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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 akan 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 EI dan RE vyang
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
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1.1

BAB |
PENDAHULUAN

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 ~ Polynomial —time hard) vaitu
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%. Prasasti (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.



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

1.

Tujuan penelitian ini adalah untuk mendapatkan

teknik penjadwalan yang memiliki solusi optimal berdasarkan
pola aliran produksi flowshop. Adapun tujuan khusus untuk

penelitian ini adalah:

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

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

w

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.

B

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

Pengambilan data dilakukan pada bulan September -
Oktober 2018.

Adapun beberapa asumsi yang digunakan dalam penelitian

o

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 | sebesar 36 jam dan
fermentasi Il 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 | 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

sama dengan jumlah output.

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

belakang tersebut maka disusunlah rumusan

6



BAB Il

BAB Il

BAB IV

BAB V

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.

- TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisikan mengenai teori, tulisan ilmiah dan
sejenisnya yang dianggap relevan terhadap
penilitian ini.

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan objek penilitian, jenis data
yang digunakan, metode pengumpulan data, metode
analisa data serta diagram alir penilitian.

- ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi pembahasan objek penelitian,
pengumpulan data, waktu proses setiap mesin, uji
kecukupan dan keseragaman data, penjadwalan
produksi serta analisa data.

: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari analisa dan
pembahasan terhadap penelitian yang dilakukan
serta saran untuk perusahaan dan peneliti

selanjutnya.



5.1.

1.

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan
Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan pada bab 4,

maka dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut:

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.

Berdasarkan metode Gupta-NEH diperoleh nilai
makespan sebesar 21862,33 menit dan biaya energi
sebesar Rp.44.807.834,00 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
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5.2.

1.

juga mampu menghemat biaya produksi sebesar Rp.
818.043,00.

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.

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.

Saran

Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan

sehingga ada saran untuk peneliti selanjutnya yaitu:

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.

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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