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Abstrak

Penglitian it difakukan ik menerapkan integrasi Group Techmology

(i) dan Material Reguirement Plannimg (MRS pada irdusert skala becil
mienengal, Penerapan konsep GT dalam sebuah sistem banvenstonal toninna
wmembnibian beberapa talapan. Tahapan vang dimaksd merupatan mosalal
vang akan diselesaikan dalam penelisan sy cara mengelompokban
kempavign-fomiponen kedolam part family, Jubdol poaet family vang serbentik dan
cara pevijadwalan produks difeuban herdasarkan part famify Tpan vang ingin
cicapal dalamr penelitian i adalal penerapun konvep GT dan MBS dalam
reniadwalan produksi

Penelivian i ditaktkan dalam beberapae tafiap, yaite | rahop pemilihar
micloda  pengelomperdhan, ahiop pensfompakban  bomponen-kompones,  Tahar
pererapon MRF dan ferakfir talap penjadwalan produksi. Beherapa metod
aualisis date vang digenakan adalal Analvtical Hiercrclny Process (AHP,
Material Requivement Planning (R Jos for Tor, Shortest Processing Time
T dan TERR,

Metada pengelompokkan yarg digurckan dalam pererapan G dalam kosus
i acelalt Analisis Viswal, Hasil pengelompoklian kemporen-kampornen werjadi
part fonilies ada sebanvak 7 ofuh) group, Penerapon sistemt berfasic GT
menghareshan pershatan mebanisie perjacdhvalan produlbad dengan membherifan
weweheny kepada pekerja bevdasarkan part family, Kelemalon dart penerapan
perfadwalan secara mavinal dengan menggrnakan integrasi armtara GT dan MEP
ii adalal jika tegads perwhahan-perubahan dari berbagai variabel yang od,
miaka diperiukan penvesiatan kemball terhadup jadwal yang elah dibuar
Penelitian ini tidak mempertimbanghian aspek dinamis dart situasi bisnis sefingpa
per dikembanghan sebuah peadekatan yang lebifi komprelhiensii’ lagi. Penelivion
sefvnfuinva dapat dikembanghkan pada ststerm MEP berbasis GT yang tevinegras
dengar sisten penfadwaln produksi herhantvan kompiiter.

Kata kunci: GT, MREP, Penjadwalan, AHP, [DEFD



I. PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Gronp Techaology (GT) dan Materiol Requivemeny Plaring \MRP) adalzh
sehuah pendekatan wang efektif untuk multi produk, produksi dengar Jot kecil
gtan medium dan produkst hertipe diskrit. GT  adalah sebuall Konsep vang
membuat  produksr lebih effisien dengan cara mengelompokkan  komponen
danfatar. mesin yang  mempunyai  kemiripan, tetapi tidak  mampu
memperimbangkan aspek fase wakiu yang merepakan aspek penting dalam -
produksi. Pada sisi lain, MBEP adalsh sistem wvang memberikan kebuluhan
komponen dalam wak yang dibutubkan tetapi tidek memperhatikan cam
memproduksi stau pembelian komponen-komponen secara efektif (Man dkk,
1983,

Pada mdustri meli produk yang berskala menengah vang bergeruk di bidang
pembuatan peralatan atau mesin-mesin pertanian memiliki karakteristik vaim;
keminpan dan produksi yang effisien. Industri sejenis ini akon effisien bila
menerapkan konsep GT wang diterapkan dalam sistem pengendalian produksi
(Groover, 20015 Singh, 1996), MRP merepakan salah sato pendekatan yang peslu
dipertimbanpgkan  untuk  diterapkan dan diinlegresikan  deigan GT unmk
mendapatkan manfaat dari kedua pendekatan tersebut (Ham dkk, 1983; Singh,
19496),

Penerapan GT dan MEF yang terintegrasi pada industrd berskala menengah
menarik untuk dilakukan karena kedua pendekatan tersebin bukanlah khusus
diperuntukkan bagi industri beneknologi modem. Tenwnya perlu dirumuoskan
kerangzka kesja vang tepat suna dan muodab untuk diterapkan. Salzh satu bentuk
mtegrast ST dan MRP adalzh dalam pembuatan jadwal produksi komponen-
komponen. Tentunya perlu ditelilt penerapan integrasi ini untuk menzetahui
kelebiban dzn kekurangannya bila diteraphan pada indusiri skala menengah vang
memprodukst alat-alal pertanian.

1.2, Masalah Penelitian

Penerapan konsep GT dalam  sebush  sistem  konvensional tentunva
membutuhkan beberapa tahapan, Tahapan yang dimaksud merupekan maszlah
vang akan dizelesaikan dalam penelitian ini. Konversi sistem konvensional job
shop menjadi berbasis GT membutuehkan peesyartan ulame, vaile: komponen-
kamponen secara logika dapal dikelompokkaen dan tipe tata lotak yang digunakan
saal ini adalsh berdasarkan proses (Groover, 2001, Perubaban sistem lentunya
tidak hanva menvangkut kerangka kerja manajemen produksi saja, tetapi ensur-
unsur fisik berups penataan mesin/peralatan yang digunakan. Pada penelitian ini
permasalahan  penataan  unsur-unsur Bk fidak  dilakekan, Pembatasan  ind
didukung dengan asumsi bahwa tipe tata letak yang digunakan sast ini dapat
dipandang sebagai GT Center. Asumsi ini mengacu pada pembagian tipe taa
letak menumat Ham dkk (1985,

Masalah penelitizn yvang perlu diselesaikan dalam penerapan integrasi GT dan
R adalah;

L. Bagatmana cara mengelompokkan komponen-komponen kedalam  peors

fennify !
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2. Ada herapa part family vang terbentuk ?
3, Bagaimana cara penjadwalan produksi dilakukan berdasarkan pen family 7

2. TUIUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

2.1, Tujuan Penelitian

Tujuan vang ingin dicapai dalam penelitian ini adalab penerapan konsep G
den MRP dalem penjadwalen produksi. Hal ini dilakokan dengan menentekin
keberapa sasaran pokak, yvaitu:

. Cara pemuiihan  tekmk  pengelompokkan komponen-komponen

manufakie,
X Jumlah part families yang terbentok berdesarkan tinghkat kemiripan,
3. Cara penjadwalan produksi dengan adanva perr fanmiios.

2.2, Manfaat Peonelifian

Pencapaian  tujuan  penelitisn eken memberikan  manfaat antara  lain:
posicrapan vong lebsli Tuas konsep GT dalam penyelesaian maselah-masalah
penzendalian produksi hagi industri skala menengah., Disgmping ine. penclitian ini
dilarapkan dapat memperkenalkan pengendalian produksi mengounakan GT
secara epat guna dan komprehensif,

3. TINJAUAN PUSTAKA

Cronp Techinology (GT)  alslah  sebuah  filosofi manofakmr  vang
mengidentifikast Kompenen-koemponen yang mirip dan mengelompokkannya
gacare bersamo untuk mendapatkan keuntungan dan &emiripan terschut dalam
desain dan produkst (Groover, 2000). GT divakini daput meningkatkan elMisiens:
produksi diengen cars mengelompokkan bermacam  komponen dan produk
berdasarkan kemivipan desain danfatau proses. Pada tipe produksi barch dengan
mulyd procece dan ukuran lot produksi yvang kectl, maka secara konvensional
seilap komponen dikegjakan tersendiri atau wmigee mulad desainnya hingga
manufakiur. (Heh karena ine, melalui pengelompokkan komponen-komponen
yang mirip menjadi pert femilios baik berdasarkan desain aluu proses atau pun
terhadap keduanyva memungkinkan untuk meningkatkan effisiensi. Effisiensi
dicapai secara umum dengan pengaturan peralaten produksi kedalam kelompok
mesin atan sef-sel untuk memfasilitasi kerja lamai produksi,

GT jues dipandang sebagal sebuah strategi mangjemen untuk membaniu
mengeliminasi  pemborosen  yang  disebabkan  oleh  duplikasi  kerja, G
mempengaruhi semua bidang di perusahaan, termasok Keteknikan (enginecring).
perencanaan proses, pengendalian produksi, pengendalian kualitas, desain food,
pembelian dan jasa. Menurat Singh (19%0) sangat banyak manfaat yang terezkur
(remgibicy  dan tidak  terubur  (Fwragdble)  vang  banyak  diketzhui  dari
mengimplementasikan G7T dalam perusahaan dari segi fungsional. Sebagai sebuah
konsep, GT wentunya mempunyai keterbatazan dan keungenlan. telab meromuskan
keungeuion dan keterbatasun dari GT [Singh, 1%96; Ham dikk. 1985; Tompkins,
1996; Groower, 2001 ).
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Matevial Reguerement Plowmmg (MEP) merupakan suata konsep dalum
manajemen produksi yvang membahas cara vang tepat dalam  perencanaan
kebutuban  baharn/material, sebingga  bahan/material vang dibuhkan  dapal
tersedia sesud dengan yang direncanakan, Istilah MEP ine sendini telah digunakan
defam tiga hal yang berbeda, tetapi dalam kontek vong musih berhubunggn,
Betiga hal tersebul menandai tahap pengembangan dari konsep MRP, Menurut
Tersing (1994} ketiga hal tersehut adalah MRP [ Meveria! Reguivement
Pizining ), Closed Loop MREP dan MRP 11 (Mamefaeiring Resource Planing)

Salah satu alasan MRP digunakan karena dapat mengkoordinasikan kegiatan-
Kegialun dan berbapai Rangsi dalam peresahasn manufakior, seperti eknik.
produksi dan pengadaan. Oleh karena jm, hal vang menarik daci MRP tidak hanys
fungsinya sebagai penunjang dalam pengembilan keputusan, namun vang lebih
[Fenting adalah keseluruhan PEranAn Ly dalam kogiatan
perusabaan. Herjanto, | 947,

Secars umum sisters MREP dimaksudkan untuk mencapai tujuan berikut ini,
vaitu (Tersine, 1994; Herjanta, | 9975

I. Meminimalkan persediaan

MRP menentukan berapa banvak dan kapan suatu komponen yang
diperlukan disesuaikon dengan jadwal induk produksi (MPS). Dengan
menggunakan metode ini maka pengadesn atas komponen vang diperlukan
dapmt  dilakuken  sehatss  yang  diperfukon  saju sehingga  dapa
meminimalkan bigva persedizan.

20 Mengurang resiko kerena keterfambatan produksi atau pengiriman

MRP  mengidentifikasikan  banyaknya  bahan  dan  koemponen  vang

diperiukan baik duri segi jumiah dan waktunya dengan memperhatikan

wakin funggu

produksi  maupun  pengadagn‘pembelian komponen, sehingps  dapat

diperkecil resiko fidak tersedisnys bahan yang akan diproses yang

mengakibatkan lerganggunya rencana produksi.
3. Komitmen vang cealistis.

Dengan MRP, jadwal produksi diharzpkan dapat dipenuhi sesuai dengan

rencana. sehingga Romitmen terhadap pengiviman barang/produk dapat

dilakukan secara lebih realistis. Hal ini dapat mendorong meningkatnyva
kepuasan dan kepercayaan konsumen

4. Meningkatkan cfiziensi

MEP dapal mendereng peningkatan efisiensi karena jummlah persedizan,
wiklu produksi dan wakie pengiviman barong dapat direncanankan lebik
baik sesuai dengan jadwal induk produksi {MPS),

Tujuan penjadwalan prodiuksi menunat Bedworth {1957 adalah meningkatkan
utilisasi peralatan atau sumber daya, meminimasi jumiah barang setengsh jadi dan
menekan kelambaten, Dalam banvak hal, sejumlah pekerjaan memiliki batas
waktn penyelesaian pekerjann (dwe dae) dan apabila pekerjasn selesai setelah doe
eeite akan dikenakan pinalti
Penjadwalan bizsanva berkaitan dengan beberapa tjuan vang spak berbeda satu
dangan yang lain {Baker, 1974) vainu:



1. Meningkatkon wiilitas mesin, vaitu dengan mengurangi wakta mesin
mendEang L,

2. Mengurangt work jn process invesiory {WIP), vaitu mengurangi jumlah
unit preduk yang menungzo di dalam antrian pada suatu sumber daya vang
sedang dalam status sibuk.

1. Mengurangl keterlambatan karena telsh melampaui batas waktu, dengan
cara mengurangl maksimum keterlambatan den mengurangi jumlah
pekerjaan vang terlamban,

Menurut Baker {1974) jika makespan dari suatu penjadwalan adalah konstan,
maka urpian kegjanya akan menuronkan fow dwe rata-rata dan juza menurankan
work or process {WIP) rata-ratanya, Tujuan terakhic yang hiasanva diinginkan
dalam proses penjadwalan adalah pemenuhan diwe date, vaitu saat atau wakiu
dimana suaty produk harus telsh selesai diproses atsu diproduksi. Dalam
kenyataannya apabila tecjadi keterlambatan dalam pemenuhan due dire vang telah
ditetaphkan dapal dikenakan suat dends (penadty). Beberapa pendekatan yang
sering dilakukan untuk mencapai (wjuan tersehut antara lain; Pemecahan masalab
dengan satu kriteria tufuan pada suatn wakin, Pemecahan masalah dengan “feade-
gif” dari beberapa tujuan dan mengkembinzsikan tjuan dengan titik berat pada
keinginan custoser dan pengurangan utilitas.

Pemilihan suatu sistem penjadwalan: pendekatan atau reknik vang digunakan
tergantung pada tujuan jadwal dan kriteria optimalitas vang menjedi titk berat
perhatian manajemen. Sehingza wjuan-tujuan dan kebijakan manajemen adalah
dasar dard suatu penjadwalan. Dalam manajemen prodoksi kriteria optimalitas
viang digunakan bisa sangat bervariasi  dan suaty kriteria tidak selalu baik umiuk
semua tipe sistem produksic Kritgria itu bisa berupa kriteria tunggal maupun
kriteria panda.  Beberape  kriteria  misalnya:  minimasi  rale-rats wakom
keterlambatan order, minimasi wako keterlambatan maksimuem, minimaszi wakiu
keterlambatan maksimum, minimasi fead dme manufakioe (minimum rata-rata
Howtime), minimasi WIP dan maksimasi wilitas stasiun kerja  borfenect
seringkali bisa merupakan kriteria vang berdinl sendiri. Akan tetapi seringkali
beberapn kriteria akan saling menunjang.  Misalnye pengurangan fead fime
manufaktur akan mengurangi WIP (work in process) dan meningkatkan
probabilitas dalam pemenuhan ofe dre.

4 METODE PENELITIAN

Penelitian  imi dilakuken  dalem beberapa  tahap,  vaile:  pertama,
pengefompokkan komponen-komponen.  Hal  ini dilakukan  denpan
mempertimbangkan  beberaps metoda pengelompokkan  dan memilihnya
herdasarkan kriteria yang ditetapkan oleh Silveira (1999), Pemilihan meteda
pengelompokken menggunakan pendekatan Areahioal Hierarchy Process atau
AHP (Saaty, 20021 AP membutubkan penilaian perbandingan berpasangan dari
pengambi] keputusan yang sanzat memahami persoalan metndz pengelompekkan
kempanen pada konsep GT. Proses mendapatkan bobot dari AHP menggunakan
bantuan perangkat lunak ExperiCheice. Data vasig dibulubken edalah preferensi
penilai yang difasilitasi oleh lembor penilaisn perbandingan berpasangan. Hasil



penilatan divalidesi berdesarkan indeks Konsistensi yng harus lehih kecil dan (01
pagaly, 20402

Kedug,  mclakukan  proses  pengelompokken  berdasarkan teknik
pengelompokkan vano telah dipilibh pads 1ahap pertama. Keluaran dari proses
pengelompokkan adalah pard fomifies vang merupakan kumpulan komponen-
Romponen vang mirip. Terbenmknya porr fomiliey diasumst tidak menoubah
formasi mesin dan peralatan dalam fasilitas produksi atzu diznggap berkonfiguresi
GT Certre (Flam dkk, 1985} Data vang dibinmuhkan dalam 1ashap ini adalah
kemponen-komponen manulekior, 500 of saderial, struktur produk dan proses
produks.

Ketiga. penerapan MRP. Dalam hal ini pepenman ukuran loi dilakukan
dengan teknik foe for el Hal ini merupakan hal yaog cukop krosial dalan
pengendalian persedizan demikian halnva dalam Sistem MRP, Data yang
dibutuhkan adalah status persediaan, fead tove, wakiu proses, move fdme, strukioe
produk, 8l of Material (BOM}), jam kerja dan han kerja perosahaan.

Keempat, membual jadwal produksi berdasarkan port fenifics. Teknik
penjedwalan vang digunakon sdalah Shortess Processing Pime (SPT). Sctelah
penjadwalan dilakukan. maka analisis dilakukan dengan membangun model
fungsional menggunakean [DEFG untuk proses veng digunakan szar ind scria
formulas untuk sistem usulan, Model IDEFO yang dibanoun ada dua, yaitu: untak
sistem saat ini yang dilakuken melalui pengamatan  terhadap  situasi dan
wiwancars, sedangkan untok  sistem usulan. Pembangunan model 1DEFG
dilakukan melalui penpamatan langsung terhadgp sistem dan wawaneara, Data
vana dibutuhkan berkaitan densan akrivitas, masukan. keluaran. kontrol dan
mckanisme,

Stdi pendahuluan dilakukan dalem dua pendekaizn, vaitu: penclusueren
pustaka ditejukan untuk mengkai kelavakan penerapan GT dalam sistem MRP
pada mdustri peralatan pertanian berskala menengah. Pendekatan berikutnya
adalah mempelajari proses vang digunakan saat ini khususnva dalam sistem
pengendalian produksi. Hal ini dimaksudkan uniuk mendapatkan kesenjangan
vang perlu diperbaiki melalui sistem pengendalian produksi usulan.

5 HASIL DAN ANALISIS

1. Hasil
Pemilihan  metoda  penzelompokkan  merupakan langkah awal  wvang
diperlukan untuk  dapal menghasilkan parf femifies. Struktur hirackt  vang
menvajikan kriteria dan beberapa alternatif metoda merujuk pada Silviera (19%9)
yaitie:
a. Ragam jenis komponen'mesin yvang dapat bervariasl rendah atau variasi
tinggi.
b Subjek pengelompokian vang dapeat dilakukan berdasarkan komponen,
mesinztan keduanyz,
oo Bigve  yang  digunakan  dalam penérapan alternatil-ahernel
pengelompokkan akan bisa berbiava tinggi atau rendsh,
d. Waktw analisis vang dibutuhkan bisa lebih pendek atau lama.



€. Pengambil keputusan yang akan dilibatkan bisa sedikit atau banyvak.

Berdasarkan  kriteria-kriteria - diatas, maka  altemnatifalizrmatii’  teknik
pengelompokkan komponen akan dianalisis. Metoda anafisis vanz digunakan
adafah AHP, Hal pokok dalam AHP adalab pembangunan sirukier hirarki dari
sistemn masalab vang terdict dori [evel kriteria dan alernatif, Adapun alternatif-
alternatif keputusan adalah Analisis  Visual, Kocefisien Kemiripan, Sistem
Penghodesn dan Pemropgraman Matematis. Seluruh alernatit diatas tentunya
memiliki keungaulan dan keterbatasan bila dibandingken berdassrkan kriteria-
kriteria diatas. Maka sebagai langkah awal yang harms dilakukan  adalzh
membangun  struktue hivarki.  Strokiur  hicacki pemilihar metoda
pengelompokkan kemponen sehagaimana dapat dilihat pada Gambar 1.

cdar

Metoda Pengelompokban

|
| [ I | |
Famporzn Subjek — [iaya I Wakin Pemgnmbil Beputsan
Rendah — komponen T Rendih |'_ Pendes Sedikir
Fingm — Mlesmn —lnggi | ama Fanvak

Ciambar Lo Strukir Firarkt Pemilibion Toknik Pensleompokken

Selanmjutnyva, proses perbandingan berpasengan dilakukan untuk setiap level,
Proses perbandingan berpasangan ini sebaiknya dilakuken dengan melibatkan
manajemen dan pakar. Namun demikian dalam studi ini yang terlibac adalah pakar
disehabkan  awamnya mangjemen  dengan  teknik  pengambilan  keputusan
berbantuan AHP. Pengolaban data digunakan  berbantuen  perangkat  lunak
ExpertChoice. Hasil pembobotan masinz-masing  Aralisis Visoal (0,372,
Fooellisien Similartas {(1,335). Sistem Pengkodean (0,177) dan Pemrooraman
Matematis (0.116) Berdasarkan hasil pembobotan maka metoda Analisis Visual
dijudikan daser pengelompokkan komponen-komponen vang secars lengkap dapar
dilihar pada Gambar 2.
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Giambar 2. Garfik Bobog Keluaran AHT



Proses  pengelompokkan  komponen-komponen  membugehkan  dats
fisik/beniuk komponen-komponen Hydrotiller dan Hammer Ml vang dilakuokan
amatan secara visual, Jumlah Komponen manufakior vang dibutubkan

ftem. Dengan metode snabsis visual pengelompokkan  dibual
berdasar kepada visualisasi dari bentuk fisik komponen vang ada, Adapun tujuan
dart pengelompokkan int adalsh unluk mengurangi wak sefup dun Jead time
produksi sehingga rencana produksi yang telah ditargetkan dapat tereapai.  Dari
pengeiompokian komponen ind maka terdapat 7 group part famly, yaitu: geoup
famili prisma (G1). group famili prisma berlubang (G2), group famili silinder
(G3). group famili silinder berlubang (G4), group famili Timas {G3), oroup famili
bentuk U {G6} dan group famili peefil lengkung (GT).

Berdasarkan perhitungan dari integrasi G dan MRP maka diperoleh wnatan
Jadwal produksi per kelempok komponen untuk periode perencanaan. Sebelum
diperoleh. jadwal produksi untuk Hydvoriller dan Hammer M 32, maka
dilakukan perhitungan kebutuhan Kapasitas. Tujuan perhitungan kapasitas ini
adalah untuk melihat kemampuan kapasitas vang direncanakan tiap minggunya
akan sesuai dengan kapasitas vang tersedia. Perhandingan kapasiias ini akan
mengeluarkan suatu kehijaksznzan manajemen. Jika kapasitas vang direncanakan
lebih besar dar pada kapasitas vang lersedia, maks perusahaan harus melakukan
lembur atae subkentrak untuk mencukupl kapasitas yang kurang ladi. Stodi
terhadap Kemampuan kapasistas diperoleh hahwa total kapasitas per minggu vang
lerbesar adalah 3001,1 menit, sedangkan total kapasitas normal yvang tersedia tiap
mingguryva adalab 2640 menit. Dari hal ini disetahui bahwa terdapat kekusnean
lital - kapasitas schesar 341,1 menit. Unwk i dilskukanlah lembur untuk
mencukupt kekurangan wstal kapasitas terschut, Seperti terdapat pada daca di anas
hahwa perusahaan menyvedizkan lembur sebanyak 3 ksli dalam seminggn dengan
lumanya wakiu lembur setiap kalinva sebesar 4.3 jam per hard. Daei hal ini dapet
dapat dihitung bahwa kapasitas lembur vang tersedia tisp minggunya adalah §10
menit. Dengan adanya lembur Gap minggu ini, maka total kebutuhan kapasitas per
minggu dapat terpetuhi.

Di samping ite diketabu bahwa pada perusahaan melakukan penjadwalan
praduksi yang dibuat terkadang tidak memenuhi target produksi vang relah dibuat,
Ini terjadi karena pembagian kerjanya yvang berdasarkan kelompok kera borongan
dan herian i lelah menyvebabkan tenapa kerga hoerian kurang termotivasi untuk
penyelesaian pekerjaznnya. Untuk itu lebih baik peruzahaan menggunakan enaga
kerja boronigan untuk melakukan aktivitas produksi sehan-hari dari pada tepaga
kerja harian,

Setelah itu, maka dilakukan penpurutan jadwal produekst per grup dengan
mengaunzkan smran 5PT, Dengan melakukan penjadwalan produksi berdasarkan
imegrasi GT dan MRP maka dapat mengurangi waktu sequp produksi.
Pengurangan wakiu seqp produksi ini terjad] kocena dalam  menjadwalkan
pengerjoan suntu komponen cukup dilakuokan satu kali sersp mesin unouk sam
arup vang sama Misalnya untuk grup famill prisma mesin-mesin yang terlibat
unluk pembuatan komponen-komponennyva adalah mesin potong plar dan fas
oksizen. Maka kedua mesio ini dilakukan sefap sata kali pada awal pelaksanaan
produksi. Adapun untuk grop famili prismz berlubang  mesin-mesin yang teelibat



adalah mesin petong plat, mesin bubut, mesin gergaji, las oksigen, mesin bor,
rmesin milling, mesin pelipal plat, mesin skrap, mesin frels dan mesin bending.
Maka kesepululi mesin yang terlibat dalam pembuatan komponen grup ini harus
di setup terlehih dahualu,

5.2, Pembahasan

Dalam mengoanalizis sistém perencansen kebutuhen material vang digunakan
selame ini {evisting) dan  sistem pereneanaan  wsulan  berbasiskan  GT
mengeunakan [DEF. Aktiviias dan 1COM dar sistem exixting tabel dibawah ini.

Tabel 2. 8istem Exisrine

Level Aktivitas Masubian Keluaranm  Mekanisme Kontrol
(i * Kapasities
Al Merencanakan Fooked order Order relens {’m'fha:" ® [eraaclinin
p : : lense alinan
kebutuhan material dan pezamalan = pEERERHE » Fiava
- ® Rualilas
® s & Persedinan
. Muerencanakon jumlsh  Docked order Jurnlah ® Operalor & Rualilas
oy produksi dun peramilan praduksi & Lehijakon & Rapasitis
perusahann
¥ Intuis ® i
= Mleneniukan ok . - * Uperatlar * bzl
i ke limiloh produksl ' Reran L L
perusafLan
® s lah * s
raduks .
5 Merencanakan nrder f Cinder relense ® Dperatior ; .
A reliase ® Ukuran let & Rehijakan ® Rapnsiias
w [ue dare perusihin

Sistem exisiing bekerja berdasarkan intuisi dengan cara menverahkan jenis
stebegsserrhly tertentu pada sekelompok tim kerja vang diistilabkan dengan sistem
horongan. Kelehihan dari pendekatan ini adalah kualitaz kerja vang dihasilkan
dapat dinilai berdasarkan jenis swb-gssemblc yang  dikerjakan, sedanpkan
kelemahannyva adalgh pergerakan operator dan material sangat tinggi. Disamping
i, peroerakan opeeator dan matecial vang tinggi dapat berakibat pada tingginya
resiko kerusakan material saat proses.

Pada =is1 lain, pengelolaan malterial yvang terpiszh-pisah pads tipe proses
diskrit menvebabkan tingkat persediaan barang dalam proses tingei. Dagi
pengelala industcl kecil-menenpah pemahaman persediasn dalam proses masih
belum disadari. Padahal persedsaan merupakan biaya sehingga dalam pandangan
sislem manulakiur modem merupakan wasfe yang herus direduksi



Dalam sistem wsulan kerangks kerja pengelolaan material dilantai produksi
dikenverst darl sub-gsyenbir menjadi pard families, Kepiatan berdasarkan pary
Jrmifies memiliki keuntungan vaity minimisasi frekuens perpindahan malerial
dan operator. Penilaian hasil kerja juga baik karenz sistem tint Kerja masih bisa
diterapkan, Kelemahannya adalah susunan mesindperalatan dengan asumsi GT
Center menyehahkan prinsip independensi sehuah sel tidak dapar terpenuhi
dengan baik, Struktur IDEF dari sistem wsulan dapat dilihat pade tabel dibawah
il

Takel 3. Si=iem Usulan Berbasis GT

Level Aktivitas Mlasukan Kelwiran Mekanisme Kontraol
_ A P S, * kapaniiis
Al Merencannkan Hooked order dan ki er neleutst ® Kehijakan w ki
’ kehutnhan material - peramalon * Ivlin. £ast ‘s i
et perusahzan R e
& Foehijakan
. P : ® Persedsnm
Al Merencaizakan Boaked order dan T S— pr:n..mh.l.un k ;'_l )
! jumbah produks preramalan P & Dptimasi Y
Baur produk - » Kapasicas
* | karan ol * Fomiripan
enentukan wkusan 4 ali
A2 |l.:rL s = 3 Jumidah prochak s ® W, el Lompanen ® Fouitlites
3 = Setup Lime
» Apilal
. foerenenmkan peaduia Cirder peleasse
= arder relense o Ulkiiran Ji = laual . I:‘H--II-'Ii'Ih [FEHS

® D date

6. KESIMPULAN DAN SARAN

6. Kesimpulan

Metrda pengelompokkan veng dicunokan datam penerapan GT dalam kasus
ini adalah Analisis Visual, Hasil pengelompokkan komponen-komporen menjadi
part families ada sebanvek ¥ (tujub) group. Peénsrapan sistem berbasis GT
metizharuskan perubatian mekanisme penjadwalan produksi dengan memberikan
wewenang kepeds pekerja berdasarkan port fomiily sehingga akan lebih modah
dalam penpawasan Rualitas, Pada sisi lain, operasional di lantai produksi haros
lebih peka terhadap perubahan group sefwp fime karena dalam sistem yang
diusulkan sangat dipenganibi oleh serup group setiap par? famihe.

6.2. Saran

Kelemahan dari pererapan penjadwalan secara manual denzan mengeunakan
integrasi antarn GT dan MRP ini adalah jika 1egadi perubahan-perubahan dari
berbagai varigbel vanp ads. maka diperlukan penvesuaian kembali techadap
jadwal yvang telah dibuat. Penelitian ini (idak mempertimbangkan aspek: dinamis
dari situasi hisnis sehingga perlu dikembangkan sebuab pendekatan vang lehih

La



komprehens:f fagi. Penclitian selanjutnya dapat dikembangkan pada sistem MREP
berbasis GT yang lerintegrasi dengan sistem pemjadwaln produksi herbaninan
kompuanter,
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