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Abstrack

CV.Mandiri Jaya Logam is a manufacturing company which manufactures products
from aluminum foundries aluminum hard bars and soft bars. Aluminum hard bars and
aluminum soft bars used for mixed raw materials for making car and motorcycle wheels,
equipment household items and also handicraft items. Capacity production owned by
CV. Mandiri Jaya Logam is bigger compared to market demand, so that causes stock
buildup. By depleting stock buildup causing production to stop and no storage space
enough for inventory. To resolve the issue, then the CV. Mandiri Jaya Logam needs to be
determined again appropriate production capacity in order to obtain stock for both the
product is in an amount that is neither deficient nor does it excess, as expected demand
for the product. Production scheduling with the ROT method produces aluminum
production hard and soft aluminum in January 4900 kg and 5600 kg, February 4900 kg
and 6300 kg, March 4900 kg and 6300 kg, April 6300 kg 4900 kg, May 6300 kg and
5600 kg, June 4200 kg and 7700 kg, July 4900 kg and 6300 kg, August 5600 kg and 6300
kg, September 4900 kg and 6300 kg, October 5600 kg and 6300 kg, November 5600 kg
and 5600 kg and December 5600 kg and 5600 kg.
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Pendahuluan

CV. Mandiri Jaya Logam merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi
produk dari peleburan aluminium berupa alumunium batangan keras dan batangan lunak.
Aluminium batangan keras dan aluminium batangan lunak digunakan untuk bahan baku
campuran pembuatan velg mobil dan motor dan peralatan rumah tangga. Pemilik dari
perusahaan yang berlokasi di Desa Sumur Welut Pesapen gang IV Surabaya, ini adalah
Bapak Nasir, dalam proses produksi aluminium batangan ini beliau menggunakan tenaga
kerja sebanyak 5 orang yaitu 2 orang untuk proses produksi, 2 orang pembantu proses
produksi dan 1 orang serabutan.

Untuk proses produk@jaluminium keras dan aluminium lunak tersebut adalah sama,
yang berbeda hanya dari bahan baku yang digunakan. Proses dimulai dari pengambilan
bahan baku dari gudang bahan baku, setelah itu bahan baku dimasukkan kedalam tungku
pembakaran. Bahan baku aluminium tersebut dibakar selama kurang lebih 1,5 jam.
Bahan baku yang telah meleleh semua maka akan menghasilkan cairan aluminium.
Cairan aluminium tersebut akan dipindahkan ke proses cetakan yang telah disediakan.
Perusahaan tersebut melakukan pengecoran logam aluminium keras dan aluminium




lunak dengan kapasitas produksi rata-rata 350 kg/hari. Jumlah stok yang dimiliki oleh
CV. Mandiri Jaya Logam lebih besar dibandingkan dengan kapasitas gudang
penyimpanan, sehingga pada periode bulan februari dan bulan desember tahun 2019
menyebabkan adanya penumpukan stok (kapasitas gudang jadi 8.000 kg). Dengan
terjadinya penumpukan stok menyebabkan produksi terhenti dan ruang penyimpanan
tidak cukup untuk inventory bahan baku dan produk jadi. Untuk mengatasi permasalahan
tersebut, maka CV. Mandiri Jaya Logam perlu menentukan kembali berapa kapasitas
produksi yang tepat agar didapatkan stok untuk kedua produk tersebut dalam jumlah
yang tidak kekurangan dan juga tidak kelebihan, sehingga persediaan yang diharapkan
mampu memenuhi permintaan produk tersebut.

Metode Penelitian

Penelitian dilakukan dengan mengamati data jumlah permintaan tiap periode dan
berapa kapasit@fJproduksi yang tersedia dalam memproduksi aluminium batangan. Untuk
lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar 1:
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Gambar 1. Flowchart Penelitian




Hasil dan Pembahasan

Dalam menentukan penjadwalan dengan metode ROT, langkah pertama yang harus
dilakukan adalah dengan meramalkan permintaan terlebih dahulu dengan metode
peramalan M@¥ing Average dengan 2 periode samapai 11 periode dan metode peramalan
Exponensial Smoothing dengan a= 0,1 sampai a = 09. Setelah dilakukan perhitungan
peramalan tiap metode pilih nilai MAD dan MSE terkecil, dari perbandingan nilai MAD
dan MSE lakukan tracking signalnya apakah memenuhi syarat. Apabila tiap metode
peramalan yang dipilih memiliki fracking signal yang memenuhi maka pilih metode
peramalan yang memiliki nilai MAD dan MSE terkecil. Tujuan dari pemilihan MAD dan
MSE adalah menimbang kesalahan (error) dalam peramalan mana yang mempunyai nilai
kesalahan (error) terkecil.

Proses penjadwalan ROT dilakukan setelah melakukan melakukan peramalan
permintaan, proses penjadwalan yaitu dengan memilih nilai terkecil waktu habisnya.
Dengan rumus persediaan yang tersedia dibagi dengan rata-rata permintaan per hari.
Jadwal produksi tiap item dilakukan dengan melihat nilai ROT terkecil dahulu tujuannya
untuk memenuhi kebutuhan produksi item yang akan habis agar tidak terjadi kekurangan
atau kelebihan produksi.

Tabel 1. MAD dan MSE terkecil yang dipilih tiap metode

Metode Keterangan Produk MAD MSE
. Aluminium 1696 ¢ | 1202919
Exponensial a=01 Keras
Smoothing Aluminium 1069.7 | 1144227
Lunak

Hasil pemilihan MAD dan MSE pada tiap peramalan akan diuji peta kontrol Tracking
Signal dimana akan dipilih mana Tracking Signal yang memenuhi.

5

4

3

2 N\

1 e Batas Atas

0 T ——— — AT s Batas Bawah
-1 {2 3 45 67 8 9 101IN2 Tracking signal
-2

-3

-4

-5

Gambar 2. Tracking signal ES Aluminium keras dengan a = 0,1

Keputusan menerima atau menolak model peramalan yaitu jika semua nilai tracking
signal berada didalam peta kontrol dan tebaran nilai tracking signal seimbang (nilai TS
positif dan nilai TS negatif seimbang dalam peta kontrol). Oleh karena itu model
peramalan ES dengan a = 0,1 untuk Aluminium keras diterima.
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Gambar 3. Tracking signal ES dengan a = 0,1 aluminium lunak

Keputusan menerima atau menolak model peramalan yaitu jika semua nilai fracking
signal berada didalam peta kontrol dan tebaran nilai tracking signal seimbang (nilai TS
positif dan nilai TS negatif seimbang dalam peta kontrol). Oleh karena itu model
peramalan ES dengan a = 0,1 untuk Aluminium lunak diterima.

Dari pengujian Tracking signal yang sudah dilakukan dengan memilih nilai MAD
@an MSE terkecil yang memenuhi persyaratan diterima yaitu metode Exponensial
Smoothing dengan a = 0,1 aluminium keras dan aluminium lunak. Permintaan produk
alumifum keras dan aluminium lunak dengan Metode Exponensial Smoothing dengan a
=0,1 dapat dilihat pada tabel 2.

Tabel 2. Permintaan periode 2020

Bulan Aluminium | Aluminium

Keras (kg) | Lunak (kg)
Januari 52655 59928
Februari 53355 58452
Maret 52123 5944 4
April 54423 6011,9
Mei 5508 4 6181,5
Juni 54912 61482
Juli 53560 61894
Agustus 52797 6316,1
September 52060 6188.6
Oktober 53942 6261,7
November 54502 6142,9
Desember 5200,7 5978,9

Pada tabel 2 peramalan permintaan digunakan untuk masa periode 2020 dan
menentukan waktu habis pada proses selanjutnya.




Setelah menghitung dan meramalkan jumlah permintaan pada periode 2020,
selanjutnya menent@iin estimasi hari kerja dan permintaan tiap bulan periode 2020 di
bagi dengan jumlah hari kerja. Hasil perhitungan dapat dilihat pada tabel 3.

Tabel 3. Permintaan per hari

Bulan Jumlah hari | Aluminium | Aluminium

kerja Keras (kg) | Lunak (kg)
Januari 22 2393 2724
Februari 24 2223 2435
Maret 24 2172 2477
April 20 272,1 300.6
Mei 18 3060 3434
Juni 24 2288 2562
Juli 26 2060 238.1
Agustus 23 2296 2746
September 26 2002 2380
Oktober 26 2075 2403
November 25 2180 2457
Desember 24 2167 249.1

Diketahui CV. Mandiri Jaya Logam memiliki 2 tungku pembakaran, tiap tungku
pembakaran fflempunyai kapasitas produksi 350 kg/hari. Kapasitas produksi tungku
pembakaran dapat dilihat pada tabel 4.

Tabel 4. Kapasitas produksi 2 tungku pembakaran

Wadah Kapasitas
pembakaran Produksi (kg)
1 Tungku 350
I Tungku 350

Selanjutnyaggnelihat persediaan terakhir yaitu bulan desember. Jumlah persediaan
bulan desember dapat dilihat pada tabel 5.
Tabel 5. Persediaan bulan desember 2019

Bulan Aluminium | Aluminium
keras (kg) lunak (kg)
Desember 45105 3900,1

Persediaan bulan desember 2019 dijadikan nilai ROT bulan januari 2020, waktu
ROT dilihat berapa lama waktu persediaan awal akan habis. Item yang memiliki ROT
terkecil akan dijadwalkan produksi lebih dulu. ROT adalah rencana produksi berjalan
sesuai dengan persediaan awal yang diimbangi dengan kecepatan produksi dikurangi
dengan kecepatan permintaan.




Langkah —langkah perhitungan ROT adalah sebagai berikut:
1. Penentuan waktu habis (ROT) bulan januari
Tabel 6. ROT bulan januari
Permintaan | ROT (harian),
Bulan Item | Persediaan | per periode (kolom 3) /
(unit/hari) (kolom 4)
4510,5/2393 =

_— Keras 45105 2393 39001:3;5752 —
Lunak 3900,1 2724 14.32
2. Pembuatan jadwal produksi
Tabel 7. Jadwal produksi bulan januari
Jadwal_ Perminta_an Jumlah_ Persediaan
produksi per hari produksi Jumlah
Hari Item | Item | Item | Item Item Item | persedian
kerja keras | Lunak | keras | Lunak | keras Lunak (kg)
kg) | (kg) | (kg) | (kg) (kg) (kg)
1 239,3 | 2724 42712 | 36277 | 78989
2 2393 | 2724 40319 | 33553 | 73872
3 2393 | 2724 700 | 3792,6 | 37829 | 75755
4 2393 | 2724 700 | 35533 | 42105 | 77638
5 2393 | 2724 700 3314 | 46381 | 7952.1
6 2393 | 2724 3074,7 | 43657 | 74404
7 2393 | 2724 | 700 35354 | 40933 | 76287
8 2393 | 2724 | 700 3996,1 | 38209 7817
9 2393 | 2724 | 700 4456,8 | 35485 | 80053
10 2393 | 2724 4217,5 | 3276,1 | 74936
11 2393 | 2724 700 | 3978,2 | 37037 | 76819
12 2393 | 2724 700 | 3738,9 | 41313 | 787072
13 2393 | 2724 700 | 3499.6 | 45589 | 80585
14 239,3 | 2724 3260,3 | 42865 | 75468
15 2393 | 2724 | 700 3721 4014,1 | 77351
16 2393 | 2724 | 700 4181,7 | 37417 | 79234
17 239,3 | 2724 39424 | 34693 | 74117
18 239,3 | 2724 700 | 3703,1 | 38969 7600
19 239,3 | 2724 700 | 3463,8 | 43245 | 77883
20 2393 | 2724 | 700 39245 | 4052,1 | 79766
21 2393 | 2724 36852 | 37797 | 74649
22 2393 | 2724 | 700 41459 | 35073 | 76532

Jadwal produksi dilihat dari item yang memiliki nilai ROT terkecil dan jumlah
persediaan, nilai ROT terkecil dijadwalkan produksi lebih dulu karena item tersebut
memiliki waktu habis lebih pendek dan bila jumlah persediaan sudah terpenuhi maka
harus stop produksi.




Persediaan pada bulan januari yaitu 41459 kg dan 35073 kg dijadikan waktu ROT
bulan februari dan jadwal produksi bulan februari prosesnya sama dengan tabel 7. jadwal
produksi bulan januari. Proses produksi dilakukan berkelanjutan sampai bulan deserif@r.

Setelah dilakukan penjadwalan produksi selama 12 bulan, jumlah produksi dapat
dilihat pada tabel 8.

Tabel 8. Jumlah produksi januari-desember

Bulan Aluminium | Aluminium

Keras (kg) | Lunak (kg)
Januari 4900,0 56000
Februari 4900,0 63000
Maret 4900,0 63000
April 6300,0 49000
Mei 6300,0 56000
Juni 4200,0 77000
Juli 4900,0 63000
Agustus 5600,0 63000
September 49000 63000
Oktober 56000 63000
November 56000 56000
Desember 5600.,0 56000

Kesimpulan
Perbandingan jumlah stok periode tahun 2019 dan 2020 adalah tidak ada kelebihan
stok produk di tahun 2020 (kapasitas gudang penyimpanan 8000 kg). Perbandingan stok
produk ditunjukan pada tabel 9.
Tabel 9. Perbandingan stok produk

Jumlah stok Jumlah stok
Bulan tahun 2019 tahun 2020
(kg) (kg)
Januari 72063 76532
Februari 80372 7674
Maret 5368,1 7717
April 3585,1 7463
Mei 42350 7673,8
Juni 47080 7933,8
Juli 38124 7587,2
Agustus 5470 4 7890.6
September 33407 7697 4
Oktober 4292 8 7941.6
November 76930 7549.1
Desember 84106 7989.9

Saran

Diharapkan dari hasil penelitian tersebut bisa menjadi pertimbangan untuk membuat
jadwal produksi yang baru agar perusahaan dapat memperkiraan kebutuhan produksi
sehingga tidak terjadi kekurangan ataupun kelebihan produk.
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