BAB 1

PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang Masal ah

PT Dan Liris nmerupakan industri yang bergerak d
bi dang textile yang nenproduksi benang, kain dan juga
pakaian jadi. Pada bagian textile khususnya divisi
Weavi ng di | akukan proses pertenunan benang nenjadi kain
gray. Bahan baku yang di gunakan pada proses ini terbagi
menj adi dua jenis yakni benang sebagai bahan baku utama
dan bahan penbantu berupa kanji (sizing material).

Benang yang di gunakan sebagai bahan baku utama
proses pertenunan di bagi nenjadi dua jenis berdasarkan
asal benang yakni benang internal dan benang eksternal.
Benang internal nmerupakan benang yang diperol eh dari
hasi| produksi benang di divisi Spinning, sedangkan
benang eksternal nerupakan benang yang diperoleh dari
| uar per usahaan. Penganbi | an benang dari | uar
di karenakan adanya beberapa jenis benang yang tidak
di produksi di divisi Spinning atau ketidakmanpuan
di vi si Spi nni ng dal am nenenuhi sel uruh kebut uhan benang
pada divisi Waving. Ketidakmanpuan penenuhan i ni
meni nbul kan adanya persedi aan benang di divisi Waving
unt uk mengant i si pasi kendala yang tinbul dal am
penmenuhan kebut uhan benang eksternal .

Pada proses penesanan benang eksternal, pengirinman
benang dil akukan secara bertahap, bergantung pada
kuantitas benang yang dipesan, dengan jum ah benang
yang di kirim berbeda untuk setiap tahap pengirimnnya.
Per masal ahan nulai tinbul ketika |lead time pengirimn
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benang, lead tinme antar kedatangan benang, serta jum ah
benang yang di kirimyang bersifat probabilistik.

Lead tinme pengiriman bahan baku yang probabilistik
i ni mengaki bat kan kondi si persedi aan yang kurang st abi
dimana lead tine yang terlalu cepat dapat nenyebabkan
per sedi aan benang yang terlalu banyak, sedangkan |ead
time yang terlalu | ambat menyebabkan kur angnya
persedi aan  benang. Pengaruh yang dem kian juga
di ti mbul kan ol eh kuantitas pengiriman, dimana kuantitas
pengiriman vyang terlalu banyak nenyebabkan juniah
persedi aan yang terlalu tinggi, sedangkan Kkuantitas
pengiriman yang terlalu sedikit dapat berakibat pada
kurangnya persedi aan benang. Kurangnya persedi aan
benang tentunya nenpengaruhi proses produksi terutam
pada rencana produksi yang tel ah di buat.

Per ubahan rencana produksi disebabkan oleh dua
faktor utama yaitu kurangnya persediaan benang dan
ket ersedi aan nesin. Faktor Kketersediaan nesin tidak
menberi kan danpak yang signifikan, dimna perubahan
rencana produksi yang di sebabkan kerusakan nesin hanya
terjadi beberapa kali dalam suatu peride tertentu.
Sedangkan perubahan rencana produksi yang disebabkan
kurangnya persedi aan benang neni nbul kan efisiensi kerja
yang rendah karena setiap hari staff PPIC harus
mengecek persedi aan benang dan nenyesuai kan reali sasi
pel aksanaan rencana produksi dengan ketersedi aan benang
di gudang. Selain berakibat pada perubahan rencana
pr oduksi , kurangnya ket er sedi aan benang j uga
memungki nkan terjadinya keterlanbatan delivery order
kain gray, dimna pada perusahaan pernah terjadi
kemunduran waktu delivery order kain gray. Untuk
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nmenyel esai kan permasal ahan ini di butuhkan suatu sistem
persedi aan yang nmanpu nengatasi agar tidak terjadi
kekurangan persedi aan benang dengan Total |Inventory

Cost yang m ni num

1.2. Perunusan Masal ah

Per masal ahan yang nuncul adal ah persedi aan benang
yang tidak nenentu sebagai akibat fluktuasi |ead tinme
dan kuantitas benang yang dikirinm sehingga dapat
ber pengaruh pada perubahan rencana produksi yang tel ah
di buat serta nmenmungkinkan terjadinya Kketerlanbatan

delivery order kain gray.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan utama dari penelitian ini adal ah nenentukan
jum ah penesanan, jarak antar penesanan serta waktu
pemesanan yang optinmm untuk beberapa jenis benang
eksternal agar dapat nem ninmasi terjadinya perubahan
rencana produksi akibat ketiadaan persediaan benang

dengan bi aya inventori yang m ni nun.

1. 4. Batasan Masal ah
Pada penelitian ini penulis nenbatasi nasal ah
sebagai beri kut:

a. Penelitian hanya dilakukan pada persediaan bahan
baku benang pada PT Dan Liris Divisi Textile untuk
Unit Weavi ng.

b. Beberapa jenis benang yang akan dianalisis adal ah
benang eksternal dengan supplier luar kota yang
bersifat fast noving, yaitu:
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PC 30
PE 20
PE 30
PE 40
Poltex 75 D

c. Data yang digunakan berasal dari data nmasa |alu

o kA N e

yaitu data rencana produksi dan data realisasi
posisi nesin di PT Dan Liris pada bulan Maret 2010
hi ngga Agustus 2010.
d. Analisis masal ah dil akukan dengan si nmul asi konputer
dengan nenggunakan software M crosoft Excel 2007.
Peri ode simulasi dilakukan selama 178 hari .

1)

f. Harga benang untuk tiap jenisnya dianbil dari harga
masi ng - mnmasing benang pada periode Mret 2010
hi ngga Agustus 2010.

1.5. Metodol ogi Penelitian
Beberapa tahapan yang dil akukan dal am penelitian

antara | ain sebagai berikut:

a. Tahap Persiapan
Pada tahapan ini di | akukan peni njauan secara
| angsung untuk mengamati kondisi perusahaan serta
wawancar a dengan penbi nbi ng | apangan unt uk
nmenget ahui masal ah yang sering muncul di
per usahaan.

b. Studi Literatur
Tahap ini nerupakan tahapan untuk nenpel ajari teor
yang berkaitan dengan pernasal ahan yang akan
ditinjau dalam upaya nengetahui data - data apa
saj a yang di but uhkan dal am proses penelitian.
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Tahap Pengunpul an Dat a

Pengunpul an data dil akukan secara | angsung terhadap

sunber nya dengan beber apa net ode sebagai beri kut:

1. Interview

Tahap ini dilakukan dengan nel akukan tanya jawab
secara |angsung terhadap staff PPIC, kepala
gudang, kepala bagian produksi, serta pihak
pur cashi ng.

2. Meli hat Dokunentasi Perusahaan

Pada tahap ini dilakukan penganbilan data yang
berupa arsi p perusahaan.

Tahap Analisis Data

Merupakan tahap analisis serta penbahasan terhadap

data — data yang tel ah di perol en. Beberapa analisis

I ni antara | ain:

1. Menentukan probabilitas kerusakan nesin, |ead
tinme, lead time antar kedat angan, serta
kuantitas benang yang dikirin

2. Menbuat nodel si mul asi dengan nenggunakan
software M crosoft Excel 2007 dengan al asan
kel ebi hannya yang wuser friendly dan nanpu
mengakonodasi senua perhitungan yang di but uhkan

3. Mel akukan verifikasi dan validasi untuk nodel

si mul asi yang tel ah di buat

Menent ukan skenari o

Mel akukan si rmul asi

Menent ukan jum ah replikasi m nimumr

N oA

Mel akukan simul asi dengan jum ah replikasi yang
tel ah ditentukan

8. Menentukan skenario terbaik dengan paraneter
berupa Total Inventory Cost terkecil.
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9. Mel akukan pengujian dengan nenggunakan nil ai
tengah (t-test)
10. Menentukan skenario yang nenberikan Total

| nventory Cost optinmum
e. Tahap Akhir

Tahap ini nerupakan tahap penari kan kesi nmpul an yang

mer upakan solusi atas pernmasal ahan yang ditinjau

serta penbuatan | aporan sebagai hasil penelitian.

Sel uruh tahapan yang dilakukan pada penelitian ini

t anpak pada ganbar 1.1

¢

Melakukan Persiapan Penelitian , Validasi model simulasi ‘
wawancara dengan pembimbing
di PT Dan Liris

!

Perumusan Masalah dan
Tujuan Penelitian

!

Studi Pustaka
Pencarian teori yang mendukung
penyelesaian masalah

!

Pengumpulan Data
Plan Produksi, Lead Time,Biaya ,
Kebutuhan Bahan Baku

!

Penentuan Probabilitas Lead
Time , Kuantitas Pengiriman
Mesin Rusak

!

Membuat model simulasi

'

Verifikasi model simulasi

Ganbar 1.1. Fl owchart Metodol ogi

‘ Menentukan skenario ‘

v

‘ Melakukan simulasi ‘

:

Menentukan jumlah replikasi
minimum

N |
Melakukan simulasi
A

Y

umla
replikasi
ukup?

‘ Menentukan skenario terbaik ‘

.

| Melakukan uji t-test |

:

Menarik kesimpulan berdasarkan
hasil simulasi

!

\ Menyusun laporan \

Penel i ti an
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1.6. Sistemati ka Penul i san

Sistemati ka penulisan Tugas Akhir ini dapat

di j abar kan sebagai beri kut:

BAB 1 :

BAB 2 :

BAB 3 :

BAB 4 :

BAB 5 :

PENDAHUL UAN

Bab i ni beri si tentang |atar bel akang,
perunmusan masal ah, tujuan penelitian, batasan
masal ah, nmet odol ogi penelitian, dan
si stemati ka penul i san.

TI NJAUAN PUSTAKA

Ti nj auan pustaka berisi tentang uraian singkat
mengenai penelitian sebel utmya yang berkaitan
dengan penelitian saat I ni yakni yang
ber kai t an dengan optimasi nmenggunakan si mul asi
konputer. Bab ini juga nenbahas nengena
per bedaan antara penelitian saat 1ini dengan
penelitian sebel umya.

LANDASAN TEOR

Pada bab ini terdapat uraian singkat nengena
nodel matematis yang di gunakan sebagai dasar
pengenbangan nodel pengendalian persedi aan.
Selain 1itu terdapat pula teori mengenali
si nmul asi komput er yang nenunj ang penelitian.
PROFI L PERUSAHAAN DAN DATA

Bab ini berisi nengenai profil perusahaan,
si st em pengendal i an persedi aan yang diterapkan
pada perusahaan, serta data - data yang
di but uhkan untuk analisis sel anj utnya.
ANALI SI' S DATA DAN PEMBAHASAN

Bagian ini nmerupakan tahapan analisis data
dalam wupaya pencapaian tujuan penelitian
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beserta penbahasan nengenai analisis yang
di | akukan.

BAB 6 : KESI MPULAN
Merupakan ringkasan nengenai hasil analisis
dan penbahasan yang telah dilakukan dan
di sesuai kan dengan tujuan penelitian. Pada
tahap ini juga di kemukakan saran — saran yang
mendukung dan nenbangun dal am upaya perbai kan
terhadap penelitian yang tel ah dil akukan.

54



