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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesinpulan

Dari pembahasan yang telah dilakukan berkaitan dengan model yang telah

dikembangkan dan pengolahan data yang telah dilakukan maka dapat ditarik

kesimpulan sebagai berikut :

1. Model optimasi yang dikembangkan merupakan model penjadwalan yang

dapat menentukan waktu mulai, waktu selesai, besar ukuran lot yang harus

diproses dan besar kapasitas yang harus tersedia pada masing-masing

periode untuk memenuhi sejumlah pesanan.

2. Model yang dikembangkan memperhatikan proses pembuatan suatu

produk, karena pada kenyataannya beberapa operasi dari proses tersebut

mungkin bersaing dalam menggunakan suatu mesin. Oleh karena itu,

penentuan ukuran lot produksi dimaksudkan untuk mengalokasikan

pekerjaan yang harus dilakukan pada setiap hari ke{a.

3. Model ini menjawab persoalan apabila terdapat sejumlah pesanan yang

melebihi dari kapasitas lembur yang tersedia, oleh karena itu digunakan

altematif subkontrak untuk mengalasi pesanan yang tidak dapat dipenuhi

oleh kapasitas lembur tersebut.

4. Model ini memperhatikan adanya pembobotan antara regularlime dan

over-time (lembur) yang berupa biaya regular dan biaya lembur, hal ini

dimaksudkan agar pemakaian kapasitas regular-time lebih didahulukan

dan pada over-time. Karena pada kenyataannya over-time itu digunakan

pada saat kapasitas regular sudah tidak dapat digunakan untuk memenuhi

permintaan. Begitu juga dengan subkontrak dilakukan pembobotan untuk

masing-masing job sehingga job yang memiliki biaya terbesar akan

dii adwalkan terlebih dahulu.
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Model ini menjawab persoalan tidak adanya keterkaitan unsur biaya dalam

model 'Iju1u, dkk, dimana dalam model yang dikembangkan ini unsur

biaya diikutsertakan dalam Oblective F-unction (biaya ini dianggap sebagai

bobal/weighted). Sehingga fungsi tujuan dari model ini adalah

meminimumkan total biaya yang meliputi biaya regular, biaya lembur dan

biaya subkontrak.

Variasi biaya regular ataupun biaya lembur tidak akan mempengaruhi

penjadwalan operasi-operasi ke mesin-mesin yang bersangkutan, dengan

asumsi perubahan biaya yang dilakukan tetap memberikan bobot yang

lebih besar untuk unsur regular dibandingkan lembur, sehingga pemakaian

kapasitas regular akan selalu didahulukan. Sedangkan Oblective Function

Value-nya akan semakin bertambah atapun berkurang seiring dengan

semakin besar atau kecilnya biayaregular dan biaya lembur.

Variasi jumlah pesanan, biaya subkontrak, waltu proses, jumlah mesin

dan struktur produk akan mempengaruhi penjadwalan operasi-operasi ke

mesin-mesin yang bersangkutan. Begitu juga dengan Objective Function

Value-nya akan semakin bertambah atapun berkurang seiring dengan

semakin besar atau kecilnya jumlah pesanan, biaya subkontrak, waktu

proses dan struktur produk tersebut. Sedangkan penambahan jumlah mesin

akan membuat Oblective Function Value-nya semakin kecil, begrtu juga

sebaliknya jika te{adi pengurangan jumlah mesin.

5.2. Saran

l. Mengingat waktu yang dibutuhkan dalam perhitungan model optimasi

relatif lama maka perlu dilakukan penelitian lebih lanjul untuk

memperoleh cara penyelesaianyang lebih cepat dengan hasil perhitungan

vans mendekati optimal.
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