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ABSTRAK

CV. Agrindo Suprafood Health Food Industries merupakan perusahan yang
bergerak di bidang pangan khususnya nata de coco dan minuman instan nata dan
minuman instan non nata. Seiring meningkatnya permintaan pasar akan minuman
Instan membuat kebutuhan akan produksi dan bahan baku juga meningkat..
Penelitian ini bertujuan merencanakan Produksi dan Inventory Control Untuk
Peningkatan Produktivitas dengan menentukan jumlah produksi untuk periode
bulan Januari 2015, penjadwalan produksi pada 3 mesin dan jadwal pemesanan
bahan baku cup, kardus, Sedotan untuk 7 item produk. Metode yang digunakan
dalam penelitian ini adalah pendekatan Fuzzy Mamdani, Job Scheduling, MRP,
EOQ dan ROP untuk mengetahui jumlah produk yang akan diproduksi,
penjadwalan pada setiap mesin dan jumlah pemesanan yang optimum serta
jadwal pemesanan bahan baku untuk 7 item produk pada bulan Januari 2015.
Dari hasil perhitungan menggunakan aplikasi matlab 7.8 pada periode bulan
Januari 2015 jumlah yang harus di produksi sejumalah 155.000 dus dari
keseluruhan produksi yang di produksi. Berdasarkan Job Scheduling jumlah yang
harus di produksi tiap prodak ditentukan dengan pembobotan. adalah THO
31.000 dus, THA 93.000 dus, Asem Jawa 15.500 dus dan untuk produk Sarkel,
Klamut, Doger, Teler jumlah keseluruhan 15.500 dus dalam satu Periode. Hasil
perhitungan EOQ jumlah optimal Cup, Kardus dan Sedotan yang dipesan untuk
THO 173, 248 dan 13. THA 206, 431 dan 3., Asem Jawa 122, 176 dan 5. Untuk
Sarkel, Klamut, Doger, Teler 30, 88 dan 5. Dari hasil perhitungan metode MRP
Pemesanan bahan baku Cup, Kardus dan Sedotan untuk THO 3, 5 dan 2. THA 6,
9 dan 2. Asem Jawa 2, 4 dan 2. Untuk Sarkel, Klamut, Doger, Teler 2, 2 dan 1
kali dalam satu bulan.

Kata kunci : Fuzzy Mamdani, Job Scheduling, EOQ, MRP, ROP
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Negara berkembang seperti di Indonesia kegiatan perindustrian
sudah banyak dilakukan, diantaranya adalah kegiatan industri pangan dan
kegiatan industri non pangan. Untuk industri pangan misalnya industri mie
instan, industri roti dan industri minuman, dll, Sedangkan untuk industri non
pangan adalah industri radio, industri meja dan industri mobil, dll.
Perkembangan perindustrian secara tidak langsung dapat mengurangi jumlah
pengangguran yang ada di Indonesia. Selain itu, kegiatan perindustrian juga
dapat meningkatkan penghasilan negara.

Kebutuhan pasar yang tidak menentu menuntut perusahaan untuk
merencanakan kegiatan produksi dengan sebaik-baiknya. Hal ini
mengharuskan perusahaan untuk merencanakan atau menentukan jumlah
produksi, agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan tepat waktu, juga
dalam jumlah yang sesuai, sehingga diharapkan keuntungan perusahaan
akan meningkat. Pada dasarnya penentuan jumlah produksi ini direncanakan
untuk memenuhi tingkat produksi guna memenuhi tingkat penjualan yang
direncanakan atau tingkat permintaan pasar.

CV. Agrindo Suprafood Health Food Industries industeries adalah
perusahaan yang bergerak dibidang pangan. Nata de Coco adalah produk
andalan perusahaan ini karena perusahan ini menyuplai Nata de Coco

dengan Kualitas yang baik untuk PT. Garuda Food yang ada di Jawa Timur.



Tiap nata de coco yang sudah di potong akan di bedakan menjadi beberapa
kualitas. Kualitas baik dengan ukuran pemotongan baik itulah nata yang
akan dikirim ke PT. Garuda Food. Sedangkan produk nata de coco yang
kualitas kurang bagus akan dijual ke peternak bebek.

Menambah  keuntungan,  perusahaan  berinisiatif  untuk
memanfaatkan nata kualitas kurang bagus untuk membuat minuman instan
berbahan dasar nata. Seiring berjalan waktu pembuatan minuman instan
berbahan nata, CV. Agrindo Suprafood Health Food Industries menemukan
pasar baru minuman instan non nata. Oleh karena itu perusahaan berinisiatif
untuk membuat minuman instan. Produk minuman Instan yang diluncurkan
yaitu minuman instan teh original, teh rasa apel dan asem jawa

Perencanaan dan pengendalian produksi merupakan bagian dari
sistem produksi. Penggunaan sumber daya yang dibutuhkan dalam proses
produksi dapat digunakan secara optimal (full capacity) dengan melakukan
perencanaan dan pengendalian produksi yang baik. Jika suatu perusahaan
memiliki pasar permintaan yang konstan disetiap produksinya maka
perusahaan tersebut dapat memproduksi sesuai data sebelumnya, sedangkan
data permintaan pasar yang terdahulu yang mengalami perubahan atau tidak
konstan maka perusahaan belum bisa menentukan jumlah barang yang akan
diproduksi selanjutnya. Konsep ketidakpastian inilah yang menjadi konsep
dasar munculnya konsep logika fuzzy.

Permasalahan yang timbul disini adalah kebutuhan konsumen yang

selalu berubah-ubah dari waktu ke waktu. Dalam arti konsumsi perhari



bahkan perbulannya selalu berbeda. Sehingga terjadi hubungan antara
permintaan dengan persediaan dan jumlah produksi pada perusahaan, antara
satu dengan yang lain menjadi saling berkaitan. Perubahan banyaknya
jumlah yang akan diproduksi akan dipengaruhi oleh banyaknya permintaan
konsumen dan banyaknya persediaan digudang perusahaan tersebut.
Penentuan jumlah produksi minuman Instant ini merupakan penentuan yang
didasarkan pada data permintaan, persediaan, juga jumlah produksi 1 tahun
sebelumnya. Penentuan jumlah optimal produksi merupakan bagian dari
penentuan produksi, dan salah satu cara dalam pengambilan keputusan
penentuan jumlah optimal produksi tersebut adalah dengan menggunakan
metode Fuzzy Mamdani.

Kebutuhan produksi maka aspek yang mempengaruhi adalah
kebutuhan akan sumber daya dan bahan baku. Bahan baku adalah komponen
yang sangat kritis untuk proses produksi. Untuk itu pemesanan bahan baku
harus tersedia sebelum proses produksi berjalan. Oleh karena itu dibutuhkan
Materrial Requirement Planning (MRP) supaya ketersediaan bahan baku
tetap terkendali untuk proses produksi. Agar proses pemesanan bahan baku
tidak memenuhi gudang dan menimbulkan biaya tambahan untuk gudang.
Untuk itu pemesanan bahan baku harus dioptimalkan, agar mendapatkan
jumlah bahan baku yang optimal peran serta Economic Order Quantity
(EOQ) sangat diperlukan. Agar bahan bahan baku tidak menumpuk
digudang maka diperlukan pemesanan bahan baku yang tepat reorder point

(ROP). Selain itu kesediaan bahan baku yang berkualitas akan menunjang



1.2.

proses produksi yang lancar sehingga perusahan dapat menentukan jumlah
produksi yang akan diproduksi pada setiap mesin, oleh karena itu diperlukan
Job Scheduling (JOB), supaya kegiatan produksi lancar sesuai dengan sesuai
jadwal produk yang akan diproduksi.

Berdasarkan adanya peramalan pemintaan pasar, pemesanan bahan
baku, penjadwalan mesin maka perusahaan dapat memproduksi sesuai
dengan jumlah yang dibutuhkan oleh pasar. Sehingga barang yang sudah
diproduksi akan habis terjual dipasaran karena jumlah yang diproduksi
sesuai dengan kebutuhan pasar pada saat itu. Sehingga barang tidak akan
terlalu lama disimpan digudang dan dapat meminimalkan biaya untuk
gudang. Oleh karena itu perusahaan dapat memangkas biaya gudang dan
mampu meningkatkan keuntungan dan efisien produksi.

Berdasarkan penjelasan sebelumnya maka penulis tertarik untuk
melakukan suatu studi kasus tentang ‘“Perencanaan Produksi dan
Inventory Control CV. Agrindo Suprafood Health Food Industries Untuk
Peningkatan Produktivitas”.

Rumusan Masalah
Rumusan masalah dari penelitian ini adalah :

1. Berapa jumlah produksi minuman instant berdasarkan penalaran logika
fuzzy dengan menggunakan metode Mamdani yang memperhatikan
faktor jumlah permintaan dan jumlah persediaan?

2. Bagaimana jadwal produksi setiap produk pada mesin yang

berbeda?



3. Bagaimana jadwal pemesanan bahan baku produksi untuk produk

yang berbeda?
1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah :

1. Mengetahui jumlah produksi pada bulan Januari 2015 berdasarkan
logika fuzzy dengan metode mamdani dengan memperhatikan jumlah
permintaan dan jumlah persediaan.

2. Menentukan jadwal produksi setiap produk pada mesin yang berbeda.

3. Jadwal pemesanan bahan baku gelas (cup), kardus dan sedotan untuk
proses produksi pada setiap item produk.

1.4. Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengukur kemampuan analisis secara teoritis dengan kondisi nyata yang
ada di lapangan.

2. Sebagai media untuk memperoleh pengalaman awal dalam usaha untuk
berpikir secara kritis dan melatih keterampilan sikap, serta pola tindak
dalam masyarakat industri yang sesuai dengan disiplin ilmu yang
dipelajari.

3. Memberikan solusi jumlah kebutuhan akan produk kepada perusahaan.

4. Memberikan informasi jumlah produksi bulan yang akan datang untuk
memenuhi kebutuhan pasar.

5. Membantu perusahaan untuk memaksimalkan produksi dan meminimal
kerugian akibat penyimpanan gudang yang berlebihan.

6. Memberikan masukan untuk jumlah produksi pada bulan depan.



7. Memberikan masukan kepala produksi untuk menjadwalan mesin untuk

memproduksi setiap item yang berbeda dengan mesin yang berbeda

juga.

8. Memberikan masukan kepada kepala gudang untuk menentukan kapan

pemesanan bahan baku produksi setiap produk sehingga dapat

mengurangi biaya simpan bahan baku di gudang.

1.5. Batasan Masalah

Agar pembahasan dalam skripsi kali ini tidak melebar kemana-mana, maka

penulis menggunakan beberapa batasan antara lain sebagai berikut.

1.

Pengambilan data untuk fuzzy mamdani, kriteria dan nilai yang
ditentukan pihak CV. Agrindo Suprafood Health Food Industries dalam
produksi periode berikutnya Januari 2014 sampai Januari 2015.

Output dihasilkan berupa data Jumlah permintaan pada bulan Januari
2015 dengan memperhatikan faktor jumlah permintaan, jumlah persediaan
bulan Januari 2014 sampai dengan 2015 dan jumlah produksi bulan Januari
2014 sampai Desember 2014.

Bahan baku produksi yang dipesan hanya 3 item yaitu Gelas, kardus dan
Sedotan karena bahan baku tersebut sering terjadi keterlambatan
sedangkan bahan formula minumanya diabaikan karena tidak terjadi
keterlambatan dalam pemesanan.

Penjadwalan mesin dan penjadwalan pemesanan bahan baku produksi

menggunakan Microsoft Office, Exel



5. Sistem hanya mampu memberikan satu alternatif yang baik dari beberapa

alternatif yang lain untuk menentukan jumlah produksi periode Januari

2015.

1.6  Asumsi

1.

Data jumlah permintaan, data jumlah persediaan dan data jumlah
produksi dari perusahaan dianggap sudah cukup dan dianggap dapat
mewakili sistem produksi yang berjalan selama setahun, dianggap
dapat digunakan untuk metode fuzzy mandani dan pengolahan
menggunakan software Madlab 7.8. Data di dapat dari pihak ASM
(Area seles Manager)

Data yang berkaitan dengan penjadwalan mesin di dapat dari Kepala
Produksi, dianggap sudah cukup dan mewakili siklus mesin untuk
dilakukan perhitungan Job Scheduling (JOB) dan pengolahan
menggunakan microsoft exel 2007.

Mesin dan pekerja dalam keadaan baik saat proses penjadwalan mesin.
Data yang berkaitan dengan pemesanan bahan baku dianggap cukup
untuk dilakukan perhitungan Material Requirement Planning (MRP)
dan Economic Quality Order (EOQ) dengan menggunakan microsoft
exel 2007.

Data yang berkaitan dengan lead time dan Safety stock dianggap
memenuhi kebutuhan untuk dilakukan perhitungan Reoder Point

(ROP) menggunakan microsoft exel 2007.



1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dari penelitian ini terdiri dari beberapa bagian
utama sebagai berikut:
BAB 1 PENDAHULUAN
Dalam bab ini diuraikan tentang latar belakang masalah, rumusan
masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
batasan masalah dan asumsi serta sistematika penulisan penelitian.
BAB 2 LANDASAN TEORI
Dalam bab ini diuraikan tinjauan pustaka dari penelitian-penelitian
terdahulu, landasan teori yang digunakan dalam memecahkan
masalah dan membahas masalah yang ada. Bab ini membahas teori-
teori yang berkaitan dengan tinjauan pustaka, metode Fuzzy

Mandani, Job Scheduling, MRP, EOQ, Madlab 7.8 dan ROP

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN
Dalam bab ini diuraikan tentang objek penelitian, data penelitian,
metode pengumpulan data dan instrument penelitian beserta diagram
alir penelitian.

BAB 4 PERANCANGAN SISTEM DAN PEMBAHASAN
Dalam bab ini diuraikan tentang pengolahan data dan analisis Fuzzy
Mamdani dengan menggunakan sofrware madlab 7.8, serta
perhitungan JOB, EOQ, MRP dan ROP dibantu dengan Microsoft
Exel 2007

BAB 5 PENUTUP



Dalam bab ini diuraikan tentang kesimpulan yang didapat setelah
pelaksanaan skripsi ini, beserta saran-saran untuk perbaikan dan

pengembangan di masa yang akan datang.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, serta uraian-uraian yang telah

dikemukakan, maka dapat diambil kesimpulan yaitu :

1. Jumlah permintaan pada bulan Januari 2015 sebesar 151060 Dus dan jumlah

persediaan pada bulan Januari 2015 sebesar 8.590 Dus, maka diperoleh hasil

untuk jumlah produksi pada bulan Januari 2015 sebesar 155.000 dus

mencukupi jumlah permintaan yang besarnya 151.060 dus dan tersisa buat

persediaan bulan Febuari sebesar 3.940 dus untuk memenuhi permintaan CV.

Agrindo Suprafood Health Food Industries

2. Penjadwalan produksi setiap item produk dilakukan pembobotan sebagai

berikut :

a.

THO dengan bobot 20% x 155.000 dus = 31.000 dus
THA dengan bobot 60% x 155.000 dus = 93.000 dus
Asem Jawa dengan bobot 10% x 155.000 dus = 15.500 dus
Sarkel dengan bobot 2,5% x 155.000 dus = 3.875 dus
Klamut dengan bobot 2,5% x 155.000 dus = 3.875 dus
Doger dengan bobot 2,5% x 155.000 dus = 3.875 dus

Teler dengan bobot 2,5% x 155.000 dus = 3.875 dus
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Jumlah yang banyak diutamakan yaitu THA di mesin dengan kecepatan 0,2
menit/dus yaitu Mesin 1, sedang Mesin 2 digunakan untuk Memproduksi
THO dan Asem Jawa dengan kecepatan mesin 0,4 menit/dus. Untuk mesin 3
memproduksi minuman instan yang berbahan Nata yaitu Sarkel, Klamut,
Doger dan Teler dengan kecepatan Mesin 1 menit/dus.

3. Untuk pemesanan bahan baku setiap produk di bagi menjadi 3 bahan baku.
Pemesanan bahan baku produk THO cup sejumlah 173 unit, kardus 249 unit
dan Sedotan 13 unit, Pemesanan bahan baku produk THA cup sejumlah 209
unit, kardus 431 unit dan Sedotan 34 unit, Pemesanan bahan baku produk
Asem Jawa cup sejumlah 122 unit, kardus 176 unit dan Sedotan 5 unit,
Pemesanan bahan baku produk Sarkel, Klumut, Doger dan Teler cup

sejumlah 30 unit, kardus 88 unit dan Sedotan 5 unit

5.2. Saran

5.2.1 Perusahaan
1. Penentuan jumlah produksi dapat menggunakan fuzzy Mamdani
karena dapat memperkirakan permintaan pasar yang selalu berubah-
ubah.
2. Penjadwalan produksi pada setiap item produk dapat menggunakan
Job Scheduling, supaya waktu untuk memproduksi lebih cepat dalam

setiap periodenya.
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3. Perencanaan pemesanan bahan baku dapat menggunakan metode
MRP, EOQ dan ROP, karena dapat mengurangi biaya penyimpanan
dan kapasistas gudang.

5.2.2  Penelitian Selanjutnya.

1. Dalam penelitian selanjutnya disarankan agar parameter atau
variable yang digunakan lebih banyak, agar dalam menentukan
jumlah produksi lebih detail.

2. Untuk menjadwalkan mesin diharapkan siklus produksi lebih detail.

3. Data MRP, EOQ dan ROP diusakan mudah di dapat dari perusahan
supaya tidak menjadi kendala ketika melakukan penelitian dan
perhitungan data.

4. Kenali perushaan yang mau berinteraksi dengan mahasiswa peneliti

agar lebih mudah menjalin komunikasi.
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LAMPIRAN 2

1. Profil Perusahaan

1.1 Sejarah Singkat Perusahaan

CV. Agrindo Suprafood adalah salah satu perusahaan nata de coco
potong Wilayah Yogyakarta. CV. Agrindo Suprafood telah enam tahun
beroperasi. Pada awalnya CV. Agrindo Suprafood merupakan himpunan
dari beberapa orang petani nata de coco saja. Akan tetapi dengan
berkembangnya waktu, CV. Agrindo Suprafood memiliki kurang lebih 140

petani yang tersebar di seluruh wilayah DIY dan Jawa Tengah.

CV. Agrindo Suprafood didirikan pada tahun 2003 dan bergerak di
bidang agroindustri unit produksi, yaitu nata de coco Potong . Pada saat ini
CV. Agrindo Suprafood telah mengembangkan pada produksi nata de coco
potongan saja tidak lagi memproduksi nata. Karena CV. Agrindo

Suprafood menjadi satu-satu suplayer untuk PT. Garudafood Jawa Timur.

CV. Agrindo Suprafood menyuplai Nata potong dadu kecil dan besar.
ukuran nata potong kecil berukuran 0,2x0,2x0,2 cm sedangkan untuk nata
potong besar berukuran 1x1x1 cm. hasil potongan nata kadang sempurna

kadang juga ada yang tidak sempurna.
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CV. Agrindo Suprafood mengetahui kalau jumlah nata yang tidak
memenuhi standar PT.Garuda Food cukup banyak maka CV. Agrindo
Suprafood berinisiatif untuk memanfaatkan nata yang tidak memenuhi
standar tadi untuk dibuat minuman instan nata. Oleh karena itu pada tahun
2013 CV. Agrindo Suprafood memproduksi minuman instan dengan

memberi nama REGAN.

REGAN adalah bagian dari pabrik CV. Agrindo Suprafood khusus
memproduksi minuman instan nata dan minuman instan non nata. Produk
minuman instan nata terdiri dari Sari Kelapa, Klamut, Doger dan Teler
sedangkan produk minuman non nata yaitu Teh Rasa Original (THO), Teh
Rasa Apel (THA) dan asem jawa. Dari semua produk dikemas dalam
ukuran 200 ml dan 150 ml sedangkan isi dalam setiap dus 24x200 ml dan

24x150 ml.

1.2 Tujuan Berdirinya Perusahaan
Adapun beberapa tujuan dari pendirian perusahaan, antara lain :
a. Peluang bisnis minuman nata yang memakai bahan nata de coco dan
peluang minuman non nata yang tidak mekai bahan nata.
b. Melimpahnya produk sortiran dari perushaan muti nasional yang
masih bisa untuk dijual.

c. Mengurangi pengangguran atau membuka lapangan pekerjaan baru.
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d. Menjalin kerja sama dengan penjual, petani-petani nata de coco,
maupun perusahaan lainnya dalam arti saling menguntungkan.
e. Memberikan tambahan keuntungan bagi perusahaan.
1.3 Visi

Adapun beberapa visi yang dimiliki perusahaan, antara lain :

a. Menjadikan CV. Agrindo Suprafood dan REGAN sebagai perusahaan
yang maju dan dinamis dalam bidang produksi nata de coco potong dan
minuman instan.

b. Memberikan hasil nata de coco potong dan minuman instan terbaik PT.
dan untuk masyarakat Indonesia secara luas dan pemerintah, serta untuk
investor, pegawai, pelanggan, pemasok dan peduli lingkungan.

c. Memenubhi tuntutan pasar dan ramah lingkungan.

1.4 Misi
Adapun beberapa misi yang dimiliki perusahaan, antara lain :
a. Mengembangkan pangsa pasar diseluruh Indonesia.
b. Menjadikan perusahaan yang go public.
c. Memiliki SDM yang professional.

d. Produksi yang berbasis pemberdayaan lingkungan
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1.5 Lingkungan

CV. Agrindo Suprafood sebagai perusahaan nata de coco akan
menghasilkan limbah produksi. Akan tetapi dengan demikian CV. Agrindo
Suprafood telah mengusahakan limbah yang dihasilkan sebelum dibuang
telah diolah terlebih dahulu, sehingga tidak mengganggu keseimbangan

lingkungan.

Selain hal tersebut diatas, CV. Agrindo Suprafood juga mempunyai tujuan
untuk menyelamatkan lingkungan di wilayah Kretek, Jambidan, Bantul.
Oleh karena di daerah tersebut masyarakat banyak yang mengusahakan
batu bata yang menyebabkan berkurangnya kandungan tanah subur dan
terkikisnya permukaan tanah menjadi dalam karena galian. Hal yang
dilakukan CV. Agrindo Suprafood adalah mengarahkan masyarakat untuk

beralih dalam usaha nata de coco dalam upaya penyelamatan lingkungan.

1.6 Pengembangan Usaha
Guna dapat mempertahankan pangsa pasar nata de coco di DIY, Agrindo
Suprafood melaksanakan serangkaian bisnis untuk mengembangkan usaha
di bidang nata de coco pasar yang ada, yang relatif sempit dan terbatas,
mendorong Agrindo Suprafood untuk melakukan pengembangan usaha

berupa penyediaan bahan kimia untuk petani guna proses produksi nata de

107



coco. Selain itu perusahaan local untuk pengolahan nata de coco lembaran

menjadi produk yang siap konsumsi.

Pada saat ini CV. Agrindo Suprafood telah mengolah nata de coco menjadi
produk yang siap dikonsumsi (finished product) dalam bentuk cup dan
netralan. Selain itu Agrindo Suprafood juga terus melakukan berbagali
penelitian untuk mencari alternative bahan baku pengganti selain air
kelapa. Pengambangan di luar core adalah menyediakan jasa konsultasi
pengolahan nata de coco serta pengembangan industri pangan rumah

tangga.

1.7 Sumber Daya Manusia dan Organisasi
Sebagai upaya meningkatkan kinerja unit produksi CV. Agrindo Suprafood
secara bertahap mengarahkan peran-petani untuk berhimpun dan
meluaskan pasar. Berbagai perbaikan telah dilakukan melalui penataan
organisasi, peningkatan kompetisi sumber daya manusia dan
penyempurnaan prosedur yang ada. Jumlah petani di CV. Agrindo
Supafood sekarang berjumlah 140 orang yang telah tesebar diseluruh
wilayah DIY dan Jawa Tengah. Dengan semakin meluasnya jumlah petani
yang sebagian besar berdomisili di wilayah Bantul, maka usaha yang
dilakukan pada CV. Agrindo Suprafood telah ikut serta meningkatkan

kesejahteraan masyarakat pada umumnya.
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1.8 Tenaga Kerja

Hal-hal yang berkaitan dengan tenaga kerja di CV. Agrindo Suprafood antara lain

a. Jumlah dan Macam Karyawan
Jumlah tenaga kerja yang ada sebanyak 140 karyawan, 127 karyawan
bagian produksi dan 13 karyawan staf (non produksi). Tingkat
pendidikan yang dimiliki oleh tiap karyawan berbeda-beda, antara lain :
SD, SLTP, SLTA, Diplomad dan Sarjana.
Karyawan di CV. Agrindo Suprafood dibedakan menjadi dua kelompok,
yaitu :

1). Karyawan tetap, merupakan karyawan tetap perusahaan.

2). Karyawan tidak tetap, merupakan karyawan yang dipekerjakan
sementara untuk membantu kelancaran proses produksi, hal ini
dilakukan apabila perusahaan mendapatkan banyak order.

b. Jam Kerja
Jam kerja di CV. Agrindo Suprafood antara lain :

1) Semua karyawan kecuali karyawan di bagian pemotongan hari

kerjanya adalah hari Senin sampai hari Sabtu dengan jam kerja

dapat dilihat pada tabel 1.1 berikut ini :
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Tabel 2.1 Jam Kerja Di CV. Agrindo Suprafood Shift Pagi

NO HARI WAKTU KETERANGAN
Jam 08.00-12.00 WIB | Waktu Kerja
1. Senin-Kamis | Jam 12.00-13.00 WIB | Waktu Istirahat
Jam 13.00-17.00 WIB | Waktu Kerja
Jam 08.00-11.30 WIB | Waktu Kerja
2. Jum’at Jam 11.30-13.00 WIB | Waktu Istirahat
Jam 13.00-17.00 WIB | Waktu Kerja
Jam 08.00-12.00 WIB | Waktu Kerja
3. Sabtu Jam 12.00-13.00 WIB | Waktu Istirahat

Jam 13.00-17.00 WIB

Waktu Kerja

Tabel 2.2 Jam Kerja Di CV. Agrindo Suprafood Shift Malam

NO HARI WAKTU KETERANGAN
Jam 17.00-21.00 WIB | Waktu Kerja
1. Senin-Sabtu | Jam 21.00-22.00 WIB Waktu Istirahat

Jam 22.00-01.00 WIB

Waktu Kerja

2) Untuk bagian produksi jam kerja dibagi atas 2 shift setiap hari dapat

dilihat pada tabel 1.2 berikut ini :
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Penggantian shift diakukan setiap seminggu sekali dengan 9 orang
tenaga kerja untuk setiap shift.

Tabel 2.3 Jadwal Kerja Shift

NO SHIFT WAKTU KETERANGAN
1 Pagi Jam 08.00-17.00 WIB Waktu Kerja
2 Malam Jam 17.00-01.00 WIB Waktu Kerja

c. Sistem pengupahan
Sistem pengupahan yang dipergunakan oleh perusahaan adalah
dengan sistem upah harian, mingguan, dan sistem upah borongan
yang dibayar mingguan atau bulanan.
1.9 Tata Letak Perusahaan
Tata letak CV. Agrindo Suprafood menyangkut aktivitas perusahaan
terbagi menjadi beberapa area utama, yaitu gudang, area produksi yang
dibagi menjadi beberapa ruangan dan area kantor.
Adapun penjelasan dari tata letak perusahaan secara luas adalah :
1. Gudang
Gudang di CV. Agrindo Suprafood berfungsi untuk penyimpanan
bahan-bahan yang akan digunakan sebagai bahan utama untuk minuman
instan seperti bahan-bahan formula, cup sedotan, kardus dan suku

cadang mesin produksi.
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2. Area Produksi

3.

Ruang produksi pada CV. Agrindo Suprafood dikelompokkan menjadi
beberapa bagian sesuai dengan masing-masing aktivitas produksi yang
dilakukan. Adapun pembagian ruangan produksi tersebut adalah
diantaranya yaitu area perebusan, area produksi, area sortir satu, area
pembersihan kulit ari, area pemotongan, area sortir dua dan lain

sebagainya.

Area formula Minuman Instan

Ruang formula pada CV. Agrindo Suprafo digunakan untuk kegiatan
meracik formula dan menimbang formula sesuai takaran untuk proses
produksi. Jenis-jenis formula seperti formula THO, THA, asem jawa,
dan Minuman Nata de coco.

Kantor

Ruang kantor digunakan untuk melakuan aktivitas yang dapat menyelesaikan
masalah-masalah perusahaan secara keseluruhan. Ruang ini digunakan untuk

mengkoordinasikan kerja antar bagian dan juga digunakan untuk rapat

perusahaan.

Avrea parkir
Area parkir berada di luar area bangunan pabrik, tetapi berada di dekat
bangunan pabrik. Area ini digunakan untuk menempatkan kendaraan yang

digunakan para pekerja untuk berangkat menuju tempat perusahaan. Area
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parkir digunakan untuk sepeda dan sepeda motor, tetapi kebanyakan pekerja di

CV. Agrindo Suprafood berjalan kaki untuk berangkat ke pabrik.

6. Toilet

Toilet antara karyawan lapangan dan karyawan kantor dibedakan dalam

perusahaan.

2. Denah Layout Pabrik

14

15
12
13 i 41 3

c

11

10

17

8

Gambar 2.1 Denah Pabrik CV. Agrindo Suprafood

Keterangan :

1. Area Perebusan

2. Gudang Formula
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Area Formula

Lt. 1 Perebusan Nata, It. 2 Pencampuran Formula
Ares Mesin

Area Kemas

Lt. 1 Area Persediaan, It. 2 Area Gudang Bahan baku
Gudang Suku Cadang Mesin

© 0 N o o b~ Ww

Ruang Istirahat dan Sholat

10. Toilet Karyawan

11. Area Sortir dan Pemotongan Nata
12. Area Kantor

13. Tempat Pengolaahan Limbah

14. Toliet Kantor

15. Area Parkir

16. Kantin

17. Gudang Bahan Kemas Nata

2.1 Detail Area Perebusan

Keterangan:

1. Bahan Bakar Perebusan( Kayu, dll)
Tungki perebusan 1

: 4 2.
3. Tungki Perebusan 2
1 4. Blower 1
5 5.

Blower 2

Gambar 2.2 Detail Area Perebusan

2.2 Detail Area Formula

3 2 m Keterangan :
1 :
N 1. Timbangan
2. Meja Peracikan Formula
3. Formula yang sudah jadi
[ 4 ] 4. Bahan Formula

Gambar 2.3 Detail Area Formula
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2.3 Detail Area Perebusan Nata

o oA wN e

9

Tangki Perebusan Nata ke-1

@ @ @ @ Keterangan :
Tangki Perebusan Nata ke-2

Tangki Perebusan Nata ke-3
Tangki Perebusan Nata ke-4
Tangki Perebusan Nata ke-5
Tempat Nata yang Sudah Matang

Gambar 2.4 Detail Area Perebusan Nata

2.4 Detail Pencampuran Formula

( 2 ) Keterangan :
______J 1. Meja Tempat formula
3 2. Tangki Formula untuk Mesin 1
\ ) 1 3. Tangki Formula untuk Mesin 2
4 4. Tangki Formula untuk Mesin 3

Gambar 2.5 Detail Area Pencampuran formula

2.5 Detail Area Mesin

Tempat Cup Buat Mesin 2 dan 3
Tempat Cup Buat Mesin 1

Mesin produksi non minuman Nata 1
Mesin produksi non minuman Nata 2
Mesin produksi minuman Nata 1
Mesin produksi minuman Nata 2

3 2 Keterangan :
1.

4 . | 2.
3.

5 1 4.
5.

6 6.

Gambar 2.6 Detail Area Mesin

2.6 Detail Pengemasan Minuman

Keterangan :
1 1. Konveyor 1
4 2. Konveyor 2
2 3. Tempat pekerja pengemas (dus)
4. Tempat barang yang sudah dikemas

Gambar 2.7 Detail Area Pengemasan Minuman
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2.7 Detail Gudang Persediaan

- Keterangan :
2 1. Persedian minuman instan
2. Tempat perbaikan dus yang ada
cup yang bocor atau rusak
3 1 3. Administrasi gudang dan
distributor

Gambar 2.8 Detail Area Persediaan
2.8 Detail Gudang bahan baku

1 Keterngan :

1. Tempat bahan baku Kardus
2. Tempat bahan baku cup

3 3. Tempat bahan baku sedotan

Gambar 2.9 Detail Area Gudang Bahan Baku

2.9 Detail Area Sortir dan Pemotongan Nata

Keterangan :

2 1. Tempat cuci tangan dan sterilisasi
tangan

Tempat pemotongan Nata dadu kecil
Tempat pemotongan Nata dadu besar
Tempat sortir nata

Temapat pengemasan nata

ok owm

Gambar 2.10 Detail Area Sortir dan Pemotongan Nata
2.10 Detail Area Kantor

3 Keterangan :
1. Gudang kantor
2. Ruang staf bagian Administrasi
) 1 3. Ruang direktur
4. Ruang Meeting
4

Gambar 2.11 Detail Area Kantor
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LAMPIRAN 3

STRUKTUR ORGANISASI

DIREKTUR

HERI SUPARATIKNO,
S.T

DIR Pemasaran
Rinto

Kepala ASM
Samsu Harmono

SPV Astro 1

Imama

1
i Salesman TO
Adm. Penjualan SalemanTO
Darmono

Driver Drop

Kusnan

Helper Drop

Badrun, Mul, Setiawan

SPV Astro 2 Adm. Penjualan

Suwarno Pungky

Adm. Penjualan

Salesman TO .
. Salesman TO Driver Drop
Siong

Helper Drop

Kepala Gudang

Suharyanto

Superveser

Widia

Prosesing

Hanni

Adm. Agrindo
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LAMPIRAN 4

HIMPUNAN FUZZY

Membership F

Fle Edt wiew

plot points: 187
FIS Variables Memisership function piots

T T T
SEDIKIT SEDANG BANYAK
PERMINTAAN  JUMLAH RODLKS! \ /
05~ -1
PERSEDIAAN / \-
v L L 1 L L L
12 13 14 17 18 19

inut variable "PERMINTAAN"

Eemmy $

Gambar input variable permintaan

File Edit View

plat poirts: 8T
FIS Wariables ‘ | ‘ Memhershlwp funetion p:crls | :
SEDIIT SEDANG BANYAK
1
PERMINTAAN  JUMLAH RODUKS!
- 0s 4
PERSEDIAAR
o 1 1 I 1 1 1 1 1 I 1 1
500 00 1000 1200 1400 1600 1500 2000 2200 2400 2600 2600

Input variable "PERSEDIAAN"

500 2600]
500 2600]

Gambar 4.2 Input variable Persediaan
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File Edt View
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File Edit Yiew Options

# [input]): Femiesn ~| Y [input]:

Percediaan ~| Z [output) Jumlah_Produksi -

alEtE

Ref. Input: ‘

Gambar Bentuk Surface dari
Variabel Permintaan, Persediaan dan Jumlah Produksi

Berdasarkan data yang ada, dapat dibentuk aturan - aturan sebagai berikut :

1. if (Permintaan is SEDIKIT)
Produksi is SEDIKIT).

2. if (Permintaan is SEDIKIT)
Produksi is SEDANG).

3. if (Permintaan is SEDIKIT)
Produksi is SEDIKIT).

4. if (Permintaan is SEDIKIT)

Produksi is SEDANG).

and (Persediaan is SEDIKIT) then

and (Persediaan is SEDIKIT) then

and (Persediaan is SEDANG) then

and (Persediaan is SEDANG) then

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah
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10.

11.

12.

13.

14.

if (Permintaan is SEDIKIT) and (Persediaan is BANYAK)

Produksi is SEDIKIT).

if (Permintaan is SEDIKIT) and (Persediaan is BANYAK)

Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan
Produksi is SEDIKIT).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan
Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan
Produksi is BANY AK).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan
Produksi is SEDIKIT).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan
Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan

Produksi is BANYAK).

if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan i

Produksi is SEDIKIT).

if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan i

Produksi is SEDANG).

is

is

is

SEDIKIT)

SEDIKIT)

SEDIKIT)

SEDANG)

SEDANG)

SEDANG)

BANYAK)

BANYAK)

then

then

then

then

then

then

then

then

then

then

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

if (Permintaan is SEDANG) and (Persediaan is BANYAK) then

Produksi is BANYAK).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is BANYAK).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is SEDIKIT).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is BANYAK).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is SEDIKIT).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan
Produksi is SEDANG).
if (Permintaan is BANYAK) and (Persediaan

Produksi is BANYAK).

is SEDIKIT) then

is SEDIKIT) then

is SEDANG) then

is SEDANG) then

is SEDANG) then

is BANYAK) then

is BANYAK) then

is BANYAK) then

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah

(Jumlah
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LAMPIRAN 5

JUMLAH PRODUKSI

Tabel 5.1Jumlah Produksi Setiap Produk Dalam Satu Bulan

NO PROSUK Bobot (%) Produksi/Hari
Mesin 1 (0.2) Mesin 2 (0.4) Mesin 3 (1)
1 | THO 0.2 29,760
2 | THA 0.6 89,280
3 | ASEM JAWA 0.1 14,880
4 | SARKEL 0.025 3,720
5 | KLAMUT 0.025 3,720
6 | DOGER 0.025 3,720
7 | TELER 0.025 3,720
Total Waktu (jam) 12 12 10
Produksi/Hari
100000
90000
80000
70000 B THO
60000 = THA
>0000 m ASEM JAWA
40000
30000 B SARKEL
20000 = KLAMUT
10000 m DOGER
0 TELER

Mesin 1 (0.2)

Mesin 2 (0.4)

Produksi/Hari

Mesin 3 (1)

Grafik 5.1 Jumlah produksi dalam sehari
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Tabel 5.2 Jumlah produksi setiap item Produk dalam satu bulan

NO PROSUK Bobot (%) Produksi/bulan
Mesin 1 (0.2) Mesin 2 (0.4) Mesin 3 (1)
1 | THO 0.2 744,000
2 | THA 0.6 2,232,000
3 | ASEM JAWA 0.1 372,000
4 | SARKEL 0.025 93,000
5 | KLAMUT 0.025 93,000
6 | DOGER 0.025 93,000
7 | TELER 0.025 93,000
Total Waktu (jam) 310 310 258
2500000 -
2000000 -
m THO
mTHA
1500000 -
m ASEM JAWA
W SARKEL
1000000 1 = KLAMUT
® DOGER
500000 - TELER
0 . . a I.7
Mesin 1 (0.2) Mesin 2 (0.4) Mesin 3 (1)

Grafik 5.2 Jumlah produksi dalam satu bulan
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LAMPIRAN 6
PENGOLAHAN EOQ

Tabel 6.1 Kebutuhan Bahan Baku Produksi

Jumlah
Bahan Pembelian Biaya baran Biaya Bulanan
No | Produk I. e . g ay u
Baku satu peride (Rupiah) (Rupiah)
(unit)
CUP 372 | Rp 4,000,000 Rp 100,000
1 THO Kardus 1,240 | Rp 2,500,000 Rp 100,000
Sedotan 6 | Rp 1,320,000 Rp

CUP 4,000,000 100,000
SARKEL | Kardus 2,500,000 100,000
Sedotan 1,400,000 90,000

CUP 4,000,000 100,000
Kardus 2,500,000 100,000
Sedotan 1,400,000 90,000
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Tabel 6.2 Jumlah Kebutuhan Bahan Baku Yang Optimal

Jumlah . .
No | Produk BBaahkaun Pembelian satu BI?;?‘ biaaLa)ng Bla(‘::uB?;:';an (IlEJ?l‘i:tl)
peride (unit) P P
CupP 372 | Rp 4,000,000 Rp 100,000 173
1 THO Kardus 1,240 | Rp 2,500,000 Rp 100,000 249
Sedotan 6 | Rp 1,320,000 Rp 90,000 13

TELER

CuUP

4,000,000

100,000

Kardus

2,500,000

100,000

Sedotan

1,320,000

90,000

Cup 11 | Rp 4,000,000 Rp 100,000 30
Kardus 155 | Rp 2,500,000 Rp 100,000 88
Sedotan 0| Rp 1,400,000 Rp 90,000 0
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LAMPIRAN 7

DATA HASIL HITUNG ROP

Tabel 7.1 Perhitungan Reoder Point (ROP)

Nama | Lead Rata-rata Safety
No | roduk Bahan | Time | Pengguaan Stock ROP
Gelas 3 29,760 52,000 | 141,280
1 THO Kardus 2 1,240 13,000 15,480
Sedotan 15 1,240 24,000 42,600

Teler

Gelas 7 14,880 26,000 | 130,160

3 R Kardus
o 7 620 1,070 5,410
Sedotan 30 620 4,000 22,600
Gelas 7 3,720 6,500 | 32,540
4 | Sarkel | Kardus 7 155 1,500 2,585
Sedotan 30 155 3,000 7,650

Gelas

Gelas 7 3,720 6,500 | 32,540
Kardus 7 155 1,500 2,585
Sedotan 0 155 0 0
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LAMPIRAN 8

JADWAL PEMESANAN BAHAN BAKU MENGUNAKAN EOQ DENGAN MEMPERTIMBANGKAN ROP

Tabel 8.1 Pengolahan MRP

menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THO pada bahan baku Gelas (Cup)

Periode 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760
SR

OH | 380,000 | 350,240 | 320,480 | 290,720 | 260,960 | 231,200 | 201,440 | 171,680 - 458,160 | 428,400 | 398,640 | 368,880 | 339,120
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 346000

POR 346,000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760 29,760

SR

OH 309,360 | 279,600 | 249,840 | 220,080 | 190,320 ! 476,800 | 447,040 | 417,280 | 387,520 | 357,760 | 328,000

NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

POP 346,000

POR 346000

Pada tabel 8.1 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 29.760 cup dan persediaan ditangan (OH) sebesar 380.000 cup. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan

129




baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 141.000 cup dengan jangka pemesanan 3 hari. Pada periode 8 dan 19 bahan

baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode 6 dan 17 sejumlah pembelian Optimun 173

unit atau 346.000 cup. Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode 9 dan 19 untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap

periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.2 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THO pada bahan baku Kardus

1240 | 1240| 1240] 1240| 1240| 1240| 1240 1240 1240] 1240] 1240 1240 1,240
7500 | 12,485 | 17,470 | 16,230 | 14,990 | 19,975 | 18,735 | 17,495 | 16,255 | 15,015 | 20,000 | 18760 | 17,520 | 16,280
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6,225 | 6,225 6,225 6,225
| 12,450 6,225 6,225 6,225
1240 | 1240| 1,240] 1240| 1240| 1,240| 1,240 1240 1240| 1,240 | 1,240
20,025 | 18,785 | 17,545 | 16,305 | 15,065 | 20,050 | 18,810 | 17,570 | 16,330 | 15,090 | 20,075
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6,225 6,225 6,225
6,225 6,225
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Pada tabel 8.2 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi
setiap harinya sebesar 1.240 kardus dan persediaan ditangan (OH) sebesar 7.500 kardus. Hasil perhitungan ROP pemesanan
bahan baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 15.480 kardus dengan jangka pemesanan 2 hari. Pada periode 1, 4, 9,
14, 19 dan 24 bahan baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan
Desember 2014 3, 8, 13, 18 dan 23 sejumlah pembelian Optimun 249 unit atau 6.225 kardus. Bahan baku yang dipesan akan
sampai pada periode 1, 5, 10, 15, 20 dan 25 untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk
produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.3 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THO pada bahan baku Sedotan

Periode | Des 2015 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240
SR

OH 8,000 | 32,760 | 57,520 | 56,280 | 55,040 | 53,800 | 52,560 | 51,320 | 50,080 | 48,840 | 47,600 | 46,360 | 45,120 | 43,880
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 26,000 | 26,000

POR 52,000 |[ 26,000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240 | 1,240

SR
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OH 42,640 | 67,400 | 66,160 | 64,920 | 63,680 | 62,440 | 61,200 | 59,960 | 58,720 | 57,480 | 56,240 | 55,000

NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 26,000
POR

Pada tabel 8.3 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi
setiap harinya sebesar 1.240 pack dan persediaan ditangan (OH) sebesar 8.000 pack. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 42.600 pack dengan jangka pemesanan 15 hari. Pada periode 1 dan 14 bahan
baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan Desember 2014 dan 1
sejumlah pembelian Optimun 13 unit atau 26.000 pack untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety
stock untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.4 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THA pada bahan baku Gelas (Cup)

Periode 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280
SR

OH 400,000 | 310,720 ! 544,160 | 454,880 | 365,600 ! 599,040 | 509,760 | 420,480 | 331,200 ! 564,640 | 475,360
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 412,000 412,000 412,000

POR 412,000 412,000 412000
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Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280 89,280

SR

OH 386,080 | 296,800 - 530,240 | 440,960 | 351,680 - 585,120 | 495,840 | 406,560 -@
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

POP 412,000 412,000 412,000

POR 412,000 412,000 412,000

Pada tabel 8.4 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi
setiap harinya sebesar 89.280 cup dan persediaan ditangan (OH) sebesar 400.000 cup. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 245.280 cup dengan jangka pemesanan 1 hari. Pada periode 2, 6, 11, 16 dan
24 bahan baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode 1, 4, 10, 15 dan 23 sejumlah
pembelian Optimun 206 unit atau 412.000 cup. Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode 2, 6, 11, 16, 20 dan 24 untuk

memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.5 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THA pada bahan baku Kardus
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10,775 | 10,775 10,775 10,775 10,775
10,775 10,775 10,775

3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720

42,125 | 38,405 | 45,460 | 41,740 | 38,020 | 45,075 | 41,355 | 37,635 | 44,690 | 40,970 | 37,250

10,775 10,775 10,775
10,775 10,775
Pada tabel 8.5 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 3.720 kardus dan persediaan ditangan (OH) sebesar 22.500 kardus. Hasil perhitungan ROP pemesanan
bahan baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 37.440 kardus dengan jangka pemesanan 2 hari. Pada periode OH, 1,
2, 4, 7, 11, 13, 16, 19 dan 22 bahan baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode
sebelumnya yaitu bulan Desember 2014, 1, 3, 6, 9, 15, 18 dan 21 sejumlah pembelian Optimun 431 unit atau 10.775 kardus.
Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode 1, 2, 3, 5, 8, 12, 14, 17, 20 dan 23 untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap

periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.
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Tabel 8.6 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk THA pada bahan baku Sedotan

Periode | Des 2015 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720
SR

OH 24,000 | 88,280 | 152,560 | 148,840 | 145,120 | 141,400 | 137,680 | 133,960 | 130,240 | 126,520 | 190,800 | 187,080 | 183,360 | 179,640
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 68,000 | 68,000 68,000

POR 136,000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720

SR

OH 175,920 | 172,200 | 168,480 | 164,760 | 161,040 | 157,320 | 153,600 | 149,880 | 146,160 | 142,440 | 138,720 | 135,000

NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

POP

POR

Pada tabel 8.6 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi
setiap harinya sebesar 3.720 pack dan persediaan ditangan (OH) sebesar 24.000 pack. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 127.800 pack dengan jangka pemesanan 15 hari. Pada periode 1 dan 9 bahan

baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan Desember 2014
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sejumlah pembelian Optimun 34 unit atau 68.000 pack. untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety

stock untuk produksi bulan berikutnya.

menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk Asem Jawa pada bahan baku Gelas (Cup)

Tabel 8.7 Pengolahan MRP

Periode ZD;’:; 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880
SR

OH 200,000 | 185,120 | 170,240 | 155,360 | 140,480 - 354,720 | 339,840 | 324,960 | 310,080 | 295200 | 280,320 | 265,440 | 250,560
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 244,000

POR 244,000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 2 23 24 25

GR 14,880 | 14,380 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880 | 14,880

SR

OH 235,680 | 220,800 | 205,920 | 191,040 | 176,160 | 161,280 | 146,400 ! 360,640 | 345,760 | 330,880 | 316,000

NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

POP 244,000

POR 244,000

Pada tabel 8.7 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 14.880 cup dan persediaan ditangan (OH) sebesar 200.000 cup. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
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baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 130.160 cup dengan jangka pemesanan 7 hari. Pada periode 5 dan 21 bahan

baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu Desember 2014 dan 16

sejumlah pembelian Optimun 122 unit atau 244.000 cup. Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode desember dan 16

untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.8 Pengolahan MRP

menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk Asem Jawa pada bahan baku Kardus

\
o | o]
o]

|

620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620
6,780 | 6,160 | 5540 | 9,320 | 8700 | 8080 | 7,460 | 6,840 | 6,220 | 5600 | 9380 | 8760 | 8140
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4,400 4,400 4,400

4,400 4,400

620 620 620 620 620 620 620 620 620 620

6,280 | 5660 | 9,440 | 8820 | 8200 | 7,580 | 6,960 | 6,340 | 5720 | 9,500

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4,400 4,400

4,400
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Pada tabel 8.8 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 620 kardus dan persediaan ditangan (OH) sebesar 3.000 kardus. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan

baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 5.410 kardus dengan jangka pemesanan 7 hari. Pada periode OH, 1, 3, 11,

16 dan 21 bahan baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan

Desember 2014, 5, 12 dan 19 sejumlah pembelian Optimun 176 unit atau 4.400 kardus. Bahan baku yang dipesan akan sampai

pada periode 1, 4, 11, 18 dan 23 untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan

berikutnya.

Tabel 8.9 Pengolahan MRP
menggunakan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP produk Asem Jawa pada bahan baku Sedotan

Periode | Des 2015 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620
SR

OH 4,000 | 13,380 | 22,760 | 32,140 | 31,520 | 30,900 | 30,280 | 29,660 | 29,040 | 28,420 | 27,800 | 27,180 | 26,560 | 25,940
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 10,000 | 10,000 | 10,000

POR 40000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620 620

SR
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OH 25,320 | 24,700 | 24,080 | 23,460 | 22,840 | 32,220 | 31,600 | 30,980 | 30,360 | 29,740 | 29,120 | 28,500
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 10,000

POR

Pada tabel 8.9 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 620 pack dan persediaan ditangan (OH) sebesar 4.000 pack. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan

baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 22.600 pack dengan jangka pemesanan 30 hari. Pada periode 1 dan 2 bahan

baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan Desember 2014

sejumlah pembelian Optimun 5 unit atau 10.000 pack untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock

untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.10 Pengolahan MRP menggunakan metode EOQ

dengan mempertimbangkan ROP produk Sarkel, Klamut, Doger dan Teler pada bahan baku Gelas (Cup)

Periode | Des-2014 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720
SR

OH 86,280 82,560 78,840 75,120 71,400 67,680 63,960 60,240 56,520 52,800 49,080 45,360 41,640
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 60,000

POR 60,000 60,000
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Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
GR 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720 3,720
SR

OH 37,920 34,200 - 86,760 83,040 79,320 75,600 71,880 68,160 64,440 60,720 57,000
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 60,000

POR

Pada tabel 8.10 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi
setiap harinya sebesar 3.720 cup dan persediaan ditangan (OH) sebesar 30.000 cup. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 32.540 cup dengan jangka pemesanan 7 hari. Pada OH dan 16 bahan baku
sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu Desember 2014 dan 11 sejumlah
pembelian Optimun 30 unit atau 60.000 cup. Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode desember 2014 dan 17 untuk

memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.

Tabel 8.11 Pengolahan MRP menggunakan metode EOQ
dengan mempertimbangkan ROP produk Sarkel, Klamut, Doger dan Teler pada bahan baku Kardus
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2,200 2,200

155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155

3,230 3,075 2,920 2,765 2,610 2,455 4,500 4,345 4,190 4,035 3,880 3,725

2,200

2,200
Pada tabel 8.11 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 155 kardus dan persediaan ditangan (OH) sebesar 4.400 kardus. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan
baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 2.585 kardus dengan jangka pemesanan 7 hari. Pada periode OH, 1, 4, dan
18 bahan baku sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan Desember
2014 dan 14 sejumlah pembelian Optimun 88 unit atau 2.200 kardus. Bahan baku yang dipesan akan sampai pada periode 1, 5

dan 20 untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk produksi bulan berikutnya.
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Tabel 8.12 Pengolahan MRP menggunakan metode EOQ

dengan mempertimbangkan ROP produk Sarkel, Klamut, Doger dan Teler pada bahan baku Sedota

Periode | Des 2015 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
GR 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
SR

OH 1,000 | 10,845 | 10,690 | 10,535 | 10,380 | 10,225 | 10,070 9,915 9,760 9,605 9,450 9,295 9,140 8,985
NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
POP 10,000

POR 20000

Periode 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

GR 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155

SR

OH 8,830 8,675 8,520 8,365 8,210 8,055 7,900 7,745 | 17,590 | 17,435 | 17,280 | 17,125

NR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

POP 10,000

POR

Pada tabel 8.12 pengolahan MRP dengan metode EOQ dengan mempertimbangkan ROP, diketahui jumlah kebutuhan produksi

setiap harinya sebesar 155 pack dan persediaan ditangan (OH) sebesar 1.000 pack. Hasil perhitungan ROP pemesanan bahan

baku dilakukan ketika jumlah bahan baku mencapai 7.650 pack dengan jangka pemesanan 30 hari. Pada OH dan 21 bahan baku

sudah mendekati jumlah minimum maka dilakukan pemesanan pada periode sebelumnya yaitu bulan Desember 2014 sejumlah
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pembelian Optimun 5 unit atau 20.000 pack untuk memenuhi kebutuhan produksi tiap periode dan sebagai safety stock untuk

produksi bulan berikutnya.
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LAMPIRAN 9 DOKUMENTASI
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Gambar Produk Teh Original (THO)

Gambar produk Teh Apel (THA)
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Gambar produk Asem Jawa

Gambar Produk Bio Coco Sarkel
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Gambar produk Bio Coco Klamut

Gambar Produk Bio Coco Doger
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Gambar Produk Bio Coco Teler

Gambar CV. Agrindo
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Gambar Depan Pabrik

Gambar Samping Kiri Pabrik

148



Gambar Tengah Pabrik
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