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ABSTRAK 

Perencanaan dan pengendalian produksi sangatlah penting bagi perusahaan. 

Alat untuk merencanakan waktu pembuatan dan urutan prosesnya adalah 

penjadwalan. Tujuan penelitian ini adalah meminimalkan total waktu proses 

dengan metode penugasan dan Menentukan pengurutan penjadwalan 

pengantongan menggunakan metode First Come First Served (FCFS), Shortest 

Processing Time (SPT), Longest Processing Time (LPT), Adjacent Pairwise 

Interchange, dan Branch and Bound untuk meminimalkan makespan. Dari 

hasil penelitian dapat diketahui bahwa penugasan yang menghasilkan total 

waktu proses paling kecil adalah Truck Loader (TL) 2 untuk mesin 643-

PM1(KG50), Truck Loader (TL) 3 untuk mesin 642-PM1(SK40), Truck Loader 

(TL) 4 untuk mesin 641-PM1(WL40). Sedangkan untuk proses penjadwalan 

diketahui bahwa metode terbaik untuk meminimalkan makespan adalah 

metode SPT, Adjacent Pairwise Interchange dan Branch and Bound dengan 

nilai yang sama yaitu sebesar 905,712 jam untuk 641-PM1(WL40), sebesar 

925,643 jam untuk 642-PM1(SK40), sebesar 521,304 jam untuk 643-

PM1(KG50). Ketiga metode tersebut dapat mengefisienkan makespan sebesar 

15,15% untuk 641-PM1(WL40), sebesar 35,32% jam untuk 642-PM1(SK40), 

sebesar 56,97% untuk 643-PM1(KG50) dari metode perusahaan. 

Kata Kunci : Penjadwalan, Penugasan, SPT, LPT, Adjacent Pairwise 

Interchange, Branch and Bound, Hungarian. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perencanaan dan pengendalian produksi sangatlah penting bagi 

perusahaan. Perencanaan dan pengendalian produksi berfungsi sebagai 

perencanaan aktivitas untuk melaporkan hasil operasi dan meninjau kembali 

rencana yang diperlukan agar keinginan yang dijadikan tujuan tercapai. (Arifin 

dan Rudyanto, 2010). Alat untuk merencanakan waktu pembuatan dan urutan 

prosesnya adalah penjadwalan. Penjadwalan adalah kegiatan pengalokasian 

sumber daya untuk mengerjakan suatu job pada suatu waktu (Baker, 1974). 

Salah satu tujuan penjadwalan adalah meningkatkan penggunaan sumber 

daya atau mengurangi waktu tunggunya, sehingga total waktu proses dapat 

berkurang, dan produktivitas meningkat (Bedworth, 1987). Banyak metode 

yang dapat digunakan untuk menyelesaikan permasalahan penjadwalan. 

Metode penjadwalan tersebut dibagi menjadi beberapa kelompok.  

Salah satu kelompoknya yaitu metode penjadwalan berdasarkan prioritas 

yang terdiri dari metode First Come First Served (FCFS), Shortest Processing 

Time (SPT), Longest Processing Time (LPT), Critical Ratio (CR), Slack Time 

terkecil, Earliest Due Date (EDD) (Ginting, 2009). Selain metode tersebut 

untuk menyelesaikan masalah penjadwalan single-machine juga dapat 

menggunakan metode optimisasi. Metode optimisasi tersebut dapat meliputi 

Adjacent Pairwise Interchange, Dynamic Programming, Dominance Property 

dan Branch and Bound (Baker & Trietsch, 2009). 
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Terdapat beberapa penelitian mengenai penjadwalan yang bertujuan untuk 

meminimalkan Makespan. Seperti yang dikemukakan oleh Rahayu (2007) 

dalam penelitiannya yang bertujuan untuk meminimalkan makespan 

menggunakan metode SPT, EDD, FCFS, S/RO  dan CR  membuktikan bahwa 

metode SPT dapat menghasilkan makespan paling kecil. 

Dari gambaran diatas sehingga dilakukan penelitian mengenai 

permasalahan penjadwalan untuk meminimalkan makespan dengan 

menggunakan metode SPT, LPT, Adjacent Pairwise Interchange, dan Branch 

and Bound. Penelitian tersebut akan dilakukan pada Packer machine di unit 

Packer PT. Semen Bosowa Banyuwangi. Karena di unit Packer merupakan 

departemen yang bisa dilihat nilainya terhadap kepuasan konsumen. Jika 

makespan dari proses pengantongan lama maka akan mempengaruhi hasil zak 

semen yang diproduksi setiap harinya. Apabila makespan kecil maka 

produktivitas akan meningkat dan kebutuhan konsumen juga akan terpenuhi. 

PT Semen Bosowa Banyuwangi adalah sebuah perusahaan manufaktur 

yang bergerak di bidang produksi semen. PT Semen Bosowa bertempat di jalan 

Gatot Subroto KM 05 Bulusan, Kalipuro, Banyuwangi, Jawa Timur, Indonesia 

68455. Perusahaan menerapkan sistem produksi make to order (MTO) dengan 

pola aliran flow shop. 

Di unit packer terdapat 3 buah packer machine yang memiliki standar 

kecepatan 2000 zak/hours, 2200 zak/hours, dan 2400 zak/hours. Dalam setiap 

pengoperasiannya 3 mesin tersebut menggunakan kecepatan yang sama. Hal 

itu dikarenakan untuk pengaturan kecepatan hanya terdapat satu unit kontrol 

sehingga tidak dapat divariasi kecepatannya. Dan setiap packer machine telah 
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memiliki tugas masing-masing yaitu mesin 641-PM1 untuk produksi WL40, 

mesin 642-PM1 untuk produksi SK40 dan mesin 643-PM1 untuk produksi 

KG50. Selain terdapat packer machine juga terdapat 6 Truck Loader (TL) yang 

digunakan untuk menghubungkan packer machine dengan operator pengisian 

truk. Untuk menghasilkan total waktu proses yang minimal maka diperlukan 

penugasan yang baik dalam menentukan hubungan TL dengan packer 

machine.  

Assignment merupakan sebuah cara perhitungan yang tepat dalam 

menentukan penempatan kerja atau penugasan. Masalah penugasan 

(assignment problem) adalah suatu masalah mengenai pengaturan objek untuk 

melaksanakan tugas, dengan tujuan meminimalkan biaya, waktu, jarak, dan 

sebagainya ataupun memaksimalkan keuntungan yang salah satu 

penyelesaiannya menggunakan metode Hungarian (Soemartojo, 1997). 

Selama ini proses penentuan penugasan Truck Loader (TL) menggunakan 

metode feeling. Dengan menggunakan metode feeling tersebut diperoleh 

ketetapan sebagai berikut: TL2 untuk mesin 643-PM1 (KG50), TL3 untuk 

mesin 641-PM1 (WL40) dan TL4 untuk mesin 642-PM1 (SK40). Sehingga 

salah satu tujuan dari penelitian adalah untuk mengusulkan penugasan TL 

dengan packer machine yang meminimalkan total waktu proses menggunakan 

metode Hungarian.  

Setelah diperoleh penugasan yang optimal kemudian dilanjutkan untuk 

penjadwalan produksi pada mesin 641-PM1, 642-PM1, dan 643-PM1. Karena 

hanya berfokus pada packer machine maka dalam penelitian ini penjadwalan 

yang digunakan adalah penjadwalan single machine. Dari beberapa metode 
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penjadwalan single machine, hanya metode SPT dan LPT yang sesuai untuk 

diterapkan dalam kasus ini. Sedangkan untuk metode optimisasi yang sesuai 

adalah metode Adjacent Pairwise Interchange dan Branch and Bound. 

Penggunaan metode optimisasi tersebut didasarkan pada buku Baker & 

Trietsch (2009) tentang metode optimisasi untuk single machine problem. 

Metode lainnya seperti metode EDD, CR, dan Slack tidak dapat diterapkan 

karena memerlukan due date. Sedangkan para konsumen dari PT. Semen 

Bosowa Banyuwangi tidak memberikan due date. Hal itu dikarenakan 

distributor dari PT. Semen Bosowa Banyuwangi merupakan distributor tetap 

dan selalu melakukan order setiap bulannya, selain itu untuk permasalahan 

tidak adanya due date juga telah menjadi kesepakatan antara pihak distributor 

dengan perusahaan. Selama ini dalam proses penjadwalan PT. Semen Bosowa 

Banyuwangi menggunakan metode FCFS. 

1.2 Rumusan Masalah 

Dari latar belakang diatas dapat ditentukan rumusan masalah pada penelitian 

ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimanakah perbandingan penentuan penugasan TL menggunakan 

metode Hungarian dengan metode perusahaan dan metode manakah yang 

terbaik? 

2. Bagaimanakah perbandingan performance metode perusahaan (FCFS), 

SPT, LPT, Adjacent Pairwise Interchange, dan Branch and Bound dalam 

meminimalkan makespan dan metode manakah yang terbaik? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian penulis adalah sebagai 

berikut: 

1. Menentukan penugasan TL menggunakan metode Hungarian. 

2. Membandingkan total waktu proses yang dihasilkan oleh metode 

Hungarian dengan metode perusahaan. 

3. Menentukan pengurutan penjadwalan pengantongan dengan menggunakan 

metode FCFS, SPT, LPT, Adjacent Pairwise Interchange, dan Branch and 

Bound untuk meminimalkan makespan. 

4. Membandingkan makespan yang dihasilkan dari perhitungan 

menggunakan metode FCFS, SPT, LPT, Adjacent Pairwise Interchange, 

dan Branch and Bound serta untuk mengetahui metode yang terbaik dalam 

meminimalkan makespan. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang ingin diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Dapat melakukan penugasan atau alokasi yang optimal. 

2. Dapat mengetahui metode penjadwalan terbaik dalam meminimalkan 

makespan. 

3. Dapat memberikan usulan metode yang tepat dalam meminimalkan 

makespan ke perusahaan. 

4. Dapat menambah pengetahuan tentang penjadwalan dan masalah 

assignment serta pengaplikasiannya di dunia kerja. 



22 
 

1.5 Batasan dan Asumsi Masalah 

1.5.1. Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Pengambilan data dilakukan di unit packer PT Semen Bosowa 

Banyuwangi. 

2. Pengolahan data hanya dilakukan untuk penugasan TL dan 

penjadwalan proses pengantongan semen. 

3. Jumlah pekerjaan ditentukan oleh banyaknya distributor yang 

melakukan order. 

4. Kecepatan mesin packer adalah 2200 Zak/hours. 

5. Waktu observasi dilaksanakan selama 5 minggu mulai tanggal 16 

Januari s/d 16 Februari 2019. 

1.5.2. Asumsi Masalah 

Adapun asumsi masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Setiap operator yang bekerja memiliki kondisi fisik dan keahlian 

yang sama. 

2. Waktu set-up mesin bersifat independent. 

3. Tidak ada produk yang reject selama proses pengantongan semen. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, serta batasan dan asumsi penelitian. 
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BAB II KAJIAN PUSTAKA 

Bab ini berisi beberapa teori tentang penjadwalan, ukuran performance 

penjadwalan, jenis-jenis penjadwalan produksi, pengukuran waktu, 

masalah penugasan dan teori yang berkaitan dengan penelitian penulis. 

Dalam bab ini juga mencakup penelitian terdahulu yang dapat 

digunakan sebagai perbandingan dengan penelitian penulis. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi deskripsi tentang bagaimana penelitian akan dilaksanakan 

secara operasional. Oleh karena itu, pada bab ini akan diuraikan tentang 

objek penelitian, jenis dan sumber data yang digunakan, metode 

pengumpulan data, metode analisa data dan diagram alir penelitian 

yang dapat menggambarkan alur proses dari penelitian. 

BAB IV ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil dari pengumpulan data selama penelitian, 

pengolahan data, serta analisa dan pembahasan. Selain itu di bab ini 

juga berisi gambaran umum perusahaan yang meliputi sejarah 

perusahaan, struktur organisasi, dan alur proses produksi. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari laporan penelitian dan berisi beberapa 

saran untuk peneliti atau penulis.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Adapun pada penelitian ini diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Dengan menggunakan metode perusahaan penentuan TL adalah TL 2 

untuk mesin 643-PM1 (KG50), TL 3 untuk 641-PM1 (WL40) dan TL4 

untuk 642-PM1 (SK40). Sedangkan dengan metode Hungarian 

penugasan TL adalah  TL 2 untuk mesin 643-PM1 (KG50), TL 3 untuk 

642-PM1 (SK40) dan TL4 untuk 641-PM1 (WL40). 

2. Total waktu proses dari penugasan perusahaan adalah sebesar 1.413,948 

jam, sedangkan dengan metode Hungarian dihasilkan total waktu proses 

yang lebih kecil yaitu sebesar 1.412,775 jam. Selisih 1,173 jam dari 

metode perusahaan. 

3. Urutan job pada 641-PM1 (WL40) berdasarkan metode FCFS adalah A-

B-C-D, metode LPT adalah D-B-C-A, dan metode SPT, Adjacent 

Pairwise Interchange, branch and bound adalah adalah A-C-B-D. Urutan 

job pada 642-PM1 (SK40) berdasarkan metode FCFS adalah A-B-C-D-

E, metode LPT adalah A-E-D-B-C, dan metode SPT, Adjacent Pairwise 

Interchange, branch and bound adalah adalah C-B-D-E-A. Urutan job 

pada 643-PM1 (KG50) berdasarkan metode FCFS adalah A-B-C-D, 

metode LPT adalah A-C-D-B, dan metode SPT, Adjacent Pairwise 

Interchange, branch and bound adalah adalah B-D-C-A. 

4. Waktu penyelesaian rata-rata pada 641-PM1 (WL40) berdasarkan metode 

FCFS adalah 266,851 jam, metode LPT adalah 488,74 jam dengan 
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efisiensi -83,15%, dan metode SPT, Adjacent Pairwise Interchange, 

branch and bound adalah adalah 226,428 jam dengan efisiensi 15,15%. 

Urutan job pada 642-PM1 (SK40) berdasarkan metode FCFS adalah 

286,235 jam, metode LPT adalah 371,653 jam dengan efisiensi -29,84%, 

dan metode SPT, Adjacent Pairwise Interchange, branch and bound 

adalah adalah 185,131 jam dengan efisiensi 35,32%. Urutan job pada 643-

PM1 (KG50) berdasarkan metode FCFS adalah 302,86 jam, metode LPT 

adalah 317,67 jam dengan efisiensi -4,89%, dan metode SPT, Adjacent 

Pairwise Interchange, branch and bound adalah adalah 130,326 jam 

dengan efisiensi 56,97%. 

5.2. Saran 

1. Untuk penelitian selanjutnya akan lebih baik jika ditambah metode 

penugasan lainnya agar diperoleh perbandingan untuk besarnya minimum 

total waktu proses. 

2. Alangkah baiknya jika perusahaan dalam menentukan penugasan TL 

menggunakan metode penugasan tidak hanya sekedar feeling. Agar tidak 

menghasilkan total waktu proses terlalu besar. Dan produktivitas 

meningkat. 
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