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INTISARI

Waktu produksi (makespan) sebanding dengan biaya
produksi. Semakin panjang makespan, semakin besar pula
biaya yang dibutuhkan. Untuk itulah perlu dilakukan
penjadwalan untuk meminimasi makespan. Laboratorium
Sistem Produksi Universitas Atma Jaya Yogyakarta
melakukan suatu proyek ©penelitian jangka panjang
mengenai pengaruh kompleksitas struktur produk,
kompleksitas urutan proses, dan ratio antara waktu set
up dan waktu run dalam minimasi makespan pada
penjadwalan produk multilevel. Penelitian ini merupakan
bagian dari proyek penelitian tersebut. Struktur produk
yang dijadwalkan dalam penelitian ini memiliki 2 sampai
5 level dengan jumlah item maksimal dalam tiap level
adalah 2 unit.

Penjadwalan dalam penelitian ini dilakukan dengan
menyusun Gantt Chart yang mengacu pada struktur produk,
lot size, data set up time dan run time yang terangkum
dalam routing file. Data set up time dan run time
merupakan bilangan bulat dari 1 sampai 10 yang
dibangkitkan secara acak. Lot size yang dijadwalkan
adalah 2, 4, 5, dan 10. Dari hasil penjadwalan tersebut
dapat diketahui makespan dari tiap lot size untuk
kemudian dipilih makespan yang paling kecil. Ratio
dihitung dari rata-rata waktu set up dibagi dengan
rata-rata waktu run dikalikan dengan Ilot size. Ratio
optimum yang dihitung dari lot size yang menghasilkan
makespan minimum kemudian diuji dengan Anova Satu Arah
untuk mengetahui apakah ada perbedaan antar ratio.
Selain itu, uji Anova juga dilakukan untuk mengetahui
faktor yang mempengaruhi perbedaan ratio-ratio
tersebut.

Dari hasil penjadwalan dapat disimpulkan bahwa
tiap BOM memilki Iot size optimum. Lot size optimum
dalam penelitian ini adalah 4, 5, dan 10. Dari hasil
uji Anova dapat disimpulkan bahwa ratio optimum antar
BOM berbeda. Perbedaan ratio dipengaruhi oleh
kompleksitas BOM dilihat dari Jjumlah unit dalam BOM.
Dengan demikian, jumlah unit dalam BOM mempengaruhi lot
size optimum karena nilai rata-rata waktu set up dibagi
rata-rata waktu run untuk semua ratio relatif tetap.




