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Abstraks, Pada saat ini perkembangan dunia bisnis semakin pesat dengan persaingan yang semakin lama
semakin berat, mengakibatkan meningkatnya kebutuhan pada sistem proses produksi yang efektif dan
efisien di perusahaan. PT. Sinar Sosro merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur
dengan produk berupa teh siap minum dalam kemasan botol. Dalam proses produksi, suatu perusahaan
dituntut untuk dapat menghasilkan suatu produk yang berkualitas dan sesuai dengan waktu yang telah
ditentukan. Untuk dapat melakukan kegiatan produksi tersebut, maka diperlukan penjadwalan proses
produksi yang baik sesuai dengan jumlah permintaan produksi pada kebutuhan perusahaan. Oleh karena itu
penentuan penjadwalan sangat dibutuhkan saat akan melakukan suatu proses produksi. Penjadwalan
produksi untuk menghitung nilai makespan dengan menggunakan metode Dannenbring. Dari hasil
pengolahan data didapatkan nilai makespan pada penjadwalan produksi di PT. Sinar Sosro sebesar 1.403,0
jam dengan urutan pengerjaan job TBS - FT - ST - TB. Dari perhitungan yang telah disampaikan
didapatkan penjadwalan produksi dengan nilai makespan terkecil didapatkan menggunakan metode
Dannenbring sebesar 1.327,9 jam dengan urutan pengerjaan job FT — TB — ST — TBS. Perhitungan selisih
antara metode perusahaan dengan metode usulan sebesar 75,1 jam.
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PENDAHULUAN

PT. Sinar Sosro merupakan perusahaan
yang bergerak dalam bidang manufaktur dengan
produk berupa teh siap minum dalam kemasan
botol. Perusahaan ini didirikan pada tahun 1974 di
Jalan Raya Agung KM. 28 kelurahan Medan Satria
Bekasi. Dan pada tahun 2008, PT. Sinar Sosro
meresmikan cabang baru di Jalan Ir. Sutami
Lingkar Awang-awang Mojosari Mojokerto.
Produk perusahaan saat itu adalah teh minuman
dalam kemasan botol dimana produk tersebut
merupakan komoditi utama. Lebih dari 40 tahun
PT. Sinar Sosro sebagai produsen Minuman teh
dalam kemasan telah sadar membangun teknologi
yang solid dan mandiri didalam meningkatkan
kemampuannya. Oleh  karena itu  dalam

mewujudkan hal tersebut ada beberapa upaya

khusus yang dilakukan oleh manajemen dan masih

berlanjut sampai saat ini (Continual Improvement).

Kondisi nyata yang sekarang terjadi pada
PT. Sinar Sosro proses pengerjaan yang
dilakukan oleh perusahaan bahwa didalam
memenuhi permintaan dari konsumen kurang
optimal karena masih ada beberapa job yang
tidak dapat diselesaikan dalam waktu yang
diingkan oleh perusahaan sehingga pengiriman
terlambat. Waktu yang tersedia belum dapat
dioptimalkan untuk menyelesaikan keseluruhan
produk yang akan dikerjakan. Makespan adalah
total waktu penyelesaian pekerjaan—pekerjaan
mulai dari urutan pertama yang dikerjakan pada
mesin pertama sampai kepada urutan pekerjaan
terakhir pada mesin terakhir. Untuk mendapatkan
hasil penjadwalan yang optimal maka digunakan

metode Dannenbring. Sebuah solusi penjadwalan
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dikatakan optimal apabila memiliki nilai
makespan terkecil. Data permintaan dan produksi
dapat dilihat pada Tabel 1.1.

Tabel 1.1 Data Permintaan Tiap Jenis Produk

Sumber data PT. Sinar Sosro

METODOLOGI PENELITIAN

Dalam penelitian ini terdapat beberapa metode
yang akan digunakan untuk membantu pengolahan
data, yaitu penjadwalan produksi dan pengukuran
waktu  kerja  dengan  menggunakan  metode
Dannenbring Pada dasarnya penjadwalan produksi
sangat membantu perusahaan untuk menyelesaikan
masalah penumpukan pesenan dari konsumen dan
keterlambatan produksi. Dapat dilihat pada Gambar
1.1.

BKA= X +kxSD
BKB= X —kxSD

No. Jenis Data Permintaan (unit/shipper) Total
Produk
Oct- Nov- Dec- Jan- Feb-
18 18 18 19 19
1 | Teh 77520 | 76800 | 75840 | 77256 | 77280 | 384696

Botol
S0sro

Tea

2 Fruit 75744 | 74784 | 73824 | 74520 | 74640 | 373512

3 | S-Tee 96576 | 95376 | 94176 | 95304 | 94320 | 475752

4 | Tebs 48000 | 47520 | 47520 | 46560 | 47760 | 237360

Tabel 1.2 Hasil Tes Uji Keseragaman Data

BKA | BKB

No. | Jenis Produk X (detik) | (detik)

Keterangan

Adanya kendala
dalam segi waktu
yang tinggi dalam

proses produksi

Melakukan penjadwalan
Produksi dengan metode
Dannenbring

\ 4

1 |[Teh Botol Sosro | 7,08 | 8,361 | 5,799 |Seragam
2 |Fruit Tea 7,14 | 8,79 | 5,801 |Seragam
3 [S-Tee 7,14 | 8,509 | 5,771 |Seragam
4 |Tebs 6,86 | 8,318 | 5,401 |Seragam

A 4

Mendapatkan waktu optimal
yang sesuai dengan kapasitas
produksi

Gambar 1.1 Kerangka Berpikir Penelitian

Uji Keseragaman Data

Dalam penelitian ini mungkin terdapat data yang
tidak seragam, sehingga peneliti melakukan uji
keseragaman data. Data bisa dikatakan seragam
apabila rata-rata data tersebut berada diantara batas
kontrol dan jika masih ada data yang melewati batas
kontrol maka data tersebut dibilang tidak seragam.
Rata-rata dari pengamatan masing-masing produk
dengan rumus sebagai berikut :

¥X

x=22
N

BKA (Batas Kontrol Atas) dan BKB (Batas
Kontrol Bawah) dari data pengamatan dengan

menggunakan rumus sebagai berikut:

Sumber : Hasil Pengolahan Data

Uji Kecukupan Data

Dalam penelitian ini mungkin terdapat data
yang tidak cukup atau lebih, sehingga peneliti
melakukan uji kecukupan data. Data bisa dikatakan
cukup apabila jumlah data pengamatan (N) lebih besar
dari pada jumlah data secara teori (N”).

Rumus vyang akan digunakan dalam
perhitungan uji kecukupan data ini adalah sebagai
berikut :

[ENEn TG
B XX

!

Tabel 1.3 Hasil Tes Uji Kecukupan Data

No. | Jenis Produk N N' [Keterangan
1 |The Botol Sosro | 25 | 3,141 |Cukup

2 |Fruit Tea 25 | 3,377 |Cukup
3 |S-Tea 25 | 3,534 |Cukup
4 |Tebs 25 | 4,338 |Cukup

Sumber : Hasil Pengolahan Data
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Metode Dannenbring

Metode ini dikembangkan oleh D.G
Dannenbring dengan prosedur yang disebut Rapid
Acces lyang pada prinsipnya mengkombinasikan
metode CDS dan konsep slope index yang
dikembangkan oleh Palmer.

Perhitungan waktu proses dilakukan sebagai

berikut:

m
a; = Z(m —_] + 1)tij
j=1

m
bi = Z] tij
j=1

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dari perhitungan yang telah dilakukan
didapatkan  perbandingan antara  Penjadwalan
perusahaan dengan metode Dannenbring diperoleh
performansi penjadwalan dengan kriteria makespan
dapat dilihat pada Tabel 1.4.

Tabel 1.4 Nilai Makespan Penjadwalan

. Penjadwalan Awal Metode Dannenbring
Peri Perusahaan
ode Job Makespan Job Makespan

Squencing (jam) Squencing (jam)

Okt- TBS-FT - FT-TBS -
18 ST-TB 1.425,8 ST-TB 1.355,1
Nop- | TBS-FT- FT-TB-ST
18 ST-TB 14114 _TBS 1.339,0
Des- TBS - FT - FT-TB-ST 1.327,9
18 ST-TB el —TBS
Jan- TBS - FT - FT-TBS -
19 ST-TB 1.413,1 TB_ST 1.333,5
Feb- TBS - FT - FT-ST-TB
19 ST-TB 1.416,0 _TBS 1.337,4

Sumber : Hasil Pengolahan Data

Berdasarkan  penjadwalan  dari  metode
Dannenbring yang telah disampikan diperoleh
urutan penjadwalan yang optimal yaitu FT — TB -
ST — TBS dengan nilai makespan sebesar 1.327,9
jam. Apabila dibandingkan dengan metode
perusahaan menggunakan urutan TBS - FT - ST -
TB dengan nilai makespan sebesar 1.403,0 jam.
Sehingga metode penjadwalan dengan metode
Dannenbring diterima. Didapatkan penghematan
makespan sebesar 75,1 jam. Perhitungan selisih
antara strategi di perusahaan dengan metode
Campbell Dudeck Smith.

Selisih = Penjadwalan perusahaan - Metode
Dannenbring

= 1.403,0 jam -1.327,9 jam

= 75,1 jam

KESIMPULAN DAN SARAN

Setelah dilakukan pengolahan data dan analisis
data maka dapat diambil beberapa kesimpulan.
Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini
adalah sebagai berikut :

diperoleh nilai makespan sebesar 1.327,9 jam.
Penjadwalan job yang diperoleh dengan menggunakan
metode Dannenbring adalah FT — TB — ST — TBS.
Metode Dannenbring merupakan metode yang optimal
karena metode ini memenuhi setiap kriteria yang telah
ditetapkan yaitu, memiliki nilai makespan paling
minimum.
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