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mohon maaf atas segala kekurangan di dalam penyelenggaraan.

Kiranya Allah SWT memberkati kita semua. Sekian dan terima kasih
Ketua Panitia

Drs. PRAJITNO, MAP.



SAMBUTAN GUBERNUR JAWA TIMUR
PADA SEMINAR KELAUTAN V

ASSALAMU'ALLAIKUM WR.WB.
Selamat pagi dan Salam Sejahtera Bagi Kita Semua,

e Yth. Sdr. Gubernur Bangka Belitung
e Yth. Sdr. Rektor Universitas Hang Tuah
e Yth. Peserta dan hadirin sckalian yang saya banggakan

Pertama-tama marilah kita panjatkan puji syukur kehadirat Allah SWT, karena berkat
mmwnmmmmamkmmuhmm

mmwmmlmmmmmwuum Kelautan V yang
mwmuamnmwhmmm Rangks

Hadirin yang saya hormati,
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memakmurkan dan meningkatkan kuaiitas hidup masyarakat maritim di Jawa Kenyataan
mnmmmmmhwmmmmm%mam
Timur tergolong riskin dan diantaranya adarab masvarskaer smns ringga/ & pesisic dan puiau-putau
&—um meeghiny/ whnerg, sofaun mana masyarskat maritim Jawa Timur dapat membangun
segaia potensi yang dimilikinya, baik yang terdapat di daratan maupun lautan.

]



Seminar Nasional Kelautan V
wmmrmmmnm
Dalam Ranghka Keseojahteraan Masyarakat Maritim”

Universitas Hang Tuah Surabaya, 23 April 2000

Untuk mewujudkan pemanfaatan potensi kelautan dan perikanan scbagai tumpuan ckonomi
nasional, ada dua hal penting yang harus dicermati. Perrama, dari sisi potensi masih terbukanya
peluang yang besar untuk memanfastkan Sumberdaya kelautan dan perikanan. Implikasi dari
adanyna peluang ini adainh periunya peningkatan kemampuan bangsa untuk memanfaatkan
peluang tersebut. Kedwa, pemanfaatan sumberdaya kelautan dan perikanan pada masa kini dan
masa datang harus ditata sedemikian rupa, schingga pernanfaatan sumberdaya kelautan dapat
optimal dan berkelanjutan.

Proses poemanfaatan sumberdaya kelautan dan perikanan harus mencari keungguian
kompetitifnya. Artinya, dari potensi keunggulan komparatif yang dimiliki oleh sumberdaya
kelautan dan perikanan harus dapat diwujudkan menjadi keunggulan kompetitif. Oleh karena
itu, upaya menciptakan nilai tambah (added valwe) komoditi kelautan dan perikanan
merupakan hal yang penting dalam proses pembangunan ekonomi masa depan.

Sampai saat ini kita belum dapat menjawab secara tuntas krisis multi demensi khusus-
nya di bidang ekonomi, ditambah lagi nini muncui krisis finansial giobal yang harus dicari
solusinya. "Laut” scbagai anugerah Allah SWT harusnya scbagai dewa penolong dan sekaligus
untuk masa depan kemakmuran dan kescjahtersan bangsa; seperti halnya negara-negara
Norwegia, Skandinavia, Chli dan beberapa negara Amerika latin lannya tertolong dari krisis
karona mongembangkan pembangunan sektor kelautan sehingga pendapatan negaranya naik
lebih dari 30%.

Hadirin yang kami hormati,

Kekayaan alam berupa sumber daya kelautan dan perikanan yang kita miliki sangat me-
limpah dan kita menyadari bahwa kekayaan tersebut dapat mendukung perckonomian daerah
dan kescjahteraan masyarakat maritim di Jawa Timur pada khususnya. Adanya dinamika per-
kembangan perckonomian global yang berkembang sangat cepat serta terjadinya krisis pereko-
nomian global akibat masalah finansial yang terjadi di negara Amerika Serikat yang berdam-
pak terhadap pasar modal berupa penurunan kurs beberapa mata uang terhadap dollar. Hal de-
mikian memberikan peringatan bagi Indonesia dan scluruh negara negara di dunia untuk ber-
usaha sckuat tenaga mengatasi dampak dari krisis yang dimaksud. Pemerintah perlu
sama dengan sernua komponen masyarakat melakukan langkah langkah antisipasi dan langkah
kebijakan yang tepat schingga diharapkan dampak gejolak ekonomi global tidak menganggu
perkembangan ckonomi nasionat dan daerah, schingga dunia usaha khususnya Usaha Koperasi
Menengah dan Kecil (UKMK) yang bergerak di sektor riil termasuk usaha kelasutan dan peri-
kanan yang sclama ini mampu memberikan kontribusi terhadap perckonomian daerah dapat terus
menjalankan aktivitasnya dengan baik.

Usaha usaha skala kecil di sektor kelautan dan perikanan saat ini tetah banyak menda-
patkan dukungan dari tembaga perbankan dan lembaga keuangan lainnya dan kita terus beru-
paya di masa krisis ekonomi ini dukungan tersebut terus ditingkatkan. Dukungan permodalan
dari lembaga keungan /pernaan diharapkan dapat membantu usaha nelayan dan masyarakat
maritim untuk terus mampu mengembangkan usahanys dan terus mampu mendukung pereko-
nomian dacrah dengan memperkuat usahanya dan memasarkan produknya di dalam negeri
maupun cksport.

Bapak, ibu, hadirin yang berbahagia,

Datam menghadapi dampak krisis global kita pertu memperkuat usaha di dalam negeri
dengan meningkatkan pasar domestik. Namun disisi lain perlu dilakukan pula upaya untuk
memperkuat pasar luar negeri. Tuntutan ekonomi global dan resesi ckonomi harus menyadar-
kan kita bahwa sistem perdagangan dunia telah berubah, walaupun Indonesia mempunyai
sumberdaya ikan namun bila tidak mempunyai strategi yang tepat akan selalu kalah dengan
negara-nogara maju. Market di luar negeri harus diperkuat, lobi-lobi di luar negeri harus diper-
faat dan kamiitas produk dari dalam negeri juga harus ditingdastkan sehingga mempunys days saing yang kuat.
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Seminar Nasional Ketautan ini diharaplan dapat memberikan output berupa konsep, langkah-langlash konkrit,
rekomendasi dan pemyatsan komitmen dalam penyempumasan kebijakan pembangunan nasionai, khususnya pads
sekior kelauian dan perikanan. Hasilnya akan menjadi salah satu masukan dalam membangun kelautan dan perikanan

menghadnpi krisis gobal saat ini serta dalam mengskselerasi peningioman kescjahtornan masyarakost maritim di
Indonesia dan khususnoya di Jawa Timur.

Hadirin yang berbahagia,
Demikian beberapa hal yang dapat kami sampailan, semoga acan ini dapat berjalan lancar dan bermandiat

bagi semun pihak. Dengn harspen pars peserts dapat mengilaati dari swal hingga akhir acam. Terima kasih ates
perhatianmya.

Wabilahi taufik Wal hideysh
Wassalamualaikum Warrohmatullshi Wabarrokatuh

Sursbaya, 23 April 2009
GUBERNUR JAWA TIMUR

Dr. H. SOEKARWO
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ABSTRACT

PT PAL INDONESIA as Internationally class domestic which moving on naval architect is always

tries to improve productivity. This rescach’s background was unreachsble production capacity from

the target. It is caused by various problems which emerged such us idle in time of workers, machines,
unsuitable

implementation
with various scenarios, such as over time and over day (Saturday and Sunday). Then the GPSS
simulation result showed in graphical. The GPSS simulation result showed that the most

factor on production capacity improvement was overday (Ssturday and Sunday). It shown on the
GPSS simulation result, was the biggest. The analisys of the production scenario showed shortened
project duration reach until 46, 1% with increasod production cost until 4,7%.

Key words: shuulativn, isodelling, production line, production capacity

pada tahun menguasai
6% market share dunia. Hal ini menunjukkan masih minimnya produktifitas kapal di Indonesia
dengan galangan di berbagai Negara di dunia (ISL Market Analysis, 2004).

Saat ini hanya PT PAL Indonesia memiliki kemampuan membangun kapal dengan kapasitas lebih
Mm.mwmmmmmmmwmmwww
hingga 50.000 DWT, seperti kapal double skin bulk carrier (DSBC, 45.000 DWT), kapal tanker (17.500
DWT), kapal kontainer (1.600 TEU), dan semi kontainer (4.180 DWT). Serta, floating production unit,
kapal penumpang, tongkang BBM (300 ton), dry cargo vessel (18.500 DWT), dan tuna long line (60GT).
Selain itu juga mendominasi pokerjaan pembuatan kapal di galangan milik PT PAL dalam tiga tahun ke
mmmmmwrmmapwmmmbkmm
Carrier atau Star 50 ukuran 50.000 DWT dan Jerman empat kapal cursh Star 50 ukuran 50.000 DWT.
Italia memesan dua tanker ukuran 24.000 DWT dan dua kapal ukuran 18.500 DWT. Pemesan lain adalah

sering keterlambatan serah terima kapal pesanan, sehingga sering mengalami klaim oleh pihak
owner malah menjadikan PT. PAL devisit.
Mhldhnphgmmy.mmkwmm&mm dan

Intan Baroroh: Studi pemodelan peningkatan kapasitas bengkel fabrikasi galangan kapal mn-161
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Perbaikan mutu kapal baik dalam segi kualitas maupun produktivitas mutlak diperlukan. Proses
produksi diawali ketika bagian Divisi teknologi membuat production drawing (gambar produksi), gambar
inilab yang akan digunakan sebagal dasar Divisi logistik untuk pembelian material (sreel plate &
profiles), sedangkan material list dani production drawing sering terlambat dan untuk memesan material
juga membutuhkan waktu. Berbagai permasalahan mulai muncul dalam produksi di bengkel-bengkel
Divisi Kapal Niaga scperti ada pekerja yang menganggur (idle time), mesin yang menganggur, waktu
mmmwmwwmmw.m material, lintasan

mengakibatkan oupus

produksi menurun dari perencanaan awal. Hal ini sulit untuk dihindari dalam internal Divisi Kapal Niaga,

namun dapat diatasi dengan metode simulasi guna mengatur agar dapat diminimalisir gangguan
tersebut sehingga outpwr produksi bisa dimaksimalkan (Abadi, 2006).

Pelaksanaan pekerjaan di fabrikasi, sub assembly, assembly di PT, PAL saat ini mencapai kurang

lebih 1800 ton/bulan/shif dan sudah bisa dikatakan bahwa kapasitas yang terpasang pada setiap station

sampai Jmmmmm”mummmdmwm
pekerjaan yang sesuai, khususnya dalam penentuan: (a) Jumlah komponen yang diproses setiap unit kerja
(workstation); (b) Penggunaan tenaga kerja; (¢) Efektifitas dari fasilitas mesin yang ada.

Untuk memodelkan sebuah sistem dari kondisi nyata yaitu dengan memusatkan pada identifikasi
faktor-faktor dominan yang mengendalikan perilaku dari sistem nyata. Sistem nyata dapat melibatkan
sejumiah besar variabel, namun hanya sebagian dari variabel ini benar-benar mendominasi perilaku
sistern nyata. Penyederhanaan sistern nyata tersebut untuk maksud pengembangan sebuah model harus
berkosentrusi pada identifikasi variabel dan kendala dalam model peningkatan outpws produksi. Secara
keilmuan kita dapat melihat kapasitas produksi adalah fungsi dari faktor-faktor seperti ketersediaan
tenaga kerja, kapasitas mesin produksi, pengurutan proses produksi, laju pengiriman material yang
dipesan, dan ketersediaan material.

Pengambilan keputusan dilihat dari aspek manapun adalah jantung dari fungsi manajemen. Seluruh

METODE PENELITIAN

Survey lapangan yang dilakukan sesual dengan aliran production line tiap-tiap bengkel
MWMMMMW e

FABRICATION SHOP .
Gambar 1 Bengkel Fabrikasi Pada Divisi Kapal Niaga PT, PAL Indonesia

Untuk mengetahui rute aliran model yaitu dengan cara mengidentifikasi langsung ke bengkel
Fabrikasi dengan melakukan wawancara langsung kepada karyawan PT PAL Indonesia, hal ini digunakan
sebagai model awal adapun Input data pemodelan peningkatan kapasitas produksi pada bengkel fabrikasi
adalah: data kedatangan blok dan durasi proses produksi.

Penggambaran sistem dalam bentuk diagram membantu pembuatan model pada tahap konsep-
WMmmeMMMpﬂw konsep ini harus
diterjemahkan dalam bentuk hubungan matematis.

n-162 Intan Baroroh: Studi pemodelan peningkatan kapasitas bengkel fabrikasi galangan kapal
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diperoleh dari running percobasan harus diperiksa dengan cermat oleh ahli sistem untuk mendeteksi
WMmiMLhwdwmmdelmmm
yang realistik dapat saja menambah dari model simulasi.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Sistem, Model dan Software GPSS

Sistem
mmmumxmmmmmwmnmmm

mwwummmm-mwmwimmm

mmmmwmmuwuwmm.w

thqh(lmxmymmMme

yang bereaksi antar atribut komponen untuk suatu akhir yang logis. Hick men-

mmmwmmmmcmmmauum

Model

!
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Sedangkan jika digunakan simulasi maka keuntungan yang didapat diperoleh dari simulasi adalah:
(a) Simulasi memungkinkan pelaksanaan,pengamatan dan pengujian analitis terhadap sistem nyata yang
komplek. (b) Memudahkan untuk mengukur kinerja sistem dengan kondisi operasi yang berbeda. (c) Ran-
cangan alternatif sistem dapat dibandingkan dengan menggunakan simulasi untuk memperoleh alternatif
yang terbaik.

Seoftware Simulasi GPSS

GPSS digunakan untuk simulasi dalam penyelesaian problem industri, Sebelum masuk pada
pemodelan GPSS terlebih dahulu dibuat flowchart logic untuk memudahkan pembuatan model. Bahasa
pemrograman yang ada pada GPSS dalam pembangunan block seperti SEIZE, RELEASE, ASSEMBLE,
ADVANCE, ENTER, TEST dan QUEUE yang mempunyai aliran logic pada model. Seperti pemodelan
dapat ditentukan oleh pengguna menurut gaya kerja masing - masing dan tidak ada penentuan prosedur.

Pada program shoftware simulasi GPSS terdapat beberapa menu antara lain: (a) Mathematical
operators and library function. (b) System numerical attributes. (¢c) Commennds. (d) Control statements.

Model Simulasi Kapasitas Produksi

Sistem yang diteliti dalam penclitian ini adalah system yang ada di masing-masing bengkel di
divisi Niaga dengan jam kerja masing-masing bengkel adalah 7.30-16.30 dan waktu istirahat 11.30-12.20
dalam 5 hari ketja. Alur kerja masing-masing bengkel digambarkan pada operasi tiap-tiap bengkel
produksi saling berkaitan satu dengan yang lain, schingga merupakan rangkaian yang terus menerus dan

D:lﬁmdl Wumwwmj\nhhzgwyﬁ
bekerin fabrikasi adalah sama.stau jumlah tenaga orangnya tetap

proses setiap blok disctiap bengkel,
Mummmmmmmmlmmmmm

Hdnuntmmmmmwmmmm

produksi di bengkel-bengkel Divisi kapal niaga seperti ada pekerja yang menganggur (idle time), mesin

yang menganggur, waktu transport dalam pabrik tidak efisien, jadwal produksi yang tidak ditepati,

keterlambatan material, lintasan produksi yang tidak seimbang schingga terjadi bortle-neck. Hal tersebut

yang output produksi menurun dari perencanaan awal. Hal ini sulit dihindari dalam

i Hal ini

&

Tabel 1 Data proyck yang telah selesai atau delivery tahun 2007

No. Kapal Jenis Kapel Owner ) e E Heht T Doty 0
DCV 1 pA(aly) 19735 1 285 BV
DSBC 50.000DWT  Reederei M 189 1 3050 1750 1100  NK

Sumber: PPC Niaga PAL
selanjutnya adalah membuat model simulasi GPSS, untuk mem-

Keempat skenario atau model terscbut adalah:
Skenario 1 : sistem kerja dengan jumiah jam kerja masing-masing shift 8+1,5 jam.
Skenario 2 : sistem kerja dengan jumlah jam kerja masing-masing shift 10 jam.
WS:MWMWMWWM 11 jam.
Skenario 4 : sistem kerja dengan jumlah jam kerja masing-masing shift 14 jam.

ni-164 Intan Baroroh: Studi permodelan peningkatan kapasitas bengke! fabrikasi galangan kapal
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Verifikasi dilakukan untuk memastikan bahwa model sudah bekerja dengan benar yang dilakukan
dengan melakukan tracing terhadap alur model. Kemudian dilakukan pilot run untuk memperoleh data
dalam validasi model. Validasi dilakukan untuk memastikan bahwa model cukup merepresentasikan sis-

dengan output dari simulasi. Langkah berikutnya dilakukan cksperimen yang meliputi
penentuan ukuran a. Eksperimen yang dilakukan, periode simulasi dan jumlah replikasi
dengan rancangan dilakukan . Hasil dianalisa untuk mengetahui perubahan
waktu pengerjaan antara model-model 2, 3, 4, Sluludlpmodcll

Input Parameter

Data yang diperoieh dari pengamatan kemudian dianalisa untuk menentukan distribusi dan para-
meter yang akan digunakan dalam model simulasi. Analisa input dilakukan dengan menggunakan fasilitas
input analyzer dari ARENA (Kelto dkk., 2003). Input data pemodelan peningkatan kapasitas produksi
pada bengkel assembly adalah: (a) Data kedatangan blok. Blok yang akan disimulasikan adalah total
keseluruhan blok beserta waktu kedatangan block pada 2 proyek yang telah diperoleh dari Departemen
PPC divisi kapal niaga PT PAL Indonesia. (b) Durasi proses produksi. Lamanya waktu yang digunakan
untuk proseas produksi tiap block pada bengkel assembly.

Perhitungan Hari Kerja

Formula kapasitas yang tersedia yaitu Tenaga Langsung x Jam kerja x Hari kerja.
Untuk hari Senin-Kamis 8 jam sodangkan hari jumat 7 jam.
Target jam kerja efektif PT PAL adalah 7 jam efektif (87,55),
Jam Kkeria (07.30-16.30) =9 jam keria dengan waktu istirahat 11.30-12.20 (50 menit).
Urusan lembur: Overtime 16.30-21.00; Sabtu-Minggu 08.00-16.00; Minggu 08.00-16,00
Sehhmmjmhujnljmdm ada waktu yang tidak termanfaatkan dapat diisi dengan lembur,

Definisi lembur adalah waktu kerja yang melebihi 8 (delapan) jam dalam sehari dan

penentuan jam kerja 8 jam, bila ada waktu yang tidak termanfaatkan dapat diisi dengan lembur. Selain itu
juga bisa waktu kerja yang melebihi 8 (delapan) jam dalam sehari dan 40 (empat puluh) jam dalsm satu
minggu. Untuk kerja normal 1 JO dihargai 3.5 dollar atsu Rp. 31500,-

Hasil dari analisa terhadap input ditampilkan gambar beserta mbelnya yang meliputi waktu
kedatangan material block di bengkel fabrikasi dan waktu proses produksi pada masing-masing bengkel.

Gambar 3 Input analyzer proses produksi pada bengke! fabrikasi

Tabel 2 Jenis input

he'” Jenis Input Distribusi
Wakiu antar kedatangan di fabrikasi 0,001 + weib (28.9;0.589)
Jumlah kedatangan di fabrikasi 123
Waktu proses di fabrikasi 72+392%(1.34,2.65)

_Jumlah pekerja 24

Intan Baroroh: Studi pemodalan peningkatan kapasitas bengkel fabrikasl galangan kapal 165
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Model Simulasi
Model Simulasi dengan lembur

Gambar 4 Flowchart diagram mode! simulasi untuk lembur dalam satu shift

Diagram model untuk lembur 2 jam, 3 jam adalah sama seperti di atas dengan mengganti jam-
mmmmwmmmmmmmwm
sama dengan disgram norma. Diagram alir untuk semua model di atas kemudian diterjemahkan kedalam
mmmwomm(mhwmnnmmwwuw

i

Dari running simulasi pada bengkel fabrikasi dengan variasi 5 skenario didapatkan hasil rata-rata
JO dan tingkat wtilitas mesin yang digunakan. Hasil simulasi dan skenario-skenario di atas dapat dilibat
pada Tabel 3 dan dalam bentuk grafik pada Gambar 6 dan 7.

Pada Gambar 6, rata-rata JO yang dimiliki bengkel fabriknsi mulai dari kelima skenario dari
skenariol sampai skenario ke 5 terjadi peningkatan rata- rata JO untuk setisp pekeria dalam satu bulan
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dari 194,66 JO sampai 287 201 JO. Sedangkan dari Gambar 7 dapat dilihat bahwa tingkat utilitas JO
mW,ﬂ*““*mlmmmﬁlms.

L GPSS Workd File - Fabrikas GPS, by Intan Baroroh

Asscmily of stop tn PT PAL SKENARIO | -

Traslt TABLE  MI1.20020020

GENERATE  (WEIBULLLL00589289)) New order mrrive
queus fabeikasi

seize  fabrikasi

depart  fabwikasi

sdvance  (Beta(),72,464,0,1,0.2))

telense  fubeikasi

SPLIT 1 sub_assembly, | Make | copies of arder

Assembly Transaction Goes Here, Pi=|
QUEUE assembly Dueue for block
SEIZE assembly Gt a Facility
DEPART  assembly JDiepart the queve
ADVANCE  (Beta(2,144,194,1.77,0.822)) ;Take block from stock
RELEASE  mssembly JFree the Facility
TRANSFER  block blasting Send 1o trial assembly

Gambar S Gambar tampilan program GPSS

Skenario _Bengkel Jam Jumish Pekerja Biays
skenario | fabrikast 194.661 24 4671 147163716
ekenario 2 fabwikasi 203.714 24 4889.14 154007784
skenario 3 fubrikasi 246,751 24 5922.02 186543756
skenario 4 fabrikasi 261.481 24 6275.54 197679636
skenario $ fabrikasi 287201 _ 2 68928 217123956

Gambar 7 Rata-rata utilitas JO pada bengkel Fabrikasi

Kapasitas Bengkel Produksi Bengkel Fabrikasi
Dari simulasi bengkel produksi diambil sebagai acuan adalah bengkel fabrikasi.
Tabel 4 Tabel Peningkatan kapasitas Produksi bengkel fabrikasi

Shemario fbrikasd Penmehotan jam Peningkatan jam Tenmgkntan kapasitas  Persentase
bulan %)

~ Skenarto | 196 661 2 E‘* 0
Skenario 2 203.714 4379851 151 36
Skonario 3 246,751 5305147 1077 255
Skenatio 4 261 481 5621 842 1393 330
Skenario 5 287201 6174 822 1946 46.1
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Tabel S Tabel Peningkatan biaya Produksi

[ Kenatkan biya h—:—:ﬁ)
1 147.163. 0
Skenario 2 154.007.784 6844 068 004
Skenario 3 186.543.756 39,380 040 026
Skenario 4 197.679 636 50.515920 034
Skenario S 217.123 956 69960240 047
Peningkatan Ton Baja Bengkel Produksi
Dari standart JO di atas dapat dilibat bahwa terjadi peningkatan ton baja yang diproduksi pada
bengkel fabrikasi setiap pekerja dalam satu bulan didapat dari jumlah JO dibagi indek produktifitasnya
disajikan pada Tabel 6.
Tabel 6 kenaikan ton baja pada bengkel fabrikasi
Skenano Has| kenaikan
Skenanio | 18.52 0
04
26
3a
47

input parameter yang dihasilkan dari model dengan data yang terkumpul.
Tabel 7 Hasil Validasi Input Skenario | sampai §

Sude
Average Average . . SORT (X-Y¥
SO oo i Nywa () Simalmsi () XV Dt N gy sprsokToN
“Durasi Proses Fubrikasi Skenario | 200026 194,661 5368 K29 123 11091 0.0058
Durasi Proses  Fabrikasi Skenario 2 200226 203.174 2948 58 123 11091 0.0032
Durnsi Proses  Faheikast Skenario 3 235,133 2406.751 11.616 M 123 11091 00125
Durasi Proses  Fabrikasi Skenario 4 260,781 261 481 0.700 Mo 123 11091 0.0007
S 288721 287801 0.920 86. 123 11.091 0.0010
verage Nyata rata-cata proses yang art mput proses produkst secar
riil. Average Simulasi (Y)adainh nilai rata-rata durasi proses yang dihasilkan dari input proses produksi hasil simulasi. X-Y

kurung rata-rata xi~x kuadrst dibagi degan o-1. (X-YWSD*SQRT(N)
m#-nmmmwa“d‘*wmwmmw“

l
;
!
|
;
i

Perhitungan Biaya Minimal Optimasi dengan TORA Shoftware

Fungsi Tujuan
Meminimalkan biaya produksi (upah karyawan)
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Variabel Keputusan
X = jumlah hari buat lembur 1.5 jam
X; = jumlah hari buat lembur 2 jam
X, = jumiah hari buat lembur 3 jam
X, = jumiah hari buat lembur hari libur
X5 = jumlah hari kerja normal

Rumusan Fungsi Tujuan
Zmin = (31.500)(1SX1X6) X, + (31.500)02X0.5X6) X, + (31.500)(1,5X1X6) X; +
(31.500)2)1)6) Xz + (31.500) 1, SHIN6) X; + (31 50002 02N6) X; +
G LS00X2UTH6) Xy + (31.500X6) X,

Batasan Model
(L5% X))+ (2 %X3) + (3 °X;) + (6 *X,) + (15* Xy) = 4229
X,*X,*X;*f'x‘
8" X4 o= X,
1L5/8 X, + 2/8 X3+ 3/8 Xy + 7/8X, + Xy <= 28493 “_ ‘
X Xz Xy, Xoo Xs>=0 Nilai ini tergantung dari tinglkat

Ketentuan Perhitungan Biaya

Upah = RP 31.500/jam
Lembur pada hari kerja
Jam | : 1,5 x | x upah lembur/jam
Jam 11, dst : 2 x ( jumiah jam lembur-1 ) x upah lembur/jam
Lembur pada hari sabtw/minggwhari libur
Jam I /d VIII : 2 x jumlah jam lembur x upah lembur/jam
Jam IX : 3 x (jm! jam lembur — 8) x upah lembur/jam
Jam X, dat ¢ 4 x (jmljam lembur — 9) x upah lembur/jam
Jumilah jam lembur pada hari sabtwminggu/hari libur maksimal hanya 6 jam/hari
Jam kerja normal: Shift 1: 07.30-16.30 kemudian untuk Jumiah jam kerja normal per hari = 8 jam

Pilihan Keputusan

Menambah 1.5 jam/shift/hari
Menambah 2 jam/shifthari
Menambah 3 jam/shift/hari
Sabtu/minggu/hari libur dilemburkan (max 7 jam/shift/hari)
Tujuan
Mempercepat waktu produksi dengan biaya minimal.
Bengkel: Block blasting Fabrikasi,Sub assembly, Assembly, Grand Assembly, Erection

Target Pengerjann Setelah Adanys Tambahan Jam Kerja

Jika tidak ada target pengerjaan maka tidak akan diperiukan tambahan jam kerja
Asomsi, target pengerjuan 0.533 dari waktu pengerjaan normal (Nilai ini bisa diubah-ubsh sesuai
kebijakan perusahaan)

Perhitungan Biayn Minimal (dengan TORA)

e T caal 0

W PURARY S I G e

G ST

SaTASV THESEET S (B S SRR T e
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Dari hasil perhitungan ternyata utuk menyelessikan | kapal dengan biaya yang dikeluarkan
minimal, kita harus melakukan kerja lembur 3 jam sebanysk 543 kali dan kerja normal sebanyak 543 Kali,
dan kerja lembur sabtu dan minggu sebesar 109 kali. Jadi, kalau dihitung, biaya yang dikeluarkan adalah
seperti disajikan pada Tabel 8,

Tabel 8 Perhitungan biaya hasil linear perhitungan programing

Waktu Frequency Biaya Frekuensi Total Biaya
Jam Normal 543 31500 8 136,836,000
Lembur 3 jam 543 173250 3 282224250
Lembur Sabtu

_Minggu 109 756000 7 494,424,000
Total 913,484,250
KESIMPULAN

Dari kelima skenario simulasi dapat diketahui tingkat kenaikan kapasitas produksi dan kenaikan
biaya produksi disajikan pada Tabel 9.

Tabel 9 Tabel Peningkatan kapasitas produksi dan biaya

Modecl Skenario Peninghatan ton baja (%) _Peningkatan kapasitas produksi (%) _Peningkatan biaya produksi (%)
Skenario 1 0 0 0
Skenario 2 04 36 0.4
Skenario 3 26 255 2.6
Skenario 4 34 330 34
Skenario § 47 46.1 4.7

Dari kelima skenario didapatkan peningkatan kapasitas produksi yang tertinggi pada scenario 5
yaitu 16.19% dengan kenaikan biaya 4.79%,

mmmmmwmwmmwo

Abadi, Z.R. 2006. Optimasi Output Produksi Kapal Niaga PT PAL Indonesia. Surabaya: Jurusan Teknik
Kelautan, Fakultas Teknologi Kelautan, ITS.
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