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I NTI SAR

PT. Yogyatek nerupakan _salah satu perusahaan
tekstil di Yogyakarta yang bergerak dalam bidang
perajutan, pewarnaan (dyeing), dan_finishing Kkain.
Per bedaan warna dan Kkarakteristik Kkain nenpengaruh
wakt u produksi di bagian tersebut. Ketersedi aan nesin
stenter. yang hanya satu senentara banyak job yang
menggunakan nesin ini, nenyebabkan penjadwal an dyei ng &
finishing menjadi hal yang diperl ukan. Namun, penbuatan
jadwal ini ' harus nenenuhi beberapa aturan (batasan)
tertentu, msalnya urutan warna pengerjaan dan batas
waktu tunggu untuk proses drying karena ada kain dengan
arti kel dan warna tertentu tidak boleh menunggu | ebih
dari 3 jam setel ah proses pencel upan. Selama ini |adwal
produksi bagian dyeing & finishing di PT. Yogyatek
hanya berupa al okasi kasar tentang panjang kain yang
akan di produksi. Penbuatan jadwal pada nesin stenter
bel um di |l akukan sehingga seringkali banyak kain yang
menunggu unt uk di proses pada nesin stenter. Selain itu,
bel um ada kejelasan waktu untuk nulai dan @ sel esai
setiap job yang di kerjakan pada | antai produksi .

Ber dasar kan kondi si tersebut maka penelitian ini
mencoba untuk mnenerapkan netode forward serta netode
backward dengan dispateching rules untuk nmem nimalkan
wakt u proses dyeing & finishing. Penggunaan di spatching
rul es menyesuai kan kondi si dan kebi j aksanaan
perusahaan.

Set el ah di | akukananal.i'si s.nmaka_dapat disinpul kan
bahwa dengan nenerapkan penjadwal an dengan nmenggunakan
netode forward dan backward dengan dispatching rules,
maka jadwal yang dihasilkan dapat nmemnimasi waktu
proses dyeing & finishing. Prosedur ini juga dapat
di gunakan untuk nmengetahui perkiraan waktu sel esai dari
j ob yang akan di kerj akan.



