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RINGKASAN

Analisis Penjadwalan Produksi Menggunakan Metode FCFS (First Come
First Served), SPT (Short Processing Time), LPT (Longest Processing Time)
dan EDD (Earliest Due Date) Pada lyan Jaya Garment Jember ; Indah
Suprihatin, 120810201085; 2016; 75 Halaman; Jurusan Manajemen Fakultas
Ekonomi Universitas Jember

Industri garment merupakan salah satu industri utama pelengkap kebutuhan
masyarakat yang terus berkembang. Industri garment mengalami perkembangan
perubahan dalam waktu yang singkat karena mode fashion yang terus mengalami
perubahan dan perkembangan. Saat ini pakaian bukan hanya sebagai penutup
tubuh bagi kaum perempuan maupun laki-laki tetapi juga sebagai pemuas rasa
seni.

lyan jaya garment merupakan usaha garment yang melayani pesanan berupa
pakaian dan berbagai macam atribut sekolah lainnya. Dalam melakukan kegiatan
produksi, perusahaan terkadang mengalami keterlambatan dalam memenuhi
pesanan dari konsumen sehingga kepuasan konsumen kurang terpenuhi.
Penjadwalan merupakan hal yang sangat penting dan berpengaruh bagi
pemenuhan kebutuhan konsumen oleh karena itu perusahaan memerlukan
penjadwalan yang tepat untuk mengurangi keterlambatan pesanan.

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif. Sumber data yang
digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan sekunder. Penelitian ini
menggunakan penjadwalan Job Shop Scheduling dengan metode pengurutan
(sequencing) yang terdiri dari empat aturan prioritas yaitu, First Come First
Served (FCFS), Short Processing time (SPT), Longest Processing Time (LPT)
dan Earliest Due Date (EDD) dengan menggunakan software Microsoft Excel.

Analisis Job Shop Scheduling yang dilakukan pada lyan Jaya Garment
yaitu dengan menghitung jumlah pesanan yang terlambat, waktu alir rata-rata
pesanan dan waktu keterlambatan rata-rata pesanan untuk setiap metode. Jadi,
pada saat pesanan masuk dilakukan proses penjadwalan produksi lalu
pesanan dikerjakan berdasarkan hasil penjadwalan yang dilakukan untuk masing-
masing metode.

Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa metode Short Processing
Time (SPT) memiliki waktu alir rata-rata dan keterlambatan rata-rata yang lebih
cepat dibandingkan dengan metode lainnya serta memiliki unit pesanan yang
terlambat paling sedikit. Metode SPT memiliki waktu penyelesaian rata-rata
selama 46,6 hari, presentase utilisasi sebesar 49,6%, jumlah pekerjaan rata-rata
dalam sistem sebesar 1,9 pekerjaan, dan memiliki keterlambatan pekerjaan rata-
rata selama 21,7 hari. Angka tersebut menunjukkan bahwa metode SPT unggul
dalam semua kriteria sehingga metode SPT merupakan metode penjadwalan
produksi yang paling tepat untuk lyan Jaya Garment.
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SUMMARY

The Analysis Of Production Schedule Using FCFS (First Come First Served),
SPT ( Short Processing Time ), LPT (Longest Processing Time) and EDD
(Earliest Due Date) On lyan Jaya Garments Jember; Indah Suprihatin,
120810201085; 2016; 75 pages; Departement of Management, Faculty Of
Economics, University Of Jember.

Industry garments is one of the major industrial appendages the society
necessity which is continue to grow. Industry garments undergo development
changes in a short time because mode fashion who keeps changed and
development. When i am in it not just as a body covering for women and male but
also as to contented think the art.

lyan Jaya Garments is a business garments who serving orders in the form
of clothes and various attribute other schools. In doing its operations, firms
sometimes have experienced delays in meet orders from consumers so customer
satisfaction less fulfilled. Scheduling is a very important thing and influential for
meeting the needs of consumers because companies need scheduling proper to
reduce delay order.

The research is research descriptive. Data sources used in this research
was primary and secondary data. This research using scheduling job shop
scheduling with the methods the ranking of (Sequencing) consisting of four rules
priority namely, First Come First Served (FCFS), Short Processing Time (SPT) ,
Longest Processing Time (LPT) and Earliest Due Date (EDD) as using software
microsoft excel.

Analysis job shop scheduling carried out between lyan Jaya Garments that
is by counting the number of orders late, the average time order and time delays in
the average orders for every a method. So, at the time of orders are entered done
the process then rescheduled the production orders done rescheduled based on the
results of which is being undertaken to each a method .

Based on the research done known that method Short Processing Time
(SPT) have time the average the average and the faster than other method as well
as having unit orders late at least. A method of like having period of completion
averaged over 46,6 day, the percentage of 49,6 % the utilization, the amount of
work the average in the system of 1,9 work , and having delay work averaged over
21,7 day. This figure shows that method like superior in all criteria thus, methods
like is a method of scheduling production most qualified to lyan Jaya Garments .
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Industri garment merupakan salah satu industri utama pelengkap kebutuhan
masyarakat yang terus berkembang. Industri garment mengalami perkembangan
perubahan dalam waktu yang singkat karena mode fashion yang terus mengalami
perubahan dan perkembangan. Saat ini pakaian bukan hanya sebagai penutup
tubuh bagi kaum perempuan maupun laki-laki tetapi juga sebagai pemuas rasa
seni. Banyaknya pesaing baru yang bermunculan dengan ide bisnis yang sama
menyebabkan persaingan bisnis semakin ketat.

Ketatnya persaingan bisnis memacu para produsen untuk lebih kreatif. Produk
yang dihasilkan berkualitas serta dapat menyesuaikan dengan perkembangan
mode fashion di pasar. Persaingan dengan usaha yang sejenis menuntut para
produsen harus pandai membaca peluang. Kenyataannya, banyak bermunculan
usaha yang bergerak dibidang garment, khususnya di daerah sekitar kampus dan
perkantoran di Jember. Persaingan yang semakin ketat antar produsen seringkali
tidak bisa dihindari. Perusahaan yang berskala besar maupun Kkecil ikut
berkompetisi untuk mendapatkan perhatian konsumen. Pelayanan dan kualitas
berpengaruh bagi kelangsungan hidup perusahaan karena hal tersebut berkaitan
dengan kebutuhan dan kepuasan konsumen.

Menurut Sofjan, (2008:21) manajer produksi perlu memperhatikan kualitas,
kuantitas, waktu dan biaya dalam memenuhi kebutuhan dan kepuasan konsumen
agar barang-barang dan jasa-jasa yang dihasilkan sesuai dan tepat dengan apa
yang diharapkan oleh konsumen. Tepat mutu (kualitas), ini berarti perusahaan
harus memperhatikan faktor-faktor yang terdapat dalam suatu barang tersebut
sesuai dengan tujuan untuk apa barang tersebut dibutuhkan. Tepat jumlah
(kuantitas) yaitu produsen harus memperhatikan jumlah barang yang diproduksi
dan menyesuaikan dengan kebutuhan konsumen. Tepat waktu yang direncanakan,
yaitu produsen harus mampu menyelesaikan proses produksi tepat waktu sesuai

yang telah direcanakan agar tidak mengecewakan konsumen. Biaya yang rendah
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merupakan salah satu faktor yang harus diperhatikan oleh produsen karena dengan
biaya yang rendah produsen mampu memberikan harga yang rendah pula untuk
barang yang diproduksi sehingga harga yang rendah akan memberikan kepuasan
kepada konsumen.

Banyak hal yang menjadi tolok ukur keberhasilan perusahaan vyaitu
peningkatan efisiensi, efektifitas dan produktifitas yang optimal dari perusahaan
dalam hal pengalokasian sumber daya. Perencanaan produksi merupakan bagian
dari rencana strategi perusahaan yang dibuat secara harmonis dengan rencana
bisnis (Business Planning) dan rencana pemasaran (Marketing Planning).
Secara umum fungsi dari perencanaan produksi adalah untuk menentukan
perencanaan operasional jangka menengah guna mengoptimalkan kombinasi
penggunaan sumber daya yang dimiliki perusahaan untuk memenuhi permintaan
pasar yang tidak menentu dengan tetap mempertimbangkan efisiensi biaya.
Perencanaan yang tepat memerlukan penjadwalan yang tepat pula.

Menurut Herjanto (2007:307), Penjadwalan (scheduling) merupakan kegiatan
yang sangat penting dalam sebuah perusahaan. Penjadwalan adalah pengaturan
waktu dari suatu kegiatan operasi yang mencakup kegiatan mengalokasikan
fasilitas, peralatan maupun tenaga kerja dan menentukan urutan pelaksanaan bagi
suatu kegiatan operasi. Dalam sebuah perusahaan industri penjadwalan diperlukan
antara lain dalam mengalokasikan tenaga operator, mesin dan peralatan produksi,
urutan proses, jenis produk, dan pembelian material. Penjadwalan bertujuan
meminimalkan waktu proses, waktu tunggu langganan, dan tingkat persediaan,
serta penggunaan yang efisien dari fasilitas, tenaga kerja, dan peralatan.
Penjadwalan yang baik akan memberikan dampak positif yaitu rendahnya biaya
operasi dan waktu pengiriman, yang pada ahirnya dapat meningkatkan kepuasan
pelanggan.

Penjadwalan dalam sebuah perusahaan sangat diperlukan dalam berbagai
macam kegiatan, seperti pengalokasian tenaga operator, mesin dan peralatan,
proses produksi, urutan proses, jenis produk, pembelian material, pengiriman
pesanan, dan lain sebagainya. Penjadwalan dibutuhkan dalam sebuah perusahaan

karena adanya bermacam-macam kegiatan dan barang yang diproduksi,
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sedangkan bahan baku, mesin, waktu dan sumber daya memiliki keterbatasan.
Oleh karena itu, diperlukan penjadwalan supaya tidak terjadi tumpang tindih
kegiatan. Penjadwalan yang tepat akan mampu memenuhi permintaan konsumen
dengan tepat waktu sehingga kepuasan konsumen dapat terpenuhi.

Metode penjadwalan yang baik harus mampu meningkatkan jumlah
produksi barang atau jasa dengan meminimumkan waktu penyelesaian, waktu
pengiriman barang sebelum due date dan juga sumber daya manusianya sehingga
dapat memberikan kepuasan kepada pelanggan. Perencanaan penjadwalan yang
baik dalam suatu perusahaan dapat menekankan biaya untuk proses produksi,
mengurangi jumlah tenaga kerja yang menganggur dan meminimalkan
penumpukan bahan baku (Moh Ridwan 2014:3). Penjadwalan dapat berguna
dalam pengambilan keputusan mengenai penerimaan pesanan (order acceptance),
spesifikasi tanggal jatuh tempo, dan pertimbangan bauran produk. Manajemen
dapat memusatkan perhatian pada suatu jenis pesanan saja atau menetapkan
tanggal jatuh tempo yang berbeda-beda untuk menghindari kemacetan dan
keterlambatan penyerahan barang (Elwood & Rakesh 2006 :346-347).

Penjadwalan produksi yang tidak tepat biasanya ditandai dengan
banyaknya waktu menganggur mesin dan waktu tunggu yang dialami oleh produk
atau bahan. Waktu menganggur yang dialami oleh bahan biasanya disebabkan
oleh terbatasnya kapasitas lini produksi atau penggunaan satu lini produk selama
bersamaan terhadap jenis produksi yang berbeda, sehingga waktu proses produksi
tidak optimal. Dengan tidak tepatnya penjadwalan tersebut perusahaan dapat
mengalami kerugian karena waktu produksi bertambah dan urutan pekerjaan
menjadi tidak sesuai sehingga tidak dapat menyelesaikan dengan tepat waktu dan
proses produksi tidak optimal (Moh Ridwan,2014:4).

lyan jaya garment merupakan usaha garment yang melayani pesanan dan
juga memproduksi berbagai macam pakaian untuk dipasarkan sendiri di outlet
miliknya. Perusahaan yang melakukan proses produksi berdasarkan pesanan
memerlukan penjadwalan yang baik dan tepat agar tidak terjadi keterlambatan

dalam penyelesaian dan pengiriman pesanan. lyan Jaya Garment merupakan
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industri garment yang melayani pesanan dalam jumlah besar sehingga dapat
menjadi objek yang tepat bagi penelitian ini.

Teknik penjadwalan yang diterapkan oleh lyan Jaya Garment adalah FCFS
(First Come First Served) yaitu pesanan yang datang awal akan diproses terlebih
dahulu. Hal ini dirasa adil oleh perusahaan karena tidak mengecewakan pelanggan
yang melakukan pemesanan terlebih dahulu. Tetapi teknik FCFS tersebut juga
memiliki kelemahan yaitu tidak memberikan rata-rata penyelesaian yang tercepat.
Teknik FCFS ini masih kurang tepat karena pengerjaan pesanan yang datang awal
dan membutuhkan waktu proses lama membuat pesanan yang datang berikutnya
dengan proses pengerjaan yang pendek menunggu dan proses yang tidak penting
juga membuat proses yang penting menunggu. Penelitian ini fokus pada
pemesanan produk berupa berupa kaos, kemeja dan jaket karena proses
produksinya memiliki urutan yang hampir sama.

Kegiatan produksi lyan Jaya Garment masih mengalami keterlambatan
dalam memenuhi pesanan dari pelanggan. Hal ini disebabkan karena penjadwalan
produksi yang kurang tepat dan terkadang ada pesanan khusus yang mendesak
sehingga pesanan tersebut dijadwalkan sebagai prioritas untuk segera diproduksi.
Hal inilah yang membuat sistem penjadwalan proses produksi yang sudah disusun
sedemikian rupa akan berubah dan menyebabkan ketidakseimbangan dalam
proses penjadwalan produksi, karena penjadwalan yang sudah dijadwalkan
sebelumnya akan ditambah lagi dengan pesanan khusus ini. Adanya pertambahan
ini akan menghambat waktu penyelesaian pesanan lainnya yang sudah terjadwal
sebelumnya, sehingga akan berdampak pada pengiriman pesanan kepada
konsumen terlambat dan mengakibatkan kekecewaan pada konsumen.

Berdasarkan keadaan tersebut maka lyan Jaya Garment memerlukan
perbaikan metode penjadwalan yang sesuai dengan keadaan yang ada. Metode
penjadwalan yang dapat digunakan sebagai alternatif perbandingan adalah teknik
Short Processing Time (SPT) yaitu pesanan diurutkan lebih dahulu pengerjaannya
mulai dari yang paling pendek waktu pengerjannya hingga yang paling lama
proses pengerjannya, LPT (Longest Processing Time) yaitu pesanan yang

memiliki waktu pemrosesan terpanjang akan diutamakan atau dikerjakan terlebih
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dahulu, dan alternatif yang terahir yaitu teknik Earliest Due Date (EDD) yaitu
pengurutan pengerjaan pesanan yang didasarkan pada waktu jatuh tempo
terpendek dijadwalkan atau dikerjakan terlebih dahulu. Dari keempat metode
tersebut dipilih metode yang paling efektif sehingga mampu meningkatkan
produktifitas bagi lyan Jaya Garment.

Berdasarkan penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Faikar Silakhudin
Rifgi (2009) yang menganalisis penyusunan jadwal produksi pada Anggun Tailor.
Metode analisis yang digunakan dalam penelitian ini adalah Job Shop Scheduling
yang terdiri atas First In, First Out (FIFO), Short Processing time (SPT) dan
Earliest Due Date (EDD). Dari hasil penelitian menunjukkan bahwa metode Short
Processing Time (SPT) memiliki waktu alir rata-rata dan keterlambatan rata-rata
yang lebih cepat dibandingkan dengan metode lainnya serta memiliki unit pesanan
yang terlambat paling sedikit.

Penelitian selanjutnya dilakukan oleh Maulida Hayuningtyas (2008) untuk
menganalisis penjadwalan produksi yang digunakan untuk penerapan konsep
Supply Chain Management pada PT Gandum Mas Kencana. Penelitian ini
menggunakan metode analisis Sequencing dan EDD. Hasil yang dicapai oleh
Maulida Hayuningtyas yaitu Metode EDD merupakan aturan yang cukup baik
untuk mengurangi jumlah produk yang mengalami keterlambatan, dapat
meminimumkan waktu rata-rata keterlambatan dan untuk meminimumkan nilai
kelambatan maksimum pesanan sehingga dapat memenuhi pengiriman produk
yang lebih tepat waktu kepada konsumen.

Persamaan antara penelitian ini dengan penelitian terdahulu adalah terletak
pada metode yang digunakan. Sedangkan perbedaannya adalah terletak pada
objek penelitian dan pertambahan metode perbandingan yang digunakan. Pada
penelitian sebelumnya menggunakan tiga metode vyaitu FCFS, SPT dan EDD
sedangkan pada penelitian ini menggunakan empat metode yaitu FCFS, SPT, LPT
dan EDD. Oleh karena itu peneliti melakukan penelitian kembali dengan objek
yang berbeda dan bertujuan untuk menentukan metode penjadwalan yang paling
efektif untuk diterapkan pada lyan Jaya Garment.
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Berdasarkan uraian diatas maka peneliti tertarik untuk melakukan
penelitian yang berkaitan dengan kegiatan penjadwalan pada lyan Jaya Garment
dengan judul “Analisis Penjadwalan Produksi Menggunakan Metode SPT
(Short Processing Time), LPT (Longest Processing Time), dan EDD (Earliest
Due Date) Pada lyan Jaya Garment”.

1.2 Rumusan masalah

lyan Jaya Garment dalam melakukan pengiriman pesanan kepada
konsumen terkadang mengalami keterlambatan sehingga akan berpengaruh pada
ketidakpuasan konsumen. Oleh karena itu peneliti melakukan perbandingan antara
metode penjadwalan yang sudah diterapkan pada lyan Jaya Garment yaitu FCFS
dengan metode alternatif lain yaitu metode SPT, LPT dan EDD. Berdasarkan
uraian latar belakang masalah tersebut maka dapat dirumuskan masalah sebagai
berikut :
a. Bagaimana efektifitas metode penjadwalan yaitu FCFS, SPT, LPT dan EDD

pada lyan Jaya Garment?

b. Bagaimana metode penjadwalan yang paling efektif bagi lyan Jaya Garment

Jember?

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian
1.3.1 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah diatas , maka tujuan dari penelitian ini
adalah sebagai berikut :
a. Untuk mengetahui efektifitas metode FCFS, SPT, LPT dan EDD pada lyan
Jaya Garment.
b. Menentukan metode penjadwalan yang paling efektif bagi lyan Jaya Garment

Jember.
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1.3.2 Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat baik secara
langsung maupun tidak langsung bagi berbagai pihak, diantaranya :
a. Bagi perusahaan
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan dan pertimbangan
kepada pemilik perusahaan untuk meningkatkan efektifitas penjadwalan
produksi dalam mengerjakan pesanan konsumen.
b. Bagi akademisi
Dengan adanya penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan tentang
manajemen operasional khususnya masalah penjadwalan produksi.
c. Bagi peneliti
Hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan acuan atau referensi bagi

penelitian berikutnya yang berkaitan dengan masalah penjadwalan produksi.
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Tinjauan Teori
2.1.1 Perencanaan Produksi

Perencanaan produksi atau dikenal dengan perencanaan agregat
(aggregate planning) dan juga dikenal sebagai penjadwalan agregat (aggregat
scheduling) merupakan pendekatan untuk menentukan kuantitas dan waktu
produksi pada jangka menengah (biasanya antara 3 hingga 18 bulan kedepan).
Para manajer operasi berusaha menentukan jalan terbaik untuk memenuhi
permintaan yang diprediksi dengan menyesuaikan nilai produksi, tingkat tenaga
kerja, tingkat persediaan, pekerjaan lembur, tingkat subkontrak, dan variabel lain
yang dapat dikendalikan. Tujuan perencanaan agregat adalah memperkecil biaya
pada periode perencanaan. Terdapat permasalahan strategi lain yang lebih penting
daripada biaya rendah. Strategi ini mungkin untuk mengurangi permasalahan
tingkat ketenagakerjaan, menekan tingkat persediaan, atau memenuhi tingkat
pelayanan yang lebih tinggi. Bagi pengusaha manufaktur jadwal agregat
menghubungkan sasaran strategis perusahaan dengan rencana produksi, tetapi
untuk organisasi jasa penjadwalan agregat menghubungkan sasaran dengan jadwal
kerja. Empat hal yang diperlukan untuk perencanaan agregat antara lain (Heizer
dan Render,2005:114) :
a. Keseluruhan unit yang logis untuk mengukur penjualan dan output
b. Prediksi permintaan untuk suatu periode perencanaan jangka menengah yang

layak pada waktu agregat ini

c. Metode untuk menentukan biaya
d. Model yang mengkombinasikan prediksi dan biaya sehingga keputusan

penjadwalan dapat dibuat untuk periode perencanaan.

Perencanaan agregat berarti mengkombinasikan sumber daya yang sesuai kedalam
jangka waktu keseluruhan. Dengan prediksi permintaan, kapasitas fasilitas,

tingkat persediaan, ukuran tenaga kerja, dan input yang saling berhubungan,
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perencanaan harus memilih tingkat output untuk sebuah fasilitas selama 3 hingga
18 bulan yang akan datang (Heizer dan Render,2004:115).

2.1.2 Penjadwalan Produksi
a. Pengertian Penjadwalan Produksi

Penjadwalan (scheduling) merupakan kegiatan yang sangat penting dalam
sebuah perusahaan. Penjadwalan adalah pengaturan waktu dari suatu kegiatan
operasi yang mencakup kegiatan mengalokasikan fasilitas, peralatan maupun
tenaga kerja dan menentukan urutan pelaksanaan bagi suatu kegiatan operasi.
Dalam sebuah perusahaan industri penjadwalan diperlukan antara lain dalam
mengalokasikan tenaga operator, mesin dan peralatan produksi, urutan proses,
jenis produk, dan pembelian material. Penjadwalan bertujuan meminimalkan
waktu proses, waktu tunggu langganan, dan tingkat persediaan, serta penggunaan
yang efisien dari fasilitas, tenaga kerja, dan peralatan. Penjadwalan yang baik
akan memberikan dampak positif yaitu rendahnya biaya operasi dan waktu
pengiriman, yang pada ahirnya dapat meningkatkan kepuasan pelanggan
(Herjanto,2007:307).

Krawjski dan Ritzem et al (dalam Murdifin dan Mahfud, 2007:67-69)
menyatakan bahwa pada dasarnya penjadwalan adalah pengalokasian sumber
daya dari waktu ke waktu untuk menunjang pelaksanaan dan penyelesaian suatu
aktifitas pengerjaan spesifik. Penjadwalan operasi ini memiliki keterkaitan dengan
berbagai area keputusan strategis manajemen opersional. Paling tidak
penjadwalan operasi memiliki Kketerkaitan dengan enam area kebijakan dan
keputusan manajer produksi lain. Keenam jenis keputusan strategis manajemen
operasional tersebut meliputi desain system, peramalan, perencanaan agregat,
kebijakan persediaan, perawatan system dan pengendalian kualitas.

Penjadwalan adalah penentuan tenaga kerja, peralatan dan fasilitas yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan pembuatan suatu produk atau jasa tertentu.
Penjadwalan produksi adalah jantung dari kegiatan pelaksanaan produksi, sering
disebut dengan Manufacturing Execution System (MES). Berdasarakan

pemaparan tersebut dapat di simpulkan bahwa “penjadwalan adalah kegiatan
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perencanaan yang mengalokasikan sumber daya baik berupa waktu, tenaga kerja,
peralatan dan fasilitas untuk menyelesaikan sekumpulan pekerjaan dalam jangka
waktu tertentu dan merupakan jantung dari kegiatan produksi”.

Penjadwalan produksi merupakan kegiatan perencanaan yang dilakukan
dengan tepat untuk menghadapi permintaan pasar. Penjadwalan produksi
menyangkut apa yang akan diproduksi, berapa banyak dan kapan akan diproduksi.
Selain itu penjadwalan dapat diartikan sebagai penentuan waktu dan kuantitas atas
sumber daya produktif, meliputi kapasitas, peralatan, dan fasilitas produksi, bahan
baku dan tenaga kerja yang dibutuhkan dalam menghasilkan suatu produk atau
jasa agar produksi dapat berlangsung dengan lancar, tepat jumlah, tepat waktu,
dan tepat mutu (Murdifin dan Mahfud, 2007:69).

b. Fungsi Penjadwalan Produksi

Penjadwalan produksi berfungsi untuk membuat agar arus produksi dapat
berjalan lancar sesuai dengan waktu yang telah direncanakan. Sehingga dapat
dikatakan bahwa penjadwalan produksi dilakukan agar mesin-mesin dapat bekerja
sesuai dengan kapasitas yang ada dan biaya yang seminimal mungkin, serta
kuantitas produk yang diinginkan sesuai waktu yang telah ditentukan (Nisa,
2008).

Menurut Murdifin dan Mahfud (2007:68), fungsi dari penjadwalan yaitu
(a) mengefisienkan penggunaan sumber daya. Jika jadwal produksi barang kurang
baik maka tingkat penggunaan kapasitas mesin dan masukan akan kurang efisien.
Kapasitas dapat menghadapi gejala pengangguran (idle) sumber daya, termasuk
sumber daya manusia. Pengolahan akan mengalami gangguan ketidaklancaran,
bahkan dapat menyebabkan terjadinya keterlambatan. Sehingga akan
mengakibatkan naiknya biaya produksi dan pada akhirnya akan emmpengaruhi
daya saing perusahaan. (b) mengefektifkan penggunaan sumber daya. Jadwal yang
baik menyebabkan penyediaan sumber daya, termasuk kapasitas produksi yang
sesuai dengan kebutuhan pengolahan. Pada akhirnya kondisi serba selaras dan

seimbang itu akan mendukung tercapainya efisiensi dalam proses produksi.
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Kondisi tersebut akan menekan biaya pengerjaan sehingga akan menurunkan
biaya produksi dan ahirnya akan meningkatkan daya saing perusahaan.

c. Macam-macam Penjadwalan Produksi

Chase et al (dalam Murfin dan Mahfud 2007:69-70) menyatakan bahwa
karakteristik yang mencirikan suatu system penjadwalan berbeda antara yang satu
dengan yang lain adalah kapasitas dan juga apakah jadwal yang dihasilkan
memiliki sifat lingkar-depan atau lingkar-mundur. sehubungan dengan hal
tersebut, dikenal ada empat macam pejadwalan, yaitu:
1) Infinite Loading

Infinite Loading adalah penentuan beban tanpa batasan tertentu (infinite),
yang terjadi ketika pekerjaan dibebankan untuk suatu pengerjaan secara
sederhana yang hanya didasarkan pada sumber daya apa yang dibutuhkan dari
waktu ke waktu. Tidak ada pertimbangan langsung mengenai kapasitas sumber
daya yang diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan dan urutan nyata dari
pekerjaan yang dilaksanakan oleh masing-masing sumber daya (alat, mesin,
tenaga kerja, bahan, waktu) dipusat pekerjaan. Penjadwalan dengan cara tersebut
dapat dilakukan apabila perusahaan memiliki kapasitas yang besar, setidaknya
melebihi kebutuhan rata-rata.
2) Finite Loading

Finite Loading meupakan penentuan beban terbatas, benar-benar harus
mendekati jadwal actual secara detail untuk masing-masing sumber daya, yang
menggunakan susunan dan waktu pengerjaan yang dilaksanakan untuk msing-
masing pesanan. Pada intinya system menentukan secara rinci apa yang akan
dilakukan atas masing-masing sumber daya pada setiap aktivitas sepanjang hari
kerja. Jika suatu operasi tertunda dalam kaitannya dengan kekurangan bahan maka
pesanan akan menunggu dalam suatu antrian sampai bahan tersedia dari operasi
sebelumnya.
3) Forward Scheduling

Forward Scheduling beraitan dengan situasi dimana sebuah system

melaksanakan pengerjaan suatu pesanan dengan menjadwalkan tiap operasi yang
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harus dilaksanakan, dengan tujuan menyelesaikan pesanan yang bersangkutan
pada waktu yang lebih awal.
4) Backward scheduling

Backward scheduling adalah penjadwalan operasi yang dimulai yang dimulai

pada waktu tertentu dalam memperhitungkan waktu penyerahan yang dijanjikan.

d. Kiriteria Penjadwalan
Heizer dan Render, (2005:213) menyatakan bahwa teknik penjadwalan yang

benar bergantung kepada volume pesanan, sifat alami operasi, dan kompleksitas

pekerjaan keseluruhan, demikian pula kepentungan yang ditempatkan pada setiap
empat Kriteria. Keempat Kriteria tersebut adalah :

1) Minimasi waktu penyelesaian. Kriteria ini di evaluasi dengan menentukan
waktu penyelesaian rata-rata untuk setiap pekerjaan.

2) Maksimasi utilisasi. Kriteria ini dievaluasi dengan menghitung presentase
waktu digunakan fasilitas.

3) Minimasi persediaan barang setengah jadi (work in process-WIP). Kriteria ini
dievaluasi dengan menentukan jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem
tersebut. Hubungan antara banyaknya pekerjaan dalam sistem dan persediaan
WIP akan tinggi. Oleh karena itu lebih sedikit pekerjaan dalam sistem, maka
lebih rendah pekerjaan yang ada.

4) Minimasi waktu tunggu pelanggan. Kiriteria ini dievaluasi dengan

menentukan jumlah keterlambatan rata-rata.

e. Sifat atau Karakteristik Penjadwalan

Menurut Murdifin dan Mahfud (2007:72), Sifat atau karakteristik
penjadwalan pekerjaan dalam sistem produksi dibedakan menjadi dua, yaitu:
1) Job shop scheduling

Job shop scheduling merupakan penjadwalan atas system produksi yang
berbasis pesanan atau disebut dengan make to order method, yaitu mengerjakan
pembuatan sesuatu produk berdasarkan atas kebutuhan untuk memenuhi pesanan.

Pada Job shop karakteristik produk yang akan dibuat, termasuk desainnya,
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didasarkan pada pesanan pelanggan. Dengan demikian keragaman produk
menjadi banyak, namun jumlah unit per pesanan terbatas. Arus pengerjaan tidak
tetap dan dibutuhkan alat-alat yang berfungsi banyak (multipurpose machine or
equipment).

Chase et al (dalam Murdifin & Mahfud, 2007:73) menyatakan bahwa kaidah
penentuan prioritas pengerjaan (priority rules) memiliki beberapa ukuran bakuan
Kinerja, antara lain :

a) Memenuhi tanggal jatuh tempo pesanan pelanggan atau operasi sector hilir

b) Meminimumkan flow time (siklus waktu pengerjaan), yaitu waktu yang harus
dipakai oleh sebuah job dalam proses pengerjaan

¢) Meminimumkan sediaan barang sedang dalam pengerjaan, dan

d) Meminimumkan waktu menganggur dari mesin atau tenaga kerja.

2) Flow Shop Scheduling

Flow Shop Scheduling merupakan penjadwalan atas sistem produksi yang
memiliki arus pekerjaan yang berlangsung terus menerus. Pengerjaan produk
menurut pada Flow Shop lazim pula disebut sebagai make to stock method , yaitu
melakukan pengerjaan produk dengan maksud untuk memenuhi kebutuhan pasar.
Ragam produk terbatas tetapi dalam jumlah yang banyak. Umumnya merupakan
produk yang dibuat berdasarkan desain dan bakuan mutu tertentu. Produk yang
dikerjakan merupakan produk dengan standar baku dan desain yang sudah
ditetapkan sebelumnya. Sehubungan dengan hal tersebut, investasi dalam
peralatan pengolahan umumnya berbentuk alat produksi yang mempunyai fungsi
khusus (special purpose machine or equipment).

Persoalan pokok yang ada pada arus pengerjaan tetap ialah pengelmpokan
tugas yang akan dikerjakan dan tiap kelompok tersebut memiliki keseimbangan
beban (line balancing) yang sama. Keseimbangan beban ini ditandai oleh adanya
proporsionalitas teknis antara setiap stasiun kerja atau kelompok stasiun kerja,
sehingga arus pengerjaan menjadi lancar dan tidak menimbulkan kekacauan

dalam rangkaian proses yang dijalankan.
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2.1.3 Pengurutan (Sequencing)
a. Pengurutan Berdasarkan Prioritas

Menurut Murfin dan Mahfud (2007:70), Sequencing merupakan proses
menentukan urutan dan prioritas waktu penugasan ke pekerjaan sedemikian rupa
sehingga tugas-tugas tersebut dapat diproses menurut urutan dan waktu kerja
secara sistematis dan proporsional. Heizer dan Render et al (dalam Dian, 2006)
menyatakan bahwa pengurutan mengkhususkan pada pesanan dimana pekerjaan
harus dilakukan dimasing-masing pusat pekerjaan. Sequencing bertujuan
membuat prioritas pengerjaan dalam pemrosesan order-order yang masuk.
Pengurutan pengerjaan merupakan problem yang cukup penting dalam analisis
produksi. Problem yang dihadapi adalah karena banyaknya order sedangkan
ketersediaan mesin terbatas. Heizer dan Render 2005 (dalam Maulida, 2008)
menyatakan bahwa metode pengurutan dilakukan berdasarkan aturan prioritas
untuk membagikan pekerjaan.

Aturan prioritas memberikan panduan untuk mengurutkan pekerjaan yang
harus dilakukan. Aturan prioritas mencoba untuk meminimasi waktu
penyelesaian, jumlah pekerjaan dalam sistem, keterlambatan pekerjaan dengan
penggunaan fasilitas yang maksimal. Machfud 1999 (dalam Maulida 2008)
menyatakan bahwa teknik pengurutan (Sequencing) bertujuan  untuk
meningkatkan pendayagunaan sumber daya produksi, yang juga berarti
mengurangi jmlah waktu untuk menyelesaikan semua produk (makespan). Selain
itu berguna untuk mengurangi rata-rata waktu penyelesaian produk (Flow time)
dan juga mengurangi keterlambatan (tardiness) untuk produk yang mempunyai
batas waktu akhir penyelesaian (Due Date).

Menurut Herjanto (1999:302), Pengurutan menentukan urutan pekerjaan yang
harus dikerjakan pada suatu pusat kerja pekerjaan mana yang harus dikerjakan
terlebih dahulu, apakah yang lebih dulu datang atau yang paling cepat selesai.
Metode pengurutan menentukan urutan pekerjaan yang dilakukan oleh suatu pusat
kerja berdasarkan aturan prioritas yang telah ditentukan. Terdapat beberapa aturan

dalam pengurutan, setiap aturan mempunyai pengaruh yang berbeda, baik
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terhadap kecepatan selesainya pekerjaan maupun terhadap faktor lain (seperti
tingkat rata-rata persediaan, biaya set-up, dan rata-rata keterlambatan pekerjaan).
Heizer dan Render (2005:222) meyatakan bahwa aturan prioritas (Priority
Rule) memberikan paduan untuk mengurutkan pekerjaan yang harus dilakukan.
Aturan ini terutama diterapkan untuk fasilitas terfokus proses seperti klinik,
percetakan, dan bengkel job shop. Aturan prioritas mencoba untuk meminimasi
waktu penyelesaian, jumlah pekerjaan dalam sistem, keterlambatan pekerjaan,
selagi memaksimasi utilisasi fasilitas. Aturan prioritas yang paling populer terbagi
menjadi empat macam, yaitu :
1) FCFS (First Come, First Served)
Pengerjaan pesanan berdasarkan urutan kedatangan yaitu pertama datang,
pertama dilayani. Pekerjaan yang datang dahulu ke pusat kerja akan diproses

terlebih dahulu. Berikut adalah tabel penghitungan berdasarkan metode FCFS.

Tabel 2.1 Pengurutan Berdasarkan Metode FCFS

No Urutan Waktu Aliran Batas Keterlambatan
Pekerjaan pemrosesan  waktu waktu
pekerjaan

Sumber: Heizer dan Render, 2005

Tabel 2.1 tersebut digunakan untuk menghasilkan ukuran efektifitas
sebagai berikut:
a) Waktu penyelesaian rata-rata
Waktu penyelesaian rata-rata dihitung dari jumlah aliran waktu total semua
pekerjaan dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata waktu penyelesaian yang
rendah dapat memperkecil jumlah persediaan dalam proses yang akhirnya
mempercepat pelayanan.

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = Jumlah pekerjaan
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Utilisasi
Utilisasi adalah perbandingan antara jumlah waktu proses total semua
pekerjaan dengan jumlah aliran waktu total. Semakin tinggi presentase

utilisasi maka tingkat penyelesaian pekerjaan semakin baik dan cepat.

Jumlah Waktu proses total

Utili =
> Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem adalah rata-rata jumlah pekerjaan
dalam sistem (baik yang sedang menunggu maupun yang sedang diproses)
dari awal sampai akhir pekerjaan terakhir selesai diproses. Rata-rata jumlah
pekerjaan yang sedikit menunjukkan sistem dalam keadaan longgar atau tidak
penuh.

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jumlah BESerygan rata —rata Waktu proses pekerjaan total

Keterlambatan pekerjaan rata-rata

Keterlambatan pekerjaan rata-rata dihitung dari jumlah hari keterlambatan
dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata keterlambatan yang rendah
menunjukkan waktu pengiriman yang lebih cepat.

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = WG pekerjaan

SPT (Short Processing Time)

SPT yaitu metode pengerjaan pesanan berdasarkan waktu pemrosesan
terpendek. Pekerjaan yang memiliki waktu proses tercepat atau terpendek
diselesaikan terlebih dahulu. Berikut adalah tabel penghitungan berdasarkan
metode FCFS.
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Tabel 2.2 Pengurutan Berdasarkan Metode SPT

No Urutan Waktu Aliran Batas Keterlambatan
Pekerjaan pemrosesan  waktu waktu
pekerjaan

Sumber: Heizer dan Render, 2005

Tabel 2.2 tersebut digunakan untuk menghasilkan ukuran efektifitas
sebagai berikut:
a) Waktu penyelesaian rata-rata
Waktu penyelesaian rata-rata dihitung dari jumlah aliran waktu total semua
pekerjaan dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata waktu penyelesaian yang
rendah dapat memperkecil jumlah persediaan dalam proses yang akhirnya

mempercepat pelayanan.

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = A er o

b) Utilisasi

Utilisasi adalah perbandingan antara jumlah waktu proses total semua
pekerjaan dengan jumlah aliran waktu total. Semakin tinggi presentase utilisasi
maka tingkat penyelesaian pekerjaan semakin baik dan cepat.

Jumlah Waktu proses total

Utili =
e Jumlah aliran waktu total

¢) Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem adalah rata-rata jumlah pekerjaan
dalam sistem (baik yang sedang menunggu maupun yang sedang diproses) dari
awal sampai akhir pekerjaan terakhir selesai diproses. Rata-rata jumlah pekerjaan
yang sedikit menunjukkan sistem dalam keadaan longgar atau tidak penuh.

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jumlah pekerjaan rata —rata Waktu proses pekerjaan total
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d) Keterlambatan pekerjaan rata-rata

Keterlambatan pekerjaan rata-rata dihitung dari jumlah hari keterlambatan
dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata keterlambatan yang rendah
menunjukkan waktu pengiriman yang lebih cepat.

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

3) EDD (Earliest Due Date)

EDD merupakan pengurutan pengerjaan pesanan berdasarkan batas waktu
yang paling awal, yaitu pekerjaan dengan batas waktu yang paling awal akan
dikerjakan terlebih dahulu. Berikut ini adalah tabel penghitungan berdasarkan
metode EDD.

Tabel 2.3 Pengurutan Berdasarkan Metode EDD

No Urutan Waktu Aliran Batas Keterlambatan
Pekerjaan pemrosesan  waktu waktu
pekerjaan

Sumber: Heizer dan Render, 2005

Tabel 2.3 tersebut digunakan untuk menghasilkan ukuran efektifitas
sebagai berikut :
a) Waktu penyelesaian rata-rata
Waktu penyelesaian rata-rata dihitung dari jumlah aliran waktu total semua
pekerjaan dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata waktu penyelesaian yang
rendah dapat memperkecil jumlah persediaan dalam proses yang akhirnya
mempercepat pelayanan.

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = Jumlah pekerjaan

b) Utilisasi
Utilisasi adalah perbandingan antara jumlah waktu proses total semua

pekerjaan dengan jumlah aliran waktu total. Semakin tinggi presentase utilisasi

maka tingkat penyelesaian pekerjaan semakin baik dan cepat.
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Jumlah Waktu proses total

Utili =
Hsas Jumlah aliran waktu total

¢) Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem adalah rata-rata jumlah pekerjaan
dalam sistem (baik yang sedang menunggu maupun yang sedang diproses) dari
awal sampai akhir pekerjaan terakhir selesai diproses. Rata-rata jumlah pekerjaan
yang sedikit menunjukkan sistem dalam keadaan longgar atau tidak penuh.

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jugigi’pekerjagh ril g T Waktu proses pekerjaan total

d) Keterlambatan pekerjaan rata-rata

Keterlambatan pekerjaan rata-rata dihitung dari jumlah hari keterlambatan
dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata keterlambatan yang rendah
menunjukkan waktu pengiriman yang lebih cepat.

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = eI, pekerjaaon

4) LPT (Longest Processing Time)

LPT merupakan proses pengurutan pesanan berdasarkan waktu
pemrosesan terpanjang, yaitu pekerjaan dengan waktu proses yang panjang
akan diutamakan dan didahulukan.

Tabel 2.4 Pengurutan Berdasarkan Metode LPT

No Urutan Waktu Aliran Batas Keterlambatan
Pekerjaan pemrosesan  waktu waktu
pekerjaan

Sumber: Heizer dan Render, 2005

Tabel 2.4 tersebut digunakan untuk menghasilkan ukuran efektifitas
sebagai berikut:
a) Waktu penyelesaian rata-rata
Waktu penyelesaian rata-rata dihitung dari jumlah aliran waktu total semua
pekerjaan dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata waktu penyelesaian yang
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rendah dapat memperkecil jumlah persediaan dalam proses yang akhirnya
mempercepat pelayanan.

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = Jumlah pekerjaan

b) Utilisasi
Utilisasi adalah perbandingan antara jumlah waktu proses total semua
pekerjaan dengan jumlah aliran waktu total. Semakin tinggi presentase utilisasi
maka tingkat penyelesaian pekerjaan semakin baik dan cepat.
Jumlah Waktu proses total

Utili =
L N Jumlah aliran waktu total

¢) Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem adalah rata-rata jumlah pekerjaan
dalam sistem (baik yang sedang menunggu maupun yang sedang diproses) dari
awal sampai akhir pekerjaan terakhir selesai diproses. Rata-rata jumlah pekerjaan
yang sedikit menunjukkan sistem dalam keadaan longgar atau tidak penuh.

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta—rata =
Jumilah pekerjaan rata = rata Waktu proses pekerjaan total

d) Keterlambatan pekerjaan rata-rata
Keterlambatan pekerjaan rata-rata dihitung dari jumlah hari keterlambatan
dibagi dengan jumlah pekerjaan. Rata-rata keterlambatan yang rendah

menunjukkan waktu pengiriman yang lebih cepat.

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = TuriBh. pekerjalh,

b. Pengurutan Pekerjan Melalui Dua Pusat Kerja

Menurut Murdifin dan Mahfud (2007: 80), model ini lazim disebut metode
Johnson. Penentuan urutan menggunakan Johnson’s Rule. Aturan Johnson ini
bertujuan untuk mengoptimalkan urutan pengerjaan pesanan yang harus melalui
proses pengerjaan serial dengan dua atau lebih stasiun kerja. model ini

peyelesaiannya memerlukan dua atau lebih tahapan pengerjaan.
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c. Pengurutan Pekerjaan Melalui Tiga Pusat Kerja

Menurut Murdifin dan Mahfud (2007: 83), model ini untuk sebuah produk
yang diproses atau jasa yang disediakan, penyelesaiannya memerlukan tiga
tahapan pengerjaan. Setelah diproses pada stasiun kerja pertama, produk dalam
proses tersebut diteruskan ke stasiun kerja berikutnya, atau yang kedua da yang
ketiga untuk menyelesaikannya.

2.2 Penelitian Terdahulu

Penelitian terdahulu merupakan penelitian yang sudah dilaksanakan terdahulu
dan dijadikan acuan dalam penelitian berikutnya. Terdapat tiga penelitian
terdahulu yang dijadikan acuan dalam penelitian ini. Penelitian pertama dilakukan
oleh Maulida Hayuningtyas (2008) dengan tujuan menganalisis penerapan Konsep
Supplay Chain Management Di PT Gandum Mas Kencana dengan menggunakan
metode analisis Sequencing dan EDD. Model penjadwalan dirancang secara
dinamis sesuai dengan dinamika dan karakteristik pesanan (order) baik dari segi
jumlah pesanan, jenis pesanan dan waktu diterimanya pesanan. Aturan pengurutan
yang digunakan pada penjadwalan adalah metode EDD (Earliest Due Date).
Berdasarkan penelitian yang dilakukan diketahui bahwa metode EDD merupakan
aturan yang cukup baik untuk mengurangi jumlah produk yang megalami
keterlambatan, dapat meminimumkan waktu rata-rata keterlambatan dan untuk
meminimumkan nilai kelambatan maksimum pesanan sehingga dapat memenuhi
pengiriman produk yang lebih tepat waktu kepada konsumen.

Penelitian kedua tentang penjadwalan produksi dilakukan oleh Faikar
Silakhudin Rifgi (2009) yang menganalisis penyusunan jadwal produksi pada
Anggun Tailor. Analisis Job Shop Scheduling yang dilakukan pada Anggun
Tailor yaitu dengan menghitung jumlah pesanan yang terlambat, waktu alir rata-
rata pesanan dan waktu keterlambatan rata-rata pesanan untuk setiap metode.
Jadi, pada saat pesanan masuk dilakukan proses penjadwalan produksi lalu
pesanan dikerjakan berdasarkan hasil penjadwalan yang dilakukan untuk masing-
masing metode. Metode analisis yang digunakan dalam penelitian ini adalah Job
Shop Scheduling yang terdiri atas First In, First Out (FIFO), Short Processing
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time (SPT) dan Earliest Due Date (EDD). Dari hasil penelitian menunjukkan
bahwa metode Short Processing Time (SPT) memiliki waktu alir rata-rata dan
keterlambatan rata-rata yang lebih cepat dibandingkan dengan metode lainnya
serta memiliki unit pesanan yang terlambat paling sedikit.

Indri Hapsari (2012) melakukan penelitian pada PT.Hamuda Prima
Media Surakarta dengan tujuan untuk memperbaiki penjadwalannya dengan
menggunakan alat analisis EDD dan SPT . Berdasarkan penjadwalan awal yang
dilakukan didapatkan hasil presentase number of tardy job sebesar 15,45%
dengan mean tardiness 0,341 hari. Setelah dilakukan penjadwalan usulan
dengan metode EDD dan SPT didapat hasil bahwa presentase number of tardy
job sebesar 8,94% dengan mean tardiness 0,197 hari. Jadi dalam hal ini metode
EDD dan SPT mampu memperbaiki sistem penjadwalan pada percetakan PT

Hamuda Prima Media.

Tabel 2.5 Ringkasan Penelitian Terdahulu

Nama Metode Variabel Hasil

peneliti Analisis Penelitian (Kesimpulan)

(Tahun)

Maulida Sequencing, Tidak Metode EDD merupakan

Hayunin EDD menggunakan aturan yang cukup baik

gtyas variabel untuk mengurangi jumlah

(2008) penelitian produk yang megalami
keterlambatan, dapat

meminimumkan waktu rata-
rata keterlambatan dan
untuk meminimumkan nilai

kelambatan maksimum
pesanan sehingga dapat
memenuhi pengiriman

produk yang lebih tepat
waktu kepada konsumen.

Faikar Job  Shop Tidak Penerapan SPT merupakan
Silakhud Scheduling  menggunakan aturan yang cukup baik
in Rifqi yang terdiri variabel diterapkan pada Anggun
(2009) atas (FIFO), penelitian Tailor karena  memiliki
(SPT) dan waktu alir rata-rata dan
(EDD) keterlambatan rata-rata

yang lebih cepat
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Indri
Hapsari
(2012)

Metode
EDD
dan SPT

Tidak
menggunakan
variabel
penelitian

dibandingkan dengan
metode lainnya  serta
memiliki unit pesanan yang
terlambat paling sedikit.

Berdasarkan  penjadwalan
awal yang  dilakukan
didapatkan hasil presentase
number of tardy job sebesar
1545% dengan  mean
tardiness 0,341 hari. Setelah
dilakukan penjadwalan
usulan dengan metode EDD
dan SPT didapat hasil
bahwa presentase number
of tardy job sebesar 8,94%
dengan mean tardiness
0,197 hari. Dari 123 job
yang masuk pada
perusahaan, 90  order
merupakan  surat  kabar
sedangkan 33 order
merupakan buku dan LKS.

Sumber : Maulida (2008); Faikar (2009); Indri (2012).
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2.3 Kerangka Konseptual
Berdasarkan latar belakang, rumusan masalah, tujuan dan tinjauan pustaka
yang telah di uraikan sebelumnya, maka dapat disusun kerangka konseptual

sebagai berikut:

Pesanan pelanggan

Perencanaan produksi

Sequencing
First Come, Short Longest Earliest Due
First Served Processing Processing Date (EDD)
(FCFS) time (SPT) Time (LPT)
Hasil Analisis

Sistem penjadwalan
yang diusulkan

Gambar 2.1 Kerangka Konseptual Penelitian
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Kerangka konseptual ini menjelaskan tentang bagaimana penjadwalan yang
dilakukan dengan menggunakan teknik First Come, First Served (FCFS), Short
Processing Time (SPT), Longest Processing Time (LPT) dan Earliest Due Date
(EDD) pada lyan Jaya Garment berdasarkan pesanan yang ada. Untuk
memberikan usulan penjadwalan produksi yang lebih tepat pada lyan Jaya
Garment dapat dilakukan dengan membandingkan beberapa metode penjadwalan
yaitu FCFS, SPT, LPT dan EDD.

Pesanan yang masuk dicatat terlebih dahulu rinciannya agar dapat
menjadwalkan proses produksinya dan tidak terjadi kesalahan dalam pengiriman
pesanan. Selanjutnya dilakukan perencanaan produksi yaitu merencanakan kapan
pesanan mulai dikerjakan dan kapan harus selesai serta menentukan jalan terbaik
untuk mengerjakan pesanan dengan menyesuaikan pada tingkat tenaga kerja,
biaya, tingkat persediaan dan variabel lain yang dapat dikendalikan. Setelah
menyusun perencanaan produksi tahap berikutnya adalah Sequencing yaitu
pengurutan menentukan urutan pekerjaan yang harus dikerjakan pada suatu pusat
kerja. Terdapat beberapa aturan prioritas antara lain FCFS yaitu pesanan yang
datang awal akan diproses terlebih dahulu, SPT vyaitu pesanan yang memiliki
proses pengerjaan terpendek akan dikerjakan terlebih dahulu, LPT  waktu
pemrosesan terpanjang, yaitu pekerjaan dengan waktu proses yang panjang akan
diutamakan dan didahulukan dan EDD yaitu pesanan yang memiliki jatuh tempo
terpendek akan dijadwalkan terlebih dahulu.

Hasil yang diperoleh dari penghitungan tersebut masing-masing dianalisis
untuk menentukan hasil yang terbaik. Berdasarkan hasil analisis tersebut ditarik
kesimpulan dan menghasilkan usulan atau rekomendasi sistem penjadwalan yang
tepat dimasa mendatang. Usulan yang diberikan bertujuan untuk memperbaiki
sistem penjadwalan lyan Jaya Garment. Membandingkan ketiga altenatif metode
tersebut untuk mengetahui metode mana yang paling tepat dan sesuai untuk lyan
Jaya Garment. Metode yang di anggap tepat yaitu metode penjadwalan yang
memiliki jumlah keterlambatan produk paling minimum diantara metode lainnya.
Minimnya keterlambatan produk berpengaruh pada pengiriman pesanan sehingga

dapat meningkatkan omset bagi lyan Jaya Garment.
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BAB 3 METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Rancangan penelitian merupakan proses perencanaan dan pelaksanaan
penelitian. Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah sebelumnya
penelitian ini  merupakan penelitian dengan pendekatan kuantitatif dan
menggunakan metode deskriptif. Adapun pengertian penelitian Kkuantitatif
menurut Sugiyono (2003,18) yaitu penelitian dengan memperoleh data yang
berbentuk angka atau kualitatif yang diangkakan. Sedangkan pengertian metode
analisis deskriptif menurut Sarwono (2006,18) yaitu menggambarkan kegiatan
yang dilakukan perusahaan berdasarkan fakta yang ada untuk dianalisis
berdasarkan literatur-litratur kemudian dapat diartikan menjadi sebuah
kesimpulan.

Berdasarkan pengertian diatas penelitian ini mendeskripsikan seluruh data
yang terkumpul untuk memberikan usulan sistem penjadwalan yang sesuai
dengan keadaan lyan Jaya Garment. Ketiga metode penjadwalan yaitu SPT, LPT
dan EDD akan dipilih salah satu yang paling sesuai dengan kondisi lyan Jaya
Garment dan mampu memberikan penjadwalan yang efektif, yang mempunyai

penyelesaian pengerjaan pesanan tercepat bagi lyan Jaya Garment.

3.2 Jenis dan Sumber Data

Jenis data dalam penelitian ini adalah data primer dan sekunder. Data
sekunder dalam penelitian ini berupa data pemesanan pelanggan yaitu meliputi
waktu proses pengerjaan pesanan, waktu jatuh tempo pesanan, urutan proses
produksi dan struktur organisasi perusahaan. Sedangkan data primer dalam
penelitian ini berupa kegiatan operasional perusahaan, aktifitas dalam proses
produksi, dan gambaran umum perusahaan.

Sumber data primer diperoleh dari melihat langsung kondisi perusahaan dalam

melakukan proses produksi dan melakukan wawancara dengan pemilik ataupun

26
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karyawan perusahaan sedangkan data sekunder dalam penelitian ini diperoleh dari

dokumen atau catatan perusahaan.

3.3 Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data dilakukan untuk mengetahui langkah-langkah
apa saja yang akan dilakukan oleh peneliti dalam mencari jawaban dari rumusan
masalah yang ada sehingga dapat ditarik kesimpulan. Dalam penelitian ini metode
pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut:
a. Wawancara
Yaitu metode pengumpulan data yang digunakan untuk memperoleh
informasi secara langsung, dilakukan dengan cara melakukan tanya jawab
secara langsung kepada pemilik perusahaan atau informan sesuai dengan tema
penelitian untuk menunjang penyelesaian masalah.
b. Dokumentasi
Yaitu metode pengumpulan data yang dilakukan dengan cara
mengumpulkan dan mengutip data-data dari dokumen perusahaan yang
berkaitan dengan kebutuhan penelitian dan kemudian diolah sebagai bahan
penelitian.
c. Observasi
Yaitu teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan cara survey atau
pengamatan langsung ke objek penelitian untuk mengetahui kondisi
perusahaan.

3.4 Definisi Operasional

a. Jumlah aliran waktu total adalah kalkulasi atau perhitungan dari aliran waktu
pesanan pertama ditambah waktu pemrosesan pesanan berikutnya dalam
jangka waktu satu hari.

b. Jumlah pekerjaan merupakan jumlah dari jenis pekerjaan yang dikerjakan

dalam waktu satu hari.


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

28

c. Jumlah waktu proses total merupakan kalkulasi atau perhitungan waktu yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan masing-masing pesanan dalam waktu satu
hari.

d. Waktu proses pekerjaan total merupakan kalkulasi atau perhitungan waktu
yang dibutuhkan untuk menyelesaikan masing-masing pesanan dalam waktu
satu hari.

e. Jumlah hari keterlambatan adalah kalkulasi dari selisih antara aliran waktu
pesanan pertama dengan batas waktu pekerjaan pertama, aliran waktu
pesanan kedua dengan batas waktu pekerjaan kedua dan seterusnya dalam
satu hari.

3.5 Metode Analisis Data

Setelah semua data terkumpul maka langkah selanjutnya adalah melakukan
analisis data dengan menggunakan metode yang sesuai dan dapat membantu
dalam pengelolaan data tersebut. Metode yang digunakan dalam penelitian ini
adalah metode penjadwalan dengan menggunakan teknik FCFS, SPT, LPT dan
EDD. Keempat teknik tersebut tidak memiliki perbedaan rumus hanya saja dari
keempat teknik tersebut memiliki perlakuan yang berbeda. Perbedaan perlakuan
terletak pada pengurutan pencatatan pesanan. Adapun langkah-langkah yang
dilakukan untuk menjawab tujuan penelitian adalah sebagai berikut:

3.5.1 Mengetahui Efektifitas Metode FCFS, SPT, LPT dan EDD
a. First Come First Served (FCFS)

Data pesanan pelanggan dicatat sesuai urutan kedatangan, jadi pesanan yang
datang pertama akan dicatat pada urutan pertama dan dilanjutkan pesanan yang
datang kedua dan begitu seterusnya hingga pesanan yang terakhir datang. Data
pesanan yang diperoleh dari perusahaan yaitu waktu pemrosesan pekerjaan dan
waktu jatuh tempo yang dapat digunakan untuk menghitung aliran waktu dan juga
keterlambatan.

Berdasarkan data yang sudah diperoleh dan dihitung pada tabel pertama
langkah selanjutnya adalah menghitung waktu penyelesaian rata-rata, utilisasi,
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waktu pekerjaan rata-rata dan keterlambatan pekerjaan rata-rata dengan rumus
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2005:223)

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = Jumlah pekerjaan

Jumlah Waktu proses total

Utili =
H1sas Jumlah aliran waktu total

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jumlah peigrjadn rata gatg Waktu proses pekerjaan total

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = iGN e

b. Short Processing Time (SPT)

Teknik SPT dimulai dari pencatatan pesanan pelanggan berdasarkan waktu
pemrosesan terpendek, jadi pesanan yang memiliki waktu proses pengerjaan
terpendek akan dicatat pada urutan pertama dan dilanjutkan pesanan yang
memiliki waktu proses pengerjaan lebih lama hingga di urutan terahir adalah
pesanan dengan waktu pemrosesan paling panjang. Data pesanan yang diperoleh
dari perusahaan yaitu waktu pemrosesan pekerjaan dan waktu jatuh tempo yang
dapat digunakan untuk menghitung aliran waktu dan juga keterlambatan.

Berdasarkan data yang sudah diperoleh dan dihitung pada tabel pertama
langkah selanjutnya adalah menghitung waktu penyelesaian rata-rata, utilisasi,
waktu pekerjaan rata-rata dan keterlambatan pekerjaan rata-rata dengan rumus
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2005:223)

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = il

Jumlah Waktu proses total

Utilisas =
Jumlah aliran waktu total

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total
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Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

c. Longest Processing Time (LPT)

Dalam teknik ini pengerjaan pesanan didasarkan pada waktu pemrosesan
terpanjang. Pekerjaan yang memiliki waktu pemrosesan terpanjang akan
diutamakan dan selanjutnya disusul kegiatan yang memiliki waktu pemrosesan
lebih pendek. Teknik LPT dimulai dari pencatatan pesanan pelanggan berdasarkan
waktu pemrosesan terpanjang, jadi pesanan yang memiliki waktu proses
terpanjang akan dicatat pada urutan pertama dan dilanjutkan pesanan yang
memiliki waktu proses lebih pendek hingga di urutan terahir adalah pesanan
dengan waktu pemrosesan paling pendek. Data pesanan yang diperoleh dari
perusahaan yaitu waktu pemrosesan pekerjaan dan waktu jatuh tempo yang dapat
digunakan untuk menghitung aliran waktu dan juga keterlambatan.

Berdasarkan data yang sudah diperoleh dan dihitung pada tabel pertama
langkah selanjutnya adalah menghitung waktu penyelesaian rata-rata, utilisasi,
waktu pekerjaan rata-rata dan keterlambatan pekerjaan rata-rata dengan rumus
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2005:223)

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = T e

Jumlah Waktu proses total

Utili =
S Jumlah aliran waktu total

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Juni@h'pekerjaan rd yratg Waktu proses pekerjaan total

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = — T

d. Earliest Due Date (EDD)

Teknik EDD dimulai dari pencatatan pesanan pelanggan berdasarkan waktu
jatuh tempo, jadi pesanan yang memiliki waktu jatuh tempo tercepat akan dicatat
pada urutan pertama dan dilanjutkan pesanan yang memiliki waktu jatuh tempo
lebih lama hingga di urutan terahir adalah pesanan dengan waktu jatuh tempo

paling lama.  Tujuan metode ini adalah meminimumkan keterlambatan
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pengiriman pesanan. Kekurangan dalam metode ini adalah akan menambah
keterlambatan rata-rata, karena order dengan jatuh tempo pendek akan
didahulukan dan order yang jatuh temponya panjang akan menumpuk.

Data pesanan yang diperoleh dari perusahaan yaitu waktu pemrosesan
pekerjaan dan waktu jatuh tempo yang dapat digunakan untuk menghitung aliran
waktu dan juga keterlambatan. Berdasarkan data yang sudah diperoleh dan
dihitung pada tabel pertama langkah selanjutnya adalah menghitung waktu
penyelesaian rata-rata, utilisasi, waktu pekerjaan rata-rata dan keterlambatan

pekerjaan rata-rata dengan rumus sebagai berikut (Heizer dan Render, 2005:223)

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata = o TR kerj o

Jumlah Waktu proses total

Utili =
H1sas Jumlah aliran waktu total

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rata =
Jumiah pekeneHIRRLN" raia Waktu proses pekerjaan total

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = e an

3.5.2 Menentukan metode penjadwalan yang paling efektif bagi lyan Jaya
Garment
Tahap ini merupakan tahap evaluasi terhadap metode penjadwalan yang
digunakan oleh lyan Jaya Garment (FCFS) dengan metode alternatif lainnya yaitu
SPT, LPT dan EDD. Dalam tahap ini dilakukan analisis terhadap hasil
perhitungan dari masing-masing metode yang ada. Dari tahap analisa ini akan
diketahui penjadwalan mana yang paling efektif dan sesuai dengan kebutuhan

lyan Jaya Garment.
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3.6 Kerangka pemecahan Masalah

START

Pengumpulan Data

Firs Come Short Longest Earliest Due
First Served Processing Processing Date (EDD)
(FCFS) Time (SPT) Time (LPT)
Hasil Analisis

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
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Keterangan :

a.
b.

Start : yaitu merupakan langkah awal sebelum melakukan penelitian
Pengumpulan data : merupakan tahap pencarian data-data yang diperlukan
untuk mendukung suatu penelitian. Dalam penelitian ini pengumpulan data
dilakukan dengan cara observasi, wawancara dan dokumentasi.
Analisis data dalam penelitian ini dilakukan dengan cara :
1) FCFS
Yaitu pekerjaan yang datang lebih awal akan diproses terlebih dahulu
2) SPT
Yaitu pekerjaan yang membutuhkan waktu pegerjaan paling pendek
dikerjakan terlebih dahulu.
3) EDD
Yaitu pekerjaan dengan waktu jatuh tempo paling pendek maka akan
dikerjakan terlebih dahulu.
4) LPT
Yaitu pekerjaan dengan waktu proses yang panjang akan diutamakan
dan didahulukan.
Hasil analisis dari semua metode, yang meliputi FCFS, SPT, LPT dan EDD.
Kesimpulan dan saran merupakan tahap akhir dalam penelitian yaitu untuk
menarik kesimpulan dan saran berdasarkan hasil yang sudah diperoleh.

Stop, mengakhiri proses penelitian
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BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Penjadwalan produksi pada lyan Jaya Garment menggunakan metode

FCFS yaitu metode yang sudah umum digunakan oleh perusahaan yang berbasis
pesanan. Proses penjadwalan produksi ini dibagi menjadi dua tahap. Tahap
pertama yaitu pencatatan pesanan kemudian dilakukan pengurutan pengerjaan
pesanan berdasarkan aturan dari setiap metode. Tahap kedua yaitu dilakukan
penghitungan untuk mengetahui hasil dari masing-masing metode sesuai urutan
pada tahap pertama. Terakhir, yaitu membandingkan hasil penghitungan rata-rata
dari setiap metode sehingga didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

a. Efektifitas keempat metode penjadwalan tersebut adalah sebagai berikut :
Hasil pengolahan data menunjukkan bahwa metode FCFS yang diterapkan
pada lyan Jaya Garment mengalami keterlambatan rata-rata dalam
menyelesaikan pesanan selama 34,45 hari dan memiliki waktu penyelesaian
rata-rata selama 59,1 hari. Memiliki presentase utilisasi sebesar 40,6% dan
jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem 2,5 pekerjaan. Berdasarkan data
tersebut metode FCFS belum efektif karena dalam semua kriteria
penghitungan metode FCFS belum maksimal. Metode SPT memiliki waktu
penyelesaian rata-rata selama 46,6 hari, presentase utilisasi sebesar 49,6%,
jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem sebesar 1,9 pekerjaan, dan memiliki
keterlambatan pekerjaan rata-rata selama 21,7 hari. Metode LPT memiliki
waktu penyelesaian rata-rata selama 70,27 hari, presentase utilisasi sebesar
35%, jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem sebesar 3 pekerjaan, dan
memiliki keterlambatan pekerjaan rata-rata selama 41,6 hari. Kemudian yang
terakhir metode EDD memiliki waktu penyelesaian rata-rata selama 47 hari,
presentase utilisasi sebesar 49%, jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem
sebesar 1,9 pekerjaan, dan memiliki keterlambatan pekerjaan rata-rata selama
22 hari.

74
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b. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut metode penjadwalan yang paling
efektif bagi lyan Jaya Garment adalah metode SPT. Metode SPT memiliki
waktu penyelesaian rata-rata selama 46,6 hari, presentase utilisasi sebesar
49,6%, jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem sebesar 1,9 pekerjaan, dan
memiliki keterlambatan pekerjaan rata-rata selama 21,7 hari. Angka tersebut
menunjukkan bahwa metode SPT unggul dalam semua kriteria sehingga
metode SPT merupakan metode penjadwalan produksi yang paling tepat

untuk lyan Jaya Garment.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil analisis dan kesimpulan, maka saran yang dapat
diajukan bagi perusahaan adalah sebagai berikut:
a. Bagi perusahaan
Berdasarkan hasil analisis yang sudah dilakukan sebaiknya perusahaan
menerapkan metode penjadwalan SPT karena metode penjadwalan SPT memiliki
waktu penyelesaian rata-rata dan keterlambatan rata-rata paling pendek
dibandingkan metode FCFS, LPT dan EDD. Hal ini diharapkan mampu
membantu manajemen lyan Jaya Garment dalam mengelola perusahaan terutama

dalam menentukan strategi penjadwalan produksi yang terbaik.
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LAMPIRAN

Lampiran 1 :Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi,
waktu pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan
pesanan rata-rata pada bulan Maret dengan metode FCFS
pada lyan Jaya Garment

1. Penjadwalan Produksi Tanggal 3 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap | dengan Metode FCFS

Jumlah pesanan Waktu Batas waktu
Pesanan . g
(potong) pemrosesan (hari) pesanan (Hari)
A 36 potong 30 34
B 45 potong 21 25
C 65 potong 16 17
D 50 potong 17 19

Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS

Urutan JlEL oty Al V%:Lé:ﬁ Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Harti) (Hari)

) @) ®) (4) () ((4)-(5))

A 36 potong 30 30 34 0

B 45 potong 21 ol 25 26

C 65 potong 16 67 17 50

D 50 potong 17 84 19 65

84 232 05 141
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Aturan FCFS Tanggal 3 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai
berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

232
4

= 58 hari

o Jumlah Waktu proses total
Utilisas

N Jumlah aliran waktu total

_ 84
© 232

= 36,2%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

232
84
= 2,76 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = ol

141
N2
= 35,25 hari


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

2. Penjadwalan Produksi Tanggal 7 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap | dengan Metode FCFS

80

Waktu
Jumlah pesanan Batas waktu pesanan
Pesanan (otong pemrosesan (Hari)
P (hari)
A 45 potong 14 18
B 100 potong 27 29
C 55 potong 21 30

Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS

. Batas
Urutan jurgan s AI'Lan waktu  Keterlambatan
Pesanan FlmaTdI] pemrr]os_esan LEL L pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
1) ) ®3) (4) () ((4)-(5))
A 3 14 14 18 0
potong
g1 27 41 29 12
potong
55
C notong 21 62 30 32
62 117 77 44

Aturan FCFS Tanggal 7 Maret menghasilkan ukuran efektifitas sebagai berikut :

\ Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Turngf gk PMaan

117

3
= 39 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas =

~ Jumlah aliran waktu total

62
177

= 52,99%
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Jumlah pekerjaan rata — rata

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

81

Jumlah aliran waktu total

~ Waktu proses pekerjaan total

177
T 62

= 1,8 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Jumlah pekerjaan

44
3
= 14,6

hari

3. Penjadwalan Produksi Tanggal 8 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 1 dengan Metode FCFS

P Jumlah pesanan waky Batas waktu
esanan pemr sesan )
(potong) - pesanan (Hari)
(hart)
A 75 potong 45 47
B 50 potong 21 21
C 30 poton 14 14
D 67 potong 18 22

Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS

: B
Urutan Jumigdy Yk Qlirart W:tka':lsj Keterlambatan
Pesanan pesantiy PEigze=a" wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)

1) (2) @) (4) () ((4)-(5))

A 75 potong 45 45 47 0

B 50 potong 21 66 21 45

C 30 potong 14 80 14 66

D 67 potong 18 98 22 76

98 289 104 187
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Aturan FCFS Tanggal 8 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai
berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

289
4

= 72,25 hari

o Jumlah Waktu proses total
Utilisas

N Jumlah aliran waktu total

98
© 289

= 33,9%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

y 289
98
= 2,94 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = ol

187
4
= 46,75 hari
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4. Penjadwalan Produksi Tanggal 13 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 1 dengan Metode FCFS

83

Waktu
Jumlah pesanan Batas waktu
Pesanan pemrosesan :
(potong) . pesanan (Hari)
(hart)

A 115 potong 45 50

B 50 potong 14 16

C 35 potong 14 15

D 125 potong 30 30

Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS
Jumlah Waktu Aliran Batas Keterlamba
Urutan waktu
Pesanan pesanan pemrosesa Wakt_u pesanan tan
(potong) n (hari) (Hart) (Hari) (Hari)
) ) ®) (4) (5) ((4)-(5))
A 115 potong 45 45 50 0
B 50 potong 14 59 16 43
C 35 potong 14 73 15 58
D 125 potong 30 103 30 73
103 280 111 174

Aturan FCFS Tanggal 13 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai

berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan

280

4
= 70 hari

Utilisas

Jumlah Waktu proses total

103
280

= 36,78%

- Jumlah aliran waktu total
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Jumlah pekerjaan rata — rata

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

Jumlah aliran waktu total

~ Waktu proses pekerjaan total

280
103
= 2,7 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Jumlah pekerjaan
174
T4
= 43,5 hari

5. Penjadwalan Produksi Tanggal 18 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 1 dengan Metode FCFS

Waktu Batas waktu
Pesanan Rqmial] pesaiai pemrosesan pesanan
(potong) (hari) (Hari)
A 65 potong 25 27
B 78 potong 45 46
C 30 potong 14 18
D 52 potong 14 17
E 72 potong 18 20

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode FCFS

84

Jumlah Waktu Aliran g Keterlamb
Urutan waktu
Pesanan pesanan  pemrosesa wakt_u pesanan atan
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
@) ) ®) (4) ©) ((4)-(5))
A 65 potong 25 25 27 0
B 78 potong 45 70 46 24
C 30 potong 14 84 18 66
D 52 potong 14 98 17 81
E 72 potong 18 116 20 98
116 393 128 267
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Aturan FCFS Tanggal 18 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai
berikut :

) Jumlah aliran waktu total
Waktu penyelesaian rata — rata = -
Jumlah pekerjaan

393
-5

= 78,6 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

: Jumlah aliran waktu total

116
"~ 393

= 29,5%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j fa —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

393
- 116
= 3,38 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = e aan

267
5
= 53,4 hari
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6. Penjadwalan Produksi Tanggal 24 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 1 dengan Metode FCFS

Waktu Batas waktu
Jumlah pesanan
Pesanan (potong) pemrosesan pesanan
P (hari) (Hari)
A 25 potong 14 14
B 85 poton 36 37
C 94 potong 27 30

Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS

. Batas
Urutan pan el /e waktu Keterlamb
pesanan  pemrosesa waktu '
Pesanan ) . pesanan  atan (Hari)
(potong) n (hari) (Hari) .
(Harti)
1) ) ®) (4) () ((4)-(5))
A 25 potong 14 14 14 0
B 85 potong 36 50 37 13
C 94 potong 27 77 30 47
77 141 81 60

Aturan FCFS Tanggal 24 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai berikut :

3 Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata T jaar.

141
3

= 47 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

77
141

= 54,6%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j fa —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total
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141
77

= 1,8 pekerjaan

87

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

9 60
3
= 20 hari

7. Penjadwalan Produksi Tanggal 28 Maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 1 dengan Metode FCFS

Jumlah pekerjaan

Waktu

P Jumlah pesanan Batas waktu
esanan p mrosesan :
(potong) . pesanan (Hari)
(hart)
A 62 potong 25 27
B 45 potong 14 17
C 33 potong 14 16
D 25 potong 27 28
Hasil Penjadwalan Tahap 2 dengan Metode FCFS
Jumlah Waktu Aliran pas Keterlamb
Urutan waktu
Pesanan pesanan  pemrosesa wakt_u pesanan atan
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
1) ) @) (4) () ((4)-(5))
A 62 potong 25 25 27 0
B 45 potong 14 39 17 22
& 33 potong 14 53 16 37
D 25 potong 27 80 28 52
80 197 88 111
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Aturan FCFS Tanggal 28 Maret 2016 menghasilkan ukuran efektifitas sebagai berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

197
4

= 49,25 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

3 Jumlah aliran waktu total

80
197

= 40,6%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

197
80
= 2,46 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = e T aar.

111

4
= 27,7 hari
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Lampiran 2 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi waktu
pesanan rata rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata
pada bulan Maret tahun 2016 dengan metode SPT pada lyan Jaya

Garment

1. Penjadwalan Produksi Tanggal 3 maret 2016

Hasil Penjadwalan Tahap 2 Dengan Metode SPT

. Batas
Urutan Jurgigh ULELT Al waktu Keterlambatan
Pesanan RSSO0 pemrr]os_e san Wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
1) 2) ®3) (4) () ((4)-(5)
€ 65 potong 16 16 17 0
D 50 potong 17 33 19 14
B 45 potong 21 54 25 29
A 36 potong 30 84 34 50
84 187 95 93

Aturan SPT tanggal 3 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Utilisas

Jumlah pekerjaan rata — rata

d Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan

£i87
-

= 46,7 hari

Jumlah Waktu proses total

- Jumlah aliran waktu total

84
187

= 44,9%

Jumlah aliran waktu total

~ Waktu proses pekerjaan total
187

"84

= 2,26 pekerjaan
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Keterlambatan pekerjaan rata — rata

Jumlah hari keterlambatan

Jumlah pekerjaan
93
T4
= 23,25 hari

2. Penjadwalan Produksi Tanggal 7 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

90

Jumlah Waktu Aliran palas Keterlam
Urutan waktu
Pesanan pesanan  pemrosesa wakt.u pesanan batap
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
1) (2) ©) (4) () ((4)-(5)
A 45 potong 14 14 18 0
C 55 potong 21 35 30 5
B 100 potong 27 62 29 33
62 111 77 38

Aturan SPT Tanggal 7 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Utilisas

Jumlah pekerjaan rata — rata

f, Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan

111
N

= 37 hari

Jumlah Waktu proses total

| Jumlah aliran waktu total

62
111

= 55,85%

Jumlah aliran waktu total

~ Waktu proses pekerjaan total

111
T 62
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Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

3. Penjadwalan Produksi Tanggal 8 Maret 2016

= 1,7 pekerjaan

91

Jumlah hari keterlambatan

38
3

= 12,6 hari

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

Jumlah pekerjaan

Urutan -y AN () v%:tkﬁ Keterlambatan
Pesanan esanan  gggiosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
) @) 3) (4) (®) ((4)-(5))
@ 30 potong 14 14 14 0
D 67 potong 18 32 22 10
B 50 potong 21 53 21 32
A 75 potong 45 98 47 51
98 197 104 93

Aturan SPT tanggal 8 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Utilisas

Jumlah aliran waktu total

197
| ¥

= 49,25 hari

Jumlah pekerjaan

Jumlah Waktu proses total

~ Jumlah aliran waktu total

98
197

=49,7%
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Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta — rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

197
98
= 2 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

B 93
4
= 23,25 hari

4. Penjadwalan Produksi Tanggal 13 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

Urutan Jumlah Waktu Aliran V%Ztkia Keterlamba
Pesanan pesanan pemrosesan Wakt_u pesanan tan
(potong) (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
1) ) ®) (4) () ((4)-(5))
B 50 potong 14 14 16 0
(& 35 potong 14 28 15 13
D 125 potong 30 58 30 28
A 115 potong 45 103 50 53
103 203 111 94

Aturan SPT tanggal 13 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

B Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata DT

203

4
= 50,75 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas =

~ Jumlah aliran waktu total
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103
203

= 50,7%

93

Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan rata — rata

203
"~ 103

= 1,9 pekerjaan

~ Waktu proses pekerjaan total

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

94
T4

= 23,5 hari

5. Penjadwalan Produksi Tanggal 18 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

Jumlah pekerjaan

Urutan Al Wl e v%:tkﬁ Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hari) (Hari) (Hari)

1) ) 3) (4) () ((4)-(5))

(€ 30 potong 14 14 18 0

D 52 potong 14 28 17 11

E 72 potong 18 46 20 26

A 65 potong 25 71 27 44

B 78 potong 45 116 46 70

116 275 128 151

Aturan SPT tanggal 18 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :
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) Jumlah aliran waktu total
Waktu penyelesaian rata — rata = -
Jumlah pekerjaan

275

5
= 55 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

116
~ 275

=42,1%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j N =
Jumlah pekerjaan rata — rata Walktu proses pekerjaan total

275
116
= 2,3 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = TuilR peldifian

151
| 45
= 30,2 hari
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6. Penjadwalan Produksi Tanggal 24 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

. Batas
Urutan Jumiah Waktu Aliran waktu Keterlambatan
Pesanan pesanan pemrr]os_esan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
(1) (2) ®3) (4) () ((4)-(5))
A 25 potong 14 14 14 0
94 potong 27 41 30 11
B 85 potong 36 77 37 40
77 132 81 51

Aturan SPT tanggal 24 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

) Jumlah aliran waktu total
Waktu penyelesaian rata — rata =

Jumlah pekerjaan

132
¥ 8

= 44 hari

Jumlah Waktu proses total

Utl; =
111sas Jumlah aliran waktu total

77
132

= 58,3%

umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata )

~ Waktu proses pekerjaan total
132

~ 77

= 1,7 pekerjaan

) Jumlah hari keterlambatan
Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

Jumlah pekerjaan
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51
3
= 17 hari

7. Penjadwalan Produksi Tanggal 28 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode SPT

Urutan gyali Wadl L Vli::tkai Keterlambatan
Pesanan  PEsanan - pemrosesan wakt.u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)

(1) (2) 3) (4) (5) ((4)-(5))

B 45 potong 14 14 17 0

C 33 potong 14 28 16 12

A 62 potong 25 53 27 26

D 25 potong 27 80 28 52

80 175 88 90

Aturan SPT tanggal 28 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

/ Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata e

175
4

= 43,75 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

80
175

= 45,71%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total
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175
80
= 2,1 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

90
4
= 22,5 hari

97
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Lampiran 3 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu
pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata
pada bulan Maret tahun 2016 dengan metode LPT pada lyan Jaya

Garment

1. Penjadwalan Produksi Tanggal 3 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

. Batas
Urutan Jumlah Welkil Al waktu Keterlambata
Pesanan ok peiiosesa Wakt_u pesanan n (Hari)
(potong) n (hari) (Hari) .
(Hari)
) (2) 3 4 ®) (4)-(5)
A 36 potong 30 30 34 0
B 45 potong 21 51 25 26
D 50 potong 17 68 19 49
C 65 potong 16 84 17 67
84 233 95 142

Aturan LPT tanggal 3 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

B Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata AT jaan

233

4
= 58,25 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

84
233

= 36%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total
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233
84
= 2,7 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

- 142
4
= 35,5 hari

2. Penjadwalan Produksi Tanggal 7 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

Batas

Jumlah Waktu Aliran Keterlamba
Urutan waktu
Pesanan pesanan  pemrosesa wakt_u pesanan tan-
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
1) ) 3) (4) (5) ((4)-(5)
B 100 potong 27 27 29 0
C 55 potong 21 48 30 18
A 45 potong 14 62 18 44
62 137 77 62

Aturan LPT tanggal 7 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

) Jumlah aliran waktu total
Waktu penyelesaian rata — rata =

Jumlah pekerjaan

137
3

= 45,6 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

62
137
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= 45,25%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

137
62
= 2,20 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumiah-SeRer aan

_ 62
T4
= 15,5 hari

3. Penjadwalan Produksi Tanggal 8 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

100

Batas

Jumlah Waktu Aliran Keterlamba
Urutan waktu
Pesanan pesanan pemrosesa wakt_u pesanan tan

(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)

1) @) @) (4) (5) ((4)-(5))
A 75 potong 45 45 47 0
B 21 potong 21 66 21 45
D 67 potong 18 84 22 62
C 30 potong 14 98 14 84
98 293 104 191

Aturan LPT tanggal 8 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

293

4
= 73,25 hari
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. Jumlah Waktu proses total
Utilisas =

~ Jumlah aliran waktu total

98
293

= 33,4%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta — rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

B 293
98
= 2,9 pekerjaan

) Jumlah hari keterlambatan
Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

Jumlah pekerjaan
191
T4
= 47,75 hari

4. Penjadwalan Produksi Tanggal 13 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

Urutan il i Al VESZL?E Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt.u pesanan (Hari)
(potong) (hari) (Hari) (Hari)

1) ) 3) (4) (5) ((4)-(5))

A 115 potong 45 45 50 0

D 125 potong 30 75 30 45

B 50 potong 14 89 16 73

C 35 potong 14 103 15 88

103 312 111 118
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Aturan LPT tanggal 13 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

132
4

= 78 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

> Jumlah aliran waktu total

103
312

=33%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

312
103
= 3 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = T vl

118

4
= 29,5 hari

102
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5. Penjadwalan Produksi Tanggal 18 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

Urutan Jumiah Waktu Aliran \525;3 Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt.u pesanan (Hari)
(potong) (hari) (Hari) (Hari)

1) (2) ©) (4) ©) ((4)-(5))

B 78 potong 45 45 46 0

A 65 potong 25 70 27 43

E 72 potong 18 88 20 68

D 52 potong 14 102 17 85

C 30 potong 14 305 18 287

116 610 128 483

Aturan LPT tanggal 18 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Utilisas

Jumlah pekerjaan rata — rata

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

y Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan

610
J B

= 122 hari

_Jumlah Waktu proses total

~ Jumlah aliran waktu total

116
"~ 610

=19%

Jumlah aliran waktu total

~ Waktu proses pekerjaan total
610

T 116

= 5,2 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Jumlah pekerjaan
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B 483
-5
= 96,6 hari

6. Penjadwalan Produksi Tanggal 24 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

. Batas
Urutan Jumiag gatau Al waktu Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan Wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
1) ) ®) (4) () ((4)-(5))
B 85 potong 36 36 37 0
C 94 potong 27 63 30 33
A 25 potong 14 77 14 63
7% 176 81 96

Aturan LPT tanggal 24 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Tl paa )

176
NP

= 58,6 hari

». Jumlah Waktu proses total
Utilisas

Y Jumlah aliran waktu total

77
176

= 43,75%

umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata )

~ Waktu proses pekerjaan total

176
77
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= 2,3 pekerjaan

) Jumlah hari keterlambatan
Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

Jumlah pekerjaan
96
e
= 32 hari

7. Penjadwalan Produksi Tanggal 28 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode LPT

Urutan Jumigy e Alitan V%Ztkat‘i Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)

1) @) ®3) (4) (5) ((4)-(5)

D 25 potong 27 27 28 0

A 62 potong 25 52 27 25

B 45 potong 14 66 17 49

C 33 potong 14 80 16 64

80 225 88 138

Aturan LPT tanggal 28 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Tulihgpek Maan

A 225

4
= 56,25 hari

Jumlah Waktu proses total

Utilisas =
Jumlah aliran waktu total

80
225

= 35,5%


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

106

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

225
80
= 2,8 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

138

4
= 34,5 hari
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Lampiran4 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu
pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata
pada bulan Maret 2016 dengan metode EDD pada lyan Jaya
Garment

1. Penjadwalan Produksi Tanggal 3 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

. Batas
Urutan Al et glign waktu Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hart) (Hari)
1) (2) ©) (4) () ((4)-(5))
C 65 potong 16 16 17 0
D 50 potong 17 33 19 14
B 45 potong 21 o4 25 29
A 36 potong 30 86 34 50
84 187 95 93

Aturan EDD tanggal 3 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata e

187
4

= 46,7 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

1 Jumlah aliran waktu total

84
187

= 44,9%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

187
"~ 84
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= 2,26 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

B 93
4
= 23,25 hari

2. Penjadwalan Produksi Tanggal 7 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

108

Batas

Jumlah Waktu Aliran Keterlam
Urutan waktu
Pesanan pesanan pemrosesa Wakt_u pesanan batan
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
€9) ) 3) (4) () ((4)-(5)
A 45 potong 14 14 18 0
B 100 potong 27 41 29 12
C 55 potong 21 62 30 32
62 117 77 44

Aturan EDD tanggal 7 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata LN jaan

3

117

= 39 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

- Jumlah aliran waktu total

62
117

= 52,99%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total
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Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

117
62
= 1,8 pekerjaan

109

Jumlah hari keterlambatan

Jumlah pekerjaan

44
3
= 14,6 hari

3. Penjadwalan Produksi Tanggal 8 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

) Batas
Urutan ey UL allel waktu Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) .
(Hari)
) (2) 3 4 ®) (B-(5)
C 30 potong 14 14 14 0
B 50 potong 21 35 21 14
D 67 potong 18 53 22 31
A 75 potong 45 98 47 51
98 200 104 96

Aturan EDD tanggal 8 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut :

Waktu penyelesaian rata — rata

Utilisas

Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan

200

4
= 50 hari

Jumlah Waktu proses total

- Jumlah aliran waktu total

98
200
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= 49%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta — rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

200
98
= 2 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumiah-SeRer aan

3 96
T4
= 24 hari

4. Penjadwalan Produksi Tanggal 13 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

Jumlah Waktu Aliran .S Keterla
Urutan waktu
pesanan pemrosesa waktu mbatan
Pesanan ¥ : pesanan .
(potong) n (hari) (Harti) (Hari) (Hart)
1) ) ®3) (4) () ((4)-(5)
C 35 potong 14 14 15 0
B 50 potong 14 28 16 12
D 125 potong 30 58 30 28
A 115 potong 45 103 50 53
103 203 111 93

Aturan EDD tanggal 13 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

203
4

= 50,75 hari
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_ Jumlah Waktu proses total

Utli =
111sas Jumlah aliran waktu total

103
203

=50,7%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj ta — rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

B 203
103
= 1,9 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Wit pePgdin

B 93
4
= 23,25 hari

5. Penjadwalan Produksi Tanggal 18 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

Urutan Jumlah Waktu Aliran V?gtkﬁ Keterlamba

Pesanan pesanan pemrosesan Wakt_u pesanan tan
(potong) (hart) (Hari) (Hari) (Hari)
1) ) 3) (4) () ((4)-(5))
D 52 potong 14 14 17 0

C 30 potong 14 28 18 10
E 72 potong 18 46 20 26
A 65 potong 25 71 27 44
B 78 potong 45 116 46 70
116 275 128 150

Aturan EDD tanggal 18 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan
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275

5
= 55 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas =

~ Jumlah aliran waktu total

116
275

=42%

Jumlah aliran waktu total

lah pekerj fa —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

275
- 116
= 2,3 pekerjaan

) Jumlah hari keterlambatan
Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

Jumlah pekerjaan

y 150
-5
= 30 hari

6. Penjadwalan Produksi Tanggal 24 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

Urutan Jumigy Yl Alirag vl?/):tka':lsj Keterlambatan
Pesanan pesanan  pemrosesan wakt_u pesanan (Hari)
(potong) (hart) (Hari) (Hari)
1) ) (©) (4) () ((4)-(5)
A 25 potong 14 14 14 0
C 94 potong 27 41 30 11
B 85 potong 36 77 37 40

77 132 81 51
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Aturan EDD tanggal 24 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata Jumlah pekerjaan

132
3

= 44 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas

g Jumlah aliran waktu total

77
132

= 58,3%

Jumlah aliran waktu total

lah peker;j ta —rat =
Jumlah pekerjaan rata — rata Waktu proses pekerjaan total

s 132
- 77
= 1,7 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = T vl

51
3
= 17 hari

113
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7. Penjadwalan Produksi Tanggal 28 Maret 2016

Hasil penjadwalan tahap 2 dengan Metode EDD

Jumlah Waktu Aliran Batas Keterlambata
Urutan waktu
Pesanan pesanan  pemrosesa wakt_u pesanan n.
(potong) n (hari) (Hari) (Hari) (Hari)
1) ) ®3) 4) () ((4)-(5))
C 33 potong 14 14 16 0
B 45 potong 14 28 17 11
A 62 potong 25 53 27 26
D 25 potong 27 80 28 52
80 175 88 89

Aturan EDD tanggal 28 Maret 2016 menghasilkan efektifitas sebagai berikut:

B Jumlah aliran waktu total

Waktu penyelesaian rata — rata TumiBl SERjaan

175

4
= 43,75 hari

. Jumlah Waktu proses total
Utilisas =

~ Jumlah aliran waktu total

80
"~ 175

=457%

umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata ]

~ Waktu proses pekerjaan total

3 175
80
= 2 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = Jumlah pekerjaan

= 22,25 hari
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Lampiran5 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu

pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata

selama bulan Maret 2016 dengan metode FCFS pada lyan Jaya

Garment.

Hasil Penjadwalan Tahap 11 dengan Metode FCFS

Bulan
03- 07- 08- 13- 18- 24- 28-
Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar-
16 16 16 16 16 16 16
Waktu
penyelesa 58 39 72,25 70 78,6 47 49,25
ian rata- Hari hari hari hari hari hari hari
rata
36,20 52,99 3390 36,78 2950 54,60 40,6
Utilisasi % % % % % % %
Waktu
FCFS pesanan 2,76 1,8 2,94 2,7 3,38 1,8 2,46
rata-rata pesan pesan pesan pesan pesan pesan  pesan
dalam an an an an an an an
sistem
Keterlam
batan 3525 14,6 46,75 435 53,4 20 27,7
pesanan hari hari hari Hari hari Hari hari
rata-rata

Waktu penyelesaian rata — rata

u Jumlah aliran waktu total

7

58 +39+ 72,25+ 70+ 78,6 + 47 + 49,25

414,1

7

= 59,1 hari

7
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. Jumlah Waktu proses total
Utilisas = -

~36,20% + 52,99% + 33,90% + 36,78% + 29,50% + 54,60% + 40,6%
B 7

_ 284,57%
B 7

= 40,6%

umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata = ]

7

2,76 + 1,8 + 2,94 + 2,7 + 3,38 + 1,8 + 2,46
- 7

17,84
-7

= 2,5 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan
7

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

32,25+ 14,6 + 46,75 + 43,5 + 53,4 + 20 + 27,7
N 7
241,2
SO 7
= 34,45 hari
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: Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu

pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata
selama bulan Maret 2016 dengan metode SPT pada lyan Jaya

Garment.

Hasil Penjadwalan Tahap 11 dengan Metode SPT

Bulan
03- 07- 08- 13- 18- 24- 28-
Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar-
16 16 16 16 16 16 16
Waktu
penyelesa 46,7 37 49,25 50,75 55 44 43,75
ian rata- Hari hari hari hari Hari hari hari
rata
449 55,8 49,7 50,7 42,1 58,3 45,71
Utilisasi % % % % % % %
SPT Waktu
pesanan 2,26 1,7 2 1,9 2,3 1,7 2,1
rata-rata pesan pesan pesan pesan pesan pesan pesan
dalam an an an an an an an
sistem
Keterlam
batan 2325 126 2325 235 30,2 17 225
pesanan hari hari hari hari hari hari hari
rata-rata

Waktu penyelesaian rata — rata

\ Jumlah aliran waktu total

7

46,7437+ 49,25+ 50,754+ 55 + 44 + 43,75

Utilisas

326,45
7

7

= 46,6 hari

Jumlah Waktu proses total

7
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_ 44,9% + 55,85% + 49,7% + 50,7% + 42,1% + 58,3% + 45,71%
B 7

_347,35%
B 7

= 49,6%

umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata = )

7

226+ 1,7+2+19+23+17+2/1
L 7

13,96
) B

= 1,9 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan
7

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

23,25+ 12,6 + 23,25+ 23,5+ 30,2+ 17 + 22,5
- 7
152,3
7 T
= 21,7 hari
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Lampiran 7 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu

pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata

pada bulan Maret 2016 dengan metode LPT

Garment.

Hasil Penjadwalan Tahap 11 dengan Metode LPT

pada lyan Jaya

Bulan
03- 07- 08- 13- 18- 24- 28-
Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar-
16 16 16 16 16 16 16
Waktu
penyelesa 58,25 456 73,26 78 122 58,6 56,25
ian rata- Hari hari Hari hari Hari hari Hari
rata
Utilis<S 36% 450}025 334% 33% 19% 4::’%75 3;')5
LPT Waktu
pesanan 2,7 2,20 2,9 3 52 2,3 2,8
rata-rata pesan pesan pesan pesan pesan pesan  pesan
dalam an an an an an an an
sistem
Keterlam
batan 35,5 155 47,75 295 96,6 32 34,5
pesanan hari hari hari hari hari Hari hari
rata-rata

Waktu penyelesaian rata — rata

1 Jumlah aliran waktu total

7

_ 58,254 45,6 + 73,25+ 78 + 122 + 58,6 + 56,25

7

491,95

7

= 70,27 hari
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. Jumlah Waktu proses total
Utilisas = >

_ 36% +45,25% + 33,4% + 33% + 19% + 43,75% + 35,5%

7
_ 245,9%
B %
=35%
umlah aliran waktu total
Jumlah pekerjaan rata — rata = ) 7
_274220+29+3+52+23+28
4 7
g 21,1
-7

= 3,0 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan

Keterlambatan pekerjaan rata — rata = 7
35,5+ 15,5+ 47,75+ 29,5+ 96,6 + 32 + 34,5
B 7
291,35
N

= 41,6 hari
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Lampiran 8 : Penghitungan Waktu penyelesaian rata-rata, Utilisasi, waktu

pesanan rata-rata dalam sistem dan keterlambatan pesanan rata-rata

selama bulan Maret 2016 dengan metode EDD pada lyan Jaya

Garment

Hasil Penjadwalan Tahap 11 dengan Metode EDD

Bulan
03- 07- 08- 13- 18- 24- 28-
Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar- Mar-
16 16 16 16 16 16 16
Waktu
penyelesa 46,75 39 50 50,75 55 44 43,75
ian rata- Hari hari hari hari Hari hari hari
rata
i 449% 529% 49% 50,7% 42% 58,3% 45,7
Utilisasi ’ 4 ’ : %
EDD Waktu
pesanan 2,2 1,8 2 1,9 2,3 1,7 2
rata-rata pesan pesan pesan pesan pesan pesan  pesan
dalam an an an an an an an
sistem
Keterlam
batan 23,25 14,6 24 23,5 30 17 22.25
pesanan hari hari hari hari hari hari hari
rata-rata

Waktu penyelesaian rata — rata

Jumlah aliran waktu total
A 7

46,75+ 39 + 50 + 50,75 + 55 + 44 + 43,75

7

329,25
7

= 47 hari
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Jumlah Waktu proses total
7

Utilisas =

_ 44,9% + 52,99% + 49% + 50,7% + 42% + 58,3% + 45,7%
B 7

_ 343,59%
B 7

= 49%

3 Jumlah aliran waktu total

Jumlah pekerjaan rata — rata

7
22+1,84+2+19+23+1,7+2
- 7
13,9
-7

= 1,9 pekerjaan

Jumlah hari keterlambatan
7

Keterlambatan pekerjaan rata — rata =

23,25+ 14,6 + 244+ 23,5+ 30+ 17 4+ 22,25
N 7
154,6
N 7
= 22 hari
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