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1.1. Lahr Belakang

fuar dapat beradaptasi dalam lingl$ngan persaingan yang semakin

dinamis, p€rusahaan pedu menjalankan stategi yang dimilikinya. Beberapa

stategi yang biasa dijalanlcn oleh penrsatnan antara lain dengan menekan

ongkos produksi meningkatkan kualitas produt meningkatkan kecepatan dan

ketepatan pengiriman. Salatr satu cara rmtuk menekan ongkos produksi dapat

dilahrkan dengan mengatur persediaarq sehingga ongkos akibat adanya

persediaan dapat dikurangi. Hal ini disebabkan ongkos akibat adanya persediaan

dalam sistem manufaktur daFat mencapai 15 sampai dengan No/o dzrt ongkos

produksi (Ierzine, I 988).

Dalam sistem manufakhr dikenal model persediaan rmhrk sistem produksi

ttpe batch atau Economic Pro&tction Qumtity (EPQ. Bila produk akftir

mempunyai stn:ktur produk atau jumlatr produk akhir lebih dari sahr, maka pedu

adutya penjadwalan atau urutan (sequence) produksi yang baik. Dengan

penjadwalan atau urutan (seqtenee) produksi yang baik, ongkos work in process

flMIP) dan produk akhir dapat diminimasi. Hal ini mengakibatkan perlu adanya

model penentuan penentuan uhrran lot/batch produksi yang terintegrasi dengan

peqjadwalan atau tnrtan (sequence) produlsi.

Penelitian mengenai penentuan ukuan /or produksi yang terintegrasi

dengan penjadwalan atau unrtan (sequence) produksi, antara lain telah dilakukan

oleh Halim dan Ohta (1997) yutg melakukan penelitian mergenai penjadwalan

dan penenhran ttktuan batch,baikpada mesin tunggal mauprm pararel. Gim dan

Han (1997) mengembangkan model penenhran ukuran lot/batch dan unttan

(sequence) produksi rmhrk N komponen yang diproses pada mesin tunggal.



Meskipun Gim dan Han (1997) telah mangembanglcn model penentuan

ukuran bateh, tet$r model tersebut masih memiliki kelematran pada asumsi yang

digunakan. Asumsi batrwa ongkos akibat kekurangan persediaan (shortage cost)

tidak diijinlen pada kenyataannya masih banyak di perusahaan yang

memperbolehkan hal tersebut terjadi.Penambahan asumsi tersebut akan dilakukan

pada penelitian pada tahap I (awal).

Penelitian tahap I ini al<an dipertimbangkan penjadwalan detetministik

dalam trmggal mesin dimana produk aktrir terdiri dari N komponen yang

kemudian dirakit menjadi produk jadi dimana produk aktrir tersebut memiliki

permintaan korntan dalam horison perencanaan yang tak terbatas.

Karakteristik dari model yang dikembangkan dalam penelitian ini

dibandingkan terhadap penelitian yang dijadikan rujukkaq dapat dilihat pada

tabel1.1. l .

A: Bongiin Gim dan Min HinS Haa 1997

B: Halim danOhtq 1997

C: Usulan

Selain melakukan panelitian mengenai penenhran ukuran lot/batch

prodnksi yang terintegrasi dengan pa{adwalan atau urutan (sequence) produksi
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talrap I (awal), juga akan dilal<ul<an penelitian mengenai reduksi ong$os setup

(re&tetion cos) padz penelitiah tatrap II. Dalam penelitian reduksi ong$os setup

telah dilalculen oleh Porteus E. L. (198t yang melakukan penelitian mengenai

rednlrsi ongkos setup yang hubugan dengan ongkos investasi yang dibutubkan

untnk mengurangi ong*os setup dan ongkos operasi dalam model EOQ.

Meskipun Porteus E. L. (198t telah melakukan penelitian mengenai

hubungn antara ongkos investasi yang dibuhrhkan unhrk mengurangi ongkos

setup den ongftos operasi dalam model EOQ. Model reduksi ongkos setup tersebut

masih dapat dike,nrbangfuarq yaihr pada per$adwalan ekonomis rurhrk N komponan

pada mesin tturgal.

Karakteristik dari model yang dikembangkan dalam makalatr ini

dibandingkan terhadap penelitihan yang dijadikan rujuldraru dapat dilihat pada

tabel 1.1.2.

A: Evan L. Porteus, 1985

B: Ustrlan

1.2. Perumusan Masalah

l.2.l.Taharyl

Berdasarkan ruaian sebelumny4 bahwa model Gim dan Han (1997) masih

dapat dikembanglen dengan melakukan perbaildsan pada asumsi yang diggnakan.

Seranglst dari kondisi tersebut, masalatr yarg menjadi bahasan dalam penelitian

ini berkaitan dengan model pa{adwalan ekonomis rurtrk N komponen pada

Tabcl 1.1.2. Karat<terlsfrk Modcl yang Dllrembangkan Pcnelttlan Tahap II
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mesin hxrggal. Hasil penelitian ini diharapkan memiliki kiteria performansi yang

lebih baik dan mampu menjawab pertanyaan berikut:

l. llkuran /ot/batch optimum.

2. Urutzn (s e qu enc e) prodtthsi komponen optimum.

3. Llrwanbatas shortage maksimum yang diijinkan.

1.2.2.T*apll

Berdasadran formulasi dari tahap I, yang kemudian dikembangkan dengan

penambahan variabel reduksi ongkos sehrp (reduction cost) maka hasil penelitian

ini ditrarapkan memiliki kiteria perfiormansi yang lebih baik dan mampu

menjawab pertanyaan berikut:

l. tlkuran /ot/batchoptimum.

2. Urutan (sequeace) produksi komponen optimurn.

3. ukuran batas short age mal<$mvm yang diijinkan.

4. Ukuran redulsi Ongkos selzp optimum

1.3. Babsan Masalah

fuar pembatrasan masalah dapat dilahrkan lebih teraralu maka dilakukan

pernbatasan sebagai berikut:

L Jwrilatrproduk akhirtungg3l, danproduk aKrirterdiri dariN komponen

2. Sehrnrh komponen diproses peda mesin tunsal" dan kemudian dirakit

marjadiproduk akhir.

3. Kdteria perfirrmansi yang digunakan adalah minimasi ongkos, yaitu ongkos

prodnlcsi ala.u total pro&tction co.r/ (tC). Ongkos produlsi atau total

production cost (lC) terdiri dari ongkos work-in'process (MP) ongkos

setup, danongkos simpan produk al*rir.



1.4. Tqluan Penelltian

1.4.1. Tahap I

l. Merumuskan model matematis penentuanlfuxan tot/batch, urutan (sequmce)

produksi komponen, ul$xan batas shortage malcsimum yang diijinkaa dan

ongkos searp optimum sBtelah dilalarkan reduksi ongkos selnp rnhrk produk

yang terdfti dari N komponen.

2. Mempelajari trade ofr antara ongkos perlediaarl ongkos setup dangan

mempertimbangkan adanya ongkos shortage.

l.4.2.Tahapll

l. Merumuskan model matematis penentuan ukttan tot/batch, rnttar- (sequence)

prodnksi komponerg ukumn batas shortage matsimrun yarlg diijinkarL dan

ongkos setnp optimum setelah dilakukan reduksi onglcos serzp rmhrk produk

yang terdfui dari N komponen.

2. Mempelajari trade of aftaru ongkos persediaarg ongkos setup dangan

memprtimbangkan adanya ongkos shortage.

3. Mempelajari pada persentase penunnum ongkos sewp benpa didapatkan

tskt:ran b at c h yang optimum.

1.5. Asumsl

Dalam penelitian model penjadwalan unhrk N komponen dengan mesin

tunsal asumsi yang berlaku adalah sebagai berikut:
- Laju permintaan produk al*rir korstan dengan rantang waktu perencanaan

(platning time horizon) tak terbatas.

- V/aktu pen$ahan selap untrk setiap komponen independent terhadap

produlsi pesanan.

Ongkos simpan proporsional tertradap tingkat persediaan.

Jadwal produksi digunakan secara bflilang.

Jenis pekerjaan yang datang bersifat statis



Pennrunan persentase ('Yt/o) senp adalatr konstan

Peftambatran ongkos investasi unhrk'1<'a/o adalah liniet

1.6. Slstematlka Penulisan

Pada penyusunan laporan tugas akhir ini sistematika perurlisamya sebagai

berihrt:

BabI : Pendahauluan

Pada bagian pendatlrluan ini berisikan mengenai latar belakang,

rumusan masalatU pembatasan masalalU tujuan penelitiarL asumsi, dan

sistematika penulisan.

Bab II : Survei Literafiu

Pada bagian sr:wei literatu ini berisikan mengenai: tinjauan pustaka dan

landasatt teod.

Bab III: Metodologi Penelitian dan Pengembangan Model

Pada bagian metodologi penelitian dan porgembangan model ini

bedsikan mengenai: tatrapan Penelitiarl prosedur Penelitiarq dan

pengolahandata.

Bab IV: Hasil Penehtian dan Pembahasan

Pada bagian hasil penelitian dan pembahasan ini berisikan mengenai:

hasil dari penettian yang disertai dargan pembahasamrya dan disajikan

dalam bentuk tabel dan garnbar yang kemudian. diikuti dengan

penbatr:asan yarg disertai den$n contoh numerik dan analisis model

yang dikembangl€n.

Bab V: Kesimpulan

Pada bagian kesimpulan ini berisikan mengarai: kesimpulan dan saran.


