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September 2014, Pngembangan Penjadwalan Re-entrant Flowshop Dengan Algoritma
Nawaz, Enscore dan Ham (NEH) Pendekatan Dispatching Rule, Dosen Pembimbing: Arif
Rahman dan Ceria Farela Mada Tantrika.

PT.Sahabat adalah perusahaan yang bergerak dalam pembuatan selang LPG. Sistem
produksi yang dijalankan perusahaan adalah sistem flowshop. Selain itu, dalam tahapan
produksi terdapat proses pengulangan proses dalam beberapa stage atau disebut sebagai
re-entrant flowshop. Dari permasalahan tersebut ditemukan tingginya waktu rata-rata
tunggu. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk meminimumkan makespan dan
mendapatkan urutan pekerjaan dari permasalahan proses pengulangan tersebut.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah algoritma Nawaz, Enscore, dan
Ham (NEH) dengan dua inisialisasi awal yaitu LPT dan SPT. Metode NEH merupakan
salah satu metode heuristik terbaik untuk minimasi makespan. Penelitian ini juga
melakukan pengembangan model NEH dimana tahap inisialisasi awal dari NEH
menggunakan LPT dimodifikasi dengan inisialisasi awal menggunakan SPT untuk
mendapatkan pengerjaan dengan minimasi makespan terbaik .

Hasil dari pengolahan data menunjukkan bahwa algoritma NEH baik menggunakan
inisialisasi awal menggunakan LPT dan SPT menghasilan makespan terbaik yang sama
yaitu 3146,16 menit. Bila, dibandingkan dengan penjadwalan konvensional milik
perusahaan didapatkan nilai Relative Error 36,90% dan Efficiency Index 1,46 yang berarti
model penjadwalan yang dikembangkan dalam penelitian ini lebih baik dibanding
penjadwalan yang ada. Dengan dilakukannya penjadwalan produksi di PT.Sahabat, maka
pihak manajemen dapat mengetahui waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu
pesanan. Dengan demikian, pihak manajemen dapat memberikan kepastian kepada
pelanggan mengenai kapan pesanan dapat diselesaikan.

Kata Kunci: re-entrant flowshop, minimasi makespan, pengembangan algoritma NEH



SUMMARY

Achmad Faizal, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering,
Universitas Brawijaya, September 2014, Development Re-entrant Flowshop Scheduling
With Algorithm Nawaz Enscore, and Ham (NEH) Dispatching Rule Approach,
Supervisors: Arif Rahman and Ceria Farela Mada Tantrika.

PT.Sahabat is a company engaged in the manufacture of the hose of gas. Production
system conducted in the company is flowshop. On some stage it is found the repetition of
the process, this problem also known re-entrant flowshop problem. This problem causes
high mean waiting time. The aim of this research are to minimize makespan and get to
order work of re-entrant flowshop.

The methods used in this research are Nawaz, Enscore, and Ham (NEH) algorithm
with two initialization, such as LPT and SPT. NEH algorithm method is one the best
heuristic method to minimize makespan. This research also conduct a development of
Nawaz, Enscore, and Ham (NEH) algorithm. In this research, the NEH algorithmis
modified so that this algorithm not only use LPT as early initialization but also use SPT.
Those two algorithms is developed to get job sequencing with minimum makespan.

The results of data processing shows the NEH algorithm using LPT and SPT for
early initialization using gets the best makespan is 3146,6 minutes. Then, compared with
conventional proprietary scheduling obtained Relative Error 36,90 % and Efficiency Index
1,36 which means scheduling models developed in this study is better than the existing
scheduling. With production scheduling in this research, then the management can make
right decision to grant the customer. By giving the right information about time needed to
complete the order.

Keywords: re-entrant flowshop, minimize makespan, development of NEH algorithm
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