PENJADWALAN PRODUKSI FLOW SHOP
BERDASARKAN ALGORITMA PALMER-NEH, GUPTA-
NEH, DAN DANNENBRING-NEH UNTUK
MEMINIMALKAN BIAYA ENERGI
(Studi Kasus: PT. TARU MARTANI-YOGYAKARTA)

Diajukan untuk Memenuhi Persyaratan Menyelesaikan Studi

Strata Satu (S-1) dan Memperoleh Gelar Sarjana Teknik (S.T.)

Diajukan oleh:
Masrikhan
15660049

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI
UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA
2019

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI

STATE ISLAMIC UNIVERSITY

SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA

il

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Qi)

STATE ISLAMIC UNIVERSITY

SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA

il

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Qi)

STATE ISLAMIC UNIVERSITY

SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA

v

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



HALAMAN MOTTO

“Tidak ada sesuatu yang kebetulan.
Segala sesuatu itu sudah diatur dan pasti ada alasannya”
(Kyai Selopuro)

“Kun matbu’an wa laa takun taabi’an”

“Ilmu yang tak bermanfaat laksana pohon tak berbuah
“Jadilah orang yang dicari bukan mencari”
“Berprinsiplah! Pegang teguh prinsipmu! Jangan seperti air di
atas daun talas”

“Jadilah orang yang bermanfaat dan berprestasi! Kapanpun !

Dimanapun!”
“Kita harus bersabar terhadap guru dan kitab”

“Nabi S.A.W tidak pernah solat wajib di rumah!”
“Kehormatan ditentukan oleh ilmu dan akhlak yang mulia”
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“Kamu harus bangun malam untuk mendapatkan petunjuk-
petunjuk dari Tuhanmu. Jika kamu tidak dapat melakukannya
(bangun malam) maka, kamu tidak akan pernah mendapatkan
apapun..”’

“Sambunglah! Sambunglah! Sambunglah! Meskipun sedikit demi
sedikit, jangan sampai terputus. Jangan meremehkan ibadah.”
(Ustadzah Binti Mubarokah)

“Ketuklah pintu sebelum diketuk”
(Ebgin Sukma Wisena)

“Ikhtiar sak ajure awak. Dungo sak memete dodo.”
(Masrikhan)
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Yang telah banyak memberikan warna dalam kehidupan saya

vi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



KATA PENGANTAR

Puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT
yang telah melimpahkan rahmat dan hidayah-Nya kepada kita
semua, khususnya pada penulis sehingga dapat menyelesaikan
skripsi ini yang ditujukan untuk memenuhi salah satu syarat
memperoleh gelar Sarjana Teknik Industri Fakultas Sains dan
Teknologi Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta.

Shalawat serta salam semoga terlimpahcurahkan kepada
Nabi Muhammad SAW, kepada keluarganya, sahabat, serta
kepada seluruh umatnya sampai akhir zaman. Penyusunan skripsi
ini melibatkan banyak pihak yang turut berpastisipasi demi
terwujudnya karya ini. Oleh sebab itu ucapan terima kasih
dihaturkan sedalam-dalamnya kepada:

1. Kedua orang tua yang senantiasa selalu mendukung dan
mendoakan serta menjadi orang pertama yang selalu berdoa
atas kelancaran penyusunan skripsi.

2. Ibu Dwi ‘Agustina | Kurniawan, » Ph./ iD.c selaku =~ Dosen
Pembimbing dan bapak-ibu dosen teknik industri’ yang telah
memberikan ilmu dan bimbingannya selama-ini.

3. K. H. Sudarto (Alm), Kyai Sepuh, yang telah berwasiat kepada
bapak saya agar berupaya menguliahkan saya apapun yang
terjadi.

4. Kyai Selopuro, yang telah mengarahkan saya untuk
mengambil jurusan keteknikan dengan universitas di luar

provinsi Jawa Timur.
vii

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



10.
1.

Ust. Valentino Dinsi, S.E., M.M., MBA., Dewan Pakar
Majelis Pertimbangan Pusat (MPP) Ikatan Cendekiawan
Muslim Indonesia (ICMI) bidang Pengembangan Kaderisasi
Intelektual Muda, selaku orang tua asuh dari Majelis Ta’lim
Wirausaha (MTW)).

Ust. Dr. dr. Probosuseno, Sp. PD. K-Ger., FINASIM, kepala
klinik geriatri RSUP Dr. Sarjdito, selaku orang tua asuh dari
Yayasan Mutiara Hati.

Keluarga besar Takmir Masjid Jami Sagan dan TPA Masjid
Jami Sagan

Bapak Nur Achmad Affandi selaku Direktur PT. Taru
Martani, Bapak Adam Santosa selaku Kepala Departemen
Produksi PT. Taru Martani, Bapak Slamet selaku Kepala
Departemen Pemasaran PT. Taru Martani dan Mas Gandung
selaku pembimbing lapangan.

K.H. Mashudi, Kyai Tasrifin, Bapak Sukma Prihadi Wibowo,
Ibu Endang, Bunda Mukarromah, Ibu Fatati, Ibu Yuli, Haq
Foundation dan segenap asatidz D. I.. Yogyakarta yang telah
banyak membantu saya.

Ebgin Sukma Wisena, sahabat yang sangat berarti bagi saya.
Teman-teman seperjuangan Incredible’15 bil khusus Siti Dinar
dan kepada semua pihak yang telah membantu dalam
pelaksanaan penelitian skripsi mulai dari awal hingga akhir
baik keluarga, teman, maupun orang-orang diluar yang juga

membantu dalam penulisan skripsi.

viii

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Semoga Allah membalas jasa kalian dan mencatatnya
sebagai amal kebaikan. Penulis berharap semoga karya ini dapat
bermanfaat untuk penulis khususnya dan bagi orang lain pada
umumnya.

Yogyakarta, 15 Februari 2019

Penulis

Masrikhan
NIM. 15660049

X

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL ..ot 1
SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI ..o, ii
LEMBAR PENGESAHAN ... ili
SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI .....ccovvennenee.e. v
HALAMAN MOTTO ... \
HALAMAN PERSEMBAHAN ... Vi
KATA PENGANTAR ..., Vii
DAFT AR IS e X
DAFTAR TABEL ... oo Xii
DAFTAR GAMBAR ... e Xviii
DAFTAR LAMPIRAN ... oo, XX
ABSTRAK .o e e et hteaasdae e e ee e e eeenenenns XXi
BAB PENDAHULUAN ...t e e aaes 12
1.1  Latar Belakang............coorrmiiiiiiiiiiin e 12
1.2 Rumusan Masalah.........c.oouieieeiieiieieeeeeeeeeeeeeea, 15
1.3 Tujuan Penelitian ...........covvuumiiiinniiieiiiiiiiieee e 15
1.4 Manfaat Penelitian ........ceveieiiiieiiiieeieieeeeeeeeeeeeaeenns 15
1.5 Batasan Masalah dan ASUMSI .....cevvenienienieiieiieanennen. 16
1.6 Mekanisme Penelitian..........coeeeiieieieereneeeiiinieaennenns 17
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA ........... Error! Bookmark not
defined.
2.1. Posisi Penelitian....... Error! Bookmark not defined.
2.2. Penjadwalan ............ Error! Bookmark not defined.
2.3. Parameter PerfomansiError! Bookmark not defined.
2.4. Energi Proses!t.i. AL Error! Bookmark not defined.
2.5. Pengukuran Kerja..:.. Error! Bookmark-not defined.
2.6. Algoritma Gupta ...... ErrortBookmark-not defined.
2.7. Metode Palmer-.. ... Errort Bookmark not defined.
2.8. Metode Dannenbring Errort Bookmark not defined.
2.9. Metode Nawaz, Enscore and Ham (NEH) .......... Error!

Bookmark not defined.
BAB II. METODOLOGI PENELITIANError! Bookmark not
defined.

3.1 Objek Penelitian....... Error! Bookmark not defined.
3.2 Data Penelitian......... Error! Bookmark not defined.
3.3 Metode Pengumpulan Data ...... Error! Bookmark not
defined.

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



3.4 Metode Analisa Data Error! Bookmark not defined.

3.5 Kerangka Alir Penelitian.......... Error! Bookmark not
defined.
3.6  Algoritma Palmer-NEH............ Error! Bookmark not
defined.

3.7 Algoritma Gupta-NEHError! Bookmark not defined.
3.8 Algoritma Dannenbring-NEH .. Error! Bookmark not
defined.
BAB IV _ANALISIS DAN PEMBAHASAN Error! Bookmark
not defined.
4.1. Gambaran Umum Perusahaan .. Error! Bookmark not
defined.

4.1.1. Sejarah Perusahaan ........... Error! Bookmark not
defined.

4.1.2. Visi dan Misi Perusahaan... Error! Bookmark not
defined.

4.1.3. Budaya Perusahaan........... Error! Bookmark not
defined.

4.1.4. Struktur Organisasi Perusahaan.Error! Bookmark
not defined.

4.1.5. Produksi............ Errorl Bookmark not defined.

4.2. Pegumpulan Data..... Error! Bookmark not defined.
4.2.1. Objek Penelitian Error! Bookmark not defined.
4.2.2. Instrumen Penclitian.......... Error! Bookmark not
defined.

4.2.3. Data Kebutuhan Daya Listrik Tembakau Iris .Error!

Bookmark not defined.

424, DataPermintaan Error! Bookmark not'defined.

4.2.5. Penetapan Jumlah Pengamatan-. Error! Bookmark

not defined.

4.2.6. Uji Keseragaman Data dan Uji Kecukupan Data
Error! Bookmark not defined.

4.2.7. Perhitungan Waktu Standar Error! Bookmark not

defined.

4.3.1. Penjadwalan dan Perhitungan Makespan
Menggunakan Metode Aktual Perusahaan.....Error!
Bookmark not defined.

il

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



4.3.2. Penjadwalan dan Perhitungan Makespan
Menggunakan Metode NEHError! Bookmark not
defined.

4.3.3. Penjadwalan dan Perhitungan Makespan
Menggunakan Metode Palmer-NEH ............. Error!
Bookmark not defined.

4.3.4. Penjadwalan dan Perhitungan Makespan
Menggunakan Metode Gupta-NEH............... Error!
Bookmark not defined.

4.3.5. Penjadwalan dan Perhitungan Makespan
Menggunakan Metode Dannenbring-NEH ....Error!
Bookmark not defined.

4.3.6. Parameter Penjadwalan...... Error! Bookmark not

defined.

4.4. Analisis dan Pembahasan......... Error! Bookmark not
defined.

4.4.1. Penjadwalan Saat Ini di Perusahaan............... Error!

Bookmark not defined.

4.4.2. PenjadwalanMenggunakan Metode Palmer-NEH
Error! Bookmark not defined:

4.4.3. Penjadwalan Menggunakan Metode Gupta-NEH
Error! Bookmark not defined.

4.4.4. Penjadwalan Menggunakan Metode Dannenbring-
NERG. .18 Error! Bookmark not defined.

4.4.5. Parameter Penjadwalan...... Error! Bookmark not

defined.

BAB V_KESIMPULAN'DAN SARAN ..., 19
51. Kgdmbylgad /A INJ--- K- AL FEAL A 19
5.2, SaAran ......ocooiiiiiiiie e e 20

DAFTAR PUSTAKA . oot bt et e et et 22

LAMPIRAN-LAMPIRAN..... Error! Bookmark not defined.

il

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



DAFTAR TABEL

Tabel 2. 1. Posisi penelitian ....Error! Bookmark not defined.
Tabel 2. 2. Jumlah pengamatan yang diperlukan (N’) untuk 95

% convidence level dan 5% degree of accuracy.Error! Bookmark not
Tabel 4. 1. Data permintaan tembakau shag pada bulan

Agustus 2018............... Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 2. Jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk

waktu sef up masing-masing mesinError! Bookmark not defined.
Tabel 4. 3. Jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk

kapasitas masing-masing mesinError! Bookmark not defined.
Tabel 4. 4. Mesin dan jumlah data yang harus dilakukan

penambahan data pengamatanError! Bookmark not defined.
Tabel 4. 5. Jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk

kapasitas mesin setelah dilakukan penambahan dataError! Bookmark
Tabel 4. 6. Hasil uji kecukupan dataError! Bookmark not defined.
Tabel 4. 7. Hasil perhitungan waktu standar (menit) masing-

masing mesin............... Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 8. Waktu proses masing=masing pesananError! Bookmark not define
Tabel 4. 9 Perhitungan makespan metode aktual perusahaan di

mesin 1-3 untuk urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not define
Tabel 4. 10 Perhitungan makespan metode aktual perusahaan

di mesin 4-5 untuk urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not def
Tabel 4. 11. Perhitungan makespan metode aktual perusahaan

di mesin 6-7 untuk urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not defi

v

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Tabel 4. 12. Perhitungan makespan metode aktual perusahaan
di mesin 8-9 untuk urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not def;
Tabel 4. 13. Perhitungan makespan metode aktual perusahaan
di mesin 10-11 untuk urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not d
Tabel 4. 14 Pengurutan penjadwalan job secara menaikError! Bookmark not c
Tabel 4. 15. Dua index teratas dalam penjadwalan NEHError! Bookmark not
Tabel 4. 16. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 0
NEH ....R BWON .. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 17. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 1
NEH . &.... 8. &.. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 18. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 2
NEH... A R4 N ... Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 19. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 3
NERSS... . .. 4..! Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 20. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 4
NEH cccc.....ounvenivins e Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 21. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 5
NEHATE-1SEAMIC Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 22. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 6
NH e~ NS A - Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 23. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 7
NEH .....coovuvuvninnnne. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 24. Perhitungan dan Pengurutan metode palmerError! Bookmark not
Tabel 4. 25. Dua index teratas dalam penjadwalan palmerError! Bookmark nc
Tabel 4. 26. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 0

Palmer-NEH................ Error! Bookmark not defined.

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Tabel 4. 27. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 1
Palmer-NEH................ Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 28. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 2
Palmer-NEH................ Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 29Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 3
Palmer-NEH................. Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 30. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 4
Palmer-NEH................ Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 31. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 5
Palmer-NEH................ Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 32. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 6
Palmer-NEH............... Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 33. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 7
Palmer-NEH................. Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 34. Perhitungan dan Pengurutan job metode guptaError! Bookmark n

Tabel 4. 35. Dua index teratas dalam penjadwalan guptaError! Bookmark nof

Tabel 4. 36. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 0

Gupta-NVEH. 1. 4 0404 Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 37. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 1
Gupta-NEH:...5. s s Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 38. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 2
Gupta -NEH................. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 39. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 3
Gupta -NEH................. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 40. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 4
Gupta-NEH.................. Error! Bookmark not defined.
vi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Tabel 4. 41. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 5
Gupta-NEH.................. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 42. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 6
Gupta-NEH.................. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 43. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 7
Gupta-NEH.................. Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 44. Perhitungan dan Pengurutan penjadwalan job
berdasarkan metode DannenbringError! Bookmark not defined.
Tabel 4. 45. Dua index teratas dalam penjadwalan
Dannenbring................ Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 46. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 0
Dannenbring-NEH ......Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 47. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 1
Dannenbring-NEH ......Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 48. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 2
Dannenbring -NEH. ....Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 49. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 3
Dannenbring -NEH. ....Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 50. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 4
Dannenbring -NEH .....Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 51. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 5
Dannenbring -NEH .....Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 52. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 6
Dannenbring -NEH .....Error! Bookmark not defined.
Tabel 4. 53. Hasil Penjadwalan calon urutan parsial iterasi 7

Dannenbring -NEH .....Error! Bookmark not defined.

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Tabel 4. 54 Perbandingan nilai makespan antar metodeError! Bookmark not d
Tabel 4. 55. Nilai EI dan RE ....Error! Bookmark not defined.

Tabel 4. 56. Besarnya biaya energi masing-masing metodeError! Bookmark nt

viii

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



DAFTAR GAMBAR

Gambear 2. 1. Sistematika penentuan waktu standarError! Bookmark not defir
Gambar 3. 1. Diagram alir penelitianError! Bookmark not defined.
Gambar 4. 1 Grafik uji keseragaman data waktu set up mesin

potong gagang ............. Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 1 Struktur organisasi PT. Taru MartaniError! Bookmark not define
Gambear 6. 2 Aliran produksi tembakau irisError! Bookmark not defined.
Gambar 6. 3 Bukti rekening pembayaran listrik di PT. Taru

Martani ........c.ceeeeuenee. Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 4 Tarirf dasar listrik Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 23. Gant Chart berdasarkan metode aktual

perusahaan dengan urutan 1-2-3-4-5-6-7-8-9Error! Bookmark not def
Gambear 6. 24. Gant Chart berdasarkan metode NEHError! Bookmark not def
Gambar 6. 25. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-8-1-9-4-5-3-2-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 26. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-8-1-9-4-5-2-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 27. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan-urutan job 7-8-1-9-4-2-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 28. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-8-1-9-2-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 29. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-8-1-2-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 30. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-8-2-1-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.

X

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



Gambar 6. 31. Gant Chart berdasarkan metode Palmer-NEH

dengan urutan job 7-2-8-1-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 32. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-8-9-4-5-3-2-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 33. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-8-9-4-5-2-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 34. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-8-9-4-2-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 35. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-8-9-2-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 36. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-8-2-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 37. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-1-2-8-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 38. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH

dengan urutan job 7-2-1-8-9-4-5-3-6Error! Bookmark not defined.
Gambar 6. 39. Gant Chart berdasarkan metode Dannenbring-

NEHATE-1SEAMIC Error! Bookmark not defined.

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



8.
9.

DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1 Struktur organisasi di PT. TARU MARTANI

Lampiran 2. Aliran proses produksi tembakau iris di PT.
TARU MARTANI

Lampiran 3. Kebutuhan daya listrik tembakau iris

Lampiran 4. Data hasil pengamatan dan jumlah pengamatan
yang seharusnya dilakukan

Lampiran 5. Uji keseragaman data

Lampiran 6. Perhitungan waktu proses masing-masing
pesanan

Lampiran 7. Gant Chart berdasarkan metode aktual
perusahaan dengan urutan.

Lampiran 8. Gant Chart berdasarkan metode NEH.

Lampiran 9. Gant Chart berdasarkan metode Pal/mer-NEH.

10. Lampiran 10. Gant Chart berdasarkan metode Gupta-NEH.

11. Lampiran I }. Gant Chart berdasarkan metode Dannenbring-

NEH:

xi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



PENJADWALAN PRODUKSI FLOW SHOP
BERDASARKAN ALGORITMA PALMER-NEH, GUPTA-
NEH, DAN DANNENBRING-NEH UNTUK
MEMINIMALKAN BIAYA ENERGI
(Studi Kasus: PT. TARU MARTANI-YOGYAKARTA)

Masrikhan
15660049
Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Tekonologi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga

ABSTRAK

Penjadwalan produksi didefinisikan sebagai pengalokasian sumber daya yang
terbatas untuk mengerjakan sejumlah pekerjaan. PT. Taru Martani merupakan
sebuah perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan tembakau iris.
Perusahaan menerapkan sistem penjadwalan FCFS (First Come First
Service). Perusahaan tidak memperhatikan adanya pesanan yang tiba-tiba.
Dampak yang dihasilkan adalah ketika penjadwalan yang dilakukan kurang
tepat maka besarnya makespan dalam sistem produksi tersebut akan
meningkat. Besarnya: makespan tersebut;juga rakan membuat biaya energi
listrik pada mesin produksi yang dikeluarkan menjadi besar. Tujuan penilitian
ini adalah “untuk meminimalkan biaya. energi yang digunakan dengan
menggunakan metode Palmer-NEH, Gupta-NEH, Dannenbring-NEH.
Berdasarkan evaluasi® penjadwalan’ dengan ‘parameter El dan RE yang
dilakukan bahwa metode Palmer-NEH dan Gupta-NEH adalah metode
terbaik dengan biaya energi terkecil dibandingkan metode aktual perusahaan
dan metode Dannenbring-NEH. dengan urutan pengerjaan produk 7-1-8-9-4-
5-3-2-6, 7-1-8-9-4-5-2-3-6, 7-1-8-9-4-2-5-3-6, 7-1-8-9-2-4-5-3-6, 7-1-8-2-9-
4-5-3-6, 7-1-2-8-9-4-5-3-6 atau 7-2-1-8-9-4-5-3-6. Berdasarkan metode ini
apabila dibandingkan dengan metode aktual perusahaan, mampu menghemat
waktu pengerjaan produk sebesar 399,13 menit atau 6,65 jam. Perusahaan
juga mampu menghemat biaya produksi sebesar Rp. 818.043,00.

Kata Kunci: Palmer-NEH, Gupta-NEH, Dannenbring-NEH, Biaya Energi
Xii

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga (11.12.2019)



BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Penjadwalan  produksi  didefinisikan  sebagai
pengalokasian sumber daya yang terbatas untuk
mengerjakan sejumlah pekerjaan. Berdasarkan pola aliran
proses, penjadwalan dapat dibedakan menjadi dua yaitu
penjadwalan flow shop dan job shop. Proses produksi
dengan aliran flow shop berarti proses produksi dengan
pola aliran identik dari satu mesin ke mesin lain atau
dengan kata lain job akan diproses seluruhnya mengalir
pada arah jalur produk yang sama.

Objek penelitian ini merupakan perusahaan yang
bergerak dibidang pembuatan cerutu dan tembakau iris.
Namun saat ini, produksi tembakau iris adalah kegiatan
utama perusahaan  yang banyak mengalami kendala
dikarenakan permintaan pelanggan yang tinggi. Perusahaan
ini ‘menerapkan  sistem produksi make to order dimana
perusahaan—hanya  akan melakukan - produksi ketika
pelanggan melakukan pesanan. Selama ini, perusahaan
menerapkan sistem penjadwalan FCFS (First Come First
Service) dimana pesanan yang datang terlebih dahulu akan
diproduksi terlebih dahulu. Namun, dalam kondisi tertentu
perusahaan juga melihat beberapa faktor yang mungkin

terjadi antara pelanggan dengan perusahaan seperti lamanya
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bermitra, prepayment, dan nilai subyektivitas dari kepala
produksi.  Selain  itu,  perusahaan  juga  tidak
mempertimbangkan adanya kendala dynamic job order
yakni pesanan bisa datang di awal bulan, di tengah bulan
atau di akhir bulan. Dampak yang dihasilkan adalah ketika
penjadwalan yang dilakukan kurang tepat maka besarnya
makespan dalam sistem produksi tersebut akan meningkat.
Makespan adalah total waktu penyelesaian pekerjaan mulai
dari urutan pertama yang dikerjakan oleh mesin sampai
kepada urutan terakhir pada mesin (Ginting, 2009).
Besarnya makespan tersebut juga akan membuat biaya
energi listrik pada mesin produksi yang dikeluarkan menjadi
besar. Oleh karena itu, perusahaan seharusnya dapat
menggunakan metode penjadwalan produksi yang efisien
dalam proses pengerjaan untuk mengurangi penggunaan
energi listrik pada mesin produksi. Alur produksi yang
dimiliki dalam perusahaan ini termasuk klasifikasi NP-Hard
(Non-deterministic.| rPolynomial |\ time | hard)  yaitu
penjadwalan. 'yang “terdiri dari lebih/ dari _dua mesin.
Algoritma heuristik dapat. memberikan. hasil optimal dalam
permasalahan NP-Hard (Dipak Laha dan Sagar U. Sakal,
2011).

Faizal et al (2014) dalam penelitiannya membuktikan
bahwa dengan melakukan integrasi antara dua metode yang
berbeda dapat memberikan hasil makespan yang lebih baik

daripada metode aktual perusahaan dengan penurunan
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makespan sebesar 46,27%. Prasastt (2013) melalui
penelitiannya membuktikan bahwa metode CDS dan
Dannenbring berhasil menurunkan makespan  sebesar
11,4% dari pada metode penjadwalan yang digunakan oleh
perusahaan. Azhari (2017) membuktikan bahwa dengan
menggunakan metode Gupta mampu memberikan nilai
perfomansi dan makespan yang lebih baik daripada yang
diterapkan  oleh  perusahaan. Berdasarkan evaluasi
penjadwalan yang dilakukan oleh Mazda (2014) dalam
penelitiannya  menunjukkan  bahwa  metode @ NEH
menghasilkan nilai makespan yang lebih kecil daripada
metode penjadwalan yang diterapkan oleh perusahaan.
Ivania (2006) dalam Nova (2017) melalui penelitiannya
membuktikan bahwa metode Palmer memberikan hasil
terbaik dibandingkan metode CDS.

Maka dalam penelitian ini dilakukan pengembangan
algoritma heuristik yaitu algoritma Nawaz, Enscore, and
Ham (NEH) - dengan ' pendekatan / Gupta; « Palmer dan
Dannenbring. Selama ini belum ada yang ‘melakukan
pengembangan algoritma Nawaz, Enscore,- and Ham (NEH)
dengan pendekatan Gupta, Palmer dan Dannenbring dalam
alur proses produksi flowshop. Tujuan penelitian ini adalah
meminimalkan biaya energi listrik pada mesin produksi

sehingga dapat meningkatkan keuntungan perusahaan.
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1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, maka
didapatlah suatu rumusan masalah yaitu bagaimana
penjadwalan produksi tembakau iris yang paling baik dan

dapat diterapkan di PT. Taru Martani?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah untuk mendapatkan
teknik penjadwalan yang memiliki solusi optimal berdasarkan
pola aliran produksi flowshop. Adapun tujuan khusus untuk
penelitian ini adalah:

1. Menentukan urutan urutan job dan nilai makespan yang
dihasilkan berdasarkan metode Nawaz, Enscore, and Ham
(NEH) = dengan pendekatan  Palmer, Gupta, dan
Dannenbring.

2. Membandingkan biaya energi listrik pada mesin produksi
berdasarkan  penjadwalan yang digunakan PT. Taru
Martani dengan metode penjadwalan usulan peneliti.

3. Melakukan usulan perbaikan terhadap proses penjadwalan
di perusahaan berdasarkan. metode yang diusulkan oleh

peneliti.

1.4 Manfaat Penelitian
Berdasarkan tujuan penilitian, penelitian ini diharapkan
mampu memberikan manfaat kepada perusahaan seperti

mengurangi pemborosan waktu proses produksi dan biaya
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energi Istrik pada mesin produksi sehingga keuntungan

perusahaan dapat lebih besar.

1.5 Batasan Masalah dan Asumsi
Pembahasan dalam penilitian ini agar lebih terarah dan
tidak menyimpang. Maka dibuat beberapa batasan masalah
sebagai berikut:

1. Setiap mesin hanya menjalankan satu macam proses
produksi, sehingga tidak ada mesin yang mengerjakan
tugas ganda.

2. Waktu transportasi/pemindahan produk antar stasiun
diabaikan.

3. Urutan proses produksi dari mesin satu ke mesin yang
lainnya adalah tetap. Adapun urutan tersebut dapat dilihat
dalam bagan alir proses produksi pada lampiran 2.

4. Pekerjaan yang dijadwalkan merupakan sejumlah pesanan
yang masuk pada bulan Agustus 2018 dan dijadwalkan
untuk dua bulan berikutnya ryaitu September dan Oktober
2018.

5. Pengambilan data .dilakukan pada-bulan September —
Oktober 2018.

Adapun beberapa asumsi yang digunakan dalam penelitian
sebagai berikut:

1. Dikarenakan semua operasionalnya dikerjakan oleh mesin,
maka operasional produksi dapat berlangsung secara

terus-menerus. Jadi, nilai kelonggoran dalam operasional
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produksi tembakau iris di PT Taru Martani adalan nol (
allowance = 0).

2.  Waktu fermentasi tidak dilakukan perhitungan dikarenakan
perusahaan sudah mempunyai standar waktunya sendiri
yaitu waktu untuk fermentasi I sebesar 36 jam dan
fermentasi II sebesar 12 jam.

3. Semua aktivitas yang dilakukan secara manual seperti
menata gagang di tempat pemotongan, menata daun
tembakau di kletek dan memasukkan tembakau ke mesin
diabaikan. Karena aktivitas tersebut terlalu sulit untuk
dilakukan pengukuran waktunya.

4. Kapasitas mesin potong gagang, mesin pengukusan, mesin
pencampuran dan mesin saus I adalah sama. Begitu pula
kapasitas mesin penggorengan, mesin perajangan dan
mesin saus Il adalah sama. Penyetaraan kapasitas ini
didasarkan pada keterangan manajer produksi dan kepala
departemen produksi tembakau iris bahwa jumlah input

samacdengan jumlah output.

1.6 Mekanisme Penelitian
Sistematika dalam penulisan skripsi ini terdiri dari 5 bab,
yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
BAB1 :PENDAHULUAN
Bab ini berisikan latar belakang yang melandasi
penilitian in1  dilakukan. Berdasarkan latar

belakang tersebut maka disusunlah rumusan
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masalah sehingga didapat tujuan penilitian dan
manfaat penilitian serta dimuat batasan masalah
dan asumsi-asumsi untuk menjaga penilitian agar
lebih terarah dan tidak menyimpang. Selain itu,
pada akhir bab dijelaskan sistematika penulisan
skripsi ini.

BAB Il :TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisikan mengenai teori, tulisan ilmiah dan
sejenisnya yang dianggap relevan terhadap
penilitian ini.

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini menjelaskan objek penilitian, jenis data
yang digunakan, metode pengumpulan data, metode
analisa data serta diagram alir penilitian.

BAB IV : ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi pembahasan objek penelitian,
pengumpulan data, waktu proses setiap mesin, uji
keecukupan | dan keseragaman .data, penjadwalan
produksi serta analisa/data.

BAB V  ; KESIMPULAN DAIN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan dari analisa dan
pembahasan terhadap penelitian yang dilakukan
serta saran untuk perusahaan dan peneliti

selanjutnya.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan pada bab 4,
maka dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1. Berdasarkan metode Palmer-NEH diperoleh nilai
makespan sebesar 21862,33 menit dan biaya energi
sebesar Rp.44.807.834,00 dengan urutan pengerjaan
produk 7-8-1-9-4-5-3-2-6, 7-8-1-9-4-5-2-3-6, 7-8-1-9-
4-2-5-3-6, 7-8-1-9-2-4-5-3-6, 7-8-1-2-9-4-5-3-6, 7-8-2-
1-9-4-5-3-6  atau 7-2-8-1-9-4-5-3-6. Berdasarkan
metode ini apabila dibandingkan dengan metode aktual
perusahaan, mampu menghemat waktu pengerjaan
produk sebesar 399,13 menit atau 6,65 jam. Perusahaan
juga mampu menghemat biaya produksi sebesar Rp.
818.043,00.

2. Berdasarkan < metode: Gupta-NEH< jdiperoleh nilai
makespan ;sebesar 21862,33 menit dan biaya energi
sebesar-Rp.44.807.834,00 dengan wrutan pengerjaan
produk 7-1-8-9-4-5-3-2-6, 7-1-8-9-4-5-2-3-6, 7-1-8-9-
4-2-5-3-6, 7-1-8-9-2-4-5-3-6, 7-1-8-2-9-4-5-3-6, 7-1-2-
8-9-4-5-3-6 atau  7-2-1-8-9-4-5-3-6. Berdasarkan
metode ini apabila dibandingkan dengan metode aktual
perusahaan, mampu menghemat waktu pengerjaan

produk sebesar 399,13 menit atau 6,65 jam. Perusahaan
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juga mampu menghemat biaya produksi sebesar Rp.
818.043,00.

3. Berdasarkan metode Dannenbring-NEH diperoleh nilai
makespan sebesar 21872,25 menit dan biaya energi
sebesar Rp.44.828.178,00 dengan urutan pengerjaan
produk 6-1-4-3-2-5-9-8-7. Berdasarkan metode ini
apabila  dibandingkan dengan metode  aktual
perusahaan, mampu menghemat waktu pengerjaan
produk sebesar 389,21 menit atau 6,49 jam. Perusahaan
juga mampu menghemat biaya produksi sebesar Rp.
797.699,00.

4. Berdasarkan evaluasi penjadwalan dengan parameter EI
dan RE yang dilakukan bahwa metode Palmer-NEH
dan Gupta-NEH adalah metode terbaik dengan biaya
energi terkecil dibandingkan metode aktual perusahaan

dan metode Dannenbring-NEH.

5.2. Saran
Penelitian /ini masih (memiliki beberapa_keterbatasan
sehingga ada saran untuk peneliti;selanjutnya yaitu:

1. Menambahkan metode yang dapat memperhatikan
kebijakan perusahaan seperti WSPT (Weight Shortest
Procesing Time). Dikarenakan dalam kondisi tertentu
perusahaan kesulitan menentukan urutan pengerjaan
job karena harus melihat beberapa faktor yang mungkin

terjadi antara pelanggan dengan perusahaan seperti
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lamanya bermitra, prepayment, dan nilai subyektivitas
dari kepala produksi.

2.  Pembuatan sistem perangkat lunak yang mampu
mendukung keputusan dalam proses penjadwalan
produksi agar lebih memudahkan penyelesaian dan

hasil yang diperoleh memiliki ketepatan dan keakuratan

yang tinggi.
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