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Abstract: PT Hume Sakti Indonesia also frequently arise when there is a production order that
makes a sudden and short lead time, under these conditions the production division often prioritize
production prior to making the documentation related to the production (scheduling, instruction
production, schedules material) and the material used for other orders, such as cement, sand,
stone, aggregate, used to serve a sudden order. Judging from all the above problems, emerging
impact of the absence of a system that can directly assist in the process of production
scheduling.From the results of the stretcher process will produce output that is the result of the
evaluation (FCFS, SPT, EDD, LPT), reports schedule, reports the buyer orders, production
schedule of the contract, the monthly production schedule, material per contract schedule,
schedule of monthly materials, production instructions.

Thus it was established Design Evaluation Production Scheduling at PT. Hume Sakti
Indonesia is expected to produce an evaluation of production scheduling in order to control the
production, which is expected to facilitate the division of production and warehouse in obtaining
more accurate information regarding order goods.

The design of the evaluation of production scheduling has been created to produce output
evaluating production scheduling of a calculated four methods of using the rules of priority
(FCFS, SPT, EDD, LPT), reports production scheduling, reports the buyer's order, schedule
production contract, schedule of production period, schedule material contract, schedule of
material period, production instructions.

Keyword: Evaluation, Schedule Production, Instruction Production

Persaingan industri yang sangat ketat
pada saat ini menyebabkan perusahaan harus
mampu bersaing dalam memenuhi keinginan
customer. Salah satu keinginan customer
mendapatkan barang dengan tepat waktu dan
kualitas yang baik. Cara untuk mencapai
keinginan tersebut melalui kegiatan
penjadwalan. Penjadwalan produksi yang baik
dapat meningkatkan efektivitas dan kelancaran
pada setiap stasiun kerja.

PT. Hume Sakti Indonesia adalah
salah satu produsen tiang pancang dan tiang
listrik tertua di Indonesia yang sudah berdiri
lebih dari 30 tahun. PT. Hume Sakti Indonesia
memiliki 3 pabrik yang terletak di Jakarta,
Mojosari, Ujung Pandang, dan berpusat di
Jakarta.

Sistem produksi yang digunakan oleh
PT. Hume Sakti Indonesia adalah pull sistem
yang berarti PT. Hume Sakti Indonesia hanya
melakukan produksi apabila ada pesanan dari
customer. Proses penerimaan order saat ini pada

PT. Hume Sakti Indonesia, meliputi penerimaan
order produksi dari marketing, dilanjutkan
dengan pengecekan stok dimana bagian produksi
berkerjasama dengan bagian stockyard untuk
melakukan cek fisik stok dilapangan, setelah itu
dilanjutkan  dengan  pembuatan  instruksi
produksi dan kalkulasi mix design. Instruksi
produksi yang telah dibuat akan dijadwalkan,
setelah itu dibuatlah material requisition yang
akan diberikan pada divisi gudang sebagai dasar
pengadaan barang.

Instruksi produksi yang telah dibuat
akan dijadwalkan, setelah itu dibuatlah material
requisition yang akan diberikan pada divisi
gudang sebagai dasar pengadaan barang. Dari
proses bisnis diatas memakan waktu 3 jam, dan
untuk setting mesin dan peralatan memakan
waktu 1 hari. PT. Hume Sakti Indonesia
mempunyai keterbatasan sumber daya manusia
pada bagian produksi, bagian produksi yang
memiliki 150 tenaga kerja produksi dan juga
beroperasi selama 24 jam senin - sabtu hanya
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memiliki 2 orang admin dan 1 orang kepala
produksi sehingga dalam melakukan
penjadwalan akan banyak memakan waktu.

Pada PT Hume Sakti indonesia juga
sering terjadi permasalahan apabila terdapat
order produksi yang masuk mendadak dan lead
time yang singkat, pada kondisi ini divisi
produksi  seringkali lebih  memprioritaskan
produksi terlebih dahulu dari pada membuat
dokumentasi terkait produksi (penjadwalan,
instruksi produksi, jadwal material) dan material
yang digunakan untuk order lain, seperti semen,
pasir, batu, agregat, dipakai untuk melayani
order yang mendadak.

Sebagai contoh PT. Hume Sakti
Indonesia telah melayani order PT. A dengan
tipe tiang 15L-600-18 SPH jumlah 21, tipe
15U-600-18 CPH jumlah 12. Dan PT. B dengan
tipe tiang 6L-400-18 SPH jumlah 84, tipe 6U-
400-18 SPH jumlah 210. Kemudian PT. C
melakukan order dengan type tiang 15U-500-14
CPH jumlah 300, 15L-500-14 SPH jumlah 300,
12L-600-18 SPH jumlah 1, 13U-600-18 CPH
jumlah 4, 6U-600-18 SPH jumlah 3 dengan lead
time produksi yang sangat singkat hanya 10 hari.
Sehingga resource untuk PT. A dan PT. B
dipakai untuk produksi PT. C

Ditinjau dari seluruh permasalahan
diatas, muncul dampak dari tidak adanya suatu
sistem yang dapat secara langsung membantu
dalam proses penjadwalan produksi. Maka dari
itu dibuatlah Rancang Bangun Evaluasi
Penjadwalan Produksi Pada PT. Hume Sakti
Indonesia yang dapat membantu penjadwalan
produksi dalam mengendalikan urutan produksi,
sehingga dapat memudahkan divisi produksi dan
gudang dalam mendapatkan informasi yang
lebih akurat mengenai order barang.

METODE

Aturan Priority Rules dapat digunakan untuk
melakukan evaluasi penjadwalan produksi
Terdapat beberapa proses dalam melakukan
evaluasi penjadwalan produksi. Proses-proses
yang dirancang adalah sebagai berikut:

Purchase Order (PO)

Dalam proses purchase order, system
membutuhkan data pelanggan dan data kontrak
masuk, Proses ini akan menghasilkan output
laporan pesanan pembeli per periode. PO yang

telah diterima akan diberikan kepada divisi
produksi

Penerimaan Purchase Order oleh Divisi
Produksi

Setelah dokumen produksi diterima oleh divisi
produksi, kepala pabrik mengeluarkan instruksi
produksi, setelah instruksi produksi dikeluarkan
kemudian dilakukan penjadwalan

Tabel 1. Perhitungan Priority Rules

Pekerjaan Waktu Batas Waktu
Pekerjaan Pekerjaan
(pemprosesan) (hari)
(hari)
IP1 6 6
IP 2 2 8
IP3 8 16
IP4 3 19
IP5 9 28

First Come First Serve (FCFS)

Menurut Jay Heizer dan Barry Render
(2010:271) pada metode First Come First Serve
(FCFS) yang pertama datang, yang pertama
dilayani. Pekerjaan pertama yang datang di
sebuah pusat kerja diproses terlebih dahulu.

Tabel 2. Perhitungan FCFS

Urut | Waktu Aliran Batas Keterla
an Pekerja | Waktu | Waktu | mbatan
Peker an Pekerja
jaan | (pempr an
osesan)
IP1 6 6 8 0
IP 2 2 8 6 2
IP3 8 16 18 0
IP 4 3 19 15 4
IP5 9 28 23 5
Total 28 7 11

Aturan FCFS menghasilkan ukuran efektivitas
berikut.
a. Waktu

Jumlah aliran waktu total _ E = 15.4 hari

penyelesaian rata-rata =

Jumlah pekerjaan =

Jumlah waktu pengerjaan (pemprosesan)

b. Utilisasi =
Jumlzh aliran waktu total
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28
=——=36,4%
77
c. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem =

Jumlah aliran waktu total _ 77 hari

= - =275
Jumlah waktu pekerjaan 28 hari
d. Keterlambatan pekerjaan rata-rata =
Jumlah hari keterlambatan 11 .
= ——=22hari

Jumlah pekerjaan 5

Shortest Processing Time (SPT)

Menurut Jay Heizer dan Barry Render
(2010:271) pada metode Shortest Processing
Time (SPT) waktu pemprosesan terpendek.
Pekerjaan yang memiliki waktu pemprosesan
terpendek ditangani dan diselesaikan terlebih
dahulu.

Tabel 3. Perhitungan SPT

Aturan SPT menghasilkan ukuran efektivitas
berikut.

Urutan | Waktu | Alira Batas Keterla
Pekerja | Pekerja n Waktu | mbatan
an an Wakt | Pekerja
(pempr u an
o0sesan)
IP 2 2 2 6 0
IP1 6 8 8 0
IP 4 3 11 15 0
IP 3 8 19 18 1
IP5 9 28 23 5
Total 28 68 6

Urutan | Waktu | Alira Batas Keterla
Pekerja | Pekerja n Waktu | mbatan
an an Wakt | Pekerja
(pempr u an
osesan)
IP2 2 2 6 0
P4 3 5 15 0
IP1 6 11 8 3
IP3 8 19 18 1
IP5 9 28 23 5
Total 28 65 9
65
a. Waktu penyelesaian rata-rata =_ = 13
p= ]
hari

28
b. Utilisasi=——=43,1%
683

c. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

65 )
:E = 2,32 pekerjaan
d. Keterlambatan pekerjaan rata-rata =
] .
o= 1,8 hari

Eearlies Due Dates (EDD)

Menurut Jay Heizer dan Barry Render
(2010:271) pada metode Earliest Due Date
(EDD) batas waktu paling awal. Pekerjaan
dengan batas waktu yang paling awal dikerjakan
terlebih dahulu.

Tabel 4. Perhitungan EDD

Aturan EDD menghasilkan ukuran efektivitas
berikut.

68
a. Waktu penyelesaian rata-rata = —— = 13,6
p=

hari
- - 28
b. Utilisasi = E =41,2%
c. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

:; = 2,43 pekerjaan

6
d. Keterlambatan pekerjaan rata-rata = — =
=
1,2 hari

Longest Processing Time (LPT)

Menurut Jay Heizer dan Barry Render
(2010:271) pada metode Longest Processing
Time (LPT) waktu pemprosesan terpanjang.
Pekerjaan yang memiliki waktu pemprosesan
lebih panjang, lebih besar biasanya sangat
penting dan diutamakan terlebih dahulu.

Urutan Waktu Alira Batas | Keterl
Pekerja | Pekerjaa n Waktu | ambat
an n Wakt | Pekerja an
(pempros u an

esan)
IP5 9 9 23 0
IP 3 8 17 18 0
IP1 6 23 8 15
IP4 3 26 15 11
IP2 2 28 6 22
Total 28 103 48
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Tabel 5. Perhitungan LPT

Urutan Waktu Alira Batas Keterl
Pekerja | Pekerjaa n Waktu | ambat
an n Wakt | Pekerja an
(pempros u an

esan)
IP5 9 9 23 0
IP3 8 17 18 0
IP1 6 23 8 15
IP 4 3 26 15 11
IP2 2 28 6 22
Total 28 103 48

Aturan LPT menghasilkan ukuran efektivitas

berikut.
103

P |

a. Waktu penyelesaian rata-rata = =20,6
_pge - 2 S
b. Utilisasi=——-=272%
103
c. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem

:; = 3,68 pekerjaan

48
d. Keterlambatan pekerjaan rata-rata = —— =
p=
9,6 hari
Hasil perhitungan empat metode
menggunakan aturan priority di atas akan

dilakukan evaluasi berupa waktu penyelesaian
rata-rata, utilisasi, jumlah pekerjaan rata-rata
dalam system, dan keterlambatan rata-rata. Dari
hasil tersebut nantinya akan membantu
mengevaluasi proses penjadwalan produksi pada
PT. Hume Sakti Indonesia.

Dari  hasil proses terebut akan
menghasilkan output yaitu hasil evaluasi (FCFS,
SPT, EDD, LPT), laporan penjawalan, laporan
pesanan pembeli, schedule produksi per
kontrak, schedule produksi bulanan, jadwal
material per kontrak, jadwal material bulanan,
instruksi produksi.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Untuk menjawab permasalahan diatas,
yaitu rancang bangun evaluasi produksi sistem
informasi perencanaan kebutuhan bahan baku
yang terdiri dari proses transaksi, penjadwalan
dan pembuatan laporan. Berikut adalah output

yang dihasilkan oleh rancang bangun evaluasi
penjadwalan produksi.

Hasil Evaluasi Penjadwalan

PT. Hume Sakti Indonesia telah
melayani order PT.Matahari Sakti dengan tipe
tiang 15L-600-18 SPH jumlah 3, tipe 15U-600-
18 CPH jumlah 5. Dan PT. Pembangunan
Perumahan dengan tipe tiang 6L-400-18 SPH
jumlah 4, tipe 6U-400-18 SPH jumlah 10.
Kemudian PT. Bangun Abadi melakukan order
dengan type tiang 15U-500-14 CPH jumlah 300,
15L-500-14 SPH jumlah 300, 12L-600-18 SPH
jumlah 1, 13U-600-18 CPH jumlah 2, 6U-600-
18 SPH jumlah 3 dengan lead time produksi
yang sangat singkat hanya 10 hari. Sehingga

resource untuk PT. Matahari Sakti dan PT.
Pembangunan  Perumahan  dipakai  untuk
produksi PT. Bangun Abadi.

Dari hasil permasalahan yang terjadi

dilakukan perhitungan manual sebagai berikut :
1. Eearlies Due Dates (EDD)
Aturan EDD menghasilkan ukuran
efektivitas berikut.

53
a.  Waktu penyelesaian rata-rata = 3
= 17,67 hari
- - 3 8
b. Utilisasi = _—3 X 100% = 71,70%
o
¢. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam
53
sistem la- 1,39 pekerjaan
d. Keterlambatan pekerjaan rata-rata
0
=—=0,00 hari
3

2. First Come First Serve (FCFS)
Aturan FCFS menghasilkan ukuran
efektivitas berikut.
e. Waktu penyelesaian rata-rata =
28

— = 29,33 hari
2

38
f.  Utilisasi = E x 100% = 43,18%
g. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam

g2
sistem = 5 = 2,32 Pekerjaan
h. Keterlambatan pekerjaan rata-rata

28
= ? = 9,33 Hari

3. Longest Processing Time (LPT)
Aturan LPT menghasilkan ukuran
efektivitas berikut.
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99
a. Waktu penyelesaian rata-rata = ? =

33 Hari
g - 3 B
e. Utilisasi = g x 100% = 38,38%
f. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam
o9
sistem :E = 2,61 pekerjaan
g. Keterlambatan pekerjaan rata-rata =
36
—— =12 hari
3

4. Shortest Processing Time (SPT)
Aturan SPT menghasilkan ukuran
efektivitas berikut.

53

a. Waktu penyelesaian rata-rata =
= 17,67 hari
38
b. Utilisasi = o3 X 100%= 71,70%
p= ]
c. Jumlah pekerjaan rata-rata dalam

33
sistem “Sa- 1,39pekerjaan

0 .
3= 0,0 hari
Berikut ini hasil sorting data kontrak pada periode : 01/02/2016 5/d 10/02/2016
EDD
I Waktu |
Urutan . P’y Aliran Batas Waktu
poputan | sudl Kontrak Tolhwal | Tolawr | pekerimn | IR | GRS kelambaten
-2 PTJAYA MAKMUR SEWTOSA | 07/02/2016 12/02/2016 ] ] 5 1
F1|FTIAvAAEADI w0220 | 180220 3 s 1 o
Total L] 15 1
FCFS
Waktu
poutan Judul Kontrak TolAwal | TolAkhir | Pekerjaan Q"';'" “;'f".’“““ Keterlambatan|
ekerjsan ez | Waktu ekerjaan
-1 PT JAVA ABADT 07/02/2016 18/02/2016 3 3 11 0
T2 |FTIAVAMAKMURSENTOSA| 07/02/20% | 12002200 ¢ s s [
Total s i 4
LPT
Urutzn Judul Kontrale Tolheal | Tolnd | polanwn | Arm [ esmwta |
Pekerjzan ul Kontra ol Awal ol Aklic | hekerlang| Waktu | Pekerjaan |Keterlambatan
T1 | FTIAvAAEADI w0220 | 10220 3 3 1 o
P2 FTJAYA MAKMURSEWTOSA | 07/02/2016 12/02/2016 & 9 5 4
Total s i 4
SPT
Urutzn Judl Kontrak Tolawal | Tolkh | peloe Mliran | Batas Wakt | i upats
eberian il Kontra oldwal | Tolahc | pekerian | ity | “pefergan’ |Xeterlambatan
T2 |PTIAVA HAKMURSENTOSA| 07/02/20% | 1202201 [ [ s 1

Gambar 1. Hasil Perhitungan Empat Metode
Menggunaan Aturan Priority

Perhitungan empat metode
menggunakan aturan priority berfungsi untuk
menampilkan hasil evaluasi produksi berupa
data. Pada perhitungan empat metode terdapat
kolom urutan pekerjaan, judul kontrak, tanggal
awal, tanggal akhir, waktu pekerjaan, aliran
waktu, batas  waktu  pekerjaan,  dan
keterlambatan. Pada sub menu ini terdapat
tanggal awal dan tanggal akhir yang digunakan

untuk mencari hasil kontrak sesuai periode yang
diinginkan,

‘Berikut ini hasil perhitungan untukkeempat metads yang digunakan

EDD

a. Waktu penyelesaian rata-rata = 125'0000 = 7,50 hari
G 800 - .

b. Utilisasi o0 ¥ 100% = 60,00%

. . 13,00 5
c.Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistam = 300 = 1,67 pekerjaan
d.Keterlambatan pekerjaan ratarata =—;‘gg— = 0,50 hard
FCFS
3. Waktu penyelesaian rata-rata = 122'0000 = 6,00 har

8,00 o = .
b. Utilisasi iogp  ©100% = 73.00%

. . 12,00 5

c.Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistam = 3.00 = 1,33 pekerjaan
. 4,00 .
d.Keterlambatan pekerjaan ratarata = 200 = 2,00hand

Berikut ini hasil perhitungan untuk kz=mpat meteds yang digunakan

LPT
) ) 12,00 I
a. Wakty panysincsian rata-rats = —L200_ = § 00 hari
-
b. Utifisasi = 800 . 100% = 75.00 %
12.00
= Jumiah pekarjasn rata-rats dalam sistam = 1200 o 133 paieerjaan
. 4.00 e
8. Kstarambatar pekersan rate-rats =— 20 = 200 7es
SPT
) ) 15,00 en
s Wakte parysimssian ratsrate =— 200 = 750 kas
Utiiees 5,00 o0% = 50,00 %
b. Utiieasi o 100% = S0.00%
) ) 15,00 s
c. Jumlsh pekedasn rata-rats dalam sistem = ——200___ = 1 7 pekeraan
4. Katerismbstan pekerasn ratsersts = 200 = 050 nen

Kesimpulan i
Dari keempat metode penjedwalan yang digunakan, metode yang terbaik adalah
FCFS

Gambar 2. Hasil Evaluasi Perhitungan Empat
Metode Menggunaan Aturan Priority

Pada hasil evaluasi perhitungan empat
metode menggunakan aturan priority berfungsi
untuk menampilkan hasil evaluasi produksi
berupa rumus dan kesimpulan dari perhitungan
empat metode.
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Laporan Pemesanan Pembeli Per Periode Gambar 4. Laporan Schedule Produksi Per
Kontrak

Tol ol Tol e
L -l e © e

Schedule produksi per kontrak yang

et berfungsi untuk menampilkan hasil produksi per
MRS kontrak. Pada desain output ini terdapat menu
. tanggal awal dan tanggal akhir yang digunakan
k- 7o untuk mencari hasil kontrak sesuai periode yang
o b diinginkan, serta button preview untuk
TdMbir RS H
T menampilkannya.
PG-08 H
e Laporan Schedule Produksi Per Periode
Proyek o TR MANUR SENTOS
Mo Kentrak : 7
Tomwd DRl To Awd Tol Ak o
ToAir  : DFE ST BT o ey
Onder Tipe Prod Junlah
IPSD-BI5 10 :L;‘:;;iﬁﬁ'(]’m“m
JADWAL PRODUKSI
PERIODE : 13-Jan-16 s/d 31-Jan-16
Gambar 3. Laporan Pemesanan Pembeli Per e TR
Periode. e DEDE
Pesanan pembeli per periode berfungsi e Tl aleie R E T e e sl s el el
untuk menampilkan hasil laporan pesanan — o
pembeli per periode — aok

Najosa, 13 T 2015

Laporan Schedule Produksi Per Kontrak

Krstarkn Budman ST

ool T
e G < e

Gambar 5. Laporan Schedule Produksi Per
Periode

P APESATINOONSIA
QUosRHAT
JADWAL PRODUKST
PERIODE : 7-Feb-16 5/d 7-Feb-16

e Jadwal produksi per periode yang berfungsi

v 1123 [4] 7] 0[ 7] 8] 9| w[u ] a[w]o]w]on] s[a a[u]z u]a[s]z[a]s][a]x

) Enne untuk menampilkan hasil produksi per periode.
e i Pada desain output ini terdapat menu tanggal
awal dan tanggal akhir yang digunakan untuk
oo mencari hasil kontrak sesuai periode yang
diinginkan, serta button preview untuk

menampilkannya.

e | e
Nehmanges | 1113|4138 7]8 0| wua]a]
|

=
ks | L L -
o

Laporan Jadwal Material Per Kontrak
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1. HIE SuT1 NDUNESL
MIESIRAT MATERIAL REQUISITION

FERIODE : 13-Jan-165/d 31-Jan-16

JANUARIMI6 | Tanggal:
R AOROBANE R

Moo, 13 Jan0ar 2016

Kistzntn Busiman ST

Gambar 6. Laporan Jadwal Material Per Kontrak
Jadwal material per kontrak yang berfungsi

untuk menampilkan hasil jadwal material
requisition per kontrak

Laporan Jadwal Material Per Periode

Tihed e

1 - M N ey

m.l }'iNE iﬂIJH:']NEKi
R MATERIAL REQUISITION

PERIODE : 13-Jan-165/d 31-an- 16

INIRING | Taggd
mied |t 2|3 ]s 6] s ]n|nnn]w s/ s 0|ssalno|s]ns] s 0la]nnnw

Kesterk Budiman 5.

Gambar 7. Laporan Jadwal Material Per Periode

Jadwal material requisition per periode yang
berfungsi untuk menampilkan hasil jadwal
material requisition per periode.

KESIMPULAN

Dari hasil uji coba dan evaluasi sistem
yang telah dilakukan maka dapat diambil
kesimpulan dari Rancang Bangun Evaluasi
Penjadwalan Produksi pada PT. Hume Sakti
Indonesia adalah sebagai berikut.

1. Evaluasi penjadwalan produksi ini dapat
menghasilkan output berupa perhitungan

empat metode menggunakan aturan priority
serta memberikan hasil evaluasi berupa
kesimpulan metode yang paling bagus untuk
digunakan dalam penjadwalan produksi
Selain laporan utama, rancang bangun ini
juga  menghasilkan laporan untuk
memberikan informasi kepada manajemen
seperti laporan pemesanan pembeli per
periode, schedule produksi per kontrak,
schedule produksi per periode, jadwal
material per kontrak, jadwal material per
periode, instruksi produksi.

RUJUKAN
Heizer, J., & Render, B. 2008. Principles of

Operations Management.
Singapore: Pearson Prentice Hall.

JSIKA Vol. 6, No. 6, September 2015, ISSN 2338-137X

Page 7



