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v gf er yang diamati untuk melihat performans adalah|Return on Investment
_ Hlasan nilai ini menunjukkan kemampuan perusahaan melakukan penjualan

estasi tertentu. Dari hasil eksperimen didapatkan bafjwa suatu metode lebih

jkungan produksi tertentu dibanding yang lain.

Abstraksi

Meningkatnya kompetisi global mengakibatkan konsumen dapat mengakses barang
dari berbagai wilayah. Perusahaan dipaksa secara cepat memenuhi kebutuhan pelanggan.
Beberapa pendekatan dikembangkan untuk menyelesaikan masgah perencanaan dan
pengendalian produksi supaya tepat waktu, tepat jumiah dan tepat kgalitas saat dibutuhkan.
Penerapan dari perencanaan dan pengendalian produksi harus memperhatikan karakteristik
lingkungan sistem produksi seperti strategi dalam berproduksi; [1) make-to-order, (2)
assemble-to-order, (3) make-to-stock, pemilihan proses produksi; (1) flow shop, (2) job shop,
(3) fixed site (project), dan teknologi.

Seorang ahli perencanaan dan pengendalian produksi dalem hal ini mahasiswa
Teknik Industi (Tl) harus dapat mengamati karakteristik tersebyit dan menyelesaikan
permasalahan yang ada dengan alat yang sesuai. Untuk mengembangkan kemampuan
tersebut mahasiswa Tl butuh belajar dan menerapkan secara langsupg dalam sistem nyata.
Dikarenakan keterbatasan waktu dan biaya baik mahasiswa maupun perusahan sebagai
tempat penerapan, maka dibutuhkan tempat lain yang relatif mudah dgn murah.

Maka dibuatiah suatu model sistem perusahaan yang mewakili iga lingkungan yang
berbeda: flow shop, batch flow shop dan job shop. Model penyelesaipn yang dipakai adalah
model simulasi dengan langkah-langkah: permodelan, pemrograman|dan eksperimen. Pada
tahap permodelan jenis produk fiap sistem produksi didefinisikan danp dibuat struktur produk
dan urutan proses produksi. Setelah menggambarkan hubungan antar enfity dan
' ~~~va gelanjutnya membuat program. Pada tahap pemrograman untuk menangani

- ’ﬁ < ndekatan tiga fase. Akhirnya dilakukan eksperimen| dengan menggunakan
‘ 1

jadwalan yaitu Economic Order Quantity (EOQ),| Material Requirement

H
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BAB |
PENDAHULUAN

Meningkatnya kompetisi global mengharuskan perusahaan

intuk secara terus

menerus memperbaiki keleluasaan berproduksi serta kualitas, penyerahan dan biaya

produk. Perusahaan dapat dipandang sebagai sistem yang merubfih berbagai faktor

masukan menjadi keluaran. Proses dari masukan hingga menjadi ks

proses yang berkesinambungan.

1.1 Latar Belakang Masalah

luaran merupakan

Agar kelancaran operasi terjamin dan dicapai dengan bijya minimal maka

diperlukan Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang baik|

Keputusan yang

bekerja pada suatu lingkungan produksi, biasanya tidak bekerjp dengan baik di

lingkungan yang lain. Maka dari itu kita harus mengidentifikasi lingkungan yang ada

dan membuat penyelesaian dengan alat yang sesuai.

Mahasiswa Teknik Industri dibekali materi Perencanaan

dan Pengendalian

Produksi meliputi rencana induk, manajemen persediaan, marajemen kapasitas,

perencanaan kebutuhan material, pengendalian aktifitas produksi

dan just-in-time.

Terdapat dua kelompok besar pendekatan yaitu metode klasik dikgnal sebagai sistem

dorong dan modern atau sistem tarik. Pada sistem dorong konjponen yang telah

diselesaikan sesuai jadwal dikirim ke stasiun kerja berikutnya. Kom:

depan tanpa memperhatikan apakah terdapat permintaan. Metode

ponen didorong ke

modern dipelopori




waktu (just-in-time), komponen diserahkan jika konsumen membufuhkannya. Dalam
dunia nyata masalah penerapan perencanaan dan pengendalian produksi lebih bersifat
terintegrasi. Karena itu mahasiswa diharapkan m;flpu menerapkan materi-materi
tersebut secara terintegrasi dalam dunia nyata, mengevaluasi kecocpkkan tiap metode
dan mampu membuat penyesuaian yang dibutuhkan. Pada akhirfya mercka dapat
merasakan bagaimana menjalankan suatu sistem produksi supayg berjalan dengan
baik, sehingga keseimbangan antara teori dan praktek tercagai. Kemungkinan
mahasiswa dapat menerapkan di lapangan kecil sekali, disebabkan|oleh keterbatasan

waktu, biaya dan tempat. Maka dari itu diperlukan tempat untuk mgnerapkan prinsip-

prinsip Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang relatif mudah flan murah.

1.2 Perumusan Masalah

Menyediakan tempat bagi mahasiswa Teknik Industri untud menerapkan ilmu
Perencanaan dan Pegendalian Produksi yang dapat mencakup praktgk baik yang klasik
maupun modern antara lain: Rencana Induk, Manajemen Persefliaan, Manajemen
Kapasitas, Rencana Kebutuhan Material, Pengendalian Aktifitas di Lantai Produksi

dan Just-in-Time.

1.3 Tujuan

Tujuan penelitian ini adalah membangun suatu model sisterth produksi. Model

ini dapat digunakan oleh mahasiswa untuk menyiapkan dan mefaksanakan sistem




manajemen produksi yang sebenarnya. Model perusahaan diusahakan dapat
membangkitkan permintaan, melakukan perhitungan waktu mesin fdan tenaga kerja.
Membuat perhitungan biaya untung rugi pada akhir periode produlisi dan suatu nilai
yang dapat menunjukkan performan perusahaan yaitu nilai Retutn on Investment
(ROI). Untuk itu dibuat disain masukan dan keluaran yang sesuai unfuk setiap metode

Perencanaan dan Pengendalian Produksi.

1.4 Batasan Masalah
Karena luasnya permasalahan dan keterbatasan waktu mpka dibuat suatu

batasan sebagai berikut:

1. Sistem perusahaan yang akan dimodelkan adalah perusahaan flow| shop, batch flow

dan job shop.

2. Metode yang digunakan dalam penjadwalan untuk ketiga sistpm diatas adalah
pendekatan klasik yaitu Fixed Order Size: Fconomic Order Qugntity (EOQ) dan
Economic Producté‘n Quantity (EPQ), sedangkan pendekatan|modern diwakili
oleh Material Requirement Planning (MRP) dan Just in Time {JIT) ). Sehingga
perencanaan disain masukan yang dipakai disesuaikan deng@n metode yang

dipakai. Dan keluaran yang ditampilkan mewakili perilaku sisterh, sebagai umpan

balik untuk kebijaksanaan yang dilakukan.




1.5 Metodologi Penelitian

Pada bagian ini akan dijelaskan seluruh langkah-langkah uptuk memecahkan
masalah melalui proses permodelan hingga aplikasi pemrografnan. Metodologi
penelitian ini juga berguna untuk ketepatan penelitian, mempdrkecil kesalahan-
kesalahan yang mungkin dapat terjadi serta hasil penelitian sesuai dgngan tujuan yang
telah ditetapkan. Untuk lebih jelasnya langkah-langkah penelitian ini|dapat dilihat pada

gambar 1.1.

Masalah tersebut diselesaikan dengan model simulasi dengan pendekatan tiga

fase dengan alasan sebagai berikut:
1. Sumber ketidakpastian dimasukkan dalam modelnya.
2. Bisa dilakukan pengulangan.

3. Waktu menjalankan dalam hitungan minggu, bulan dan tahun|dijalankan hanya

dalam beberapa detik.

4. Perusahaan sebagai obyek simulasi tidak memungkinkan dilaukan eksperimen

langsung tanpa mengakibatkan kerusakan bila diterapkan kebijak$anaan ekstrim.

5. Pendekatan tiga fase merupakan kombinasi efisiensi eksekusi perjdekatan even dan

kemudahan pendekatan aktifitas.
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Gambar 1.1 Skema langkah-langkah penelitian.




1.6 Sistematika Pembahasan
BAB1 PENDAHULUAN. Mencakup latar belakang permasalahan, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah metodologi penelitiag dan sistematika

pembahasan.

BABII TINJAUAN PUSTAKA. Teori simulasi seperti penanganan waktu dan
pembangkitan bilangan acak. Dan teori Perencanaan {lan Pengendalian
Produksi baik klasik maupun moderen disusun dengah urutan sebagai
berikut : pendahuluan - sistem produksi secara umum, per¢ncanaan produksi
agregat, dis-agregat, rencana kebutuhan material, manajenjen persediaan dan
Just-in-Time.

BAB III PERMODELAN SISTEM PRODUKSI Mengidentifikasi obyek dalam
perusahaan dan menggambarkan interkasi antar obyek.

BAB IV MEMBANGUN SIMULATOR. Membuat diagram aliran| data dan diagram
alur model yang ada. Merencanakan kebutuhan masukan dan keluaran
masing-masing model. Langkah - langkah penghitungan ydng terdapat dalam
model.

BAB V APLIKASI PROGRAM: perencanaan dan pengendalian produksi pada tiap
model dengan tiga metode yang berbeda. Setelahl itu performans
dibandingkan dengan menggunakan rasio ROI (Return on [nvestment).

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN. Berisi kesimpulan untuk suatu model sistem

produksi metode mana yang lebih sesuai. Dan jyga saran untuk

pengembangan lebih lanjut.




BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

Pembuatan simulator melibatkan dua disiplin ilmu yajtu simulasi dan

perencanaan dan pengendalian produksi. Mencari dalam litpratur hal yang

berhubungan dengan sistem produksi dan digunakan untuk mengldentifikasi sistem

produksi. Dan bagaimana suatu pendekatan digunakan dalam lingkungan tersebut,

setelah itu membuat modelnya dan dibuatkan program simulasi. Uptuk mencapai itu

diperlukan pengetahuan mengenai model, penanganan waktu pembangkitan bilangan

acak dan distribusi yang akan digunakan.

2.1 Simulasi.
Simulasi adalah eksperimen dengan menggunakan model.

ada tidak mampu menyelesaikan atau terlalu kompleks formulasinya

Jika model yang

maka diselesaikan

dengan model simulasai. Disamping itu dengan eksperimen langsurjg terhadap sistem

menghabiskan banyak waktu dan biaya, bahkan bisa mengakibatkan

Model memiliki sifat abstraksi; meniru perilaku sistem

kerusakan.

pada detail yang

diinginkan, dekomposisi; penyederhanaan elemen dari sistem mefjadi bagian yang

sederhana berfungsi khusus dan hirarki; kompleksitas sistem dapat djgambarkan dalam

bentuk hirarki. Dalam manajemen teknik kita mengenal bermacgm-macam model,

antara lain:




o Model logika dan matematika. Menggambarkan hubungan antpr faktor penting
dalam sistem sebagai sekumpulan persamaan, yang kadang djselesaikan untuk

mendapatkan penyelesaian yang optimal.

Simulasi mengunakan model logika dan matematika untuk| menggambarkan
sistem yang diamati. Ada tiga tahapan dalam menggunakan model sifpulasi yang saling
berhubungan satu dengan yang lain, yaitu: permodelan, pefnrograman dan

eksperimen.

2.1.1 Dasar-Dasar Simulasi

Salah satu keunggulan simulasi adalah kecepatan eksperimep yang dilakukan.
Agar dapat menjalankan eksperimen simulasi selama minggupn atau bulanan
dilakukan hanya dalam beberapa menit, diperlukan cara penangapan waktu dalam

simulasi.
¢ Penambahan waktu secara tetap.

Langkah paling sederhana dalam mengontrol perubahan waktu ke depan dengan
interval waktu yang sama. Masalah yang paling pokok dengan pendekatan ini
adalah penentuan besarnya interval waktu sebelum melakukhn simulasi. Jika
interval waktu terlalu besar maka perilaku model akan berbeda jpuh sekali dengan

sistemnya, karena tidak mungkin men-simulasikan beberapa pergbahan state yang

terjadi diantara interval tersebut. Sebaliknya jika interval waktu t¢rlalu kecil, model




seringkali mengevaluasi hal-hal yang tidak diperlukan (tidak tefdapat perubahan

state ).

¢ FEven yang akan datang.

Model akan melakukan perubahan waktu jika terjadi perubahan |state. Perubahan
state sering disebut even, karena waktu bergerak dari even ke eyen maka disebut
teknik even yang akan datang. Teknik ini memiliki keunggulan,|(1) penambahan
waktu secara otomatis menyesuaikan diri baik aktifitas dengap frekuensi yang

tinggi maupun rendah, (2) tampak jelas sekali jika terjadi perubahgn state.

Obyek dari sistem dikenal istilah-istilah sebagai berikut:

Entity. Elemen dari sistem yang disimulasikan dan dapat diidentifikasi dan

diproses.

Kelas. Entity dapat dikelompokan ke dalam kelas yang sama.

Atribut. Masing-masing entity mungkin memiliki satu atau lgbih atribut yang

mempunyai informasi khusus tentang entity tersebut.

Set. Selama simulasi entity merubah state dan state seperti ini diseput set.

2.1.2 Macam-Macam Pendekatan Dalam Permodelan.
Setelah mengidentifikasi entity dan menggambarkan hubupgan antar entity

dengan alat bantu diagram siklus aktifitas, tahap berikutnya adalah pgmrograman.

Ada empat pendekatan yang digunakan dalam tahap tersebut yaitu:
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1. Pendekatan Even
2. Pendekatan Aktifitas
3. Pendekatan Proses

4. Pendekatan Tiga Fase

Semua pendekatan di atas menghasilkan program dengan hifarki tiga tingkat.
Pada tingkat 1; eksekutif (pengontrol), tingkat 2; operasi dan fingkat 3; detail
prosedur. Pada tingkat tertinggi, eksekutif bertanggung jawab merjgurutkan operasi
yang akan terjadi. Mengidentifikasi kapan even yang akan datang terjadi. Tingkat
kedua adalah sekumpulan prosedur yang menggambarkan operasi-operasi pembentuk
model. Akhirnya, tingkat paling bawah adalah rutin-rutin yang digunakan oleh tingkat
kedua, terdiri atas rutin untuk menghasilkan bilangan acak, memtuat laporan atau

mengumpulkan data statistik dan lain-lain.

Pendekatan Even

Adalah pendekatan dimana tingkat kedua berisi rutin-rutin even. Rutin even
didefinisikan sebagai sekumpulan langkah-langkah yang terjadi akibgt perubahan state
dalam sistem. Untuk mengendalikan simulasi, eksekutif harus menjalankan tugas

sebagai berikut:

1. Mengindai waktu, menentukan kapan even akan datang terjad} dan memajukan

waktu simulasi ke waktu tersebut;

2. Hdentifikasi even mana yang akan terjadi pada waktu tersebut;




3. Menjalankan even tersebut sebagai even yang terjadi sekarang.

11

Mengindai waktu terdiri atas tiga langkah yaitu; (a) menentukan waktu dar

even yang akan datang dengan cara mengindai daftar even, (b) meryibah jam simulasi

ke waktu tersebut, (c) membuat daftar even yang terjadi sekarang.

Menjalankan even, pada langkah ini even dalam daftar diprgses. Tidak boleh

terdapat even yang dijalankan tanpa perintah dari eksekutif. Setefah diproses even

tersebut harus dihapus dari daftar.

Pendekatan Aktifitas

Pendekatan ini berdasarkan pada aktifitas. Aktifitas mengggmbarkan langkah

yang digerakkan oleh perubahan state. Masing-masing aktifitas me

miliki dua bagian

program. Program pertama mengecek kondisi yang harus dipenjuhi jika aktifitas

tersebut ingin dijalankan. Program kedua berisi operasi yang dilakukan jika

kondisinya dipenuhi. Urutan dari aktifitas dalam program penting

dengan prioritas tertinggi diletakkan di urutan pertama dalam pendg

Pendekatan Proses

sekali. Aktifitas

teksian aktifitas.

Proses didefinisikan sebagai urutan operasi yang harus dialami entity selama

simulasi berjalan. Entity bergerak melalui berbagai macam operasi §ampai menjumpai

kondisi yang menunda sementara waktu. Secara umum ada dua kong

isi penundaan:




1. Penundaan yang tidak terjadwal, entity tetap dalam suatu tif

yang telah ditentukan. Contohnya adalah waktu pelayanan.

12

jk sampai waktu

2. Penundaan yang terjadwalkan; lama waktunya penundaan ini t¢rgantung kepada

kondisi sistem. Entity tetap dalam titik tersebut sampai kondisinya|dipenuhi.

Pendekatan Tiga Fase

Tiga fase disebut pendekatan ABC supaya mudah dj
melakukan siklus tiga fase (fase A, B dan C) selama simulasi. T|

adalah:

ingat. Eksekutif

iga fase tersebut

1. Fase A (mengindai waktu); menentukan kapan even yang akan datang terjadi dan

menentukan even mana yang harus dijalankan waktu itu. Memajykan jam simulasi

ke waktu even yang akan datang tersebut.

2. Fase B (Bound=terikat); menjalankan even yang telah dijadwal

Diagramnya sama dengan pendekatan even.

kan oleh fase A.

3. Fase C (Conditional=bersyarat); menjalankan aktifitas yang konflisinya terpenuhi.

Langkah ini diulangi sampai tidak ada aktifitas yang mungkin terjadi.

2.1.3 Sampel Acak.
Sampel acak berhubungan erat dengan simulasi even diskr

semua simulasi terdapat elemen yang bersifat stokastik. Sampel acak

t, karena hampir

digunakan dalam

rangka untuk menjamin bahwa nilai yang diambil dari suatu distrifusi dalam urutan
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acak dan menghasilkan nilai dengan proporsi yang benar. Secaral umum ada dua

langkah yang dibutuhkan dalam sampel acak yaitu:
1. Urutan bilangan acak uniform dengan jangkauan antara nol dan safu.

2. Metode yang merubah bilangan acak tersebut kedalam sampe] distribusi yang

sesuai.

Membangkitkan Bilangan Acak.

Membangkitkan bilangan acak mempunyai arti bahwa kita tidak dapat
memastikan berapa nilai berikutnya. Ada dua jenis pembangkitan bijangan acak yaitu
acak sebenarnya dan acak semu. Acak sebenarnya didefinisikap sebagai urutan
bilangan yang diproduksi oleh proses yang acak, contohnya adalah pelemparan dadu.
Sedangkan acak semu didefinisikan sebagai membuat algoritma yjpng bersifat pasti
untuk menghasilkan bilangan yang kelihatan seperti acak tanpg memperhatikan

bagaimana cara membangkitkannya.

Metode Penarikan Sampel dari Distribusi Kontinyu

Proses pengubahan dari bilangan acak ke dalam sampel yang sesuai pada
distribusi tertentu dibagi dalam dua kelompok. Terdapat metode ymum yang dapat

diterapkan untuk berbagai macam distribusi, dan yang lainnya untjk distribusi yang

khusus. Metode yang umum tersebut antara lain:




1. Inversi
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Adalah metode yang paling sering digunakan. Caranya adalah menentukan fungsi

kumulatif F(x) dari suatu distribusi. Setelah itu dibuat fungsi inve;

G(u). Dimana nilai u adalah bilangan acak uniform dengan interval
2. Penolakan

Beberapa distribusi kontinyu tidak mempunyai invers, pada

'snya dinotasikan

(,1).

kasus ini maka

dibuatlah pendekatan penolakan. Konsep metode ini pada dasargya mirip dengan

melempar panah pada papan, dan hanya menghitung yang masuk 1

3. Komposisi

ilai tertentu.

Ide dasarnya adalah mengubah persamaan yang rumit ke dalam| persamaan yang

lain, sehingga mudah dilakukan sampel dengan salah satu dari met|

2.2 Sistem Perencanaan dan Pengendalian Produksi.

bde sebelumnya.

Teknik yang mempelajari pengendalian material yang masuk dalam sistem

produksi, mengalir dalam sistem produksi dan keluar dari sisten

memenuhi perubahan permintaan dengan efektif (tepat jumlah, te

lokasi) dan efisien (dengan biaya minimal).

produksi dapat

pat waktu, tepat
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Perencanaan Perencanaan Manajemen
Sumberdaya Produksi Permintaan
\ Tadwal Tnduk /
Produksi Front end
\
Detail Detail
Perencanaan > Perencanaan
Kapasitas Material
\ Rencana
Material dan Engine
Kapasitas
/ \ J
Sistem Lantai .
Produksi Sistem Pemasok Back end

Gambar 2.1 Sistem Perencanaan dan Pengendalian Pyoduksi

Dilihat dari cakupan waktunya, perencanaan produksi |dapat dibedakan

menjadi tiga, yaitu:
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1. Perencanaan produksi jangka panjang (tahunan; S tahun satppai 10 tahun).

Keputusan yang ditetapkan bersifat strategis yang berhubungan dengan produksi,
misalnya: penentuan produk yang akan dibuat, teknologi yang digynakan, kapasitas

yang dipasang, lokasi pabrik, jaringan distribusi yang digunakan d4n lain-lain.

Perencanaan Produksi. Perencanaan produksi menggunakan infprmasi peramalan
untuk merencanaan produksi secara agregat. Dalam rencana produksi keluaran

diukur dalam: ton, barrel, rupiah, atau standard jam produksi (marjusia dan mesin).

Perencanaan Sumber Daya. Perencanaan jangka panjang mdrupakan masalah
yang kompleks. Produk, penjualan dan rencana produksi berfubungan dengan
rencana kebutuhan material. Keputusan produksi dan penjuala harus konsisten

dengan perencanaan fasilitas, peralatan dan sumber daya manusia.

2. Perencanaan produksi jangka menengah (bulanan; 1 bylan sampai 24

bulan).

Keputusan yang akan ditetapkan adalah: produksi reguler, produksi lembur, jumiah

persediaan, dan lain-lain.

Perencanaan Pendistribusian. Rencana pemenuhan gudang cgbang berdasarkan
waktu. Kebutuhannya berdasarkan perbedaan antara permigtaaan konsumen

dengan persediaan yang ada dan persediaan yang transit.

Manajemen Permintaan. Fungsi manajemen permintaan adalah menentukan

permintaan secara agregat. Ditunjukkan dengan peramalan dan pesanan konsumen,




pesanan gudang cabang pesanan antar pabrik, promosi, K

perbaikan.

Jadwal Induk Produksi (JIP). JIP adalah perencanaan iten

17

pmponen untuk

dan jumlahnya

berdasarkan waktu. Komitmennya adalah memenuhi kebutuhgn pasar dengan

memperhatikan kapasitas produksi.

Rough Cut Capacity Planning (RCCP). Sebelum menentukan JIP harus

disesuaikan dengan kemampuan perusahaan menjalankan rencanal Perencanaan ini

meliputi:

a. Memastikan modal kerja tersedia untuk memenubhi aliran kas.

b. Menyesuaikan antara fasilitas produksi dan peralatan memiliki kapasitas yang

cukup.

c. Memastikan pemasok memiliki kapasitas yang dibutuhkah dan membuat

komitmen untuk memenuhinya.

Perencanaan Kebutuhan Bahan (PKB). PKB dimulai dari JIP

lalu menentukan

(1) jumiah komponen dan material yang dibutuhan untuk membugt item itu dan (2)

kapan komponen tersebut dibutuhkan. PKB memakai bill of material dan waktu

tunggu dari tiap komponen.

Perencanaan Penggunaan Kapasitas (PPK). Data hasil PKB dipakai dengan

cara menghubungkannya dengan data lain, digunakan dalam pengntuan kebutuhan

kapasitas untuk memproduksi item yang ditunjukkan dalam PKB. Kebutuhan




18

kapasitas disesuikan dengan kapasitas yang tersedia. Langkah penyesuaian yang

dilakukan dengan cara kerja lembur, menjadwalkan ulang dan subkontrak.
3. Perencanaan produksi jangka pendek (harian; 1 hari sampai 0 hari).

Keputusan yang dicakup adalah: pekerjaan mana yang akan Hiproduksi lebih
dahulu, mesin apa yang akan digunakan, siapa yang akan mengerjakan, dan lain-

lain.

Strategi Positioning produk.

Strategi positioning produk menunjukkan bagaimana ¢ara perusahaan
mengendalikan persediaan. Strategi positioning produk salah satyl atau kombinasi
berikut ini:
A. Membuat persediaan produk jadi (menjual produk jadi dari persedjaan).

B. Merakit produk jadi jika terdapat pesanan (persediaan yang diKendalikan adalah
komponen, sub-rakitan, dan pilihan).
C. Mendisain dan merakit produk pesanan (mengendalikan persediaan bahan yang

sering dipakat).

Make-to-Stock. Strategi ini mengharuskan produk yang fijual berkualitas
baik, harga sesuai dan standard. Pada lingkungan ini pelanggan tidak mau menunggu

penundaan penyerahan produk. Manajemen harus membuat persediagn produk jadi.

Assemble-to-Order. Assemble-to-Order harus dapat memenuhi sejumlah

variasi produk dengan kualitas tinggi, harga bersaing dan wakty perakitan yang
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pendek. Konsumen dan pesainglah yang menentukan seberapa penddgk waktu tunggu.

Dengan membuat persediaan komponen, sub-rakitan dan pilihan dapat secara cepat

merakit salah satu dari sekian banyak konfigurasi yang ada. Pelafjggan menikmati

keuntungan karena dapat memilih sesuai dengan keinginan dan waktu tunggu yang

pendek.

Engineer-to-Order. Perusahaan harus memiliki kemampupn teknis untuk

memproduksi produk yang khusus, seperti mesin. Produk jadi biajanya terdiri dari

kombinasi komponen standard dan komponen lain yang disesuaikan

pelanggan. Konsumen mau menunggu dalam waktu yang lama.

Disain Proses Produksi.

dengan keinginan

Ada tiga jenis klasifikasi proses produksi: flow shop, job shop dan fixed site.

Flow shop. Pada Flow shop produk mengikuti urutan langkgh produksi yang

sama. Flow shop masih diklasifikasikan menjadi empat macam: (1)

continuous flow,

(2) dedicated repetitive flow, (3) mixed-model repetitive flow, dag (4) intermittent

atau batch flow.

Continuous Flow. Terdapat pada produksi atau pemrosesan cairar}, limbah, serbuk,

logam dasar dan item besar-besar yang lainnya. Penyulingan minyak dari minyak

mentah kedalam berbagai macam produk petroleum atau pipa air, mipyak dan gas lam

adalah contoh perusahaan dengan tipe aliran kontinyu dan proses perdistribusiannya.
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Dedicated Repetitive Flow. Komponen diskret seperti shaft dan perakitan diskret
seperti komputer dapat diproduksi dengan proses berulang ulang. [Istilah dedicated
menunjukkan bahwa fasilitas produksi hanya memproduksi satu macgm saja, termasuk
variasi produk (seperti warna) yang tidak membutuhkan penundgan karena setup

dalam perakitan atau proses pembuatan.

Characteristics of Continuous and Dedicated Repetitive Flow Hrocesses. Proses
kontinyu didisain untuk sebuah produk. Berikut ini adalah karaktdristik umum dari

model ini:

1. Perekerjaan melalui proses dengan kecepatan yang tetap.

2. Peralatan pemindahan bahan dan proses dibuat untuk pfoduksi satu tipe
produk.

3. Proses produksi disusun untuk meminimalkan pemindahar| bahan.

4. Perubahan kecil dapat dilakukan untuk memperbaiki proses. Perubahan
besar sangat mahal.

5. Jalur produksi diinginkan berjalan (atau istirahat) pada waktu yang lama.

6. Perencanaan dan pengendalian persediaan digerakkan| oleh kecepatan
produksi. Ketersediaan bahan dan komponen sangat kritis

7. Penyeimbangan kapasitas antar stasiun kerja.

8. Kecepatan produksi tidak dapat dirubah tanpa menyesuakan peralatan dan

jumlah tenaga kerja.

el

. Biaya tetap tinggi dan biaya variabel relatif rendah.
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Batch Flow. Sama seperti proses kontinyu dan repetitif, kecuali t¢rdapat dua atau
lebih produk yang dibuat dalam fasilitas yang sama. Karena lama waktu setup dalam

batch flow, pembuatan tiap-tiap produk dijalankan selama beberapa jgm atau hari.

Mixed-Model Repetitive Flow. Model ini sama dengan batch yakni themproduksi dua
atau lebih produk. Waktu untuk berpindah dari satu produk ke prodyk yang lain kecil,
dan diproduksi pada satu jalur campuran yang sama. Karakteristik fmodel ini adalah

sebagai berikut:

Job Shop. Ciri-ciri job shop mengelompokkan mesin dengan [fungsi yang sama
(seperti milling, bor, bubut, pengepresan dan perakitan). Tata letak mesin diusahakan
untuk mendukung produksi berbagai macam variasi produk. Karalfteristik job shop

adalah sebagai berikut:

1. Mesin multi guna yang dapat dimodifikasi untuk memprgses produk yang

berbeda.
2. Berbagai macam produk diproduksi secara lot atau batch.

3. Urutan pemrosesan membutuhkan perencanaan dan pgngendalian yang

mendetail terhadap variasi pola aliran dan stasiun kerja yang berbeda.

4. Pengendalian membutuhkan detail pekerjaan dan informasi di lantai
produksi, meliputi urutan proses, prioritas pemesanan, kebutuhan waktu

masing-masing pekerjaan, status pekerjaan dalam proses| kapasitas stasiun

kerja dan kebutuhan kapasitas stasiun kerja kritis.
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5. Stasiun kerja memiliki kapasitas produksi yang berbeda,|mereka memilki
utilitas yang berbeda. Botllenecks diakibatkan oleh kelangkaan tenaga kerja

atau mesin. Perubahan bauran produk menyebabklan perpindahan

[

bottlenecks dari stasiun kerja satu ke stasiun kerja yang lail

6. Ketersediaan sumber daya meliputi material, tenaga kefja dan peralatan

harus dikoordinasikan dengan perencanaan pesanan.

7. Tenaga kerja langsung memiliki terlatih dan ahhi.

Proyek. Karakteristik proyek adalah material, alat dan tenagh kerja dibawa ke
lokasi dimana produk harus dibuat. Tipe proses ini dapat dijumpai falam pembuatan
kapal, kontruksi, pembangunan jalan dan perakitan pesawat serta item lain yang sulit

dipindahkan dari stasiun kerja ke stasiun kerja.

Pendekatan perencanaan dan Pengendalian Produksi.
Ada dua pendekatan yang digunakan dalam merancang siftem perencanaan

dan pengendalian produksi, yaitu:

e Pendekatan klasik (push system)

e Pendekatan modern (pull system)
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Penjadwalan
Informasi produksi
permintaan
/\ \ Informasi penjadwalan

Informasi posisi pegsediaan

Gambar 2.2 Sistem produksi dorong

Aliran
1 2 U n -
W \/ e W

Permintaan Persediaan Persediaan Persediagn

Stasiun

Sistem produksi klasik disebut sistem dorong karena pekerjaah harus diberikan

pada stasiun kerja pertama, yang pada akhirnya memberikan t]

igas yang telah

diselesaikan atau work in proses (WIP) ke stasiun kerja beriutnya, demikian

seterusnya sampai mencapai stasiun kerja terakhir. Penjadwalan prod
dikembangkan untuk menjadwalkan urutan produksi untuk membuat
komponen pembentuknya. Sistem dorong berusaha merencanakal
sistem produksi dalam usaha menjalankan jadwal yang telah ditenty

Kelemahan pendekatan atas ke bawah untuk perencanaan produksi

hksi sepertt MRP
produk jadi dari
n rr;asing—masing
lkan sebelumnya.

secara mendetail

pada tiap stasiun kerja tidak dapat mengatisipasi seluruh faftor yang dapat

menghambat jadwal, contohnya kerusakan mesin, ketidakhadirap karyawan dan

variasi waktu pengerjaan. Sebagai cara mengatasi faktor tersefjut maka dibuat




persediaan work in proses antar stasiun kerja. Hal ini mengakibatkan
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kemakin lamanya

lead time produksi satu unit produksi dan meningkatnya biaya persedfaan.

Pada pendekatan klasik keputusan-keputusan produksi dilaky

)kan dengan cara

membuat model matematik yang sesuai kemudian dicari persamaah biaya totalnya,

dengan melihat pembatas yang ada maka dicari harga variabel kepu

menyebabkan fotal biaya minimum.

Rumus-rumus pada pendekatan klasik dibuat untuk sistem

lusan yang dapat

produksi single

stage, sedang pada prakteknya jarang sekali sistem yang menggunakan single stage.

Untuk mengatasi hal ini pada pendekatan klasik melakukan isolasi [tiap-tiap tahapan

produksi dengan jalan membangun work in proses storage pada

fiap-tiap tahapan

produksi. Sehingga dengan demikian masing-masing tahapan produksi dibuat seolah

olah berdiri sendiri dan dapat dipandang sebagai sistem single sthge dan padanya

dapat diterapkan rumus-rumus yang ada.

Penjadwalan
produksi

Kanban Kanban

Permintaan Persediaan Persedia

Stasiun Persediaan Stasiun

Gambar 2.3 Sistem produksi tarik

Aliran /
1 2 3 g—
kerja

Stasiun
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Sistem tarik yang ideal membuat persediaan antar stasiun dibatasi satu unit.

Jika terdapat permintaan dari stasiun yang di depan maka stasiun b¢lakang mengirim

produknya ke stasiun tersebut. Maka persediaan pada stasiun sebelur]
harus mulai produksi lagi. Jadi produk dipenuhi secara tepat wakty

oleh stasiun di depannya.

2.2.1 Perencanaan Induk.

2.2.1.1 Peramalan.

nnya kosong, dan

saat dibutuhkan

Peramalan pada dasarnya merupakan memprediksi masa yang akan datang

dengan menggunakan data masa lalu. Ada dua teknik yakni; (1) Tekhik Kualitatif dan,

(2) Teknik Kuantitatif.

Teknik Kualitatif digunakan jika data yang tersedia sangjt sedikit. Dalam

metode ini pendapat ahli merupakan faktor yang paling tinggi. Cont¢h dari metode ini

adalah Metode Delphi.

Teknik Kuantitatif Teknik ini berdasarkan pola data

masa lalu yang

diekstrapolasi ke masa yang akan 'datang. Ada dua macam tdknik yang dapat

digunakan yaitu; (1) Analisa berdasarkan urutan waktu, dan (2) Model struktural. Ada

cara pengelompokkan lain berdasarkan jangkauan perencanaan, Yakni; (1) Jangka

pendek, (2) Jangka menengah, dan (3) Jangka panjang. Ada peberapa metode

berdasarkan runtun waktu, antara lain:
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¢ Prosedur peramalan dengan kurva yang sesuai

e Metode regresi. Pada metode di atas merupakan fungpi polinomial dan
nilainya dihitung berdasarkan fungsi pada tiap-tiap titik. Jika kita membuat
asumsi ada unsur acak dalam pengamatan, maka data dapat dibuat sebagai
fungsi yang kontinyu, seperti garis, logaritmik atau fungs] tingkat dua. Ada
dua model regresi yaitu; (1) Regresi linier sederhana, darf] (2) Regresi multi

linier.

e Metode Rataan Bergerak. Jika metode regresi berasums} hubungan antara
variabel bebas dan variabel bergantung mempunyai hubungan yang stabil
setiap waktu. Model rataan bergerak merunut perubahap variabel sebagai
fungsi tingkatan sebelumnya. Ada tiga macam metod¢ rataan bergerak
yaitu; (1) Rataan bergerak sederhana, (2) Rataan |bergerak dengan

pembobotan, dan (3) Rataan bergerak dengan unsur trend.

e Metode Penghalusan Eksponensial. Metode ini mempynyai prinsip yang
sama dengan rataan bergerak dengan periode N, hanya §aja membufuhkan
perhitungan yang lebih sedikit dari rataan bergerak. Dalam metode ini juga
terdapat banyak macamnya yaitu; (1) Penghalusan ekspqgnensial sederhana,

dan (2) Penghalusan eksponensial berganda.

e Metode winter untuk variasi musiman. Metode ini mempunyai asumsi tiga

komponen model: komponen tetap, komponen trend dan musiman. Tiap
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komponen secara kontinyu diperbaharui dengan mencafi konstanta tiap

pengamatan.

e Metode Box-Jenkins. Metode ini mengakomodasikan me

Data runtun waktu diklasifikasikan ke dalam suatu kelomj

tode sebelumnya.

bok runtun waktu

yaitu; (1) model regresi, (2) rataan bergerak, atau (3) model campuran.

2.2.1.2 Perencanaan Produksi Agregat dan Disagregat.

Rencana penggunaan sumber daya berupa manusia dan mesir

untuk memenuhi

perubahan permintaan bulanan untuk semua produk, sehingga tofal biaya menjadi

minimal. Untuk memenuhi perubahan permintaan digunakan cara sebjagai berikut:

1. Memodifikasi permintaan.
2. Mengatur tingkat keluaran dengan cara sebagai berikut:

e Memproduksi sesuai dengan permintaan.

e Memproduksi pada tingkat yang tetap dan menyimpan produk untuk

memenuhi kenaikan permintaan.

3. Kombinasi dari 1 dan 2.

Biaya yang diperhatikan dalam perencanaan agregat masuk dalam dua kategori

yaitu: (1) biaya persediaan dan (2) biaya mengubah tingkat produksi

Biaya Persediaan. Biaya persediaan termasuk: (1) biaya bawaan dan (2) biaya

modal untuk membuat fasilitas penyimpanan yang dibutuhkan di atag

tingkat produksi.
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Biaya Mengubah Tingkat Produksi. Biaya ini antara lain tegmasuk:
1. Fasilitas dan peralatan (melebihi kapasitas).
2. Menyewa dan melepas karyawan.

3. Lembur dan undertime.

4. Tenaga kerja paro waktu dan sementara.

5. Subkontrak.

Berbagai macam pendekatan tersedia untuk menyelgsaikan masalah

perencanaan agregat. Metode yang umum dipakai adalah sebagai berikut:

[y

. Trial and Error atau metode heuristik.

2. Pemrograman Linier.

¥

. Linear decision rules (LDR).

4. Search decision rules (SDR).

L

. Goal programming (GP).
6. Simulasi.
Trial and Errer. Hampir semua organisasi mengembangkan sekumpulan
aturan perencanaan agregat berdasarkan pengalaman mereka. Langlah dasar metode

ini antara lain:

1. Siapkan nilai awal rencana produksi berdasar peramalar] permintaan dan

tentukan pedoman langkahnya.

2. Tentukan sampai rencana sesuai dengan kapasitas.
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3. Hitung biaya rencana tersebut.

4. Catat biaya dan lakukan langkah 2 dan 3, lalu bandingkag biaya dari dua
rencana dan pilih yang biayanya lebih rendah.

5. Teruskan sampai rencana yang memuaskan tercapai.

6. Lakukan analisa sensitifitas untuk mengevaluasi efek perulpahan parameter

seperti biaya bawaan, biaya merekrut dan permintaan.

Pemrograman Linier. Formulasinya mulai dari yang sederhana sampai ke
yang kompleks. Secara umum pemrograman linier menentukan fupgsi tujuan dan
mengidentifikasi batasan. Fungsi tujuannya untuk meminimalkgn total biaya
persediaan dan perubahan tingkat produksi. Batasannya termasuk kapfasitas produksi,

keterbatasan tempat penyimpanan, waktu lembur dan lain-lain.

Linear Decision Rule (LDR). Holt, Mogdiliani Muth dan Simon
mengusulkan metode linear decision rule. LDR menunjukkan hubungan antara biaya
yang berhubungan dengan perubahan tingkat produksi, persediaan dar| lembur sebagai
fungsi kuadrat dari produksi dan tingkat tenaga kerja. LDR mencdri nilai optimal

dengan cara menurunkan persamaan kuadrat fungsi biaya.

Goal Programming. Biasanya ada beberapa tujuan yang harus dipenuhi,

sepertt:

1. Jadwal harus sesuai dengan kapasitas.

2. Produksi harus dapat memenuhi permintaan.

3. Biaya produksi dan persediaan harus minimal.
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4. Investasi persediaan harus disesuaikan dengan keterbatasar| yang ada.
5. Biaya lembur harus diantara batas tertentu.
6. Pengurangan tenaga kerja harus ditutup dengan hal ypng lain seperti

subkontrak.

Simulasi. Tidak ada salah satu metode analitis yang mgmpunyai asumsi
hubungan antar variabel keputusan berubah selama periode waktu tertentu. Simulasi
memungkinkan membuat model dengan berbagai macam hubungan biaya (linier,
kuadrat, eksponensial dan lain-lain). Simulasi tidak menjanjikan ppnyelesaian yang

optimal.

Analisa Sensitifitas. Perencanaan agregat berdasarkan |pada peramalan
permintaan. Jika permintaan nyata lebih tinggi atau lebih rendah dari peramalan, resiko
apa yang diterima perusahaan. Apakah rencana tersebut tetap ekdnomis jika biaya

produksi dan persediaan berubah dari estimasi.

2.2.2 Manajemen Persediaan.

Dalam perusahaan manufaktur terdapat dua macam persediaan:
1. Persediaan manufaktur, terdiri dari:

a. Bahan baku
b. Komponen setengah jadi

c. Komponen jadi

d. Sub-rakitan
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2. Persediaan distribusi, terdiri dari:

a. Produk jadi dalam gudang

b. Produk jadi dalam pengiriman

Tujuan sistem manajemen persediaan adalah mencagjai suatu tingkat
pelayanan konsumen dan meminimalkan biaya untuk membuat jasa [tersebut. Dari sini

maka dapat diketahui fungsi persediaan sebagai:

1. Persediaan transit. tergantung kepada waktu pengiriman barang {lari satu lokasi ke

lokasi yang lain.

2. Persediaan siklus terjadi jika pesanan dilakukan dalam jumlah yapg lebih besar dari

kebutuhan yang harus dipenuhi.

3. Persediaan pengaman digunakan untuk menghadapi perubahap permintaan dan

pasokkan bahan.

4. Persediaan antisipasi dibutuhkan untuk produk dengan kecendefungan naik turun

dan penambahan uniform.

Keputusan dalam manajemen persediaan. Pada dasarnya 4da dua keputusan

yaitu; (1) berapa jumlah pesanan, (2) kapan harus dipesan. Secafa singkat metode

yang dapat dipakai dapat dilihat pada tabel berikut:
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Tabel 2.1 Metode yang dipakai sesuai aturan pemesanan

Order Point Fixed Order Quaptity (FOQ)
Independen Economic Order Quantity (EOQ)
Periodik variabel order pojnt
Time Phased Order Point Fixed or Diskret Drder Point
Dependen Time Phasing Diskret Order Quantity
(PKB)

Tabel 2.2 Variabel yang dikendalikan

Jumlah Pesanan

* Q = Pesanan dalam jumlah tetap (Q)
# S = Pesanan sampai dengan jumlah persediaan yang diharapkan (S)
@ R = Lakukan pesanan jika persediaan dibawah (R)
" T = Lakukan pesanan tiap (T) periode

Biaya-biaya yang berhubungan dengan persediaan antara lain;

1. Biaya pemesanan, kumpulan semua biaya yang berhubungan d¢ngan pemesanan

atau persiapan pemesanan yaitu:

a. Pemrosesan kertas kerja
b. Perubahan mesin dan setup stasiun kerja

c. Inspeksi, scrap dan pengerjaan ulang yang berhubungan denggn setup

d. Pencatatan benda kerja yang sedang diproses




2. Biaya bawaan, total biaya yang diakibatkan memiliki persediaan y4itu:

. Ketidakpastian disebabkan perubahan pasar, disain dan pesaing
. Kerusakan akibat penyimpanan dalam waktu lama dan pemindghan
. Pencatatan material dalam gudang persediaan
. Pajak dan asuransi terhadap persediaan
. Biaya penyimpanan untuk peralatan, tempat, penerangan dan pekerja

Biaya modal yang diinvestasikan dalam bentuk persediaal atau hilangnya

kesempatan untuk diinvestasikan ke hal yang lain
3. Biaya kekurangan persediaan dan pelayanan konsumen

Dalam penentuan ukuran lot terdapat hal lain yang perlu diferhatikan, antara
lain:
1. Pembulatan
2. Faktor pemotongan bahan
3. Minimum dan maksimum
4. Kelonggaran akibat adanya scrap
5. Faktor pengali

Pembulatan. Perhitungan ukuran lot dan penyimpgnan penyangga

menghasilkan nilai pecahan yang tidak sesuai dalam kasus komporten diskret. Maka

harus dievaluasi untuk melakukan pembulatan ke atas atau ke bawah{
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Faktor pemotongan bahan. Meningkatkan ukuran lot saat merjggunakan bahan

baku yang tersedia dalam bentuk gulungan, glondongan, lembarar

daripada menyisakan untuk disimpan.

atau kontainer

Minimum dan maksimum. Ukuran lot hasil perhitungan haruq disesuaikan jika

jumlah pemesanan tidak praktis. Istilah minimum dan maksimum d

iterapkan dalam

satuan jumlah; tidak boleh lebih dari x dan tidak boleh lebih dari y, mpngkin juga juga

dibuat dalam satuan periode waktu.

Kelonggaran akibat adanya scrap. Faktor ini dimasukkan [untuk menjamin

barang yang dibutuhkan terpenuhi.

Q=L+a()”
Dimana :

Q = jumlah pesanan
L = ukuran lot

a = faktor pengali yang menunjukkan insiden scrap

Faktor pengali. Kebutuhan suatu item harus dipesan dalam|jumlah kelipatan

bilangan tertentu.

2.2.3 Perencanaan Kebutuhan Bahan.

Asumsi dalam menggunakan Perencanaan Kebutuhan Bahhn (PKB) adalah

sebagai berikut:

1. Permintaan pasti. Ttem yang dikontrol oleh PKB adalah |komponen yang

digunakan untuk membuat item dengan level lebih tinggi. Permihtaan produk jadi
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disebut permintaan bebas, karena terjadinya dari sumber yang beljas di luar sistem
produksi. Permintaan akan sub-rakitan, komponen dan bahan baky diturunkan dari
perencanaan produksi produk jadi. Sekali perencanaan produksi produk jadi
mingguan dibuat, item yang berhubungan dengan pembentukan produk jadi dapat
dihitung. Dengan alasan tersebut permintaan akan item terseput bergantung
kepada perencanaan produksi produk jadi. Dengan kata lain permintaan untuk
komponen pembentuk jadi tersebut adalah pasti. Maka dengan beberapa
pengecualian seperti komponen untuk permintaan perbaikan, diasumnsikan diketahui

dengan pasti.

2. Permintaan diskrit. Permintaan terjadi pada interval waktu djskrit pada awal

periode perencanaan.

3. Permintaan variabel. Terjadinya perubahan permintaan diakibatkan oleh ukuran

lot induk , ukuran permintaan dapat bervariasi dari periode ke perfode.

4. Tidak ada kekurangan. Kekurangan mengakibatkan kelambatan| produksi tingkat

yang lebih tinggi dan khususnya produk akhir.

5. Biaya bawaan berdasarkan pada akhir periode persediaan. [fujuannya untuk

meminimalkan jumlah biaya pemesanan dan penyimpanan dengar} pembatas semua

kebutuhan bersih yang harus dipenuhi.




2.2.3.1 Dasar-dasar Pencatatan Perencanaan Kebutuhan Bahan
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Penggunaan PKB membutuhkan suatu pencatatan dari data-dgta masa lalu dan

informasi pada periode yang akan datang, antara lain:

1. Periode. Penggunaan yang paling umum dalam satu periode adajah satu minggu.

Sebagai perjanjian waktu sekarang adalah awal periode pertama Jumlah periode

dalam record menunjukkan rentang perencanaan.

2. Kebutuhan kotor. Mengantisipasi kebutuhan akan datang atau germintaan untuk

item selama periode tertentu.

3. Jadwal penerimaan. Datangnya pesanan untuk menambah persgdiaan pada awal

setiap periode.

4. Proyeksi persediaan. Persediaan yang diharapkan pada akhir setigp periode.

5. Rencana melakukan pesanan. Rencana pesan untuk menambal persediaan pada

awal setiap periode.

6. Lead time (waktu tunda). Waktu mulai pesan sampai dipenuhi.

7. Ukuran lot. Besarnya unit dalam sekali pesan atau produksi.




Tabel 2.3 Pencatatan Perencanaan Kebutuhan Bahan
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Kebutuhan kotor 10 40 10
Jadwal penerimaan 50

Proyeksi persediaan 4 54 44 44 4 44
Rencana pemesanan 50

Lead time = 1 periode
Lot size = 50

2.2.3.2 Menggunakan Perencanaan Kebutuhan Bahan.
1. Menghitung kebutuhan kotor dan kebutuhan bersih.

Kebutuhan bersih adalah kebutuhan minimal yang harus

lipenuhi  setelah

nengetahui persediaan yang ada dan jadwal penerimaan dari pprmintaan kotor.

Persediaan di tangan dikurangi alokasi dan backorder. Untulff periode waktu

tertentu, kebutuhan bersih adalah sebagai berikut:
(NR), = max{0, (GR), - max[0, (BI);] - (SR} }

dimana :

(NR), = Kebutuhan bersih pada periode t.

(GR), = Kebutuhan kotor pada periode t.

(BI), = Proyeksi persediaan pada awal periode t.

(SR), = Jadwal penerimaan pada awal periode t.

2. Penentuan ukuran lot.

Untuk memenuhi kebutuhan komponen yang diperlukan harus melakukan

pemesanan pada pemasok atau stasiun kerja sebelumnya. Pemesanan dapat

dilakukan sejumlah kebutuhan bersih atau lebih. Pada proses

penentuan berapa
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jumlah yang harus dipesan disebut penentuan ukuran lot. Ada bgrmacam-macam

metode untuk penentuan ukuran lot, seperti:
a. Lot for lot (LFL)

Pemesanan dilakukan dengan pertimbangan meminimalkan biaya penyimpanan.
Ukuran lot sama dengan kebutuhan bersih yang harus dipemjhi pada periode
yang bersangkutan. Teknik ini biasanya diterapkan pada itemitem yang mahal

atau tingkat diskontinuitas permintannya tinggi
b. Fixed Order Quantity (FOQ)

Teknik ini bisanya digunakan untuk item-item dengan biaya gesan tinggi guna
memenuhi kebutuhan bersih periode ke periode. Penentuan besprnya pesanan ini

ditentukan secara acak dan bisa juga berdasarkan intuisi atau faktor empiris.
c. Economic Order Quantity (EOQ)

Teknik ini menentukan besarnya lot size yang optimal berdasgrkan biaya-biaya
set-up, carrying cost, dan juga harga per unit. Pengetahuan |[permintaan yang

akan datang cukup penting guna perhitungan ini.
d. Fixed Period Requirement

Dalam teknik ini pemakai menetapkan berapa jangkauan periofle untuk tiap-tiap

rencana pesan dilakukan. Dengan demikian jumlah pesangn bisa bervariasi

tergantung periode yang dihadapi, sedangkan interval pemesanpnnya sama.
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e. Period Order Quantity (POQ)

Perhitungan dalam teknik ini mirip dengan EOQ hanya saja|yang ditetapkan
adalah interval order. Tetapi teknik ini lebih bagus dari EOQ karena biaya set-

up nya sama tetapi inventory carrying costnya lebih rendah dari[EOQ
f. Least Unit Cost (LUC)

Teknik ini dikatakan trial and error. Dalam penentuan besafnya order LUC
melihat apakah jumlahnya harus sama dengan jumlah kebutphan bersih atau
harus ditambah hingga memenuhi periode berikutnya dan seterysnya. Keputusan
dibuat berdasarkan "Unit Cost" (set-up ditambah carrying cost per unit)
dihitung untuk besarnya masing-masing pemesanan, dan jgmlah yang unit

costnya terkecil diambil.
g. Least total cost (LTC)

Teknik ini berdasarkan logika bahwa total biaya akan semakin| kecil bila jumlah
persediaan diusahakan semaksimal mungkin mendekati kebutuban nyata. Teknik
ini dicapai dengan membuat order sejumlah tertentu sehingga jpmiah set-up cost

- per unit mendekati jumlah carrying cost per unit.
h. Algoritma Wagner Within

Teknik ini menggunakan prosedur optimasi yang didasari |model programa
dinamis. Tujuannya adalah untuk mendapatkan strategi pemesqnan yang optimal

untuk seluruh jadwal kebutuhan bersih dengan jalan minimfalkan total biaya

pengadaan dan penyimpanan.
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3. Safety Stock dan Safety Lead Time

Karena adanya ketidak menentuan lingkungan luar maupun dalam sistem produksi,
agar waktu penyerahan dapat tetap dipenuhi, maka ketidakmgnentuan tersebut

diantisipasi dengan Safety Stock dan Safety Lead Time.

2.2.4 Manajemen Kapasitas.

Perencanaan <] Perencanaan - Manajemen
Sumberdaya Produksi o Permintaan
Rough-cut Jadwal Induk /
capacity ‘ > Produksi
planning
l I
| Perencanaan | Detail
penggunaan > Perencanaan
| kapasitas | Material
Finite loading
analisa Input %! Sistem Lantai .
output - Produksi Sistem P¢masok

Gambar 2.4 Perencanaan kapasitas dalam sist¢em PPC
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Dari gambar dapat dilihat hubungan antar keputusan djri perencanaan
kapasitas ke sistem PPC yang lain. Ruang lingkup perencanaaan kapagitas dimulai dari
perencanaan sumber daya secara keseluruhan, diikuti oleh evaluasi| rough-cut yang
mengevaluasi efek dari jadwal induk produksi terhadap penggynaan kapasitas,
kemudian bergerak ke rencana penggunaan kapasitas yang lebih mepdetail, berlanjut
sampai ke procedure finite loading dan berakhir di teknik input-ojtput digunakan

unutk membantu memantau perencanaan.

Ada beberapa teknik yang dikembangkan dalam perencanaan flan pengendalian

kapasitas, antara lain:

1. Perencanaan kapasitas menggunakan seluruh faktor (CPOF). Metode ini
berdasarkan pada data akutansi dan dapat diselesaikan secara thanual. Masukan
dari metode ini bersal dari jadwal induk produksi. Langkah perfama menghitung
kebutuhan kapasitas dari jadwal secara keseluruhan. Setelah itp langkah kedua
adalah menggunakan data rasio historis untuk mengalokasikag kapasitas yang
dibutuhkan oleh stasiun kerja. Data rasio tersebut dapat ditujunkan dari data

akutansi perusahaan.

2. Capacity bill. Metode ini membutuhkan bill of material, data rquting dan tenaga

kerja langsung. Kebutuhan kapasitas menunjukkan jumlah stanflard waktu yang

dibutuhkan untuk memproduksi satu unit poduk pada tiap-tiap stdsiun kerja.
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3. Profil sumber daya. Dua metode di atas tidak melibatkan timing. Dalam

pengembangan profil sumber daya lead time produksi dibutuhkar} untuk proyeksi

waktu kebutuhan kapasitas untuk masing-masing stasiun ketja.

4. Rencana kebutuhan kapasitas (RKP). Berbeda dengan perencanaan rough-cut

dengan empat alasan, (1) RKP menggunakan informasi waktu yang dihasilkan oleh

sistem PKM, (2) output sistem PKM berupa kebutuhan bersih

Higunakan untuk

menghitung kapasitas produksi yang disimpan dalam bentuk persgdiaan, (3) sistem

pengendalian di lantai produksi menghitung status WIP, sehinggd hanya kapasitas

yang dibutuhkan untuk kerja yang tersisa saja yang dihitung, (4)

permintaan yang tidak dihitung dalam jadwal induk produksi.

2.2.5 Pengendalian Aktifitas di Lantai Produksi.

RKP menghitung

Ada tiga tujuan yang diterapkan dalam masalah penjadwakn. Pertama hari

penyerahan: secara umum kita menghindari keterlambatan penyerahin. Kedua waktu

alir: tujuannya meminimalkan waktu kerja di dalam sistem, mulaj dari pemesanan

sampai dipenuhi. Tujuan terakhir adalah wtilitas stasiun kera: kjta menginginkan

mengunanakan secara penuh sumber daya yang mahal seperti manusia dan mesin.

Dilihat dari tipe permasalahannya terdapat dua pendekatan penjadwafan:

1. Penjadwalan statis. Masalahnya adalah sekumpulan job 1

dijalankan.

2. Penjadwalan dinamis. Permasalahannya adalah job baru da

menerus.

rtap yang harus

ang secara terus
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Ada sejumlah aturan pengurutan yang telah ditemukan dan dipraktekan.

Masing-masing dapat digunkan dalam penjadwalan, antara lain:

e R (Random). Mengambil job dalam antrian dengan kefnungkinan yang

sama.

e FCFS (first come first serve). Aturan ini tampak sesuai untuk job yang

datang dan diproses sesuai urutan kedatangannya.

e SPT (shortest processing time). Aturan ini digunakan ufituk mengurangi

persediaan, waktu rata-rata penyelesaian job dan rata-rata kelambatan.
o EDD (earliest due date). Aturan ini tampak baik untuk krjteria kelambatan
job.
e CR (critical ratio). Aturan ini secara luas digunakan| dalam praktek.

Menggunakan perhitungan indek prioritas hari penyerahan(/ lead time.

e LWR (least work remaining). Aturan ini pengembangan [dari SPT dengan

memperhitungkan semua waktu pemrosesan sampai diselegaikan.

¢ FOR (fewest operations remaining). Variasi dari SPT yarlg memperhatikan

jumlah operasi sebelumnya.

e ST (slack time). Variasi dari EDD yang mengurangi jumlah waktu setup
dan pemrosesan dengan waktu waktu sampai hari penygrahan. Akibatnya

terdapat nilai slack. Job dijalankan dengan urutan yapg meminimalkan

jumlah slack.
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e ST/O (slack time per operation). Variasi dari ST yang membagi slack ke

dalam tiap operasi, dan mengurutkan job dengan nili terkecjl didahulukan.

e NQ (next queue). NQ berdasarkan pada utilitas mesin| Memperhatikan
antrian stasiun kerja berikutnya dan memilih job untuk [diproses stasiun

kerja dengan antrian terpendek.

o LSU (least setup). Aturan meminimalkan waktu perjgubahan mesin.

Dengan cara ini utilitas kapasitas dimaksimalkan.

2.2.6 Just-in-Time.
Ada empat konsep yang harus dipenuhi untuk menjalankah sistem Just-in-

Time, yaitu:

1. Just-in-Time, memproduksi unit dengan jumlah yang dibutuhkar} dan waktu yang
diinginkan.
2. Autonomation (pengendalian cacat otomatis), tidak memperbolelfkan barang cacat

dari proses sebelumnya masuk ke proses berikutnya.

3. Tenaga kerja multi guna, mempekerjakan jumlah tenaga kerjh yang bervariasi

untuk menghadapi perubahan permintaan.

4. Berpikir kreatif, menampung saran-saran dari karyawan.
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Untuk merealisasikan empat konsep tersebut, digunakan sisfem dan metode

sebagai berikut:

1. Sistem Kanban untuk menjalankan sistem Just-in-Time.
2. Metode perataan permintaan mengadaptasi perubahan permintaan.
3. Memperpendek waktu setup untuk mengurangi lead time produksi
4. Membuat standard operasi untuk melakukan penyeimbangan aliran

5. Tata letak mesin dan tenaga kerja multi guna untuk menerapkap konsep tenaga

kerja yang fleksibel.

6. Kegiatan perbaikan oleh kelompok kecil dan sistem sumbahg saran untuk

mengurangi hal yang tidak berguna dan meningkatkan moral tenaga kerja.
7. Sistem pengendalian visual untuk menerapkan konsep autonomatign.

8. Sistem manajemen fungsi untuk mempromosikan pengendaliar kualitas secara

menyeluruh.

Sistem Kanban

Suatu sistem informasi yang mengendalikan secara harmonfs produksi suatu

produk, sesuai dengan jumlah dan waktu yang dibutuhkan antar [proses dan antar

perusahaan.




Sistem kanban dapat digunakan untuk melakukan fungsi berikut

1. Perintah.
2. Pengendalian diri sendiri untuk mencegah produksi yag berlebihan.
3. Pengendalian visual.

4. Perbaikan proses dan operasi manual.

5. Pengurangan biaya pengelolaan.
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Macam-macam Jenis Kanban. Dalam penggunaan Kanban [dikenal berbagai

macam jenis kanban yang mempunyai fungsi tertentu, antara lain:

1. Kanban perintah produksi (Kanban yang digunakan dalam proges). Menujukkan

jumlah dan macam produk yang harus diproduksi oleh proses sebgumnya.

a.  Kanban produksi biasa, digunakan untuk produksi selfin dalam ukuran

lot.
b.  Kanban signal, untuk produksi secara lot.

i) Kanban segitiga.
i) Kanban Kebutuhan Material.

2. Kanban pemesanan.

Menunjukkan jumlah dan macam produk yang akan diambil olelj proses terdahulu

dari proses sebelumnya.

a. Kanban pemesanan antar proses.

b. Kanban untuk pemasok. Kanban yang berisi pesan yntuk mengantar

komponen.
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Aturan-aturan dalam penerapan sistem Kanban adalah sebagai|berikut:

1. Proses berikutnya harus mengambil produk yang diperlukan dari proses terdahulu

dalam jumlah yang diperlukan pada waktu diperlukan.

2. Proses terdahulu harus memproduksi produknya sesuai jumlah yang diambil oleh

proses berikutnya.
3. Produk yang cacat tidak boleh disampaikan ke proses berikutnya.
4. Jumlah Kanban harus dibuat minimal.

5. Kanban harus digunakan untuk menyesuaikan diri pada fluktpasi kecil dalam

permintaan (penyetelan produksi dengan kanban).

6. Jumlah nyata suku cadang yang termuat dalam suatu kotak atu yang dikemas

dalam suatu muatan harus sama dengan yang ditulis pada kanban.

Di dalam pabrik Toyota terdapat dua jenis sistem pengambilan sesuai dengan

sistem persediaan untuk menentukan jumlah kanban yang sesuai:

1. sistem pengambilan jumlah tetap, siklus tidak tetap.

2. sistem pengambilan siklus tetap , jumlah pesanan tidak tetap.




BAB il
PERMODELAN SISTEM PRODUKSI

Pembuatan model sistem produksi dilakukan dengan mengidenfifikasikan entity
apa saja yang terdapat dalam sistem tersebut dan bagaimana entity tersg¢but berinteraksi

dengan entity lainnya. Dan hubungan tersebut digambarkan dalam suaty diagram.

3.1 Model sistem produksi umum

Perusahaan terdiri dari mesin, operator dan persediaan, mesin dapat diturunkan
lagi ke dalam obyek sel dan stasiun. Persediaan diturunkan menjadi dja obyek produk

setengah jadi dan bahan baku. Aktifitas pelayanan terjadi karena melibatkan obyek

mesin, operator dan persediaan. Obyek lain adalah pemasok dan konspmen. Obyek ini

dihubungkan dengan aktifitas pemesanan dan pembelian. Jalannya sithulasi harus ada
yang mengendalikan maka dikenalkan obyek baru yaitu urutan proses, |struktur produk

dan set up.

Tiap obyek memiliki data dan fungsi, obyek dapat diberi mdsukan dan akan

merespon dengan suatu keluaran tertentu. Notasi sebagai berikut :

OBYEK

Data_1
Data_2

FUNGSI

Gambar 3.1 Kartu obyek dengan nama obyek, data dan|fungsi
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Dengan menggunakan kartu obyek sistem produksi dapat digpmbarkan sebagai

berikut :
PERUSAHAAN
Mesin PERSEDIAAN PEMASOK
PESAN
Sel Operstor WIP BAHAN BAKU BELI
KONSUMEN
STASIUN
URUTAN
SETUP PROSES
STRUKTUR
PRODUK

Gambar 3.2 Diagram obyek sistem produksi

3.2 Interaksi dinamis obyek.

Dalam gambar 3.2 merupakan sistem produksi secara statis. Jelanjutnya obyek
dikembangkan menjadi suatu obyek yang berinteraksi dengan obyelf lainnya. Secara
umum aktifitas yang disimulasikan ada tiga yaitu kedatangan, mulji pelayanan dan

selesai. Obyek yang bertangggung jawab terhadap dua aktifitgs terakhir adalah mesin.

Sedangkan untuk aktifitas yang pertama dikenalkan obyek abstrak baru yang disebut
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job. Job ini bertugas untuk menjadwalkan kedatangan pekerjaan dalgm antrian mesin.
Untuk lebih jelasnya diuraikan secara lebih mendetail sebagai syatu obyek yang
mengirimkan pesan ke obyek lain, dan obyek lainnya memberikan|respon terhadap
pesan itu. Dan nantinya pesan yang dikirim ke obyek tersebut merugjakan fungsi yang

harus dimiliki oleh obyek tersebut.

3.2.1 Kedatangan job.
Aktifitas kedatangan job dimulai dengan mencari proses pertdma dari job yang

menjadi bagiaannya. Setelah ditemukan proses pertama maka antrign didepan mesin
sebagai prosesornya di cek jumlahnya. Pada persediaan bahan dilakukan pengecekan
jumlah kekurangan yang harus dipenuhi. Lalu jumlah antrian dan jymlah kekurangan
dibandingkan. Jika jumlah antrian kurang dari jumlah kekurangan maka antrian
ditambah sejumlah selisih antara jumlah kekurangan dengan jumlah|antrian. Interaksi

pada aktifitas kedatangan job digambarkan dalam gambar 3.3.

Untuk kedatangan pemasok langsung dicari bahan apa jang dipesan lalu
ditambahkan dalam persediaan. Interaksi obyeknya bisa dilihat dglam gambar 3.4.
Sedangkan kedatangan permintaan terjadi karena terjadwalkan pafla awal simulasi.
Urutan proses yang terjadi pada saat kedatangan konsumen adalahl pertama mencari
urutan dalam obyek urutan. Dalam obyek urutan proses konsumen memiliki dua
proses, yang pertama adalah proses untuk menjadwalkan kedatarjgannya dan yang
kedu adalah proses untuk menggenerate jumlah permintaan untuk syatu tingkat harga.

Setelah diketahui jumlah permintaannya, maka proses terakhir jdalah mengambil

produk. Jika jumlah produk yang ada lebih dari jumlah permintaan, maka ambil produk
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sebesar permintaan. Jika sebaliknya maka ambil semua yang ada. Ilus{rasi interaksinya

dapat dilihat pada gambar 3.5.

Datang

Pertama (Pchar) : Proses
J:JOB lJ : Urutan

Kekurangan (Pchar) : Extended

B : Bahan

Jumtah Depan (Pchar) : Extended

» A ; Antrian

Tambah : Extended

Gambar 3.3 Interaksi obyek dalam aktifitas kedatangdn job

Tambah : Extended
P : Pemasok B : Bahan

Gambar 3. 4 Interaksi obyek kedatangan pemaso
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Cari Urutan (Pchar) : Urutan
M : Mesin U : Urulan

Pertama (Pchar)

Berikut (Pchar) : Proses

B : Bahah

Ambil Produk (Pchar, Extended) : Extended

Gambar 3.5 Interaksi obyek kedatangan konsume

[
.

3.2.2 Mulai pelayanan.
Aktifitas ini dimulai dengan menguji apakah ada antrian jop didepan obyek

mesin. Jika tidak ada tidak melakukan kegiatan apapun. Kalau sebgliknya maka job
yang ada dicari proses pertamanya dalam obyek urutan proses. Jika mesin yang sedang
memproses job tersebut adalah proses pertama, maka dengan bantuai] struktur produk
dicari kebutuhan bahannya. Dan apabila semua bahan ada mula] pelayanan bisa
menjadwalkan selesai pelayanannya. Kebutuhan bahan dicari bila thesin merupakan
proses pertama, selain dari itu diproses dengan mencari dalam obygk urutan proses

berikutnya. Gambar 3.6 menggambarkan interaksinya dengan obyek yang lain. Pada

bagian ini obyek persediaan mengirimkan pesan ke obyek struktyr produk untuk




53

mencari komponen pembentuk atau bahan baku yang dibutuhkan. Jikp bahannya tidak

tersedia maka aktifitas mulai pelayanan tidak bisa dilakukan.

Mulat

Ada Antrian (Pchar, Extended) : Pchar
M : Mesin A Antrian

Pertama : Proses U Undtan

Ada Bahan {Pchar)

Ambil Bahan (Pchar}

Pembentuk (Pchar) :

> B Bahan R S : Struktur

> Komponen

Gambar 3.6 Interaksi obyek pada aktifitas mulai pelayjanan.

3.2.3 Selesai pelayanan.

Mencari proses berikutnya untuk job yang telah diprosespya. Jika proses

berikutnya ada, maka antrikan job tersebut pada antrian proses beriut. Tapi sebelum

diantrikan dicek apa produk tersebut cacat. Bila cacat jangan diajtrikan dan cacat

tersebut dimasukkan dalam persediaan job tersebut. Proses berikutnya tidak ada maka

proses sekarang menjadi penentu apakah produk tersebut sebagai |

tidak. Apabila cacat maka seperti kasus diatas, produk dimasukkan

sebagai benda rejek, untuk sebaliknya dimasukkan sebagai produk

arang cacat atau

(dalam persediaan

bagus. Langkah
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berikutnya adalah mengecek kekurangan bahan. Kekurangan spma dengan nol
menujukkan produksi telah selesai, dan antrian untuk job tersebut| dihilangkan. Job
yang dihapus dari antrian menjadi barang cacat. Gambaran interakgnya dapat dilihat

pada gambar 3.7.

Selesai

Berikut (Pchar) : Proses

M : Mesin U : Urutan
Apa Cacat ?
<
Tambah (Extended) A : Antrian
Tambah Cacat (Extended)
B : Bahan
Kekurangan (Pchar) : Extended

Gambar 3.7 Interaksi obyek pada aktifitas selesai pelayanan.

3.3 Model Sistem Produksi Flow Shop

P.T. TI Park memproduksi satu jenis produksi mainan anak|yang terbuat dari

kayu. Data struktur produksi dan routing produksi dari truk tangki [dapat dilihat pada

lampiran 1. Pada setiap akhir produksi komponen, sup-perakitan| dan produk jadi
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terdapat inspeksi item dinyatakan bagus atau jelek. Jika item jelek makg akan dilakukan
penggantian mulai dari awal proses. Setelah komponen diproquksi kemudian
dilanjutkan ke stasiun sub-rakitan yang terdiri atas jalur perakitan Dgsar dan Tangki.
Dan terdapat satu jalur perakitan produk jadi. Sistem produksi tidak memperbolehkan
ada backorder, jika permintaan tidak terpenuhi akan diberi pinalti bgrupa biaya lost
sale. Dalam satu minggu ada lima hari kerja dan dalam satu hari terdagjat 8 jam reguler
dan 2 jam overtime. Pada awal berdirinya perusahaan memiliki modal Rp 100 Juta.
Setelah dilakukan pembelian barang modal dan lain-lain, maka sisa ks sebesar Rp30

Juta.

Tata letak sistem produksi dan kebutuhan setup

Terdapat tiga jalur produksi, perakitan barang setengah jadi dan perakitan
produk jadi. Pada tiap jalur dilayani oleh satu regu operator. Waktu sefup untuk semua
jalur produksi berpindah dari komponen satu ke komponen lainnya 4dalah 20 menit.

Sedang untuk jalur perakitan sub-perakitan dan perakitan produk jadi 10 menit.

3.4 Model Sistem Produksi Batch Flow.

Perusahaan P.T. TI Park melakukan diversifikasi produk mdnjadi lima jenis
produksi yaitu Truk Tangki, Truk Bak, Truk Trailer, Truk Dump|dan Truk Mix.
Proses produksi sama terdiri dari pabrikasi komponen, sub-perakitdn dan perakitan

produk jadi. Sruktur produk dan urutan proses truk bak seperti pada thodel flow shop.

Semua data yang dibutuhkan untuk model ini dapat dilihat pada lampirpn 2.




3.5 Model Sistem Produksi Job Shop.
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P.T. TI Park semakin berkembang sampai menjadi 20 jenis maipan. Perusahaan

memproduksi sesuai pesanan kosumen. Tambahan produk tersebyt adalah: Jeep,

Traktor, Sedan terbuka, Bemo, Angkudes, Lokomotif, Chevrolet,

Oplet, Sedan,

Minibus, Limosin, Mobil Sekop, Fork Lift, Mobil Perata dan Formuld. Pasar semakin

menghendaki pilihan produk yang banyak. Pesanan dilakukan pada satu minggu

sebelum perencanaan. Data mengenai produk sebelumnya sama keguali permintaan

pasarnya, untuk produk lainnya terdapat pada lampiran 3. Sebhgai konpensasi

diversifikasi produk P.T. TI Park membeli sebuah mesin bending dengan harga

2.000.000 rupiah.




BAB IV
MEMBANGUN SIMULATOR

Pertama kita modelkan sistem produksi dengan menggunakar diagram obyek.

Dalam tahap ini didapat elemen yaitu : mesin, sel, stasiun, operator, persediaan terdiri

dari persediaan barang setengah jadi dan bahan baku atau pr

pduk, pemasok,

konsumen. Sebagai komponen pengendali jalannya simulasi yaity;, setup, urutan

proses dan struktur produk.

4.1 Struktur program sistem produksi.

Ada tiga bagian dasar program, yaitu; (1) masukan perencanaan dan

pengendalian produksi seperti jumlah produksi komponen dar

L - -
mensimulasikan masukan dengan memakai kondisi di masa lalu,

perakitan, (2)

lan (3) keluaran

siffulasi berupa jumlah penjualan, biaya produksi dan nilai pgngembalian atas

investasi.

Karena terdapat tiga metode PPC yang akan diterapkan pac

sistem produksi, maka harus dibuat suatu disain masukan yang sesua.

4.2 Disain masukan sistem produksi.

a masing-masing

Masukan sistem ini terdiri dari penentuan jumlah produksi produk jadi,

komponen dan sub-perakitan. Membuat pesanan bahan baku. Karena terdapat tiga

metode untuk membuat perencanaan dan pengendalian produksi ad4 dua pokok yang

menjadi perhatian: wkuran batch untuk sistem konvensional flan Perencanaan
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Kebutuhan Bahan serta ukuran persediaan maksimal yang harus| dipenuhi untuk

sistem Just-in-Time.

Langkah pemasukan data ke dalam model simulasi:

1. Untuk tiap komponen dilakukan pemebebanan pada jam reguler dan overtime.

Pada masukan ini pemasukan tiap metode memiliki arti yang berbeda. Untuk

sistem EOQ dan Perencanaan Kebutuhan Bahan ukuran tersebut menunjukkan

ukuran produksi yang harus dipenuhi dengan jam reguley dan overtime.

Sedangkan untuk Just-in-Time harus diartikan sebagai persediaan maksimal

komponen selama satu periode perencanaan.

2. Melakukan perhitungan kebubutuhan kapasitas dengan alokpsi pada langkah

pertama. Jika kapasitas tidak mencukupi harus dilakukan pembebanan ulang.

3. Alokasi pada bagian perakitan barang setengah jadi dan prodyk jadi.

4. Sistem akan menghitung alokasi beban sudah mencukupi

belum langkah ketiga harus diulangi lagi.

ftau belum. Jika

5. Langkah terakhir adalah penentuan urutan produksi karegma menggunakan

fasilitas produksi yang sama yaitu:

. Penentuan prioritas produksi komponen yang harus diproduksi.

. Penentuan prioritas model kendaraan yang diproduksi
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4.3 Disain keluaran sistem produksi.

Keluaran dari sistem ini adalah:
e Posisi persediaan pada akhir periode perencanaan.
e Biaya persediaan, produksi komponen, sub-perakitan dan produk]jadi.
e Perhitungan rugi laba.
e Perhitungan Return on Investment (ROI)
Nilai persediaan guna mencari biaya penyimpanan dihitung sepagai berikut :
e Nilai bahan baku = Harga bahan baku
e Nilai komponen = Harga bahan baku + Biaya permesinan

e Nilai produk setengah jadi = Harga bahan baku + Biaya perfnesinan + Biaya

perakitan produk setengah jadi

e Nilai produk setengah jadi = Harga bahan baku + Biaya permesinan + Biaya

perakitan produk setengah jadi + biaya perakitan produk jadi
Penentuan biaya produksi

1. Biaya produksi = (Biaya produksi per jam x waktu proses) + (aldkasi tenaga kerja

reguler dan overtime x waktu proses)

2. Biaya perakitan = (Biaya perakitan per jam x waktu proses) + (alokasi tenaga

kerja reguler dan overtime x waktu proses)
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. Biaya perakitan produk jadi = (Biaya perakitan per jam x waktu giroses) + (alokasi

tenaga kerja reguler dan overtime x waktu proses)

. Biaya overhead merupakan prosentase dari biaya tenaga kerjg

langsung. Dan

biaya pasca produksi seperti biaya administrasi dan transportas]. Biaya tersebut

dapat ditentukan sebagai prosentase biaya tetap yang dialokasikaf

. Total biaya merupakan penjumlahan dari poiint satu sampai empaf.

Perhitungan Return on Investment

. Penentuan harga penjualan merupakan penjumlahan dari tota

misalnya 6%.

biaya produksi

ditambah keuntungan yang ingin diperoleh. Penjualan = total bigya + keuntungan

yang diinginkan.
. Model akan membangkitkan permintaan untuk harga tersebut.

. Pendapatan operasi = penjualan - biaya (produksi, penjualan,

administrasi)

. Pendapatan atas penjualan = Pendapatan operasi / penjualan.

pengiriman dan

. Total investasi = modal tetap + modal kerja (persediaan, piutang flan kas)

. Asset Turnover = penjualan / total investasi. Nilai ini menunjulfkan kemampuan

perusahaan untuk melakukan penjualan pada tingkat asset tertentfs.

. Retun on Investment = Pendapatan atas Penjualan X Asset Turngver.
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4.3 Validasi Generator Random dan Distribusi

Pada generator bilangan acak peluang munculnya tiap bilangan adalah sama.
Maka dari itu untuk mengujinya dipakai uji uniform. Dari uji didapgt signifikan level
melebihi 0.05 maka distribusi bilangan acak tersebut adalah uniform.
Begitu juga untuk distribusi normalnya dari pengujian didapatkan signifikan

levelnya melebihi 0.05, maka distribusi disimpulkan sama dengan distribusi

empirisnya.




BAB V
MENJALANKAN PROGRAM

Pada bab ini akan dijelaskan langkah-langkah dalam menggunpkan simulator.
Sedangkan hasil runing dari program itu sendiri ada pada bagian lamgiran. Langkah
pertama penggunaan simulator ini adalah dengan cara memanggil skepario dari sistem

produksi.

Setelah itu ada beberapa pilihan yaitu; melakukan pemesapan bahan baku,
merubah tingkat produksi dan ukuran transfer tiap batch, penetapan Jarga produk dan
pemberian prioritas produksi tiap alur, baik pada alur perakitan maupun pada alur
produksi. Setelah semua pilihan dimasukkan nilainya, maka prosgs simulasi dapat

dimulai.

Langkah selanjutnya simulator akan memberikan keluaran bgrupa perhitungan
untung - rugi dan nilai Return On Investment (ROI). Sampai di sini|langkah simulasi
ini berakhir.

Hal serupa akan dilakukan kembali bila user menginginkan gerhitungan ulang

atau menghendaki perhitungan yang lainnya.
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BAB VI
KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan
Setelah dilakukan tahap disain sampai penerapan model pgrusahaan, maka

didapat kesimpulan bahwa simulator penjadwalan merupakan tempat penerapan dan
pendalaman ilmu Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang dipgroleh di bangku
kuliah yang mudah dan murah. Dengan mempelajari tiga lingkungan sistem produksi
yang berbeda pemakai simulator diharapkan penguasaan materi PRC menjadi lebih

baik.

5.2 Saran

Simulator ini dapat dikembangkan menjadi suatu sistem sehingga perusahaan
satu dengan perusahaan lainnya saling bersaing memperebutkan satu|pasar. Dan pasar
tersebut dapat dimodelkan dengan menggunakan pendekatan sistem dinamik, jadi
simulator tersebut merupapakan gabungan antara pendekatan diskrif dan pendekatan

kontinyu.
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1. Lampiran Model Sistem Produksi Flow Shop

Tabel 1.1 Data Struktur Produk Truk Tangki

] Kenala 1 1nit
(2) | Dasar 1
Rangka 1
Slot 6
Paku 12
(3.) | Tangki 1
Tangki 1
Corong 1
Lem 4 mm’
(4) | Accelerate 3 Unit
As 1
Ban 2
5. Lem 98 mm’

Tabel 1.2 Data Urutan Proses Produksi Komponen Truk Tangki

B1 (6)

Gergaji Pita 0.25

2. | Rangka Gergaji Belah 0.5 3 P (20x5)
Gergaji Potong 0.5
Potong 0.08

3. | Slot Forging 0.08 3 L1 (1x3)
Drill 0.08

4. | Tangki Gergaiji Potong 0.5 3 B2 (13.5)
Freis 1.0

5. | Corong Freis 0.5 3 B3 (1)
Gergaji Potong 0.25 ‘

6. | As Potong 0.05 3 L2 (6)
Forging 0.05

7. | Ban Freis 0.45 3 B4 (1)
Gergaji Potong 0.25

8. | Dasar Perakitan 1 2

9. | Tangki Perakitan 0.25 2

10. | Truk tangki | Perakitan 1 2




Keterangan :
B1 = Balok tipe 1 dengan A(5cmx4.5cm)
B2 = Balok tipe 2 dengan A(ScmxS.Scm)
B3 = Balok tipe 3 dengan A(2cmx2cm)
B4 = Balok tipe 4 dengan A (3cmx3cm)
= Papan dengan ketebalan 0.5 cm
L1 =Lempengan aluminium

L2 = Kawat dengan diameter 0.5 cm

Tabel 1.3 Tata Letak Mesin Produksi

ST T
I Potong - Forging Drill Slot, As
I G. Belah - G. Potong - G. Pita Kepala, Rangka

Kapasitas tiap jalur untuk memproduksi kdmponen

1,575 380

Rangka 2,1 285 ‘
Slot 1,8375 326 416
Tangki 3,15 190 84
Corong 1,575 380 168
As 0,7875 761 138
Ban 1,575 380 368
(Dasar) 3,675 163 159
(Tangki) : 0,525 1142 1119
Truk) 0,525 1142 1119

Tabel 1.4 Biaya - Biaya Yang Terdapat Dalam Model [ni

| Biava bahan baku
Biaya pemesanan sekali pesan
Balok tipe 1 20.000,-
Balok tipe 2 20.000,-
Balok tipe 3 204000,
Balok tipe 4 20000,-




Lembaran aluminium 201000,-
Kawat diameter 0.5 cm” 20{000,-
Papan 15000,-
Biaya penyimpanan komponen, sub-perakitan dan produk
Biaya set-up semua komponen (satu kali set-up) 40000, -
Biaya penyimpanan komponen fraksi biaya 1.5 %

Biaya tenaga kerja per jam
Reguler 5.000.-
Overtime 8.000,-

' 3.000.~
Biaya tenaga kerja perakitan per jam
Reguler 5.000,-
Overtime ‘ 8.000.-

, 3.000.~
Biaya tenaga kerja per jam ‘
Reguler - 5.000.-
Overtime ' 8.000.-

Data lead time pemesanan bahan baku dan komponen pembentuk pro

Balok tipe 1 1 23 cm
Balok tipe 2 1 25 cm
Balok tipe 3 1 10 cm
Balok tipe 4 1 15 cm
Papan setebal 0.5cm U[1.2] 2 cm’
Lempengan aluminium 1 5 cm’
Paku 1 10 unit
Kawat 1 15 cm
Lem 1 0,5 mm’




Tabel 1.5 Harga dan Permintaan Truk Tangki

UI85.1551
<X < 16000 U[80.150]
<X< 16500 U[75,145]
<X < 17000 U[70,140]
<X< 17500 U[65,130]
<X< 18000 U[60,120]
<X < 18500 Uf55,110]
<X < 19000 U[50,100]
<X< 19500 U[45,95]
<X<_ {10000 U[40,90]
<X< |10500 U[35,85]1
<X < {11000 U[30.80]
<X U[25,75]




2. Lampiran Model Sistem Produksi Batch Flow.

Tabel 2.1 Data Struktur Produk Truk Bak

1
(2.) | Dasar 1
3. Rangka 1
4, Slot 6
5. Paku 12
(6.) | Bak 1
7. Bak samping 2
8. Bak Depan Blk 2
9. Bak Bawah 1
10. Lem 33 mm’
(11.) | Acelerate 3 Unit
12. As 1
13. Ban 2
14. | Lem 93 mm’

Tabel 2.2 Data Urutan Proses Produksi Komponen Tru

Kepala Bl (4)
Gergaji Pita 0.25
2. | Rangka Gergaji Belah 0.45 P (19x5)
Gergaji Potong | 0.25
Potong
3. | Slot Forging L1 (3x1)
Drill
4. | Bak Samping Gergaji Belah 0.35 P (5%5.5)
Gergaji Potong | 0.25
5. | Bak Depan Blk Gergaji Belah 0.15 P (5.5x4)
Gergaji Potong | 0.15
6. | Bak Bawah Gergaji Belah 0.35 P (13.5x4)
: Gergaji Potong | 0.15
7. |Ban Freis B4 (1)
Gergaiji Potong
8. |As Potong L2 (6)
Forging
9. | Bak Perakitan 0.75
10. | Truk Bak Perakitan 0.45




Tabel 2.3 Data Struktur Produk Truk Trailer

Kepala

1

Dasar 1

Rangka 1

Slot 6

| Paku 12

Acelerate 3

As 1

Ban 2

Mur baut 1

Gandengan 1

Dasar 1

Rangka 1

Slot 4

Paku 8

. Penyambung 1
16. Lem 3 mm’
(17.) Kontainer 1 Unit

18. K. Samping 2

19. K. Depan Blk. 2

20. K. Atas Bwh 2
21. |Lem 25 mm’

Tabel 2.4 Urutan Proses Produk Truk Trailer

Kepala ii B35 (6.5)

Gergaji Pita | 0.25

2. | Rangka Gergaji Belah 0.3 3 P (13x5)
Gergaji Potong | 0.2
Potong

3. | Slot Forging 3 L1 (3x1)

, Drill

4. | Kontainer Samping | Gergaji Belah 0.4 3 P (17x7)
Gergaji Potong | 0.25

5. | K. Depan Blk Gergaji Belah |1 0.25 3 P (7x4)
Gergaji Potong | 0.20

6. | K Atas Bawah Gergaji Belah 0.35 3 P (16x4)
Gergaji Potong | 0.25

7. | Ban Freis 3 B4 (1)
Gergaiji Potong




8. |As Potong 3 L2 (6)
Forging
Gergaji Belah 0.25

9. | Penyambung Gergaiji Potong | 0.10 3 P (4.5x2)
Drill 0.25

10. | Rangka Gandengan | Gergaji Potong | 0.45 3 P (19x5)

' Gergaji Belah 0.45

11. | Trailer Perakitan 1 2

12. | Kontainer Perakitan 0.75 2

13. | Gandengan Perakitan 0.10 2

14. | Dasar trailer Perakitan 0.45 2

15. | Dasar gandengan Perakitan 0.45 2

Keterangan :

B5 = Balok dengan penampang A(Scmx5cm)

Tabel 2.5 Data Struktur Produk Truk Dump

1 |
(2.) | Dasar 1
3. Rangka 1
4. Slot 6
5. Paku 12
(6.) | Accelerate 3
7. As 1
8. Ban 2
(9.) | Dump
10. D. Samping 2
11. D. Depan Blk 2
12. D. Bawah 1
13. Lem 43 mm’
14. { Lem 63

Tabel 2.6 Urutan Proses Produk Truk Dump

| Gergaji Pita

0.25
2. | Rangka Gergaji Belah | 0.45 P (19x5)
Gergaji Potong | 0.45




» Potong
3. | Slot Forging 3 L1 (3x1)
| Drill
4. | As Potong 3 L2 (6)
Forging
5. | Dump Samping Gergaji Belah | 0.3 3 P (13.5x4.5)
‘ Gergaji Potong | 0.15
6. | Dump Depan Blk. | Gergaji Belah | 0.15 3 P (4.3x4)
_ Gergaji Potong | 0.15
7. | Dump Bawah Gergaji Belah | 0.20 3 P (10.5x4)
Gergaiji Potong | 0.15
8. | Dasar Perakitan 1 2
9. | Dump Perakitan 0.75 2
10. | Truk Dump Perakitan 0.5 2

Tabel 2.7 Data Struktur Produk Truk Mix

1 Kenpala 1 Unit
(2.) | Dasar 1
3. Rangka 1
4. Slot 6
5. Paku 12
(6.) | Accelerate 3
7. As 1
8. Ban 2
(9.) | Mix 1
- 10. Mix 1
11 ' Penyangga 2
12. Paku 2
13. Lem 1 mm’
14. | Lem 25

Tabel 2.8 Urutan Proses Produk Truk Mix

Gergaiji Pita 0.25

2. | Rangka Gergaji Belah [ 0.45 3 P (19x5)
Gergaii Potong | 0.15




Potong

3. | Slot Forging 3 L1 (3x1)
Drill )

4. | As Potong 3 L2 (6)
Forging

5. | Mix Gergaji Potong | 0.45 3 B5(7.5)

: Freis 0.85
6. | Penyangga | Gergaji Belah | 0.15 3 P (4.5x1)
' Gergaji Potong | 0.1
7. | Truk Mix Perakitan 0.5 2

Tabel 2.9 Tata Letak Mesin Produksi

[ix

Freis - Gergaii P Ban. Tangki. Corong. M
G. Belah - G. Potong - G. Pita | Kepala, Rangka, Bak, K
Potong - Forging - Drill Slot, As

ontainer, Dump

Tabel 2.10 Harga dan Permintaan

Truk Tangki

100 <X< 105 |U[35.38
105 <X< 11.0 |U[30,8

90 <X< 95 |UM4S,
95 <X< 100 |U[404

2 Truk Bak X< 75 U[70,
75 <X< 8.0 u[es,
80 <X< 85 U[e60,
85 <X< 90 U[ss,
90 <X< 95 U[s0,
95 <X< 100 |U4s,

100 <X< 105 |U[40,4

105 <X< 11.0 |U[354

11 <X< U[30,9




Truk Trailer

U[60,9p]
U[55,85]
U[50,8p]
UL45,76]
U[40,7p]
U[35,6p]
U[30,6p]
U[25,55]
U[20,5p]

Truk Dump

UI5S,
U[50,
u[4s,
UI40,
U[3s,
U[30,
U[2s,
UI20,
U[15,5%]

[ N iy Nl By WO py A S e ]

UI60, 100]
U[55,95]
U[50,
U[45,45
U[40,

ups, s

]
]
]
]
U[30,70]

U[25,45]
U[20,40]




Tabe 3.1 Data Struktur Produk Jeep

3 Lampiran Model Sistem Produksi Joh

1 Bodi samping 2 Unit,
2. Atap 1
3. Kap 1
4. Tutup depan 1
5. 1 Tutup 1
6. Ban serep 1
7. Mika 1
(8.) | Dasar 1
9. Rangka 1
10. Slot 4
11. Paku 8
12. | Accelerate 2
13. As 1
14. Ban 2
15. |[Lem 90 mm’

Tabel 3.2 Urutan Proses Produk Jeep

| Gergaii Belah: 045

1. | Bodi samping | Gergaji Poton 0.20 P (13x7.5)
Gergaji Pita 0.30

2. | Atap Gergaji Belah 0.20 P (6.5x4)
Gergaiji Potong 0.15

3. |Kap . Gergaii Belah 0.15 P (4x4)
' Gergaji Potong 0.15

4. | Ttp. Depan Gergaiji Belah 0.15 P (4x4)
Gergaiji Potong 0.15

5. | Ttp. Belakang | Gergaji Belah 0.25 P (7.5x4)
Gergaiji Potong 0.15

6. | Mika Potong 0.15 M (3.5x5)

7. | Rangka Gergaji Belah | 0.45 P (13x5)
Gergaji Potong 0.20




Tabel 3.3 Data Struktur Produk Traktor

Eraiawn TR S
1 Bodi samping 2 Unit
2. Kap 1
3. Ttp. Depan 2
(4) | Dasar 1
5. Slot 4
6. Paku 8
7. Rangka 1
8. Acc. Depan 1
9. As 1
10. Ban 2
11. | Acc. Belakang 1
12. As 1
13. Ban besar 2
14. | Lem mm’

Tabel 3.4 Urutan Proses Produk Traktor

e i

Gergaji Potong | 0.15
2. Kap Gergaji Belah 0.15 3 P (4x4)
Gergaiji Potong 1 0.15
3. | Ttp. Depan | Gergaji Belah 0.15 3 P (4x4.5)
‘ Gergaji Potong | 0.16
4. | Ban Besar Freis 0.40 3 B5 (1)
Gergaji Potong | 0.15

Tabel 3.5 Data Struktur Produk Sedan Terbuka

1 Bodi samping 2 Unit
2. Ttp. Depan 2

3. Kap Depan 1

4. Kap Belakang 1

5. Kaca depan 1

6. |Lem mm’
(7.) | Dasar 1 Unit
3. Rangka 1

9. Slot 4




10. Paku 8
11. | Accelerate 2
12. As 1
13. Ban 2

Tabel 3.6 Urutan Proses Produk Sedan Terbuka

P (13x4)
Gergaji Potong

2. | Kapdepan | Gergaji Belah P (4x3.5)
Gergaji Potong

3. | Kap Gergaiji Belah P (4x2.5)
Gergaiji Potong

4. | Kacadepan | Gergaji Belah P (5x2)
Gergaji Potong

Tabel 3.7 Data Struktur Produk Bemo

R e R T
& e

(1) | Dasar 1

2. Rangka 1

3. Slot ) 4

4. Paku 8

5. Bodi samping 2

6. Atap 1

7. Moncong 2

8. Tutup 1

9. | Acc. Belakang 1

10. As 1

11, | Ban 2

12. | Acc. Depan 1

13. As pendek 1

14. Ban 1

15. [Lem mm’
16. | Sekat depan 1 Unit




Tabel 3.8 Urutan Proses Produk Bemo

1. {Bodisamping | Gergaii Belah 0.32 P (9x9)
Gergaji Potong | 0.32

2. | Kaca Potong 0.40 3 M (3.5x5)

3. | Rangka Gergaji Belah 0.45 3 P (13x5)

‘ Gergaji Potong | 0.15
| Gergaji Belah__| 0.12
‘ 4. | Moncong depan | Gergaji Potong | 0.12 3 P (4x4)
Gergaji Pita 0.40
Gergaji Belah 0.30
S. | Tutup Gergaji Potong | 0.15 3 P (6.5x4)
Bending 0.10

Tabel 3.9 Data Struktur Produk Angkudes

(1) | Dasar 1 Unit
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
S. Accelerate 2
6. ' As 1
7. , Ban 2
8. Kepala samping 2
9. Ttp. depan 1
10. | Kaca 1
11. | Atap 1
12. | Kap samping 2
13. | Kap atap 1
14. |Lem mm’
15. | Kepala 1 Unit




Tabel 3.10 Urutan Proses Produk Angkudes

%---" R0

1. | Kepala samping | Gergaii Belah 032 3 P (7.5x5)
Gergaji Potong 0.25

2. | Kepala belakang | Gergaiji Belah 0.31 3 P (7x4)
Gergaji Potong 0.15

3. | Kap samping Gergaji Belah 0.35 3 P (8x7.5)
__| Gergaii Potong 0.35

4. | Kap atap Gergaji Belah 0.35 3 P (8x4)
: Gergaji Potong 0.15

Tabel 3.11 Data Struktur Produk Lokomotif

1 Dasar ; 1
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
3. Rumah loko 1
6. Tabung 1
7. Cerobong 1
8. Corong 1
9. Pipa 1
10. | Lem 4 mm’

Tabel 3.12 Urutan Proses Produk Lokomotif

2 ?&l\é‘:&_"’:;:g R T
0

1. | Rangka | Gergaii Belah | 045 3 P(11x5)
Gergaiji Potong | 0.20
2. | Rumah Loko | Gergaji Potong [ 0.20 3 B6 (7.5)
Freis 0.30
3. | Tabung Freis 0.45 3 B4 (5)
_| Gergaiji Potong | 0.15
4. | Corong Freis 0.40 3 B3 (1)
Gergaji Potong | 0.15 1['
5. | Pipa Freis 0.40 3 B7(1)
Gergaji Potong | 0.15




Tabel 3.13 Data Struktur Produk Chevrolet

1 Dasar 1 Unit
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
5. Kepala samping 2
6. Atap 1
7. Kap 1
8. Tutup depan 1
(9.) | Bak 1
10. Samping 2
11. Depan Blk. 2
12. Bawah 1
13. Lem mm’
14. | Accelerate 2 Unit
15. As 1
16. Ban 2
17. {Lem mm’

Tabel 3.14 Urutan Proses Produk Chevrolet

R

8 S

1. | Kepala samping | Gergaii Belah | 0.30 3 P (7x5)
' Gergaiji Potong | 0.20
2. | Kap Gergaiji Belah 0.15 3 P (4x2)
Gergaji Potong | 0.10
3. [ Kaca Potong 0.35 3 M (2.5x5)
4. | Bak samping Gergaji Belah | 0.45 3 P (12x2.5)
Gergaji Potong | 0.10
5. | Bak bawah Gergaji Belah | 0.45 3 P (12x4)
Gergaji Potong | 0.20

Tabel 3.15 Data Struktur Produk Oplet

Bodi samping

1 1 Unit
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
5. 2




6. Atap 1
7. Tutup Depan 1
8. Tutup Belakang 1
9. Kap 1
10. | Kaca , 1
11. | Lem mm’

Tabel 3.16 Urutan Proses Produk Oplet

Y R

| Gergaii Belah

1. | Bodi samping Gergaiji Potong | 0.30 3 P (14x7.5)
Gergaiji Pita 0.30
Gergaji Belah 0.45

2. | Atap Gergaji Potong 0.15 3 P (10.5x4)
Bending » 0.15
Gergaji Belah 0.15

3. {Kap Gergaji Potong 0.15 3 P (4.5x4)
Bending 0.15

4. | Kaca Potong 0.35 3 M (5x4)

Tabel 3.17 Data Struktur Produk Sedan

1

2 1
3 Slot 4
4. Paku §
5. | Accelerate 2
6 As |
7 Ban 2
8 Bodi samping 1
9. Atap 1
10. | Kap depan 1l
11. | Kap belakang 1l
12. | Tutup depan 2
13. | Kaca depan 1
14. | Kaca belakang 1l
15. | Lem mm’




Tabel 3.18 Urutan Proses Produk Sedan

1. | Bodi samping Gergaji Potong | 0.20 3 P (19x5.5)
Gergaji Pita 0.30
2. | Kacadepan Potong 0.15 3 M (3x5)
3. | Kaca belakang Potong 0.15 3 M (2x5)
Gergaji Belah | 0.20
4. | Kap belakang Gergaji Potong | 0.15 . 3 P (4.5x4)
Bending 0.15

Tabel 3.19 Data Struktur Produk Minibus

o f vy t 1 Sat
(1) |D 1 Unit
2. Rangka 1
3. Slot 4
4, Paku 8
S. Accelerate 2
6. As 1
7. Ban 2
8. Bodi samping 2
9. Tutup Depan 2
10. |Atap 1
11. |Lem mm’
Tabel 3.20 Urutan Proses Produk Minibus
| Gergaii Belah 0.45
1. | Bodi samping Gergaji Potong | 0.40 3 P (19x7.5)
Gergaji Pita 0.35
Gergaji Belah 0.50 ;
2. | Atap Gergaji Potong | 0.15 3 P (20x4)
Bending 0.15




Tabel 3,21 Data Struktur Produk Limosin

(1) | Dasar 1
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
5. | Accelerate 2
6. As 1
7. Ban 2
8. Bodi samping 1
9. Atap 1
10. | Kap depan 1
11. | Kap belakang 1
12. | Tutup depan 2

~13. | Kaca depan 1

14. | Kaca belakang 1

15. |Lem mm’

Tabel 3,22 Urutan Proses Produk Limosin

Nooi Nams | Prose . Wikty | Cacat(® i1 | Haliao Balu

1. | Bodisamping | Gergaii Belah 045 3 P (19x4.5)
Gergaiji Potong 0.15

2. | Atap Gergaji Belah 0.30 3 P (10.5x4)
Gergaji Potong 0.10

3. | Tutup depan Gergaji Belah 0.10 3 P (2x4)
Gergaji Potong 0.10

4. | Kaca depan Potong 0.30 3 M (2.5x5)

S. | Kaca belakang | Potong 0.30 3 M (2x5)

Tabel 3.23 Data Struktur Produk Mobil Sekop

(1) 1 Unit
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
5. Bodi samping 2
6. | Tutup depan blk. 2
7. Kap 1
(8.) | Sekop 1




9. Pemegang 1
(10)) Sekop
11. Sisi Bawah
12. Sisi Tegak
13. Sisi Samping
14. Lem mm’
15. Mur Baut 4 Unit
16. | Lem mm’

Tabel 3.25 Urutan Proses Produk Mobil Sekop

Rangka P (8x5)

Gergaji Potong
Gergaji Belah

2. | Pemegang Gergaji Potong P (4x1)
Drill

3. | Sekop bawah Gergaji Belah P (3.5x5)
Gergaji Potong ’

4. | Sekop tegak Gergaiji Belah P (5x4)
Gergaji Potong

5. | Sekop samping Gergaji Belah P (4x3)
Gergaji Potong

Tabel 3.26 Data Struktur Produk Fork Lift

(1) 1
2. Rangka 1
3. Slot 4
4. Paku 8
5. | Accelerate V 2
6. As 1
7. Ban 2
8. Bodi samping 2
9, Tutup depan 2
10. | Kap 1
11.) | Fork 1
12. Mur baut 1
13. Fork 1




14. ‘ L Sisi tegak 1

15. » ; Sisi bawah 1

16. | | Lem mm’
17. | Lem

Tabel 3.27 Urutan Proses Produk Fork Lift

1. | Tutup depan | Gergaiji Potong | 0.15 3 P (4.5x4)
Drill 0.15
Gergaji Belah 0.15

2. | Fork tegak Gergaji Potong { 0.10 3 P (4.5x2)
. Drill 0.15

3. | Fork-bawah Gergaji Belah 0.15 3 P (4x2)
Gergaji Potong | 0.10

Tabel 3.28 Data Struktur Produk Mobil Perata

o

A
s

(1) | Dasar 1 Unit
2. 1
3. Slot 4
4. Paku 8
S. Acc. depan 1
6. As 1
7. Ban 2
8. Acc. belakang 1
9. As 1
10. Ban besar 2
11. | Kap 1
12. | Tutup depan 2
_(13.) [ Pelindung 1
14. Penopang 2
15. Tutup 1

16. | Lem mm’

16. | Lem mm’




Tabel 3.29 Urutan Proses Produk Perata

Penonang

Gergaii Potong

TP(x2) |

Tutup

Gergaji Belah

Gergaji Potong

P (4.5x5)

Tabel 3.30 Data Struktur Produk Formula

Dasar 1
2. Rangka 1
3. Slot 4
4 » Paku 8
5. | Accelerate 2
6. As 1
7. Ban 2
8. | Bodi samping 2
9. | Kap depan 1
10. | Kap belakang 1
11. | Tutup depan 1
12. | Tutup belakang 1
13. | Sirip 1
14. - Penopang 2
15. Tutup 1
16. Lem mm®
17. | Lem

Tabel 3.31 Urutan Proses Produk Formula

P (11.5x4)
Gergaji Potong | 0.15

2. | Bodi samping Gergaji Belah ] 0.45 P (19x3.5)
_ Gergaji Potong | 0.15

3. | Sirip penopang Gergaji Belah 0.15 P (2.5x1.5)
Gergaji Potong | 0.10

4. | Sirip tutup Gergaji Belah 0.15 P (4.5x5)
Gergaji Potong | 0.10




Tutup depan Gergaiji Belah 0.15 P (1x5)
| Gergaji Potong | 0.05
Kap belakang Gergaji Belah 0.15 P (4x4)
Gergaji Potong  { 0.15
Tabel 3.32 Harga dan Permintaan

X< 15 U[65,115]

75 <X< 80 U[60,110]

80 <X< 85 U[55,105]

85 <X< 90 U[50,100]
Truk Tangki 90 <X< 95 U[45,95]
95 <X< 100 U[40,90]
100 <X< 105 U[35,85]
105 <X< 110 U[30,80]
11 <X< U[25,75]
X< 175 U[70,95]
75 <X< 80 U[65,90]
80 <X< 85 U[60,85]
85 <X< 90 U[55,80]
Truk Bak 90 <X< 95 U[50,75]
95 <X< 100 U[45,70]
100 <X< -10.5 U[40,65]
105 <X< 110 U[35,60]
11 <X< U[30,55]
X< 75 U[60,90]
75 <X< 80 U[55,85]
80 <X< 85 U[50,80]
85 <X< 90 U[45,75]
Truk Trailer 90 <X< 95 U[40,70]
95 <X< 100 U[35,65]
100 <X< 105 U[30,60]
105 <X< 110 | U[25,55]
11 <X< U[20,50]
X< 175 U[55,90]
75 £X< 80 U[50,85]
8.0 <X< 85 U[45,80]
85 <X< 90 U[40,75]
Truk Dump 90 <X< 95 U[35,70]
95 <X< 100 U[30,65]
1100 <X< 105 U[25,60]
105 <X< 110 U[20,55]
11 <X< U[15,50}]




Truk Mix

U[60,100]
U[55,95]
U[50,90]
U[45,85]

U[40,80]
[35,75]
[30,70]
[25,65]
[20,60]

U[65,115]
U[60,110]
U[55,105]
U[50,100]
U[45,95]
U[40,90]
U[35,85]
U[30,80]
U[25,75]

Traktor

U[70,95]
U[65,90]
U[60,85]
U[55,80]
U[50,75]
U[45,70]
U[40,65]
U[35,60]

U[30,55]

Sedan Terbuka

“{[ur60,90]

U[55,85]
U[50,80]
U[45,75]
U[40,70]
U[35,65]
U[30,60]
U[25,55]
U[20,50]




X< 15 V[55,90]
75 <X< 80 V[50,85]
80 <X< 85 1J[45,80]
85 <X< 090 1[40,75]
9 Bemo 90 <X< 95 U135,70]
95 <X< 100 1130,65]
100 <X< 105 D125,60]
105 <X< 110 D120,55]
11 <X< D[15,50]
X< 15 160,100]
75 <X< 80 1155,95]
80 <X< 85 1[50,90]
85 <X< 90 7[45,85]
10 Angkudes 90 <X< 95 1[40,80]
95 <X< 100 J[35,75]
100 <X< 105 J[30,70]
105 <X< 11.0 J[25,65]
11 <X< J[20,60]
X< 15 [65,115]
75 <X< 80 U[60,110]
80 <X< 85 U[55,105]
85 <X< 90 J[50,100]
11 Lokomotif 90 <X< 95 J[45,95]
95 <X< 100 J[40,90]
100 <X< 105 U[35,85]
105 <X< 11.0 U[30,80]
11 <X< U[25,75]
X< 15 U[70,95]
75 <X< 80 U[65,90]
80 <X< 85 [60,85]
85 <X< 90 [55,80]
12 Chevrolet 90 <X< 95 [50,75]
95 <X< 100 [45,70]
100 <X< 105 [40,65]
105 <X< 110 [35,60]
11 <X< U[30,55]




U[60,90]
U[55,85]
U[50,80]
U[45,75]
U[40,70]
U[35,65]
U[30,60]
U[25,55]
U[20,50]

U[55,90]
U[50,85]
U[45,80]
U[40,75]
U[35,70]
U[30,65]
U[25,60]
U[20,55]
U[15,50]

Minibus

U[60,100]
U[55,95]
U[50,90]
U[45,85]
U[40,80]
U[35,75]
U[30,70]
U[25,65]
U[20,60]

Limosin

U[65,115]
U[60,110]
U[55,105]
U[50,100]
U[45,95]
U[40,90]
U[35,85]
U[30,80]
U[25,75]




X< 15 U[70,95]
75 <X< 80 U[65,90]
80 <X< 85 U[60,85]
85 <X< 90 U[55,80]
17 Mobil Skop 90 <X< 95 U[50,75]
9.5 <X< 100 U[45,70]
100 <X< 105 U[40,65]
105 <X< 110 U[35,60]
11 <X< U[30,55]
X< 175 U[60,90]
75 <X< 80 U[55,85]
80 <X< 85 U[50,80]
85 <X< 90 U[45,75]
18 Fork Lift 90 <X< 95 U[40,70]
95 <X< 100 U[35,65]
10,0 <X< 105 |U[30,60]
105 <X< 11.0 U[25,55]
11 <X< U[20,50]
X< 175 U[55,90]
75 <X< 80 U[50,85]
80 <X< 85 U[45,80]
85 <X< 90 U[40,75]
19 Mobil Perata 90 <X< 95 U[35,70]
95 <X< 100 U[30,65]
10,0 <X< 105 -1|U[25,60]
105 <X< 110 U[20,55]
11 <X< U[15,50]
X< 75 U[60,100]
75 <X< 80 U[55,95]
80 <X< 85 U[50,90]
85 <X< 90 [45,85]
20 Formula 90 <X< 95 [40,80]
95 <X< 100 [35,75]
100 <X< 105 [30,70]
105 <X< 11.0 U[25,65]
11 <X< U[20,60]




Tata letak mesin disusun berdasarkan departemen. Depaftemen tersebut

adalah sebagai berikut:

Gergaji Belah
Gergaji Potong
Gergaji Pita
Mesin Potong
Mesin Freis
Mesin Drill
Mesin Bending

— DD e e e BN
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Estimated KOLMOGOROV statistic DMINUS|= 0.0159812
Estimated overall statistic DN = 0.0276387

Approximate significance level = 0.83%56
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Nama : Baju Prihandono

Nrp : 2902500235

Notulen : Delta
Penerapan Simulasi Pada Penjadwalan Fixed Order Size, Matgrial
Requirement Planning (MRP) dan Just in Time (JIT)

T: Latar belakang masalah ?

J - Mahasiswa Teknik Industri Perencanaan dan Pengendalian Produksi merupakan
mata kuliah wajib. Yang terdiri antara lain perencanaan agregat din disagregat,
manajemen kapasitas, manajemen persediaan dan penjadwalan prdduksi. Dalam
dunia nyata masalah tersebut tidak merupakan bagian yang terpisgh-pisah tetapi
lebih terintegrasi. Mahasiswa diharapkan dapat menerapkan ilmu tprsebut dalam
dunia nyata, supaya mereka dapat merasakan bagaimana menjajankan sistem
produksi berjalan dengan baik.

T: Keterbatasan dari tiga metode tersebut?

J - Pada suatu metode dalam penerapannya memiliki asumsi-asumsi yang sesuai unfuk
kondisi tertentu. Seperti untuk MRP permintaan terjadinya lah Tumpy,
karasteristik ini sesuai untuk komponen pembentuk produk.

T: Maksud dari Splitting?

J . Pemisahan ukuran batch kedalam lot kecil-kecil sehingga lead fime produksi
menjadi lebih pendek.

T: Kenapa dipilih EOQ, MRP dan JIT ?

J : Dari tiga metode tersebut dapat mewakili perencanaan dan pengendalian produksi
baik yang pendekatan klasik (Fixed Order Size; EOQ, EPQ dan|lain-lain) dan
pendekatan modern (MRP dan JIT)

T: Mengapa dipilih sebagai parameter performans adalah Return on Inyestment (ROD)
?

J :© Nilai ROl menunjukkan kemampuan perusahaan melakukan perjjualan dengan
tingkat investasi tertentu, jadi dari nilai tersebut kita dapat mengqtahui seberapa
baik perusahaan dapat mengendalikan biaya dan membuat laba.

T: Bagaimana kalau dalam sekali runing langsung tampak pilihan terbafk?

J :  Tugas akhir saya adalah pembuatan simulator PPC . Jadi kalau langsung keluar
piliban, tujuan semula dari tugas akhir saya tidak terpenuhi] yaitu supaya
mahasiswa Teknik Industri dapat menerapkan ilmu PPC. Sehinggg mereka dapat
merasakan bagaimana menjalankan suatu sistem produksi.

T: Mengapa permintaannya tidak dimodelkan?

J - Sudah dimodelkan, Bertolak dari prinsip ekonomi jika harga ren h permintaan

tinggi dan jika harga tinggi permintaan rendah. Dengan men; n grafik harga
terhadap penjualan dapat ditarik suatu garis lurus yang mewakili suatu hukum
penawaran dan permintaan. Grafik tersebut dijadikan patokan| pembangkitan
permintaan. Untuk range harga tertentu dibangkitkan permintapn terdistribusi

diskrit uniform pada range yang tertentu pula. Caranya dengan| pertama harga
produk ditentukan oleh pemakai. Setelah itu dicari range harga|ke berapa dan
dibangkitkan suatu permintaan yang sesuai.
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