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KESIMPUI,AII DAN SARAN

5.1. Keslnpulan

Penelitian pada tatnp I mauprm tahap II ini manpertimbanglffin

penjadwalan ekonomis produk dengan N komponen pada mesin turgal yang

mempertimband€n reduksi ongkos setup, dJmana N komponen tersebut

kemudian dirakit menjadi produk jadi. Pada penelitian ini digunakan heuri*ik

batching dan sequencing berdasarkan penjadwalan repetitive yang meminimasi

total ongkos produlcsi (total pro&tction cost). Total orgkos produksi (toral

proiluction cost) ini m€nghasilkan 3 variabel kepuhrsan dalam penelitian talnp I,

yaitu ukuran lot/batch produlsi produk jadi, urutan (sequence) produksi" dan

ukuran batas maksimum shortage yang diijinkan" sedangkan unhrk penelitian

tahap II todapat 4 variabel keputusarg yaitu: ukuran lat/batch produksi produk

jadi, urutan (sequence) produksi ukuran batas maksimum shortage yang

diijinkan, dan ukuran redulsi ongkos .rernp.

Unfirk total ongkos produksi (total pro&tction cost) baik pada penelitian

tahap I maupun tahap II akan mengalami kenaikkan karena adarrya penambahan

terhadap variabel-variabel yangada dalam total ongkos produksi (rolal pro&tction

co^rr), sedangkan rmhrk urutan (sequence) produksi akan tetap apabila terjadi

kenaikkan secara proposional terhadap nilai-nilai yang mempengaxuhi variabel

nrutan (s e qu e n c e) pto &ttsi.

Dengan variasi peuringkatan demandbatkrmhrk penelitian tahap I maupun

talrap II, ukuran batch q[<m cenderung merdrgkat seperti halnya ukuxan batas

maksimum shortage yang diijinkan akan candenurg meningkat. Pada variasi

waktu perakitan dalam penelitian '-hap I dan tahap II akan menghasilkan ukuran
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batch yar:.g menururL sedangkan unhrk batas makimum shortage yang diijinkan

akan meningkat.

Variasi ongkos shortage, ukuran batch dan ukuan batas malsimum

shortage yang diijinkan akan mengalarni peningl€tarL. hal ini akan terjadi pada

penelitian tahap I dan penelitian tahap II.

Unfuk variasi ongkos menyelesaikan satu produk aktrir pada panelitian

tahap I dan tahap II ukuran batch atanmeningkat dan batas maksimum shortage

ymg diijinkan akan menurun.

Penurunan reduksi ongkos setup yang dilakukan pada penelitian tahap II

pada variasi demand, variasi waktu perakitarL dan variasi pemrnrnan

seup atan cederung tuua sedangkan untuk variasi ongkos shortage, vaitasi

ongkos untuk menyelesaikan satu produk alfiir, variasi ungkat bunga yang

dibutulikan rmhrk mereduksi ongkos setup, dm variasi ongkos yang diperlukan

unhrk sekai mereduksi ongkos setup akan matgalarni kenaikkan.

Dengan variasi peningletan persentase reduksi ongkos sefiip, mal<a

ukuran batch alwt menurun dikarenakan ongkos setup yang sernakin be*urang.

Hasil variasi peningt<atan persentase reduksi ongkos setup mengltasilkan ukuran

batch yang optimal yaitu 493 rurit pada 30% reduksi ongkos setup.

5.2. Saran

Pada penelitian model penjadwalan ekonomis dengan N komponan dalam

mesin tuggal yang mempertimbangkan reduksi ongkos setup dapat dilakukan

pengembangan lebih lanju! antara lain dengan:

l. mempertimbangkan &te date

2. penjadwalan pada muliple mesin
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