BAB 7
KESIMPULAN DAN SARAN

7.1. Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang didapatkan dari hasil penelitian yang telah penulis
lakukan pada CV. JLP yaitu:

a.

Prosedur penanganan pesanan digunakan untuk memperpendek customer

lead time.

Prosedur penanganan pesanan yang dikembangkan pada penelitian ini

menghasilkan customer lead time yang lebih rendah dibandingkan dengan

prosedur aktual perusahaan.

Prosedur penanganan pesanan yang dikembangkan penulis dilakukan dengan

tahapan:

1. Memeriksa pesanan pelanggan dan kondisi lantai produksi.

2. Memberikan estimasi waktu tunggu kepada pelanggan dengan melihat
referensi tabel yang disediakan penulis seperti pada Sub bab 6.2.

3. Memberikan estimasi waktu produksi kepada pelanggan dengan
memperhatikan poin-poin seperti prosedur pada Sub bab 6.2.

Prosedur penjadwalan produksi yang dikembangkan penulis dilakukan dengan

tahapan:

1. Menghitung waktu operasi dari setiap pesanan pelanggan dengan melihat
referensi tabel yang disediakan oleh penulis seperti pada Sub bab 6.1.

2. Melakukan penjadwalan produksi dengan mencari urutan penjadwalan
yang dapat meminimasi makespan seperti prosedur pada Sub bab 6.1.
Prosedur penjadwalan produksi yang dikembangkan oleh penulis memiliki
kemiripan sebesar 94,44% dengan hasil penjadwalan menggunakan Campbell
Dudek Smith. Meskipun, prosedur yang dikembangkan penulis tidak 100%
sesuai dengan hasil penjadwalan Campbell Dudek Smith, namun jika
dibandingkan dengan penjadwalan aktual perusahaan dengan First Come First
Serve, prosedur penjadwalan yang dikembangkan penulis 41,67% lebih

mendekati penjadwalan ideal untuk meminimasi makespan.

7.2. Saran

Penelitian yang dilakukan pada CV. JLP ini hanya menggunakan data penjualan

produk selama tiga bulan, dengan jumlah kasus yang di analisis yaitu 36 kasus

pesanan pelanggan. Berdasarkan hal tersebut, penelitian selanjutnya lebih baik
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dapat menggunakan data penjualan dengan periode waktu yang lebih lama
sehingga mendapatkan jumlah kasus yang lebih banyak untuk dilakukan analisis.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Mesin Satu Lini Pencetakan Kapasitas Sedang
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Lampiran 5. Produk Gully Trapesium

Lampiran 7. Area Lantai Produksi
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Lampiran 8. Data Permintaan Ducting A Warna Abu-Abu Bulan Januari

DUCTING A - ABU

11
Jan

30
Jan

25

27
Jan

21
11
11
25

12

23
121

25
Jan

13

11

12

119

24
Jan

17

20

89

22
Jan

30
10

11

10

124

18
Jan

21

43

14
Jan

35

12

11

20
133

12
Jan

10

19

25

12

21

95

Jan

20

28

7
Jan

12

14

11

58

Jumlah

Lubang

16

16

16

14

14

12

10

14
12

10

Panjang

(mm)

1045

1025

925

845

825

745

Total
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Lampiran 9. PPO Gully Trapesium

Gully Trapesium

75"(150")

Gully Trapesium

309"(150')

Gully Trapesium

371"(150))

Pencetakan produk
(panjang 1,2 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 5 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 6 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan

Gully Trapesium

124"(150")

Gully Trapesium

186"(150")

Gully Trapesium

432"(150)

Pencetakan produk
(panjang 2 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 3 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 7 m)

Mesin Extrude Sedang

Penyimpanan
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Lampiran 10. PPO Ducting A Panjang 0.745 m

Ducting A
" . Pencetakan produk
54'150) 0-1 (panjang 0,845 m)
Mesin Extrude Sedang
Pelubangan (@ 10 mm)
- Mesin Drilli
7x 0-2 esin Drilling
Plastik Wrap
e
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan
Ducting A

Pencetakan produk

54'(150) (panjang 0,745 m)

Mesin Extrude Sedang
Plastik Wrap

Pengemasan

Penyimpanan

N

Ducting A
54"(150")
O
158"(300")
5x o
Plastik Wrap
—P
420"

PO

N

Pencetakan produk
(panjang 0,845 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)
Mesin Drilling

Pengemasan

Penyimpanan
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Lampiran 11. PPO Ducting A Panjang 0.925 m

Ducting A

Pencetakan produk

60°(150) (panjang 0,825 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)

13x Mesin Drilling
Plastik Wrap
—P
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan
Ducting A

Pencetakan produk
(panjang 0,825 m)

\\‘/ Mesin Extrude Sedang

60"(150')

263"(300") 1
/ Pelubangan (@ 10 mm)
- Mesin Drilli
o Q 2/\ esin Drilling
Plastik Wrap
420" Pengemasan
PO

Penyimpanan

Ducting A

Pencetakan produk

607(1507) (panjang 0,825 m)

Mesin Extrude Sedang

315%(3007) Pelubangan (@ 10 mm)
11x Mesin Drilling
Plastik Wrap
e
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan
Ducting A

Pencetakan produk

D) (panjang 0,825 m)

Mesin Extrude Sedang

184"(300") /’ Pelubangan (@ 10 mm)
- Mesin Drilli
ox \\\O 2 esin Drilling
Plastik Wrap
— >
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan
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Ducting A Ducting A

Pencetakan produk

Pencetakan produk
(panjang 0,825 m)

(panjang 0,825 m)

60"(150") 60"(150")

Mesin Extrude Sedang Mesin Extrude Sedang
Plastik Wrap
132"(300")
Pelubangan (& 10 mm) Pengemasan
- Mesin Drilli

5x 0-2 esin Drilling

Penyimpanan
Plastik Wrap Vimpa!
—>
420" Pengemasan

PO

Penyimpanan

Lampiran 12. PPO Ducting A Panjang 0,925 m

Ducting A Ducting A

Pencetakan produk

Pencetakan produk
(panjang 0,925 m)

(panjang 0,925 m)

67"(150) 67"(150)

Mesin Extrude Sedang Mesin Extrude Sedang

420"(300" " w
3 ) / \ Pelubangan (@ 10 mm) SCEE000) / Pelubangan (@ 10 mm)
15% \\\0.2/\ Mesin Drilling 13x \\0.2/’\ Mesin Drilling
Plastik Wrap Plastik Wrap
420" Pengemasan 420" Pengemasan
PO PO

Penyimpanan Penyimpanan

Ducting A

Pencetakan produk

67°(150) (panjang 0,925 m)

Mesin Extrude Sedang
Plastik Wrap

Pengemasan

Penyimpanan
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Lampiran 13. PPO Ducting A Panjang 1,025 m

Ducting A

74"(150)

420"(300")
Mesin Drilling
15x
Plastik Wrap
—>
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 1,025 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)

Ducting A

Pencetakan produk

74"(150) (panjang 1,025 m)

Mesin Extrude Sedang
Plastik Wrap

Pengemasan

Penyimpanan

Lampiran 14. PPO Ducting A Panjang 1,045 m

Ducting A

76"(1507)

420"(300")

Pelubangan (@ 10 mm)

15x Mesin Drilling

Plastik Wrap

—>
420" Pengemasan
PO

Penyimpanan

Pencetakan produk
(panjang 1,045 m)

Mesin Extrude Sedang

Ducting A

Pencetakan produk

76"(150) (panjang 1,045 m)

Mesin Extrude Sedang
Plastik Wrap

Pengemasan

Penyimpanan
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Lampiran 15. PPO Ducting B Panjang 0.745 m

Ducting B

59"(150')

240"(300")

5x

Plastik Wrap
—_—>

420"
PO

Pencetakan produk
(panjang 0,745 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)
Mesin Drilling

Pengemasan

Penyimpanan

Ducting B

59"(150')

Pencetakan produk
(panjang 0,745 m)

Plastik Wrap Mesin Extrude Sedang

Pengemasan

Penyimpanan

Lampiran 16. PPO Ducting B Panjang 0.825 m

Ducting B

65"(150')

240"(300")

5X

Plastik Wrap
—»

420"
PO

Pencetakan produk
(panjang 0,825 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)
Mesin Drilling

Pengemasan

Penyimpanan

Ducting B

65"(150')

Pencetakan produk
(panjang 0,825 m)

Plastik Wrap Mesin Extrude Sedang

Pengemasan

Penyimpanan
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Lampiran 17. PPO Ducting B Panjang 0.925 m

Ducting B

73"(150')

240"(300")

5x

Plastik Wrap
—_—>

420"
PO

Pencetakan produk
(panjang 0,925 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)
Mesin Drilling

Pengemasan

Penyimpanan

Ducting B

73"(150)

Pencetakan produk
(panjang 0,925 m)

Plastik Wrap Mesin Extrude Sedang

Pengemasan

Penyimpanan

Lampiran 18. PPO Ducting B Panjang 1,025 m

Ducting B

81"(150')

240"(300")

5X

Plastik Wrap
—»

420"
PO

Pencetakan produk
(panjang 1,025 m)

Mesin Extrude Sedang

Pelubangan (@ 10 mm)
Mesin Drilling

Pengemasan

Penyimpanan

Ducting B

81"(150')

Pencetakan produk
(panjang 1,025 m)

Plastik Wrap Mesin Extrude Sedang

Pengemasan

Penyimpanan
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Lampiran 19. PPO Ducting B Panjang 1,045 m

Ducting B Ducting B

Pencetakan produk

83"(150) (panjang 1,045 m)

83"(150)

Pencetakan produk
(panjang 1,045 m)
Mesin Extrude Sedang Mesin Extrude Sedang

Plastik Wrap
240"(300") Pelubangan (@ 10 mm) Pengemasan
Mesin Drilling
5x
Penyimpanan
Plastik Wrap vimpa
—_—>
420" Pengemasan
PO
Penyimpanan

Lampiran 20. PPO Ducting C

Ducting C Ducting C

346"(150) 445"(150")

Pencetakan produk

Pencetakan produk
(panjang 3,2 m)

(panjang 4,12 m)

Mesin Extrude Besar i
Plastik Wrap Mesin Extrude Besar

Pengemasan Pengemasan
720"
PO
Penyimpanan Penyimpanan

Ducting C Ducting C

Plastik Wrap

456"(150')

Pencetakan produk 467"(150")

(panjang 4,21 m)

Pencetakan produk
(panjang 4,32 m)

. Mesin Extrude Besar i
Plastik Wrap Plastik Wrap Mesin Extrude Besar

Pengemasan Pengemasan

Penyimpanan Penyimpanan
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Pencetakan produk Pencetakan produk

Mesin Extrude Besar Mesin Extrude Besar
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Lampiran 21. Gantt Chart Batch 2

Selasa, 7 Januar 2020 Rabu, 8 Januari 2020 WKamis, 9 Januari 2020 Jumat, 10 Januar 2020
ML [ 230 Job1(3'38) | Job1(i5) | 2580 | Job2(4a) | 2:30' Job 3 (14°31) Job 3 (13°59) 230 Job 4 (7°31) Job 4 (20°59) |
sow mzz waew soor [aicorm cosau cusaw @ AN ousaM  ossoAM P— cavonn asoow swPu arew mueM e smem | 2o0mm wsoom
M3 [ = Job 1 (3°55) Jub 1] 5 [ vob2@e) || Job 2 (1°52')
wa
y— Py s
Jumat, 10 Januari 2020 Sabtu, 11 Januari 2020 Senin, 13 Januari 2020 Selasa, 14 Januari 2020
M1 230 |Job3(3r) J0b3(3“45‘)| 230 |Job4(1°45‘) 230 Job 4 (2°54') 230 Job 1(1°28') 2:30' Job 2 (1°36')
M3 5 Job 3(3°55) Jub3(1°31‘)| 5 | Job 4 (2°24) | 5 an4(1°zu')| 5 | Job 1(1°6) | 5 | Job 2 (44) |
[— 00N hexrn  surn  maew mwew mae sc0AM [0A0SAM CS0SAN S2AM  S2SAM O0AM NAW  DRAM DMAM DM DOAM aasan
M4 Job 3 (1°52 | Job 4 (1°52') | Job 1 (43)
[ e - seam e
Senin, 13 Januari 2020 Selasa, 14 Januari 2020 Rabu, 15 Januari 2020 Kamis, 16 Januari 2020
M1 | 290 Joob1(rz)[son1es)[ 2030 [oobseear)] 230" [ sova@z) | 2°30° [ 3001 (as7)
ATPH 25OPM RSN A00TM | AOA AN 4SAM SEAM SEAM GIAM  GIAM TOIAM STAM S2AM an e proyw PV ———
M3 [ BATCH 3 [ 5 Joonieo) [l Job 1(330) | 5 | ovsE1r) | s 2004(33) [T Job4@9) | Job2@rsr) 5 Jaon2(9)]
wcom AW ISAM NOAM EWAM DHAM 20DAW 230PM ZRPH DIOPM WHPN BoorM DM AW U6SAM C0SAN SODAM DINAM LZAM WZAM IZTAW L2AM ZHAM ZODAW 230PM Z3PM DIOPM ISPH WP SODPM  BODPM [GOAM COISAM 0SISAM GHAM
M4 | BATCH 3 | Job 1 (49) | Job 3 (38) 1sTIRAHAT [0 3(39')| |Job4(1“17' )|
P P TR azan ZmAM ZoOAM 20PM 2P DIRPM prmr— EyT—
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Lampiran 24. Gantt Chart Batch 5

Selasa, 14 Januari 2020 Rabu, 15 Januari 2020 Kamis, 16 Januari 2020
M1 BATCH 4 | 2°30' Job 1 (5°29") Job 1 (24°) Job 1 (6°27")
soPM oM EBaeM  Baem 2a007m | 240074 24007 | 24007 o27 A
M2 2°30' Job 2 (5°59') |
w00AM  D30AM DI0AM 5297M
s | BATCH
o800AM Bo0PM wa00AM 558AM
M4 [ BaTCH4 Job 2 (1°28") [ satcHa
0Go0AM BaIAM  BuSAM v 222w PrT asoAM  saaAM
Lampiran 25. Gantt Chart Batch 6
Kamis, 16 Januari 2020 Jumat, 17 Januari 2020 Senin, 20 Januari 2020
M1 BATCH 5 2°30 Job 1 (2°48") 2°30 | Job 3 (2°11') 2°30 Job 2 (3°3) 1°43 a7 Job 2 (2°23')
M3 [
M4 [ov1am | [ Job 3 (507) Job3an) | [ soveaun ]
Lampiran 26. Gantt Chart Batch 7
Jumat, 17 Januari 2020 Senin, 20 Januari 2020 Selasa, 21 Januari 2020

M1 | BATCH6 | 2°30' |Joh 2(2°8) 2°30' Job 3 (2°19)
M2 | 2°30' | Job 1 (5°43)

M3 | BATCH 6 | BATCH 6 | 5 | Job 2 (3°39') | 5 | Job 3(3) ISTIRAHAT

w omons e ] [when] o ] [ [ ]
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Lampiran 27. Gantt Chart Batch 8

Senin, 20 Januari 2020 Selasa, 21 Januari 2020
M1 (2°30") Job1(2718) | (2°307) [ Job 2 (2°30") |
P s mmmn momn marn e T T,
M3 BATCH 6 I BATCH 7 ISTIRAHAT BATCH 7 | 5 | Job 1 (30')J 5 | Job 1(2°9") | 5 Job 2 (1°41) ISTIRAHAT Job 2 (9")
0B00AM  BOBAM  BOBAM POOAM  ROCAM  R30PM  I0PM  BoOPM B25PM  B2sPM BaopM  Baopw  BOOPM BOOAM  SOSAM  80SAM  905AM  DMAM  DMAM  DSAM  DBAM  pogam  ROOAM  ROOAM  RIOPM  R3I0PM  L39PM
M4 [ Batchs | [ BatcH7 ISTIRAHAT BATCH 7 [ BATCH 7 | BATCH 7 [ Job 1(1°3) | Job 2(1°3)
BOBAM 909AM 152AM RO0DAM RO0DAM R30PM R30PM B23PM B25PM BO0PM 08.00 AM 826 AM DUAM 1T AM 2:39PM 142PM

Lampiran 28. Gantt Chart Batch 9

Selasa, 21 Januari 2020 Rabu, 22 Januari 2020

M1 (2°30") | Job 1(1°56") | (2°30") | Job 2 (2°6")

08.00 AM 030AM 030AM R26PM R26PM 1456 PM 1456 PM 17.02PM
M3 BATCH 8 | 5 Job 1 (1°53') | 5' Job 2 (1°28") |

800AM paopm  paorm W lClm 2aaPM 37PM BOOAM  BO5AM  BO5AM  933AM
M4 BATCH 7 | | BATCH 8 | | BATCH 8 | | Job 1 (56')

0800 AM 826 AM DUAM 1T AM 239PM B42PM U37TPM B533PM 933AM D29AM

Lampiran 29. Gantt Chart Batch 10
Kamis, 23 Januari Jumat, 24 Januari
M1 (2°307) Job 1 (3°3) | (@30) | Job 2 (3°19")
Ge00AM DaoAM  Ds0AM swmew  saen soaen sosew 2200

M3 I 5 Job 1 (2°22) I 5 Job 1 (1°34) | 5 Job 2 (2°16") [SULELEVEE Job 2 (26')

B3IPM BIPM  BIEPM B00PM OB0OAM  OBOSAM  OBOSAM  939AM  O3OAM  S44AM  94dAM 2OOAM  ZOOAM  ZIOPM  2AOPM  ZSSPM

M4 | Job 1 (1°24") | Job 2 (1°24")

939AM no3AM 2s6PM uz0pm




Lampiran 30. Gantt Chart Batch 11

Jumat, 24 Januari Senin, 27 Januari

M1 (2°30") | Job 2 (2°) (2°30") Job 3 (2°11')

08.00 AM 09.00 AM 030AM 0.30AM 1100 AM 230PM 230PM 500PM B00PM 17.11PM

M2 (2°30") | Job 1 (6°13") |

08.00AM 09.00 AM 030AM 030AM

B43PM

M3 BATCH 10 | 5 [ Job 2 (1°42) 5' Job 3 (1°22) |

08.00AM 939AM 939AM 256PM 256 PM

BOIPM BOIPM 14.43 PM 08.00AM 08.05AM 0805AM 927 AM

M4 | BATCH 10 | | BATCH 10 | Job 3 (1°4)

939AM 103 AM

| sob2(54) Job 3 (54)

2:56PM BOOPM ¥20PM 0800AM 904 AM 904AM 958 AM

958 AM 052AM

Lampiran 31. Gantt Chart Batch 12

Senin.27 Janvan Selasa, 28 Januar Rabu, 29 Januart

w @30) [ ooviee | @30) [ sevsese) @30) Job2('9) | Job2@58) @30) Job 4 (359) |

s [ eatcan [ s [ wwiwa | J=s Sovies) [ dobause) 3031748 [ s sobzasn | s [oeza | Job 4 2722) ona@) |

wa BATCH 11 [ soprasoy Job1(5) [ 003 (1°42) | 036 | [ onza=s) 0b 4 @°45)

Lampiran 32. Gantt Chart Batch 13

Selasa, 28 Januari Rabu, 29 Januari Kamis, 30 Januari
e oaronz @ son2@10) @ son3@20) = sob @) az) @) sons@2)
I [ e ]
I | [ e | s Y R | E I I 2 R 0|
ooz ez ] [ e | [ e e | [ T B Y R )
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Lampiran 33. Gantt Chart Batch 14

Jumat, 31 Januari Senin, 3 Febuari 2020

M1 [ (2°30) [aob1(220)] (2°30') [ gob2@ess) |

M3 [ 5' [ Job 1 (3°5)) | 5' [Job1@°2) | 5' | Job 2 (2°46') B Job2 (6

M4 Job 1 (1°1') Job 2 (1°1')
M1 (2°30) Job 5 (2°49') (2°30) Job 4(2°35) (2°307) Job 2(2°37) (29) (2°1) Job 3 (2°51)
M2 @) 300 1(542) ]
ws 5 ) ] = [ wsem T = YT Y | s e 5[ ween |
ma oo | 10 Como | e

Lampiran 35. Gantt Chart Batch 17

Jumat, 7 Februari 2020 Sabtu, 8 Februari 2020 |
M1 BATCH 16 (2°30) Job 1 (16°38") Job 1 (6°56") |
2400PM 452 AM 452AM 722 AM 7:22AM 2400PM 2400PM 6:56 AM
M3 | BATCH 16 |
08.00 AM B.00PM
M4 BATCH 16 | BaTCH16 | | BaTCH16 |
08.00 AM 8:48 AM 1025 AM 142 AM B37PM 6.00PM
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Lampiran 36. Gantt Chart Batch 18

S e o e e e o e o v S EINTET e e
w =) Semiay [ em EET) ) S ) N Sz T R T | EE) ) ] =0 EEETEED) |
Y e
i [ oo @ [awaem | D T ETETE) = Swsem i wm [ memw [ ew ] ETT)

w oo T o258 1
o S Y B : s [ asam ] ES T T IR METTYTCIM -~
- e v w— I ST
Rabu, 19 Febru 2020 Wamis 20 Febroan 2070 Sumat 21 Februar 2020
" AT [ ew [ wwsem | & [ ) o 0 e e Sobs )
e T ] i) i

s [ o o | v Towram] 5 [wsaw] E T o YT

e e Twie ] | EACIE] [ Saone T o) ] [Cow | [Cmsen ]
Kamis, 20 Februari 2020 Jumat, 21 Februari 2020 |

L BATCH 20 @30) J0b2(1°17) (230) | Job 3(1°24) @30) Job 1(3°49) Job 1(18°37) |

ws | s | srrons | sarz [ 5 Toma ] = [ wmeen |

w [Gorronss [ owonss [omow [ owom | [owom ]| | orronan [ wzen [ s

93



Lampiran 40. Gantt Chart Batch 22

Senin, 24 Februari 2020

‘Selasa, 25 Februari 2020

Rabu, 26 Februari 2020

w [ | v e [ oo Rl e ] e
va [ Sobz@TT) ] ) SohaEm) Sovaas) |
Lampiran 41. Gantt Chart Batch 23
Selasa, 25 Februari 2020 Rabu, 26 Februari 2020
ML BATCH 22 (2°30) Job 2 (1°21) (2°30) Job 3 (1°29) (2°30) Job 1 (6°2) Job 1(9°3)
% BATCH 22 BATCH 22 1 5 | Job2er) | s Job3 (12)
M4 BATCH 22 BATCH 22 Job 2(42) J003@5) e
Lampiran 42. Gantt Chart Batch 24
Rabu, 26 Februari 2020 Kamis, 27 Februari 2020 Jumat, 28 Februari 2020 |
M1 BATCH 23 (2°30") | Job 1 (12°27") Job 1 (24°) Job 1 (6°4) |
2400PM 9:03AM 9:03AM 10:00AM 133AM 133AM 2400PM 2400PM 2400PM 2400PM 6:04 AM
M3 | BATCH 22 |
08.00 AM 1058 AM
M4 | BaTCH22 | [ BaTCH22 |
820 AM 848 AM 0:BAM 2:37PM
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Lampiran 43. Gantt Chart Batch 25

Jumat, 28 Februari 2020

Senin, 2 Maret 2020

M1

2400PM

BATCH 24
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604AM 604AM 834AM 834AM 955 AM 955 AM
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Job 2 (1°28') |

M3

M4

Job 1(2%)

955 AM

Lampiran 44. Gantt Chart Batch 27
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Lampiran 45. Gantt Chart Batch 28
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Lampiran 47. Gantt Chart Batch 30
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Lampiran 48. Gantt Chart Batch 31
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Lampiran 49. Gantt Chart Batch 32
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Lampiran 50. Gantt Chart Batch 33

Jumat. 20 Maret 2020 Senin, 23 Maret 2020

M1 BATCH 32 (2°30") I Job 1(1°16") I (2°30") Job 2 (1°23") (2°30") Job 4 (1°38") (2°30") Job 3 (1°30")

M3 | BATCH 32 ] 5 ] Job 1 (1°52") | 5 |Joh 4(54')| 5 |Job3(50')|

M4 |BATCH 32| | BATCH 32 | Job 1 (14) Job 1(28) | |Job4(54‘)| |J0b 3(54) |
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Lampiran 51. Gantt Chart Batch 34

Senin, 23 Maret 2020 Selasa, 24 Maret 2020
M1 (2°307) Job 2 (1°18)) | (2°30") Job 3 (1°25') | (2°30) | Job 1 (5°44') Job 1 (21°22')
M3 BATCH 33 | Job 2 (12) Job 2 (3°31) | 5 | Job 3 (12) 5 Job 3 (2°12") |
wwonan ssenn weaw  mooAw  mmaw  maoew  maoew soew  meev  meew  saew mooew woom bmsan  sosaw Daan
ssoaw osAn oSN Daeaw S0P saPn oo Ds7an
Kais, 26 Maret 2020 Jumat, 27 Maret 2020
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Lampiran 53. Gantt Chart Batch 36

Selasa, 31 Maret 2020 Rabu 1, April 2020

M1 (2°30") | Job 1 (13°30") Job 1 (3°34') |

08.00AM D30AM  10.30AM 2400PM | 24.00PM 334AM




Lampiran 54. Data Hasil Wawancara

Pertanyaan

Jawaban

Produk apa saja yang diproduksi
oleh CV. JLP ?

Gully Trapesium, Pipa Bulat, Ducting A,B dan
C

Berapa jumlah operator di lantai
produksi ?

Total operator ada 14 orang yang terbagi ke
dalam tiga departemen, enam orang di
departemen pencetakan, dua orang di
departemen pelubangan dan enam orang di
departemen pengemasan.

Pukul berapa operator bekerja ?

- Departemen Pencetakan: Senin—Sabtu
(dengan sistem kerja 24 jam dari Senin—
Sabtu pukul 08.00)

- Departemen pelubangan:
pukul 08.00-16.00.

- Departemen pengemasan:
pukul 08.00-16.00.

Senin—Jumat

Senin—Jumat

Pukul berapa operator istirahat ?

Pukul 12.00-12.30 WIB.

Apa saja mesin yang dimiliki
perusahaan, serta berapa
jumlahnya ?

- Mesin extrude berkapasitas sedang: 1
buah.

- Mesin extrude berkapasitas besar: 1 buah.

- Mesin drilling: 2 buah.

- Gunting: 3 buah.

Bagaimana urutan  proses
produksi pada setiap produk ?

- Gully trapesium dan pipa bulat hanya
membuhkan mesin extrude berkapasitas
sedang.

- Ducting A dan B membutuhkan mesin
extrude berkapasitas sedang, kemudian
pelubangan dan pengemasan.

- Ducting C hanya membutuhkan mesin
extrude berkapasitas besar.

Apakah pada proses produksi
setiap produk harus dilakukan
set up kembali untuk setiap
produk ?

lya, karena spesifikasi bahan baku setiap
produk berbeda-beda, dan cetakan untuk
setiap produk berbeda-beda. Diperlukan waktu
sekitar 2,5 jam untuk melakukan set up pada
mesin extrude, dikarenakan operator harus
melepaskan cetakan produk sebelumnya,
kemudian membersihkan mesin, dan
menyiapkan mesin agar siap untuk digunakan.

Bagaimana alur pemberian
informasi waktu penyelesaian
pesanan kepada pelanggan ?

Pesanan yang datang akan diperiksa terlebih
dahulu, apakah kuantitas pesanan sudah
memenuhi syarat atau belum, jika belum maka
kami akan memberikan estimasi waktu tunggu.
Selanjutnya jika produk sudah siap untuk
masuk ke lantai produksi, kami akan
menghubungi via telepon kepada pelanggan
untuk memberikan estimasi waktu produksi.

Berapa jumlah minimal kuantitas
produk dapat diproduksi ?

- Pipa Bulat: 200 pcs

- Gully Trapesium: 100 pcs

- Ducting A&B (Abu): 90 pcs

- Ducting A&B (Cream): 90 pcs
- Ducting C (Abu):45

- Ducting C (Cream): 45

10

Apa saja permasalahan yang
sedang dihadapi oleh
perusahaan ?

Adanya keluhan pelanggan.
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Pertanyaan

Jawaban

11

Apa  penyebab
mengeluh ?

pelanggan

Keluhan tersebut datang karena keterlambatan
pemenuhan pesanan, dan kapasitas mesin
yang terbatas, sehingga pelanggan kerap
mendesak kami untuk mempercepat waktu
produksi. Khususnya bagi pelanggan yang
memesan produk-produk yang hanya bisa
diproduksi di mesin extrude berkapasitas
sedang.

12

Apa
pesanan
dipenuhi ?

yang menyebabkan
terlambat untuk

Ada beberapa hal yang menyebabkan

keterlambatan yang pernah terjadi:

- Bahan baku terlambat datang, namun
keterlambatan bahan baku tersebut jarang
terjadi, pada tahun 2020 lalu hanya dua kali.

- Kami tidak bisa memprediksi kapan jumlah
kuantitas pesanan pelanggan dapat
memenuhi kapasitas produksi kami. Hal
tersebut  disebabkan karena jumlah
pelanggan kami banyak sekali, dan tidak
tentu setiap bulan akan memesan produk
dengan jumlah dan spesifikasi yang sama.

13

Bagaimana perusahaan
menyampaikan estimasi waktu
tunggu dan waktu produksi
kepada pelanggan selama ini?

Berkaitan dengan pemberian informasi waktu
tunggu, admin kami mengalami kendala,
karena memang kami kesulitan untuk
memberikan informasi yang pasti. Selama ini
kami hanya kira-kira saja, sekitar satu minggu,
jika dalam kurun waktu tersebut kuantitas
produk belum memenuhi maka admin kami
seharusnya akan menghubungi pelanggan.
Jumlah  pelanggan yang banyak, dan
keterbatasan sumber daya manusia yang
dimiliki kerap menjadi keterbatasan kami untuk
dapat menghubungi kembali konsumen untuk
memberikan konfirmasi bahwa waktu tunggu
akan diperpanjang. Sehingga pelanggan lebih
sering menghubungi kami untuk menkonfirmasi
apakah pesanan mereka sudah siap diproduksi
atau belum. Berkaitan dengan waktu produksi
kami memberikan informasi berdasarkan
kapasitas produksi dari setiap produk.

14

Berapa kapasitas produksi dari
setiap produk ?

Dalam satu shift atau 12 jam kerja, mesin
extrude kami dapat memproduksi:

- Pipa bulat: 800 meter

- Gully Trapesium: 700 meter

- Ducting A: 600 meter

- Ducting B: 550 meter

- Ducting C: 400 meter

15

Apakah selama ini terdapat
pelanggan yang membatalkan
pesananya, dikarenakan waktu
tunggu yang terlalu lama ?

Ada, namun tidak banyak, pada awal bulan Juni
2020 lalu hanya satu pelanggan yang
membatalkan pesanan, kemudian pada akhir
tahun juga hanya satu. Pembatalan tersebut
berasal dari pelanggan baru yang belum
mengetahui mengenai perusahaan kami, jika
pelanggan lama, karena sudah mengetahui
kualitas produk kami bagus, kemudian juga
kami menerima pesanan dalam jumlah yang
sedikit sehingga para pelanggan bersedia
untuk menunggu.
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No Pertanyaan Jawaban
16 | Berapa lama pelanggan | Pelanggan pertama yang membatalkan pada
tersebut menunggu, hingga | bulan Juni lalu memesan Ducting C, namun
akhirnya membatalkan | hingga bulan Juli kebetulan produk Ducting C
pesanannya ? tersebut belum memenuhi kuantitas untuk di
produksi. Kurang lebih sekitar 5 minggu
pelanggan tersebut menunggu  hingga
membatalkan pesanannya. Sedangkan
pelanggan pada akhir tahun yang membatalkan
pesanan telah menunggu sekitar 1,5 bulan.
17 | Berapalama customer lead time | Paling cepat customer lead time selama 2 hari,

paling cepat, paling sering dan
paling lama yang pernah terjadi
?

di mana biasanya terjadi saat pesanan datang
jumlahnya sudah sesuai syarat dan kebetulan
lantai produksinya kosong, dan waktu
produksinya juga singkat jadi paling cepat 2
hari. Untuk paling sering kira-kira satu minggu,
dan paling lama sekitar 1,5 bulan.
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