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Masalah Fleksibilitas Job-Shop Scheduling pada Industri Pengolahan
Pengalengan Ikan

Yenni Suzana -

STAIN Zawiyah Cot Kala Langsa
yenni. suzana@gmail.com

Abstrak. Pada era globalisasi ini, perusahaan dituntut untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas dalam
men.ghadapi persaingan yang semakin ketat. Indonesia sebagai negara bahari yang memiliki potensi laut terbesar di
dunia dengan luas wilayah 2/3 adalah laut. Industri pengalengan ikan dapat berkontribusi positif bagi ekonomi
daera!;_ Oleh karena itu perencanaan produksi jadi sangat penting dalam perusahaan agar tetap layak dalam
persaingan perekonomian dalam meningkatkan produktivitas. Peningkatan tersebut dapat dilakukan dengan
Penjadwalan job shop. Masalah job shop (JSP)merupakan masalah penjadwalan yang didcfernisiken untuk
Menemukan barisan optimal dari sekumpulan kerja mesin. FISP perluasan dari JSP yang merupakan salah satu
masalah optimasi kombinatorik yang tergolong dalam NP hard. Tujuan dalam perencanaan produksi pada industri
Pengalengan ikan adalah untuk menemukan keputusan-keputusan yang optimal bagi aktifitas produksi yang
mengubah bahan-bahan baku kedalam produk akhir.

Kata kunci: Perencanaan Produksi, Penjadwalan Job Shop, Fleksible

L Pendahuluan

Dep . .
gan semakin : : roduksi telah menjadi salah satu usaha penting dalam
kep: meningkatn; rsain; lobal, perencanaan p! , .
s:;glatan Mmanajemen operasi Wkuiusnya geada tingkat jangka pendek. Percncanaz produlg::'m ‘:t]odllksi.
by T, Dl ata mingguan yang mencakup pengalokasian s mber daya yang tersedia misalnya penjadwalen poc s
sop Saturan kerja mesin dalam jumlah dan waktu yang tepat, pengelolaan kebutuhan sumber daya dan banan

© ; J 2o 3 bertui erjadi efisiensi dalam perusahaan sehingga

Lebih Jap; . ; dan endalian arus produksi untuk dicapainya

jut anaan bagai proses perencanaan peng J :
E;l:;ghefnatan dalmge;?:;a bahaltl’,r ﬁms&w daya baik fasilitas, tenaga kefja atau wz.xktu yand%:igu:iml lll:kt:i
Sy TRNY2 keuntungan yang optimal. Suatu perusahaan agar dapat bersaing dﬁ'ﬂ:{“‘;:‘gmipg 'agerdalam
Permj Perencanaan yang efektif. Perencanaan produksi harus ditentukan un dakpasti

Intaan i in-lain.
g produk, bahan baku, hasil produk, dan lain-lain. Kombinatorik yang kompleks. Oleh Karenanya telah

Perencanaan i asalah optimas

b e S i, e e L e e

log® Maksimal. Dengan demikian mekanisme perencanaas produksi se02 edeafek"f da'}:ts-mmfu?ﬁ roduk. dimana

ketergzmanfaa‘an mesin perlu agar diproduksi produk-produk yang be dalam 261 F
fasan sumber daya dibagikan diantara ;ﬁla:ﬂmfmbﬂmmelg ani permintan pelanggan yang tetap pada masa

lnendau Juan dalam perencanaan produksi . ol o i seperti biaya produksi dan tin

tan . . diantara objek-objek ekonomi S 1aya pros ghat

lc:,?“ iﬁg terbagi kedalam pt:.rlode perzcan;:lilw i dan tingkat aan untuk tiap-tiap prot_luk dalam
U ggan. Sedangkan tujuan ye oduksi yang telah mendukung dan telah dicoba diantaranya

ap
dqp. D Perencanaan, Banyak permasalahan-permasalahan Pt 8 ™ ;
De:, hal metode~me::dy:kpenyelesaian yag; telah berhasil untuk aplikas! yans (lialll: Naimu:l;:;;‘::( 5:“%&‘"
l"'tfkus“la“ pendekatan-pendekatan tidak cukup, karend keputusan jangka PO > kper erencanaan produksi d o
. Mendaatkan penyelesaian yang baik. Hal ini dicapa dengan menginteereed PETE L Mol Karena 1tu
d:]s Penjadwalan rinci. Namun masalah optimasi menjadi lebib ]“asm‘::d:_pmy:é’m naan pnexluksi ::c:r:
;'mult:,:kj:n::naha-u?ﬁa yang telah bglmeﬁ"""m peng e Crama, Pochet, & Wers, 2001; Kallrath, 2000; Pinto
Ui X’iossmam, 1;;? Shapiro t§004~ Sh);h, 2005; Rakesh Kumar lenden,l :.012; Hong-Sen Yan, Xiao-Qin Wan & Fu-
ong, 2014), nan o tetap - kan masalah optimasi yang su N
el ‘im&arighﬁzglhﬂeﬁzlﬁagﬁpkelebihan dan kekurangan. Kita Cabe" me“yetmtar“a,m(ﬁ t bany
Pep;, MYa, seperti sebuah penyederhanaan realitas an S?J“m'ah or yang . ), kesulitan paca
pe:]“‘flan fungsi s Keakurasian sebagian parameter, penghilangan penundaan pada :ﬂsteql yang kompleks,.
8isteblasan pada coasmntoh,an,ken dala penekanan wakiu, penyederhanaan model, anggapan yang diambil saat mquhadap!
o™ Yang kompleks (F.G. Filip, 2008; F.G- Filip aud K Leivisks, 2009). Semua hal tersebut muncul ketika teort
De,,-""z“""’” berhadapan éex;gan konteks dunia nyata. Misalnya pengintegrasian perencanaan produksi dengan model
) ﬂnjadwa‘an rinci pada industri produksi pengalengan ikan im salah sau model optimisast Seperti ungkapan
;.S dikemukakan oleh Simchi-Levi €t al.(2000) bahwa an optimasi jauh lebih kompleks untuk mengelola
"0 barang inforons; dan uang sehingea produk dapat diproduksi dan didistribusikan dalam jumiah dan pada saat .
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yang tepat untuk mengurangi biaya serta memenuhi tingkat kepuasan pelan Jadi ihei i
pengalengan ikan adalah suatu perusahaan yang bergerak pada bidgmg %"g::l‘lfaiﬁiﬁzada g;msn[]:gla ilr:::ﬂgﬂ:i:g
perencanaan produksi dan penjadwalan job shop. & yang &

Banyak metode-metode yang telah ada mengasumsikan bahwa jika suaty item d .

I m diprod waktu
yang berurutan kemudian itu memerlukan suatu pengaturan dalam setiap periode. seﬁnju;ks;dal:m dua k-unm
diasumsikan untuk memulai dan menyelesaikan dalam waktu yang sama dan oleh karen fu ge glatumnukan waktllpeu ang
lebih pendek dari pada periode perencanaan tersebut. Secara umum masalah perenca:l “?.3;1@ C ada i d):ISﬁ'i
pengalengan ikan adalah untuk menemukan keputusan-keputusan yang optimal bagi akﬁﬁt:san l'glt'luks‘ 1 p ael: o
bahan-bahan baku kedalam produk akhir. P 1 yang mengu

Adapun kriteria pengaturan dapat digambarkan dengan memberikan beberapa kondisi e
(i) Mengetahui wilayah perenc?)ndaue;(n ya:lng dibagi kedalam perl-iode uniform atan nop-yp; ; l'sl;bgﬁ?sl b;:kkumt’buckets)
(ii) Kumpulan dari produksi-produksi dengan permintaan pelanggan yang berakhir s Ve
penekanan biaya ' . Pada waktu periode dan dengan
(iii) Sumber kendala; kapasitas penggunaan mesin, ketersediaan bahan baku
(iv) Biaya produksi . .
Dengan optimasi keputusan adalah tingkat produksi, tingkat persediaan, dan biaya produksi

2. Perencanaan Produksi

Production Planning and Control (PPC) dapat di?rtikan se})agai suatu sistem pengendalj ;
Gy« P, pr, e S o e g o
perencanaan produksi sebagai proses perencanaan dan. _pengendalian arus produks; untuk d1 | a;;at snmgn a0
dalam biaya bahan, pemanfaatan sumber daya baik fasilitas, tenaga kerja atan waktn yang opu?apamma, ympengh iny8
keuntungan yang optimal. Oleh karena itu pada setiap proses produksi selal untuk tercapal®

harapan dapat menekan proses P}"’d“l.‘Si untuk mencapai keuntungan maksimal. Adapun ruang lingkup 42"

dimana, dan oleh siapa proses produksi akan dilakukan. Proses perencanaan

cemerlang untuk menghasilkan langkah Pelaksaﬂafm Pl‘odufcsi yang optimal dengan meminimalisir resiko yang

dan mendefinisikan gam 5 ]
didahulukan, proses pengerjaan (tunggal atau parallel), orientasi komponen (m;

yang P‘Xg‘; dua strategi yang luas untuk mengintegrasikan kendala sumber da;:%oane?n (fr:nsal nozzle).

ara luas dalam sistem literatur perencanaan. Dimulai den

; jtated-lot-sizing -
g:s’zr;‘g: fitgngean dekomposisi spasial (Pocket & Wolsey, 2006).
" Jika strategi pertama diikuti, maka %';L}lnm"san Pe}':;lcalllaan }groduksi sangat .
. rhitungan gkat penjadwalan. Perencanaan oduks; !
gantian tergantung urutan pers Karimi.2001: : produksi telah terintegrasi el
Penjadwalan berdasarkan campaign (Oh f Kattni2W0"; Papageorgion & pantelides, 1996), sro (E,'d?,ﬂ"“fﬁ‘f,;“aﬁd &

. warimi & McDonal, 1997), kesinambungan waktu (Guilp’ .
Grossman, 2006; Karimi Mcro, 2000; Zhu & Majozi, 2001), dan t?n, Bade‘u, Espuna, & Puigianer, 2005; Li

002; Pinto, Joly, & ] 1, 20 ormulas;
D o o i ! L Y
telah mengusulkan pendekatan d?kompoﬁls'odel r%ncan:an da:’ oo airik-D
& Pisktikopoulos, 2004). Juga, integrasi ﬁncipfm ik b bP*mJadwatl_am bisa diatas;
horizon berguli dengan FC penjad“;a;g Jia & erapeln'to ; ;&‘a b2 Periode atau metode dekomposisi hirarki da%
spasial (Bassett, Pekny, & Reklaitis, a;alah perencaan m:, 03; Suhrahman},am’ Pekny, & Reklaitis, 1996
Pendekatan yang lain untuk mengea™ B S eneiaaran model penjadwalan pengganti (surroga’
scheduling) untuk menentukan perkiraan lgsi-s‘())lusi ini ter; antunu o nen an model penjadwalan rinci un
memeriksa kelayakan procuf. p—ry lllah men, sulkai Odg pada keakuratan model pengganti yang digunaka®
oleh masalsh perencanaat, T peg;l;g, t;c Panteliszs 1995;n id::l t'pengg-anﬁ ber, pa%ig; kugpulgan variabel
(variable aggregation) (Wilkinson, 3 o0 X 1999), dan oS! 8RS Dutus pada campaingn (Birewar &
Grossmann, 1990; Wellons & FSKPED o 70 N generation of linear ( Sung & Muavelias, 2007
atau quadratic (Wan, Pekny, & Reklaitis, azhoo 2uk eneurai g aravelias,

ide utama pada strategi kedus adale 77 Aleoritmn e masalah yang kompieks meniadi bagian mastlé
masalah lot-size yang sederhana dan menggunakan 8! o yang ada (Pocket g Wole 6'06~ ngl oo
Contohnya, banyak peneliti telah menyelidiki penggunaan dekomposisi Lagrangean (Thi &y{/an o sse?xlfoz;, 1085

-
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T"geOTO, Thomas & McClain, 1989; Fleishmann, 1990) untuk menguraikan masalah menjadi SILSPs (Brahimi,
Uzere-Peres, Najid, & Nordli, 2006). Dimana kebanyakan dari metode dekomposisi mengasumsikan pengaturan
Ty &tunggal, perumusan lot-size dengan pengaturan urutan ketergantungan juga telah diselidiki (see Wolsey, 1997;
yan Wilkelm, 2006). Namun, perkembangan metode dekomposisi yang mengandalkan pada bagian masalah lot-size
(Salf‘ sederhana adalah suatu daerah yang telah menyita sedikit perhatian dalam sistem proses literatur pengaturan
Inidis& Grossmann, 1991).

Sementara kebanyakan algoritme dan hasil teori telah dikembangkan pada SILSP, disini kami tertarik dengan

MnCLSP dengan pengaturan waktu dan biaya. Dalam MCLSP, multi item bisa diproduksi dalam setiap periode. Namun
mréatu’a“ penting dalam setiap periode untuk setiap item, meskipun item-item diproduksi dalam periode yg berturut-
ber, ID?lam suatu variasi yang digambarkan oleh Salomon (1991) sebagai pengaturan masalah lof-size yang
. <clanjutan (CLSP), hanya satu item bisa diproduksi dalam setiap periode. Hal ini bisa diproduksi tanpa pengaturan
Gaoml Juga diproduksi pada waktu sebelumnya. Untuk hal yang khusus pada pengaturan waktu zero-length, Sox dan

(1999) memperpanjang CSLP untuk mengikuti muli item untuk diproduksi dalam wakiu yang sama. Porkla,
®Psalainen, dan Kula (2003) dan Suerie dan Stadler (2003) memperpanjang ini untuk mengikuti pengaturan waktu

é‘:g Positif dengan pembatasan bahwa mulai dan berakhir dalam periode yang sama (bukan pengafuran cross over).
Hasse (1995) dan Suerie (2006)

lep Miller, Schmidt (1995) menyajikan suatu model yang sama. Drexl dan : )6)
diasg“Sulkan model yang memungkinkan pengaturan untuk mulai dan berakhir p?c.ia'penode yang.berbeda, namun ini
pan}IHISikan bahwa pada satu pengaturan beakhir dalam setiap periode. Asumsl ini berlaku bagi pengaturan jangka
ang secara cukup (suficiently) telapi sub optimal untuk pengaturan jangka pendek. Akhimya, Erdirk-Dogan dan
(2006) menangani masalah dengan pergantian urutan ketergantungan dan pengaturan carry over dan cross

Over.,
3
»  Fleksibilitas Job-Shop Schedulin
Fleksibil; adalah salah sanf dari tujuan Etrategis dari berbagai perusahaan industri. Adam dan Swamidass (1989)
adalah faktor utama dari keunggulan strategls yang

?;“iel{‘ulfakan bahwa fleksibilitas, biaya, kualitas, dan technology ri ke T ang
pag dimiliki perusahiaan. Fieksibilitas dititik beratkan pada kemampuan mepgakomodasi ketidakpastian yang terj
Pelan k°ml)011en-komponen dari supply chain yaitu supplier, manufaktur, dan retailer atau pabrik, gudang dan
Nes 880 Definisi fleksibilitas dalam konteks manufaktur telah banyak dibahas dalam lnt.eratu!'e..Mas.cal:an‘has (1981)
o ndefinisikan fleksibiitas sebagai kemampuan dari sistem manufaktur untuk mengatasi variasi-variasi lingkungan.
d:x (1989) menggangap fleksibilitas sebagai kemampuan perusahaan untuk menjqw.'ab response agtle untuk variasi
s kondisi pasar. Nagarur (1992) mendefinisikan fleksibilitas pada level produksi internal sebagai kemampuan dari
‘Stem manufaktur untuk mengatasi dengan perubahan seperti produk, daya, proses, dan pembagian kerja mesin.
g Penelitian tentang fleksibilitas yang telah dilakukan sebelumnya memiliki tujuan yang !)erbeda-beda, Imsa]nyz!
fl yang berfokus pada pengembangan model atau mengukur dengan metodq kuantztatlf \mt.uk mengevaluasi
Peksibilitas, seperti model analitis, model informasi, teori analisis keuangan, dan teori entropl. gSwmmdass, et al.,1987).
kada Penelitian lain yang mengambil perhitungan fleksibilitas dari sistem supply chain dengan memperbaiki
neun“mgan ekonomi masa sekarang dan akan datang dengan mangacu pada indeks ekonomi untuk mengevaluasi
N k§ibili|as (Gong, 2008). Fleksibilitas produk mix banyak diadopsi untuk menangani ketidakpastian produk yang
pe“;"nta oleh konsumen untuk periode tertentu (Upton, 1995). Beberapa peneliti menggunakan profit sebagai indeks
20 untuk fleksibilitas produk mix karena biaya yang minimum berarti profit yang maksimum, (Chandra et al,,
br05). Penelitian yang ada kebanyakan membahas fleksibilitas dalam ruang lingkup produknya saja, dan mengevaluasi
keo t dengan indeks ekonomi, atau membahas fleksibilitas dari sudut padang individu seperti fleksibilitas routing,
Puan mesin, waktu kerja. )
Pady Penjadwalan merupakan suatu bidang ilmu pengetahuan yang menfokuskan pembagian tugas — tugas terbatas
Pady waktu yang lebih. Tujuan penjadwalan adalah untuk memaksimalkan (atau meminimalkan) kriteria yang berbeda
Sixi sebuah fasilitas sebagai makespan, penukaran pengerjaan pada suatu mesin, total kelambanan (tardiness). Disatu
SI dalam jlmu pengetabuan masaloh penjadwalen dielomnatan kedalam; pendefinisi jumlah mesin (satu mesin,
(sebagai job shop, open shop, atau flow shop), karekter-karakter pekerjaan

?:::m paralel), jenis pekerjaan ; ] p), kar ]
m Mpertimbangkan pre-emption atau tidak, persamaan waktu proses atau tidak) dll. Disisi lain para ahli dikatan bahwa
ki illah. penjadwalan dikategorikan dengan definisi fungsi objektif (dapat merupakan kriteria tunggal atau mul.tlple.
br teria). Dalam suatu masalah job shop klasik, operasi dasar produk jumlah pesanan suatu permintaan mengikuti

oduk untuk dihasilkan. Dalam beberapa struktur, tiap operasi dasar bisa digunakan

Serby A ]
guna, suatu fleksibelitas lebih besar diperoleh. Dapat dikatakan bahwa fleks : ;
da semun ™ et shop atau fleksibel job shop. Tujuan

dig“llakan X . . . . . o

pada semua O] i, dan ini adalah apa yang disebut sebagai hybird job I A I

‘&‘:ma tulisan ini adalahpftr:zlk mendeskripsikan model dan metode solusi untuk mengoptimalkan tingkat Pmd'::sag
pefjl:it persediaan, dan biaya produksi yang memfokuskan fleksibel job shop (FIS) dan mesin paralel mas

Wwalan, . .

_ Masalah hybird job shop kemudian merupakan suatu pengembangan penting pada masalah penjadwalan d:’l(::risl?:np

D ik yang mengizinkan suatu operasi untuk diproses dengan beberapa mesin dari suatu kumpulan t)‘(ling .

ti: Ngan demikian Aybird job shop menambah suatu masalah yang kompleks. Metofle tersebut adalah un mem;i(g?kﬁ

P operasi pada scbuah mesin dan untuk mengurutkan opersi pada mesin-mesin, sepert makespan yang maksimal .
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pada semua operasi atau meminimalkan total kelambanan (tardiness). Banyak masalah optimasi penjadwalan telah
dipelajari dalam studi penelitian pada maszflah yang kompleks di industri dengan fleksibilitas. Masalah penjadwalan
hybird job shop merupakan salah satu dari penelitian tersebut yang disajikan dalam literatur seperti Penz., (1996),
Dauzere-Peres et al., (1998), Xia dan Wu (2005) dan banyak lainnya.

" Dalam sistem produksi, ada sejumlah metode dari klasifikasi fleksibilitas, termasuk fleksibilitas mesin,
fleksibilitas routing, fleksibilitas produk, fleksibilitas market, fleksibilitas struktur dan fleksibilitas system
manufacturing. Koste dan Malhota (1999) fleksibilitas sistem manufacturing dapat didefinisikan dengan ekspansi
fleksibilitas, fleksibilitas volume, fleksibilitas modifikasi, dan produk baru fleksibilitas. Semakin tinggi tingkat
ketidakpastian demand dari customer maka filbutuhkan fleksibilitas perusahaan yang semakin tinggi pula. Tingkat
permintaan yang tidak tetap dan adanya nilai perubahan permintaan yang cukup fluktuatif dari pelanggan ditambah
dengan banyaknya bahan baku yang diperlukan juga sangat membutuhkan fleksibilitas perusahaan yang sangat tinggi.

Fleksibelitas ini bisa juga diterapkan untuk petunjuk masalah flow shop kemudian untuk sususan hybird flow
shop. Suatu hybird flow shop deFn kuasa pada beberapa tahapan atau kelompok. Tiap tahapan dikomposisikan dengan
sekumpulan mesin. Angka permintaan dalam tahap-tahap untuk tiap bagian dihasilkan sama seperti yang ada dalam
Gourgand et al.,(2001). Chen et al., (1999) m.enyajik‘an. suatu genetic algorithm untuk mengatasi masalah penjadwalan
job shop yang fleksibel dengan suatu kriteria meminimalkan makespan. Kromosom-kromosom direpresentasi dari
solusi masalah yang terdiri darl dua ba.glan. Baglan pertama mend?ﬁnisikan kebijakan routing dan bagian kedua urutad
dari operasi pada tiap mesin. Operasi genetik dikenalkan dan digunakan dalam proses produksi dengan algorithm-
Penelitian numerik menunjukkan bahwa algorithm dapat menemukan penjadwalan yang berkualitas tinggi.

Gomes et al., (2(:05) m;’g?lkan suaty l‘i‘:d:‘ (ILP) ““p?rkalplt"njadwalan job shop yang fleksibel. Model tersebut

rtimbangkan kelompok-kelompok mesin tomogen parale’, penyangga lanjutan yang terbatas dan dam
:;Ig;m yang tak berarti. Urutan-urutan terdx;nen dari sejumlah unit yang berbeda untuk dizasﬁkan dan mengikuti S‘;atl‘:
dari jumlah ymg;m p;‘:z m“::gn gkftaln u:ml;m}w I:::ga penukaran kembali. Penyelesaian wak
s X ar pr }

yang baik adt;Pg;z i]eksibel job shop aujx(xtgk optin}a;idt:]s;h programming (MILP) untuk mengsiss
fitian yang belum banyak CUvTIpal yang menyingung tentang fleksibilitas untuk meminimalis?s!
biaya kaitannya dengan kapasitas produksi, ‘emg“l: dikaitkan dengan penggunaan kapasitas regular dan kapasitas

bur yang dimiliki pe . Secara umum kalau perusahaan menerima order yang cukup besar dari pelanggad:
leilni‘han Jalah satunya adalah mengg.un.akan. jam lembur, namun ini biasanya akan berakibat kenaikan biaya pl'od‘ll“"i
gehingga harga jual produk akan lebih tinggi yang harus dibayar oleh pelanggan.

. vang dikemukakan di atas bahwa masalah penjadwalan job sho i :

i S:npeﬂr;nya daglah untuk menem}xkan keputusan:keputus?n yang optimal bagi at'ti}i,iat:sgp?:dk:;(:? f: d?n;;:sb‘gl’
pengaleng baku kedalam produk akhir dengan asumsi sebagai berikut, yang
bahan.bahanrbagai item bisa diproduksi dalam satu periode.

o ISB:m “tom tidak membutuhkan pengaturan untuk diproduksi dalam satu

o jam peri ode itu dan juga item terakhir pada waktu sebelumnya, dan

over. ) . . )
turan mulai dalam satu periode dan berakh . . )
& oy Ir pada periode berikutnya, ini disebut sebag®

periode jika itu adalah item pertam®
Ini disebut sebagai pengaturan car”y

aturan cross over- ) )
Pen_id o perencanaan bisa mempunyal lamanya tidak seragam (non-uniform).
Perl gaturan bisa menjadi lebih panjang dari pada satu periode waky,

4. Industri Pengalengan Ikan
il‘lld?sm]l%(l);;ha:n diharapkan devisa yang diterima oleh Ngel;::.];a;“ gl:lai tambah suatu komodi;sl;
i pilai 1 . . ahan j latif tineoi > menin tun
yang diperolei' Fioh para pelaku industri pengolahian Juga relatif tinggi (Anonimius, 1997), Indusr: pengolahan ya08
Yjapat meninglat i1 kelautan misalnya pada industri pengolahan
daps bah bagl produk has beberapa tahap yaitu.

pilai tam dapat dilakukan dengan o ekan dalam pl"oses .
pengalengat aitu output utama yang Produksi langsung dinikmati oleh konsumen (0P

Primer. .
1. Tahap “Jahan lebih lanjut. ) lami
janya PENEO , juk yang dihasilkan mengatami proses pengolahan
2 ;ahag Sekunder, yla'lntn"l ll;mudiz’n secara perlahan menjadi lebih maju, ke tertentu secara tradisional. Pengolaha?

. . mudi .
gecara tradisio udian output dari hasil pengolahan i

S i S0 e e

S aIDPa‘ > N k eti.ka 0! R . . .. er i()lah . .
, Saep Tersie, Y550 G pangan yang dapt 10 Jgi menadi b macan Browes yang e cneE,

sehingg? M 2004). - P

tersebut (Siswono,

hasil kelautan ditujukan untuk menin

Pengalengan ikan, Industri pengolahan
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m I.ki'ln merupakan salah satu komoditi hasil perairan yang paling banyak dimanfaatkan oleh
an“§la karena beberapa kelebihannya. Ikan merupakan salah satu sumber protein hewani yang sangat
1l dan biasanya kandungan protein sekitar 15-24% tergantung dari jenis ikannya. Protein ikan mempunyai flaya
m sangat tinggi yaitu sekitar 95% (Rahayu, 1992). Kandungan protein yang cukup tinggi pada ikan
°an=babkan ikan mudah rusak bila tidak segera dilakukan pengolahan dan pengawetan. Pengawetan
Si:tujuan untuk memperpanjang masa simpan bahan pangan tersebut. Salah satu usaha untu}k meningkatkan daya
y Pan dan daya awet pada produk ikan adalah dengan pengalengan ikan (Winarno, 1980).Teknik pengawetan pangan
g dapat diterapkan dan banyak digunakan adalah pengawetan dengan suhu tinggi. Tujuan utamanya adalah
Pan memperpanjang umur simpan, dan meningkatkan nilai ekonomis. Prinsip pengalengan yaitu mengemas bahan
t 8an dalam wadah yang tertutup rapat sehingga udara dan zat-zat maupun organisme yang merusak atau membflsuk
y::: d:pat masuk, kemudian wadah dipanaskan sampai suhu tertent: untuk mematikan pertumbuhan mikroorganisme
ada.
Pengalengan merupakan cara pengawetan bahan pangan dalam wadah yang tertutup rapat dan disterilkan dengan
sanas Yang dalam pengolahannya merupakan pengawetan bahan pangan yang dipak secara hermetis (kedap terhadap
da:a, air, mikroba, dan benda asing lainnya) dalam suatu wadah, yang kemudian disterilkan secara komersial untuk

lnembunuh semua mikroba patogen (penyebab penyakit) dan pembusuk. ] ] ]
Pengalengan secara hermetis memungkinkan makanan dapat terhindar dari kebusukan, perubahan kadar air,

]l:emsakan akibat oksidasi, atau perubahan cita rasa. Namun, karena dalam pengalengan makanan digunakan sterilisasi

Omersial (bukan sterilisasi mutlak), mungkin saja masih terdapat spora atau mikroba lain (terutama yang bersifat tahan
P panas) yang dapat merusak isi apabila kondisinya memungkinkan. Itulah sebabnya makanan dalam kaleng

b~7ﬂ'us disimpan pada kondisi yang sesuai, segera setelah proses pengalenga.n selesai. Dalam industry penga]engan.ikan

¥ang literapkan adalah strerilisasi komersial (commercial sterility), artinya walaupun produk tersebut tidak

00 persen steril, tetap cukup bebas dari bakteri pembusuk dan patogen (pet.nyebab penyakit), sehingga tahan
disimpan selama satu tahun atau lebih dalam keadaan yang masih layak'untuk dikonsumsi. .

1 Adapun keuntungan utama industri pengalengan dimana kaleng sebagai wadah bahan pangan, yaitu;

Kol 08 dapat menj ada di dalamnya. ‘ o
Ny Kem“s:;'pya ?:nféaf;ﬁ,?t?: c]l)aa;agta?mz;njagga produk dari kontaminasi oleh mikroba, serangga, atau bahan asing lain
3, ppcnyebab pembusukan
q. Memperpanjang lama penyimpanan
3 Menf penampakan dan cita rasanya.

6. €Njaga bahan pangan terhadap perubahan kadar air _
1. r\l?::f’g dapat menjaga bahan pangan terhadap penyerapan oksi
Setangkan proses pen dalam skala industri dilakukan melalui beberapa tahz;;l’, (I)’raitu; :::g
peiliban bah i uci jsian bahan baku, pemasakan awal (precoo! X
jan, penggaraman, pengisia awal (precook
Den; isan, wngi;?mﬁymmﬁgf, pengh::)paan udara (exhausting), penutupan kaleng, sterilisasi, pendinginan,
berian label

| Adapun alat-alat yang digunakan dalam pengalengan ikan:
2 Meat chopper: alat untuk pemotong daging
3 Stuffer: alat pengsi bahan-bahan dalam pengalengan
q, Grinder/mixer/silent cutter: Alat pencampur daging ikan
s, Meat Bone Separator: alat pemisah daging dengan tulang
6
7

gen, gas-gas lain dan bau

Ice Crusher: alat penghancur es
Mmprﬁmaspﬁug%e?ﬁadayﬁgg tertutup dan tahan tekanan tinggi yang ditimbulkan oleh uap yang berasal
3 42ri boiler yang berfungsi untuk sterilisasi produk.
9: 2::’;'8 fnachine: alat pkitllgemas kaleng |
lo, Boue,“(l;;ﬁ‘&igm y a‘::; gbefﬁxngsi mengubah air menjadi uap (penghasil vap yang disalurkan ke retort) dengan
11, cgahauster adalah alat yang digunakan untuk membuat kondisi vakum pada headspace kaleng sebelum kaleng

yang disebut dengan exhausting. ' .
12 Bleeder megrupakan lubang kecil dalam retort yang berfungsi untuk memberikan sarana pengamatan melaly

adanya aliran uap air, serta menyebabkan terjadinya sirkulasi di dalam retort, serta mengeluarkan sedikit ajr dan

Udara dari retort
13, Vent merupakan bagian dari retort yang berfungsi untuk mengeluarkan udara yang terdapat di dalam retort

Sebelum proses sterilisasi dimulai
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Tahapan-tahapan pada proses pengalengan ikan ini dapat dibuat dalam diagram alir dengan menggunakan mesin
atau alat sebagai berikut;

[(FROZEN TUNA FROM STORAGE |

L
[watER 3 : THAWiNG J—[WASTE WATER|
[ currims F—HeADTALWASTH
[Cwater___ 1 WASHING | WASTEWATER |

[CALING N %rfsm’"m
[STEAM || PRE-COOKING IN STEAM OB S VAR

i S 1
E——wm 10N OF 60 eor&s"' SKIN AND DARK 2
AT DARK MEAT
[ CONTROL OF GUALITY & WEIGHT WASTE
m\'———ﬁﬁm TR 1
PREHEA
LI0S, CODING |- L
'WATER STEAM | CAN_WASHING .

STERILIZATION

STEAMWATER, T e
" INTERM STORAGE |
NSPELTION
— I

AND —L LABELLING 1

LABEL
Caammon b PAmuﬁ__‘l‘__—zn CARTONS
[ cosnGs ciom CARTONS |

PALLET PALLETIZING
STORAGE

5, Kesimpulan

hanya

. emekji socara teoritis gambaran masalah fleksibilitas job shop schedulin ind

Tulisan 1M kan dengangk:'lengintegrasikan perencanaan Pr‘?dlﬂw_l dan Peﬂ.lad\yalan job shop yanggﬂgﬁsdfbe‘,“ﬁg
pengalengad ukan keputusan-keputusan yang optimal bagi aktifitas produksi yang dapat mengubah bahan baku
ran menennllk akhir. Studi lebih lanjut akan diperkirakan pembuatan model matematika dengan penambahan
kedalam prod uarsa dan ukuran Jot terhadap produksi yang dapat lebih menyebabkan kesulitan baik dalam bentuk

p:ﬁﬁz?:maupun penyelesaian model.
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