LAMPIRAN



LAMPIRAN 1
PETA PROSES OPERASI



PETA PROSES OPERASI

No. Produk 01
Nama Produk : Kancing Besi

Dipetakan Oleh  : Rena Puspa
Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

Pelor Cup kancing
(Lempengan besi (Lempengan besi)

40 i '
0-15 chet_ak ) 40
(mesin Ripet)

Hailet
(Lempengan besi

Dicetak 40
(mesin Cup kancing)

Dicetak 40'
(mesin Rivet)

Soko .
(Lempengan besi

Dicetak
(mesin Cup kancing)

\ 4

Penghilangan oli
(mesin pemutar)

Dicuci
(mesin pencuci)

Diwarna nikel
(mesin platting nikel)

Dicuci
(mesin finishing)

Dikeringkan
(mesin penggarang)

60' Dipasang
(mesin Hand press)

60" Penghilangan oli
(mesin pemutar)

60’ Dicuci
(mesin pencuci)

120" Diwarna per Zinc
(mesin platting Zinc)

30' Dicuci
(mesin finishing)

60" Dikeringkan
“% ) (mesin penggarang)

A,

A,

60' 5 Dipasang
~*°) (mesin Hand press)

Diperiksa
-1
(manual)
Ringkasan v
Jumlah | Waktu (jam) 1 lot = 12000 unit
QO Operasi 16 24.17
[ 1Pemeriksaan| 1 -
Total 17 24.17




PETA PROSES OPERASI

No. Produk
Nama Produk

12
: Paku Besi

Dipetakan Oleh  : Rena Puspa
Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

Batang paku
(Lempengan besi)

Cup paku
(Lempengan besi)

Dicetak
(mesin Paku)

Penghilangan oli
(mesin pemutar)

Dicuci
(mesin pencuci)

Diwarna nikel
(mesin platting nikel)

Dicuci
(mesin finishing)

Dikeringkan
(mesin penggarang)

180

Dicetak
(mesin Rivet)

Penghilangan oli
(mesin pemutar)

Dicuci
(mesin pencuci)

Diwarna tembaga
(mesin platting tembaga)

Dicuci
(mesin finishing)

Dikeringkan
(mesin penggarang)
Dipasang

(mesin Hand press)

Diperiksa
(manual)

' 1 lot = 36000 unit

Ringkasan
Jumlah | Waktu (jam)
(O Operasi 13 30.5
[ ] Pemeriksaan| 1 -
Total 14 30.5




PETA PROSES OPERASI

No. Produk
Nama Produk

03
: Kancing Bolong

Dipetakan Oleh
Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

: Rena Puspa

Cup kancing

(Lempengan besi)

Hailet
(Lempengan besi)

Dicetak
(mesin Cup Kancing)

40' Dicetak

(mesin Rivet)

Soko .
(Lempengan besi)

40' Dicetak

(mesin Cup kancing)

Penghilangan oli

(mesin pemutar) 60 Dipasang
(mesin Hand press)
Dicuci 50 _ _
(mesin pencuci) Peng_hllangan oli
(mesin pemutar)
Diwarna black nikel 50 Dicuci
mesin platting black nikel
( P : ) (mesin pencuci)
Dicuci . .
(mesin finishing) 120' Diwarna per Zinc
(mesin platting Zinc)
Dikeringkan o
(mesin penggarang) 30' chug o
(mesin finishing)
60' Dikeringkan
(mesin penggarang)

60'

Ringkasan
Jumlah | Waktu (jam)
(O Operasi 15 22.5
[ Pemeriksaan| 1 -
Total 16 225

»!
>

Dipasang
(mesin Hand press)

Diperiksa
(manual)

lot = 12000 unit




PETA PROSES OPERASI

No. Produk 4 Dipetakan Oleh  : Rena Puspa
Nama Produk : Rivet Topi Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

Rivet topi
(Lempengan besi)

120 Dicetak
(mesin Rivet)

60’ Penghilangan oli
(mesin pemutar)

60' Dicuci
(mesin pencuci)

150' Diwarna nikel
(mesin platting nikel)

30" Dicuci
(mesin finishing)

60" Dikeringkan
(mesin penggarang)

Diperiksa
-1
(manual)
1 lot = 36000 unit
Ringkasan
Jumlah | Waktu (jam)
(O Operasi 6 8

[ ] Pemeriksaan 1 -

Total 7 8




PETA PROSES OPERASI

No. Produk
Nama Produk

:5

: Rivet Centil

Dipetakan Oleh  : Rena Puspa
Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

Ripet centil
(Lempengan besi)
120 Dicetak
(mesin Rivet)
60 Penghilangan oli
(mesin pemutar)
60' Dicuci
(mesin pencuci)
90’ Diwarna black nikel
(mesin platting black nikel)
30" Dicuci
(mesin finishing)
60' Dikeringkan
(mesin penggarang)
Diperiksa
-1
(manual)
1 lot = 36000 unit
Ringkasan
Jumlah | Waktu (jam)
(O Operasi 6 7
[ |Pemeriksaan| 1 -
Total 7 7




PETA PROSES OPERASI

No. Produk 16
Nama Produk : Rivet Bapao

Dipetakan Oleh  : Rena Puspa
Tanggal Dipetakan : 24 Juli 2009

Cup
(Lempengan besi)

120° Dicetak
(mesin Rivet)
60’ Penghilangan oli
(mesin pemutar)
60' Dicuci
(mesin pencuci)
120' Diwarna per Zinc
(mesin platting Zinc)
30" Dicuci
(mesin finishing)
60' Dikeringkan

(mesin penggarang)

Soko .
(Lempengan besi)

Dicetak
(mesin Rivet)

Penghilangan oli
(mesin pemutar)

Diwarna per Zinc
(mesin platting Zinc)

Dicuci
(mesin finishing)

Dikeringkan
(mesin penggarang)

Ringkasan
Jumlah | Waktu (jam)
(O Operasi 13 30
|| Pemeriksaan| 1 -
Total 14 30

Dipasang
(mesin Hand press)

Diperiksa
(manual)

1 lot = 36000 unit




LAMPIRAN 2
GANTT CHART



GANTT CHART JADWAL AKTIF KASUS PERUSAHAAN

211612 | 221612

Mesin 12
Mesin 11
Mesin 10

22511

.

s

L
o

L

L

Mesin 7

Mesin 6 // 21236 21136 22136

Mesin 5 21225 22225 21125 | 22125

Mesin 4 / / / 21174 22174
Mesin 3 21213 22213 / / / /

Mesin 2 21112 ‘ 22112

Mesin 1 // //

Mesin 8 / //Z/ 21248 22048

L o
Mesin© (0 SIS, s {// .

.

s
7

.
.

7

_

777

SIS,

A,
NSNS

i

»  jam

067 134 201 268 335 402 535 634 735 8.34 035084 1084 1135 1234 1335 1434 1535 1635 1735 1835 1935 2034 2135

Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

] Waktu Menganggur Mesin

2235 23.35

24.885.3525.85

26.85

29.85



GANTT CHART JADWAL AKTIF KASUS 1

Mesin 12
Mesin 11
Mesin 10

Mesin 9
Mesin 8

Mesin 7
Mesin 6
Mesin 5

A AR ]
JZ;{JWW I

S A

“ SIS
R
. I,

I ] e o
e WIS,
i A L

VIS I

111/ :
Mesin® Tl v | 1 Bl

]
Mesin 3 1

IS L
Mesin 2 |2 |SERISRE  ous )
Mesin 1 201 268 367401 467 5.676{{;7 7177 ///f /// f// 713.6 f/ /‘i“sf/é// //ﬂ

Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

] Waktu Menganggur Mesin

y



GANTT CHART JADWAL AKTIF KASUS 2

Mesin 12 211612 212612 m r‘
Mesin LU AR i 7 98 7 m I v,
Mesin 10 ISy [
Mesin 9 I, ] MWW

SIS NI I,

Mesin 8 YIIAIIIIs,
o o

Mesin 7

Mesin 6 7 R AR AR
Mesin 5 ) aws | s /// L] W
Mesin 4 |4 [ e e

Mesin 3 IIIIIIIS, o

21112 ‘ 21212

L

Mesin 2
Mesin 1

(A me e

/"//
A
I

0.67 134 201 267 3.67 5.67 6.17 6.67 7.17 7.67 8.67 9.67 10.1710.6711.17 12.1712.67 13.1713.67 14.6715.17

Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

~~7] Waktu Menganggur Mesin

17.1717.67 18.67 19.17

» jam



GANTT CHART JADWAL AKTIF KASUS 3

wen 127777777 7 ] g 7 77
Mesin 11 S O g L L
Mesin 10 / / / 211410 221410 / / /
Mes!n 9 /'/ // // // / /
Mes!n 8 /// ) 22248 ////
Mesin 7 A AR 7,
Mes!n 6 22136 = ///
Mesin 5 21125 | 22125 / / /
Mesin 4 ‘ /// ‘ 22174
Mesin 3 21213 22213 [ /// /// ///
Mesin 2 21112 ‘ 22112 /// ///
Mesin 1 067 134 201 268 335 402 4 67// //s/s/{:za 8.17 é/;////;; 1067 1167 12171267 13.6714.17 2317 /// 2617 1AM
Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

7] Waktu Menganggur Mesin



GANTT CHART METODE PERUSAHAAN SEKARANG

Mesin 12 /////
Mesin 11 ,/ ////
Mesin 10| /// / / /
Mesin 9 L . AT
Mes!n 8 ///// 21248 22248

Mesin 7 S

211612 ‘ 221612 ‘ 212612 221612

Mesin 6 21136 | 22136 | 21236 | 22236

Mesin 5 21125 | 22125 | 21225 | 22225

Mesin 4 // 21174 22174

Mesin 3 21213 22213 I/ // / /

Mesin 2 21112 ‘ 22112

Mesin 1

067 134 201 268 335 4.02 4.68 5.67 6.68 7.357.67 835 9.359.67 10.67 11.3511.67 12.17 1335 1417 15.35 16.35 17.1717.35 18.35 19.35 20.67 21.35 22.35 23.35

Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

7] Waktu Menganggur Mesin



GANTT CHART KASUS 1 MENGGUNAKAN METODE PERUSAHAAN

Mesin 12 211612 | 212612

MBESIN L1 o o o i i s | s

Mesin 10 212410 /;//

Mes!n 9 /,/f/f YL V //;/f!f{f/

Mes!n 8 f/f/f//f/; ff/f/f//f/////f

Mesin 7 IPIIIIIID,

Mes!n 6 21136 | 21236 /,-"' //' //' /.-"’ /-”

Mesin 5 |- s | zus IIIIIIIIIIS

Mesin 4 ‘__./( //// 21174

Mesin3 | 221 AP, IIPIIID,

Mesin 2 i IPIIIrI, Iy,

MeSIn 1 0.67 134 201 2.67 3.01 3.674.01 467 5.676.01 6.67 7.17 7.67 8.17 8.67 {!{f{&jlllﬂlﬁ7 12.6713.1713.6714.67 15{).‘;’;;‘};!{;:7 21-1? jam
Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

7] Waktu Menganggur Mesin



GANTT CHART KASUS 2 MENGGUNAKAN METODE PERUSAHAAN

MeSin 12 211612 W 212612 ﬂ W
MESIN Ll o o o T B } """" ﬂ m m W
Mesin 10 / i ]
Mesin 9 ,/,/,r":”( / Ed ! F' f’f

-

Mesin 8 YIIAIIIIs,
o o

Mes?n 7 ,i 21247 l ///////f/
Mesin 6 ] bk o L

Mesin 5 AF 21125 | 21225 m ( f

Mesin 4 |4 [ S o e o

Mesin SIS, L

S
A e A,
L I

Mesin 1

»
17.1717.67 18.67 20.17

0.67 134 201 267 3.67 5.67 6.17 6.67 7.17 7.67 8.67 9.67 10.1710.6711.17 12.1712.67 13.1713.67 14.6715.17

Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

~~7] Waktu Menganggur Mesin



GANTT CHART KASUS 3 MENGGUNAKAN METODE PERUSAHAAN

Mesin 12 / / / 212612 ‘ 211612 222612 K/' 221612 / / /
Mesin 11 ////!/ z / // e /////
Mesin 10 /// 221410 /// ///
Mesin 9 L L S L
Mesin 8 o j ] [ i s
Mesin 7 L ] . A L s L
wesing 7 7 7 7
Mesin 5 e A, L
Mesin 4 / / / 21174 ‘ 22174
Mesin 3 i i L . i
Mesin 2 | e [ 7 L L L
Mes' " 1 0.67 134 201 268 335 4.02 4.67 /{{:34 8.17 8. 6///9; 10.67 11.67 12. 171-2/;///:3 6714.17 15.67 /// 20.17 //2/1: 23.17 /// 26.17
Keterangan:

Notasi : {job, lot, komponen, operasi, mesin; waktu operasi}

7] Waktu Menganggur Mesin



GANTT CHART METODE PERUSAHAAN
SEBANYAK 4 MESIN

Mesin 12|77~ ez [ vz | 2uzsiz |77 2oz | 1612 | sotez ' 7
3 B S PR T 2

DENGAN PENGGUNAAN MESIN 4

Mesin 11} y £ QY
z TT AT Y 7 7

Mesin 10 / / /
e [

Mesin 9
E

e = e e

Mesin 6 ' 7 1 [ sesse [] ,
Mesin 5 [E55 ][5 | = i) | ‘m Vs
oA 2un 11

zzzzz

Makespan = 32.35 jam
Delay = 243.83 jam
Total waktu = 388.2 jam

_(382-24383) oo

Rata-rata utilisasi mesin 388.2
=37.19%




LAMPIRAN 3
TATA CARA PENGGUNAAN SOFTWARE
ALGORITMA TABU SEARCH



Langkah-langkah penggunaan Software Algoritma Tabu Search Job Shop :

1. Buka program Algoritma Tabu Search

Program Expedition Route @

Input Data Proses Exit

| Job Shop Scheduling “rabu Search

2. Pilih input job untuk memasukkan data-data yang bukan perakitan.

Program Expedition Route
JpallgexE Proses Exit

Input Job

Input Assembly

Job Shop Scheduling -ﬁl‘ébu Search
Input Case & Parameter

fmput Case

input Job

fnput Operasi

Filib Job

Mama COperasi Mama Mesin

Il

Save Case

3




Di dalam input job terdapat 3 bagian, yaitu :

a. Input case, yang terdiri dari nama mesin dan jumlah mesin, setelah diisi maka
klik simpan mesin

b. Input job, yang terdiri dari nama job, nama lot, nama komponen, dan
jumlah operasi, setelah diisi maka klik simpan job

c. Input operasi
Pada kolom pilih job, pengguna memilih job dari job-job yang telah
disimpan sebelumnya, setelah itu diisi pada kolom dibawahnya.

Masukkan data-data yang ada ke dalam semua bagian, jika telah selesai maka

pada kolom save case, ketik nama file yang sesuai kemudian klik save case.

Contoh pengisian Input Job :

X

Input Case & Parameter

fnput Case
MNama Mesin Jurnlab Mesin |1 | ’ Simpan Mesin ]

input Job

Mama Job pintu plat besi Mama kKomponen |1 Sirnpan Job

fnput Operasi

Pilih Job

1 pintu plat besi, Lot @ 1, Komponen @ 2

Job : canopy lengkung, Lot : 1, Komponen ; 1
|:| Job : canopy lengkung, Lok @ 1, Komponen @ 2
Job : canopy lengkung, Lok : 1, Kompaonen ; 3
|:| Job : canopy lengkuna, Lot : 1, Komponen : 4
Job ¢ canopy carport, Lok @ 1, Kompaonen @ 1
l:l Job : canopy carport, Lok : 1, Komponen ; 2 b’
| |
Save Case



3. Pilih input assembly untuk memasukkan data-data perakitan.

Program Expedition Route
VA== Proses Exit

Input Job

Input Assembly

Job Shop Scheduling §Fabu Search

Input Assembly fg|

Input Produk Load Option Save Option
Mama Assembly l:l |:|
Jumlah Operasi |:| ’ Exit ]

| Mo | Mama Cperasi | Produk Pendabulu | Mesin | Wakbu |

[ |

| |

[ |

[ |

[ | |

Input Assembly digunakan untuk komponen-komponen yang akan dirakit. Di
dalam input assembly terdapat 3 tahap yang harus diisi, yaitu :
a. Input Produk
- Nama Assembly diisi dengan menggunakan tanda “-““. Misalnya : A-1
- Jumlah Operasi, banyaknya operasi perakitan dalam A-1
- Klik Simpan Produk
b. Load Option
Diisi dengan nama save case yang telah ditulis sebelumnya pada Input
Job
c. Save Option
Isi kolom-kolom yang dibawahnya, yaitu nama operasi, produk pendahulu,

mesin, dan waktu. Setelah diisi sesmua maka klik Save Kasus.



4. Pilih Proses = Proses Data

Program Expedition Route
Input Data BEGEEEN Exit

Job Shop Scheduling fabu Search

Form Proses

Load Case Load Parameter
usulan
e P
Ve 2.7

Result
Mesin Mesin Ke

Makespan Terbaik Job Lot Komponen Operas| ' akh,
\ | [ | | | |

|
Didspat Pada ierasi ke || | | | | |
|
|

Langkah — langkah proses data ;

a. Isi nama file, sesuai dengan nama save case yang telah diisi di input job,
setelah itu jumlah mesin dan jumlah job akan keluar.

b. Isi iterasi maksimum yang diinginkan.

c. Kilik Process, setelah itu result yang diinginkan akan keluar.

Form Proses §

Load Case Load Parameter
usulan

Jurnlsh Mesin l:l Ttetasi Maksimurn
Ver 2.7

Result
Mesin Mesin ke
Makespian Terbaik Job Lot en | Wkt
| | [ ] | | | | |
Didopat Pada lerasike- | | | | | | |
| | L] | | | | |
L] | | | | |




Untuk mengetahui

diinginkan.
Mesin Pressbreak :

Form Proses

Load Case
usulan

umshvesn o |

Jumlzh Job

makespan tiap mesin,

Load Parameter

Iterasi Maksimum

ver 2.7

Proses

Resuit
Mesin

Makespan Terbaik

Mesinks |1 v|

|pressbreak|

|

Didapat Pada Tterasi Ke-

Mesin Cutting :

Form Proses

Load Case
usulan

B

Jurnlah Job

{oad Parameter

et

Verz.7

Proses

Result
Mesin

Makespan Terbaik.

‘cutt\ng

Didapat Pada Iterasi Ke-

Mesin Las Listrik :

Form Proses

Load Casa
usulan

Jurnlah Mesin l:l

Jumlah Job

£

foad Paramater

Tterasi Maksimum

Ver 2.7

Rasult

Maksspan Terbaik

Mesin

Job Lot Komponen

las listrik] v

Didapat Pada Iterasi Ke-

maka Kklik mesin yang



Mesin Gerinda :

Form Proses

Load Case
usulan

Schbein I ]

Jumlah Job

Load Parameter

Tterasi Maksimum

Verz. 7

X

WemaFle || Loadcose
Result
Makespan Terbalk
\ | | \E]
Didapat Pada terasike |2 | | | | | Iy
\ | ] | | | | |
[+ | | | | | =

Mesin Spray Gun :

Load Case
usulan

i [3 ]

Jumlah Job

Load Case

Load Parameter

Tterasi Maksimum

Var 2.7

Proses

Result
Mesin

IMakespan Terbaik.

8]

e

Didapat Pada Iterasi Ke-

Mesin pemotong kayu :

Form Proses

Load Case
usulan

Jumlzh Mesin l:l

Jumnlah Job

Load Case

Load Parameter

Iterasi Maksimum

Ver 2.7

Resuit

Mesin

Makespan Terbaik.

emotong kayu| w

=

Didapat Pada Iterasi Ke-




Mesin Bor :

Form Proses g|

Load Case Load Parameter
usulan

Jumlah Mesin l:l Tkerasi Maksimum
Ver2.7

Result
:

Mesin K

IMakespan Terbaik akku

Didapat Fada Iterasi Ke-

Mesin Penghalus Kayu Listrik :

Form Proses

(X

Load Case Load Parameter
usulan

it T
e R
VarZ 7

Resuit
Mesin | enghalus kayu| Mesin Ke

\ | [ I | | |
Didapat Pada Iterasi Ke-

Dempul (manual) :

Form Proses E|

Load Case Load Parameter
usulan

Jurmlah Mesin l:l Trerasi Maksimum
Ver 2.7

Result

Mesin [dempulmarual v | Mesinke (1 |

Makespan Terbaik

Didapat Pada Iterasi Ke-




KOMENTAR DOSEN PENGUJI

Nama Mahasiswa . RenaPuspa
NRP : 0623025
Judul Tugas Akhir ~ : Usulan Penjadwalan Proses Manufaktur Dengan

Menggunakan Metode Tabu Search Untuk Meminimasi

Makespan (Studi Kasus di Frida Accessories)

Komentar-Komentar Dosen Penguji:

1. Kegunaan jadwal aktif dalam perbandingan untuk memilih metode terbaik
tidak ada karena jadwal aktif sudah menjadi input dalam Tabu Search
sehingga hasilnya pasti lebih baik.

2. Waktu menganggur sebaiknya tidak dihitung karena masih bisa dialokasikan
untuk pesanan baru.

3. Penerapan metode usulan untuk memecahkan kasus perusahaan kurang efektif
karena peningkatan utilisasi mesin hanya 1.34%.

4. Penggunaan bahasa Inggris harus menyatakan makna yang sesuai.



Nama

Alamat
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No. Handphone
Alamat email
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Nilai Tugas Akhir :
Tanggal USTA

DATA PENULIS

: Rena Puspa

- JI. Pagarsih GG. Mastabir No. 3, Bandung
: 022-6018850

: 081910034743

: ncis_123na@yahoo.co.id

: SMAK 1 BPK Penabur, Bandung

Jurusan Teknik Industri Universitas Kristen Maranatha.
A

: 4 Februari 2010



