PENJADWALAN FLOW SHOP MENGGUNAKAN

PENDEKATAN CROSS ENTROPY-GENETIC ALGORITHM

UNTUK MEMINIMASI MAKESPAN DI PT. SATRIA GRAHA

SEMPURNA

SKRIPSI

Oleh:

ARNAN JINAWI
NPM. 1632010061

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI

FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN”

JAWA TIMUR

SURABAYA

2021



PENJADWALAN FLOW SHOP MENGGUNAKAN
PENDEKATAN CROSS ENTROPY-GENETIC ALGORITHM
UNTUK MEMINIMASI MAKESPAN DI PT. SATRIA GRAHA
SEMPURNA

SKRIPSI

Diajukan Untuk Memenuhi Sebagai Salah Satu Persyaratan
Dalam Memperoleh Gelar Sarjana Teknik
Program Studi Teknik Industri

Oleh:

ARNAN JINAWI
NPM. 1632010061

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI

FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN”

JAWA TIMUR

SURABAYA

2021



LEMBAR PENGESAHAN

SKRIPSI

PENJADWALAN FLOW SHOP MENGGUNAKAN
PENDEKATAN CROSS ENTROPY-GENETIC ALGORITHM
UNTUK MEMINIMASI MAKESPAN DI PT. SATRIA GRAHA
SEMPURNA

Disusun oleh:

ARNAN JINAWI
1632010061

Telah Melaksanakan Ujian Lisan
Surabaya, 8 Mei 2021

Dosen Pembimbing

-

" If Budi Santoso, MMT.
NIP, 19561205 198703 1 001

Mengetahui,
Dekan: ) ultas Teknik
UPN “Viéteran” Jawa Timur

A N
¥ u e }
; L%
8- j -
N ﬁ?_;
AmuiL T 7
MP

%

Dr. Dra. Jarivah;
NIP. im‘ 99103 2 001



KEMENTRIAN RISET, TEKNOLOGI DAN PENDIDIKAN TINGGI

UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN” JAWA TIMUR @;
FAKULTAS TEKNIK J

JL Raya Rungkut Madya Gunung Anyar Telp (03 I) 8706369 (Humng) Fax. (031) 8706372 Surabaya 60294

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI

Saya yang bertandatangan di bawah ini :

Nama : Arnan Jinawi

NPM : 1632010061

Program Studi  : Teknik Industri

Alamat : Sidoarjo Indah Permai F8 RT11 RW03, Kemiri, Kec. Sidoarjo,
Kab. Sidoarjo, Jawa Timur.

No. HP : 082335647465

Alamat e-mail  : arnanjinawi@gmail.com

Dengan ini menyatakan bahwa isi sebagian maupun keseluruhan skripsi saya

dengan judul :

“PENJADWALAN  FLOW SHOP  DENGAN  MENGGUNAKAN
PENDEKATAN CROSS ENTROPY-GENETIC ALGORITHM UNTUK
MEMINIMASI MAKESPAN DI PT. SATRIA GRAHA SEMPURNA”

Adalah benar penelitian saya sendiri atau bukan plagiat hasil penelitian orang lain,
diselesaikan tanpa menggunakan bahan—bahan yang tidak diijinkan dan saya
ajukan sebagai persyaratan kelulusan program sarjana Teknik Industri Fakultas
Teknik UPN “Veteran” Jawa Timur. Apabila ternyata pernyataan ini tidak benar,

saya bersedia menerima sanksi sesuai peraturan yang berlaku.

Demikian surat pernyataan ini saya buat untuk dipergunakan sebagaimana

mestinya.
Surabaya, 24 Mei 2021
Mengetahui,
Koorprogdi Teknik Industri Yang membuat pernyataan
Dr. Dira Ernawati, ST., MT. Arnan Jinawi

NPT. 3 7806 04 0200 | NPM. 1632010061



FAKULTAS TEKNIK

KEMENTRIAN RISET, TEKNOLOGI DAN PENDIDIKAN TINGGI
UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN” JAWA TIMUR
J1. Raya Rungkut Madya Gunung Anyas Telp, (031) 8706369 (Hunting). Fax. (031) 8706372 Surabaya 60294 N\,

KETERANGAN REVISI
Mahasiswa dibawah ini:
Nama : Aman Jinawi
NPM : 1632010061
Jurusan : Feknik—Kimia / Teknik Industri / Feknelogi—Pangan /
Teknik-Sini / Toknikbingl

Telah mengerjakan revisi / tidak ada revisi *) PRARENCANAABESIGN) /

SKRIPSI / FHGAS-AKHIR Ujian Lisan Gelombang __[I TA. 2020/2021
dengan judul :

PENJADWALAN FLOW SHOP MENGGUNAKAN PENDEKATAN CROSS
ENTROPY-GENETIC ALGORITHM UNTUK MEMINIMASI MAKESPAN DI

PT. SATRIA GRAHA SEMPURNA.

Surabaya, 24 Mei 2021

Dosen Penguji yang memerintahkan Revisi :
1. Ir. M. T. Safirin, MT. ( Dol

i Ir. Rr. Rochmoeljati, MMT.  ( /ﬂ/ )

Menyetujui,
Dosen Pembimbing

S

Ir. Budi Santoso, MMT.

NIP. 19561205 198703 1 001



KEMENTRIAN RISET, TEKNOLOGI DAN PENDIDIKAN TINGGI

W UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN” JAWA TIMUR
& (Y FAKULTAS TEKNIK

e JI. Raya Rungkut Madya Gunung Anyar Telp. (031) 8706369 (Hunting). Fax. (031) 8706372 Surabaya 60294

KETERANGAN REVISI

Mahasiswa dibawah ini:

Nama : Arnan Jinawi

NPM : 1632010061

Jurusan . Fekntk—Kimia / Teknik Industri / Feknelogi-Pangan /
knik Sinil / Teknik Lincd

Telah mengerjakan revisi / tidak ada revisi *) PRA-RENCANAA(BESIGN) /
SKRIPSI / FUGAS-AKHIR Ujian Lisan Gelombang 1 , TA. 2020/2021
dengan judul :

PENJADWALAN FLOW SHOP MENGGUNAKAN PENDEKATAN CROSS
ENTROPY-GENETIC ALGORITHM UNTUK MEMINIMASI MAKESPAN DI
PT. SATRIA GRAHA SEMPURNA.

Surabaya, 24 Mei 2021

Dosen Penguji yang memerintahkan Revisi :

1. Ir. M. T. Safirin, MT. ( i )
__)' &
} 4
2. Ir. Rr. Rochmoeljati, MMT. (7~ )
Menyetujui,

Dosen Pembimbing

——

Ir. Budi Santoso, MMT.
NIP. 19561205 198703 1 001




ABSTRAK

Era pandemi ini memaksa seluruh lapisan masyrakat, khususnya pada
sektor industri, untuk terus beradaptasi dengan keadaan. Salah satunya adalah
PT. Satria Graha Sempurna yang bergerak pada industri packaging secara flow
shop. Seperti halnya industri lainnya, pada perusahaan ini juga berlaku berbagai
pembatasan jumlah karyawan yang mengakibatkan berubahnya waktu
penjadwalan produksi. Untuk tetap menjalankan proses produksinya, perusahaan
melakukan penyesuaian penjadwalan produksi dengan tujuan meminimasi total
waktu makespan. Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk membandingkan
antara metode perusahan secara LPT dengan metode CEGA. Metode CEGA
digunakan untuk melakukan penjadwalan dengan cara mengurutkan prioritas job
yang akan dikerjakan terlebih dahulu. Metode CEGA mampu memberikan nilai
makespan yang lebih baik yaitu sebesar 129,621 jam atau berbeda sekitar
15,51% dari metode sebelumnya. Metode ini mampu menghemat 20,13 jam dari
metode yang telah diterapkan oleh perusahaan. Metode CEGA dikerjakan dengan
menggunakan Matlab untuk menunjang proses kalkulasi hasil optimal.

Kata Kunci:Penjadwalan,Flow Shop, Cross Entropy-Genetic Algorithm
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ABSTRACT

Pandemic era is obviously forcing every elements of society, especially the
industrial sectors, to adapt into the current situation. PT. Satria Graha Sempurna
is one of it that operate the flow shop packaging industry. Such as the other
industries, this industry had to restrict amount of employees that cause some
certain change of the production schedule. To operate it’s processess, this
industry has to provide a schedule by the most minimum makespan. This research
is done to compare a LPT method used by the industry and CEGA method. CEGA
method used to sequence any job due to its priority to be done sequentially. CEGA
provide better maksepan that is 129,621 hours or 15,51% different to the current
method. This method would save 20,13 hours by the method used in prior method.

CEGA method is ran with Matlab to support any optimal calculation done.

Keywords: Scheduling, Flow Shop, Cross Entropy-Genetic Algorithm
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