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Halaman PersembahanHalaman PersembahanHalaman PersembahanHalaman Persembahan    

    

Seringkali Tuhan menutup pintu dalam kehidupan kita hanya untuk 

membuat kita lebih dewasa, lebih tangguh, lebih berkualitas, dan membuat 

kita lebih tahan uji! Tuhan memilih melakukan hal itu, karena dalam 

keadaan demikianlah kita lebih mudah untuk menjadi rendah hati untuk 

belajar mendengarkan nasehat-Nya; belajar tentang hal-hal yang lebih 

berarti, lebih bersifat kekal, belajar tentang menghargai orang lain, dan 

belajar untuk tidak lagi meninggikan diri sendiri! 

Sekarang dan selamanya aku percaya, bahwa pintu-pintu yang tertutup 

dalam hidupku bukan berarti Tuhan menghukum atau tidak mengasihiku. 

Aku belajar bersyukur kepada-Nya untuk setiap pintu yang tertutup dalam 

kehidupanku, karena itu hanya mengarahkanku kepada pintu anugerah dan 

berkat yang terbaik yang dibuka Tuhan untuk kehidupanku! 

Karena Allah Bapa tahu dan mengerti apa yang terbaik untuk anak-anak 

yang dikasihi-Nya dan rancangan-Nya indah pada waktunya. 

************    

Marilah kepada-Ku semua yang letih lesu dan berbeban berat, Aku akan 

memberikan kelegaan kepadamu. Pikullah kuk yang Kupasang dan 

belajarlah kepadaKu, karena Aku lemah lembut dan rendah hati dan 

jiwamu akan mendapat ketenangan. Sebab kuk yang Kupasang itu enak 

dan bebanKupun ringan 

(Matius 11:28(Matius 11:28(Matius 11:28(Matius 11:28----30)30)30)30)    

    

Allahku akan memenuhi segala keperluanmu menurut kekayaan dan 

kemuliaanNya dalam Kristus Yesus 

(Filipi 4:19(Filipi 4:19(Filipi 4:19(Filipi 4:19))))    

    
    

Skripsi ini ku persembahkan untuk:Skripsi ini ku persembahkan untuk:Skripsi ini ku persembahkan untuk:Skripsi ini ku persembahkan untuk:    
Keluargaku yang tercintaKeluargaku yang tercintaKeluargaku yang tercintaKeluargaku yang tercinta    
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Penjadwalan merupakan salah satu perencanaan yang 

penting dalam sebuah kegiatan manufaktur yang sangat 

kompleks. Laboratorium Sistem Produksi Universitas Atma 

Jaya Yogyakarta mempunyai penelitian jangka panjang 

mengenai pengaruh kompleksitas Bill of Material, 

kompleksitas urutan proses, dan rasio antara waktu setup-

waktu run terhadap makespan dalam penjadwalan produk 

multilevel. Penelitian ini dilakukan untuk struktur 

produk 5 level dengan jumlah tiap item Maksimal dalam 

satu level yaitu 4 unit. Tujuan dari penelitian ini 

adalah mengetahui pengaruh ukuran lot terhadap makespan 

dalam suatu penjadwalan dan mengetahui ada atau tidaknya 

pengaruh kompleksitas Bill of Material terhadap makespan 

minimum. 

Struktur produk dalam penelitian ini ada 20 jenis, 

yang merupakan sampel dari 58 jenis hasil pembangkitan 

Bill of Material. Routing file disusun sebanyak 3 

replikasi untuk tiap jenis Bill of Material. Tiap 

replikasi memiliki urutan proses yang sama, tetapi 

berbeda pada waktu setup dan waktu run yang dibangkitkan 

secara acak. Penjadwalan dilakukan dengan Gantt chart 

menggunakan bantuan software Microsoft Excel 2007. 

Penjadwalan dilakukan untuk ukuran lot 18, 9, 6, dan 3 

unit. Hasil makespan dikonversi ke index berdasarkan 

makespan terkecil, kemudian diuji menggunakan ANOVA untuk 

mengetahui ada atau tidaknya pengaruh ukuran lot terhadap 

makespan. Ukuran lot yang menghasilkan makespan minimum 

digunakan untuk menghitung rasio waktu setup-waktu run. 

Rasio tersebut kemudian diuji menggunakan ANOVA untuk 

mengetahui ada atau tidaknya perbedaan rasio tiap Bill of 

Material. Selain itu, uji ANOVA juga dilakukan untuk 

mengetahui ada atau tidaknya pengaruh jumlah unit dalam 

tiap Bill of Material terhadap ukuran lot optimum 

yangmanghasilkan makesapan minimum. 

Berdasarkan hasil analisis ANOVA disimpulkan bahwa 

ukuran lot berpengaruh terhadap makespan. Dalam 

penelitian ini, makespan minimum lebih sering terjadi di 

Lot 9. Dari hasil analisis ANOVA, juga dapat disimpulkan 

bahwa kompleksitas struktur produk tidak berpengaruh 

terhadap makespan minimum, kesimpulan tersebut diperkuat 

dengan jumlah unit penyusun dalam tiap bill of material 

tidak berpengaruh terhadap makespan minimum. 

 


