 8 8 8 1 24 168

2 8 8 8 1 24 168

3 8 8 8 1 24 168

4 8 8 8 1 24 168

5 8 8 8 1 24 168

6 8 8 8 1 24 168

7 8 8 8 1 24 168

8 8 8 8 1 24 168

9 8 8 8 1 24 168

10 8 8 8 1 24 168

11 8 8 8 1 24 168

12 8 8 8 1 24 168

13 8 8 8 1 24 168

14 8 8 8 1 24 168

15 8 8 8 1 24 168

16 8 8 8 1 24 168

17 8 8 8 1 24 168

18 8 8 8 1 24 168

19 8 8 8 1 24 168

20 8 8 8 1 24 168

21 8 8 8 1 24 168

22 8 8 8 1 24 168

23 8 8 8 1 24 168

24 8 8 8 1 24 168

25 8 8 8 1 24 168

26 8 8 8 1 24 168

27 8 8 8 1 24 168

28 8 8 8 1 24 168

29 8 8 8 1 24 168

30 8 8 8 1 24 168
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Kenaikan target produksi sebesar 7% dilakukan dengan mengoptimasi jam kerja operator 
molding dengan penjadwalan secara terstruktur.   

2. Hasil penerapan dari model goal programming pada software lingo menghasilkan jadwal 
operator divisi molding dapat memenuhi semua tujuan dari perencanaan dan kendala yang 
telah ditetapkan oleh PT ABC secara optimal dibandingkan dengan penjadwalan yang 
dilakukan secara manual. 
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