BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1

4.1.2

Sejarah Perusahaan

PT Sinar Terang Logamjaya dahulu bernama PT Stallion. PT Sinar Terang
Logamjaya pada mulanya merupakan industri rumah tangga (home industry) dan
dimiliki oleh perorangan, yaitu milik Wibowo Setiawan. Pada awalnya, pesanan
yang datang berupa pembuatan komponen dan mesin rakitan, sedangkan produk

untuk memenuhi permintaan pasar berupa produk yang siap pakai oleh

konsumen, misalnya sendok dan garpu.
Pada tahun 1988 perusahaan mulai b ¥k dalam jumlah karyawan
1k dihasilkan. Dengan adanya
perkembangan ini, maka dibufy la @*S/Y;ng lebih luas, sehingga home
gg?‘lﬁewah No. 49B dan diberi nama PT
aésﬁevnjadi PT Sinar Terang Logamjaya) yang
bekerja sama dengal RT R 1V4f§.
59 terj@enambahan mesin dan juga penambahan pesanan
ja¢t supplier komponen-komponen otomotif untuk PT Federal

Press Indonesia, PT Honda, PT Kayaba, dan PT Showa

Indonesia.

Visi dan Misi Perusahaan
a. Visi Perusahaan

Menjadi perusahaan yang kompeten dalam memproduksi komponen
(stamping plate) di Regional ASEAN berlandaskan keseimbangan antara
manajemen handal dengan sumber daya manusia yang professional pada
tahun 2013.

b. Misi Perusahaan

PT Sinar Terang Logamjaya memiliki beberapa buah misi, yaitu:
1) Membangun mentalitas karyawan di semua lini untuk kepuasan

pelanggan.
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2) Pemberdayaan bagi seluruh karyawan dalam perbaikan berkelanjutan.

3) Meningkatkan kesejahteraan dari hasil kerja.

4.1.3 Konsumen PT Sinar Terang Logamjaya

P

T Sinar Terang Logamjaya memiliki beberapa konsumen tetap, yaitu:

a. PT Suzuki Indomobil Motor

b

a o

= o - o

o
°

4.1.4 Data Produk PT Sinar Te

. PT Kayaba Indonesia Mfg.
PT Showa Indonesia Mfg.
PT Autotech Indonesia

PT Budiawan

PT Komax Sinar Utama

. PT Join Polyurethane Sole
. PT Dewi Selatan Motor @Y’

PT Metalindo Teratai Putra

@Ym‘bnya pada pembatasan masalah, masalah
p@s%roses penentuan MPS revisi untuk sepuluh
%’\%eh PT Sinar Terang Logamjaya untuk PT Showa

1) HSW A2-408-0A-IN (Bump Stopper Cap)
2)  74009-292-2A-IN (Centering Plate)

3) HHN22-446-00 (Damper Cap)

4)  HMY92-351-00 (End Plate)

5)  63009-351-0A-IN (End Plate)

6) HGS22-383-01 (Rebound Seat)

7)  HSM41-383-0A-IN (Rebound Seat CRV 10)
8)  KI1912-391-20-IN (Spring Adjuster)

9) KI1912-392-20-IN (Spring Seat)

10) HHN23-413-00-IN (Upper Cap)
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4.1.5 Data Peramalan Produk (Forecast)

Dari hasil pengumpulan data di PT Sinar Terang Logamjaya, didapatkan data
peramalan untuk masing — masing produk selama empat bulan. Proses
peramalan ini dilakukan oleh pihak pemasaran (marketing) dari PT Sinar Terang
Logamjaya. Berikut di bawah ini tabel nilai peramalan (forecast) produk dalam

satuan unit:

Tabel 4.1 Tabel Nilai Peramalan (Forecast) Produk

N p Forecast

© art Januari | Februari| Maret April
1 [HSW A2-408-0A-IN 22 3220 | 3480 | 3120
2 [74009-292-2A-IN 22 3220 | 3480 | 3120
3 |HHN22-446-00 2435 2462 | 2839 | 2515
4 [HMY92-351-00 243 52 | 2839 | 2515
5 163009-351-0A-IN 26y | 3480 | 3120
6 |HGS22-383-01 2 | 2839 | 2515
7 |HSM41-383-0A-IN 88220 | 3480 3120
8 [|K1912-391-20-IN 2462 | 2839 | 2515
9 |K1912-392-20-I8 2462 | 2839 | 2515
10 |HIIN23-413-068 2462 | 2839 | 2515

4.1.6  Data Actual ordergy

AN
Terhad puluh pgdpuk seperti yang tersebut di atas, dilakukan forecast
setiap bu arjun, seperti telah diketahui bahwa dalam setiap perhitungan
Jorecarst, pat error yang berupa selisih antara nilai forecast dengan

actual order dart konsumen. Maka, di bawah ini dicantumkan pula data acfual

order dari konsumen yaitu PT Showa Indonesia dalam satuan unit.

Tabel 4.2 Tabel Nilat Actual order Produk

N p Actual Order
o art Januari | Februari| Maret April
1 |HSW A2-408-0A-IN 600 3000 3720 0
2 |74009-292-2A-IN 600 3000 3900 2700
3 [HHN22-446-00 1860 2100 4200 3000
4  JHMY92-351-00 1800 2100 4200 2640
5 [63009-351-0A-IN 600 3000 3720 3600
6 |HGS22-383-01 1800 2100 2640 1860
7  |HSM41-383-0A-IN 600 3000 3720 3660
8 [K1912-391-20-IN 1800 2100 2640 1860
9 [K1912-392-20-IN 1800 2100 4020 1320
10 [HHN23-413-00-IN 1920 2100 2460 3300
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4.1.7 Data Penambahan Permintaan (Additional order)
Seperti yang telah dijelaskan pada Bab I, konsumen dari PT Sinar Terang
Logamjaya, khususnya PT Showa Indonesia seringkali melakukan penambahan
permintaan di tengah — tengah periode. Maka, berikut di bawah ini data tentang

penambahan permintaan untuk kesepuluh produk tiap bulannya dalam satuan

unit;
Tabel 4.3 Tabel Nila1 Additional order
Additional Order
No. Part
© o Januari | Februari| Maret April
1 |[HSW A2-408-0A-IN 600 0 0 0
2 |74009-292-2A-IN 600 0 300 0
3 |HHN22-446-00 1080 4740 300 1200
4 |HMY92-351-00 900 3980 0 1500
5 163009-351-0A-IN J 7 0 0 0
6 |HGS22-383-01 O SA80 0 1200
7  |HSM41-383-0A-IN ‘ 2000 . ; ‘Qv 600 0
8 [K1912-391-20-IN _l " LS80 0 1200
9 |1K1912-392-20-IN - 0 2960 0 1800
10 [HrIN23-413-00-IN 2820 0 1200
4.1.8  Routing Sheet Proses PuffSksud” I¥ ¢
Dalam proses produ tan — urutan produksi yang dilalui oleh
tiap produk. Urutar: rqf&.ses tersebut beserta waktu set up dan waktu
prosesnya ay pad el di bawabh ini:
/T' cl 4.4 Tabel Routing Sheet Proses Produksi
Set Up Run Time
Part Proses Tiie (e )
~ Blank 0.5 0.0006111
Drawing 2 0.5 0.0015278
Forming 0.5 0.0016944
Restrike 0.5 0.0016667
1 HSW A2-408-0A-IN Pierching 0.5 0.0014444
Trimming 0.5 0.0011111
Jeblos 0.5 0.0005556
Notching 1 0.5 0.0011389
Notching 2 0.5 0.0011111
Blank 0.5 0.0005556
2 74009-292-2 A-IN Drawing 1 0.5 0.0014167
Pierching 0.5 0.0013889
Blank 0.5 0.0006389
Drawing 1 0.5 0.0016667
Drawing 2 0.5 0.0016111
3 HHN22-446-00 Drawing 3 0.5 0.0015278
Forming 0.5 0.0016667
Trimming 0.5 0.0011111
Blank 0.5 0.0006667
Drawing 1 0.5 0.0017222
4 HMY®92-351-00 Restrike 0.5 0.0016667
Pierching 0.5 0.0014444
Blank 0.5 0.0006667
5 63009-351-0A-IN Pierching 0.5 0.0014444
Coining 0.5 0.0011111
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Set Uj Run Time
No. Part Proses Time ( del:t | (detik)

Blank 0.5 0.0005556
Drawing 1 0.5 0.0014167
Pierching 0.5 0.0013889
Expand 0.5 0.0005556
6 HG522-383-01 Restrike 0.5 0.0017222
Trimming 0.5 0.00125
Champher 0.5 0.0002778
Barrel 0.5 0.0005
Blank 0.5 0.0005556
Drawing 1 0.5 0.0014167
Pierching 0.5 0.0013889
Coining 0.5 0.0011111
7 HSM41-383-0A-IN  |Expand 0.5 0.0005556
Restrike 0.5 0.0017222
Trimming 0.5 0.00125
0.5 0.0002778
0.5 0.0005
ANE 0.0006111
> 0.5 0.0013889
8 K1912-391-20-IN 03 XSERER
WRicrelw 0.5 0.0014444
y{BIwl 0.5 0.0006111
rawing | 0.5 0.0013889
Pierching 0.5 0.0014444
Expand 0.5 0.0005556
Trimming 0.5 0.0011111
Champher 0.5 0.0002778
Blank 0.5 0.0006389
Forming 0.5 0.0017222
23-413-00-IN Pierching 0.5 0.00125
Trimming 0.5 0.0011111

4.1.9 Data Jumlah Mesin PT Sinar Terang Logamjaya

Pada bagian sebelumnya telah dijelaskan tentang urutan proses produksi.
Seperti yang terlihat pada tabel sebelumnya, proses produksi tersebut
mempergunakan beberapa jenis mesin. Berikut di bawah ini keterangan

mengenai jumlah mesin beserta nilai efisiensi dan nilai utilisasi mesin.
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No. Proses J;/II: ::ﬁl Efisiensi | Utilisasi
1 |Blank 1 85% 99%
2 |Drawing 1 1 90% 98%
3 |Drawing 2 1 95% 80%
4 |Drawing 3 1 95% 50%
5 |Trimming 1 95% 95%
6 |Forming 1 95% 80%
7 |Restrike 1 95% 65%
8 [Piercing 1 95% 75%
9 [Notching 1 1 90% 50%
10 |Notching 2 1 95% 50%
11 |Coining 1 95% 60%
12 |Expand 1 95% 50%
13 |Champer 1 60%
14 |Barrel 60%
15 |Jeblos 50%
4.2 Pengolahan Data
4.2.1 Pola Data Peramlan ( &

Forecast

Tabel 4.5 Tabel Keterangan Mesin Produksi
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Gambar 4.1 Gambar Pola Data Forecast
[Sumber: Data diolah]
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4.2.2  Pola Data Actual order
Berdasarkan data actual order dari kesepuluh produk seperti yang disebutkan
di atas dibuatlah pola datanya. Berikut di bawah ini pola data untuk actual
order:
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@umber: Data diolah]
S
4.2.3 Penentu a2ty Stock
Dalam atbn Master Production Shedule (MPS), diperlukan beberapa

data — data pendukung, seperti data nilai forecast, data nilai actual order, dan
data nilai safety stock. Untuk data forecast dan actual order telah diketahui
nilainya dan telah disebutkan pada bagian pengumpulan data. Namun, data
tentang safety stock belum diketahui nilainya, maka perlu dilakukan perhitungan
terlebih dahulu untuk nilai safety stock dari masing — masing produk.

Proses penghitungan nilai safety stock untuk masing — masing produk
dilakukan dengan melakukan pendekatan terhadap nilai service level (tingkat
pelayanan). Nilai service level yang digunakan di dalam laporan ini berjumlah
dua buah yaitu 95% dan 99%. Hal ini dimaksudkan untuk melihat perbedaan
nilai safety stock dan melihat pengaruhnya terhadap MPS.

Cara penghitungan nilai safety stock dilakukan dengan menggunakan

persamaan:
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dengan: SS = Safety stock
s = safety factor
7 = lead time, yang didekati dengan nilai standar deviasi.
Untuk safety factor, nilainya berasal dari nilai service level. Berikut di bawah

ini tabel nilai safety factor untuk beberapa service level.

Tabel 4.6 Tabel Safety jactor

Service level | Z Values Safely Factor
Values
0.9 1.28 1.6
0.95 1.65 2.06
0.98 2.05 2.56
0.99 2.33 =
0.9986

0.9999

Dalam penelitian mi, service leyg a pergunakan yaitu sebesar 95%
dan 99%. Untuk menghafinf] |

pendekatan niliai serygle S o

tersebut di atas. Berike gl oa ini tabel nilai standar deviasi untuk kesepuluh
produk. Q
Tabel 4.7 Tabel Nilai Standar Deviasi
No. - . Actu.al Order . Stan.dal."
Januari | Februari Maret April Deviasi
1 |HSW A2-408-0A-IN 3000 3720 509.1169
2 |74009-292-2A-IN 3000 3500 2700 624.4998
3 |HHN22-446-00 1860 2100 4200 3000 1060.3773
4 JHMY92-351-00 1800 2100 4200 2640 1068.1292
5 |63009-351-0A-IN 3000 3720 3600 385.7460
6 |HGS22-383-01 1800 2100 2640 1860 382.6225
7 |HSMA41-383-0A-IN 3000 3720 3660 399.4097
8 |K1912-391-20-IN 1800 2100 2640 1860 382.6225
9 |K1912-392-20-IN 1800 2100 4020 1320 1184.3986
10 JHHNZ23-413-00-IN 1920 2100 2460 3300 612.6173

Contoh perhitungan nilai standar deviasi untuk produk HMY92-351-00:

3 e i

n-1

i(1260— 27901% + (2100— 2790}* + (4200— 27900% + (3000 — 2790)°
"'.. 4-1

-
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z =1068.1292 % 1069 unit

Setelah didapatkan nilai standar deviasi untuk masing — masing produk, hal
selanjutnya yang perlu dilakukan adalah menentukan berapa nilai dari service
level yang akan dipergunakan. Penentuan nilai ini sangat penting. Hal ini
dikarenakan masing — masing nilai service level memiliki nilai safety factor yang

berbeda. Nilai safety factor inilah yang akan menjadi pengali standar deviasi

untuk mendapatkan nilai safety stock.

a. Perhitungan nilai safety stock dengan service level 95%
Dengan mempergunakan nilai standar deviasi dan dengan nilai safety factor

dari tabel 4.3 di atas, maka nilai untuk safety stock masing — masing produk

dijelaskan pada tabel di bawah ini:

Safety

No. Part - —
HSW A2-408. 2 TN 1049
74009-29 624.4998 1287

[ 1060.3773 [ 2185
1068.1292 | 2201

385.7460 795

382.6225 789

399.4997 823

382.6225 789

) [K19¥2-392-20-IN 1184.3986 | 2440
| [HHN23-413-00-IN 612.6173 1262

dijelaskan pada tabel di bawah ini:

Tabel 4.9 Tabel nilai safety stock dengan SL.=99%

dari Tabel 4.6 di atas, maka nilai untuk safety stock masing — masing produk

Standar Saflety

No. Part Deviasi Stock
1 |HSW A2-408-0A-IN 5091169 1482
2 |74009-292-2A-IN 624.4998 1818
3 |HHN22-446-00 1060.3773 3086
4 JHMY92-351-00 1068.1292 3109
5 |63009-351-0A-IN 385.7460 1123
6 |HGS22-383-01 382.6225 1114
7 |HSM41-383-0A-IN 399 4997 1163
g |K1912-391-20-IN 382.6225 1114
9 |K1912-392-20-IN 1184.3986 3447
10 JHHN23-413-00-IN 612.6173 1783
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4.2.4  Penyusunan Master Production Shedule (MPS)

Seperti telah disebutkan sebelumnya, untuk membuat MPS, diperlukan data
nilai forecast, nilai actual order, dan nilai safety stock. Selain data — data
tersebut, dalam MPS dikenal juga Time fencing yang juga akan mempengaruhi
proses penyusunan MPS. 7ime fencing ini terbagi atas DTF dan PTF (penjelasan
mengenai DTF dan PTF dijabarkan pada Bab II).

Pada laporan penelitian ini, dilakukan analisis terhadap dua buah skenario
safety stock serta tiga buah skenario terhadap fime fencing untuk mendapatkan
MPS yang optimal walaupun terjadi penambahan permintaan. Skenario terhadap
safety stock seperti yang telah dijelaskan pada bagian sebelumnya,

mempengaruhi penyusunan MPS dari sisi nilai safety stock untuk masing —

masing produk.
Sedangkan untuk skenario terhadapgt negwg, dilakukan tiga buah

1,@ dan PTF.

bl sx'T}rzlz) pertama terhadap safety stock
ﬁ ; ‘démplementasikan terhadap tiga buah
it i‘&? selanjutnya merupakan skenario kedua

1 &Q,&ice level 99% yang akan diimplementasikan
x

terhadap kejambuah sk n@@ time fencing.
Dala aj pénelitian ini, penyusunan MPS mempergunakan time bucket

sebesar

yang artinya setiap periode yang dituliskan dalam MPS
mewakili waite¥selama dua minggu. Dikarenakan data yang diperoleh berjumlah
empat bulan, dan dengan berdasarkan fime bucket, maka total periode yang
dicantumkan dalam MPS berjumlah delapan periode.

a. Bagian 1, nilai safety stock dengan menggunakan service level 95%

1) Skenario 1; DTF =4, PTF =6

Tabel 4.10 Tabel MPS untuk Bagian 1 - Skenario 1

Description: HSW A2-408-0A-IN  LT: - TE: 4 SS: 1049
Order Quantity: LS:1 PTF: 6

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PAB1 0 0 471 1049 1269 1269 1269 1269 1269
ATP 1049 0 0 0 0 0 0 0|
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1049 578 0 0 0 0 0 0
PAB II 1049 1049 1049 1269 1269 1269 1269 1269|
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Description: 74009-292-2A-IN LT: - DTF: 4 SS: 1287
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 0 709 1287 1507 1507 1507 1507 1507
ATP 1287 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1287 578 0 0 0 0 0 0
PABII 1287 1287 1287 1507 1507 1507 1507 1507
Description: HHN22-446-00 LT: - DTF: 4 SS: 2185
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1860 2100 4200 3000
PAB 0 0 2760 2760 3122 3122 3122 3122 3122
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2185 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 2185 2760 2760 3122 3122 3122 3122 3122
Description: HMY92-351-00 LT: - 4 SS: 2201
Order Quantity: LS: 1 6
Periode Past Due 1 2 3 6 7 8
Forecast 2435 2839 2515
Actual order 1800 4200 2640
PAB 0 0 28: 236] w198 3198 3198 3198 3198
ATP 0 L VY o 0 0 0 0
Master Schedule : AY 2462 2839 2515
Planned Order Y 4 30 0 0 0 0 0
PAB II 2 284 b o 2836 3198 3198 3198 3198 3198
o &V
Description: 63009-351-0A- L= 0‘)& DTF: 4 SS: 795
Order Quantity: LSz ® PTF: 6
Periode Past Due > J2\Z 3 4 5 6 7 8
Forecast Y 22 3220 3480 3120
Actual order \ ) 600 3000 3720 3600
PAB - 0 217 795 1015 1015 1015 1015 1015
ATP [ / ] 795 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched§le 22 3220 3480 3120
Planned Order 795 578 0 0 0 0 0 0
PAB II e 795 795 795 1015 1015 1015 1015 1015
Description: HGS22-383-01 LT: - DTF: 4 SS: 789
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 789 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 789 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
Description: HSM41-383-0A-IN LT: - DTF: 4 SS: 823
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3660
PAB 0 0 245 823 1043 1043 1043 1043 1043
ATP 823 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 823 578 0 0 0 0 0 0
PAB I 823 823 823 1043 1043 1043 1043 1043
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Description: K1912-391-20-IN LT:- DTF: 4 SS: 789
Order Quantity: LS: 1 PTE; 6
Periode Past Due 1 2 3 4 3 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 789 0 0 0 0 0 0 0
PAB 1T 789 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
Description: K1912-392-20-IN LT:- DTF: 4 SS: 2440
Order Quantity: LS:1 PTE: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4020 1320
PAB 0 0 3075 3075 3437 3437 3437 3437 3437
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2440 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 2440 3075 3075 3437 3437 3437 3437 3437
Description: HHN23-413-00-IN SS: 1262
Order Quantity:
Periode Past Due 6 7 8
Forecast 2839 2515
Actual order 2460 3300
PAB 0 2139 2139 2139
ATP 0 0 0
Master Schedule 2839 2515
Planned Order 0 0 0
PAB II 2139 2139 2139
Contoh perhitungari¥, HHN23-413-00-IN periode 2:
PAB = PAB IIN)\\Maf: @%hedule — Actual order

243 56%20 = 1777 unit

d Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)

" (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit

2) Skenario 2; DTF =4, PTF =7
Tabel 4.11 Tabel MPS untuk Bagian 1 - Skenario 2
Description: HSW A2-408-0A-IN  LT:- DTF: 4 SS: 1049
Order Quantity: LS: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 [ 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PAB I 0 0 471 1049 1269 1269 1029 1049 1049
ATP 1049 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1049 578 0 0 0 20 0 0
PAB 1T 1049 1049 1049 1269 1269 1049 1049 1049
Description: 74009-292-2A-IN LT:- DTF: 4 SS: 1287
Order Quantity: LS: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 3 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 0 709 1287 1507 1507 1087 1287 1287
ATP 1287 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1287 578 0 0 0 200 0 0
PAB II 1287 1287 1287 1507 1507 1287 1287 1287
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Description: HHN22-446-00 LT: - DTF: 4 SS: 2185
Order Quantity: IS:1 PTE: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1860 2100 4200 3000
PAB 0 0 2760 2760 3122 3122 1761 2185 2185
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2185 0 0 0 0 424 0 0
PABII 2185 2760 2760 3122 3122 2185 2185 2185
Description: HMY92-351-00 LT: - DTF: 4 SS: 2201
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4200 2640
PAB 0 0 2836 2836 3198 3198 1837 2201 2201
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2201 0 0 0 0 364 0 0
PAB I 2201 2836 2836 3198 3198 2201 2201 2201
Description: 63009-351-0A-IN LT: - <4 SS: 795
Order Quantity: IS:1 14 7
Periode Past Due 1 5 3 ' O MNSE 3 7 3
Forecast 22 22 \‘ 3480 3120
Actual order 600 3720 3600
PAB 0 0 2] 795] W15 1015 775 795 795
ATP 795 T VsSY o 0 0 0 0
Master Schedule AY 3220 3480 3120
Planned Order dl ¥ 2 30 0 0 20 0 0
PAB II f & RS 1015 1015 795 795 795
Description: HGS22-383-01 Liv- %é DTF: 4 SS: 789
Order Quantity: LSpN PTF: 7
Periode Past Due QY2 3 4 5 6 7 8
Forecast Yy 2435 2462 2839 2515
Actual order /“ \ ) 1800 2100 2640 1860
PAB I 0 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
/ 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched§le ¥y 2435 2462 2839 2515
Planned Order ; 789 0 0 0 0 0 0 0
PAB I 789 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
Description: HSM41-383-0A-IN LT: - DTF: 4 SS: 823
Order Quantity: LS: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3660
PAB 0 0 245 823 1043 1043 803 823 823
ATP 823 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 823 578 0 0 0 20 0 0
PAB I 823 823 823 1043 1043 823 823 823
Description: K1912-391-20-IN LT: - DTF: 4 SS: 789
Order Quantity: LS: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 789 0 0 0 0 0 0 0
PABII 789 1424 1424 1786 1786 1786 1786 1786
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BAB 1V Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: K1912-392-20-IN LT: - DTF: 4 SS: 2440
Order Quantity: IS:1 PTE: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4020 1320
PAB 0 0 3075 3075 3437 3437 2256 2440 2440
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2440 0 0 0 0 184 0 0
PAB II 2440 3075 3075 3437 3437 2440 2440 2440
Description: HHN23-413-00-IN LT: - DTF: 4 SS: 1262
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1920 2100 2460 3300
PAB 0 0 1777 1777 2139 2139 2139 2139 2139
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1262 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 1262 1777 1777 2139 2139 2139 2139 2139

Contoh perhitungan untuk produk HHN#538.3-00-IN periode 2:
PAB = PAB 11 + Master schedule -aiwt g@»

Il
[S—
[\
(o)
[\
+
[\
AN
(8]
(9]

I
[S—
O
[\
QD

Il

-~

a >
ATP = ((Planned Ord— ’,’4" rd@um PO selanjutnya),0)

3) Skenario 3; DTF = 3§ @
Tab&Qh136 Kbkf‘MPS untuk Bagian 1 - Skenario 3

Description: ANA08-0A] LT: - DTF: 3 SS: 1049
Order Quantityf 18:1 PTF: 7
Periode t Puc ] 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PAB 1 0 0 471 1049 1049 1049 809 1049 1049
ATP - 1049 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1049 578 0 0 0 240 0 0
PABII 1049 1049 1049 1049 1049 1049 1049 1049
Description: 74009-292-2A-IN LT: - DTF: 3 SS: 1287
Order Quantity: 1S: 1 PTE: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 0 709 1287 1287 1287 867 1287 1287
ATP 1287 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1287 578 0 0 0 420 0 0
PABII 1287 1287 1287 1287 1287 1287 1287 1287
Description: HHN22-446-00 LT: - DTF: 3 SS: 2185
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 7515
Actual order 1860 2100 4200 3000
PAB 0 0 2760 2760 2760 2760 1399 2185 2185
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2185 0 0 0 0 786 0 0
PABII 2185 2760 2760 2760 2760 2185 2185 2185
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BAB IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: HMY92-351-00 LT: - DTF: 3 SS: 2201
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4200 2640
PAB 0 0 2836 2836 2836 2836 1475 2201 2201
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2201 0 0 0 0 726 0 0
PAB II 2201 2836 2836 2836 2836 2201 2201 2201
Description: 63009-351-0A-IN LT: - DTEF: 3 SS: 795
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3600
PAB 0 0 217 795 795 795 555 795 795
ATP 795 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 795 578 0 0 0 240 0 0
PAB II 795 795 795 795 795 795 795 795
Description: HGS22-383-01 LT: - D 3 SS: 789
Order Quantity: IS:1 Fz 7
Periode Past Due 1 2 3 & B 6 7 8
Forecast 2435 NV 2839 2515
Actual order 1800 2 2640 1860
PAB 0 0 142, 24] W M24 1424 1424 1424 1424
ATP 0 N IS 0 0 0 0
Master Schedule AY 2462 2839 2515
Planned Order & 4 N0 0 0 0 0 0
PAB II o 147 | Ai1424 1424 1424 1424 1424 1424
\? N2
Description: HSM41-383-0A- . 0‘)& DTF: 3 SS: 823
Order Quantity: : LSI& PTF: 7
Periode Past Due Y 3 4 5 6 7 8
Forecast - 22 3220 3480 3120
Actual order ﬁ \ O 600 3000 3720 3660
0 245 823 823 823 583 823 823
i 823 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched§le 22 3220 3480 3120
Planned Order 823 578 0 0 0 240 0 0
823 823 823 823 823 823 823 823
Description: K1912-391-20-IN LT: - DTF: 3 SS: 789
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1424 1424 1424 1424 1424 1424 1424
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 789 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 789 1424 1424 1424 1424 1424 1424 1424
Description: K1912-392-20-IN LT: - DTF: 3 SS: 2440
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4020 1320
PAB 0 0 3075 3075 3075 3075 1894 2440 2440
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2440 0 0 0 0 546 0 0
PAB II 2440 3075 3075 3075 3075 2440 2440 2440
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BAB 1V Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: HHN23-413-00-IN LT: - DTF: 3 SS: 1262
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1920 2100 2460 3300
PAB 0 0 1777 1777 1777 1777 1777 1777 1777
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1262 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1262 1777 1777 1777 1777 1777 1777 1777

Contoh perhitungan untuk produk HHN23-413-00-IN periode 2:
PAB = PAB 1l + Master schedule — Actual order

= 1262 + 2435 —-1920 = 1777 unit
ATP = ((Planned Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)

= ((1262 — (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit

4) Ringkasan nilai Master schedule (MS) lanned order (PO)

Berikut di bawah ini tabel yang ’ Jéa,san seluruh nilai Master
5@% tiap skenario pada bagian

schedule (MS) dan Planned o

satu:

TUGAS AKHIR 34



BAB 1V Pengumpulan dan Pengolahan Data

Tabel 4.13 Tabel Ringkasan Bagian 1°

Produk / Periode 1 2 3 4 5 6 7 8
Skenario 1 IMS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120
PO | 1049 578 0 0 0 0 0 0
] MS 0 79 0 3220 0 3480 0 3120
HSW A2-408-0A-IN Skenario 2 PO 1045 373 0 0 0 70 0 0
. MS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120
Skenario 3 = ST 7040 578 0 0 0 240 0 0
Skenario 1 1IMS 0 29 0 3220 0 3480 0 3120
PO | 1287 578 0 0 0 0 0 0
740092922A-IN | Skenario2 |5 0 22 0 i 0 480 0 il
PO | 1287 578 0 0 0 200 0 0
Skenario 3 1MS 0 99 0 3220 0 3480 0 3120
PO | 1287 578 0 0 0 420 0 0
Skenario 1 1IMS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 2185 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
HHN22-446-00 Skenario 2 PO 7185 0 0 0 0 1 0 0
Shenariod |18 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 2185 0 0 0 0 786 0 0
Skenario 1 12MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 2201 0 [ 0 0 0 0
. MS 0 2435 & .62 0 2839 0 2515
HMY92-351-00 Skenario 2 PO 01 7 A 0 Y o 0
Skemario3 IMST 0 o %ﬁ' 0 2839 0 2515
PO | 2201 YN 0 726 0 0
Skenario 1 1-MS 0 0 N30 0 3480 0 3120
5 0 0 0 0 0
. A 3220 0 3480 0 3120
63009-351-0A-IN Skenario 2 K Nl 0 0 70 0 0
Skenario 0 3220 0 3480 0 3120
0 0 0 240 0 0
. A Y435 0 2462 0 2839 0 2515
Sk i L 0 0 0 0 0 0 0
h. UE | 2435 0 2462 0 2839 0 2515
HGS22-383-01 Skenai'_ RS = = = = = = =
0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
789 0 0 0 0 0 0 0
0 99 0 3220 0 3480 0 3120
823 578 0 0 0 0 0 0
T, : »io , | MS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120
4 PO | 823 578 0 0 0 20 0 0
Skenario3 |8 0 22 0 3220 0 3480 0 3120
PO | 823 578 0 0 0 240 0 0
Skenario 1 1MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 789 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
K1912-391-20-IN Skenario 2 PO 730 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
Blemriod I'pn T80 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 1 1MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 2440 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
K1912-392-20-IN Skenario 2 PO 2170 0 0 0 0 31 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
SKEINOS 5m T Bade 0 0 0 0 546 0 0
Skenario 1 1IMS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
PO | 1262 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
HHN23-413-00-IN Skenario 2 PO e 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515
Skenmario 3 1= T 6 0 0 0 0 0 0 0
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Pengumpulan dan Pengolahan Data

b. Bagian 2; nilai safety stock dengan menggunakan service level 99%

1) Skenario 1; DTF =4, PTF =6

Tabel 4.14 Tabel MPS untuk Bagian 2 - Skenario 1

Description: HSW A2-408-0A-IN  LT:- DTF: 4 SS: 1482
Order Quantity: LS:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PAB I 0 0 204 1482 1702 1702 1702 1702 1702
ATP 1482 0 0 0 0 0 0 0|
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1482 578 0 0 0 0 0 0
PAB II 1482 1482 1482 1702 1702 1702 1702 1702|
Description: 74009-292-2A-IN LT:- DTF: 4 SS: 1818
Order Quantity: LS:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 0 1240 1818 2038 2038 2038 2038 2038
ATP 1818 0 0 4] 0 0 0 0
Master Schedule 22 y 3480 3120
Planned Order 1818 578 0f ¥ i w0 0 0 0
PAB II 1818 1818 p8INY 2038 2038 2038 2038
Y,\T
Description: HHN22-446-00 LT~ D F:& 4 SS: 3086
Order Quantity: LS:1 PIE: 6
Periode Past Due 1 3 A) 4 5 6 7 8
Forecast L Y 2462 2839 2515
Actual order 1'__ 36 ca 3 2100 4200 3000
PAB 0 iz %‘}3661 4023 4023 4023 4023 4023
ATP 0 i 0 0 0 0 0 0
Master Schedule Y ce) 2462 2839 2515
Planned Order E 300 GOV 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 3 3 L Y3661 3661 4023 4023 4023 4023 4023
NG
Description: 92-351-00 0 LT:- DTF: 4 SS: 3109
Order Quantity. LS:1 PTF: 6
Periode ue 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4200 2640
PAB 0 0 3744 3744 4106 4106 4106 4106 4106
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 3109 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 3109 3744 3744 4106 4106 4106 4106 4106
Description: 63009-351-0A-IN LD DTF: 4 SS: 1123
Order Quantity: LS: 1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3600
PAB 0 0 545 1123 1343 1343 1343 1343 1343
ATP 1123 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1123 578 0 0 0 0 0 0
PAB II 1123 1123 1123 1343 1343 1343 1343 1343
Description: HGS22-383-01 LT:- DTEF: 4 SS: 1114
Order Quantity: LS:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1114 0 0 0 0 0 0 0
PAB II 1114 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
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BAB IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: HSM41-383-0A-IN  LT: - DTF: 4 SS: 1163
Order Quantity: 1S: 1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3660
PAB 0 0 585 1163 1383 1383 1383 1383 1383
ATP 1163 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1163 578 0 0 0 0 0 0
PABII 1163 1163 1163 1383 1383 1383 1383 1383
Description: K1912-391-20-IN LT:- DTF: 4 SS: 1114
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1114 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1114 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
Description: K1912-392-20-IN LT:- 4 SS: 3447
Order Quantity: LS: 1 A a 6
Periode Past Due 1 2 3 4 - 6 7 8
Forecast 2435 2‘\‘ 2839 2515
Actual order 1800 4020 1320
PAB 0 0 40307 NN082| w5 Bd44 4444 4444 4444 4444
ATP 0 IS\ 0 0 0 0 0
Master Schedule : A 2462 2839 2515
Planned Order & 4 AN 0 0 0 0 0
PABII LY S0l & 4082 4444 4444 4444 4444 4444
QY

Description: HHN23-413-00- Lo- ‘\ DTF: 4 SS: 1783
Order Quantity: LS[& PTF: 6
Periode Past Due Ay L\Y. 3 4 5 6 7 8
Forecast D 2435 2462 2839 2515
Actual order “ \ O 1920 2100 2460 3300
PAB . 0 2298 2298 2660 2660 2660 2660 2660
ATP [ J I 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched§le 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1783 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1783 2298 2298 2660 2660 2660 2660 2660

Contoh perhitungan untuk produk HHN23-413-00-IN periode 2:

PAB = PAB 11 + Master schedule — Actual order

= 1783 + 2435 — 1920 = 2298 unit
ATP = ((Planned Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)
= (1783 — (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit
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BAB IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data

2) Skenario 2; DTF =4, PTF =7

Tabel 4.15 Tabel MPS untuk Bagian 2 - Skenario 2

Description: HSW A2-408-0A-IN  LT: - DTF: 4 SS: 1482
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 I 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PABI 0 0 904 1482 1702 1702 1462 1482 1482
ATP 1482 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1482 578 0 0 0 20 0 0
PAB II 1482 1482 1482 1702 1702 1482 1482 1482
Description: 74009-292-2A-IN LT: - DTF: 4 SS: 1818
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 -+ 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 3 2038 1618 1818 1818
ATP 1818 0 0 0 0
Master Schedule P Oy 3480 3120
Planned Order 1818 7‘1 . " 0 200 0 0
PAB II 1818 2038 1818 1818 1818
Description: HHN22-446-00 g v 4 SS: 3086
Order Quantity: PTF: 7

Periode Past Due N 4 5 6 7 8
Forecast 2462 2839 2515
Actual order 2100 4200 3000
PAB 3661 4023 4023 2662 3086 3086
ATP 0 0 0 0 0 0
Master Schedule ¥ 2462 2839 2515
Planned Order N\ s 0 0 0 0 424 0 0
PAB II 8086 3661 3661 4023 4023 3086 3086 3086
Description: 1-00 LT: - DTF: 4 SS: 3109
Order Quantit; 1S:1 PTF: 7

Periode 1 2 3 4 5 6 I 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 4200 2640
PAB 0 0 3744 3744 4106 4106 2745 3109 3109
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 3109 0 0 0 0 364 0 0
PAB II 3109 3744 3744 4106 4106 3109 3109 3109
Description: 63009-351-0A-IN LT: - DTF: 4 SS: 1123
Order Quantity: 1S:1 PTE: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3600
PAB 0 0 545 1123 1343 1343 1103 1123 1123
ATP 1123 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1123 578 0 0 0 20 0 0
PAB II 1123 1123 1123 1343 1343 1123 1123 1123
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BAB IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: HGS22-383-01 LT: - DTF: 4 SS: 1114
Order Quantity: LS: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1114 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1114 1749 1749 2111 2111 2111 2111 2111
Description: HSM41-383-0A-IN  LT:- DTEF: 4 SS: 1163
Order Quantity: LS: 1 PTF: 74
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3660
PAB 0 0 585 1163 1383 1383 1143 1163 1163
ATP 1163 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1163 578 0 0 0 20 0 0
PABII 1163 1163 1163 1383 1383 1163 1163 1163
Description: K1912-391-20-IN LT: - il 4 SS: 1114
Order Quantity: LS: 1 4 » 7
Periode Past Due 1 2 ¥” 3 6 7 8
Forecast 2435 2839 2515
Actual order 1800 « 3100 2640 1860
PAB 0 0 19 1 *72111 2111 2111 2111 2111
ATP = N 0 0 0 0 0
Master Schedule " N 2462 2839 2515
Planned Order 3 . 0 0 0 0 0 0
PABII 111 ,42{‘{’ 1749 2111 2111 2111 2111 2111
o

Description: KI1912% 5.20-IN LTQ}$ DTF: 4 SS: 3447
Order Quantity: i&: PTE: 7
Periode t Due Y 2 3 4 5 6 7 8
Forecast \ A 2435 2462 2839 2515
Actual order [ 1800 2100 4020 1320
PAB ! / J 0 4082 4082 4444 4444 3263 3447 3447
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedul 2435 2462 2839 2515
Planned Order ™ 3447 0 0 0 0 184 0 0
PABII 3447 4082 4082 4444 4444 3447 3447 3447
Description: HHN23-413-00-IN LT: - DTF: 4 SS: 1783
Order Quantity: LS: 1 PTE: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1920 2100 2460 3300
PAB 0 0 2298 2298 2660 2660 2660 2660 2660
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1783 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1783 2298 2298 2660 2660 2660 2660 2660

Contoh perhitungan untuk produk HHN23-413-00-IN periode 2:

PAB = PAB 1l + Master schedule — Actual order

= 1783 + 2435 — 1920 = 2298 unit
ATP = ((Planned Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)
= (1783 — (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit
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BAB IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data

3) Skenario 3; DTF =3, PTF =7

Tabel 4.16 Tabel MPS untuk Bagian 2 - Skenario 3

Description: HSW A2-408-0A-IN  LT:- DTF: 3 SS: 1482
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 0
PABI 0 0 904 1482 1482 1482 1242 1482 1482
ATP 1482 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1482 578 0 0 0 240 0 0
PAB II 1482 1482 1482 1482 1482 1482 1482 1482
Description: 74009-292-2A-IN LT:- DTF: 3 SS: 1818
Order Quantity: 1S: 1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3900 2700
PAB 0 0 1240 1818 1818 1818 1398 1818 1818
ATP 1818 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 CER 3480 3120
Planned Order 1818 578 Ve M e O 420 0 0
PAB II 1818 1818 C SN 1818 1818 1818 1818
Description: HHN22-446-00 LT:- /{D@Y’ 3 SS: 3086
Order Quantity: 1S: 1 g 7
Periode Past Due 1 = 3AY 4 5 6 7 8
Forecast b 2462 2839 2515
Actual order g & j “O 2100 4200 3000
PAB 0 2 QA‘&V 3661 3661 3661 2300 3086 3086
ATP Y 0 0 0 0 0 0
Master Schedule P 35 2462 2839 2515
Planned Order 2 _c; Y o0 0 0 0 786 0 0
PAB II I 08 3661 3661 3661 3661 3086 3086 3086
Y
Description: 31-00 0 LT:- DTF: 3 SS: 3109
Order Quanti LS: 1 PTF: 7
Periode 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1ol 1800 2100 4200 2640
PAB 0 0 3744 3744 3744 3744 2383 3109 3109
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 3109 0 0 0 0 726 0 0
PAB II 3109 3744 3744 3744 3744 3109 3109 3109
Description: 63009-351-0A-IN LT:- DTF: 3 SS: 1123
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3600
PAB 0 0 545 1123 1123 1123 883 1123 1123
ATP 1123 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1123 578 0 0 0 240 0 0
PAB II 1123 1123 1123 1123 1123 1123 1123 1123
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BAB 1V Pengumpulan dan Pengolahan Data

Description: HGS22-383-01 LT:- DTF: 3 SS: 1114
Order Quantity: LS:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1800 2100 2640 1860
PAB 0 0 1749 1749 1749 1749 1749 1749 1749
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1114 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1114 1749 1749 1749 1749 1749 1749 1749
Description: HSM41-383-0A-IN  LT:- DTF: 3 SS: 1163
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 600 3000 3720 3660
PAB 0 0 585 1163 1163 1163 923 1163 1163
ATP 1163 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1163 578 0 0 0 240 0 0
PABII 1163 1163 1163 1163 1163 1163 1163 1163
Description: K1912-391-20-IN LT:- SS: 1114
Order Quantity: 1S:1

Periode Past Due 1 2 6 7 8
Forecast 2839 2515
Actual order 2640 1860
PAB 1749 1749 1749
ATP 0 0 0
Master Schedule 2839 2515
Planned Order 0 0 0
PABII 1749 1749 1749
Description: K1912:29 SS: 3447
Order Quantity: D N &

Periode |Past Due =i S 2 6 7 8
Forecast \ &Y 2435 2462 2839 2515
Actual order N 1800 2100 4020 1320
PAB 0 4082 4082 4082 4082 2901 3447 3447
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched 2435 2462 2839 2515
Planned Order 3447 0 0 0 0 546 0 0
PABII 3447 4082 4082 4082 4082 3447 3447 3447
Description: HHN23-413-00-IN LT:- DTF: 3 SS: 1783
Order Quantity: 1S:1 PTF: 7

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 1920 2100 2460 3300
PAB 0 0 2298 2298 2298 2298 2298 2298 2298
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1783 0 0 0 0 0 0 0
PABII 1783 2298 2298 2298 2298 2298 2298 2298

Contoh perhitungan untuk produk HHN23-413-00-IN periode 2:

PAB = PAB 11 + Master schedule — Actual order
= 1783 + 2435 — 1920 = 2298 unit
ATP = ((Planned Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)

= (1783 — (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit
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4) Ringkasan nilai Master schedule (MS) dan Planned order (PO)
Berikut di bawah ini tabel yang memuat ringkasan seluruh nilai Master

schedule (MS) dan Planned order (PO) untuk tiap skenario pada bagian

dua:
Tabel 4.17 Tabel Ringkasan Bagian 2

Produk / Periode 1 2 3 4 5 6 7 8
Skenario 1 IMS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

PO | 1482 578 0 0 0 0 0 0
. MS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

HSW A2-408-0A-IN Skenario 2 PO 1152 573 0 0 0 20 0 0
I 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

po | 1482 578 0 0 0 240 0 0
Skenario 1 1IMS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

PO | 1818 578 0 0 0 0 0 0
. MS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

74009-292-2A-IN Skenario 2 PO 1313 573 0 0 0 200 0 0
Skenario 3 1IMS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

PO | 1818 578 0 0 0 420 0 0
Skenario 1 1IMS 0 2435 0462 0 2839 0 2515

PO | 3086 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 %Ry 0 2839 0 2515

HHN22-446-00 Skenario 2 PO 3086 0 ¥ 0 01 0 0
Skenario 3 1 M3 0 %2462 0 2839 0 2515

PO | 3086 0 OOy 0 0 786 0 0
Skenario 1 IS 0 35 0 Y | 2462 0 2839 0 2515

ROE = AN 0 0 0 0 0
. A 1 i35 0 2462 0 2839 0 2515

HMY92-351-00 | Skenario 2 iy — S 5 5 o 5 5
Skenario 3 GBS ‘ Zg;?s 0 2462 0 2839 0 2515

N 0 0 0 0 726 0 0
M 0y 22 0 3220 0 3480 0 3120

Skei. 1 — y

| P 4\‘.1@&2 578 0 0 0 0 0 0
. 5 AN, 22 0 3220 0 3480 0 3120

63009-351-0A- Ske;‘a{rlo P 123 573 0 0 0 20 0 0
onlo 3 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

po | 1123 578 0 0 0 240 0 0
1 ks 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

PO | 1114 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

HGS22-383-01 ario 2 PO ia 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 3 1IMS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

po | 1114 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 1 VS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

Po | 1163 578 0 0 0 0 0 0
. MS 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

HSM41-383-0A-IN Skenario 2 PO 163 573 0 0 0 20 0 0
Shonarias |25 0 22 0 3220 0 3480 0 3120

po | 1163 578 0 0 0 240 0 0
T 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

PO | 1114 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

K1912-391-20-IN Skenario 2 PO 114 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 3 1 M3 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

po | 1114 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 1 VS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

PO | 3447 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

K1912-392-20-IN Skenario 2 PO EYVT] 0 0 0 0 131 0 0
I 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

PO | 3447 0 0 0 0 546 0 0
Skenario 1 1IMS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

PO | 1783 0 0 0 0 0 0 0
. MS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

HHN23-413-00-IN Skenario 2 PO 1753 0 0 0 0 0 0 0
Skenario 3 1IMS 0 2435 0 2462 0 2839 0 2515

po | 1783 0 0 0 0 0 0 0
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Dari hasil perbandingan terhadap tiga buah skenario, diperoleh hasil
bahwa skenario 1 yang paling optimal. Kriteria dalam penentuan skenario
yang paling optimal didasarkan pada jumlah nilai planned order untuk

kesepuluh produk.

4.2.5  Penyusunan Master Production Schedule Post Additional Order
Dikarenakan adanya penambahan permintaan di tengah — tengah periode
perencanaan MPS, maka MPS tersebut harus mengalami revisi. Revisi dilakukan
terhadap nilai dari actual order MPS awal. Nilai dari actual order untuk MPS
awal ditambahkan dengan nilai additional order untuk tiap produk per
periodenya seperti yang telah dijelaskan dalam Tabel 4.3. berikut di bawah ini

tabel nilai actual order baru setelah ditambahkan dengan nilai additional order:

Tabel 4.18 Tabel Nilai 4 % der Baru

. ;ﬁll Order Baru

Janua Februari] Maret April
02600 | 3000 | 3720 0
00 3000 | 4200 | 2700
¥ 6840 | 4500 | 4200
2700 6080 | 4200 | 4140
1200 3000 [ 3720 | 3600
2640 7580 | 2640 | 3060
1500 3000 | 4320 | 3660
2700 7580 | 2640 | 3060
X 2700 5060 | 4020 | 3120
230 413-00-IN 3000 4920 | 2460 | 4500

Z.
<]

Part

HSW A2-408-0A-IN

VL N[N |n =W o]~

Untuk pen #unan MPS baru, skenario time fencing yang dipergunakan
adalah skenario 1 dikarenakan seperti yang telah dijelaskan sebelumnya, bahwa
skenario 1 merupakan skenario yang paling optimal dari ketiga buah skenario
yang telah ditentukan sebelumnya. Disamping hal itu, nilai safety stock yang
digunakan merupakan nilai safety stock berdasarkan 95% service level.

Berikut di bawah ini diberikan tabel MPS setelah dilakukan revisi:
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Tabel 4.19 Tabel MPS Revisi

Description: HSW A2-408-0A-IN  LT:- DTF: 4 SS: 1049
Order Quantity: 1S:1 PTF: 6

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 1200 3000 3720 0
PABI 0 0 -129 1049 1269 1269 1269 1269 1269
ATP 1049 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1049 1178 0 0 0 0 0 0
PABII 1049 1049 1049 1269 1269 1269 1269 1269
Description: 74009-292-2A-IN LT: - DTF: 4 SS: 1287
Order Quantity: 1S:1 PTE: 6

Periode Past Due 1 2 3 4 S5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 1200 3000 4200 2700
PAB 0 0 109 1287 1507 1507 1507 1507 1507
ATP 1287 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 1287 1178 0 0 0 0 0 0
PABII 1287 1287 1287 1507 1507 1507 1507 1507
Description: HHN22-446-00 LT: - 4 SS: 2185
Order Quantity: IS:1 6

Periode Past Due 6 T 8
Forecast 2839 2515
Actual order 4500 4200
PAB 2185 2185 2185 2185
ATP 0 0 0 0
Master Schedule 2839 2515
Planned Order 0 0 0 0
PABII 2185 2185 2185 2185
Description: HMY92 % 4 SS: 2201
Order Quantity: A Y 6

Periode t Dug - &é 6 o 8
Forecast NV 2435 2462 2839 2515
Actual order [ = 2700 6080 4200 4140
PAB ! / J 0 1936 2201 -1417 2201 2201 2201 2201
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedul 2435 2462 2839 2515
Planned Order ™= 2201 265 0 3618 0 0 0 0
PABII 2201 2201 2201 2201 2201 2201 2201 2201
Description: 63009-351-0A-IN LT: - DTF: 4 SS: 795

Order Quantity: 1S:1 PTE: 6

Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 1200 3000 3720 3600
PAB 0 0 -383 795 1015 1015 1015 1015 1015
ATP 795 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 795 1178 0 0 0 0 0 0
PABII 795 795 795 1015 1015 1015 1015 1015
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Description: HGS22-383-01 LT: - DTF: 4 SS: 789
Order Quantity: 1S:1 PTE: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 2640 7580 2640 3060
PAB 0 0 584 789 -4329 789 789 789 789
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 789 205 0 5118 0 0 0 0
PABII 789 789 789 789 789 789 789 789
Description: HSM41-383-0A-IN LT: - DTF: 4 SS: 823
Order Quantity: 1S: 1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 22 3220 3480 3120
Actual order 1500 3000 4320 3660
PAB 0 0 -655 823 1043 1043 1043 1043 1043
ATP 823 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 22 3220 3480 3120
Planned Order 823 1478 0 0 0 0 0 0
PAB I 823 823 823 1043 1043 1043 1043 1043
Description: K1912-391-20-IN LT: - 4 SS: 789
Order Quantity: 1S:1 TE 6
Periode Past Due 1 2 3 ' O MINE 6 7 3
Forecast 2435 + > 2839 2515
Actual order 2700 ~ 2640 3060
PAB 0 0 5247 89| we¥329 789 789 789 789
ATP 0 ISSEE 0 0 0 0
Master Schedule O~ AY 2462 2839 2515
Planned Order Al ¥4 A0 5118 0 0 0 0
PAB Il )9 789 789 789 789 789 789
AV
Description: K1912-392-20- Ih 4 0‘)& DTF: 4 SS: 2440
Order Quantity: L&\& PTEF: 6
Periode Past Due ) _‘Q‘/Z 3 4 5 6 7 8
Forecast Y 2435 2462 2839 2515
Actual order m \ ) 900 5060 4020 3120
PAB .y 0 3975 3975 1877 2440 2440 2440 2440
ATP r %J N | 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Sched§le 2435 2462 2839 2515
Planned Order 2440 0 0 1063 0 0 0 0
PAB I = 2440 3975 3975 2440 2440 2440 2440 2440
Description: HHN23-413-00-IN LT: - DTF: 4 SS: 1262
Order Quantity: LS: 1 PTF: 6
Periode Past Due 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 2435 2462 2839 2515
Actual order 3000 4920 2460 4500
PAB 0 0 697 1262 -1196 1262 1262 1262 1262
ATP 0 0 0 0 0 0 0 0
Master Schedule 2435 2462 2839 2515
Planned Order 1262 565 0 2458 0 0 0 0
PAB I 1262 1262 1262 1262 1262 1262 1262 1262

Contoh perhitungan untuk produk HHN23-413-00-IN periode 2:

PAB = PAB 11 + Master schedule — Actual order
= 1262 + 2435 — 3000 = 697 unit

ATP = ((Planned Order— Actual orderepetum po selanjutnya),0)
= ((1783 — (1920+2100+2460+3300)),0) = 0 unit
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4.2.6

4.2.7

Penghitungan Kapasitas Produksi Tersedia

Untuk melakukan penghitungan kapasitas produksi mesin, diperlukan data —
data mengenai jumlah mesin yang akan dihitung kapasitasnya, jumlah hari kerja
per minggu, jumlah jam kerja per hari, efisiensi, utilisasi tiap mesin.

Untuk data tentang jumlah mesin, efisiensi, dan utilisasi mesin, telah
dijelaskan pada Tabel 4.5. Sedangkan untuk data lainnya dilakukan asumsi.
Berikut di bawah ini dijelaskan mengenai asumsi — asumsi yang dipakai:

5) Sesuai dengan 7ime Bucket yang dipergunakan dalam MPS, maka
penghitungan kapasitas dilakukan untuk periode 2 minggu.

6) Hari kerja per minggu adalah 5 hari, maka dalam 2 minggu jumlah hari
kerjanya adalah 10 hari.

7) Jam kerja per hari adalah 8 jam kerja.

Dari data — data yang telah disebutkas s, Jpaka berikut di bawah ini

\ sedidhn Kapasitas Produksi

No. | work Center ‘ » é 4 c@asi Hari Kerja/ Jam K(.:Ija/ Kapasitas WC/ 2
N\ {Q" 2 minggu hari minggu (jam)
1 [Blank Gy 99% 10 8 67.32
2 |Drawing 1 <0 0 98% 10 8 70.56
3 |Drawing 2 . 80% 10 8 60.8
4 |Draugae 3 T aY95% 50% 10 8 38
5 rimgni 1IN 95% 95% 10 8 72.2
6 1 95% 80% 10 8 60.8
7 {[ResNike 1 95% 65% 10 8 494
8 iercl 1 95% 75% 10 8 57
9 orening. 1 90% 50% 10 8 36
10 |Notching 2 1 95% 50% 10 8 38
11 |Coining 1 95% 60% 10 3 45.6
12 |Expand 1 95% 50% 10 8 38
13 |Champer 1 95% 60% 10 8 45.6
14 |Barrel 1 95% 60% 10 8 45.6
15 |Jeblos 1 95% 50% 10 8 38

Contoh perhitungan untuk work center (WC) Blank:

Kapasitas WC/ 2 minggu = Jumlah mesin x Eff x Utilisasi x Hari kerja x Jam Kerja
=1x85% x99% x 10x 8
=67.32 jam

Penghitungan Kapasitas Produksi yang Dibutuhkan Tiap Work center

Sebelum dilakukan penghitungan terhadap kapasitas produksi

yang

dibutuhkan dari tiap work center, perlu dilakukan terlebih dahulu perhitungan
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terhadap nilai ukuran lot. Proses penghitungan ukuran lot mempergunakan
metode EOQ.

Untuk dapat mempergunakan metode EOQ, diperlukan data mengenai rata-
rata actual order, biaya simpan, dan biaya sef up. Biaya set up untuk tiap produk
adalah sama yaitu sebesar Rp 75.500,00. Untuk mendapatkan data rata — rata
actual order, dilakukan proses penghitungan nilai rata — rata terhadap Tabel 4.2
dan hasilnya tampak pada tabel 4.21. Sedangkan untuk data biaya simpan untuk
tiap produknya, ditunjukkan pada Tabel 4. 22 di bawah ini:

Tabel 4.21 Tabel Rata — Rata Actual Order

Rata-rata Actual
No. Part Order
1 [HSW A2-408-0A-IN 990
2 [74009-2922A-IN & 1387.5
3 [HHN22-446-00 ‘ 2310
4 [HMY92-351-05m <40
5 b,:é; 1440
6 » 1990
7 1560
8 . ! 1997.5
o U3 7-y IN 1637.5
- 83-00-IN 1860
Y
A%ng Tabel Biaya Simpan
L e
NO.\"\\ Part Biaya Simpan
1 [HSW A2-408-0A-IN 235
2 [74009-292-2A-IN 240
3 [HHN22-446-00 235
4 [EMY92-351-00 214
5 [63009-351-0A-IN 234
6 |HGS22-383-01 213
7  |HSM41-383-0A-IN 226
8 [K1912-391-20-IN 216
9 [K1912-392-20-IN 237
10 |HHN23-413-00-IN 220

Setelah didapatkan data — data seperti yang telah dijelaskan di atas, maka
proses penghitungan ukuran lot dengan metode EOQ baru dapat dilakukan.

Berikut di bawah ini nilia ukuran lot untuk masing — masing produk:
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Tabel 4.23 Tabel Ukuran Lot Produk

Rata-rata Actual Biaya Biaya Set

No. Part Order Simpan Up EOQ Q9
1 |HSW A2-408-0A-IN 990 235 75500 | 797.57612f 798
2 [74009-292-2A-IN 1387.5 240 75500 | 934.32797| 935
3 |HHN22-446-00 2310 235 75500 | 1218.3176[ 1219
4  |HMY92-351-00 2140 214 75500 | 1228.8206 1229
5 63009-351-0A-IN 1440 234 75500 | 963.96617| 964
6 |HGS22-383-01 1990 213 75500 | 1187.7505| 1188
7  |HSM41-383-0A-IN 1560 226 75500 | 1020.9314 1021
8 |K1912-391-20-IN 1997.5 216 75500 | 1181.6939 1182
9 [K1912-392-20-IN 1637.5 237 75500 | 1021.4214f 1022
10 [HHN23-413-00-IN 1860 220 75500 | 1129.8833 1130

Contoh perhitungan untuk produk HSW A2-408-0A-IN:

Q=

2DS
V h

dimana:Q*= ukuran lot optimal

Maka, nilai Q* menjadi:,

2x990x75500
V" 235

Q*

Q=

D =rata — rata actual order

S =biaya set up

h = biaya simpan/ prody

797.57

Q*= 798

Setela

mengenai

apiitkan ukuran lot, data lain yang diperlukan adalah data

TOuuction Plan. Nilai Production Plan didapatkan dengan

menjumlahkan nilai planned order dan nilai master schedule per produk untuk

tiap periodenya. Nilai planned order dan master schedule ini di dapatkan dari

tabel MPS yang telah direvisi (Tabel 4. 19). Berikut di bawah ini tabel nilai

Production Plan per produk tiap periodenya:
Tabel 4.24 Tabel Nilai Production Plan

No. Part Producﬁon Producﬁon Producltion Producﬁon Producﬁon Producﬁon Producltion Producﬁon
Plan Periode 1 | Plan Periode 2 | Plan Periode 3 | Plan Periode 4 | Plan Periode 5 | Plan Periode 6 | Plan Periode 7 | Plan Periode 8

1 |HSW A2-408-0A-IN 1049 1200 0 3220 0 3480 0 3120
2 |74009-292-2A-IN 1287 1200 0 3220 0 3480 0 3120
3 |HHN22-446-00 2185 2940 0 6840 0 2839 0 2515
4 [HMY92-351-00 2201 2700 0 6080 0 2839 0 2515
5 |63009-351-0A-IN 795 1200 0 3220 0 3480 0 3120
6 |HGS22-383-01 789 2640 0 7580 0 2839 0 2515
7 |HSM41-383-0A-IN 823 1500 0 3220 0 3480 0 3120
8  |K1912-391-20-IN 789 2700 0 7580 0 2839 0 2515
9 |K1912-392-20-IN 2440 2435 0 3525 0 2839 0 2515
10 |HHN23-413-00-IN 1262 3000 0 4920 0 2839 0 2515
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Pada Tabel 4.4 telah disebutkan data mengenai routing sheet proses produksi.
Data routing sheet proses produksi tersebut diurutkan berdasarkan work center
yang harus dilaui oleh tiap produknya.

Untuk penghitungan kapasitas produksi yang dibutuhkan oleh tiap work
center, data routing sheet proses produksi tersebut perlu diubah sehingga data
tersebut diurutkan berdasarkan produk — produk apa saja yang membutuhkan
suatu work center. Berikut di bawah ini tabel yang menunjukkan nilai kapasitas

produksi yang dibutuhkan untuk tiap work center untuk masing — masing

periode:
Tabel 4.25 Tabel Kapasitas Produksi yang Dibutuhkan
No Work Produk SetUp | Run |Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time
" | Center Time Time Periode 1 | Periode 2 | Periode 3 | Periode 4 | Periode 5 | Periode 6 | Periode 7 | Periode 8

HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00061 1.298 1.485 0 3.985 0 4.307 0 3.862
74009-292-2A-IN 0.5 0.00056 1.403 1.308 4 < 511 0 3.794 0 3.402
HHN22-446-00 0.5 0.00064 2.292 3.084 0 2.978 0 2.638
HMY92-351-00 0.5 0.00067 2.363 2.898 1_ 6.5 0 3.048 0 2.700
1 Blask 63009-351-0A-IN 0.5 0.00067 0.942 1.422 ég 0 4.125 0 3.698
HGS22-383-01 0.5 0.00056 0.848 2.824 J @43 0 3.050 0 2.702
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00056 0.884 Fid B 0 V3459 0 3.738 0 3.352
K1912-391-20-IN 0.5 0.00061 0.891 050 0\? 8.564 0 3.207 0 2.841
K1912-392-20-IN 0.5 0.00139 4.654 845 I A—w 6.724 0 5.416 0 4.798
HHN23-413-00-IN 0.5 0.00064 T - b ,\'\'\6 5.695 0 3.286 0 2.911
74009-292-2 A-IN 0.5 0.001 1282 3 0 6.284 0 6.791 0 6.088
HHN22-446-00 0.5 0.0 i 954 510 0 14.206 0 5.896 0 5.223
HMY92-351-00 0.5 ¥ S }mv 0 12.945 0 6.044 0 5.355
2 | Drawing 1 [HGS22-383-01 05 |00 : A% 0 13.929 0 5217 0 4.621
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.001 1.560 o IOE.SGO 0 6.139 0 6.634 0 5.948
K1912-391-20-IN U 0.00139 1. 4%’\' 4.892 0 13.734 0 5.144 0 4.557
K1912-392-20-IN 0.5 00134 LRY 4.412 0 6.387 0 5.144 0 4.557
. HSW A2-408-0A-IN 0.5 9 AN260 2.585 0 6.937 0 7.497 0 6.722

3 | Drawing 2
0.0016 W 417 5.943 0 13.826 0 5.738 0 5.084
4 | Drawing 3 Y 0.0016W 4.417 5.943 0 13.826 0 5.738 0 5.084
0.00111 1.823 2.085 0 5.595 0 6.047 0 5.422
0.00111 3.324 4.473 0 10.406 0 4.319 0 3.826
0.00125 1.395 4.669 0 13.407 0 5.021 0 4.448
5 | Trimming 0.00125 1.456 2.653 0 5.695 0 6.155 0 5.518
N k4 0.00111 1.286 4.400 0 12.354 0 4.627 0 4.099
K1912-392-20- [VHEEE . 0.00111 3.977 3.969 0 5.745 0 4.627 0 4.099
HHN23-413-00-IN 0.5 0.00111 2.057 4.889 0 8.019 0 4.627 0 4.099
6 Hormivg HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00169 2.435 2.785 0 7.474 0 8.077 0 7.242
HHN22-446-00 0.5 0.00167 4.538 6.106 0 14.206 0 5.896 0 5.223
HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00167 2.406 2.752 0 7.384 0 7.980 0 7.155
7 Restrike HMY92-351-00 0.5 0.00167 4.564 5.598 0 12.607 0 5.887 0 5:215
HGS22-383-01 0.5 0.00172 1.768 5.916 0 16.986 0 6.362 0 5.636
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00172 1.844 3.361 0 7.216 0 7.798 0 6.992
HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00144 2.172 2.485 0 6.669 0 7.207 0 6.462
74009-292-2A-IN 0.5 0.00139 2.476 2.308 0 6.194 0 6.694 0 6.002
HMY92-351-00 0.5 0.00144 4.075 4.998 0 11.256 0 5.256 0 4.656
63009-351-0A-IN 0.5 0.00144 1.561 2.356 0 6.321 0 6.832 0 6.125
8 Piercing |HGS22-383-01 0.5 0.00139 1.505 5.036 0 14.459 0 5.416 0 4.798
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00139 1.570 2.861 0 6.142 0 6.638 0 5.952
K1912-391-20-IN 0.5 0.00144 1.549 5.300 0 14.880 0 5.573 0 4.937
K1912-392-20-IN 0.5 0.00144 4.790 4.780 0 6.920 0 5.573 0 4.937
HHN23-413-00-IN 0.5 0.00125 2.232 5.306 0 8.702 0 5.021 0 4.448
9 [Notching 1 |HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00114 1.852 2.119 0 5.685 0 6.144 0 5.508
10 |Notching 2 [HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00111 1.823 2.085 0 5.595 0 6.047 0 5.422
1 Goiriti 63009-351-0A-IN 0.5 0.00111 1.296 1.956 0 5.248 0 5.672 0 5.085
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00111 1.341 2.445 0 5.248 0 5.672 0 5.085
HGS22-383-01 0.5 0.00056 0.848 2.836 0 8.143 0 3.050 0 2.702
12 Expand [HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00056 0.884 1.611 0 3.459 0 3.738 0 3.352
K1912-392-20-IN 0.5 0.00056 2.621 2.616 0 3.787 0 3.050 0 2.702
HGS22-383-01 0.5 0.00028 0.628 2.103 0 6.037 0 2.261 0 2.003
13 | Champher [HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00028 0.655 1.195 0 2.565 0 2.772 0 2.485
K1912-392-20-IN 0.5 0.00028 1.943 1.939 0 2.807 0 2.261 0 2.003
14 Barrel HGS22-383-01 0.5 0.00050 0.804 2.689 0 7.722 0 2.892 0 2.562
HSM41-383-0A-IN 0.5 0.00050 0.838 1.528 0 3.280 0 3.545 0 3.178
15 Jeblos |HSW A2-408-0A-IN 0.5 0.00056 1.240 1.419 0 3.806 0 4.114 0 3.688
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Contoh perhitungan untuk work center Blank pada produk HSW A2-408-0A-IN,

periode 1:

set up time

Load Time = (
ukuran lot

j + run time} X Production Plan

Load Time = 05 +0.00061 | x1049
798

Load Time =1.298 jam

4.2.8 Penjadwalan Produksi PT Sinar Terang Logamjaya

Dengan adanya routing sheet proses produksi, dapat dibuat suatu
penjadwalan dari proses produksi tersebut. Proses penjadwalan ini bergantung

pada urutan prioritas yang diterapkan oleh pemasahaan. Urutan prioritas di sini

dijelaskan sebagai urutan prioritas produk yé* diselesaikan. Ada beberapa
macam urutan prioritas, diantaranya: <
5.1;@1111{ yang datang terlebih dahulu
@\
\_ 4 'Q%l produk yang datang terakhir yang akan

co\
&
Q;T ), berarti produk yang akan diproses terlebih
uk ﬂlg memiliki waktu proses yang paling singkat.

diproses terlebi
c. Short Processing

dahuluAdajahYor

Dalam\ne atf penjadwalan produksi untuk PT Slnar Terang Logamjaya,

diasumsika a urutan prioritas yang dipergunakan adalah FCFS dan secara

random. Proses penjadwalan produksi ini dilakukan dengan menggunakan

perangkat lunak WinQSB dan hanya dilakukan untuk periode 1 saja. Berikut di

bawah ini urutan proses pengerjaan dengan mempergunakan perangkat lunak

tersebut:

a. Memasukkan data tentang jumlah pekerjaan yang harus dijadwalkan, jumlah
mesin, dan jumlah maksimum operasi per pekerjaan. Jumlah pekerjaan di sini
di artikan sebagai jumlah produk yang akan dijadwalkan yaitu sepuluh
produk yang sudah terpilih. Untuk jumlah mesin, nilai yang dimasukkan
adalah 15 karena seperti terlihat pada Tabel 4.5, jumlah total mesin yang

dipergunakan sebesar 15 buah. Sedangkan untuk jumlah maksimum proses

per produk, nilainya sebesar 15. Hal ini dikarenakan jumlah mesin yang dapat
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digunakan juga berjumlah 15, maka bila produk tersebut melewati setiap

mesin, jumlah maksimal prosesnya sama dengan jumlah mesin.

Problem Specification :

enjadwalan Produksi PT Sinar Terang L¢

Gambar 4.3 Ganl ar “'r !:n“s Awal
b. Memasukkan Data Waktu Prose *Y‘s
Langkah kedua vang dilk€xaaih Qnemasukkan data wktu proses ke

dalam matriks yang 48 a i enulisan data tentang waktu proses ini
didasarkan padagdata yiiie te '.nr dalam Tabel 4.4. dalam proses input ke
dalam matriks yar ; ﬂlﬁ)sediakan, perlu diperhatikan mengenai aturan
penulisAnnyaNAlpran Qi menyebutkan bahwa untuk menuliskan besarnya
waktul prge g diperlukan tiap operasi untuk tiap produknya, perlu
ditamba erangan mengenai mesin yang dipakan dalam proses yang
bersangkutan. Misalnya, pada Gambar 4.4 di bawah ini, terlihat operasi 1
untuk Job 1 matriksnya bernilai 1.298/1. Nilai ini berarti, waktu operasi yang
diperlukan untuk menyelesaikan operasi 1 selama 1298 jam dan

mempergunakan mesin 1. Sedangkan untuk keterangan mengenai Operasi 1

sampai dengan Operasi 15, dapat dilihat pada Tabel 4.5.

A Job Information for Penjadwalan Produlsi PT Sinar Terang Logamjaya

- Dperation 15 It

1.2981 2.260/3 182375 2435/ 2406/ 21728 185249 1.823A10

I 141 25112 \ \ 2476/8
|HHNZ2-446-00 2201 A58 AMITA ANTA 23U AN
|Hmvs2-351-00 23631 468672 456407 A075/8
|63009-351-044N 0.94271 \ 1.561/8 1.2811
|HBs22-303-01 08801 145072 1.395/5 17687 1505/8 084612 062013 0804714
|HSM41-383-08-IN 08841 156972 1.456/5 18477 15708 11 088412 DESSA3 083814
|k1312:391200m 08311 143072 128605 1.540/8
7 g5 sann 397105 4.790/8 262112 1.943/13
14511 \ 205/ 229218

Gambar 4.4 Gambar fnput Data Waktu Operasi
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c¢. Pemecahan Masalah

Pemecahan masalah dilakukan dengan menekan tombol pada foolbar.
Setelah tombol ini ditekan, akan muncul jendela baru yang “bertanya”
mengenai urutan prioritas yang akan dipilih. Dalam penelitian iniurutan
prioritas yang dipergunakan adalah First Come First Serve (FCFS) dan
random.

1) Mempergunakan teknik FCFS

Solution Method Objective Criterion

® Heuristic Dispatching Rule O
() Use All Heuristic Dispatching Rules 8

O Random Generation and Pick the Best

Primary Heuristic

CISPT
OLPT
O Random
@® FCFS
CLCFS
CLWKR
O MWKR
O TWK
CLWK
C FOPR
C/ MOPR
C EDD
O Slack

O S/ROP : \ Random seed number: 27437
© Prigzit Index ‘ . No. of schedules generated W00 |

Solution Method Objective Criterion
® Heuristic Dispatching Rule

() Use All Heuristic Dispatching Rules
O Random Generation and Pick the Best

Primary Heuristic

C SPT

C LPT

C Random ®

@® FCFS O FCFS
C/LCFS O LCFS
O LWKR O LWKR
O MWKR O MWKR
O TWK O TWK
O LWK O LWK
O FOPR C FOPR
O MOPR O MOPR
O EDD C EDD
O Slack O Slack

C S/ROP C S/ROP Random seed number: 27437
O Priority Index O Priority Index No. of schedules generated [ |

Gambar 4.6 Gambar /nput Urutan Prioritas random

0000000000000 00000
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d. Haal. Job Schedule
Setelah dipilih vrutan prioritas yang diinginkan, maka akan terlihat hasil
pemecahan masalah dalam bentuk matriks. Matriks hasil dapat terlihat pada
Gambar 4.6 di bawah ini:
1) Mempergunakan teknik FCFS

10-02:2010 Job | Dperation | Bn Machine | Process Time| Start Time | Finish Time
1 HSW A2-408-04A-1N 1 Machine 1 1.298 1] 1.298
2 HSW A?-408041N 2 | Machine 3 2.26 1.298 3.558
3 HSW A2-408-04-IN 3 ' Machine & 1.823 3.558 5.am
4 HSW AZ-408-04-IN 4 Machine & 2.435 5.381 7.816
5 HSW A?-408-0441N 5 | Machine 7 2.406 7.816 10.222
[ HSW A2-40B-0A4IN0 6 | Machine 8 2172 10.222 12.394
7 HSW A2-408-0A-IN 7 Machine 9 1.852 12.394 14.246
[} HSW AZ-40B-0AIN| 8 | Machine 10 1.823 14.246  16.069
3 HSW A2-408-0A-IN 9 Machine 15 1.24 16.069 17.309
10 74009-292-24-1M 1 Machine 1 1.403 1.298 2.70
11 74009-292-2Ad 2 | Machine 2 2.511 2701 | 5212

12 74009-292-24-1N 3 Machine 8 476 5212 7.688

13 HHM22-445-00 1 Machine 2.701 4.993

14 HHM22-446-00 2 | Machine 5212 9.75

15 HHMN22-445-00 3 9.75 14.167

16 HHM22-445-00 4 14167 18584

17 HHM22-445-00 5 20.794 24118

18 HHMN22-446-00 6 24118 28.656

19 HMY92-351-00 4993  7.356

9.75 14.436

14.436 19

13 23.075

7.356 8.298

Machine 8 1.561 8298 | 9.859

| Machine 11 1.296 agss | 11.155

Machine 1 0.848 2.290 9,146

| Machine 2 1.45 14436 | 15.886

3 | Machine 5 1.395 15886 @ 17.281

4 [ Machine 7 1.768 19 20.768

5 | Machine 8 1.505 25.307 26.812

6 | Machine 12 0.848 26.812 | 2766

7 | Machine 13 0.628 2766 | 2B.288

8 Machine 14 0.804 28288 29,092

T HSM41-383-08IN | 1 | Machine 1 0.884 9146 | 10.03

35 HSM41-383-0AIN | 2 | Machine2? 1563 15886 | 17.455

36 HSMA1-322-0AN = 3 Machine 5 1.456 19.338 20.794

a7 HSM41-383-04-IN = 4 Machine 7 1.844 20.794 22.638

38 "HSM41-3830AN | 5 | Machine8 157 26812 | 28382

39 HSM41-383-0A-IN ' 6 .Mm:hinc 11 1.341 28.382 29723

40 HSM41-383-08-IN 7 Machine 12 0.884 29.723 30.607

41 H5M41-383-0A-IN | 8  Machine13  0.655 30607 | 31.262

42 HSM41-383-0AIN | 9 Machine 14 0.838 3262 | 321

43 K1912-391-20-IN 1 Machine 1 0.891 10.03 10.921

44 K1912-391-204H | 2 | Machine 2 1.43 17.455 | 18.885

45 K1912-391-204N | 3 | Machine5  1.286 24118 @ 25404

45 K1912-391-20-1H ' 4 Machine 8 1.549 28.382 2991

47 K1912-392-20-IN | 1 Machine 1 4,654 10.921 15.575

48 K1912-392-20lN | 2 | Machine 2 4421  18.885 = 23.306

49 K1912-392-201N | 3 | Machine 5 3.977 25.404 29.3m

50 K1912-392-20N | 4 Machine 8 479 29.931 34.721

51 K1912-392-20-IN 5 Machine 12 2.621 3472 37.342
52 K1912-392-20-IN [ Machine 13 1.943 37342 ¢ 5
53 HHN23-413-00 N | 1 Machine 1 1.461 15.575 17036

54 HHM23-413-00-IM [ 2 [ Machine & 2.057 17.20 19.338

55 HHN23-413-00-IM 3 Machine 8 2.232 23.075 25.307

Gambar 4.7 Gambar Hasil Pemecahan Masalah Mempergunakan Teknik FCFS
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2) Mempergunakan teknik random

10-02-2010 Job | Op i I On Machil | P Tilnel Start Time | Finizh Time
1 HSW A2-408-0A-IN : 1 Machine 1 1.298 15.738 17.036
2 HSW A2-408-0A-IN 2 Machine 3 2.26 17.036 19.296
3 HSW A2-408-0A-IN 3 Machine 5 1.823 19.296 21.118
4 HSW A2-408-DA-IN 4 Machine 6 2.435 21.119 23.554
5 HSW A2-408-0A-IN 5 Machine 7 2 406 26.428 28.834
6 HSW A2-408-0A-IN 6 Machine 8 2172 30.926 33.098
7 HSW A2-408-DA-IN 7 Machine 9 1.852 33.098 34.95
8 HSW A2-408-0A-IN 8 Machine 10 1.823 34.95 36.773
9 HSW A2-408-DA-IN 9 Machine 15 1.24 36.773 38.013

10 74009-292-2A-IN 1 Machine 1 1.403 14.335 15.738
11 F4009-292-2A-IN 2 Machine 2 2511 21.864 24 375
12 74009-292-2A-IN 3 Machine 8 2 476 24 375 26.851
13 HHN22-446-00 1 Machine 1 2.292 968 11.972
14 HHN22-446-00 2 Machine 2 4.538 12.64 17.178
15 HHN22-446-00 3 Machine 3 4417 19.296 23.713
16 HHMN22-446-00 4 Machine 4 447 23.713 2813
17 HHN22-446-00 5 Machine 5 3.324 2813 31.454
18 HHN22-446-00 6 Machine 6 4.538 31.454 35.992
19 HMY92-351-00 1 Machine 1 2.363 11.972 14.335
20 HMY92-351-00 2 Machine 2 4 686 17.178 21.864
21 HMY92-351-00 3 Machine 7 4 564 21.864 26.428
22 HMY92-351-00 4 Machine 8 4.075 26.851 30.926
23 63009-351-0A-IN 1 Machine N 942 1.775 277
24 63009-351-0A-IN 2 2717 4278
25 63009-351-0A-1N 3 298, 4278 5574
26 HGS522-383-01 1 2.117 3.565
27 HGS522-383-01 2 3.89 5.34
28 HGS22-383-01 3 5.346 b6.741
29 HGS22-383-01 Maciin 1.768 719 8.958
a 1.505 8.958 10.463
& 12 0.848 10.985 11.833
%chine 13 0.628 11.833 12.461
o & achine 14 0.804 12.478 13.282
(o Machine 1 0.884 0.891 1.775
Qs” | Machine2  1.569 2.321 3.89
3 Machine 5 1.456 389 5.346
4 Machine 7 1.844 5.346 719
5 Machine B 1.57 719 8.76
6 Machine 11 1.341 8.76 10101
K Machine 12 0.884 10,101 10.985
8 Machine 13 0.655 10.985 11.64
9 Machine 14 0.838 11.64 12.478
1 Machine 1 0.891 0 0.891
44 K1912-391-20-IN 2 Machine 2 1.43 0.891 2321
45 K1912-391-20-IN 3 Machine 5 1.286 2.321 3.607
46 K1912-391-20-IN 4 Machine 8 1.549 4278 5.827
47 K1912-392-20-IN 1 Machine 1 4. 654 3.565 8.219
48 K1912-392-20-IN 2 Machine 2 4421 8.219 12.64
49 K1912-392-20-IN 3 Machine 5 3.977 12.64 16.617
50 K1912-392-20-IN 4 Machine 8 479 16.617 21.407
51 K1912-392-20-IN 5 Machine 12 2.621 21.407 24.028
52 K1912-392-20-IN b Machine 13 1.943 24.028 25971
L HHN23-413-00-IN 1 Machine 1 1.461 8.219 9.68
54 HHN23-413-00-IN 2 Machine 5 2.057 9.68 11.737
55 HHN23-413-00-IN 3 Machine 8 2.232 11.737 13.969

Gambar 4.8 Gambar Hasil Pemecahan Masalah Mempergunakan teknik random

e. Gantt Chart
Setelah didapatkan hasil pemecahan masalah dalam bentuk matriks, dibuatlah

Gantt Chart untuk penjadwalan produk dan penjadwalan mesin.
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1) Mempergunakan teknik FCFS

= Job Seheduling - [Jab Schedule for Penjadwalan Produksi P

Resuls Ukiities Window  Help

B

=13 x]|

SR mmLEa

x

TR T T T T T T T TR T T

740002022010

HNDI2 35100

63000351041

HEsRIBN

HSHUL 38300 T

KL 20T

K239z 2000

n_n

2426 3 97 76 g0 M #3334 3 %6 3 3 8

Gambar 4.10 Gambar Gantt Chart Penjadwalan Mesin dengan Teknik FCFS

2) Mempergunakan teknik random

= Job Scheduling - [Job Schedule for Penjatwalan Produks] PT Sinar Terang

sk Scdle Results Utiities Window  Help

[ S

==EEEmREE

T T T TR T T

HSV A2 40604 TF]

dve-202 2800

30244600

N2 35L 00

2003510000

Heszz a0

HEULIE-04 T

K1229120.07

KI012.202:20.10

MR A12-00-T0

Gambar 4.11 Gambar Gantt Chart Penjadwalan Produk dengan teknik random
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ANALISIS DAN PEMECAHAN MASALAH

5.1 Perbandingan Nilai Planned Oder untuk Tiap Skenario

PT Sinar Terang Logamjaya berusaha memenuhi permintaan dari PT Showa
Indonesia yang sering kali melakukan penambahan permintaan, dengan cara menerapkan
safety stock yang cukup tinggi. Hal ini dikarenakan komitmen dari PT Sinar Terang
Loganjaya untuk memberikan layanan terbaiknya dalam artian pemenuhan tingkat
kebutuhan konsumen.

Di satu pihak, PT Sinar Terang Logamjaya ingin memenuhi kebutuhan konsumennya,

menghadapi kesulitan untuk

g @ (%.uksi dikarenakan adanya
Q)

namun di lain pihak PT Sinar Terang Logamjaya

menjadwalkan kapan dan berapa banyak yang

penambahan permintaan yang seringkali dila RL>Showa Indonesia. Alternatif
yang dapat ditawarkan adalah perubahan # dﬁﬁm Master Production Schedule
(MPS). Hal ini memungkinkan ing memberikan aturan terhadap
pembuat MPS dalam mene xﬁ?";o permintaan dapat diubah jumlahnya

Dalam bab sebelugnya, pa @1 4.17 telah dijabarkan perbandingan nilai planned

order untuk masi mysitgg skenario fime fencing. Berikut di bawah ini visualisasi

dalam bentuk grafk perbgngngan nilai planned order untuk masing — masing skenario

time fencing:

2500 -

2000 17 B HSW A2-408-0A-IN
£ ™ 74009-292-2A-IN
_;“f 1500 - = HHN22-446-00
s = HMY92-351-00
§ = 63009-351-0A-IN
= 1000 7 [ ® HGS22-383-01
= m HSM41-383-0A-IN

500 = K1912-391-20-IN
] W K1912-392-20-IN
o . ) 7 _ HFHN?23-413-00-IN
1 > 3 4 5 6 7 8
Periode

Gambar 5.1 Grafik Nilai Planned order untuk Skenario 1
(Sumber: Data Diolah)
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2500 -

2000 - ® HSW A2-408-0A-IN
= 74009-292-2A-IN

m HEIN22-446-00

= HMY92-351-00

® 63009-351-0A-IN
1000 - = HGS22-383-01

m HSM41-383-0A-IN

500 - mK1912-391-20-IN
mK1912-392-20-IN
ﬂ “ HHN23-413-00-IN

1 2 3 4 5 6 7 8

1500

Nilai Planned Order

Periode

Gambar 5.2 Grafik Nilai Planned order untuk Skenario 2

(Sumber: Data Dio

B HSW A2-408-0A-IN
m 74009-292-2A-IN

= HHN22-446-00

= HMY92-351-00

= 63009-351-0A-IN
mHGS22-383-01

= HSM41-383-0A-IN
mK1912-391-20-IN
mK1912-392-20-IN

W HHN23-413-00-IN

Nilai Planned Order

Periode

Gambar 5.3 Grafik Nilai Planned order untuk Skenario 3
(Sumber: Data Diolah)

Dilihat dari grafik — grafik di atas, total nilai planned order yang yang paling rendah
selama 8 periode ditunjukkan pada Gambar 5.1 yaitu grafik nilai planned order untuk

skenario 1. Nilai planned order dijadikan indikator karena berkaitan dengan keharusan

perusahaan untuk mengeluarkan rencana produksi.

5.2 Kapasitas Produksi Tersedia Vs. Kapasitas Produksi Dibutuhkan

Kapasitas produksi yang dimiliki oleh suatu perusahaan dibatasi oleh beberapa aspek.

Aspek — aspek ini berkaitan dengan jumlah mesin yang dimiliki untuk melakukan proses
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produksi, jam kerja, dan beberapa aspek lainnya yang telah dijelaskan pada bab
sebelumnya. Untuk melihat apakah kapasitas produksi yang tersedia mencukupi untuk
memenuhi kapasitas yang dibutuhan, maka dibuat perbandingan terhadap kedua variabel

tersebut. Perbandingan ini disajikan dalam bentuk tabel di bawah ini:

Tabel 5.1 Tabel Perbandingan Nilai Kapasitas Produksi

No. Work Kapasitas WC/ 2| Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time | Load Time

Center minggu (jam) | Periode 1 | Periode 2 | Periode3 | Periode 4 | Periode 5 | Periode 6 | Periode 7 | Periode 8
1 |Blank 67.32 17.037 25.814 0 57.600 0 36.950 0 32.903
2 [Drawing 1 70.56 20.605 31.211 0 73.622 0 40.870 0 36.349
3 [Drawing 2 60.8 6.676 8.528 0 20.763 0 13.236 0 11.805
4 |Drawing 3 38 4.417 5.943 0 13.826 0 5.738 0 5.084
5 |Trimming 72.2 15317 27.138 0 61.220 0 35.423 0 31.511
6 |Forming 60.8 6.973 8.891 0 21.679 0 13.973 0 12.465
7 |Restrike 49.4 10.582 17.628 0 44193 0 28.027 0 24.997
8 |Piercing 57 21.930 35.432 0 81.544 0 54211 0 48316
9 |Notching 1 36 1.852 2.119 0 5.685 0 6.144 0 5.508
10 |Notching 2 38 1.823 2.085 0 5.594 0 6.047 0 5.422
11 [Coining 45.6 2.637 4.400 0 L0 11.343 0 10.170
12 |Expand 38 4353 7.063 0 & M 9.838 0 8.755
13 [Champer 45.6 3.227 5.237 0 Y 7.294 0 6.491
14 |Barrel 45.6 1.642 4217 04 > 0 6.437 0 5.740
15 |Jeblos 38 1.240 1.419 3. 0 4.114 0 3.688

*Y

Tabel di atas menyajikan data p kapas1tas produks1 yang tersedia di

Data untuk load time per g r1ode ]1kan di atas merupakan hasil penjumlahan

data load time per perlode & g hiruh produk yang diikutsertakan dalam proses

Berdasarkan tabelZ01 dapat dilihat bahwa kapasitas produksi yang tersedia untuk
semua work center sanggup untuk memenuhi kebutuhan produksi. Atau dapat diartikan
bahwa MPS yang dibuat di bab sebelumnya bersifat feasible. Di lain pihak, hasil
perbandingan ini kurang merepresentasikan keadaan aktual perbandingan kapasitas
produksi untuk keseluruhan perusahaan. Hal ini dikarenakan, perbandingan yang
dijabarkan pada laporan penelitian ini hanya dibatasi pada perbandingan kapasitas

produksi perusahaan terhadap sepuluh produk yang terpilih.

5.3 Perbandingan Penjadwalan Produksi dengan Alokasi Waktu Produksi

Laporan penelitian ini menyajikan proses penjadwalan dengan melakukan perangkat
lunak WinQSB untuk satu periode. Proses penjadwalan hanya dilakukan untuk satu
periode saja. Hal ini dikarenakan, pada kondisi aktual di lapangan, tidak dapat ditentukan

secara pasti bahwa setiap periode, proses penjadwalan dapat berjalan sesuai dengan apa
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yang telah direncanakan sebelumnya. Maka, proses penjadwalan untuk periode pertama
diambil sebagai sampel yang mewakili proses penjadwalan produksi.

Seperti telah dijelaskan pada bab sebelumnya bahwa proses penjadwalan dengan
menggeunakan perangkat lunak WinQSB ini dilakukan dengan dua teknik, yaitu FCFS
dan random. Hal mi dilakukan untuk membandingkan berapa lama waktu yang
dibutuhakan untuk menyelesaikan seluruh produk. Dari Gambar 4.9 dan Gambar 4.11 di
atas, terlihat ada perbedaan waktu maksimal yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
seluruh produk (make span). Gambar 4.9 menunjukkan bahwa make span untuk teknik
FCFS bernilai 39.2 jam. Sedangkan Gambar 4.11 menunjukkan bahwa make span untuk
teknik FCFS hanya bernilai 38 jam. Berikut di bawah ini disajikan gambar perbandingan
make span kedua teknik tersebut di atas:

BETE|
—l&ix|

A

1 1 EX] 34 35 6 37 3E f 39‘.
T T T T T T T T T
' ' ' )

Teknik FCFS

Teknik random

Gambar 5.4 Gambar Perbandingan Nilai Make span
{Sumber: Data Diolah)
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Terlihat dari gambar di atas, make span untuk teknik FCFS lebih panjang dari pada
make span yang dibutuhkan oleh teknik random. Perbedaan nilai make span ini dapat
terjadi dikarenakan adanya perbedaan dalam teknik pemilihan urutan prioritas. Pada
teknik FCFS, produk yang berada di urutan pertama dalam daftar produksilah yang akan
diselesaikan terlebih dahulu. Sedangkan untuk teknik random, produk yang dikerjakan
terlebih dahulu tidak selalu produk yang berada di urutan pertama dalam daftar produksi.

Dalam laporan penelitian ini, make span yang terbesar bernilai 39.2 jam. Seperti yang
telah dijelaskan pada bagian sebelumnya, bahwa make span di definisikan sebagai waktu
maksimal yang dibutuhkan untuk menyelesaikan seluruh proses produksi untuk
kesepuluh produk tersebut, maka hal selanjutnya yang perlu dilakukan adalah membuat
perbandingan antara nilai make span dengan alokasi waktu yang tersedia.

Pada bab sebelumnya telah dijelaskan bahwa tiap gorgi vang dituliskan dalam MPS

mewakili jangka waktu 2 minggu. Maka, pe @Yl’al make span dilakukan

A

erja yang tersedia selama 2

minggu berjumlah:

Jam kerja =2 minggu x 5 hari/

Berdasarkan perbanding®
perusahaan selama
dilakukan. Hal ini
jam kerja yang di
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis terhadap pengolahan data, dapat disimpulkan beberapa hal,

yaitu:

a. MPS baru yang sudah mengalami penyesuaian actual order yang diusulkan untuk PT
Sinar Terang Logamjaya bersifat feasible.

b. Kapasitas produksi yang dimiliki oleh perusahaan saat ini mencukupi untuk proses
produksi terhadap kesepuluh produk walaupun terjadi penambahan permintaan.

c. Proses penjadwalan yang dilakukan untuk PT Sinar Jigsang Logamjaya, menghasilkan

make span maksimal sebesar 39.2 jam, dimana " eY§pan ini masih lebih kecil

dari pada jam kerja yang tersedia selama i &yﬁ?u 80 jam, sehinnga proses
penjadwalan yang dilakukan pada peneli t feasible.

d. Dengan munculnya sifat , . é@}pasi‘[as produksi, dan pejandwalan,
maka penambahan permintadl e l{ngzn PT Showa Indonesia kepada PT Sinar
Terang Logamjaya masi Co

6.2 Saran
Berdasarkan h elilan di lapangan dan hasil pengolahan data, terlihat bahwa

pada awalnya, PT Sifiaf" 1 erang Logamjaya mengatasi penambahan permintaan dari PT

Showa Indonesia dengan mengandalkan safety stock. Dengan mempergunakan hasil

analisis terhadap pengolahan data dan kesimpulan yang terdapat dalam laporan ini, maka

dapat diajukan beberapa saran untuk perbaikan di dalam tubuh PT Sinar Terang

Logamjaya dan juga saran untuk penelitian selanjutnya. Saran — saran tersebut, yaitu:

a. Perusahaan dianjurkan untuk memastikan terlebih dahulu apakah kapasitas produksi
yang dimiliki oleh perusahaan tetap dapat mencukupi penambahan permintaan yang
dilakukan oleh konsumen sebelum dibuat keputusan untuk menetapkan jumlah safety
stock.

b. Untuk, penelitian selanjutnya, dianjurkan untuk melakukan perhitungan terhadap lebih
banyak produk untuk dilihat apakah kapasitas produksi yang tersedia masih

mencukupi kebutuhan produksi.
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