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PENDAHLILLUAN

Tujuan Penelitian

Manfaat Penelitian

Mendapatkan waktu optimal terprediksi dari sistem produksi dengan cara
menerapkan MPC pada flow line sistem produksi yang dimodelkan sebagai
sistemm MPL.

KontribusiiHasillPenelitian

Sebagai metode yang digunakan untuk mengontrol waktu ketika bahan baku
masuk ke sistem sedemikian hingga waktu ketika bahan jadi meninggalkan
sistem tidak melewati atau sama dengan batas waktu deadline maksimum.



Penelitian Terkait

Max-Plus Modelling of Manufacturing Flow Line (Seleim dan EIMaraghy, 2014a)
Aljabar max-plus dapat digunakan untuk memodelkan, mengevaluasi, dan
mengoptimasi kinerja serta mengontrol sistem manufaktur.

Generating Max-Plus Equation for Efficient Analysis of Manufacturing Flow Lines (Seleim
dan ElMaraghy, 2014b)

Dikembangkan metode baru yang cepat dan efisien membangun persamaan aljabar
max-plus dari suatu flow lines sistem produksi.

Generalisasi model sistem produksi menggunakan aljabar max-plus (Pohet B., 2015)
Didapatkan bentuk umum persamaan aljabar max-plus dari flow line sistem produksi
bentuk sebarang baik tanpa buffer maupun dengan buffer.

Model Predictive Control for Max-Plus-Linier Discrete Event System (De Schutter dan Van
Den Boom, 2001)

Penerapan MPC untuk sistem MPL dalam mendapatkan waktu optimal terprediksi pada
sistem produksi sederhana.

Dari keempat penelitian terkait tersebut, pada penelitian ini bagaimana menenerapkan
MPC pada flow line sistem dalam bentuk sebarang baik tanpa buffer maupun dengan
buffer yang dimodelkan sebagai sistem MPL.




Pengertian Aljabar Max-Plus

Vektor dan Matriks

———

(AR ()= @(aik (%) ckj) = max(a + ¢
k=1

untuk semua i, j.




Model Sistem Produksi Menggunakan Aljabar Max-Plus

1. Model Flow Line dengan Pemrosesnya Tanpa Buffer

denganA=A*®@®BdanB=A4*"Q® D




JIAN PUSTABA

Model Sistem Produksi Menggunakan Aljabar Max-Plus

2. Model Flow Line dengan Pemrosesnya Disertai Buffer

misal
Xi(k+1)=t,; QUKk) D dy & X1 (k) D —t1, ® Xp(k — F)

Bentuk persamaan aljabar max-plus dalam bentuk matriks dari flow line sistem produksi

bentuk sebarang dengan pemrosesnya disertai buffer adalah
Xk+1D)=AQX(k) ®B QR Uk)
Y (k) =CQ X(k)

dengan A € szd,é € szm, danC € ]Réxq untuk g = CI(maX(Fz,Fg, e, Fy) + 1)



Model Predictive Control (MPC)

. -

k - saat me-(k +1)

Control horizon dilakukan, dan begitu

Prediction horizon seterusnya.
PE———N




Sistem Max-Plus Linier (MPL)

MPC untuk Sistem MPL

IS EvelusitSistem

Bentuk persamaan waktu taksiranM/
Jj=1 ‘

Pk +jlk) = € ® A% @ X(k) @ @C®A®j_i®B®U(k+i)
i=0




MPC untuk Sistem MPL

1. Evolusi Sistem

dan H =

CRAPP QB 42" QB




MPC untuk Sistem MPL

2. Constraint (Batasan)

S Bvelus] nput SauElizn Kentre! [RerZemn

AUk +j) =AUk + N, —1) untukj = N,,

atau A2U(k+j) =0 untuk j = N, -

)

Np

—1



MPC untuk Sistem MPL
4. Kriteria Biaya

dengd = U
Jika A > 1, maka yang diprioritaskan adalah J;, /

Jika A < 1, maka yang diprioritaskan adalah /¢

Jika A = 1, maka keduanya diprioritaskan



METOQDE PENELITIAN
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Tahapan Penelitian




HASIL DAN PEMBAHASAN

Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi

1) Mengetahui susunan skema dari suatu mesin produksi yang akan dimodelkan
sebagai flow line sistem produksi mulai dari input, pemroses, sampai output.

2) Mengkonstruksi model flow line sistem produksi sesuai dengan susunan skema
dari mesin produksi beserta waktu prosesnya.

3) Mendapatkan model sistem MPL dari flow line sistem produksi bentuk sebarang
dengan pemrosesnya tanpa buffer maupun dengan buffer.

4) Mendapatkan waktu optimal terprediksi dari flow line sistem produksi dengan
cara menerapkan MPC pada flow line sistem produksi.




HASIL BaN PEMBAHASAN

1. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi Tanpa Buffer




1. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi Tanpa Buffer




1. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi Tanpa Buffer

CRXARB CXRB

Np-2

dan H =

®B - CQ®B

CRAPP QB ® A®




: ,
8. Bilangan tak negatif A = 0, yaitu sebagai trade-of;
Jout dan kriteria biaya input Jjy.




1. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi Tanpa Buffer

ZZUl(k+]—1)\/

j=1i=1

» Kriteria biaya J :
J = Jout + 4 Jin




HASIL DAN PEMBAHASAN

2. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi dengan Buffer




| R\ > )}l B\ H‘\\‘w_//" /a ! | | W W AN WD) Nl |

2. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem Produksi dengan Buffer

Xk+1)=AQX(k) DB ® U(k\/
Y(k) = C ® X(k) ——_

dengan 4 € RT*% B € R™, dan ¢ € RV untuk § = g(max(Fy, F, - F) + 1)




2. Penerapan MPC pada Flow Line Slste ProdukS| dengan Buffer

CXb

dan H =

C®A®Np ® B C®A®NPZ®B .. C®B




8. Bilangan tak negatif A = 0, yaitu sebagai
Jout dan kriteria biaya input Jj,,.




2. Penerapan MPC pada Flow Line Sistem ProdukS| dengan Buffer

ZZUl(k+]—1)\/

j=1i=1

» Kriteria biaya J :
J = Jout + 4 Jin




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer

dan H =

CRB E(1x 4) i /
CRARB C®B o E(1 X 4) -

C®A®7®B C®A®6®B C®B




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer




3. Contoh Kasus Sistem Produksi Kopi Susu Tanpa Buffer

]in=_iUi(k+j—1)=M/

j=1i=1

» Kriteria biaya J :
J =Jout * AJin = —1673



1. Kesimpulan




2. Saran
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