
BAB VI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1 KESIMPULAN 

Dari pernitungan-perhitungan di pengolahan data dan juga analisis 

hasil yang diperolehi, maa idapatkan kesimpulan-kesimpulan sebagai 

benikut; 

1 .  Total wakiu penyelesaian produk (makespan) berdasarkan sequence 

yang diterapkan perusahaan apat dilihat sebagai berikut: 

Job 1 -  Job 2 - Job 3 -  Job4 - Job 5-Job6 

Dari sequence diatas didapatkan makespan sebesar 219.32 jam. 

2. Total waxtu penyelesaian produk (makespan) yang didapat dengan 

menggunakan metode ACO mendapatkan hasil yang lebih baik 

dibandingkan dengan hasil yang didapatkan oleh pihak perusahaan. 

Hasil yang didapat dengan menggunakan metode ACO, yaitu sebesar 

2 1 1. 6 2  jam dengan 3 sequence yang berbeda-beda, yaitu: 

•• Untuk Ant 1 ,  squence yang didapatkan yatu 

Job 4 -  Job 2 -  Job 3 -  Job 5 - Job 6 - Job 1 

• Untuk Ant 2, sequence yang didapatkan yaitu 

Job 4 -  Job 3 -  Job 5 -  Job 6 -  Job 2 -  Job 1 

•• Untuk Ant 3 sequence yang didapatkan yaitu 

Job 4 - Job 5 - Job6- Job 2 -  Job 3 -  Job 1 
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Berarti dengan hasil ini perusahaan bisa memilih salah satu dari 3 

alternatif sequence ini dengan makespan yang dihasilkan sama, yaitu 

sebesar 211.62 jam. 

3. Total waktu penyelesaian produksi (makespan) yang didapat 

menggunakan metode-metode lain dengan bantuan software WIN 

OSE, hanya men,perlen hasil makespan terkecil sebesar 228.72 jam. 

6.2 SARAN 

AGapun saran-saran yang dapat dikemukakan oleh peneliti yaitu 

1.  Perusahaan hendaknya mengevaiuasi metode penjadwaian yang 

digunakan untuk menentukan sequence pengerjaan produk, karena 

hal in; dapat menyebabkan kerugian waktu yang cukup banyak. 

2. Metoe ACO ini dapat menjadi salan satu acuan yang dapat 

dipergunakan oleh pihak perusahaan. 

3. Hendaknya perusahaan dapat terus memperbaiki sistem yang ada dan 

menganut prinsip bahwa tidak ada sistem yang paling baik, selalu ada 

perbaikan untuk sisiem yang sudah ada sekarang 



DAFT AR PUST AKA 

1.  Baroto, Teguh, Perencanaan Dan Pengendalian Produksi, penerbit 

Ghalia Indonesia, Jakarta, 2002. 

2. Dorigo, Marco, Thomas Stutzle, "Ant Cclony Optimization', Bradford 

Book, USA, 2004. 

3. Hartono, Budi, dkk, "Minimasi Makespan Pada Pen;adwalan Flowshop 

Dengan Pendekatan Ant Colony Optimization', Jurnal Seminar Sistem 

Produksi, 2005. 

4. K., Baker, "Introduction 7o Sequencing And Scheduling", John Wiler 

& Sons. New York, 1974. 

5. Modu! Workshop WIN QSB, penerbit A.G Consultant 

6. Nasution, A.H, "Perencanaan Dan Pengendalian Produksi, Edisi 

pertama cetakan ke-2, penerbit Guna Widya, Surabaya, 2003. 

7. Susanty, Sri Lisa, "Analisa Algoritma Heuristik Pada Penjadwalan 

Perakitan Komponen Transmisi (Main Rotor Transmission) Helikopter 

NBO 105 Di Aree Shop PT. Dirgantara Indonesia', Majalah Widya, 

2003. 

8. Tanjung, Hendri, "Manajemen Operas, penerbit Gamedia 

Widiasarana Indonesia, Jakarta 2003. 



\ 
I 
I 

I 

I 

I 

I 
I 
I 

I 
I 



Perhitungan Metode-Metode Lain Dengan Menggunakan Bantuan 

Software Win QSB 

1. Metode CDS 

Pertama masuk ke software Win QSB lalu akan muncul tampilan sebagai 

berikut: 
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Dari beberapa program yang ditampilkan dipilih Program JOB (berwarna 

biru) klik 2 kali, kemudian akan muncul tamp:lan sebagai berikut: 
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Dari tampilan diatas, diisi data awal antara lain : Problem Title, Numbers 

Of Jobs To Be Schedule, Number Of Machines Of Workers, Maximum 

Number Of Operations Per Job, dan Time unit. Klik OK lalu akan 

muncul tampilan sebagai berikut : 

., ---·- - f l . f e e . t o  w  

IL/ ! • A l i  ] "  l  

h o w h o  iv  

Lalu dimasukkan data untuk proses pengolahan pada kolom operation 1 

dan operation 2 yang berupa data total waktu produksi. Klik Run And 

Solve The Problem, kemudian akan muncul tampilan sebagai berikut: 
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Lalu pilih metode yang akan digunakan an tujuan yang akan icapai 

dalam hal ini adalah meminimasi makespan, lalu kilik OK. Kemudian akan 

muncul tampilan sebagai berikut 
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Gambar diatas adalah hasil atau output dengan menggunakan metode 

CDS yang terdapat dalam software WIN QB Jika ingin melihat Job 
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sequence maka klik Result Menu dan pilih Show Job Sequence, 

kemudian akan muncul tampilan seperti dibawah ini. 
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Dengan menggunakan metode CDS didapat 

Sequence 

Makespan 

: Job 2 -  Job 3- Job 6 --  Job 5 - Job 1 --  Job 4 

: 228.27 jam 

D 



2. Metode Dannenbring's 
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Dengan menggunakn metode Dannenbring's didapat: 

Sequence Job 2 -  Job 3 - Job 6 -  Job 5 -  Job 1 -  Job 4 

Makespan 2283.27 jam 

E 



3. Metode Gupta's 
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Dengan menggunakn metode Gupta's didapat : 

Sequence 

Makespan 

Job 2 -  Job 3 -  Job 6 -  Job 5 -  Job 1 --  Job 4 

228.27 jam 

F 



4. Metode Ho and Chang's 
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Dengan menggunakn metode Gupta's didapat: 

Sequence Job 2 -  Job 3-  Job6- Job 5 -  Job 1 -  Job4 

Makespan 228 27 jam 
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5. Metode Hundal and Rajgopal's 
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Dengan menggunakn metode Hundal And Rajgopal's didapat : 

Sequence Job 2 - Joo 3 - Job 4 - Job 1 - Job 6 - Job 5 

lakespan 233.82 jam 



6. Metode Johnson's 
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Dengan menggunakn metode Johnson's didapat 

Sequence 

Makes pan 

Job 2 - Job 3 -  Job 6 - Job 5 - Job 1 - Job 4 

228.27 )am 



7. Metode Palmer's 
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O e n g a n  menggunakn metode Palmer's didapat 

Sequence Job 2 -  Job 3 -  Job 4 -  Job 1 -  J o b 6 -  Job 5 

Makecpan 233 82 jam 
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10. Metode Full Enumeration 
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Dengan menggunakn metode Full Enumeration didapat 

Sequence Job 2 -  Job 3-  Job 6- Job 1 -  Job 5 -  Job 4 

Makespan 228.27 jam 
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