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ABSTRAK

PT. X merupakan perusahaan manufaktur keramik granit yang penjadwalan produksinya didasarkan
pada urutan kedatanganflsanan (First Come First Serve) sehingga sering terjadi keterlambatan dalam
pemenuhan pemesanan. Metode yang diflpakan untuk meminimalisasi keterlambatan dalam penelitian
ini adalah metode Earliest Due Date, Shortest Processing Time (SPT), dan Longest Processing Time
(LPT) sebagai solusi awal dan algoritma Tabu Search sebagai metode lanjutan. Setelah dilakukan
perhitungan, didapatkan algoritma Tabu Search dengan solusi awal dari SPT menghasilkan penjadwalan
terbaik dimana terjadi penurunan makespan sebesar 1,68%, yaitu dari 2.790 menit menjadi 2.743 menit
dan penurunan flow time sebesar 47,57 %, vaitu dari 77.813 menit menjadi 40.323 menit.

Kata kunci: Penjadwalan, Minimasi, Makespan, Tabu Search

ABSTRACT

PT. X is a manufacturing company of granite ceramics with production sheduling based on order of

arrival demand (First Come First Serve) so there i.smen delay in the fulfillment of the demand. The
Method used to minimize delays in this research is Earliest Due Date (EDD), Short Processing Time
(SPT), and Longest Processing Time (LPT) as the initial solution and Tabu Search algorithm as an
advanced method. After the calculation, Tabu Search algorithm with SPT as mitial solution produces the
best schedule with decreasing of makespan up to 1.68%, from 2,790 minutes to 2,743 minutes and

decreasing of flow time up to 47.57%, from 77,813 minutes to 40,323 minutes.

Keywords : Scheduling, Minimization, Makespan, Tabu Search

PENDAHULUAN

Pada era globalisasi saat ini, perusahaan
diberbagai industri dihadapkan pada kompetisi
yang terus meningkat dan fluktuasi permin@fh
yang tidak dapat diramalkan dengan pasti. PT.
X merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang manufaktur keramik granit. Sistem
manufaktur dari departemen katusa PT. X
adalah  make-to-order,  dimana  produk
discsuaikan dengan keinginan pelanggan.
Keramik yang dijadikan bahan Eenelitian
memiliki ukuran standard 60x60 cm” dengan
berbagai tipe. Produk dipilih karena merupakan
produk mayoritas yang sering dipesan oleh
pelanggan.

Penjadwalan pemotongan yang dilakukan
PT. X selama ini hanya berdasarkan urutan
kedatangan (First Come First Served) tanpa
mempertimbangkan waktu proses sehingga
sering terjadi keterlambatan dalam pemenuhan
pemesanan. Hal tersebut dapat mengakibatkan
penambahan biaya operasional yang
berhubungan dengan proses produksi baik itu

tenaga kerja,
mesing)
Salah satu upaya yang dapat dilakukan
untuk meminimasi waktu proses penyelesaian
pemotongan  adalah dengan  melakukan
penjadwalan produksi yang efektif. Adapun

fasilitas maupun operasional

tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mempersingkat flow fime perusahaan serta
mengurangi  keterlambatan. Metode yang

digunakan dalam menctapkan jadwal produksi
terbaik pada penelitian ini adalah Tabu Search.

Untuk mencapai tujuan yang telah
ditentukan maka perlu dilakukan pembatasan
masalah, yaitu proses produksi untuk masing-
masing tipe produk menggunakan mesin yang
sama, semua mesin diasumsikan berada dalam
keadaan normal, gffmua sumber daya yang
digunakan seperti bahan baku, bahan pembantu,
tenaga kerja dan peralatan diasumsikan selalu
ada, job tidak bersifat pre-emptive, artinya tidak
terjadi interupsi untuk mengerjakan produk lain
saat pengerjaan suatu produk.
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(3 TINJAUAN PUSTAKA

Penjadwalan produksi adalah pengaturan
urutan kerja pengalokasian sumber daya baik
waktu maupun fasilitas untuk setiap operasi
yang harus diselesaikan [1]. Sedangkan
menurut Conway, penjadwalan berarti proses
pengurutan  pembuatan  produk  secara
menyeluruh pada sejumlah mesin tertentu,
pengurutan (sequencing) berarti pembuatan
produk pada satu mesin tertentu [2].
Masalah penjadwalan job shop adalah
penjadwalan yang melibatkan suatu tugas pada
seperangkat kerja pada stasiun kerja secara
sekuensial, saat mengoptimalkan satu atau lebih

sasaran tanpa melanggar batasan yang
diterapkan pada job shop [3].

Tabu  search (TS) adalah suatu
pendekatan meta-heuristik. Algoritma FfJS

merupakan hasil penelitian yang dilakukan oleh
Muhammad Nawaz, E. Emory Enscore, Jr. dan
Inyong Ham. Berdasarkan algoritma TS,
pengurutan penjadwalan flowshop dilakukan
dengan pencarian secara kombinasi dengan
kemungkinan urutan n!. Jika keseluruhan urutan
telah didapat, maka minimum total waktu
penydfffaian tugas dapat diidentifikasi [4].

Tabu search adalah salah satu metode
pemecahan permasalahan optimasi
kombinatorial yang Ekrgabung dalam /ocal
search methods [5]. lde dasar dari algoritma
tabu search adalah mencegah proses pencarian
dari local search melakukan pencarian ulang
pada ruang solusi yang sudah pernah ditelusuri,
dengan memanfaatkan suatu struktur memori
yang mencatat sebagian jejak proses pencarian
yang telah dilakukan. Algoffna ini didasarkan
pada asumsi bahwa tugas dengan total waktu
proses yang lebih bes@Eharus diberi prioritas
lebih tinggi dibanding total waktu proses yang
lebih kecil. Dua tugas dengan total proses yang
paling besar dipilih dari sejumlah n tugas.
Kemudian dicari urutan yang paling baik dari
dua variasi kemungkinan urutan tugas-tugas
tersebut. Lalu tugas dengan urutan ketiga dari
total proses yang paling besar digabungkan
dengan wurutan yang telah didapat pada
perhitungan  sebelumnya. Tugas tersebut
diletakkan pada urutan awal, tengah dan akhir
dari kombinasi sebelumnya. Kemudian dicari
urutan terbaik yang didapat dari hasil kombinasi

ketiga tugas tersebut. Langkah ini diteruskan
hingga keseluruhan tugas telah dikombinasi dan

urutan  terbaik  ditemukan.  Banyaknya
perhitungan pa@ algoritma ini dinyatakan
n(n+1)

dengan rumus: —1, dimana n adalah

banyaknya tugas yang akan diurutkan [5].

Tidak  seperti  pencarian menurun,
algoritma tabu search mampu meninggalkan
optimasi lokal dan melanjutkan pencarian.
Pendekatan tabu search mulai dari solusi awal,
dan langkah berpindah ke solusi tetangga
dipilih dengan harapan dapat mengembangkan
nilai kriteria tujuan yang ingin dicapai.
Algoritma ini mencoba untuk mengambil
langkah yang memastikan bahwa setiap metode
tidak masuk kembali ke solusi yang telah
dipakai sebelumnya agar tidak terperangkap
pada penyelesaian lokal. Untuk mencegah
penyelesaian lokal tersebut, digunakan tabu list
(struktur data berdasarkan waktu) yang berisi
pergerakan-pergerakan terlarang pada iterasi
terkini.

Berikut ini merupakan langkah-langkah
@i prosedur TS:

1. Memilih solusi awal i dalam S. Tetapkan
1*=I dan k=0.

2. Tetapkan k=k+! dan bangkitkan sebuah
subset V* dari solusi dalam N(Ik) sehingga
salah satu dari kondisi tabu ty yang
melanggar (y=1,2,....,t) atau setidaknya satu
kondisi aspirasi ay yang memiliki
(y=1,2,...a).

3. Pilih j terbaik melalui j=ivm dalam V* dan
tetapkan i=j.

4. Jika f{i)<f(i*) maka tetapkan i*=i.

Perbaharui kondisi Tabu dan aspirasi.

6. Jika kondisi berhenti ditemukan, maka
proses dihentikan. Jika tidak, kembali ke
langkah 2.

541

METODOLOGI PENELITIAN
Penelitian dilakukan dengan
mengumpulkan data dan informasi secara

langsung dari perusahaan. Pengumpulan data
yang berhubungan dengan waktu proses
diperoleh menggunakan bantuan rekaman video
proses kerja. Pengumpulan data yang berupa
data pesanan pelanggan didapatkan dari data
sekunder yang berasal dari perusahaan.

46




Pengujian data dilakukan untuk menguji
apakah data waktu yang diambil berada dalam
kondisi normal, seragam ataupun kecukupan.
Pengujian dilakukan pertama-tama dengan uji
kenormalan data dengan menggunakan metode
Kilmogorov-Smirnov dengan bantuan sofiware
minitab 16.1.0 for Windows. Setelah data
dinyatakan normal, pengujian dilanjutkan
dengan uji keseragaman, apakah data hasil
pengamatan berada di antara batas kendali atas
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L
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!
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l
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+

‘ Pengujian Data Waktu
ak
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(BKA) dan batas kendali bawah (BKB).
Pengujian yang terakhir adalah uji kecukupan
data untuk menentukan banyaknya pengamatan
cukup ataupun tidak. Setelah itu waktu siklus
diubahkan menjadi waktu normal. Dari waktu
normal diubahkan menjadi waktu baku yang
digunakan  dalam  perhitungan  metode
selanjutnya. Metode penelitian yang digunakan
dalam penelitian ini dapat dilihat pada
Gambar 1.

1. Data umum peaerusahaan
2. Data produksi, data
pesanan, waktu sef up,
waktu produksi

Gambar 1. Metodologi Penelitian
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengumpulan  data  waktu  proses
dilakukan dengan melakukan pengukuran
langsung sebanyak 40 pengukuran terhadap
waktu siklus pemotongan kerafik. Data-data
yang diperoleh kemudian dilakukan uji
kenormalan data, uji keseragaman data, dan uji
kecukupan data. Data yang telah dinyatakan
lolos pengujian tersebut, selanjutnya dilakukan

perhitungan waktu normal dengan
menggunakan penyesuaian metode
westinghouse. Perhitungan penyesuaian

menggunakan metode westinghouse didapatkan
nilai penyesuian 0,91 dimana klasifikasi

pemotongan dari berbagai ukuran dapat dilihat
pada Tabel 5.

Tabel 3. Waktu Normal Masing-Masing Ukuran

Pemotongan
Ukuran Pemotongan Waktu Siklus
(mm) (detik)
60x60 menjadi 30x60 53,1
60x60 menjadi 20x60 83.8
60x60 menjadi 10x60 137
30x60 menjadi 30x30 43,2
30x60 menjadi 10x60 83.8
20x60 menjadi 10x60 53,1

Tabel 4. Kelonggaran (dalam %)

; : Kelonggaran 5
pekerjaan pekerja mengacu pada Tabel 2. Tenaga yang dik;%mkan ©)
. _Bdang 9
Tabel 1. Data Waktu Siklus Pemotongan Sikap kerja
Keramik Masing-Masing Ukuran Berdiri di atas dua kaki 1
Ukuran Pemotongan Waktu Siklus Gerakan kerja
(mm) (detik) Normal 0
60x60 menjadi 30x60 59 Kelelahan mata
60x60 menjadi 20x60 932 Pandangan yang terputus-putus 0
60x60 menjadi 10x60 152,2 Keadaan suhu tempat kerja
30x60 menjadi 30x30 48,1 Normal 0
30x60 menjadi 10x60 93.2 Keadaan atmoster
20x60 menjadi 10x60 59 Baik 0
Keadaan lingkungan
Tabel 2. Penyesuaian Metode Westinghouse Sangat bisingff) __ 2
Faktor Kelas Lambang Penyesuaian Kelonggaran kebutuhan pribadi Z
Skill Good C2 +0,02 Hambatan yang tak terhindarkan 2
Effort Bir E2 -0.08 Total 16
Condition Fair E -0,03
Consistency  Average D 0 Tabel 5. Waktu Baku Masing-Masing Ukuran
Total 0,09 Pemotongan
Ukuran Pemotongan Waktu Siklus
Setelah mendapatkan penyesuaian dengan (mm) (detik)
menggunakan metode westinghouse, 60x60 menjadi 30x60 63,3
selanjutnya  @hkukan perhitungan untuk 60x60 menjadi 20x60 99.8
mendapatkan waktu normal. Waktu normal 60x60 menjadi 10x60 163,1
didapatkan dengan mengalikan waktu siklus 30x60 menjadi 30x30 99,8
dengdffaktor penyesuaian di atas. 30x60 menjadi 10x60 63,3
Setelah waktu normal diketahui, maka 20x60 menjadi 10x60 31,5

dilakukan perhitungan waktu baku dengan
perhitungan factor kelonggaran. Nilai dari
kelonggaran yang diperoleh sebesar 0,16
perhitungan nilai kelonggaran mengacu pada
Tabel 4.

Waktu  baku  proses  pemotongan
didapatkan dari perkalian antara waktu normal
pada Tabel 3 dengan faktor kelonggaran yang
didapatkan di atas. Waktu baku proses

Setelah waktu baku
@akukan perhitungan menggunakan metode
earliest due date (EDD), shortest processing
time (SPT), dan longest processing time (LPT)
dengan menggunakan data order perusahaan
bulan September 2013.

didapat, maka
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Tabel 6. Data Order Perusahaan Periode
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Lanjutan Tabel 6. Data Order Perusahaan

September 2013 Periode September 2013
Due Due
No. ltems CutTo Qtv  Date No. [ltems Cut To Oty Date
1 GHS03-Sahara 60x60 MP 30x60 14 3-Sep 52 GMAS59-Caviar Black 20x60 338 25-Sep
2 GHSO05-Valley 60x60 MP 30x60 128 3-Sep 60x60 PN
3 GMYO04-Tobacco 60x60 GP  30x60 113 4-Sep 53 GMAS59-Caviar Black 30x60 75 25-Sep
4 GSV04-Grey 60x60 SS 10x60 46 5-Sep 60x60 PN
5  GMA61-White 60x60 PN 30x60 30 5-Sep 54 GMYO0I-Snow 60x60 GP 30x60 239 25-Sep
6  GHS05-Valley 60x60 MP 30x60 88 5-Sep 55 GMYO0I-Snow 60x60 GP 20x60 8 25-Sep
7 GSS03-Pear] 30x60 S8 10x60 10 6-Sep 56 GSDO04-Nero 60x60 MP 30x60 5 25-Sep
8  (GSS04-Shade 30x60 SS 10x60 3 6-Sep 57 GG605-White Crystal 30x60 135 26-Sep
9  GCMO1-White 60x60 GP 10x60 38 6-Sep 60x60 PN
10 GSVO03-Black 60x60 PL 10x60 30 6-Sep S8 GSS05-Coal 60x60 SS 30x60 50 26-Sep
11 GMY04-Tobacco 60x60 GP  10x60 14 6-Sep 59 GSS05-Coal 30x60 SS 10x60 15 26-Sep
12 GN430-Helena 60x60 PN 10x60 9 9-Sep 60 GMYO05-Gold 60x60 GP 30x60 54 27-Sep
13 GWV05-Black 60x60 MP  30x60 38 10-Sep 61 GG605-White Crystal 30x60 90 27-Sep
14 GSM04-Grigio 30x60 RB 30x30 28 11-Sep 60x60 PN
15 GSMO03-Nero 30x60 RB 30x30 28 11-Sep 62 GSVO03-Black 60x60 PN 10x60 88 27-Sep
16 GWV05-Black 60x60 MP  30x60 100 11-Sep 63 GSV03-Black 60x60 PL 10x60 26 27-Sep
17 GSM04-Grigio 60x60 RB 20x60 8 11-Sep 64 (GSS03-Pearl 30x60 SS 10x60 13 30-Sep
18 GMY04-Tobacco 60x60 GP  30x60 135 11-Sep 65 GMA63-Grey 60x60 PN 30x60 9 30-Sep
19 GSS03-Pear] 30x60 S8 10x60 19 12-Sep 66 GMRS8I-Light Grey 60x60  30x60 53 30-Sep
20 GSS03-Pearl 30x60 S8 10x60 19 12-Sep PN
21 GDAOI1-Bianco 60x60 RD  30x60 3 16-Sep 67 GMA33-Abree 60x60 PN 30x60 11 30-Sep
22 GWV03-Beige 60x60 MP  30x60 6 16-Sep 68 GMA33-Abree 60x60 PN 30x60 11 30-Sep
23 GHSO03-Sahara 60x60 PL 30x60 3 16-Sep 69 GN542-Faye 60x60 PN 30x60 54 30-Sep
24 GHSO01-Dune 60x60 MP 30x60 5 16-Sep 70 GHSO01-Dune 60x60 PL 30x60 38 30-Sep
25 GHSO03-Sahara 60x60 MP  30x60 5 16-Sep 71 GHS04-Ash 60x60 PL 30x60 13 30-Sep
26 GMY04-Tobacco 60x60 GP  30x60 73 16-Sep 72 GIHO03-Buff 60x60 MP 30x60 64  2-Oct
27 GHSO01-Dune 60x60 MP 30x60 125 17-Sep 73 GMA25-Blance 60x60 PN 30x60 31 2-Oct
28 GNS542-Faye 60x60 GP 30x60 6 17-Sep 74 GWVO02-Grey 60x60 MP 30x60 6 2-Oct
29 GSMO1-Bianco30x60 RB 30x30 900 17-Sep 75 GSD04-Nero 60x60 PN 10x60 5 3-Oct
30 GHSO01-Dune 60x60 PL 30x60 281 18-Sep 76 GSDO3-Grigio 60x60 PN 10x60 3 3-Oct
31  GG605-White Crystal 30x60 153 18-Sep 77 GSDO04-Nero 60x60 PN 30x60 201 3-Oct
60x60 PN 78  GMAG63-Grey 60x60 PN 30x60 266 4-Oct
32 GSS05-Coal 60x60 S§ 30x60 46 18-Sep 79 (GSS04-Shade 30x60 SS 10x60 38 4-Oct
33  GCTO1-White 60x60 MP 30x60 24 18-Sep 80 GMYO0I-Snow 60x60 GP 20x60 138 4-Oct
34 GSS06-Olive 60x60 SS 10x60 25 19-Sep 81 GMYO03-Foggy 60x60 GP  20x60 231 4-Oct
35 GMYO01-Snow 60x60 GP 30x60 3 19-Sep 82 GMYO04-Tobacco 60x60 GP 30x60 250 4-Oct
36  GMY04-Tobacco 60x60 GP  30x60 4 19-Sep 83 GN542-Faye 60x60 PN 30x60 809  7-Oct
37 GMY04-Tobacco 60x60 GP  20x60 1 19-Sep 84 GSNO5-Mistral 60x60 NS 30x60 250 8-Oct
38 GMY04-Tobacco 60x60 GP  10x60 1 19-Sep 85 GMA33-Abree 60x60 PN 30x60 1043 10-Oct
39  GMAG61-White 60x60 PN 10x60 8 19-Sep 86 GCMO04-Grey 30x60 MP 10x60 60 11-Oct
40 GSS05-Coal 60x60 S8 30x60 39 19-Sep 87 GWV03-Beige 60x60 MP  30x60 433 11-Oct
41 GG605-White Crystal 30x60 285 20-Sep 88 GIP03-Beola Grey 60x60 10x60 56 11-Oct
60x60 PN SS
42 GSS06-Olive 60x60 SS 10x60 28 20-Sep 89 GWVO0I-White 60x60 SS 10x60 29 11-Oct
43 GSS06-Olive 60x60 SS 30x60 15 20-Sep 90 GMR82-Grey 60x60 MP 30x60 10 11-Oct
44 GHSO02-Canyon 60x60 MP  30x60 18 20-Sep 91 GNW22-Beech 30x60 SS 10x60 5 11-Oct
45 GHSO03-Sahara 60x60 MP  30x60 16 20-Sep 92 GNW22-Beech 30x60 SS 10x60 128 11-Oct
46 GMY04-Tobacco 60x60 GP  30x60 375 20-Sep
47 GDAO1-Bianco 60x60 PL.  30x60 8 23-Sep  Tapel 7. Perbandingan Penjadwalan Perusahaan
48 GDAO02-Beige 60x60 RD 30x60 19 23-Sep d Solusi Awal
49 GDAO1-Bianco 60x60 LP  30x60 23 23-Sep cngan Solust Awa
50 GSDOl1-Beige 60x60 MP  30x60 63 24-Sep _ Perusahaan  EDD ~ SPT LPT
51 GMAS9-Caviar Black 10x60 315 25-Sep Penjadwalan (menit) (menit) (menit) (menit)
60x60 PN Makespan 2.790 2.757 2.743 2.558
Flow Time 77.813 76.916  40.323 180475
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Hasil penjadwalan solusi awal terbaik
didapatkan dari metode SPT dengan makespan
sebesar 2.743 menit dan total flow time 40.323
menit. Hasil penjadwalan dengan metode SPT
memiliki urutan tugas sebagai berikut:

37-38-21-23-35-36-8-24-25-56-22-28-74-
76-91-47-65-90-67-68-17-55-75-71-1-43-
7-45-44-48-64-39-14-15-49-12-59-33-19-
20-5-73-11-13-70-40-32-58-66-60-69-79-
50-72-34-63-42-26-89-53-10-6-61-86-9-
16-3-4-27-2-18-57-88-31-77-92-80-62-
54-82-84-78-30-41-81-46-87-52-29-83-
51-85.

Langkah berikutnya yang dilakukan
adalah perhitungan algoritma TS sesuai dengan
langkah-langkah  pada tinjauan pustaka.
Perhitungan algoritma TS dilakukan dengan
menggunakan  bantuan  program  yang
sebelumnya telah dirancang dengan aplikasi
Jjava. Perhitungan algoritma TS dilakukan

B inpul - Notepad
File Edt Format Vew Help

dengan solusi-solusi awal dari hasil perhitungan
metode-metode sebelumnya.

Adapun bentuk tampilan input yang akan
dimasukkan sebagai data untuk pengolahan data
seperti terdapat pada Gambar 2, sedangkan
untuk tampilan output dari hasil pengolahan
data dengan menggunakan program yang sudah
dibuat adalah seperti Gambar 3.

Langkah berikutnya setelah pengolahan
data selesai dilakukan, selanjutnya dilakukan
perbandingan antara hasil algoritma TS dan
penjadwalan perusahaan untuk melihat jadwal
terbaik. Perbandingan algoritma TS dan
penjadwalan perusahaan dapat dilihat pada
Tabel 1.

Perhitungan algoritma TS dengan solusi
awal SPT memberikan hasil penjadwalan
terbaik dengan makespan sebesar 2.743 menit
dan total flow time 40.323 menit dengan urutan
tugas sebagai berikut:

GHSD3-Sahara 60xE0 WP
GHID5-Valley G0xE0 WP

)

3 GY04 -Tobacco 60xE0 GP
4 GSV4 -Grey G0x80 SS

5 GMASL-White 60x50 BN
& GHSO5-valley GO0xE0 WP
7 GS503-Pearl 30x50 =S

8 G5504-Shade 30x60 58
E GCMOl-white 60x60 GF
10 GEVDI-Elack 60x50 PL
11 GHY04-Tobacco 60xE0 GP
12 GH430-Helena n0x60 FN
13 G5 -Elack 60260 M

14 GSMOE -Grigio 30x60 RE
15 GEMO3-Nero 30«50 RE
15 Vs -Black 60x60 MP
17 GSMO4 -Grigio B0xE0 RE
18 G4 -Tobacco 60x60 oP
19 G5503-Pear] 30x60 S5
20 G5503-Fear] 30«60 S5
21 GDADL-Eiancoe 60x60 RD
22 Gv03-Eeige B0x60 MP
23 GHS03-sahara 60:60 PL
24 GHEO1-Dune &0xE0 MP
?5 GHEMT-Sahara ANYAN WA

File Edit Format View Help

77 G004 -Nero 60xE60 PN 212.32 1oos0 1
79 G5504-Shade 30260 S5 62.38 10500 1

80 GMYOL-Snow 60x50 GP 228,71 10500 1

B4 GEMOS-Mistral &0xE0 WS 263.75 11340 1
B6 GCMO4 -Gray 30x80 WP 99.8 12800 1

88 GIPO3I-Eeola Gray G0x60 SS 152,91 12600
B9 GOl -white B0xBO S5 B.15 12600 1
30 GMRBZ-Crey 60x50 WP 10.55 12600 1

91 GMW22-Beach 30x60 S8 8.32 12600 1
92 GMWZ22 -Beach 30%60 S5 134.51 12600 1

9 GCMOL-white 60x50 GP 101.%4 2100 2

52 aMaS9-Caviar Black 60x60 PH S61.38 7560
2 GHSOS-valley 60x60 WP 134.51 B4D 2

29 GSMOL-Eianco 30x60 RE TERLS 5040 2

51 GMASY-Caviar Black B0xE0 PN BSA.28 7560
61 GMYO3-Foggy 60x50 GP 3B4,65 10500 2

4 GIVD4 -Grey G0x60 S5 125.72 1680 El

87 GWWD3-Beige B0xE0 MP £.29 12600 3

il GGEO5-white Crystal 60A60 PN 160,89 5460
] GMS42-Faye 60x60 PN .23 10920 3

16 G5 -Black B0x80 MP 105 5 3360 El

10 GSVOI-Elack 6G0x50 PL B1.05 2100 El

42 GES06-0T19we B0xE0 S8 74.75 6300 3

54 GMYO1-Snow 60x60 GP 251, 88 Fa60 3

17 CMA AN _UaTlana ENOwEN DM ekl EIN

3

Gambar 3. Tampllan File Output

50




85-37-38-23-21-35-36-8-25-24-56-22-74-
28-76-91-47-65-90-67-68-55-17-75-71-1-
43-7-45-44-48-64-39-15-14-49-12-59-33-
19-20-5-73-11-70-13-40-32-58-66-60-69-
79-50-72-34-63-42-26-89-53-10-6-61-86-
9-16-3-4-27-2-18-57-88-31-77-92-80-62-
54-82-84-78-30-41-81-46-87-52-29-83-51

Tabel 8. Perbandingan Algoritma Tabu Search
dengan Berbagai Solusi Awal

Kriteria EDD-TS SPT-TS LPT-TS
Makespan 2.742 2.743 2.706
Mean Flow Time 438 438 497
Mean Lateness -1.895 -1.401 -1.343
Mean Tardiness 88 18 23
Number of Late 6 3 3
Utilitas Mesin 27.97% 27,98% 24.7%

Metode terbaik merupakan algoritma TS
dengan solusi awal SPT, dimana terjadi
penurunan makespan sebesar 1,68%, yaitu dari
2,790 menit menjadi 2.743 menit dan
penurunan flow fime sebesar 47,57%, yaitu dari
77.813 menit menjadi 40323  menit
(dibandingkan kondisi perusahaan saat ini).

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengamatan dan
penelitian yang dilakukan pada PT. X, sistem
penjadwalan perusahaan yang sekarang (First
Come First Serve) dengan makespan 2.790
menit dan flow time 77.813 menit, bukan
merupakan sistem penjadwalan yang optimal.
Setelah perhitungan dilakukan, didapatkan

Jurnal miah Teknik Industri (2014), Vol 2 No. 1, 45 - 51

metode penjadwalan  terbaik  merupakan
algoritma TS dengan solusi awal dari metode
SPT, yang menghasilkan makespan sebesar
2.743 menit dan total flow time 40.323 menit
dengan urutan sebagai berikut:
85-37-38-23-21-35-36-8-25-24-56-22-74-
28-76-91-47-65-90-67-68-55-17-75-71-1-
43-7-45-44-48-64-39-15-14-49-12-59-33-
19-20-5-73-11-70-13-40-32-58-66-60-69-
79-50-72-34-63-42-26-89-53-10-6-61-86-
9-16-3-4-27-2-18-57-88-31-77-92-80-62-
54-82-84-78-30-41-81-46-87-52-29-83-51
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