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ABSTRAK	
  
	
  

PT.	
   Hamudha	
   Prima	
   Media	
   merupakan	
   suatu	
   perusahaan	
   yang	
   bergerak	
   di	
   bidang	
   percetakan	
  
yang	
   memproduksi	
   surat	
   kabar,	
   buku,	
   dan	
   LKS.	
   Selama	
   ini	
   perusahaan	
   terkadang	
   mengalami	
  
keterlambatan	
   dalam	
   memenuhi	
   pesanan	
   dari	
   customer.	
   Hal	
   ini	
   dapat	
   disebabkan	
   karena	
  
penjadwalan	
   produksi	
   yang	
   kurang	
   tepat	
   atau	
   memang	
   karena	
   kurangnya	
   kapasitas	
   mesin.	
  
Setelah	
   dilakukan	
   penjadwalan	
   usulan,	
   ternyata	
   masih	
   didapati	
   adanya	
   keterlambatan	
   yang	
  
berada	
   di	
   atas	
   batas	
   toleransi	
   yaitu	
   5%.	
   Job	
   yang	
   mengalami	
   keterlambatan	
   adalah	
   job	
   selain	
  
surat	
   kabar,	
   jadi	
   perusahaan	
   perlu	
   mempertimbangkan	
   adanya	
   penambahan	
   kapasitas	
   mesin	
  
potong.	
   Selanjutnya	
   akan	
   dilakukan	
   analisis	
   kelayakan	
   penambahan	
  mesin,	
   dengan	
  melakukan	
  
perhitungan	
  aspek	
  pasar,	
  aspek	
  teknis,	
  dan	
  aspek	
  keuangan.	
  Mesin	
  yang	
  terpilih	
  kemudian	
  dilihat	
  
apakah	
   sudah	
   dapat	
   memenuhi	
   order	
   dari	
   customer	
   dengan	
   tepat	
   waktu	
   atau	
   belum,	
   dan	
  
melakukan	
   simulasi	
   penjadwalan	
  usulan	
  dengan	
   tambahan	
   satu	
  mesin	
  potong	
   tersebut.	
   Setelah	
  
dilakukan	
   penjadwalan	
   didapat	
   hasil	
   bahwa	
   persentase	
   number	
   of	
   tardy	
   job	
   dengan	
   2	
   mesin	
  
potong	
  adalah	
  0,81%	
  dengan	
  mean	
  tardiness	
  0,03	
  hari.	
  	
  
	
  
Kata	
  kunci	
  :	
  studi	
  kelayakan,	
  kapasitas	
  produksi,	
  waktu	
  standar	
  

	
  
1. Pendahuluan	
  

	
  
PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  adalah	
  perusahaan	
  yang	
  bergerak	
  di	
  bidang	
  percetakan,	
   terletak	
  di	
  
kota	
  Surakarta.	
  PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  ini	
  merupakan	
  perusahaan	
  yang	
  didirikan	
  oleh	
  empat	
  
orang	
  dan	
  nama	
  Hamudha	
  diambil	
  dari	
  inisial	
  nama	
  ke-­‐empat	
  pendirinya.	
  Dari	
  keempat	
  pemilik	
  
perusahaan,	
  hanya	
  dua	
  orang	
  yang	
  memimpin	
  perusahaan	
  ini	
  yaitu	
  sebagai	
  direktur	
  utama	
  dan	
  
direktur.	
  	
  
	
  
Pada	
   awalnya	
   perusahaan	
   ini	
   hanya	
   memiliki	
   15	
   karyawan,	
   tetapi	
   saat	
   ini	
   perusahaan	
   telah	
  
berkembang	
   dengan	
   jumlah	
   karyawan	
   saat	
   ini	
   sebanyak	
   85	
   orang	
   dan	
   volume	
   produksi	
   yang	
  
semakin	
  meningkat.	
  PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  menerima	
  order	
  dari	
  customer	
  untuk	
  mencetak	
  
berbagai	
   bentuk,	
   desain	
   gambar,	
   warna	
   dan	
   ukuran	
   sesuai	
   dengan	
   pesanan	
   pelanggan	
   baik	
  
dalam	
   hal	
   jumlah	
   maupun	
   spesifikasi	
   produk	
   (job	
   order).	
   Perusahaan	
   menghasilkan	
   produk-­‐
produk	
   seperti	
   surat	
   kabar,	
   tabloid,	
   buku-­‐buku	
   pelajaran,	
   Alquran,	
   dan	
   Lembar	
   Kerja	
   Siswa	
  
(LKS).	
  Selama	
  ini	
  perusahaan	
  berproduksi	
  sesuai	
  pesanan	
  dari	
  customer	
  (job	
  order)	
  jadi	
  jika	
  ada	
  
pesanan	
  kemudian	
  perusahaan	
  langsung	
  melakukan	
  proses	
  produksi.	
  
	
  
Dalam	
  melakukan	
   kegiatan	
   produksi,	
   perusahaan	
   terkadang	
  mengalami	
   keterlambatan	
   dalam	
  
memenuhi	
   pesanan	
   dari	
   customer.	
   Hal	
   ini	
   mungkin	
   dapat	
   disebabkan	
   karena	
   beberapa	
   hal,	
  
antara	
  lain	
  ketidaktersediaan	
  bahan	
  baku	
  yang	
  diperlukan,	
  performance	
  mesin	
  yang	
  kurang	
  baik	
  
(adanya	
   mesin	
   breakdown,	
   ketidaksesuaian	
   antara	
   spesifikasi	
   mesin	
   dengan	
   kenyataannya),	
  
penjadwalan	
  produksi	
  yang	
  kurang	
  tepat,	
  atau	
  memang	
  karena	
  kurangnya	
  kapasitas	
  mesin.	
  	
  
	
  
Berdasarkan	
   wawancara	
   dan	
   pengamatan	
   awal,	
   ketersediaan	
   bahan	
   baku	
   pada	
   PT	
   Hamudha	
  
Prima	
  Media	
  sudah	
  baik	
  karena	
  perusahaan	
  selalu	
  melakukan	
  pengecekan	
  bahan	
  baku,	
  sehingga	
  
tidak	
  terjadi	
  keterlambatan	
  proses	
  produksi	
  karena	
  tidak	
  tersedianya	
  bahan	
  baku.	
  Performance	
  
mesin	
   yang	
   digunakan	
   pada	
   PT	
   Hamudha	
   Prima	
   Media	
   juga	
   masih	
   baik	
   dan	
   sesuai	
   antara	
  
spesifikasi	
  mesin	
  dengan	
  kenyataannya.	
  	
  



  

	
  
Penjadwalan	
  produksi	
  PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  saat	
  ini	
  berdasarkan	
  urutan	
  tanggal	
  masuknya	
  
pesanan	
   dan	
   dipadukan	
   dengan	
   due	
   date	
   pesanan	
   dan	
   perkiraan	
   lama	
   waktu	
   pengerjaannya.	
  
Apabila	
   setelah	
   dilakukan	
   penjadwalan	
   produksi	
   dengan	
   metode	
   yang	
   tepat	
   ternyata	
   masih	
  
terjadi	
   keterlambatan	
   pemenuhan	
   pesanan,	
   maka	
   perusahaan	
   perlu	
   mempertimbangkan	
  
penambahan	
   kapasitas	
   mesin.	
   Penelitian	
   ini	
   perlu	
   dilakukan	
   karena	
   perusahaan	
   perlu	
   solusi	
  
yang	
   tepat	
   dalam	
   mengatasi	
   keterlambatan	
   pemenuhan	
   order.	
   Keterlambatan	
   order	
   akan	
  
berdampak	
  pada	
  kepercayaan	
  konsumen	
   terhadap	
  perusahaan	
   sehingga	
  dapat	
  mempengaruhi	
  
jumlah	
  order	
  dan	
  profit	
  perusahaan	
  di	
  masa	
  datang.	
  
	
  
Sesuai	
   dengan	
   penelitian	
   sebelumnya	
   (Indri,	
   dkk	
   2012)	
   dilakukan	
   perancangan	
   penjadwalan	
  
usulan.	
  Pengurutan	
  order	
  untuk	
  masing-­‐masing	
  proses	
  dilakukan	
  berdasarkan	
  algoritma	
  usulan	
  
yaitu	
  dengan	
  metode	
  Earliest	
  Due	
  Date	
  dan	
  jika	
  due	
  date-­‐nya	
  sama	
  digunakan	
  metode	
  Shortest	
  
Processing	
   Time.	
   Alasan	
   penggunaan	
   metode	
   ini	
   karena	
   walaupun	
   mesin	
   serial	
   tetapi	
   waktu	
  
pengerjaan	
   per	
   eksemplar	
   tidak	
   tergantung	
   dari	
   proses	
   pengerjaan	
   di	
   tiap	
   mesin	
   dan	
  
berdasarkan	
  jumlah	
  eksemplar	
  order	
  secara	
  keseluruhan.	
  Pada	
  penjadwalan	
  produksi	
  usulan	
  ini	
  
dipelajari	
   kelemahan-­‐kelemahan	
   yang	
   terjadi	
   pada	
   penjadwalan	
   awal	
   perusahaan.	
   Algoritma	
  
penjadwalan	
  usulan	
  disusun	
  berdasarkan	
  kondisi	
   perusahaan	
  dengan	
  melihat	
   kelemahan	
  dari	
  
algoritma	
   awal	
   perusahaan	
   yang	
   dirancang	
   dengan	
   tujuan	
   untuk	
   meminimumkan	
   jumlah	
   job	
  
yang	
  terlambat.	
  	
  
	
  
Dengan	
  adanya	
  perhitungan	
  waktu	
  standar,	
  output	
  standar	
  dan	
  	
  efisiensi	
  tiap	
  mesin,	
  maka	
  dapat	
  
dilakukan	
   perhitungan	
   waktu	
   penyelesaian	
   order	
   dengan	
   lebih	
   pasti.	
   Perbedaan	
   antara	
  
penjadwalan	
   awal	
   perusahaan	
   dengan	
   penjadwalan	
   usulan	
   dapat	
   ditinjau	
   dari	
   jumlah	
   order	
  
yang	
  terlambat.	
  Dengan	
  menggunakan	
  metode	
  awal	
  perusahaan,	
  dari	
  33	
  job	
  buku	
  yang	
  diterima	
  
terdapat	
   19	
   job	
   yang	
   mengalami	
   keterlambatan	
   atau	
   sebesar	
   57,58%.	
   Dengan	
   menggunakan	
  
metode	
   penjadwalan	
   usulan	
   dengan	
   aturan	
   EDD	
   dan	
   SPT	
   dihasilkan	
   jumlah	
   job	
   terlambat	
  
sebanyak	
  11	
   job	
   atau	
  sebesar	
  33,33%.	
  Dengan	
  demikian	
   jumlah	
   job	
   yang	
   terlambat	
  berkurang	
  
sebanyak	
  8	
  job.	
  	
  
	
  
Sedangkan	
   bila	
   ditinjau	
   dari	
   mean	
   tardiness,	
   maka	
   algoritma	
   penjadwalan	
   produksi	
   awal	
  
menghasilkan	
  mean	
   tardiness	
   sebesar	
   0,341	
   hari.	
   Sedangkan	
   algoritma	
   penjadwalan	
   produksi	
  
usulan	
   menghasilkan	
  mean	
   tardiness	
   sebesar	
   	
   0,197	
   hari.	
   Jadi	
   diperoleh	
   hasil	
   bahwa	
   dengan	
  
menggunakan	
   algoritma	
   penjadwalan	
   produksi	
   usulan	
   terjadi	
   pengurangan	
   mean	
   tardiness	
  
sebesar	
  0,144	
  hari.	
  
	
  
Karena	
   hasil	
   penjadwalan	
   dengan	
   menggunakan	
   metode	
   usulan	
   memiliki	
   persentase	
  
keterlambatan	
   33,33%	
   dan	
   masih	
   melebihi	
   batas	
   keterlambatan	
   yang	
   dapat	
   ditoleransi	
  
perusahaan	
  (5%)	
  maka	
  harus	
  dilanjutkan	
  dengan	
  analisis	
  penambahan	
  mesin	
  produksi.	
  
	
  
Analisis	
   aspek	
   teknis	
   penambahan	
  mesin	
   dari	
   suatu	
   studi	
   kelayakan	
   proyek	
   dilakukan	
   untuk	
  
meneliti	
  apakah	
  suatu	
  proyek	
   layak	
  secara	
   teknis	
  dan	
   juga	
  untuk	
  mempersiapkan	
  dasar	
  harga	
  
untuk	
   perkiraan	
   biaya.	
   Secara	
   sederhana	
   aspek	
   teknis	
   meliputi	
   faktor-­‐faktor	
   produksi	
   yang	
  
langsung	
   yang	
   pada	
   umumnya	
   berupa	
   fisik.	
   Pada	
   saat	
   ini	
   yang	
   termasuk	
   dalam	
   aspek	
   teknis	
  
antara	
   lain	
   teknologi,	
   tenaga	
   kerja,	
   bahan	
   baku,	
   peralatan,	
   prasaran	
   dan	
   faktor	
   alam.	
   Untuk	
  
masa-­‐masa	
   yang	
   akan	
   datang	
   apa	
   yang	
   disebut	
   aspek	
   teknis	
   dapat	
   saja	
   berubah	
   dan	
  
berkembang.	
  
Beberapa	
  hal	
  penting	
  dari	
  aspek	
  teknis	
  antara	
  lain	
  (Umar,	
  2003):	
  
1. Lokasi	
  proyek,	
  yakni	
  dimana	
  suatu	
  proyek	
  akan	
  didirikan	
  
2. Seberapa	
  besar	
  skala	
  operasi	
  atau	
  luas	
  produksi	
  yang	
  ditetapkan	
  
3. Kriteria	
  pemilihan	
  mesin	
  dan	
  peralatan	
  
4. Bagaimana	
  proses	
  produksi	
  dilakukan?	
  
5. Bagaimana	
  layout	
  pabrik	
  (tata	
  letak	
  peralatan	
  pabrik),	
  layout	
  bangunan	
  dan	
  fasilitasnya?	
  



  

6. Apakah	
  jenis	
  teknologi	
  yang	
  dipilih	
  sudah	
  cukup	
  tepat	
  ditinjau	
  dari	
  variabel	
  sosial.	
  
	
  
Di	
  dalam	
  studi	
  kelayakan	
  dikaji	
  berbagai	
  macam	
  kemungkinan	
  penerapan	
  teknologi,	
  kemudian	
  
diajukan	
   jenis	
  mana	
   yang	
   paling	
   cocok.	
   Dalam	
   pemilihan	
   teknologi	
  maka	
   jenis	
   teknologi	
   yang	
  
diajukan	
   harus	
   dapat	
  menghasilkan	
   standart	
  mutu	
   produk	
   yang	
   dikehendaki	
   pasar,	
   selain	
   itu	
  
harus	
  cocok	
  dengan	
  persyaratan	
  yang	
  diperlukan	
  untuk	
  mencapai	
  kapasitas	
  produksi	
  ekonomis	
  
yang	
   telah	
   ditentukan.	
   Pilihan	
   jenis	
   teknologi	
   juga	
   akan	
   dipengaruhi	
   oleh	
   kemungkinan	
  
pengadaan	
  tenaga	
  ahli,	
  bahan	
  baku	
  dan	
  pembantu	
  yang	
  diperlukan	
  untuk	
  penerapannya.	
  
	
   	
  
Secara	
  umum	
  dapat	
  dikatakan	
  bahwa	
  teknologi	
  yang	
  mendasarkan	
  diri	
  pada	
  penggunaan	
  bahan	
  
baku	
  dan	
  pembantu	
  dalam	
  negeri	
  akan	
  terasa	
  lebih	
  aman	
  daripada	
  yang	
  mempergunakan	
  bahan	
  
baku	
   import.	
   Tidak	
   kalah	
   pentingnya,	
   pemilihan	
   teknologi	
   harus	
   juga	
   dikaitkan	
   dengan	
  
perhitungan	
   jumlah	
   dana	
   yang	
   diperlukan	
   untuk	
   pembelian	
   mesin	
   serta	
   peralatan	
   yang	
  
dibutuhkan,	
   serta	
   pengaruhnya	
   terhadap	
   biaya	
   produksi	
   tiap	
   satuan	
   barang	
   yang	
   akan	
  
dihasilkan.	
  
Efisiensi	
   dari	
  masing-­‐masing	
   tahapan	
  proses	
   atau	
   stasiun	
   kerja	
   dapat	
   ditetapkan	
  berdasarkan	
  
perumusan:	
  

E	
  =	
  
D
StDt

D
H +

−=1 	
  

Dimana:	
  	
  H	
  	
  =	
  Running	
  time	
  yang	
  diharapkan	
  per	
  periode	
  (jam)	
  
	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  D	
  	
  =	
  Lama	
  waktu	
  kerja	
  per	
  periode	
  (jam)	
  
	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Dt	
  =	
  Downtime	
  (jam)	
  
	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  St	
  =	
  Set	
  up	
  time	
  untuk	
  proses	
  pengerjaan	
  per	
  periode	
  (jam)	
  
Efisiensi	
  dari	
  masing-­‐masing	
  tahapan	
  proses	
  ini	
  tergantung	
  pada	
  faktor-­‐faktor:	
  
1.	
  mesin	
  atau	
  peralatan	
  produksi	
  yang	
  dipakai.	
  
2.	
  bagaimana	
  caranya	
  mesin	
  atau	
  peralatan	
  produksi	
  tersebut	
  akan	
  dioperasikan.	
  
3.	
  kebijaksanaan	
  yang	
  diambil	
  untuk	
  aktivitas	
  perawatan.	
  
	
  
Analisis	
   aspek	
   keuangan	
   dari	
   suatu	
   studi	
   kelayakan	
   bisnis	
   jasa	
   maupun	
   manufaktur	
   adalah	
  
menentukan	
  rencana	
  investasi	
  melalui	
  perhitungan	
  biaya	
  dan	
  manfaat	
  yang	
  diharapkan,	
  dengan	
  
membandingkan	
  antara	
  pengeluaran	
  dan	
  pendapatan,	
   seperti	
  ketersediaan	
  dana,	
  biaya	
  modal,	
  
kemampuan	
  proyek	
  membayar	
  kembali	
  dana	
  	
  tersebut	
  dalam	
  waktu	
  yang	
  telah	
  ditentukan,	
  dan	
  
menilai	
  apakah	
  proyek	
  akan	
  dapat	
  berkembang	
  terus	
  (Sutojo,	
  2002).	
  
	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  N	
  	
  =	
  umur	
  proyek	
  (tahun)	
  
	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  NA	
  =	
  nilai	
  akhir	
  proyek	
  
	
  
Total	
  Project	
  Cost	
  adalah	
  jumlah	
  uang	
  yang	
  diperlukan	
  untuk	
  mendanai	
  suatu	
  proyek	
  mulai	
  dari	
  
tahap	
  perencanaan,	
   implementasi,	
  hingga	
  operasi	
   sampai	
  proyek	
   tersebut	
  mulai	
  mendapatkan	
  
kas	
   masuk.	
   Di	
   dalam	
   memperhitungkan	
   Total	
   Project	
   Cost	
   untuk	
   mendirikan	
   suatu	
   usaha	
  
terdapat	
   tiga	
  unsur	
  biaya,	
   yaitu	
  Fixed	
   Investment	
  Cost,	
  Working	
  Capital,	
   Venture	
   Initiation	
  Cost	
  
(Umar,	
  2003).	
  
	
  
2.	
  Metodologi	
  Penelitian	
  
	
   	
  
Setelah	
  data-­‐data	
  terkumpul	
  kemudian	
  peneliti	
  mengolah	
  data,	
  memproyeksi	
  permintaan	
  pasar	
  
pada	
   periode	
   mendatang,	
   melakukan	
   pemilihan	
   alternatif	
   mesin	
   dari	
   data	
   jenis	
   mesin,	
   harga	
  
mesin,	
   luas	
  area	
  yang	
  tersedia	
  untuk	
  mesin,	
  menghitung	
   jumlah	
  mesin	
  yang	
  dibutuhkan	
  untuk	
  
mencapai	
  kapasitas	
  produksi	
  yang	
  telah	
  ditentukan.	
  
	
  
Pengolahan	
  dan	
  analisis	
  data	
  dikelompokkan	
  berdasarkan	
  aspek-­‐aspek	
  yang	
  ada	
  di	
  dalam	
  studi	
  
kelayakan	
   yang	
   meliputi	
   data	
   permintaan	
   masa	
   lalu	
   yang	
   diramalkan	
   untuk	
   mengetahui	
  
perkembangan	
  permintaan	
  untuk	
  masa	
  depan.	
  Dengan	
  diketahuinya	
  perkiraan	
  di	
  masa	
  depan	
  



  

dan	
  kapasitas	
  produksi	
  saat	
  ini,	
  maka	
  permintaan	
  yang	
  tidak	
  dapat	
  terpenuhi	
  saat	
  ini	
  dan	
  masa	
  
yang	
   akan	
  datang	
   	
   dapat	
   diketahui.	
   Setelah	
   itu	
   aspek	
  pasar	
   dianalisis	
   apakah	
   layak	
   atau	
   tidak	
  
yaitu	
   dilihat	
   dari	
   permintaan	
   customer	
   selama	
   5	
   tahun	
   (60	
   bulan)	
   ke	
   depan	
   sesuai	
   periode	
  
perencanaan	
  dengan	
  peramalan,	
  jika	
  tidak	
  layak	
  (terjadi	
  penurunan	
  demand)	
  maka	
  tidak	
  perlu	
  
dilanjutkan.	
  
	
  
Setelah	
   dilakukan	
   pengolahan	
   data	
   aspek	
   pasar,	
   selanjutnya	
   adalah	
   pengolahan	
   data	
   aspek	
  
teknis	
   untuk	
   mengetahui	
   kapasitas	
   produksi,	
   pemilihan	
   merk	
   mesin	
   dan	
   menghitung	
   jumlah	
  
mesin	
  yang	
  dibutuhkan,	
  mengukur	
   luas	
   lahan	
  yang	
  kosong	
  dan	
  disesuaikan	
  dengan	
  area	
  yang	
  
diperlukan	
   untuk	
   penempatan	
  mesin.	
   Berikutnya	
   adalah	
   aspek	
   keuangan	
   dengan	
  menghitung	
  
Total	
  Project	
  Cost	
  
	
  
Data	
  produksi	
   yang	
   telah	
  didapat	
   kemudian	
  diolah	
  untuk	
  dibuat	
   penjadwalan	
   yang	
   tepat	
   bagi	
  
perusahaan	
   kemudian	
   dianalisis	
   apakah	
   penjadwalan	
   yang	
   dibuat	
   sudah	
   dapat	
   mengatasi	
  
permasalahan	
   perusahaan	
   atau	
   belum.	
   Data	
   yang	
   telah	
   diperoleh	
   selanjutnya	
   diolah	
   dan	
  
dianalisis	
   dengan	
   tujuan	
   untuk	
   mengetahui	
   apakah	
   rencana	
   penambahan	
   mesin	
   yang	
   akan	
  
dilakukan	
  PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  tersebut	
  layak	
  dilakukan.	
  

	
  
3.	
  Hasil	
  Pembahasan	
  dan	
  Diskusi	
  
	
  
Order	
  yang	
   tidak	
   tetap	
   (insidentil)	
  pada	
  PT	
  Hamudha	
  Prima	
  Media	
  antara	
   lain	
  buku,	
  LKS,	
  dan	
  
Alquran.	
   Proses	
   produksi	
   buku	
   dan	
   LKS	
   pada	
   perusahaan	
   dilakukan	
   pada	
   shift	
   I	
   (shift	
   pagi)	
  
dengan	
  urutan	
  sebagai	
  berikut:	
  
1. Editorial,	
  mencakup	
  penulisan	
   atau	
  pembuatan	
  naskah,	
   setting,	
   lay	
   out,	
   dan	
  desain	
   grafis.	
  

Dari	
  berbagai	
  proses	
  tersebut,	
  kemudian	
  akan	
  diprint	
  dalam	
  bentuk	
  kalkir	
  atau	
  film.	
  
2. Mountage,	
  yaitu	
  proses	
  menata	
  letak	
  kalkir	
  atau	
  film	
  dalam	
  media	
  astrolon.	
  
3. Pembuatan	
  plate,	
  yaitu	
  pemindahan	
  materi	
  cetak	
  dari	
   film	
  atau	
  kalkir	
  ke	
  media	
  plate	
  atau	
  

aluminium	
  dengan	
  penyinaran	
  3000	
  watt	
  selama	
  beberapa	
  detik	
  (seperti	
  mencetak	
  foto).	
  
4. Pencucian	
  plate	
  dilakukan	
  dengan	
  mesin	
  pencuci	
  plate.	
  
5. Proses	
  cetak,	
  yaitu	
  proses	
  mencetak	
  dari	
  plate	
  yang	
  telah	
  dicuci	
  dan	
  kemudian	
  dari	
  proses	
  

cetak	
  tersebut	
  akan	
  dihasilkan	
  lembaran-­‐lembaran	
  dalam	
  kertas	
  besar.	
  
6. Hasil	
   cetakan,	
   selanjutnya	
   akan	
   diatur	
   sesuai	
   halaman	
   untuk	
   diproses	
   selanjutnya,	
  

kemudian	
  akan	
  digabungkan	
  antara	
  cover	
  dan	
  isi.	
  
7. Proses	
  finishing	
  jilid	
  bending	
  biasanya	
  untuk	
  buku-­‐buku	
  materi	
  yaitu	
  dengan	
  menggunakan	
  

lem.	
  Sedangkan	
  untuk	
  LKS	
  biasanya	
  hanya	
  digunakan	
  jilid	
  jeglok	
  atau	
  stiching.	
  
8. Proses	
   pengepakan,	
   buku-­‐buku	
   dan	
   LKS	
   yang	
   telah	
   dijilid	
   kemudian	
   akan	
   dipak	
  menjadi	
  

satu.	
  
9. Proses	
  distribusi,	
  setelah	
  produk	
  dikemas	
  kemudian	
  akan	
  didistribusikan	
  pada	
  customer.	
  

	
  
Karena	
  penjadwalan	
  yang	
  terjadi	
  masih	
  cukup	
  besar	
  sehingga	
  perusahaan	
  perlu	
  mencari	
  solusi	
  
lain	
  untuk	
  memenuhi	
  permintaan	
  customer	
  yaitu	
  dengan	
  penambahan	
  kapasitas	
  mesin	
  potong.	
  
Sebab	
   jika	
   perusahaan	
   tidak	
   dapat	
   memenuhi	
   permintaan	
   konsumen	
   secara	
   berkelanjutan,	
  
maka	
  hal	
   tersebut	
  akan	
  menyebabkan	
  customer	
  berpindah	
  ke	
  percetakan	
   lain	
  dan	
  perusahaan	
  
akan	
  kehilangan	
  customer.	
  

	
  
Perusahaan	
  mempertimbangkan	
  untuk	
  pembelian	
  mesin	
  potong	
  semi	
  manual	
  karena	
   investasi	
  
untuk	
  mesin	
  potong	
  otomatis	
  sangat	
  besar	
  dan	
  belum	
  sesuai	
  dengan	
  kebutuhan	
  yang	
  ada	
  pada	
  
perusahaan.	
  Dalam	
  hal	
   ini,	
  perusahaan	
  akan	
  membandingkan	
  mesin	
  potong	
  yang	
  bermerk	
  DQ	
  
dan	
   Perfecta	
   dalam	
   kondisi	
   bekas	
   pakai.	
   Pertimbangan	
   yang	
   digunakan	
   adalah	
   harganya	
   jauh	
  
lebih	
  murah	
   tetapi	
  masih	
   dalam	
   kondisi	
   yang	
   baik	
   dan	
  memiliki	
   kapasitas	
   yang	
   cukup	
   untuk	
  
perusahaan.	
   Untuk	
   kapasitas	
   tersebut,	
   perusahaan	
   mengasumsikan	
   1	
   buku	
   =	
   128	
   halaman.	
  
Kedua	
  mesin	
  potong	
  ini	
  memiliki	
  ketebalan	
  potong	
  hingga	
  15	
  cm	
  sehingga	
  untuk	
  buku	
  dengan	
  
128	
   halaman,	
   cukup	
   menempatkan	
   30	
   buku	
   (10	
   tumpuk	
   secara	
   vertikal	
   dan	
   3	
   buku	
   secara	
  



  

horisontal)	
   pada	
   mesin	
   tersebut.	
   Berikut	
   ini	
   merupakan	
   tabel	
   data	
   mengenai	
   mesin	
   potong	
  
Perfecta	
  dan	
  DQ.	
  
	
  

Tabel	
  1.	
  Data	
  mesin	
  Perfecta	
  dan	
  DQ	
  
Data	
   Mesin	
  Perfecta	
   Mesin	
  DQ	
  
Umur	
  mesin	
   20	
  tahun	
   20	
  tahun	
  
Daya	
  mesin	
  yang	
  diperlukan	
   4000	
  Watt	
   2000	
  Watt	
  
Kapasitas	
  mesin	
  	
   1271	
  buku/jam	
   1000	
  buku/jam	
  
Dimensi	
  mesin	
   2,1	
  m	
  x	
  2	
  m	
  x	
  1,8	
  m	
   2,11	
  m	
  x	
  1,97	
  m	
  x	
  1,740	
  m	
  
Buatan	
   Italia	
   Cina	
  
Waktu	
  setup	
   19,26	
  menit	
   19,26	
  menit	
  
Harga	
  beli	
  	
   Rp	
  35.000.000,00	
   Rp	
  20.000.000,00	
  
Biaya	
  instalasi	
   Rp	
  5.000.000,00	
   Rp	
  5.000.000,00	
  
Nilai	
  sisa	
   Rp	
  17.500.000,00	
   Rp	
  10.000.000,00	
  
Biaya	
  depresiasi/tahun	
   Rp	
  1.125.000,00	
   Rp	
  750.000,00	
  
	
  

	
   	
  
	
  
	
  
Total	
   jam	
   kerja	
   tiap	
   operator	
   =	
   40	
   jam/minggu	
   x	
   48	
   minggu/tahun	
   =	
   1920	
   jam.	
   Order	
   yang	
  
masuk	
   pada	
   perusahaan	
   pada	
   bulan	
   Agustus	
   2008	
   adalah	
   199.900	
   buku/bulan	
   atau	
   jika	
  
dikonversi	
   sebesar	
   1249,375	
   buku/jam.	
   Sedangkan	
  mesin	
   potong	
   yang	
   ada	
   pada	
   perusahaan	
  
saat	
  ini	
  memiliki	
  kapasitas	
  5,233	
  detik/buku	
  atau	
  jika	
  dikonversi	
  menjadi	
  687,947	
  buku/jam	
  =	
  
110.071,55	
   buku/bulan.	
   Oleh	
   karena	
   itu	
   dapat	
   diketahui	
   bahwa	
   perusahaan	
   kekurangan	
  
kapasitas	
  produksi	
  sebanyak	
  89.828,45	
  buku/bulan,	
  setelah	
  dikonversi	
  yaitu	
  561,42	
  buku/jam.	
  
	
  
Pada	
  data	
  mesin	
  dapat	
  diketahui	
  bahwa	
  kapasitas	
  teoritis	
  mesin	
  Perfecta	
  adalah	
  1271	
  buku/jam	
  
dan	
  mesin	
  DQ	
  sebesar	
  1000	
  buku/jam.	
  Dari	
  data	
  tersebut	
  dapat	
  disimpulkan	
  bahwa	
  perusahaan	
  
membutuhkan	
   satu	
   mesin	
   potong	
   lagi	
   sebab	
   kekurangan	
   kapasitas	
   pada	
   perusahaan	
   adalah	
  
561,42	
  buku/jam	
  buku/jam.	
  Kedua	
  kapasitas	
  mesin	
  potong	
  tersebut	
  dapat	
  mencukupi	
  kapasitas	
  
yang	
  diperlukan	
  oleh	
  perusahaan.	
  	
  
	
  
Total	
  luas	
  lantai	
  produksi	
  pada	
  perusahaan	
  adalah	
  45	
  m	
  x	
  25	
  m.	
  Saat	
  ini	
  lantai	
  produksi	
  masih	
  
memiliki	
  area	
  kosong	
  sekitar	
  4	
  x	
  4,5	
  m	
  yang	
  dapat	
  digunakan	
  untuk	
  penempatan	
  mesin	
  potong	
  
yang	
   baru	
   dan	
   area	
   untuk	
   menumpuk	
   buku	
   yang	
   telah	
   dipotong.	
   Mesin	
   Perfecta	
   memiliki	
  
dimensi	
   2,1	
   m	
   x	
   2	
   m	
   x	
   1,8	
   m	
   dan	
   mesin	
   DQ	
   memiliki	
   dimensi	
   2,11	
   m	
   x	
   1,97	
   m	
   x	
   1,74	
   m.	
  
Berdasarkan	
   layout	
   pada	
   perusahaan,	
   masih	
   ada	
   space	
   yang	
   sangat	
   cukup	
   untuk	
   meletakkan	
  
tambahan	
  satu	
  buah	
  mesin	
  	
  
	
  
Biaya	
  perawatan	
  mesin	
  potong	
  untuk	
  kedua	
  mesin	
   sama,	
   rincian	
  biaya	
  perawatan	
  yang	
  harus	
  
dikeluarkan	
  oleh	
  perusahaan	
  selama	
  1	
  tahun	
  berasal	
  dari	
  biaya	
  pengasahan	
  pisau	
  potong	
  adalah	
  
Rp	
   200.000,00/6	
   bulan,	
   sedangkan	
   biaya	
   	
   untuk	
   pelumas	
   mesin	
   potong	
   adalah	
   Rp	
  
200.000,00/bulan.	
  
	
  
Efisiensi	
  mesin	
  berdasarkan	
  waktu	
  setup	
  mesin	
  potong	
  Perfecta	
  2,24	
  jam/minggu	
  menghasilkan	
  
efisiensi	
  mesin	
   sebesar	
   94,4%	
   dan	
   jika	
   dikaitkan	
   dengan	
   buku	
  menghasilkan	
   1200	
   buku/jam	
  



  

atau	
   2.300.400	
   buku/tahun.	
   Jika	
   dikaitkan	
   dengan	
   biaya	
   depresiasi,	
   maka	
   biaya	
   yang	
   harus	
  
ditanggung	
  per	
  buku	
  adalah	
  Rp	
  0,489.

	
  	
   	
   	
   	
   	
  Dengan	
   besar	
   efisiensi	
   mesin	
   yang	
   sama	
   dengan	
   mesin	
   potong	
   Perfecta,	
   maka	
   buku	
   yang	
  
dihasilkan	
   oleh	
   mesin	
   potong	
   DQ	
   adalah	
   944	
   buku/jam	
   atau	
   1.812.480	
   buku/tahun.	
   Jika	
  
dikaitkan	
  dengan	
  biaya	
  depresiasi,	
  maka	
  biaya	
  yang	
  harus	
  ditanggung	
  per	
  buku	
  adalah	
  Rp	
  0,41.
	
   	
  
Jika	
   perusahaan	
   menambah	
   mesin	
   potong	
   maka	
   otomatis	
   diperlukan	
   tenaga	
   kerja	
   tambahan	
  
untuk	
  mengoperasikan	
  mesin	
   potong	
   tersebut.	
   Untuk	
   tambahan	
   1	
  mesin	
   potong,	
   perusahaan	
  
perlu	
   mengeluarkan	
   biaya	
   sebesar	
   Rp	
   1.300.000,00/bulan.	
   Biaya	
   tenaga	
   kerja	
   pada	
   mesin	
  
potong	
  Perfecta	
  per	
  buku	
  adalah	
  Rp	
  6,77,	
  biaya	
  listrik	
  Rp	
  1,867,	
  sedangkan	
  biaya	
  perawatan	
  Rp	
  
1,215.	
  Total	
  biaya	
  mesin	
  potong	
  Perfecta	
  per	
  oplah	
  adalah	
  Rp	
  10,341.	
  Biaya	
  tenaga	
  kerja	
  pada	
  
mesin	
  potong	
  DQ	
  per	
  buku	
  adalah	
  Rp	
  8,607,	
  biaya	
  listrik	
  Rp	
  1,049,	
  sedangkan	
  biaya	
  perawatan	
  
Rp	
  1,545.	
  Total	
  biaya	
  mesin	
  potong	
  Perfecta	
  per	
  oplah	
  adalah	
  Rp	
  11,61.	
  
	
  
Berdasarkan	
   total	
   biaya	
   pengadaan	
  mesin	
   potong	
   tersebut,	
   biaya	
  mesin	
   potong	
  Perfecta	
   lebih	
  
murah,	
  sehingga	
  perusahaan	
  akan	
  membeli	
  mesin	
  Perfecta	
  bekas.	
  Hasil	
  peramalan	
  permintaaan	
  
memperlihatkan	
  permintaan	
  pada	
   awal	
   2010	
   adalah	
  300.050	
  buku.	
  Order	
   ini	
   akan	
  dikerjakan	
  
oleh	
  dua	
  mesin	
  potong	
  yaitu	
  mesin	
  potong	
   lama	
  milik	
  perusahaan	
  dan	
  mesin	
  potong	
  Perfecta.	
  
Berikut	
  ini	
  adalah	
  pembagian	
  kapasitas	
  dari	
  kedua	
  mesin	
  potong:	
  
	
  
Untuk	
   mesin	
   potong	
   milik	
   perusahaan	
   memiliki	
   kapasitas	
   potong	
   687,947	
   buku/jam	
   =	
  
110.071,55	
  buku/bulan.	
  Sehingga	
  order	
  bulan	
   Januari	
  2010	
  yang	
  harus	
  dikerjakan	
  pada	
  mesin	
  
potong	
  Perfecta	
  sebesar	
  300.050	
  –	
  110.071,55	
  =	
  189.978,45	
  buku.	
  Sedangkan	
  kapasitas	
  aktual	
  
mesin	
  potong	
  Perfecta	
  =	
  1200	
  buku/jam	
  =	
  192.000	
  buku/bulan.	
  

	
  

	
  
Berdasarkan	
  hasil	
  pengolahan	
  data	
  aspek	
  keuangan,	
  maka	
  diperoleh	
  hasil	
  analisis	
  keuangannya	
  
bahwa	
  besarnya	
  nilai	
  Total	
  Project	
  Cost	
   (TPC)	
  yang	
  merupakan	
  biaya	
  awal	
  pendirian	
  usaha	
   ini	
  
adalah	
   sebesar	
   Rp.	
   43.783.467,00.	
   TPC	
   ini	
   terdiri	
   dari	
   fixed	
   investment	
   sebesar	
   Rp.	
  
40.000.000,00,	
   working	
   capital	
   sebesar	
   Rp	
   3.783.467,00.	
   Biaya	
   yang	
   mempunyai	
   pengaruh	
  
sangat	
   besar	
   terhadap	
   nilai	
   TPC	
   adalah	
   fixed	
   investment	
   cost	
   karena	
   biaya	
   ini	
   mencakup	
  
pembelian	
  mesin	
  potong	
  untuk	
  memenuhi	
  order	
  yang	
  ada.	
  	
  
	
  
Hasil	
  penjadwalan	
  usulan	
  dengan	
  penambahan	
  mesin	
  potong	
  diketahui	
  bahwa	
  dari	
  33	
  job	
  yang	
  
datang	
   pada	
   bulan	
   Agustus	
   terdapat	
   1	
   job	
   yang	
   terlambat	
   atau	
   sebesar	
   3,03%.	
   Job	
   yang	
  
mengalami	
  keterlambatan	
  adalah	
  job	
  yang	
  masuk	
  pada	
  tanggal	
  6	
  Agustus	
  2008	
  yaitu	
  LKS	
  Bahasa	
  
Inggris	
   SMP	
   yang	
   mengalami	
   keterlambatan	
   selama	
   1	
   hari.	
   Order	
   tersebut	
   masuk	
   tanggal	
   6	
  
Agustus	
  dan	
  mulai	
   dikerjakan	
  pada	
   tanggal	
   7	
  Agustus	
  pukul	
  15.08	
  dan	
   selesai	
   pada	
   tangal	
   14	
  
Agustus	
  pukul	
  08:52,	
  sedangkan	
  due	
  date	
  yang	
  diminta	
  oleh	
  customer	
  adalah	
  tanggal	
  13	
  Agustus.	
  
Secara	
  keseluruhan	
  dapat	
  dilihat	
  bahwa	
  penjadwalan	
  dengan	
  penambahan	
  1	
  buah	
  mesin	
  potong	
  
sudah	
  baik	
  bagi	
  perusahaan	
  karena	
  sekitar	
  96,97%	
  job	
  tidak	
  mengalami	
  keterlambatan,	
  bahkan	
  
ada	
   beberapa	
   yang	
   selesai	
   sebelum	
   due	
   date	
   yang	
   diminta	
   oleh	
   customer.	
   Berikut	
   ini	
   akan	
  
diberikan	
   contoh	
   pengerjaan	
   order	
   yang	
   ada.	
   Pada	
   tanggal	
   1	
   Agustus	
   terdapat	
   order	
   buku	
  
Bahasa	
  Inggris	
  SMP	
  kelas	
  3,	
  order	
  ini	
  dikerjakan	
  mulai	
  1	
  Agustus	
  pukul	
  08.00	
  dengan	
  melakukan	
  
cetak	
  film	
  hingga	
  pukul	
  09.30	
  dan	
  dilanjutkan	
  dengan	
  cetak	
  plat	
  hingga	
  pukul	
  10.06	
  lalu	
  proses	
  
pemasangan	
   plat	
   hingga	
   pukul	
   10.53.	
   Setelah	
   itu	
   dilakukan	
   proses	
   cetak	
   hingga	
   pukul	
   13.02.	
  
Kemudian	
   dilakukan	
   penyusunan	
   halaman	
   yang	
   selesai	
   pada	
   2	
   Agustus	
   pukul	
   09.10	
   dan	
  
penjilidan	
   hingga	
   pukul	
   15.10	
   setelah	
   itu	
   dikeringkan	
   selama	
   4	
   jam.	
   Pemotongan	
   buku	
  
dilakukan	
  mulai	
   3	
   Agustus	
   pukul	
   08.00	
   dan	
   selesai	
   pada	
   4	
   Agustus	
   pukul	
   10.05.	
   Tahap	
   yang	
  
terakhir	
  adalah	
  pengepakan	
  yang	
  selesai	
  pada	
  pukul	
  14.00.	
  Karena	
  due	
  date	
  yang	
  diminta	
  adalah	
  
tanggal	
  6	
  Agustus	
  maka	
  job	
  tidak	
  mengalami	
  keterlambatan.	
  
	
  



  

4.	
  Kesimpulan	
  
	
  
Berdasarkan	
  hasil	
  penjadwalan	
  produksi	
  dengan	
  mengunakan	
  algoritma	
  penjadwalan	
  produksi	
  
usulan	
   awal	
   dan	
   penjadwalan	
   produksi	
   dengan	
   menggunakan	
   algoritma	
   penjadwalan	
   usulan	
  
akhir	
   yang	
   diterapkan	
   pada	
   studi	
   kasus	
   order	
   yang	
  masuk	
   selama	
   bulan	
   Agustus	
   2008,	
  maka	
  
dapat	
  diketahui	
  bahwa	
  penambahan	
  kapasitas	
  mesin	
  potong	
  dapat	
  mengurangi	
  rata-­‐rata	
  waktu	
  
keterlambatan	
  (mean	
  tardiness),	
  meminimumkan	
  maximum	
  tardiness,	
  mengurangi	
  jumlah	
  order	
  
yang	
   terlambat,	
   dan	
   persentase	
   keterlambatan	
   kurang	
   dari	
   batas	
   toleransi	
   (5%)	
   sehingga	
  
perusahaan	
  layak	
  menambah	
  kapasitas	
  produksi	
  yaitu	
  dengan	
  cara	
  menambah	
  satu	
  buah	
  mesin	
  
potong	
  Perfecta.	
  
	
  
Bila	
   ditinjau	
   dari	
   jumlah	
   order	
   yang	
   terlambat	
   pada	
   bulan	
   Agustus	
   dengan	
   metode	
   awal	
  
perusahaan	
   (order	
   buku),	
   maka	
   dari	
   33	
   job	
   yang	
   diterima	
   terdapat	
   11	
   job	
   yang	
   mengalami	
  
keterlambatan	
   atau	
   sebesar	
   33,33%.	
  Dengan	
  menggunakan	
  metode	
   penjadwalan	
   usulan	
   akhir	
  
yaitu	
  dengan	
  penambahan	
  1	
  buah	
  mesin	
  potong	
  dihasilkan	
  jumlah	
  job	
  terlambat	
  sebanyak	
  1	
  job	
  
atau	
   sebesar	
   3,03%.	
   Dengan	
   demikian	
   jumlah	
   job	
   yang	
   terlambat	
   pada	
   bulan	
   Agustus	
   2008	
  
dengan	
  penjadwalan	
  usulan	
  akhir	
  ini	
  berkurang	
  sebanyak	
  10	
  job	
  atau	
  berkurang	
  sebesar	
  30,3%.	
  	
  
	
  
Bila	
   ditinjau	
   dari	
   mean	
   tardiness,	
   maka	
   algoritma	
   penjadwalan	
   produksi	
   usulan	
   awal	
  
menghasilkan	
   mean	
   tardiness	
   untuk	
   order	
   buku	
   saja	
   yaitu	
   0,697	
   hari.	
   Sedangkan	
   algoritma	
  
penjadwalan	
   produksi	
   usulan	
   akhir	
   dengan	
   penambahan	
  mesin	
  menghasilkan	
  mean	
   tardiness	
  	
  
sebesar	
  0,03	
  hari.	
  
	
  
Maximum	
   tardiness	
   untuk	
   penjadwalan	
   usulan	
   awal	
   adalah	
   4	
   hari,	
   sedangkan	
   maximum	
  
tardiness	
  untuk	
  penjadwalan	
  usulan	
  akhir	
  (dengan	
  tambahan	
  1	
  mesin	
  potong	
  Perfecta)	
  adalah	
  1	
  
hari,	
  jadi	
  penambahan	
  mesin	
  potong	
  juga	
  dapat	
  meminimumkan	
  maximum	
  tardiness.	
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