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ĉ5^flrrT55 581

H. Abdul Mutholib

Pimpinan

KantorA/Vorkshop: Jl. Kaliurang Km. 8,4 - 9,1 Yogyakarta Telp. (0274) 885476; 882575 Fax. (0274) 88547I



LEMBAR PENGESAHAN PENGUJI

PENGGUNAAN WAKTU PENYANGGA PADA PROYEK

MULTI-ORDER MELALUI PENDEKATAN

CRITICAL CHAIN PROJECT MANAGEMENT

TUGAS AKHIR

oleh :

Nama

No. Mahasiswa

Candra Yudha Suri

05 522 096

Telah Dipertahankan di Depan Sidang Penguji sebagai Salah Satu Syarat untuk
Memperoleh Gelar Sarjana Teknik Industri

Fakultas Teknologi Industri Universitas Islam Indonesia

Yogyakarta, April 2010

Tim Penguji

Agus Mansur, ST, M.Eng.Sc

Ketua

Prof. Dr. Ir. R. Chairul Saleh. M.Sc

Anggota I

Taufiq Immawan, ST, MM

Anggota II

Mengetahui,
Ketua Prodi Tel

Universitas Islai

ik Industri

donesia
,1

of. Dr. Ir. R. Chairtil Saleh. M.Sc

IV



PERSEMBAHAN

Ku persembahkankarya ini untuk Sang Rabbul 'Izzati...

Teruntuk yang tersayang Ayahanda Drs. Karma Sandjadja Yang takpernah letih

menguntai do'a, merajut kasih sayang dan memberi nasehat untukku... serta Ibunda Tatik

Sunarti yangmenjadi motivasiku untuktetap berjuang meraih cita-cita...

Teruntuk Kakak dan adek, Angga Karadipta, Brata Rini Motik dan Dyah Andayani

...Terimakasih untuk supportnya,..



MOTTO

f * t^-f s s < . ^^ #, , , j*-» , , 4

"Karena sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan, dan sesungguhnya sesudah

kesulitan itu ada kemudahan. "

(Terjemahan QS. Al-Insyirah : 05 - 06)

' Jadikanlah sabar dan shalat sebagaipenolongmu. dan Sesungguhnya yang demikian itu

sungguh berat, kecuali bagi orang-orangyang khusyu'"

(Terjemahan QS. Al-Baqarah : 45)

"Katakanlah: sekiranya lautan menjadi tinta untuk (menulis) kalimat-kalimat Tuhanku,

sungguh habislah lautan itu sebelum habis (diiulis) kalimat-kalimat Tuhanku, meskip,

kami datangkan tambahan sebanyak itu (pula) ".

(Terjemahan QS. Kahfi : 109)

<un

VI



KATA PENGANTAR

Assalamu'alaikum Wr. Wb.

Segala puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah

melimpahkan rahmat, karunia, serta hidayah-Nya kepada hamba-Nya selama masih

dalam iman dan ikhsan.

Tugas akhir ini disusun dan diajukan sebagai salah satu syarat mata kuliah

wajib diprogram Teknik Industri. Dalam penulisan Tugas Akhir ini, tidaklah lepas

dari bantuan berbagai pihak. Untuk itu, dengan rasa rendah hati penulis mengucapkan

terima kasih yang sebesar-besarnya kepada :

1. Ketua jurusan Teknik Industri Universitas Islam Indonesia.

2. Bapak Agus Mansur, ST, M.Eng.,Sc. selaku dosen pembimbing yang telah

memberikan banyak bimbingan dalam penyusunan Tugas Akhir ini.

3. Bapak Abdul Mutholib selaku direktur PT Dolasindo, terimakasih telah

mengijinkan saya melakukan penelitian dan terimakasih atas bimbingan selama

penelitian.

4. Ayah, Ibu, dan kedua adikku yang telah memberikan do'a serta dukungan,

sehingga penulis dapat menyelesaikan dan menyusun Tugas Akhir ini.

5. Sahabat-sahabatku dan semua pihak yang telah membantu dalam penyusunan

Tugas Akhir ini yang tidak dapat disebutkan satu-persatu.

VI1



Semoga Allah SWT memberikan balasan limpahan rahmat dan karunia serta

kelapangan hati atas segala kebijakan yang mereka berikan.

Dalam penulisan Tugas Akhir ini masih banyak terdapat kekurangan, untuk

itu sangat diharapkan saran dan kritik yang sekiranya dapat menambah pengetahuan

serta dapat lebih menyempumakan Tugas Akhir ini. Semoga Tugas Akhir ini dapat

bermanfaat bagi kita semua.

Wassalamu'alaikum Wr. Wb.

Yogyakarta, 31 Maret 2010

(Candra Yudha Suri)

Vlll



DAFTAR ISI

HALAMANJUDUL ,

HALAMANPENGESAHAN PEMBIMBING u

HALAMAN PENGAKUAN ui

HALAMANPENGESAHANPENGUJI lv

HALAMAN PERSEMBAHAN v

HALAMAN MOTTO V1

KATAPENGANTAR vii

DAFTAR ISI •
XIV

DAFTAR TABEL
XV

DAFTAR GAMBAR •
XVI

ABSTRAK xviii

TAKARIR xix

BAB IPENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah j

1.2 Rumusan Masalah 3

1.3 Batasan Masalah 4

1.4 Tujuan Penelitian 4

1.5 Manfaat Penelitian 4

1.6 Sistematika Penulisan 5

IX



BAB II LANDASAN TEORI

2.1 Manajemen Perusahaan -

2.2 Tipe Produksi Q

2.3 Tahapan Dalam Manajemen Proyek 12

2.4 Perencanaan Proyek

2.5 Penjadwalan Proyek 14

2.6 Pengendalian Proyek

2.7 Critical Chain Project Management.
16

2.8 Diagram Jaringan Dan Pendekatan j7

2.9 Jalur Kritis Dan Slack 21

2.9.1 Jalur Kritis ?]

2.9.2 Jalur Kritis Dan Float 24

2.10 Pengukuran Kerja Dengan Metode Sampling Kerja 26

2.10.1 Penentuan Jumlah Sampel Pengamatan 26

2.10.2 Uji Keseragaman Data ^7

2.11 Algoritma Pengembangan Penyangga Proyek 28

2.12 Biaya Perusahaan -7

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian ,.

3.2 Metode Pengumpulan Data 34

3.3 Kerangka Penelitian -..

3.4Pengumpulan Data , ,

x



3.4.1 Teknik pengumpulan Data 35

3.4.2Jenis Data 35

3.5 Pengolahan Data 35

3.5.1 Pembersihanjaringan 35

3.5.2 Optimalisasi Jaringan 38

3.5.3 Penerapan Penyangga dan Penyangga Umpan (Jika Diperlukan) 39

3.6 Analisis Hasil Dan Pembahasan 40

3.7 Kesimpulan Dan Saran 40

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data 4j

4.1.1 Sejarah Perusahaan 4j

4.1.2 Misi dan Tujuan Perusahaan 42

4.1.3 Prosedur Produksi 43

4.1.4 Perencanaan Produksi 44

4.1.5 Time Scedule 45

4.1.6 Penjadwalan Tenaga Kerja 45

4.1.7 Biaya 40

4.1.8 Penyusunan Kegiatan Sesuai Dengan Hubungan Ketergantungan 55

4.1.9 Analisis Waktu Kerja 57

4.2 Pengolahan Data 58

4.2.1 Perencanaan Jaringan Jadwal (Tahap Pertama) 58

XI



4.2.1.1 Bar Chart 59

4.2.1.2 Jaringan Kerja (Network Diagram) 62

4.2.1.3 Activity Calender 64

4.2.1.4 Work Breakdown Structure {WBS) 66

4.2.1.5 Schedule 69

4.2.1.6 Resources 72

4.2.1.7 Cost Account 77

4.2.2 Pembuatan Perencanaan Jadwal Tahap Kedua 79

4.2.2.1 Fast Tracking. 79

4.2.2.2 Bar Chart Tahap kedua 80

4.2.2.3 Relationship Tahap Kedua 83

4.2.2.4 Resources 84

4.2.2.5 Cost Account Tahap Kedua 86

4.2.3 Penerapan Penyangga 88

4.2.3.1 Analisa Waktu Kerja 88

4.2.3.2 Penerapan Penyangga g\

4.2.3.3 Bar Chart 94

4.2.3.4 Resources 98

4.2.3.5 Cost Account 99

BAB V PEMBAHSAN

5.1 Analisa Hasil Tahap Pertama 202

5.2 Analisa Hasil Tahap Kedua 103

xii



5.3 Analisa Hasil Tahap Ketiga 105

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan ,q6

6.2 Saran

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN

107

Xlll



DAFTAR TABEL

45

Tabel 4.1 Jumlah Pesanan 46
Tabel 4.2 Time Schedule Bak LPG ^
Tabel 4.3 Time Schedule Dump Truck ^
Tabel 4.4 TipeTenaga Kerja ^
Tabel 4.5 KetersediaanTenaga Kerja ^
Tabel4.6KebutuhanTenagaKerjaPadaBakLPG ^
XabeH.KebutuhanTenagaKerjaPada^^ — ^
Tabel 4.8 BiayaTenaga Kerja ^
Tabel4.9BiayaBahanBakuUntukD«r^ ^
Tabel4.10BiayaBahanBakuUntukBakBesi ^
Tabel4.HKebutuhanMatenalD«^ ^
TabeH,2KebutubanMaterialBakLP^ %
^H.^HubunganKetergantunganAntarK ^
^H.UHubunganKetergantunganA.arKegiatanPadaBakBe .. ^
^H.lSRekap^asiWaktuProduktifTenagaLas • ^

•♦ i dWaktuProduktifTenagaOperasional
Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu 6o
Tabel 4.17 Task Sheet Tahap Pertama ^
Tabel4.l8Aktimas^^^^c^ — 71
Tabel 4.19 Schedule Kerja ?4
Tabel 4.20 Kebutuhan Tenaga Kerja ^
Tabel 4.21 Kebutuhan Tenaga kerja

xiv



Tabel 4.22 Task Sheet Tahap Kedua oz

Tabel 4.23 Kebutuhan Tenaga Kerja 86

Tabel 4.24 Rekapitulasi Waktu Kerja Tenaga Las 89

Tabel 4.25 Rekapitulasi Waktu Kerja Tenaga Operasional 90
93Tabel 4.26 Penetapan Penyangga

96Tabel 4.27 Task Sheet Tahap Ketiga yy}

99Tabel 4.27 Resources Profile

Tabel 5.1 Perubahan Aktifitas Pada Tahap Kedua 105

XV



DAFTAR GAMBAR

18
Gambar 2.1 Jaringan KerjaTipe AOA

18Gambar 2.2 Jaringan Kerja Tipe AON

19Gambar 2.3 Hubungan Sen

19Gambar 2.4 Hubungan Pararel

20Gambar 2.5 Hubungan Dasar

20Gambar 2.6 Kegiatan Lanjutan

20Gambar 2.7 Kegiatan Menggabung

20Gambar 2.8 KegiatanMemecah

21Gambar 2.9 Kegiatan Bersilangan

21Gambar 2.10 Kegiatan Dummy

Gambar 2.11 Notasi dan symbol Metode CPM 23

Gambar 2.12 Flowchart Dari Algoritma Metode Lantai kriti Yang Telah

Dikembangkan

i- • 41Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian

Gambar 3.2 Diagram Alir Tahap Pembersihan Jaringan 37

Gambar 3.3 Diagram Alir Tahap Optimalisasi Jaringan 38

Gambar 3.4 Diagram Alir Tahap Penerapan Penyangga 39
64Gambar 4.1 PERT Diagram "^

Gambar 4.2 Calenders Kerja

Gambar 4.3 Working Time

79Gambar 4.4 Cost Account

xvi



85Gambar 4.5 Network Diagram Tahap Kedua

84
Gambar 4.6 Cost Account

85
Gambar 4.7 Cost Account

xvn



ABSTRAK

Karena banyaknya variasi produk dan usia produk yang semakin singkat maka
perusahaan manufaktur cenderung mengarah pada sistem manufaktur make to order.
Dalam sistem make to order ini, produk yang dihasilkan berbasis pada order Sesuai
karakteristik make to order suatu pesanan konsumen yang berupa produk dapat
dipandang sebagai suatu proyek. PT. Dolasindo bergerak pada bidang industri Karosen.
Ketepata^ pemenuhan pesanan merupakan suatu hal yang diperhitungkan perusahaan
untuk tetap bisa bertahan di bisnis ini. Penelitian ini melakukan optimasi perencanaan
waktu dengan pendekatan Critical Chain Project Management (CCPM) pada pemenuhan
order pembuatan Karoseri bak truk. Berdasarkan hasil pengolahan data yang dibkukaa
dalam penelitian ini, dapat diketahui bahwa penjadwalan ulang dengan metode CCPM
lebih baik dari perencanaan perusahaan sebelumnya. Durasi penjadwalan dengan metode
CCPM lebih cepat 2 hari dari penjadwalan awal. Apabila buffer sama sekali tidak
digunakan maka penjadualan produksi menjadi 1hari lebih cepat dari penjadualan awal
perusahaan.

Kata Kunci: Make To Order Multi-Order, Critical Chain Project Management, Buffer
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Takarir

AOA :Metode activity-on-arrow untuk menggambarkan jaringan proyek yang
ditunjukkan dengan anak panah.

AON : Metode activity-on-node untuk menggambarkan jaringan proyek yang
ditunjukkan dengan node.

Aktifitas Dummy: hubungan ketergantungan antara dua peristiwa, namun tidak

menentukan suatu kegiatan tertentu. Dummy merupakan kegiatan semu,

sehingga dummy tidak memerlukan waktu dan tidak mempengaruhi
waktu pelaksanaan proyek secara keseluruhan.

Buffer Time : Waktu penyangga.

Constraint :Batasan yang ditetapkan pada suatu kegiatan agar tidak melewati batas
yang telah ditentukan.

Crash Time : Waktu terpendek dimana sebuah aktifitas dapat diselesaikan

(mengasumsikan tingkat sumber daya masuk akal).

Critical Task :Kegiatan yang jika ditunda akan menyebabkan penundaan proyek.

Critical Chain Project Management (CCPM): suatu metode baru dalam penjadualan

proyek agar selesai tepat pada waktunya. Sebenamya CCPM tidak

xix



semata-mata melakukan penjadualan proyek seperti yang dilakukan oleh

CPM/PERT tetapijuga melakukan pendekatan manajemen.

Durasi : Jumlah Waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu kegiatan.

Fast Tracking : Percepatan penyelesaian waktu proyek yang biasanya dilakukan dengan

menyusun kembali jadwal jaringan dan menggunakan lag start-to-start.

Gantt Chart : Suatu representatif grafik dari penjadwalan proyek yang berisi bar chart

( diagram Batang) yang menyatakan kegiatan.

Lag time : Jarak antara waktu waktu selesai kegiatan pertama dengan waktu harus

dimulai kegiatan kedua.

Manajemen Proyek : Manajemen proyek adalah aplikasi pengetahuan (knowledges),

ketrampilan (skills), alat (tools), dan teknik (techniques) dalam aktifitas-

aktifitas proyek untuk memenuhi kebutuhan-kebutuhan proyek.

Metode Jalur Kritis (CPM) : Sebuah metode penjadwalan berdasarkan estimasi waktu

yang diperlukan untuk menyelesaikan aktifitas-aktifitas pada jalur kritis.

Predecessor : Kegiatan sebelum memulai atau mengakhiri suatu kegiatan.

Start Akhir : Waktu paling akhir sebuah aktifitas dapat mulai dan tidak menunda

aktifitas berikutnya. (LS=LF-DUR).

Start Awal : Waktu paling awal sebuah aktifitas dimana sebuah aktifitas dapat

memulai. (ES=EF-DUR)

xx



Time Shcedule : Jadwal aktifitas waktu penyelesaian proyek sesuai urutan pekerjaan

kegiatan proyek dan kurun waktu penyelesaiannya.

Work Breakdown System (WBS) : Sebuah metode hierarkhis yang secara bergantian

membagi pekerjaan proyek kedalam detail yang lebih kecil.

xxi



BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proyek didefinisikan sebagai sebuah rangkaian aktifitas yang unik yang

saiing terkait untuk mencapai hasil tertentu dan dilakukan pada periode tertentu

pula Chase et al (1998). Karena banyaknya variasi produk dan usia produk yang

semakin singkat maka perusahaan manufaktur cenderung mengarah pada sistem

manufaktur make to order. Dalam sistem make to order ini, produk yang

dihasilkan berbasis pada order. Suatu order yang akan dikerjakan memiliki awal

dan akhir yang jelas sehingga order pada sistem manufaktur dapat dianggap

sebagai suatu proyek. Sesuai karakteristik MTO, suatu pesanan konsumen yang

berupa produk yang terdiri dari banyak komponen, dapat dipandang sebagai suatu

proyek. Dimana untuk mengetahui waktu produksi dari proyek dapat dilihat dari

panjang lintasan kritis proyek tersebut Xaverius (2005).

PT. Dolasindo merupakan industri karoseri bak truk yang sedang

berkembang di daerah Yogyakarta. Ketepatan pemenuhan pesanan merupakan

suatu hal yang diperhitungkan perusahaan untuk tetap bisa bertahan di bisnis ini.

Untuk itu perusahaan perlu melakukan perncanaan produksi yang baik agar dapat

memenuhi pesanan dari customer. Sistem perencanaan yang dibuat oleh

perusahaan seringkali bermasalah karena masih melakukan perencanaan produksi

yang sederhana sehingga sering terjadi penumpukan pekerjaan pada beberapa

produk dan terjadi kemunduran waktu penyelesaian.

Secara umum keterlambatan proyek sering kali menjadi sumber

perselisihan dan tuntutan antara pemilik proyek (customer) dengan pihak

1



pelaksana proyek (perusahaan), sehingga keterlambatan proyek akan menjadi hal

yang sangat mahal nilainya baik ditinjau dari sisi perusahaan maupun pemilik.

Kemungkinan efek negatif yang terjadi dalam hal ini adalah terjadinya pinalti dari

pihak konsumen, terjadinya lost sale, ataupun penurunan image perusahaan itu

sendiri. Dari sisi pemilik, keterlambatan proyek akan membawa dampak

kurangnya pemasukan karena penundaan pengoperasian fasilitasnya. Dengan

demikian sangatlah diperlukan penjadwalan yang baik yang dapat meminimalkan

keterlambatan.

Produk bak dump truk dan bak truk gas elpigi merupakan produk yang

sering diorder oleh customer. Order ini merupakan bentuk kerjasama dengan

dealer-dealer kendaraan niaga. Dealer kendaraan niaga merupakan perwakilan

penjualan kendaraan dari berbagai macam perusahaan industri otomotif, yang

kemudian memberikan rekomendasi kepada konsumennya untuk memesan

karoseri bak truknya pada Dolasindo. Dengan demikian, keterlambatan yang

terjadi dapat memberikan efek negatif bagi perusahaan maupun pemberi

rekomendasi, dimana efek dari keterlambatan tersebut bisa berimbas pada

kepercayaan kerjasama yang ada.

Perusahaan ini menggunakan tipe aliran flow shop schedulling karena

terjadi pada lingkungan manufaktur repetitif make to order. Lingkungan

manufaktur repetitif make to order adalah salah satu karakteristik khusus make to

order dengan konfigurasi produk yang dikerjakan berlangsung dengan urutan

proses yang beraturan pada fasilitas produksinya. Karakteristik pesanannya

berulang dalam waktu yang singkat dan merespon terhadap fluktuasi demand

dengan memperkecil waktu penyelesaian.



Perusahaan berproduksi berdasarkan job order dimana permintaan disetiap

periodenya berubah-ubah, untuk itu penjadwalan merupakan ujung tombak

perusahaan untuk menghindari keterlambatan. Metode penjadwalan yang tepat

dapat membantu perusahaan untuk mengatasi efek ketidakpastian yang terjadi

dalam penyelesaian produksi.

Dari permasalahan yang ada, maka dilakukanlah penjadwalan usulan

terhadap penjadwalan produksi yang sudah ditentukan oleh perusahaan dengan

menggunakan metode baru yang diusulkan, yairu Critical Chain Project

Management (CCPM).

CCPM tidak semata-mata melakukan penjadualan proyek seperti yang

dilakukan oleh CPM/PERT tetapijuga melakukan pendekatan manajemen. Semua

ini bisa ditempuh dengan cara menghilangkan multitasking, student syndrome,

parkinson 's law. Metode ini juga telah memperbaiki metode-metode sebelumnya

karena memperhitungkan keberadaan varians yang bisa mengakibatkan kesalahan

penentuan probabilitas waktu penyelesaian melalui penggunaan penyangga..

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan apa yang telah diulas padalatar belakang di atas, maka permasalahan

yangdihadapi berdasarkan pendekatan Critical Chain Project Management adalah

1. Berapakah durasi penyelesaian dari keseluruhan proyek agar tidak terjadi

keterlambatan dalam penyelesaiannya?

2. Berapa estimasi biaya yang ditanggung perusahaan dalam penyelesaian

proyek setelah penerapan waktu penyangga proyek (Buffer-Time)?



1.3 Batasan masalah

Agar permasalahan tidak meluas, maka dalam penelitian ini perlu adanya batasan-

batasan agar lebih terarah dan mengenai sasaran. Batasan masalah yang diambil

untuk penelitian ini adalah:

1. Penelitian dilakukan pada order Dump dan Bak Elpiji, pengamatan dilakukan

pada kegiatan proses awal (persiapan bahan baku) hingga proses akhir (barang

jadi masuk gudang).

2. Perkiraan waktu proses (median time 50/50) dan durasi aktivitas penjadwalan

diambil dari perencanaan stakeholder.

3. Perhitungan biaya tidak meliputi perhitungan biaya tidak langsumg (indirect

cost)

4. Skill pekerja dan pengawas produksi dianggap sama.

5. Pengaplikasian metode penjadwalan CCPM ini hanya dibatasi pada pengerjaan

order dump truk dan bak truk gas elpiji.

6. Proses pembuatan jaringan dan pencarian jaringan yang optimal tidak

dikerjakan secara manual, melainkandenganprimaveraprojectplanner.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Optimalisasi biaya pengerjaan suatu proses produksi dengan menghilangkan

multitasking, studentsyndrome, dan efek parkinson 'slaw.

2. Melindungi durasi penyelesaian produk dalam perencanaan suatu proses

produksi ditengah faktor ketidakpastian.

1.5 Manfaat Penelitian

1. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi sumber informasi bagi pemilik dan

pelaksana perusahaan dalam upaya untuk memperbaiki kinerja perusahaan



selanjutnya, berkaitan dengan implementasi perusahaan dimasa yang akan

datang.

2. Penelitian ini dapat menambah pengetahuan dan memperkaya wawasan dari

hasil yang telah dicapai, untuk dapat digunakan dalam perencanaan dan

pengendalian produksi suatu perusahaan

1.6 Sistematika Penulisan

Agar penelitian ini mudah dimengerti dan memenuhi persyaratan, maka

penulisannya dibagi menjadi beberapatahapan. Tahapantersebut adalah :

BAB II LANDASAN TEORI

Bab ini berisi tinjauan hasil penelitian sebelumnya yang relevan dengan

permasalahannya, landasan teori yang langsung mendukung

pelaksanaan penelitian dan juga menjadi landasan / pedoman dalam

pembahasan pemecahan masalah yang berhubungan dengan analisis

yang dilakukan.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini mengandung uraian tentang bahan atau materi penelitian, alat,

tata cara penelitian, variabel dan data yang akan dikaji serta cara

analisis yang dipakai dan bagan alir penelitian.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Berisi uraian tentang gambaran umum perusahaan, data - data yang

diperlukan dalam pemecahan masalah dan pengolahan data dari hasil

penelitian.



BAB V PEMBAHASAN

Melakukan pembahasan hasil yang diperoleh dalam penelitian, dan

kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga dapat menghasilkan

sebuah rekomendasi

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Berisi tentsng kesimpulan terhadap analisis yang dibuat dan

direkomendasikan atau saran-saran atas hasil yang dicapai dan

permasalahan yang ditemukan selama penelitian, sehingga perlu

dilakukan rekomendasi untuk dikaji pada penelitian lanjutan.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN

Daftar Gambar

Daftar Tabel



BAB II

LANDASAN TEORI

2.1. Manajemen Perusahaan

Tujuan untuk pengoptimalan elemen-elemen proyek tentu tidak mudah.

Berbagai telaah literatur telah banyak membahas manfaat yang diperoleh

organisasi jika organisasi memanfaatkan dan mengoperasionalkan manajemen

proyek untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan Archibald (1987).

Pemanfaatan proyek dalam organisasi dilakukan pada umumnya untuk

mencapai tujuan khusus, aktivitasnya ditentukan secara jelas kapan dimulai

dan kapan berakhir, dan ada pembatasasan dana untuk menjalankan aktivitas

proyek tersebut Gray & Larson (2006).

Poduksi adalah bidang yang terus berkembang selaras dengan

perkembanagan teknologi, dimana produksi memiliki suatu jalinan hubungan

timbal balik (dua arah) yang sangat erat dengan teknologi. Produksi dan

teknologi saiing membutuhkan. Kebutuhan produksi untuk beroperasi dengan

biaya yang lebih rendah, meningkatkan produktivitas dan kualitas, dan

menciptakan produk baru telah menjadi kekuatan yang mendorong teknologi

untuk melakukan berbagai terobosan penemuan baru. Sistem produksi

merupakan sistem integral yang mempunyai komponen struktural dan

fungsional. Dalam sistem produksi modem terjadi suatu proses transformasi

nilai tambah yang mengubah input menjadi output yang dapat dengan harga

kompetitif di pasar Gaspersz (1998).

Perusahaan adalah kegiatan sekali lewat dengan waktu dan sumber

daya terbatas untuk mencapai hasil akhir yang telah ditentukan misalnya

7



perusahaan baru atau fasilitas perusahaansi Iman Soeharto (1999). Perusahaan

adalah suatu kegiatan sementara yang berlangsung dalam jangka waktu

terbatas dan melibatkan koordinasi dari sejumlah bagian yang terpisah dari

organisasi dan didalamnya terdapat schedule dan syarat-syarat dimana kita

hams bekerja untuk menghasilkan perusahaan yang kriteria mutunya telah

digariskan dengan jelas.

Perusahaan dapat diartikan sebagai serangkaian kegiatan yang saiing

berkaitan yang masing-masing menunjukan titik waktu yang pasti atas dimulai

dan diselesaikanya setiap kegiatan yang seluruhnya akan menghasilkan suatu

atau sekelompok barang atau hasil operasi khusus Pontas (2005).

Project Life Cycle merupakan kegiatan-kegiatan yang ada pada sebuah

perusahaan atau dapat dikatakan bahwa dalam sebuah perusahaan ada

beberapa tahap dalam kegiatan Munjiati (2003) antara lain :

a. Project Initiation (Tahap Permulaan Perusahaan)

Tahap permulaan perusahaan adalah dimana akan diadakan

kesepakatan antara pemilik dengan para tim perusahaan untuk membahas

waktu penyelesaian, biaya yang diinginkan dan mutu perusahaan, setelah ini

melakukan penandatanganan kontrak.

b. Project Implementation (Pelaksanaan Perusahaan)

Pada tahap ini kegiatan perusahaan mulai dilaksanakan, pada tahap ini

merupakan tahap terpanjang dari kegiatan-kegiatan laiannya. Pada tahap

pelaksanaan perusahaan harus sesuai dengan perencanaan perusahaan yang

telah dibuat.



c. Project Termination

Setelah pelaksanaan perusahaan selesai maka akan memasuki tahap

selanjutnya yaitu tahap penyempurnaan.

Manajemen perusahaan juga digambarkan sebagai penerapan

pengetahuan, kompetensi, keahlian, peralatan, metodologi, dan tehnik didalam

proses pengolahan sebuah perusahaan sehingga dapat memenuhi kebutuhan

dan harapan berbagai pihak yang berkepentingan (stakeholder) dari

perusahaan tersebut Peter Chan & Eko (2004).

Pengorganisasian perusahaan (project organizing) adalah pembagian

tugas dan tanggung jawab setiaporang yangterlibatdalam sebuah perusahaan.

Penjadwalan perusahaan meliputi penentuan berbagai jenis, dan urutan

pelaksanaan, kegiatan-kegiatan yang dibutuhkan dalam penyelesaian suatu

perusahaan, sertawaktu dimulai dandiakhirinya setiap dan seluruh kegiatan.

2.2. Tipe produksi

Wormian Bertrand & Wijngaard (1990) mengklasifikasikan sistem

manufaktur berdasarkan tipe produksi menjadi4 kategori, yaitu:

a. Make to Stock (MTS)

Pada strategi MTS, persediaan dibuat dalam bentuk produk akhir yang

siap dipak. Siklus dimulai ketika perusahaan menentukan produk, kemudian

menentukan kebutuhan bahan baku, dan membuatnya untuk disimpan.

Konsumen akan memesan produk jika harga dan spesifikasi produk sesuai

dengan kebutuhannya. Operasi difokuskan padakebutuhan pemenuhan tingkat

persediaan dan order yang fjdak dijdentifikasj pada proses produksi. Sistem

produksi mengembangkan fingkaj persediaan yang djdasarkan pada, order yang
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akan datang, bukan pada order sekarang. Pada strategi ini, resiko persediaan

lebih besar. Contoh produk: makanan, minuman, mainan, dan Iain-lain.

b. Assemble to Order (ATO)

Strategi ATO, semua subassembly masuk pada persediaan. Ketika

order suatu produk datang, perusahaan dapat dengan cepat merakit komponen

menjadi produk jadi. Strategi ini digunakan oleh perusahaan yang mempunyai

produk modular, yang dapat dirakit menjadi beberapa produk akhir. Strategi

ini mempunyai 'moderate risk' terhadap investasi persediaan. Operasi lebih

difokuskan pada modul atau part. Contoh produk: automobile, elektronik,

komputer komersil, restoran fast food yang menyediakan beberapa paket

makanan, dan Iain-lain.

c. Make to Order (MTO)

Strategi MTO mempunyai persediaan tetapi hanya dalam bentuk

desain produk dan beberapa bahan baku standar, sesuai dengan produk yang

telah dibuat sebelumnya. Aktivitas proses berdasarkan order konsumen.

Aktivitas proses dimulai pada saat konsumen menyerahkan spesifikasi produk

yang dibutuhkan dan perusahaan akan membantu konsumen menyiapkan

spesifikasi produk, beserta harga dan waktu penyerahan. Apabila telah dicapai

kesepakatan, maka perusahaan akan mulai membuat komponen dan

merakitnya menjadi produk dan kemudian menyerahkan kepada konsumen.

Pada strategi ini, resiko terhadap investasi persediaan kecil, operasionalnya

lebih fokus pada keinginan konsumennya. Contoh produk: komponen mesin,

komputer untuk riset, dan Iain-lain.

Perusahaan berdasarkan pesanan (make to order) mempunyai pola

kedatangan pesanan yang stokastik dan perubahan kondisi dalam lantai pabrik
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yang sulit diperkirakan. Situasi ini seringkali menyebabkan jadwal awal yang

telah disusun tidak mampu mengakomodasi perubahan-perubahan kondisi

tersebut. Oleh karena itu, perlu dikembangkan suatu mekanisme pengendalian

waktu riil yang membantu produsen dalam mehndungi kepentingan pelanggan.

Penjadwalan waktu riil dapat diartikan sebagi penjadwalan yang dilakukan

sebagai respons untuk mengatasi perubahan yang terjadi pada jadwal awal

(initial scheduling) yang telah disusun,yang dilakukan secara waktu riil.

Terdapat tiga tipe order pada industri Make-To-Order yaitu order

terkonfirmasi, order kontingensi dan order baru. Order terkonfirmasi adalah

suatu order dimana konsumen telah menyetujui estimasi biaya dan waktu

pengiriman yang ditawarkan oleh perusahaan. Order kontingensi adalah suatu

order dimana perusahaan telah menawarkan estimasi biaya dan waktu

pengiriman namun konsumen belum menyetujui penawaran tersebut. Order

baru adalah suatu order yang diterima dari konsumen and perusahaan belum

menawarkan estimasi biaya dan waktu untuk menyelesaikan order tersebut

Kompleksitas estimasi biaya dan waktu pengiriman meningkat ketika

perusahaan pada saat yang bersamaan mempertimbangkan beberapa order

kontingensi. Estimasi harga dan waktu produksi yang salah akan terjadi

apabila dalam memperkirakan order baru tidak memperhitungkan adanya

beberapa order kontingensi, terutama jika order kontingensi menjadi order

terkonfirmasi. A. Hal ini akan menimbulkan biaya penalti disebabkan adanya

keterlambatan dalam pengiriman order.

d. Engineering to Order (ETO)

Dalam ETO, tidak ada persediaan. Produk belum dibuat sebelum ada

order. Ketika order datang, perusahaan akan mengembangkan desain produk
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berserta waktu dan biaya yang diperlukan. Apabila rancangannya disetujui

konsumen, maka produk baru dibuat. Strategi ini tidak mempunyai resiko

(zero risk) persediaan. Dan cocok untuk produk baru atau unik. Misalnya:

Kapal, komputer untuk militer, prototype mesin baru, dan Iain-lain. Operasi

lebih difokuskan pada spesifikasi order dari konsumen daripada part-nya itu

sendiri.

2.3. Tahapan Dalam Manajemen Proyek

Proyek dapat diartikan sebagai langkah-langkah kegiatan yang

dilakukan, proses, objek dan area manajemen proyek serta indikator kinerja

yang diharapkan sebagai sasaran dan tinjauan proyek. Suatu proyek dengan

proyek yang lain mempunyai keunikan masing-masing, sehingga untuk

menanganinya perlu dibentuk suatu organisasi proyek.

Ada tiga tahap yang harus dilakukan dalam manajemen proyek yaitu:

1. Perencanaan (Planning)

Mencakup penetapan sasaran, pendefinisian proyek dan organisasi

tim.

2. Pelaksanaan (Actuating)

Kegiatan ini merupakan implementasi dari perencanaan yang telah

ditetapkan, dengan melakukan tahapan pekerjaan yang

sesungguhnya secara fisik atau nonfisik sehingga produk akhir

sesuai dengan sasaran dan tujuan yang telah ditetapkan.
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3. Pengendalian (Controlling)

Pengawasan sumber daya , biaya, kualitas dan budget, jika perlu

merevisi, ubah rencan, menggeser atau mengelola ulang sehingga

tepat waktu dan biaya.

2.4. Perencanaan Proyek

Perencanaan merupakan salah satu fungsi vital dalam kegiatan

manajemen proyek. Karena perencanaan merupakan suatu tahapan dalam

manajemen proyek yang mencoba meletakkan dasar tujuan dan sasaran

sekaligus menyiapkan segala program teknis dan administrative agar dapat

diimplementasi Husen (2009). Ada beberapa unsur-unsur dalam perencanaan

perusahaan Iman Soeharto (1999) yaitu :

a. Jadwal

Jadwal adalah penjabaran perencanaan perusahaan yang menjadi urutan

langkah-langkah kegiatan yang sistematis untuk mencapai sasaran.

Penjadwalan adalah perhitungan pengalokasian waktu yang tersedia kepada

pelaksanaan masing-masing bagian pekerjaan atau kegiatan, dalam rangka

penyelesaian suatu perusahaan sedeemikian rupa sehingga tercapai hasil yang

optimal, dengan mempertimbangkan keterbatasan-keterbatasan yang ada.

b. Perkiraan

Perkiraan, adalah usaha yang dilakukan secara sistematis untuk melihat

keadaan masa depan dengan data-data yang tersedia. Perkiraan ini bertujuan

sebagai alat untuk mengendalikan kegiatan perusahaan karena tidak pastinya

kondisi di masa datang.
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c. Sasaran

Sasaran, adalah tujuan yang spesifik di mana semua kegiatan diarahkan

dan diusahakan untuk mencapainya. Sasaran pokok dari setiap perusahaan

mencangkup tiga hal yaitu jadwal, anggaran dan mutu.

d. Kebijakan

Kebijakan dan prosedur, memegang peranan yang penting yaitu

sebagai alat komunikasi yang diharapkan dapat mengatur, mengkoordinasi dan

menyatukan arah gerak bagian-bagian yang akan dilakukan.

e. Anggaran

Anggaran, merupakan perencanaan penggunaan dana untuk

melaksanakan pekerjaan dalam kurun waktu tertentu.

Pada tahap awal dari proses perencanaan perusahaan melibatkan peran serta

staf dan taksiran yang bersifat sementara, sedangkan tahap-tahap selanjutnya

dalam bentuk penyusunan anggaran dengan lebih banyak partisipasi dari

mereka yang akan melaksanakan perusahaan dan merapikan cakupan, jadwal,

dan perhitungan biaya. Para perencana menggunkan taksiran sementara

sebagai dasar keputusan merumuskan perusahaan.

2.5. Penjadwalan Proyek

Penjadwalan merupakan pengalokasian waktu yang tersedia untuk

melaksanakan masing-masing pekerjaan dalam rangka menyelesaikan suatu

proyek hingga tercapai hasil optimal dengan mempertimbangkan keterbatasan-

keterbatasan yang ada. Pendekatan yang dapat digunakan diantaranya adalah

Diagram Gantt



15

Penjadwalan proyek mempunyai manfaat sebagai berikut:

1. Memberikan pedoman terhadap unit pekerjaan/kegiatan mengenai batas-

batas waktu untuk mulai dan akhir dari masing-masing tugas.

2. Memberikan sarana bagi manajemen untuk koordinasi secara sistematis

dan realistis dalam penentuan alokasi prioritas terhadap sumber daya

dan waktu..

3. Memberikan sarana untuk menilai kemajuan pekerjaan serta

memberikan kepastian pelaksanaan proyek.

4. Menghindari pemakaian sumber daya yang berlebihan, dengan harapan

proyek dapat selesai sebelum waktu yang ditetapkan.

2.6. Pengendalian Proyek

Menurut Mockler (1971) pengendalian merupakan usaha yang

sistematis untuk menentukan standar yang sesuai dengan sasaran dan tujuan

perencanaan, merancang system informasi, membandingakn palaksanaan

dengan standar, menganalisis kemungkinan penyimpangan, kemudian

melakukan tindakan koreksi yang diperlukan agar sumber daya dapat

digunakan secara efektif dan efisien dalam rangka mencapai sasaran dan

tujuan. Pengendalian perusahaan dilakukan sebagai upaya untuk mengkaji

apakah kegiatan berjalan sesuai dengan patokan yang telah ditentukan

kemudian dilakukan tindakan pembetulan bila diperlukan Stoner (1982).

Pengendalian perusahaan mencangkup penentuan sasaran, penentuan lingkup

kegiatan, penetuan kriteria dan standar, merancang sistem informasi, mangkaji

dan menganalisis hasil pekerjaan serta mengadakan tindakan pembetulan Iman

Soeharto (1995). Pengendalian perusahaan adalah memantau, mengkaji,
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mengadakan koreksi dan membimbing agar kegiatan perusahaan menuju

kearah yang telah ditentukan Iman Soeharto (1999). Untuk saat ini telah

banyak software yang dapat dipergunakan diantaranya Primavera,

MacProject, Pertmaster, Visischedule, Timeline, MS Project.

2.7. Critical Chain Project Management

CCPM (Critical Chain Project Management) atau yang lebih dikenal

dengan nama Metode Rantai Kritis dikenalkan oleh Dr. Elliyahu Goldratt pada

tahun 1997. Metode ini adalah hasil pengembangan dari Theory of Constrain

(TOC) yang juga dikembangkan oleh Eliyahu Goldratt. CCPM merupakan

suatu metode baru dalam penjadualan proyek agar selesai tepat pada waktunya.

Sebenamya CCPM tidak semata-mata melakukan penjadualan proyek seperti

yang dilakukan oleh CPM/PERT tetapi juga melakukan pendekatan

manajemen. Semua ini bisa ditempuh dengan cara menghilangkan

multitasking, student syndrome, parkinson 's law serta memberi buffer di

waktu akhir proyek Wardana B (2005).

Pada Critical chain project management terdiri atas 3 tahap yaitu sebagai

berikut Pada tahap awal adalah menyusun suatu part atau routing yang menjadi

suatu bentuk jaringan yang disusun berdasarkan keterkaitan operasi tanpa

memperhatikan penggunaan sumbernya. Pada tahap ini, yaitu melakukan

pencarian waktu penyelesaian (makespari) berdasarkan pada lintasan kritis

yang telah diperoleh sebelumnya untuk menentukan saat pertama

ditemukannya himpunan aktivitas yang melanggar ketersediaan sumber. Jika

ada aktivitas yang terlanggar maka ditambahkan busur ketergantungan yang

akan menghindari pelanggaran penggunaan sumber. Penambahan busur
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ketergantungan ini dilakukan terhadap pasangan busur yang dapat
menghasilkan peningkatan waktu terkecil pada lintasan kritis. Tahap ini
dilakukan sampai tidak ada lagi himpunan aktivitas yang melanggar

ketersediaan sumber. Waktu yang dihasilkan merupakan makespan yang sudah

memperhitungkan penggunaan sumber.

Tahap ke dua yaitu pencarian solusi terbaik. Karena sejauh ini tidak
ada metode yang memberikan solusi optimal yang mutlak, maka yang

digunakan yaitu hasil yang paling dekat dari optimal (good enough solution).
Tahap ke tiga yaitu identifikasi dan penyisipan penyangga. Hal ini

dilakukan dengan memindahkan memindahkan waktu pengaman dari akhir
masing-masing pekerjaan ke akhir proyek. Setelah itu memindahkan pekerjaan
yang tidak mendesak ke belakang sesuai dengan asas as late as possible

(ALAP)

2.8. Diagram Jaringan dan Pendekatan

Menggunakan PERT dan CPM dimulai dengan membagi seluruh

proyek menjadi kegiatan-kegiatan yang berarti menurut WBS, dengan
menggunakan pendekatan AON (Activity On Node) atau AOA (Activity On
Arrow), yang kadang-kadang untuk AOA memerlukan dummy activity untuk
memperjelas hubungan. Perbandingan antara kedua pendekatan digambarkan

sebagai berikut:
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iwa(node/event) terdahulu Peristiwa(node/event) berikutnya
Peristiwai

Kegiatan
2

Kurun Waktu

Gambar 2.1 Jaringan kerja tipe AOA
Sumber: Imam Soeharto, 1997

Kegiatan anak panah atau Activity on Arrow (AOA). Di sini kegiatan
digambarkan sebagai anak panah yang menghubungkan dua lingkaran
yang mewakili dua peristiwa. Ekor anak panah merupakan awal dan
ujungnya sebagai akhir kegiatan. Nama dan kurun waktu kegiatan
berturut-turut ditulis di atas dan di bawah anak panah.

Garis

Penghubung

Gambar 2.2 Jaringan kerja tipe AON
Sumber: Imam Soeharto,1997

Kegiatan ditulis di dalam kotak atau lingkaran, yang disebut Activity on
Node (AON). Anak panah hanya menjelaskan hubungan ketergantungan
antara kegiatan satu dengan kegiatan lainnya. .Untuk dapat menggambar
sebuah network diagram yang dapat menyatakan logika ketergantungan

antar kegiatan, perlu diketahui hubungan antar kegiatan yang mungkin ada
dalam jaringan kerja. Hubungan antar kegiatan tersebut dapat
dikategorikan menjadi dua macam yaitu :
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1. Hubungan seri

Antara dua kegiatan terdapat hubungan seri bila sebuah kegiatan

tidak dapat mulai dikerjakan atau kegiatan lainnya belum selesai

dikerjakan. Hubungan seri ada dua macam yaitu hubungan seri langsung

dan hubungan seri tidak langsung.

•* 2 •' 3

Gambar 2.3 Hubungan seri

2. Hubungan paralel

Antara dua kegiatan terdapat hubungan paralel, bila untuk memulai

dan atau menyelesaikan sebuah kegiatan lainnya selesai. Hubungan paralel

mempunyai empat altematif bentuk dalam jaringan kerja yaitu: memiliki

satu peristiwa akhir bersama, memiliki satu peristiwa awal bersama,

memiliki satu peristiwa akhir dan satu peristiwa awal bersama, dan terakhir

memiliki peristiwa awal yang berlainan dan peristiwa akhir yang berlainan.

Gambar 2.4 Hubungan paralel

Untuk memulai dan atau menyelesaikan kegiatan A tidak perlu

menunggu kegiatan B mulai dan atau kegiatan B selesai . Demikian pula

sebaliknya, untuk memulai dan atau menyelesaikan kegiatan B tidak perlu
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menunggu kegiatan A mulai atau selesai. Kegiatan A dan kegiatan B

mempunyai hubungan paralel satu sama lain, dan memiliki satu peristiwa

akhir bersama.

Dalam penggambaran, terdapat beberapa variasi hubungan antar komponen

kegiatan yaitu:

- Kegiatan dasar

Peristiwa(node/event) terdahulu Peristiwa(node/event) berikutnya

Kegiatan

-•

Kurun Waktu

Gambar 2.5 Kegiatan dasar

Kegiatan lanjutan

B

•>v 2 J 3

Gambar 2.6 Kegiatan lanjutan

Kegiatan menggabung

Gambar 2.7 Kegiatan menggabung

Kegiatan memecah

G>

Gambar 2.8 Kegiatan memecah

•O



Kegiatan bersilangan

- Dummy

o

G>

Gambar 2.9 kegiatan bersilangan

•Qy

•d>
Gambar 2.10 Kegiatan dummy

Sumber : Imam Soeharto. 1997)
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2.9. Jalur Kritis dan Slack

2.9A Jalur Kritis

Jalur kritis adalah jalur waktu terpanjang yang melalui jaringan. Dengan

menggunakan analisa jalur kritis maka akan membantu menentukan jadwal

proyek, yang mana perlu menghitung dua waktu awal dan akhir untuk tiap

kegiatan Yaitu:

ES (EarliestStart) = Waktu terdahulu suatu kegiatan dapat dimulai dengan

asumsi kegiatan sebelumnya sudah selesai

EF (EarliestFinish) = Waktu terdahulu suatu kegiatan dapat selesai

LS (Latest Start) = Waktu terakhir suatu kegiatan dapat dimulai sehingga

tidak menunda waktu penyelesaian keseluruhan proyek
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LF (latest Finish) =Waktu terakhir suatu kegiatan dapat selesai sehingga

tidak menunda waktu penyelesaian keseluruhan proyek

Metode perhitungan yang digunakan :

a. Hitungan Maju

Hitungan maju adalah cara perhitungan waktu mulai dari selesai suatu kegiatan
dalam rangkaian jaringan kerja yang hanya mempergunakan ES, EF dan D

saja.

Aturan aturan:

- Kecuali kegiatan awal, maka suatu kegiatan baru dapat dimulai bila kegiatan

yang mendahuluinya selesai.

- Rumus untuk hitungan maju

EF(i-j) =ES(i-j) +D(i-j) {2A ]
- Bila suatu kegiatan memiliki dua atau lebih kegiatan kegiatan terdahulu

menggabung, maka ES kegiatan tersebut adalah sama dengan EF yang

terbesar dari kegiatan terdahulu.

b. Hitungan Mundur

Perhitungan mundur dimaksudkan untuk mengetahui waktu paling akhir masing-

masing kegiatan yang masih dapat dimulai dan diakhiri tanpa menunda
kurun waktu penyelesaian proyek secara keseluruhan, yang telah dihasilkan dari
hitungan maju. Hitungan mundur dimulai dari ujung kanan satu jaringan kerja

atau waktu akhir penyelesaian proyek.

Aturan-aturan :

- Rumus untuk hitungan mundur:

LS(i-j) =LFfi-j)-D(i-j) i2- 2)
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- Bila suatu kegiatan memiliki dua atau lebih kegiatan yang mengikuti,

maka LF kegiatan tersebut adalah sama dengan LS kegiatan berikutnya

yang terkecil.

c. Network diagram Metode CPM

Setelah proses perhitungan selesai, data yang diperoleh dimasukkan dalam

network diagram. Notasi dan simbol yangdipergunakan dalam penggambaran

network diagrammetode CPM dapat dilihat pada gambar berikut ini :

X

D

Gambar 2.11 Notasi dan Simbol metode CPM

Keterangan:

i = node peristiwa awal

j = node peristiwa pengikut

X = nama kegiatan

D = Kurun Waktu (durasi kegiatan)

ES = Earliest Start Time

LS = Latest Allowed Start Time

EF = Earliest Finish Time

LF = Latest Allowable Finish Time
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2.9.2 Jalur Kritis dan Float

Jalur kritis adalah jalur yang terdiri dari kegiatan-kegiatan kritis,

peristiwa-peristiwa kritis dan dummy. Dummy hanya ada dalam lintasan kritis

bila diperlukan. Lintasan kritis ini dimulai dari peristiwa awal network

diagram. Mungkin saja terdapat lebih dari sebuah lintasan kritis, dan

bahkan mungkin saja semua lintasan yang ada dalam sebuah network diagram

kritis semua Tujuan mengetahui lintasan kritis adalah untuk mengetahui

dengan cepat kegiatan-kegiatan dan peristiwa-peristiwa yang tingkat

kepekaannya paling tinggi terhadap keterlambatan pelaksanaan, sehingga

setiap saat dapat ditentukan tingkat prioritas kebijaksanaan penyelenggaraan

proyek, yaitu terhadap kegiatan-kegiatan dan hampir kritis.

Sifat dan syarat umum yang berlaku pada jalur kritis:

- Waktu mulai paling awal dan akhir kegiatan harus sama (ES =LF)

- Waktu selesai awal dan akhir kegiatan harus sama (EF =LF)

- Kurun waktu kegiatan adalah sama dengan perbedaan waktu selesai

paling akhir dengan waktu mulai paling awal atau total float kegiatan

bernilai nol LF~ES = D atau TF= 0.

- Bila hanya sebagian dari kegiatan bersifat kritis, maka kegiatan tersebut

secara utuh dianggap kritis.

Macam-macamfloat :

• Float total (Total Float- TF)

Pada penyusunan dan perencanaan jadwal proyek, arti penting dari

float total adalah menunjukkan jumlah waktu yang diperkenankan

suatu kegiatan boleh ditunda, tanpa mempengaruhi jadwal proyek

secara keseluruhan.
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Rumus untuk float total:

rr-w-D-K p.,)

• Float bebas ( Free Float - FF)

Float bebas adalah float yang hanya dimiliki oleh satu kegiatan
tertentu, sedangkan >«, total kegiatan-kegiatan yang berada di jalur

yang bersangkutan. Besarnya yfoa/ bebas suatu kegiatan adalah sama

dengan sejumlah waktu dimana penyelenggaraan kegiatan tersebut

dapat ditunda tanpa mempengaruhi waktu mulai paling awal dari
kegiatan berikutnya.

Rumusfloat bebas:

FF - EF- D-ES- (2.4)
Float independent (Independent Float-IF)

Float independent adalah jangka waktu antara saat paling awal

peristiwa akhir suatu kegiatan dengan saat selesainya kegiatan tersebut

bila dimulai pada saat paling lambat peristiwa awalnya. Float ini

memberikan identifikasi keterlambatan suatu kegiatan tertentu dalam

jaringan kerja, yang tidak terpengaruh terhadap^a/ total dari kegiatan
yang mendahului ataupun kegiatan berikutnya." Battersby memberikan

batasan float independent, yaitu semua predecessor selesai selambat

mungkin dan succesor mulai seawal mungkin, dan bila selisih waktu

(interval) tersebut melebihi kurun waktu kegiatan yang dimaksud maka

selisih ini &\sebu\float independent'. (Imam Soeharto, 1997).
Rumusfloat independent:

V-H-D-lt- (2.5)
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2.10. Pengukuran Kerja Dengan Metode Sampling Kerja (Work Sampling)
Sampling atau dalam bahasa asingnya sering disebut dengan work sampling,

ratio delay study, atau random observation method adalah teknik untuk

mengadakan sejumlah besar pengamatan terhadap aktivitas keja mesin, proses atau
pekerja Sritomo (1995). Teknik sampling kerja ini pertama kali digunakan oleh
seorang sarjana inggris bemama L.H.C. Tippet dalam aktivitas penelitiannya di
industri textile. Selanjutnya cara atau metode sampling kerja telah terbukti sangat
effektif dan effsien untuk digunakan dalam mengumplkan informasi mengenai
kerja mesin atau opertomya. Dikatakn efektifkarena dengan cepat dan mudah cara
ini akan dapat dipakai untuk penentuan waktu longgar (allowancetime) yang
tersedia untuk suatu pekerjaan, pendayagunaan mesin sebaik-baiknya, dan
penetapan waktu baku untuk proses produksi. Secara garis besar metode sampling
kerja memiliki manfaat sbb:

1. Mengukur ratio delay dari sejumlah mesin, karyawan atau operator,
maupun fasilitas kerja lainnya.

2. Menetapkan performance level dari seseorangn selama waktu kerjanya
berdasrkan waktu-waktudimana orang ini bekerja atau tidak bekerja
terutama sekali unutk pekerjaan-pekerjaan manual.

3. Menentukan waktu baku untuk suatu prosesn atau opersai kerja seperti
halnya yang bisa dilaksanakan oleh pengukuran kerja lainnya.

2.10.1 Penentuan Jumlah Sampel Pengamata

Banyaknya pengamatan yang harus dilakukan dalam sampling kerja akan
dipengaruhi oleh 2faktor utama, yaitu:

tan
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1. Tingkat ketelitian (degree ofaccuracy) dari pengamatan.

2. Tingkat kepercayaan (level ofconfidence) dari hasil pengamatan.

Rumus untuk mendapatkan jumlah sampel pengamatan yang harus

dilaksanakan sebagai berikut:

sP=k JpQ-p)
N

N' k2(\~P)
S2P

Dengan :

k = Tingkat keyakinan

k = 99% = 3

k = 95% = 2

s = Derajat ketelitian

N = Jumlah data pengamatan

N' = Jumlah data teoritis

Jika N' < N, maka data dianggap cukup, jika N' > N data dianggap tidak

cukup (kurang) dan perlu dilakukan penambahan data.

2.10.2 Uji Keseragaman Data

Untuk memastikan bahwa data yang terkumpul berasal dari sistem yang sama

dan untuk memisahkan data yang memiliki karakteristik yang berbeda. Dengan

uji keseragaman data dapat terlihat kondisi kerja yang tidak wajar. Data yang

dianggap tidak wajar atau tidak mencukupi tidak usah dimasukan dalam

perhitungan.
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Rumus batas-batas control:

p±3l*'-»

dimana:

p = Prosentase terjadinya kejadian rata-rata yangdinyatakan dalam bentuk

angka decimal,

n = Jumlah pengamatan yang dilaksanakan persiklus waktu kerja.

2.11. Algoritma Pengembangan Penyangga Proyek

Algoritma untuk membentuk buffer Simatumpang & Santosa (1999)

merupakan suatu algoritma di mana dalam algoritma ini sudah

mempertimbangkan pemakaian penyangga umpan dan penyangga proyek.

Penyangga proyek yang diberikan adalah sebesar 40% dari total waktu

penyelesaian yang diperoleh setelah melakukan efisiensi lintasan, dan sebesar

60% dipakai untuk tiap operasi pada suatu jaringan. Penyangga umpan

diberikan kepada operasi/pekerjaan pada lintasan non-kritis yang masuk ke

lintasan kritis sebesar 50%. Tujuan diberikannya penyangga umpan adalah

untuk melindungi lintasan kritis apabila terjadi keterlambatan pada lintasan

non-kritis. Penyangga umpan diberikan jika penyangga umpan >= A(A=

ESCC-EFOp). Jadi A merupakan selisih antara waktu mulai operasi pada

lintasan kritis (ESCC) dengan waktu selesai operasi pada lintasan non

kritis(EFOp).

Langkah-langkah dalam penyusunan algoritma penetapan buffer

Simatumpang& Santosa (1999):

Langkah 1 Panjang lintasan kritis merupakan makespan terbaik hasil tahap 2.
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Tentukan lintasan kritis di mana masing-masing kegiatan mempunyai

D slack= 0. D slack adalah waktu selesai awal aktivitas i - waktu

mulai akhiraktivitas;". (D slack =EFi - LSj).

Langkah 2. E= jumlah lintasan kritis yang mempunyai Dslack = 0

Langkah 3. SetF= 1

Langkah 4. tm = panjang lintasan kritis dengan Dslack = 0 ke-F

Langkah 5. Hitung PP = 40% x tm

Langkah 6. Tentukan jumlah operasi (n)

Langkah 7. Set / = 1

Langkah 8. Tentukan Di = 60% x durasi ke-/

Langkah 9.

Langkah 10.

Langkah 11.

Langkah 12.

Langkah 13.

Langkah 14.

Langkah 15.

Langkah 16.

Langkah 17.

Langkah 18.

Langkah 19.

Langkah 20.

Langkah 21.

Tentukan ESi berdasarkan Di. Hitung EFi= ESi + Di

Jika i =n, maka hitung jumlah operasi di lintasan kritis. Lanjutkan ke
langkah 11. Jika i # n, maka i = / + 1, kembali ke langkah 8

Hitung jumlah operasi di lintasan kritis

Set Si = 1

Jika ada operasi yang masuk ke-Si, tentukan operasi yang masuk ke-Si',

ke langkah 14. Jika tidak ada operasi yang masuk ke-Si, ke langkah 23
Set Op = 1

Tentukan EFOp, waktu selesai dari operasi ke-Op. Tentukan EScc dari
lintasan kritis Si

Hitung D = EScc - EFOp

Tentukan penyangga umpan dari operasi yang mengikuti Op yang

mempunyai durasi waktu terpanjang. PU =Y Dij (jumlah durasi waktu
terpanjang) x 50%

Jika PU >A,maka set P= 1, ke langkah 19. Jika PU <Dmaka set Op
=jumlah operasi/pekerjaan yang masuk ke lantai kritis yang masuk ke-
Si. Lanjutkan ke langkah 22

Periksa setiap pekerjaan ke-P yang mengikuti operasi Op. Jika

memerlukan penyangga umpan, maka tentukan penyangga umpan

untuk pekerjaan ke-P sebesar PU. Ke langkah 20. Jika tidak

memerlukan penyangga umpan maka ke langkah 21

Tentukan durasi tiap operasi (Di yang baru) dalam pekerjaan sebesar
50% dari Di

Jika P=jumlah pekerjaan yang mengikuti Op maka ke langkah 13.
Jika tidak, setP= P +1, kembali ke langkah 19
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Langkah 22. Op =jumlah operasi/pekerjaan yang masuk ke-Si, tentukan Si =jumlah
operasi di lintasan kritis. Ke langkah 22. Jika Op ' jumlah pekerjaan
yangmasuk ke-Si maka Op = Op+ 1,ke langkah 15

Langkah 23. Jika Si =jumlah operasi di lintasan kritis. Periksa apakah F= E. Jika
tidak, maka set Si = Si+1, ke langkah 13

Langkah 24. Jika F=E, maka selesai. Jika tidak maka F=F+1, ke langkah 4



Tahap2

Tentukan lintasan kritis.

\ slack = O ( \ slack •= EFi - LSj)

E-jumlah iintasan kritis yang

mempunyai A siack=0

tm - panjang Iintasan kritts

dengan \ slack=0 ke-F

PP = -40% x tm

tentukan jumlah

operasi (n)

Di = 60% x durasi

ke-/

Tentukan ESi

berdasarkan Di

Hitung EFi = ESi + Di

Hitung jumlah operasi

di lintasan kritis

ada operasi ™3k
yang masuk

ke-Si

Tentukan

operasi yang

masuk ke-Si

Tentukan EFoP.
waktu selesai

dari operasi ke-Op

Tentukan EScc dari

fintasai kritis (Si)

Hitung,

A=EScc-EFoP

Tentukan penyangga umpan
danoperasi yang mengikuti
Op yang mempunyai durasi

waktu terpanjang

PU=Dix 50%

Od = jumlah
pekerjaan

p- 1 S/ = )umlati
operasi di

lintasan knSs

Tidak

Si =Si + 1

Periksa setiap
pekerjaan ke- p yang

mengikuti operasi Op
F = F

Tidak
F = F+1

Tentu1?an penyangga
umpan untuk

pekerjaan

ke-p sebesarPU

Si=jumlah Tldak
•perasi di . P = P + 1

lintasan kntts

Gambar 2.2 flow chart dari algoritma metode rantai kritis yang telah
dikembangkan .
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2.12. Biaya Perusahaan

Biaya dalam sebuah perusahaan merupakan salah satu pengeluaran

dalam kegiatan pada statu perusahaan, perkiraan biaya bisa digunakan untuk

merencanakan dan mengendalkan sumber daya seperti material, tenaga kerja,

pelayanan maupun waktu. Pencapaian efisiensi biaya perla adanya

pengendalian biaya, untuk melalukan hal ini perla adanya pengalokasian dan

penggolongan biaya. Penggolongan biaya Iman Soeharto (1999) antara lain :

a. ModalTetap, di kelompok menjadi dua yaitu :

1) Biaya langsung (Direct Cost), biaya untuk segala sesuatu yang akan

menjadi komponen permanent hasil akhir perusahaan.

2) Biaya tidak langsung (Indirect Cost), biaya untuk manajemen,

supervise dan pembayaran material serta jasa untuk pengadaan bagian

perusahaan yang tidak akan menjadi instalasi atau perusahaan

permanent, tetapi diperlukan dalam rangka proses pembanguan

perusahaan.

b. Modal Kerja, diperlukan untuk menutupi kebutuhan pada awal operasi

yang meliputi biaya persediaan bahan baku dan pembelian sarana untuk

operasi.

Biaya yang dikalkulasikan dikelompokan menjadi dua macam, yaitu :

1) Resource Cost

Resource cost dihitung berdasarkan masukan standard rate, over

time rate, serta cost per use pada resource sheet dikalikan jam kerja

yang dimasukan pada durasi masing-masing kegiatan yang sesuai

dengan jadwal masing-masnig resource. Standard rate digunakan

untuk memasukan biaya atau gaji resource yang berlaku, sedangkan
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overtime rate untuk memasukan tariff lembur per jam. Cost per use

digunakan untuk menampung pembebanan biaya yang tarifnya

ditetapkan secara borongan.

2) Fixed Cost

Fixed Cost merupakan kumulatif dari semua unsure cost diluar

resource cost yang dihitung terlebih dahulu diluar primavera project

plannerkan ke dalamprimaveraprojectplannerkan melalui table cost.



BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Penelitian dilakukan di UD. Dolasindo yang bergerak dibidang karoseri

terletak di jalan Kaliurang Km. 9.1 Gandok Rt.03 Rw. 20 Yokyakarta dengan

objek penelitian adalah karoseri truk.

3.2 Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan metode pengamatan secara langsung di

industri karoseri, hal ini dimaksudkan untuk mengetahui lintasan kritis dan jumlah

tenaga sehingga dapat meminimalkan keterlambatan. Terdapat 2 (dua) macam

faktor, yaitu:

a. Faktor terkendali, diantaranya adalah ketersediaan bahan baku,

ketersediaan tenaga kerja, ketersediaan mesin, dsb.

b. Faktor tidak terkendali, diantaranya adalah keadaan cuaca, dedikasi

pekerja, tingkat kesehatan karyawan, kelangkaan material dsb.

3.3 Kerangka penelitian

Dalam upaya menyelesaikan penelitian ini diperlukan sebuah kerangka penelitian

yang mempermudah tiap tahapan dalam penyelesain masalah. Adapun kerangka

penyelesaian digambarkan pada gambar 3.1.
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Mulai

Kajian Pustaka Induktif
dan Deduktif

Identifikasi Masalah

Pengumpulan Data

Pengolahan Data Berdasar
Pendekatan CCPM

Perencanaan Jaringan
Jadwal Awal

Optimal isasi Jaringan

Analisis waktu kerja dan
Penerapan Penyangga

Analisa Hasil dan

Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian
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3.4 Pengumpulan Data

3.4.1. Teknik Pengumpulan Data :

Teknik pengumpulan data merupakan teknik atau cara dalam

mengumpulkan suatu data atau informasi yang akan digunakan dalam

penelitian. Pada penelitian ini teknik pengumpulan data menggunakan

metode dokumentasi. Metode dokumentasi yaitu metode pengumpulan

data dari data-data perusahaan berupa dokumen-dokumen, catatan

anggaran keuangan, catatan tentang waktu perencanaan perusahaan

normal, jumlah tenaga kerja, total jam tenaga kerja dan data-data yang

dibutuhkan lainnya.

3.4.2. Jenis Data

a. Data Primer

Data primer adalah data yang didapat dari hasil pengamatan secara

langsung di lapangan. Dengan menggunakan metode:

1. Obervasi : Dengan mengadakan pengamatan langsung ke dalam

perusahaan.

2. Interview : Dengan langsung memberikan pertanyaan langsung

dengan manager perusahaan

b. Data Sekunder

Data sekunder yaitu data yang diterbitkan atau digunakan oleh pihak

yang bukan pengolahnya. Data sekunder yang diperlukan dalam penelitian

adalah:

1. Anggaran biaya perusahaan
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2. Daftar harga bahan baku dan jumlah bahan baku yang

dibutuhkan

3. Jumlah tenaga kerja yang diperlukan

4. Daftar harga satuan upah tenaga

5. Volume masing-masing pekerja

6. Urutan kegiatan perusahaan

7. Lama pekerjaan masing-masing kegiatan

3.5 Pengolahan Data

Urutan dalam langkah-langkah pengolahan data penelitian sebagai berikut

3.5.1 Perencanaan Jaringan Jadwal Awal:

Pada tahap awal adalah menyusun suatu part atau routing yang menjadi suatu

bentuk jaringan yang disusun berdasarkan keterkaitan operasi tanpa memperhatikan

penggunaan sumbernya. Tahap ini merupakan penggambaran perkiraaan

penjadwalan kerja menurut stakeholder. Pada tahap ini, yaitu melakukan pencarian

waktu penyelesaian (makespan) berdasarkan pada lintasan kritis yang telah diperoleh

untuk menentukan saat pertama ditemukannya himpunan aktivitas yang melanggar

ketersediaan sumber. Jika ada aktivitas yang terianggar maka ditambahkan busur

ketergantungan yang akan menghindari pelanggaran penggunaan sumber. Penambahan

busur ketergantungan ini dilakukan terhadap pasangan busur yang dapat menghasilkan

peningkatan waktu terkecil pada Iintasan kritis. Tahap ini dilakukan sampai tidak ada lagi

himpunan aktivitas yang melanggar ketersediaan sumber. Waktu yang dihasilkan

merupakan makespan yang sudah memperhitungkan penggunaan sumber.



( Mulai )
^ y

i_____
Menentukan Aktivitas

Kegiatan

Menentukan hubungan
Masing-masingaktivitas.
WBS, dan calender kerja

Pembuatan Network Diagram

Penentuan durasi dari masing-
masing aktivitas

Identifikasi Jalur Kritis \

I j

( Selesai j

Gambar 3.2 Diagram AlirTahap Perencanaan Jaringan Jadwal Awal

3.5.2 Optimalisasi Jaringan :

Hasil pada tahap 2 ini merupakan solusi waktu penyelesaian terbaik

(optimal) yang diperoleh. Metode yang digunakan yaitu percepatan pada lintasan

(fast-tracking) biaya-waktu.
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! Mulai

Tentukan aktivitas yang
akan dikenai fast tracking

Perbaiki Hubungan
ketergantungannya

Melakukan Perhitungan
Ulang

Analisa durasi

penyelesaian

Selesai

Gambar 3.3 Diagram Alir Optimalisasi Jaringan
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3.5.3 Penerapan Penyangga Dan Penyangga Umpan :

Merupakan tahap dimana digunakan algoritma Simatupang dan Mariani

(1999). untuk penciptaan suatu penyangga dan penyangga umpan yang

melindungi waktu penyelesaian proyek.

Tentukan lintasan kritis,

Aslack = 0. (Aslack = Efi-LS/)

E=jumlah lintasan kritis yang

mempunyai A slack=0

Tentukan

operasi yang

masuk ke-Si

'• f=Y";
Tentukan EFop
waktu selesai

! dari operasi ke-Op

tm = panjang lintasan knbs '

dengan A slack=0 ke-F
. Tentukan EScc dari i

... ...... ._....: lintasai kritis (Si)

! pp = 40% x tm
- •

.! Hitung ,

; A=EScc-EFoP •
tentukan jumlah

operasi <n)

c

i i=1
i Tentukan penyangga umpan j
: danoperasi yang mengikuti

Op yang mempunyai durasi
waktu terpanjang

Di = 60% x durasi

! ke-y
-- -~~- —- •

*
PU=Dix 50%

Tidak Op=Op+1

Tentukan ESi

berdasarkan Di
Tidak

Op = jumlah
pekerjaan

yang masuk

--

-

PU >= 1 c

J HitungEFi= ESi* Di '
. B i

Ya

- -—•!
: P=1 : Si = jumJah

operasi di

lintasan kritis

Tidak

Si =Si + 1

1 Tidak
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3.6 Analisis Hasil dan Pembahasan

Langkah ini diperlukan untuk mendapatkan gambaran lengkap mengenai

pengolahan data yang telah dilakukan. Tahap ini bertujuan untuk menganalisa

hasil yang telah didapat dari perencanaan dengan pendekatan CCPM

dibandingkan dengan metode yang telah digunakan oleh perusahaan.

3.7 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dari penelitian terhadap kasus yang dihadapi memberikan

analisa terhadap kasus yang diselesaikan. Kesimpulan yang dibuat bertujuan

untuk menjawab tujuan penelitian yang sudah ditetapkan secara singkat dan jelas.

Saran-saran juga dikemukakan untuk memberikan masukan mengenai

penyelesaian kasus yang dihadapi pada sistem yang diteliti. Selain itu juga

diberikan saran-saran untuk melakukan pengembangan lebih lanjut.



BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Sejarah Perusahaan

Perusahaan Dolasindo berdiri pada tahun 1995 oleh bapak H. Abdul Mutholib

yang mempunyai usaha produksi dan perdagangan karoseri sebagai produk

utamanya. Pada awalnya perusahaan ini merupakan perusahaan perorangan,

bermula dari usaha bengkel pengelasan. Seiring dengan pengalaman, pengetahuan

yang dimiliki serta pertimbangan prospek usaha karoseri yang cerah bapak H.

Abdul Mutholib beralih bidang usahanya menjadi bengkel karoseri bak truk. Pada

saat itu, teknologi yang diterapkan masih sederhana, tetapi dengan perkembangan

industrinya akhirnya bapak H. Abdul Mutholib dapat terus mengembangkan

peralatan industrinya.

Lokasi awal perusahaan ketika masih berupa bengkel pengelasan berada di

lahan yang kecil, tetapi ketika bidang usahanya beralih ke bidang karoseri maka

bapak H. Abdul Mutholib memindahkan lokasi usahanya ke lahan yang lebih

besar. Di lokasi barunya ini, yang memiliki luas lahan sekitar 2000 meter, usaha

bapak H. Abdul Mutholib memfokuskan kegiatan utamanya pada usaha karoseri.

Jenis-jenis kendaraan yang dikaroserikan antara lain truck, minibus, dan sepeda

motor. Sedangkan model-model yang menjadi bentuk karoseri antara lain box,
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bak terbuka (pick-up), dump truk dan tangki. Dalam memasarkan produknya,

karoseri Dolasindo bekerjasama dengan dealer-dealer mobil dan sepeda motor

baik yang ada di daerah D.I. Yogyakarta dan di Jawa Tengah. Perusahaan ini

menjalankan produksinya ketika mendapat permintaan atau pesanan dari

konsumen.

4.1.2 Misi dan Visi Perusahaan

1. Visi

Misi yang diemban perusahaan ini adalah : "Dapat menjadi mitra terpercaya

berbagai industri otomatifdan menghasilkan karoseriyang berkualitas

2. Tujuan

Tujuan yang ingin dicapai perusahaan adalah :

1. Tujuan jangka pendek perusahaan ini adalah meningkatkan volume

penjualan, menjaga kontinuitas perusahaan, dan mempertahankan

perusahaan dalam persaingan.

2. Tujuan jangka panjang perusahaan adalah untuk memperoleh tingkat profit

yangmaksimal dan mengadakan ekspansi
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4.1.3 Prosedur produksi

Prosedur merupakan langkah-langkah yang harus ditempuh secara berurutan

mulai dari awal hingga hasil n (output) sama dengan yang diharapkan dan

melibatkan lebih dari satu orang dalam satu atau lebih departemen. Prosedur

produksi yang terdapat di perusahaan ini adalah sebagai berikut:

a. Pemesanan bahan baku material dilakukan dan dicatat oleh bagian

administrasi.

b. Bagian pemasaran akan mengorder ke bagian produksi (production

planning control/PPC) dengan memberikan SPK kepada bagian produksi.

c. Pada bagian produksi, akan dimulai dari pembuatan pola sesuai gambar

produk permintaan. Kemudian dilakukan proses produksi dan produk

yang telah jadi akan dipasang (dirakit) pada truck kemudian diletakkan

digudang produk jadi. Produk jadi yang ada di gudang produk jadi

tersebut siap diserahkan kepada konsumen.



4.1.4 Perencanaaan Produksi

Jumlah pesanan produk pada bulan Oktober 2009 meliputi:

Tabel 4.1 Jumlah Pesanan

No.
Nama Produk

(Order)

Kuantitas

(Quantity)

1 Bak LPG 3

2 Dump Truck 4
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Pada kondisi normal, perjanjian dalam penyelesaian pesanan

disesuaikan dengan kesepakatan awal antara konsumen dengan pihak

perusahaan dan apabila terjadi keterlambatan perusahaan akan memberikan

diskon sebagai wujud penalty keterlambatan. Perusahaan menjanjikan

penyelesaian pekerjaan dump truk kepada dinas PU (Pekerjaan Umum) pada

tanggal 16 November 2009, dan menjanjikan penyelesaian pekerjaan bak

truk LPG yang pertama kepada PT Karlyn Jaya pada tanggal 14 Oktober

2009. Jadi batas penyerahan (due date) pada dump truk yang pertama adalah

tanggal 15 Oktober 2009 dan tanggal 15 merupakan penyerahan bak truk

elpiji yang pertama.
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4.1.5 Time Schedule

Time schedule adalah tabel yang berisikan aktifitas-aktifatas kegiatan

suatu proyek, durasi dan jadwal penyelesaiannya. Dalam perencanaannya

terkadang tidak selalu tepat, pada proses pelaksanaannya bisa saja terjadi

perubahan. Berikut adalah time schedule dari produk karoseri yang disusun

oleh perusahaan berdasarkan pengalaman yang telah dilakukan sebelumnya.

Tabel 4.2 Time Schedule Bak LPG

No. Task Name Duration

Pekerjaan Persiapan 1 hari

Pekerjaan kerangka dasar 1 hari

Pekerjaan body 2 hari

Pekerjaan Pintu 2 hari

QC 1 hari

Pekerjaan cat 3 hari

Pekerjaan acessoris hari

Finishing 0,5 hari

Total

Sumber: PT. Dolasindo
11,5 hari

Tabel 4.3 Time Schedule Dump Truck

No. Task Name Duration

Pekerjaan Persiapan hari

Pekerjaan kerangka dasar Hidrolik hari

Pekerjaan Hidrolik 4 hari

Pekerjaan kerangka dasar body
Pekerjaan Body

hari

5 hari

Pekerjaan Pintu hari

QC hari

Pekerjaan cat 2 hari

Pekerjaan Aksesoris hari
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10 Finishing 0,5 hari

Total 17,5 hari
Sumber: PT: Dolasindo

4.1.6 Penjadwalan Tenaga Kerja

Data kebutuhan dan ketersediaan sumber daya merupakan data tentang

alokasi sumber daya manusia yang diperlukan dalam setiap aktivitas pekerjaan

proyek. Terdapat dua jenis tenaga kerja di dalam lini produksi, yaitu tenaga harian

dan borongan. Tenaga kerja harian merupakan tenaga kerja yang upahnya dibayar

berdasar hari kerja, sedangkan tenaga borongan merupakan tenaga kerja yang

tergantung pada banyak produksi, tetapi sistem pengupahannya berdasar jumlah

produk yang di hasilkan. Berikut adalah tabel tenaga kerja berdasarkan jenis

tenaga kerja:

No.

Tabel 4.4 Tipe Tenga Kerja

Tenaga Kerja

Operator mesin

Mandor

Tenaga las

Tenaga bubut

Tenaga pendempulan dan
cat

Tenaga bantuan

Tipe Tenaga Kerja

Harian

Harian

Harian

Harian

Borongan

Harian



48

Tenaga kelistrikan Harian dan Borongan

Tenaga kayu Harian dan borongan

Penjaga Gudang Harian

10 Tenaga Gudang Harian

Pada bulan oktober 2009 tidak ada hari libur nasional, sehingga jam kerja pabrik

tetap berjalan 6 hari kerja. Libur tetap pada hari minggu saja. Jika terjadi

pemadaman listrik dari pemerintah maka hari kerja dialihkan pada hari minggu.

Tabel 4.5 Ketersediaan Tenaga Kerja

No. Tenaga Kerja

Operatormesin press dan potong
Mandor

Tenaga Las

Tenaga Bubut

Tenaga pendempulan dan cat

Tenaga Teknis Operasional
Tenaga kelistrikan

Tukang kayu

Tenaga Gudang
Drafter (TenagaRancang
Bangun)

Total

Jumlah

10

12
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Tabel 4.5 merupakan ketersediaan yang ada pada perusahaan, tetapi terkadang

perusahaan melakukan penambahan tenaga kerja ketika terjadi kekurang

tenaga kerja.

an



No

Tabel 4.6 Kebutuhan Tenaga Kerja Pada BakBesi

Tenaga Kerja

Mandor

Tenaga Las

Tenaga

Tukang Cat

Operator Mesin

Tenaga Listrik
Drafter (tenaga rancang
bangun)

Jumlah

Tipe tenaga

kerja

Harian

Harian

Harian

Harian

Harian

Harian

Borongan

Tabel 4.7 Kebutuhan Tenaga Kerja Pada Dump Truck

No Tenaga Kerja
Mandor

Tenaga Las

Tenaga

Tukang Cat

Operator Mesin

Tenaga Listrik
Drafter (tenagarancang
bangun)

Tukang kayu

Jumlah Tipe tenaga kerja
Harian

Harian

Harian

Harian

Harian

Harian

Borongan

Harian

4.1.7 Biaya

Perusahaan memiliki 2 tipe tenaga keja yaitu harian dan borongan.

Keduanya memiliki system pembayaran yang berbeda. Untuk tenaga kerja yang

bersifat harian persahaan memberi upah per hari setiap habis masa kerja dan
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apabila tenaga kerja melebihi waktu kerja seperti yang telah ditentukan maka

akan diberi upah lembur yang dibayar per jam. Sedangkan untuk tenaga kerja

yang bersifat borongan pemberian upah diberikan ketika tenaga kerja tersebut

sudah melakukan pekerjaannya dan tenaga kerja yang bersifat borongan tidak

setiap hari dipekerjakan tetapi hanya dibeberapa aktifitas yang bersifat borongan

saja.

Tabel 4.8 Biaya Tenaga Kerja

NO Jenis Tenaga
Kerja

Tipe Tenaga
Kerja

Standart

Rate/ day
Over

Time/hour

I Operator mesin Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

2 Mandor Harian Rp. 50.000 Rp. 8.000

3 Tenaga las Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

4 Tenaga bubut Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

5 Tenaga Cat Harian/Borongan Rp. 40.000 Rp. 7.000

6 Tenaga pembantu Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

7 Tenaga kelistrikan Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

8 Tukang kayu Harian/Borongan Rp. 40.000 Rp. 7.000

9 Tenaga Storage Harian Rp. 40.000 Rp. 7.000

10 Drafter

.

Borongan
- Rp. 7.000



Tabel 4.9 Biaya Bahan Baku Untuk Dump Truck

No Bahan Jumlah Harga @
1 Hidrolik 1 pes Rp5,500,000
2 pompa hidrolik 1 pes Rp2,500,000
3 PTO 1 pes Rp 1,500,000
4 selang 1 m Rp 1,500,000
5 Kabel 2 m Rp500,000
6 baut 2 1 dos Rp300,000
7 Sil 9 pes Rp200,000
8 besiUNP 12 2btg Rp480,000
9 plat eser 2.8 mm 2btg Rp557,000
10 Plat Eser 3 mm 6 Imbr Rp600,000
11 plat eser 3.4 mm 2 lmbr Rp727,000
12 on 20 king Rp30,000
13 Kayu 2 big Rp 150,000
14 Cat Hklg Rp250,000
15 Teener 15klg Rp 125,000
16 Dempul 8klg Rp200,000
17 Poxy llklg Rp 180,000
18 Engsel 3 pes Rp30,000

Tabel 4.10 Biaya Bahan Baku Untuk Bak Besi

NO BAHAN

Besi UNP 5

jumlah

3btg
Harga

135,000
BesiUNP 8

BesiCNP 10X2 mm

3btg

btg

220,000

110,000
Plat Eser 1,6 mm 2.5 lbr 370,000
Pipa Hitam 1,5 Inchi 2 btg 124,000
Plat Eser 2,4 mm 2 btg 504,000
Besi Beton 16 mm Ibtg 220,000
Baut-2 dos 200,000

10

11

Cat

Teener

Dempul

6klg

8klg

Rp250,000

5klg
Rp 125,000

Rp200,000
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12

13

14

Poxy

engsel

Grendel

5klg

2klg

Usls.

Rp 180,000

Rp3 0,000

rp.30,000

Untuk membuat diagram network maka terlebih dahulu ditentukan aktivitas

pekerjaan untuk tiap-tiap produk. Data aktifitas didapat dari time schedule yang

kemudian di breakdown lagi sesuai dengan aktivitas proyek. Berikut adalah

aktivitas-aktivitas pekerjaan untuk tiap-tiap produk karoseri beserta kebutuhan

materialnya:

Tabel 4.11 Kebutuhan Material Tiap Aktifitas pada Dump Truck
Notasi

DUMP001 Proses Desain
Task Kerja

DUMP002 Persiapan alatdan Set-up mesin

DUMP003 Persiapan Material UNP 12

DUMP004 Pek. Ukur dan Potong UNP 12

DUMP005 Pek. Sasis Hydraulic

DUMP006 Pasang hydraulicpada sasis

DUMP007 Pek. Tangki oil-pump

DUMP008 Assembly PTO

DUMP009 Asemmbly panel tuas hydraulic

DUMP010 Pek. Kayu

DUMP01 Pek. Dempul dan cat

DUMP012 Installation of hydraulic part

Kebutuhan Material

PC, printer

Mesin potong, mesin press
Besi kanal UNP 12,plat esser
2.8 mm, plat esser 3 mm, plat

esser 3.4

Las potong

Besi kanal UNP 12

Baut

Plat esser 3 mm

PTO, Selang, Kabel. Sil

Baut

Kayu, Baut

Dempul, Cat

Baut, Sil



DUMP013 QC

DUMP014 Persiapan material bak

DUMP015 Ukurdan potongplat esser

DUMP016 Pek. Press plat esser

DUMP017 Pek. Ukur dan Potong UNP10,12

DUMP018 Pek. Sasis bak

DUMP019 Pek. Dinding

DUMP020 Pek. Rangka dinding

DUMP021 Pek. Lantai bak

DUMP022 Pek. Pintu bak

DUMP023 Pek. Dempul bak

DUMP024 Pek. Poxy

DUMP025 QC

DUMP026 Pasang bak pada truk

DUMP027 Pek. Cat body bak

DUMP028 Persiapan material acessouries

DUMP029 Ukur dan potongplat esser

DUMP030 Pek. Press plat esser

DUMP031 Pek. Dudukan ban serep

DUMP032 Pek. Selebor

DUMP033 Pek. Side-protector

DUMP034 Pek. Dudukan stop-lamp

DUMP035 Pek. Cat Acessouries

Lasan

Besi UNP 12, plat esser 3.4
mm, plat esser 3

Besi UNP 12, plat esser 3.4
mm, plat esser 3
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Plat esser 3.4 mm, plat esser 3

Las potong

BesiUNP 12

Plat esser 3.4 mm

Plat esser 3 mm

Plat esser 3.4 mm
Plat esser 3.4mm, platesser3

mm

Dempul

Foxy

Lasan

Baut klem

Cat, teener

Plat esser 2 mm

Mesin press

Mesin press

Plat esser 2 mm

Plat esser 2 mm

Plat esser 2 mm

Plat esser 2 mm

Cat, teener
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DUMP036 Instalasi Kelistrikan and Finishing Kabel, sidelamp, karkir, label
perusahaan

Notasi

ELPJ001

ELPJ002

ELPJ003

ELPJ004

ELPJ005

ELPJ006

ELPJ007

ELPJ008

ELPJ009

ELPJ010

ELPJ011

ELPJ012

ELPJ013

ELPJ014

ELPJ015

ELPJ016

ELPJ017

Tabel 4.12 Kebutuhan Material pada Bak LPG

Task Kerja
Proses Desaign

Persiapan alat dan Set-up
mesin

Pek. Persiapan material

Pek. Ukur dan potong UNP

Pek. Ukur dan potong plat
esser

Pek. Sasis bak

Pek. Rangka body

Pek. Lantai bak

Press plat dinding dpan

Press plat dinding kanan

Press plat dinding kiri

Press plat dinding belakang

Pek. Dinding depan

Pek. Dinding kanan

Pek. Dinding kiri

Pek. Pintu belakang

Dempul dan poksi

Kebutuhan Material

PC, Printer

besiUNP 5, besi UNP 8, Besi CNP 10X2
mm, plat esser 2.4 mm, pipa hitam 1.5 inchi,
,Besi Beton 16 mm, plat esser 1.6 mm

Mesin press, mesin potong

Mesin potong

Mesin press

Mesin press
besi UNP 8, besiUNP 5, CNP 10X2 mm,

plat esser 2.4 mm,pipa hitam 1.5 inchi, ,Besi
Beton 16 mm, plat esser 1.6 mm

Lasan

Plat esser 2.4 mm

Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm, engsel

Plat esser 1.6 mm, engsel

Plat esser 1.6 mm, engsel

Plat esser 1.6 mm, engsel

Dempul, Foxy



ELPJ018

ELPJ019

ELPJ020

ELPJ021

ELPJ022

ELPJ023

ELPJ024

ELPJ025

ELPJ026

ELPJ027

ELPJ028

QC

Pek. Pasang bak

Pek. Cat bak

Press plat selebor

Press side-protector

Press plat stop-lamp dan
foot step

Pek. Selebor

Pek. Stop-lamp dan foot
step

Pek. Side-protector

Pek cat acessouries

Electrical installation and

finishing
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Las

Las

Cat, teneer

Mesin press, Plat esser 1.6 mm

Mesin press, Plat esser 1.6 mm

Mesin press, Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm

Plat esser 1.6 mm

Cat, teener

Kabel, side lamp, karkir, label perusahaan

4.1.8 Penyusunan Kegiatan Sesuai Hubungan Ketergantungan

Data aktifitas pekerjaan terdapat pada time schedule. Kemudian data tersebut

di breakdown lagi sesuai dengan macam pengerjaan aktifitas proyek. Data yang tidak

mengalami breakdown adalah QC dan pekerjaan pintu selain aktivitas.

Tabel 4.13 Hubungan Ketergantungan Antar Kegiatan Pada Dump Truck

ID

Aktivitas Jenis Aktivitas Kegiatan Durasi Predecessors

DUMP001 Proses Desaign 1

DUMP002
Persiapan alat dan Set-up

mesin
2 D001

DUMP003 Persiapan Material UNP 12 1 D002



DUMP004 Pek. Ukur dan Potong UNP 12
DUMP005

DUMP006

DUMP007

DUMP008

DUMP009

DUMP010

DUMP011

DUMP012

DUMP013

DUMP014

DUMP015

DUMP016

DUMP017

DUMP018

DUMP019

DUMP020

DUMP021

DUMP022

DUMP023

DUMP024

DUMP025

DUMP026

DUMP027

DUMP028

DUMP029

DUMP030

DUMP031

DUMP032

DUMP033

DUMP034

DUMP035

DUMP036

Pek. Sasis Hydraulic
Pasang hydraulic pada sasis
Pek. Tangki oil-pump
Assembly PTO

Asemmbly panel tuas
hydraulic

Pek.kayu
Pek. Dempul dan cat
Installation of hydraulic part
QC

Persiapan material bak
Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser

Pek. Ukurdan Potong
UNP10.12

Pek. Sasis bak

Pek. Dinding
Pek. Rangka dinding
Pek. Lantai bak

Pek. Pintu bak

Pek. Dempul bak
Pek. Poxy
QC

Pasang bak pada truk
Pek. Cat body bak

Persiapan material acessouries
Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser
Pek. Dudukan ban serep
Pek. Selebor

Pek. Side-protector
Pek. Dudukan stop-lamp
Pek. Cat acessouries

Electrical installation and
finishing
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D003

D004

D005

D006

D006

D008

D009

D007

D01

D010,D012
D002

D014

D015

D014

8 D017

D016

10 D018,D019

D018,D019
D020

12 D021

D022,D023
D024

D024

16 D025,D026
D022

D028

D029

D030

D03;

D030

D033

D032,D034

D013,D027,D035



Tabel 4.14 Hubungan Ketergantungan Antar Kegiatan Pada Bak Besi

ID

Aktivitas Jenis Aktivitas Kegiatan Durasi Predecessors

ELPJ001 Proses Desaign 1 D001

ELPJ002 Persiapan alat dan Set-up mesin 1 E001

ELPJ003 Pek. Persiapan material 1 E001

ELPJ004 Pek. Ukur dan potong UNP 3 E002,E003
ELPJ005 Pek. Ukur dan potong plat esser 4 E002,E003
ELPJ006 Pek. Sasis bak 8 E004

ELPJ007 Pek. Rangka body 4 E006

ELPJ008 Pek. Lantai bak 3 E007

ELPJ0O9 Press plat dinding dpan 2 E005

ELPJ010 Press plat dinding kanan 2 E005

ELPJOll Press plat dinding kiri 2 E005

ELPJ012 Press plat dinding belakang 2 E005

ELPJ013 Pek. Dinding depan 2 E009

ELPJ014 Pek. Dinding kanan 3 E010

ELPJ015 Pek. Dinding kiri 3 E011

ELPJ016 Pek. Pintu belakang 2 E012

ELPJ017 Dempul dan poksi 18 E008,E013,E014,E015,E16
ELPJ018 QC 1 E017

ELPJ019 Pek. Pasang bak 3 E017

ELPJ020 Pek. Cat bak 16 E018,E019

ELPJ021 Press plat selebor 2 E005

ELPJ022 Press side-protector 2 E005

ELPJ023
Press plat stop-lamp dan foot

step
2 E005

ELPJ024 Pek. Selebor 1 E021

ELPJ025 Pek. Stop-lamp dan foot-step 1 E023

ELPJ026 Pek. Side-protector 1 E022

ELPJ027 Pek cat acessouries 3 E024,E025,E026

ELPJ028
Electrical installation and

finishing
1 E020,E027
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4.1.9 Analisis Waktu kerja

Teknik sampling kerja ini pertama kali digunakan oleh seorang sarjana inggris

bernama L.H.C. Tippet dalam aktivitas penelitiannya di industri textile. Selanjutnya

cara atau metode sampling kerja telah terbukti sangat effektif dan effsien untuk

digunakan dalam mengumplkan informasi mengenai kerja mesin atau opertomya.

Sampling kerja atau dalam bahasa asingnya sering disebut dengan work sampling,

ratio delay study, atau random observation method adalah suatu teknik untuk

mengadakan sejumlah besar pengamatan terhadap aktivitas kerja dari mesin, proses

atau pekerja operator. (Sritomo, 1995). Disini akan dikemukakan suatu aktifitas

pengamatan dari waktu kerja pada tenaga kerja pengelasan dan teknis operasional.

Berdasarkan peninjauan awal, kedua jenis tenaga kerja ini lah yang dinlai kurang

produktif karena tenaga ini jumlahnya lebih longgar dibandingkan dengan jenis

tenaga kerja yang lain. Pengamatan dilakukan sebanyak 1000 pengamatan, dilakukan

dalam 5 hari, dan dilakukan pada waktu secara acak berdasarkan pembangkitan

bilangan random. Berikut ini adalah tabel rekap dari jenis tenaga kerja pengelasan

dan teknis operational.

Tabel 4.15 Rekapitulasi Waktu Produktif Tenaga Las

Kegiatan
Frekuensi Teramati pada hari ke-i

Jumlah
1 2 3 4 5

Produktif 124 127 125 126 130 632

Non-Produktif 76 73 75 74 70 353

Jumlah 200 200 200 200 200 1000
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% Produktif 62 63,5 62,5 63 65

Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Produktif Tenaga Teknis Operasional

Kegiatan
Frekuensi Teramati pada hari ke-i

Jumlah

Produktif 125 128 126 127 129 635

Non-Produktif 75 72 74 73 71 365

Jumlah 200 200 200 200 200 1000

% Produktif 62,5 64 63 63,5 64,5

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Perencanaan Jaringan Jadwal ( Tahap Pertama)

Pada tahap ini merupakan penyusunan suatu aktifitas kegiatan yang

menjadi sesuatu bentuk jaringan kerja yang disusun berdasarkan keterkaitan

operasi. Sehingga masing-masing aktifitas kegiatan memiliki hubungan

keterkaitan operasi.

4.2.1.1 Bar Chart

Bar chart merupkan tampilan diagram batang yang bertujuan untuk

mengidentifikasi unsur waktu dan urutan untuk merencanakan suatu kegiatan,

yang terdiri dari waktu mulai, watktu selesai, dan waktu pelaporan. (Budi

Setiawan, 2004). Diagram batang menggambarkan aktivitas-aktivitas yang

menggambarkan hubungan aktivitas pada tampilan software. Tabel 4.15
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merupakan Task Sheet yang menjadi input software primavera 3.1 dapat dilihat

pada gambar berikut:

Tabel 4.17 Task Sheet Tahap Pertama

Activity

ID Activity Description Duration

Early

Start

Early

Finish

DUMP001 Proses Desain 1
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP002 Persiapan alat dan Set-up mesin 2
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP003 Persiapan Material UNP 12 1
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP004 Pek. Ukur dan Potong UNP12 3
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP005 Pek. Sasis Hydraulic 9
6-Oct-09 8-Oct-09

DUMP006 Pasang Hydraulic pada sasis 4
8-Oct-09 8-Oct-09

DUMP007 Pek. Tangki oil-pump 3
8-Oct-09 9-Oct-09

DUMP008 Assembly PTO 2
8-Oct-09 8-Oct-09

DUMP009 Assembly panel tuas Hydraulic 2
9-Oct-09 9-Oct-09

DUMP010 Pek. Kayu 2
9-Oct-09 9-Oct-09

DUMP011 Pek. Dempul dan Cat 5
8-Oct-09 9-Oct-09

DUMP012 Pemasangan Bagian Hydraulic 2
9-Oct-09 9-Oct-09

DUMP013 Quality Control 1
9-Oct-09 9-Oct-09

DUMP014 Persiapan material bak 1
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP015 Ukur dan potong plat esser 5
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP016 Pek. Press plat esser 5
7-Oct-09 7-Oct-09

DUMP017 Pek. Ukur dan Potong UNP10,12 3
6-Oct-09 6-Oct-09

DUMP018 Pek. Sasis bak 8
6-Oct-09 7-Oct-09

DUMP019 Pek. Dinding 10
7-Oct-09 8-Oct-09

DUMP020 Pek. Rangka dinding 10
8-Oct-09 10-Oct-09

DUMP021 Pek. Lantai bak 3
8-Oct-09 9-Oct-09

DUMP022 Pek. Pintu bak 4
10-Oct-09 10-Oct-09
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DUMP023 Pek. Dempul bak 12 8-Oct-09 10-Oct-09

DUMP024 Pek. Poxy 8
10-Oct-09 12-Oct-09

DUMP025 Quality Control 1
13-Oct-09 13-Oct-09

DUMP026 Pasang bak pada truk 3
13-Oct-09 13-Oct-09

DUMP027 Pek. Cat body bak 16
13-Oct-09 15-Oct-09

DUMP028 Persiapan material acessouries 1
10-Oct-09 10-Oct-09

DUMP029 Ukur dan potong plat esser 2
12-Oct-09 12-Oct-09

DUMP030 Pek. Press plat esser 3
12-Oct-09 12-Oct-09

DUMP031 Pek. Dudukan ban serep 2
12-Oct-09 12-Oct-09

DUMP032 Pek. Selebor 2
13-Oct-09 13-Oct-09

DUMP033 Pek. Side-protector 2
12-Oct-09 12-Oct-09

DUMP034 Pek. Dudukan stop-lamp 2
13-Oct-09 13-Oct-09

DUMP035 Pek. Cat acessouries 7
13-Oct-09 14-Oct-09

DUMP036 Instalasi Kelistrikan dan Finishing 1
15-Oct-09 15-Oct-09

ELPJ001 Proses Desain 1
6-Oct-09 6-Oct-09

ELPJ002 Persiapan alat dan Set-up mesin 1
6-Oct-09 6-Oct-09

ELPJ003 Pek. Persiapan material 1
6-Oct-09 6-Oct-09

ELPJ004 Pek. Ukur dan potong UNP 3
6-Oct-09 6-Oct-09

ELPJ005 Pek. Ukur dan potong plat esser 4
6-Oct-09 6-Oct-09

ELPJ006 Pek. Sasis bak 8
6-Oct-09 7-Oct-09

ELPJ007 Pek. Rangka body 4
8-Oct-09 8-Oct-09

ELPJ008 Pek. Lantai bak 3
8-Oct-09 8-Oct-09

ELPJ009 Press plat dinding depan 2
7-Oct-09 7-Oct-09

ELPJOIO Press plat dinding kanan 2
7-Oct-09 7-Oct-09

ELPJOll Press plat dinding kiri 2
7-Oct-09 7-Oct-09

ELPJ012 Press plat dinding belakang 2
7-Oct-09 8-Oct-09

ELPJ013 Pek. Dinding depan 2
7-Oct-09 7-Oct-09
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ELPJ014

ELPJ015

Pek. Dinding kanan

Pek. Dinding kiri

ELPJ016

ELPJ017

ELPJ018

ELPJ019

ELPJ020

ELPJ021

ELPJ022

Pek. Dinding belakang

Dempul dan poksi

Quality Control

Pek. Pasang bak

Pek. Cat bak

Press plat selebor

Press side-protector

ELPJ023

ELPJ024

ELPJ025

ELPJ026

ELPJ027

ELPJ028

Press plat stop-lamp dan foot step

Pek. Selebor

Pek. Stop-lamp dan foot-step

Pek. Side-protector

Pek cat acessouries

Instalasi Kelistrikan dan Finishing

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

13-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

15-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

15-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

15-Oct-09

Pada tabel 4.17 menunjukkan aktivitas yang menjadi input pada barchart dan

nantinya akan ditampilkan pada interface software Primavera Project Planner.

Barchart menampilkan durasi dari masing-masing aktivitas sekaligus

menampilakan waktu earliest start maupun earliest finish, dimana waktu

tersebut dapat memperkirakan umur dari keseluruhan proyek tersebut. Earliest

start merupakan waktu mulai paling awal suatu kegiatan. Waktu kegiatan

dinyatakan dalam jam, maka jam ini merupakan hari pertama kegiatan dimulai.

Earliest finish merupaka waktu selesai paling awal suatu kegiatan. Bila hanya
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ada satu kegiatan terdahulu maka EF kegiatan terdahulu merupakan ES kegiatan

berikutnya. Gambar barchart lebih lengkapnya dapat dilihat dalam lampiran.

4.2.1.2 Jaringan Kerja (Network Diagram)

Jaringan kerja digunakan untuk memperlihatkan urutan pekerjaan, kapan

dimulai, kapan selesai, kapan proyek keseluruhan selesai. Urutan pekerjaan

tersebut mempunyai hubungan interelasi yang logis. Relationship merupakan

suatu hubungan logika keterkaitan antara kegiatan-kegiatan yang ada dalam

suatu proyek. Hubungan logika keterkaitan yang ada berdasarkan metoda

konstruksi yang terjadi, dimana suatu kegiatan akan dapat dilakukan setelah atau

sebelum kegiatan yang lain dilaksanakan. Network diagram (PERT Diagram)

dapat dilihat pada gambar berikut:



rpp»3 ) -sn i pltjsvt i—ct
FRTrjra m, • e
£*£.'£•'"'' —: "• ''«». 1

aufKH —r

WFi'ilM" •

f"M» I' "~:1 11^^ J ~~T
• raqT" —: -i ^*ST' :

• Wvll

i ra-j

i";;V

itfj- TTrj- -ro-ii ip3hmi3 •iyf1 a (aw-rant

£..'.".' ;„;;,.ni r~- '" ,- —j I .——|i \ if^wfp

Upi^ I—3L"
"'-'"»• !•»*• HI ltH'lumli-i»1l Lfc

rcwg—
I^V"' ;

Gambar 4.1 PERT Diagram

PERT diagram yang terbentuk setelah pemberian jaringan hubungan

keterkaitan antar aktivitas kegiatan, akan membentuk suatu lintasan terpanjang dari

lintasan (tracking) yang terbentuk. Hal ini lebih sering dikenai sebagai lintasan

kritis (critical path). Pada gambar pert diagram diatas, aktivitas yang tergolong

sebagai aktivitas kritis (critical activity) akan muncul dengan warna node yang

merah. Critical path tersebut sangat mempengaruhi makespan dari proyek

tersebut, sehingga pengontrolan aktivitas-aktivitas yang tergolong sebagai critical

activity perlu diperhatikan oleh tim pelaksana proyek..

4.2.1.3 Activity Calendars

Activity calendars dapat diartikan sebagai periode jangka waktu tertentu

dari pekerjaan yang ada, yaitu dapat atau tidaknya suatu project berjalan
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sepanjang periode waktu kerjanya. (Budi Santosa, 2009). Activity calendars

dalam keseluruhan aktivitas proyek berfungsi untuk memeberi waktu-waktu

libur khusus pada periode waktu kerja proyek. Pada gambar 4.2 menampilkan

tanggal proyek tersebut dimulai, dan pada gambar 4.3 menunjukkan waktu kerja

aktivitas proyek tersebut.

Calendars

^

SUN|MON|TUElWED THU FRI SAT

1 2 3

A 5 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17

18 19 20 21 22 23 24

25 26 27 28 29 30 31

_L
Work

Print...

Gambar 4.2 Calendars Kerja



Calendar ID: 1

Title: prwwfj-

Worktime

Starting time Ending time

15:59

15:59

15:59

15:59

15:59

15:59

00:00

Monday 08:00

Tuesday 08:00

Wednesday 08:00

Thursday 08:00

Friday 08:00

Saturday 08:00

Sunday [00:00

OK Cancel Help

Gambar 4.3 Working-Time

Pada gambar 4.3 menunjukkan selama bulan Oktober, proyek tersebut

dijadwalkan 6 hari kerja. Dimana waktu yang menjadi input pada baseline

calendars adalah waktu standart. Proyek berjalan pada tanggal 6Oktober 2009

jam 8, yang selanjutnya dari input yang telah dimasukkan akan mempengaruhi

waktu kerja proyek tersebut. Yang menjadi waktu kerja adalah waktu untuk

bekerja selama satu hari dengan jumlah jam kerja 8jam perhari.

66



67

4.2.1.4 Work Breakdown Structure (WBS)

Work Breakdown Structure (WBS), dapat dijelaskan sebagai tingkatan

level yang akan digunakan untuk menggolongkan pekerjaan-pekerjaan yang ada
sesuai dengan breakdown pekerjaan yang telah ditentukan atau mendeskripsikan

suatu jenis pekejaan dari level yang umum kemudian dipecah ke level yang lebih

khusus lagi. (Abrar, 2009). Pemecahan ini akan memudahkan pembuatan jadwal

poyek dan estimasi ongkos serta siapa yang akan bertanggung jawab terhadap
proyek tersebut. Pada tabel 4.18 berikut menampilkan breakdown dari aktivitas
kegiatan proyek.

Tabel 4.18 Aktivitas Work Breakdown Structure

Activity ID Activity Description

DUMP TRUCK

PENDAHULUAN

DUMP001 Proses Desain

DUMP002 Persiapan alat dan Set-up mesin
DUMP003 Persiapan Material UNP 12

HYDRAULIC

DUMP004

DUMP005

DUMP006

DUMP007

DUMP008

DUMP009

DUMP010

DUMPOl

Pek. Ukur dan Potong UNP 12

Pek. SasisHydraulic

Pasang Hydraulic pada sasis

Pek. Tangki oil-pump

Assembly PTO

Assembly panel tuas Hydraulic

Pek. Kayu

Pek. Dempul dan Cat



DUMPO 12 Pemasangan Bagian Hydraulic
DUMPO 13 Quality Control

BODY DUMP TRUCK

DUMPO 14

DUMPO 15

DUMPO 16

DUMPO 17

DUMPO 18

DUMP019

DUMP020

DUMP021

DUMP022

Persiapan material bak

Ukurdan potong plat esser

Pek. Press plat esser

Pek. Ukur dan Potong UNPI 0,12

Pek. Sasis bak

Pek. Dinding

Pek. Rangka dinding

Pek. Lantai bak

Pek. Pintu bak

PENGECATAN

DUMP023 Pek. Dempul bak

DUMP024 Pek. Poxy

DUMP025 Quality Control

DUMP026 Pasang bak pada truk

DUMP027 Pek. Cat body bak

DUMP035 Pek. Cat acessouries

ACESSOURIES

DUMP028

DUMP029

DUMP030

DUMP03F

~DUMP032~

DUMP033

DUMP034

Persiapan material acessouries

Ukur dan potong plat esser

Pek. Press plat esser

Pek. Dudukan ban serep

Pek. Selebor

Pek. Side-protector

Pek. Dudukan stop-lamp
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DUMP036 Instalasi Kelistrikan dan Finishing
GAS ELPIG1

PENDAHULUAN

ELPJ001 Proses Desain

ELPJ002 Persiapan alat dan Set-up mesin
ELPJ003 Pek. Persiapan material

BODY BAK ELPIGI

ELPJ004 Pek. Ukur dan potong UNP
ELPJ005 Pek. Ukur dan potong platesser
ELPJ006 Pek. Sasis bak

ELPJ007 Pek. Rangka body

ELPJ008 Pek. Lantai bak

ELPJ009 Press platdinding depan
ELPJ010 Press platdinding kanan

ELPJ011 Press platdinding kiri ™™—

ELPJ012 Press plat dinding belakang
ELPJ013 Pek. Dinding depan

ELPJ014

ELPJ015

Pek. Dinding kanan

Pek. Dinding kiri

ELPJ016 Pek. Dinding belakang
PENGECATAN

ELPJ017 Dempul dan poksi

ELPJ018 Quality Control

ELPJ019 Pek. Pasang bak

ELPJ020 Pek. Cat bak

ELPJ027 Pek cat acessouries

ACESSOURIES

ELPJ021 1Press plat selebor
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ELPJ022 Press side-protector

ELPJ023 Press plat stop-lamp dan foot step
ELPJ024 Pek. Selebor

ELPJ025 Pek. Stop-lamp dan foot-step
ELPJ026 Pek. Side-protector

ELPJ028 Instalasi Kelistrikan dan Finishing

Tabel 4.16 menunjukkan aktivitas dalam proyek tersebut dibagi dalam
sub-kerja. Pada pembangunan kegiatan work breakdown structure, perlu
memperhatikan pembagian aktivitas menjadi bagian-bagian terkecil dalam

perencanaan proyek (project planning). Input work breakdown structure ada 3

level, pada level awal memberikan informasi proyek yang dikerjakan
perusahaan. Kemudian pada level kedua menampi.akan jenis order yang
dikerjakan dan pada level ketiga merupakan aktivitas dari masing-masing order,
yang terangkum dalam bagian sub-bab. Untuk lebih lengkapnya, Work
Breakdown Structure dapat dilihat pada lampiran.

4.2.1.5 Schedule

Hubungan kerja yang telah kita masukkan pada project masih belum
berfungsi bila kita belum menjadwalkan proyek tersebut. Tujuan dari
penjadualan ini yaitu untuk menghetahui earliest start, earliestfinish, latest start
dan latest finish dari tiap-tiap pekerjaan mulai dari awal dimulainya proyek
hingga berakhirnya proyek tersebut, kemudian setelah mendapat hasil tersebut
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dapat dihitung nilai totalfloat untuk tiap-tiap pekerjaan, dimulai dari pekerjaan
paling akhir dari proyek hingga ke pekerjaan paling awal. Total float
menunjukkan jumlah waktu yang diperkenankan sesuatu kegiatan boleh ditunda
tanpa mempengaruhi jadwal proyek secara keseluruhan. Dimana TF: LS-ES atau

TF: LF-EF Untuk schedule yang telah dibuat dapat dilihat pada tabel 4.17 adalah
sbb:

Tabel 4.19 Shedule kerja

No.

Activity

ID Activity Description Early Start

Early

Finish

Latest

Start

Latest

Finish

Total

Float

~0

8

9

II

12

13

14

15

16

17

18

19

20

DUMP001

DUMP002

DUMP003

DUMP004

DUMP005

DUMP006

DUMP007

DUMP008

DUMP009

DUMPO10

DUMPO 11

DUMP012

DUMPO13

DUMPO14

Proses Desaign

Persiapan alat dan Set-up mesin

Persiapan Material UNP 12

Pek. Ukur dan Potong UNP12

Pek. Sasis Hydraulic

Pasang hydraulic padasasis

Pek. Tangki oil-pump

Assembly PTO

Asemmbly panel tuas hydraulic
Pek.kayu

Pek. Dempul dan cat

Installation ofhydraulic part
QC

Persiapan material bak

DUMPO 15 Ukur dan potong plat esser
DUMPO16

DUMPO 17

DUMPO 18

DUMP019

Pek. Press plat esser

Pek. Ukur dan Potong UNP10,12
Pek. Sasis bak "

Pek. binding

DUMP020 Pek. Rangka dinding"

6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

8-Oct-09

lK)cM)9~

10-Oct-09

6-Oct-09 6-Oct-09

12-Oct-09 12-Oct-09

12-Oct-09

13-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

16-Oct-09

15-Oct-09

16-Oct-09

16-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

TOcM)9~

9-Oct-09

12-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

16-Oct-09

15-Oct-09

16-Oct-09

16-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

~9^Octl09~

10-Oct-09

0

35

35

35

~35~

35

"39"

39

39

35

35

35



21 DUMP021 Pek. Lantai bak

22 DUMP022 Pek. Pintu bak

23 DUMP023 Pek. Dempul bak
24 DUMP024 Pek. Poxy

25 DUMP025 QC

26 DUMP026 Pasang bak pada truk
27 DUMP027 Pek. Cat body baF
28 DUMP028 Persiapan material acessouries
29 DUMP029 Ukur dan potong platesser
30 DUMP030 Pek. Press plat esser

Pek. Dudukan ban serep

Pek. Selebor

31 DUMP031

32 DUMP032

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

DUMP033 Pek. Side-protector

Pek. Dudukan stop-lampDUMP034

DUMP035 Pek. Cat acessouries

DUMP036 Electrical installation and finishing
ProsesDesaignELPJ001

ELPJ002

ELPJ003

ELPJ004

ELPJ005

ELPJ006

ELPJ007

ELPJ008

ELPJ009

ELPJ010

ELPJ011

ELPJ012

ELPJ013

ELPJ014

ELPJ015

ELPJ016

Persiapan alat dan Set-up mesin

Pek. Persiapan material

Pek. Ukur dan potong UNP

Pek. Ukur dan potong plat esser
Pek. Sasis bak

Pek. Rangka body

Pek. Lantai bak

Press platdinding dpan

Press platdinding kanan

Press platdinding kiri

Press plat dinding belakang
Pek. Dinding depan

Pek. Dinding kanan

Pek. Dinding kiri

53 ELPJ017

Pek. Dinding belakang

Dempul dan poksi

72

9-Oct-09 9-Oct-09 9-Oct-09 9-Oct-09

10-Oct-09 12-Oct-09 12-Oct-09 12-Oct-09

9-Oct-09 12-Oct-09 9-Oct-09 I2-Oct-09

12-Oct-09 13-Oct-09 12-Oct-09 I3-Oct-09

13-Oct-09 13-Oct-09 14-Oct-09 14-Oct-09

13-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

16-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

16-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

13-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

13-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

13-Oct-09

13-Oct-09

13-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

14-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

11

11

11

13-Oct-09

13-Oct-09

13-Oct-09

13-Oct-09

13-Oct-09 14-Oct-09

14-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

15-Oct-09

16-Oct-09

11

11

16-Oct-09

6-Oct-09

160CT09 I60CTO9 160CTO9| 0
6-Oct-09 7-Oct-09 7-Oct-09 8

6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09 6-Oct-09

6-Oct-09 7-Oct-09

8-Oct-09 8-Oct-09

8-Oct-09 8-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct^09~

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

9-Oct-09 12-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

7-Oct-09 7-Oct-09

8-Oct-09 I 9-Oct-09~ 17

8-Oct-09 9-Oct-09

9-Oct-09 9-Oct-09

9-Oct-09 10-Oct-09

9-Oct-09 9-Oct-09 18

9-Oct-09 9-Oct-09 17

9-Oct-09 9-Oct-09 17

9-Oct-09 9-Oct-09 18

9-Oct-09 10-Oct-09 18

9-Oct-09 10-Oct-09 I \T

9-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

13-Oct-09"

17

18



54 I ELPJ018

55 ELPJ01<r

QC -

Pek. Pasang bak
72<)cM)9" 14-OcM)9

12-Oct-09
56 ELPJ020

57 ELPJ02I

58 ELPJ022

Pek. Cat bak

Press plat selebor

Press side-protector
59 ELPJ023

60 j ELPJ024 PekTSeTeboT
Press plat stop-lamp dan foot step

61 ELPJ025

7-Oct-09

15-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7<)cMJ9~TTOct^9

62 ELPJ026

Pek. Stop-lamp dan foot-step
Pek. Side-protector

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09
63 ELPJ027 Pek cat acessouries

7-Oct-09 7-Oct-09
64 ^^[jj^^ 15-Ort-0TTT5^>ct^09

Dari schedule yang telah dilakukan, kita dapat
mengetahui waktu akhir dari

keseluruhan proyek. Berdasarkan tabel diatas
produk dump truk diselesaikan

pada la„gga, ,6 0kt„ber 2009 dan untuk produk bak „„,.. ^^ ^
•angga, ,5 Okt„ber 2009. Dalara Wini penye|esaia„ ^ ^ ^ ^
penyelesaian.

4.2.1.6 Resource

Source meruPaka„ SUmber daya yang dapa, ^^
ber,angsu„g„ya proyek baik ^ ketersed;aan teMga ^ ,a> ^
n>aterial dan sebagainya djmana ^^^ berka|tan suw teja|jn ^
pen^ota projec, yang efektif. Pada tabel 4.]8 merupakan ^^^
kerja dalam pelaksanaan proyek.
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DUMP009

"DL^roToJTeTKa^,
Pek. Dempul dan CatDUMPO 11

TjUMPOrJ

DUMP013

Tabel 4.20 Kebutuhan Tenaga Kerja

Pemasangan Bagian HydrluTic

TNG TKNS

TNGTKNS-

TNGKAYT7

tngcaT

TNG LAS,TNG TKNS

]^™«^

~DUMP020

"dTjMP022

"DUMP023

"T3UMP024
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1)l7mpo2?

15UMP026"

~b1UMP027

13UMP028

~DljMP029"

~DUMP030
~DUMP03]

l3Ulv1P032"

13ulVfP03T

~d1JmP034

^^^elTc^^

~ELPJ0^rtp7o^erDelihT
P^^naiaTda^S^p-^^
Pek. Persiapan material

Pek. Ukur dan potong UNP
Pek. Ukur dan potong plat esser
PekTSasVbalT

P^kTRangl^body"
Pek. Lantai bak

Press plat dinding depan

Pressplat^uTdln^l^iir
Press plat dinding kiri

^^^nlh^bdaka^i
Pek. Dinding depan

Pek. Dinding kanan

Pek. Dinding kiri

^ELPJObY

"expjooT

"r^PJObT

^lpjooT

1XJJ006

~ELPJ00T

ELPJ008

TlPJ009~

ELPJ010

ELPJ01

ELPJ012

ELPJ013

ELPJ014

ELPJ015

Quality Control

Pasa^gbalT^adalr^F
PekTCaTbodybalT
Persiapan material acessouries

Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser

Pek. Dudukan ban serep
PekTSeleboT

Pek. Side-protector

Pek. Dudukan stop-lamp

~MNDR7rNGLAlf
TTNGTA^TfNGlXNS"

"tngcat"

TNG TKNS

°PTRllSN7fNGTKNS'
"oTtrmsn"

"tnglas"

^tnglaY

"tnglas"

Itvglas"

TNG CAT

™GLTRKJvfNDR~

15rftr~

o^t^m^nvtngtkns"
"tngtkns"

°^TRJVrSN7rNGl;Kl^
^tngI^s^gTkns
TNGLA^T^fKNS

™GKATuvn^TCKNiS
^t¥ms?wjg1;kns
OPTRJVrSNTTNGTKNS

^ngTa^^gtkns
^^Ta^^gtkns
^NGlA^TfNGTKNS
TN^n^sTrNGTKNS

^NGlI^sTfN^TKNS
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lIpjoTfT

ELPJ017

f^pjojT

ELPJ019

ELPJ020

~ELPJ02]

ELPJ022

ELPJ023

~ELPJ024"

"ELPJO2T

Pek. Dinding belakang
Dempul dan poksi

Quality Control

Pek. Pasang bak

PekTCalbaT

Press plat selebor

Press side-protector

^^it^^
PekT^elebo7

Pek. Stop-lamp dan foot-step
^ELPJ026~

"ELPJO2T

IIPJO2T

Pek. Side-protector

Pek cat acessouries

1^ia^Keliitrik^^

^cHl4S/rNGTKNS"
TvgcaT

^nt5r7tnglas~
^ngIa^TtngIxns"

IwFcat"

°PTRJvlSN7fNGlXNS~
optrmsnTtngIxn^"

^PT^JVlSNTnVGTKW
"t'nglas"

WGLAS"

TNGLA<T

togcaT

™gTTrkTmndr~

f penyelengaraan sebuah ^ - -—<*- « mmjadi
MPeneMU tebertaSiata — — —— — Ma. Pada «

;°,er,ihai p——*•—** Pada masin,masing

Oe„ga„ mengelahui perkiraa„ ^ ^ .^ kebu(uha^ ^ ^
<— **- pmgumpulan infoma, perihal sumber daya baik SKara
*— ™PU„ kualitas. Berdasarkan kebutuhan yang ada ^
melalui grafik berikut ini:
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Tabel 4.21 Kebutuhan Tenaga kerja
Ketersediaan I Oktober 2009

TTT?TTFrTrr^pTTTTTT5 |l6

**««, -pakan,abelkebutuhantenagake.apadahari
— P—» proye, Pada tabel tersebu( menerangkan jumiah kebututa
« masing.masing tenaga ker. se;ama proyek ber. |m ^ ^

menjadi k0nS,rai" — ~ — ™* Pada jen, tenaga ke.a
operator mesin pada t^, 7 0k

uy terJadi ketidakse,mbangan anIara- *-— tenaga kerja dengffl ketedjaannw djmana a

;:;;ah 7orang seda*- —- ^ *«. -*» perlu<— Penyusunan alokasi peker. a„ ^ t|dak ter. ^^ ^
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berlebih. Contoh lain juga terjadi beban kerj
Pengelasan, dimana ketersediaannya hanya 10
adalah 11 orang sehingga diper|ukan

aberlebih pada jenis tenaga kerja

orang sedangkan kebutuhannya

pengalokasian yang tepat agar tidak terjadi
^etidakseimbangan antara rasio pekerjaan dengan ketersediaan tenaga kerj,

4.2.1.7 Cost Accounts

UMUk pe'aksanMn "**i,u -*^ ^ *~« maupun indirecl« Pembiayaan yang aka„ k,,a ke]uarkan ^ saat ^

me„gg„,„ngkannya yang ,ke|uarkan be_kan tKakdom ^
dapat kita gunakan cost account



Gambar 4.4 Cost Account
B^a dari kese,uruhan proyek dapa,^^ ^ ^ ^ ^

•n-**™*. **, aktivitas yang ^ Seh|ngga kjta dapffl mempwoieh
H-. «- Penjumlahan dari keseluruha„ aktiv|tas^ diwwwj ^ ^

sebesar 40.895.500,-
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422 PembUah,n Pe™-»-»*—Tahapked„a

Pr°SeS °P,imaSi d'Sini ** —*-meWek jangka wakm
™~—babb,,aya„gmungk,d,kukan
4.2.2.1 Fast-Tracking

^efin,ianhubungankegiatansecara|ewhrea|jstjs

^nr:^""^•---•--*i; *t,v;as h™ —- — **. ,erikutnya dapat*™.a,. Daldm upaya semakj ***
beberana „ , ^ "^ "fr-tahta.^ PerlUaSa'1 J«W ta-nte Penggunaan .„„,, ggunaiin /<,««<,,,„ menipaka„
P^npatarnay^^^^

fast lracking merupaka„ a|(eraati, „. .Kraaftf untuk menj,usun ^

serta tata hubungan antar aktivitas tent,, • ,"vitas, tentu saja dengan tetap memperhitungkan

rjumM ™k,a —»—-~*.dependen haru
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memPakan SU3tU 1-Wnfc™, kondis| rea|
k^ata„ tidak „arus "' 'apW^ «™a„a suatu

«•*—.— ^ pJ ^ *" —*— —„-
Jar,"8anSeda"8kanPe„ggunaan . ,

d~umukm™b---^«sualuaj;; °apat
^—(akuka„akt,itas/(W ,n

-bagai upaya evatei umuk . "'S^**"»•. *»
UK mengatasi terjadinya ket^rh ♦-a8a kerja raaka digmakan J - -*a- <~„)

Pirantilunak yang sama.

4.2.2.2 **#**«* Tahap Ked
ua

^a,ahapkeduaini>perobaha ^
**- ** ™enjadikan >ubungan a,v,s k eterka'*a" - —
Pen,baban yang ke«'a,a" ™„ga,ami pen,baha„.8 terJad, teratama pada

>- "a, ,•„,• dikarenaka„ a<fa ' h2S" *" ~*« -1 - -*.
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Tabel 4.22 Task Sheet Tahap Kedua
Activity

ID

DUMP001
^tiyjtyDe^crhot^

Proses Desain

Earliest

Start
Earliest

Finish

DUMP002

DUMP003
Persiapan alat danj^-nr^oj^

DUMP004

DUMP005

Persiapan Material UNP 12
Pek. Ukur dan Potong UNP1 ?.
Pek. SasisHydraulic
PasM^^raujicTada^ir^
Pek/Tangki oil-pump

DUMP006

DUMP007

DUMP009
D^MPOOJL j^ssernbJxPTO

AssembJy_paneUuasJIy^
Pek. KayuDUMPO 10

-P^MTHek[De^J3ir7Cat
Dy^P^T^mis^n^Bigjin^a^^
MM0llTQua]it^Crjn]r^l
DyMPOlitp^j^^eri^r^
ru Tl\ Ann i c I t ti . •—

^MPoTeTPek;^
DUMPO 17

DUMPO 18

DUMPO19

DUMP020

DUMP021

DUMP022

DUMP023

DUMP024

DUMP025

DUMP026

Pek. Ukur dan Potong UNP10 1?
Pek. Sasis bak ~
Pek. Dinding"
Pek. Rangka dindinp
Pek. Lantai bak
PelTplntubair
PeLj)empj]lJ)ak^
Pek. Poxy
Quality Control
Pasang bak pada tmk
Pek. Cat bodvbak

_6jOct-09_ ~6^0cM)9
-6^ct-09_~6^Oc7^9
-6^c^-09_~6^Oct^09
_6^c^-09 ~6^Oct^09
6-Oct-09 ~S^6ct^69

^O^t^J^^Oct^
J^ct-09 ~9^Oc^09
8-Oct-09 ~8^Oct^09

_^Oct-09 ^Oc^09~
9-Oct-09 ~9^6ctAW

_8-Ort^9T^Oc^09~
9-Oct-09 ~9^Oct^09~

J^Oct-09 ~~9^0cM)9
!____6^Oct-09 ~6^0c^b9

_6J^-09_ ~6^Oct^09

10

10

Z^£t^9T^OcN09"
6-Oct-09 ~6^0cNb9"

8_I_6-Oct-09 ~7^Oc^09
JM)cM)9 ~8^Oct^09
^Oct-09 laOcT09"
JB^09 9-Oct-09

O-Oct-09 ~7b^OcM)9~
12___8-Oct-09 ~W6ct^09

i3^ct-09 ~U^6^09
DUMP027

DUMP028

DUMP029 JJkur_d^npoJong^laUsser
Pek. Press plat esser
Pek. Dudukan ban serep
Pek. Selebor "

I^Oct-09 "l3^Oc^09~
^ v-jv. ^ai uuuy UdK i c. , - _; '

DUMP030

DUMP031

DUMP032

DUMP033

DUMP034

DUMP035

DUMP036

ELPJ001

Pek. Side-protector
Pek. Dudukan stojvjamr.
Pek. Cat acessouries
instaJasHCeljiSk^
Proses Desain

i^Oct-09 ~l2^0ct^69
J^Oct-09 ~l2^>cM)9
i^Oct-09 ~T2^0c^b9
13^ct-09 13-Oct-09
12^cJ-0^~T2^Oc^b9
13rOc^b9jl3^0cTb9

6-Oct-09 ~6^Oct^09

l^St92J~^6^09
5^ct-Wj~l5^d^09



ELPJ003

ELPJ004

le™mnatettenSet-i^^
Pek^_PersiapaiijTiateria2_^
PekAJkur_o^njoJongJJNP

ELPJ005

ELPJ006
^ekJJk^aWpotong_pjatesser
Pek. Sasisbak

ELWOOnPek^gkaJody;
ELWbbsJTek^taTbak
ELPJ0Q9

~ELPJ0W
"ELPJOlT

Press^hUlindJn^epan
Pres^rjlat^indin^kanan
P^siPlaidjndmgJdri

^^^A^^^^iE^gELPJPi3_^DbdSg^^
lEMSTSiDJndinJkanir!

^MKJ^^^b^^
ELWOlTl^e^uTJa^ks]
ELPJ018_~Qudity~C^ntroT
ELPJ019

"ELPJO2T
"ELPJO2T

_PekJ^asang_bak
Pek. Cat bak

__^ressrjla^seIebor
ELPiP^IriSde^e^rJr"

Press_pjatjtorj:lamndan
PekTSelebor

JLW^JTPekTsto"
r^^^PeTside^r^pT
ELPJ027

"ELPJ028~
Pek cat acessouries

i^sfalasjlgj^^

Pada rtap kedua ini me„8„p,imalkan denga„ rae|akukan/M imckin& sehjngsa
mengalami pembahan pada hubmgan keterkai(an ^ ^^
-WvH~ Ha, Mdilakuka„ „ntuk menyusun kemban |ogika ke(erkaitan ^
ak-vta de„ga„ tetap raemperhitungkan kondisi ^ ,. ^^ ^
mempeTO,eh durasi proyek yang seminima, ^ ^ ^^ ^ ^
» W*„ bahwa proyek dapaI dise|esaikan ^ ^ ^ ^
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awal. Sehingga penyelesaian proyek dapat sesuai dengan duedate yang
dikehendaki yaitu untuk produk dump truk tgl 15 Oktober dan 14 Oktober untuk
bak elpiji.

4.2.2.3 Relationship Tahap Kedua

Jaringan Network Diagram pada tahap kedua mengalami perubahan.

lintasan kritisnya. Hal ini dikarenakan adanya perubahan pada hubungan
keterkaitan antara aktivitas-aktivitas kegiatan proyek untuk memperoleh waktu
durasi proyek yang minimal. Perubahan terjadi juga pada aktivitas kritis (critical
path), dimana aktivitas yang tergolong menjadi critical activity merupakan
aktivitas terpanjang dari aktivitas keseluruhan proyek. Perubahan yang terjadi
adalah pada aktivitas pembuatan dump-truck.
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Gambar 4.13 Network Diagram tahap ke-2

Pada gambar 4.13 diagram network, aktivitas yang tergolong sebagai aktivitas

kritis critical path akan muncul dengan warna node yang merah. Critical path

tersebut sangat mempengaruhi makespan dari proyek tersebut, sehingga

pengontrolan aktivitas-aktivitas yang tergolong sebagai critical path merupakan

sebuah hal yang perlu dilakukan oleh tim proyek.

4.2.2.4 Resource

Pada tahap ini mengalami perubahan pada logika jaringan keja, dimana

dengan merubah logika keterkaitan tersebut durasi proyek dapat dikurangi,

sehingga secara langsung beban kerja dari masing-masing pekerja terpangaruhi
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oleh perubahan tersbut. Berikut ini adalah tabel yang menggambarkan hubungan
antara kuantitas kerja dengan ketersediaan tenaga kerja.

Tabel 4.23 Kebutuhan Tenaga Kerja

Peo,baha„ dari ,ogika keterkaiatan hubungan ^ ^^ ^.^
n,empe„garuhi secara la„gsu„g dari beban kerja darf tenaga ^ ^ ^^
•ahap kedua ini telah dilakukan penga|okasian tenaga ^ ^ ^ ^
me„galami kelebiha„ Mm kerja. Ha| „. dapal ^ ^ ^ .^ ^
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kerja yang digunakan tidak melebihi ketersediaan tenaga kerja yang ada
sehingga beban kerja yang berlebih tidak lagi terjadi.

4.2.2.5 Cost Account Tahap Kedua

Pada setiap kegiatan project tentunya tidak akan lepas dari pengeluaran
untuk pelaksanaan project itu sendiri, baik berupa direct cost maupun indirect
cost. Pembiayaan yang akan kita keluarkan pada saat berjalanya proyek pada
umumnya terbagi menjadi 2 macam, yaitu tenaga dan material. Untuk

menggolongkannya yang dikeluarkan berasarkan breakdown masing-masing,
dapat kita gunakan costaccount
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4.2.3 Penerapan Penyangga

4.2.3.1 Analisa Waktu Kerja

Metode sampling kerja merupakan metode yang relatif lebih effisien

dibandingkan metode kerja yang lain karena informasi yang dikehendaki akan
didapatkan dalam waktu yang relatife lebih singkat dan dengan biaya yang tidak
terlalu besar. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan pengamatan sebanyak
1000 pengamatan, dilakukan selama 5 hari sehingga setiap harinya diperoleh
200 pengamatan. Tingkat keyakinan yang digunakan yaitu 95% dan derajat
ketelitian sebesar 5%. Berikut hasil dari perhitungan analisa waktu kerja.

Tabel 4.24 Rekapitulasi Waktu Kerja Tenaga Las

Kegiatan
Frekuensi Teramati pada hari ke-i Jumlah

1 2 3 4 5

Produktif 124 127 125 126 130 632

Non-Produktif 76 73 75 74 70 353

Jumlah 200 200 200 200 200 1000

% Produktif 62 63,5 62,5 63 65 Rata rata 63,2

% Idle 38 36,5 37,5 37 35 Rata rata 35,3

Berikut ini adalah perhitungan Uji ke<:ukupan cata dan I Jji kesei•agaman data:

N'
k20-p)

s2p

22 (1-0.63)
(0.052)(0.63)

939,68 ~ 934 kali pengamatan
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Jadi data pengamatan dikatakan cukup karena jumlah pengamatan lebih besar

dari jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.

BKA

BKB

0.63 + 3

0.7324

0.63(1-0.63)

200

063_ K^)
V 200

0.5275

Ternyata semua harga pi berada dalam batas control sehingga semuanya dapat

digunakan untuk menghitung banyaknya pengamatan bila diperlukan.

Tabel 4.25 Rekapitulasi Waktu Kerja Tenaga Teknis Operational

Kegiatan
Frekuensi Teramati pada hari ke-i

Jumlah
1 2 3 4 5

Produktif 125 128 126 127 129 635

Non-Produktif 75 72 74 73 71 365

Jumlah 200 200 200 200 200 1000

% Produktif 62,5 64 63 63,5 64,5 Rata rata 63,5

% Idle 37,5 36 37 36,5 35,5 Rata rata 36,5

Berikut ini adalah perhitungan Uji kecukupan data dan Uji keseragaman data:

s2p
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22 (1-0.63)
(0.052)(0.63)

= 939,68 ~ 934 kali pengamatan

Jadi data pengamatan dikatakan cukup karena jumlah pengamatan lebih besar

dari jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.

BKA = 0.63 +3P^M
V 200

0.7324

BKB = n6? 3|0-63(1-0.63T
V 200

0.5275

Ternyata semua harga pi berada dalam batas control sehingga semuanya dapat

digunakan untuk menghitung banyaknya pengamatan bila diperlukan. Setelah

melakukan rekapitulasi data dari pengamatan maka dapat diketahui prosentase

produktif dan idle dari pekerja las dan teknis operasional. Setelah dilakukan uji

kecukupan data dan uji keseragaman data, maka data pengamatan dari tabel

tenaga las dan tabel tenaga teknis operasional bisa dikatakan cukup dan dalam

batas control. Berdasarkan hasil perhitungan kedua uji tersebut diperoleh

prosentase waktu produktif dari tenaga las dan tenga teknis operasional masing-

masingadalah sebesar 63,2%dan 63,5%.
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4.2.3.2 Penerapan Penyangga

Solusi Goldrat untuk mengurangi waktu proyek yang molor atau untuk

mempercepat durasi dari pengerjaan proyek adalah melalui penggunaan

penyangga. Goldrat menilai bahwa kebanyakan proyek diestimasi dengan

menambahkan safety time. Untuk itu goldrat merekomendasikan agar

penyangga waktu dimasukkan dalam jadwal untuk bertindak sebagai "alat

penahan goncangan" untuk melindungi jadwal penyelesaian proyek. Pada

intinya, penyangga mengeluarkan semua pengaman pada "tugas individual".

Prinsip penggunaan penyangga goldrat:

1. Karena semua aktivitas memiliki ketidakpastian inheren yang sulit

diprediksi, oleh karena itu penyangga waktu proyek ditambahkan ke

durasi proyek yangdiharapkan.

2. Penyanggafeeder ditambahkan ke jaringan dimana jalur non kritis

bergabung dengan jalur kritis.

3. Penyangga waktu sumberdaya dimasukkan pada aktivitas yang

membutuhkan sumberdaya yang langka.

Prinsip penggunaan buffer tentunya tetap melihat constrain dari aktivitas yang

ada. Penerapan ini sendiri bertitik pada penghilangan penyakit Parkinson,

tongkat estafet, maupun student syndrome.
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Penyangga proyek yang akan diberikan dalam kasus ini merupakan hasil analisa

waktu kerja pada tenaga kerja operasional dimana penyangga akhir diterapkan

sebesar 37% dari total waktu penyelesaian yang diperoleh pada tahap 2, dan hal

ini tetap mempertimbangkan konstrain dari aktifitas yang ada. Jadi durasi akhir

dari aktifitas yang dikenakan waktu penyangga adalah sebesar 63% dari durasi

normal. Dari hal tersebut maka dapat dibentuk durasi baru dari aktivitas yang

ada,yaitu:

Tabel 4.26 Penetapan Penyangga

No.
Activity
ID

Activity Description Orig
Duration

durasi baru ± 63% (dari
durasi normal)

1 DUMP001 Proses Desaign 1 1

2 DUMP002
Persiapan alat dan Set-up
mesin

2 1

3 DUMPO 14 Persiapan material bak 1 1

4 DUMPO 15
Ukur dan potong plat
esser

5 3

5 DUMPO16 Pek. Press plat esser 5 3

6 DUMPO 19 Pek. Dinding 10 6

7 DUMP020 Pek. Rangka dinding 10 6

8 DUMP022 Pek. Pintu bak 4 2

9 DUMP024 Pek. Poxy 8 5

10 DUMP026 Pasang bak pada truk 3 2

11 DUMP027 Pek. Cat body bak 16 10

12 DUMP036
Electrical installation and

finishing 1 1

Setelah pemberian waktu penyangga pada aktifitas seperti yang ditunjukkan

pada tabel 4.26, maka disini terjadi perubahan pada lintasan kritis. Hal ini

mengharuskan pemberian waktu penyangga ulang pada lintasan kritis yang
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baru. Penyangga proyek yang akan diberikan dalam kasus ini merupakan hasil

analisa waktu kerja dimana penyangga akhir diterapkan sebesar 37% dari total

waktu penyelesaian yang diperoleh pada waktu penyagga yang pertama, dan hal

ini tetap mempertimbangkan konstrain dari aktifitas yang ada. Jadi durasi akhir

dari aktifitas yang dikenakan waktu penyangga adalah sebesar 63% dari durasi

normal. Dari hal tersebut maka dapat dibentuk durasi baru dari aktivitas yang

ada. Berikut adalah tabel pemberian waktu penyangga pada seluruh aktifitas

kritis yang diberikan:

Tabel 4.27 Penetapan Penyangga Akhir

No.
Activity
ID

Activity Description Orig
Duration

durasi baru ± 63%
(dari durasi normal)

1 DUMP001 Proses Desaign 1 1

2 DUMP002
Persiapan alat dan Set-up
mesin 2 1

3 DUMPO 14 Persiapan material bak 1 1
4 DUMPO 15 Ukur dan potong plat esser 5 3
5 DUMPO 16 Pek. Press plat esser 5 3
6 DUMPO 19 Pek. Dinding 10 6
7 DUMP020 Pek. Rangka dinding 10 6
8 DUMP022 Pek. Pintu bak 4 2
9 DUMP024 Pek. Poxy 8 5
10 DUMP026 Pasang bak pada truk 3 2
11 DUMP027 Pek. Cat body bak 16 10

12 DUMP036
Electrical installation and
finishing 1 1

13 ELPJ001 Proses Design 1 1
14 ELPJ003 Pek. Persiapan Material 1 1
15 ELPJ004 Pek. Ukur & Potong UNP 3 2
16 ELPJ005 Pek. Ukur & Potong Esser 4 2
17 ELPJ006 Pek. Sassis Bak 8 5
18 ELPJ007 Pek. Rangka Body 4 2
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19 ELPJ008 Pek Lantai Bak 3 2
20 ELPJ012 Press Plat Dinding Belakang 2 1
21 ELPJ016 Pek. Pintu Belakang 2 1
22 ELPJ017 Dempul & Poksi 18 11
23 ELPJ019 Pek. Pasang Bak 3 2
24 ELPJ020 Pek. Cat Bak 16 10

25 ELPJ028
Electrical installation and
finishing

'
1

4.2.3.3 Barchart

Bar chart merupkan tampilan interface yang terdapat pada tampilan softw,

primavera project planner yang menggambarkan aktivitas-aktivitas yang menjadi

input yang bertujuan untuk mengidentifikasi unsur waktu dan urutan untuk

merencanakan suatu kegiatan, yang terdiri dari waktu mulai, waktu selesai, dan waktu

pelaporan. Berikut adalah tabel task sheet pada software primavera 3.1.

are

Tabel 4.28 Task Sheet Tahap ke-3

Activity ID
DUMP001

DUMP002

Proses Desain

Activity Description

DUMP003

DUMP004

DUMP005

DUMP006

DUMP007

DUMP008

DUMP009

Persiapan alat dan Set-up mesin
Persiapan Material UNP 12
Pek. Ukur dan Potong UNP 12
Pek. Sasis Hydraulic
Pasang Hydraulic pada sasis
Pek. Tangki oil-pump
Assembly PTO

DUMPO10

DUMPO 1

DUMPO12

Assembly franel tuas Hydraulic
Pek. Kayu
Pek. Dempul dan Cat

Pemasangan Bagian Hydraulic

Duration Early Start
6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

Early Finish
6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09



DUMPO 13 Quality Control
DUMP014 Persiapan material bak
DUMPO 15 Ukur dan potong plat esser
DUMP016 Pek. Press plat esser
DUMP017 Pek. Ukur dan Potong UNP10.12
DUMPO 18 Pek. Sasis bak
DUMP019 Pek. Dinding
DUMP020 Pek. Rangka dinding
DUMP021 Pek. Lantai bak
DUMP022 Pek. Pintu bak
DUMP023 Pek. Dempul bak
DUMP024 Pek. Poxy
DUMP025 Quality Control
DUMP026

DUMP027

DUMP028

DUMP029

DUMP030

DUMP031

DUMP032

DUMP033

DUMP034

DUMP035

DUMP036

ELPJ001

ELPJ002

ELPJ003

ELPJ004

ELPJ005

ELPJ006

ELPJ007

ELPJ008

ELPJ009

ELPJ010

ELPJ01

ELPJ012

ELPJ013

ELPJ014

ELPJ015

Pasang bak pada truk
Pek. Cat bodybak
Persiapan material acessouries
Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser
Pek. Dudukan ban serep
Pek. Selebor

Pek. Side-protector
Pek. Dudukan stop-lamp
Pek. Cat acessouries

Instalasi Kelistrikan dan Finishing
Proses Desain

Persiapan alatdan Set-up mesin
Pek. Persiapan material
Pek. Ukur dan potong UNP
Pek. Ukur dan potong plat esser
Pek. Sasis bak

Pek. Rangka body
Pek. Lantai bak

Press plat dinding depan
Press plat dinding kanan
Press plat dinding kiri
Press plat dinding belakang
Pek. Dinding depan
Pek. Dinding kanan

ELPJ016

Pek. Dinding kiri

ELPJ017

Pek. Dinding belakang
Dempul dan poksi

12

2

5

9-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

7-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

12-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09
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9-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

12-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

10-Oct-09

10-Oct-09

I0-Oct-09

12-Oct-09

12-Oct-09

6-Oct-09

6-6ct-09
6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

6-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

9-Oct-09



ELPJ018

ELPJ019

ELPJ020

Quality Control
Pek. Pasang bak
Pek. Cat bak

ELPJ021

ELPJ022

ELPJ023

Press plat selebor
Press side-protector

ELPJ024

ELPJ025

ELPJ026

ELPJ027

ELPJ028

Press platstop-lamp danfoot step
Pek. Selebor

Pek. Stop-lamp danfoot-step
Pek. Side-protector
Pek cat acessouries
Instalasi Kelistrikan dan Finishing

9-Oct-09

9-Oct-09

9-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09

97

9-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09

7-Oct-09

8-Oct-09

8-Oct-09

7-Oct-09

I^Oc^T
8-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09

Dari tabel tersebut maka dapat diketahui jika penyangga akhir pada proses produksi
adalah = 10 hari - 6 hari = 4 hari

Prinsip kedua dan ketiga dari aturan goldrat tidak terpenuhi karena tidak adanya

kondisi yang mendukung terlaksananya aturan kedua dan ketiga.berikut ini adalah
network diagram pada buffer time.
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Gambar 4. 24 Network Diagram

Pada gambar network diagram diatas, aktivitas yang tergolong sebagai
critical path akan muncul dengan warna node yang merah. Critical path tersebut

sangat mempengaruhi makespan dari proyek tersebut, sehingga pengontrolan

aktivitas-aktivitas yang tergolong sebagai critical path merupakan sebuah hal yang
perlu dilakukan oleh tim proyek.

Pada tahap ini project buffer diberikan pada aktivitas-aktivitas sebesar

37%, fungsi dari buffer ini untuk melindungi waktu dari durasi proyek guna
mengurangi faktor ketidakpastian.
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4.2.3.4 Resources

Pada tahap ini telah dilakukan penyesuaian pada kebutuhan tenaga kerja,
sehingga secara langsung beban kerja dari masing-masing pekerja terpangaruhi oleh
perubahan tersbut. Berikut ini adalah tabel yang menggambarkan hubungan antara
kuantitas kerja dengan ketersediaan tenaga kerja.

Tabel 4. 27 Resource Profile

No Jenis TenagaKerja

Drafter

Mandor

Operator Mesin

Tenaga Cat

Tenaga Kayu

Tenaga Las

Tenaga Kelistrikan

Tenaga Teknis

Operational

Ketersediaan

4

~6

12

Oktober 2009

11 12

Pada resource tahap penerapan penyangga ini telah dilakukan pengalokasian tenaga
kerja ulang agar tidak mengalami kelebihan beban kerja. Primavera project planner
menampilkan kondisi beban kerja dari masing-masing jenis pekerja yang ada. Warna
merah yang ditampilkan pada jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan menggambarkan
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beban kerja yang berlebih pada jenis tenaga kerja tersebut. Hal ini mengindikasikan

bahwa antara rasio pekerjaan tidak sebanding dengan ketersediaan tenaga kerja yang
ada.

4.3.2.3 Cost Account

Pada setiap kegiatan project tentunya tidak akan lepas dari pengeluaran untuk

pelaksanaan project itu sendiri, baik berupa direct cost maupun indirect cost.

Pembiayaan yang akan kita keluarkan pada saat berjalanya proyek pada umumnya

terbagi menjadi 2macam, yaitu tenaga dan material. Untuk menggolongkannya yang
dikeluarkan berasarkan breakdown masing-masing, dapat kita gunakan cost account
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Gambar 4.34 Cost Account

Biaya dari keseluruhan proyek dapat didasarkan pada seluruh biaya dari setiap
aktivitas proyek yang ada. Hal itu bisa dilihat dari besarnya total biaya dari
masing-masing breakdown aktivitas yang ada. Sehingga kita dapat memperoleh

hasil total penjumlahan dari keseluruhan aktivitas yang dibreakdown. Dari hasil

perhitungan berdasarkan software primavera projectplanner didapat total biaya
sebesar 40.545.500



Perencanaan ulang yang diusulkan yaitu dengan menggunakan metode

CCPM (Critical Chain Project Management). CCPM merupakan suatu metode

baru dalam penjadwalan proyek agar selesai tepat pada waktunya. Sebenamya

CCPM tidak semata-mata melakukan penjadwalan proyek seperti yang dilakukan

oleh CPM/PERT tetapi juga melakukan pendekatan manajemen. Semua ini bisa

ditempuh dengancara menghilangkan multitasking, student syndrome, parkinson's

law serta memberi penyangga di waktu akhir proyek Metode ini terdiri dari tiga

tahapan yang saiing terkait satu sama lain.

5.1. Analisa Hasil Perencanaan Jaringan Jadwal Awal

Tahap pertama merupakan penentuan hubungan tiap kegiatan dengan

kegiatan lainnya. Langkah awal pada tahap ini adalah menyusun suatu part atau

routing yang menjadi suatu bentuk jaringan yang disusun berdasarkan keterkaitan

operasi dan logikaketergantungan tanpa memperhatikan penggunaan sumbernya.

Tahap ini merupakan proses pembentukan jaringan awal berdasarkan

perkiraan penjadwalan stakeholder. Keterkaitan kerja yang ada disesuaikan

dengan kondisi yang ada dilapangan. Lintasan kritis adalah rangkaian urutan dari

suatuproses yang memiliki tingkat kepentingan yang cukup tinggi dimana apabila

salah satu dalamurutan tersebut mengalami keterlambatan maka berdampak besar

pada durasi penyelesaiannya

Output dari hasil pengolahan software menunjukkan waktu early start,

early finish, latest start, latest finish dan total float, maka durasi waktu yang

digunakan adalah selama 10 hari. Dari hasil total float yang ada maka pada
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kegiatan yang memiliki total float yang tinggi menandakan kegiatan-kegiatan

non-kritis tersebut cukup lama menunggu kegiatan pada lintasan kritis selesai.

Selain itu pada grafik resource profile mengindikasikan adanya beban kerja yang

berlebih pada tenaga operator mesin dan tenaga las. Hal ini dikarenakan adanya

aktivitas yang mengalami overlapping (tumpang tindih) sedangkan ketersediaan

dan equipment mengalami kekurangan. Sehingga diperlukan pemerataan atau

perluasan sumber agar beban kerja tenaga operator mesin dapat diminimalkan.

Setelah pengalokasian tenaga kerja dan scheduling proyek dijalankan maka

didapat hasil bahwa jalur kritis berada pada aktivitas DUMP001-DUMP002-

DUMP014- DUMP015- DUMP016- DUMP019- DUMP020- DUMP022-

DUMP024- DUMP025- DUMP027- DUMP036 dengan total biaya yang

dihabiskan yaitu sebesar Rp. 40.895.500,-.

5.2. Analisa Hasil Optimalisasi Jaringan

Pada tahap pertama terdapat beberapa aktivitas non-kritis yang memiliki

total flaot (kelonggaran waktu) yang cukup besar, oleh sebab itu pada logika

keterkaitan hubungan aktivitas proyek masih dimungkinkan untuk dioptimalkan.

Arti penting dari total float itu sendiri adalah menunjukan jumlah waktu yang

diperkenankan suatu kegiatan boleh ditunda, tanpa dipengaruhi jadwal proyek

secara keseluruhan. Tahap ke dua ini dilakukan untuk pencarian solusi terbaik.

Karena sejauh ini tidak ada metode yang memberikan solusi optimal yang mutlak,

maka yang digunakan yaitu hasil yang paling dekat dari optimal (good enough

solution).
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Proses optimasi dilakukan dengan memperpendek jangka waktu proyek

dengan tetap memperhatikan keterkaitan hubungan antar aktivitas dan

ketersediaan jumlah sumber daya yang ada, sehingga tidak menimbulkan crash

antara ketersediaan sumber daya dengan kebutuhan akan kebutuhan sumber daya.

Salah satu sumber daya penting yang harus diperhatikan adalah tenaga kerja.

Tenaga kerja yang tersedia diharapkan tidak mengalami kekurangan dan tidak

juga berlebih. Hal ini dikarenakan apabila kedua hal ini terjadi maka akan

berpengaruh pada biaya produksi. Tenaga kerja yang terbatas menyebabkan

perusahaan harus mampu mengalokasikan secara tepat untuk setiap aktifitasnya.

Yang perlu diingat adalah dalam optimasi ini sendiri tidak melanggar constrain

dari proses yang berlangsung, termasuk constrain due date. Pada grafik resourse

profile sudah tidak lagi terlihat tenaga kerja yang mengalami beban kerja yang

berlebih, hal ini menandakan dalam pengalokasian tenaga kerja pada tahap ini

telah sesuai dengan keterbatasan sumber daya, sehingga aktivitas-aktivitas

kegiatan yang mengalami tumpang tindih (pada operator mesin dan tenaga las)

dapat dihilangkan pada tahap ini. Berikut adalah tabel perubahan aktivitas yang

mengalami fast tracking

Tabel 5.1 Perubahan Aktivitas Pada Tahap Optimalisasi Jaringan

No.

ID

Aktivitas

Jenis kegiatan

(Awal)

Perubahan

Kegiatan (Akhir)

1 DUMP002 DUMP001 SS-DUMP001

2 DUMPO11 DUMP007 SS-DUMP007

3 DUMPO 14 DUMP002 SS-DUMP002
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4 DUMPO 15 DUMPO 14 FS+1-DUMPO 14

5 DUMPO 19 DUMPO16 FS-2 -DUMPO16

6 DUMP023 DUMP021 SS-DUMP021

7 ELPJ002 ELPJ001 SS-ELPJ001

8 ELPJ003 ELPJ002 SS-ELPJ001

9 ELPJ008 ELPJ007 SS-ELPJ007

10 ELPJ10 ELPJ005 FS+2-ELPJ005

11 ELPJ11 ELPJ005 FS+4- ELPJ005

12 ELPJ12 ELPJ005 FS+6- ELPJ005

13 ELPJ022 ELPJ012 FS+2-ELPJ012

14 ELPJ023 ELPJ012 FS+4-ELPJ012

15 ELPJ027

ELPJ024

ELPJ025

ELPJ026

FS+3-ELPJ024

FS+3-ELPJ025

FS+3-ELPJ026

16 ELPJ028
ELPJ020

ELPJ027

ELPJ020

SS-ELPJ027

Dengan melakukan pendekatan optimasi fast tracking serta evaluasi

melalui grafik tenaga kerja maka didapat hasil jalur kritis adalah DUMP001-

DUMP002- DUMP014- DUMP015- DUMP016- DUMP019- DUMP020-

DUMP022- DUMP024- DUMP025- DUMP027- DUMP036 sebesar 9 hari (1

hari lebih cepat dari durasi tahap awal), dengan total biaya yang dihabiskan yaitu

sebesar Rp. 40.895.500,-.Percepatan ini didapat dari perubahan terjadi disebabkan

adanya perubahan hubungan ketergantungan yang semula FS menjadi SS serta

effek dari lag dan laddering. Perubahan ini dilakukan karena pekerjaannya

sebelumnya dapat dilakukan tanpa harus menunggu pekerjaan terdahulunya
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selesai. Pada tahap ini proyek dapat diselesaikan 1 hari lebih cepat dari tahap

sebelumnya.

5.3. Analisa Hasil Penerapan Penyangga

Tahap ke tiga yaitu identifikasi dan penyisipan penyangga. Hal ini

dilakukan dengan memindahkan waktu pengaman dari akhir masing-masing

pekerjaan ke akhir proyek. Metode ini menerapkan optimasi biaya pengerjaan

suatu proses produksi dengan menghilangkan penyakit parkinson, tongkat estafet,

maupun studentsyndrome yang biasanya menghinggapi para pekerja.

Waktu penyangga proyek yang diberikan sebesar 37% dari waktu normal

penyelesaian yang diperoleh setelah melakukan efisiensi lintasan, jadi durasi akhir

yang dikenakan adalah sebesar 63% untuk durasi pada aktifitas yang dikenakan

waktu penyangga pada tiap operasi pada suatu jaringan .

Dari hasil perhitungan, total panjang penyangga akhir adalah 4 hari.

Penyangga umpan diberikan pada aktifitas kegiatan bak truk gas elpiji karena ada

jalur non kritis yang berubah menjadi kritis, sehingga setelah diberikan waktu

penyangga lintasan kritisnya kembali pada lintasan kritis awal..

Berdasarkan laporan yang ada maka dapat diketahui jika penyangga sama

sekali tidak digunakan maka kegiatan produksi dapat diselesaikan selama 9 hari

(1 hari lebih cepat dari penjadwalan awal) dengan menghabiskan biaya

Rp.40.545.500,- (selisih Rp. 350.000,- lebih kecil dari penjadwalan awal).
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BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data dan pembahasan yang telah dilakukan, maka

dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1. Berdasarkan penjadwalan dengan metode CCPM, durasi waktu

penyelesaian proyek secara keseluruhan adalah salama 6 hari.

2. Total biaya produksi (proyek) yang menjadi hasil output perhitungan

adalah 40.545.500,-. Total biaya ini lebih rendah dibandingkan dengan

sebelum penjadwalan CCPM yaitu yang sebelumnya sebesar 40.895.500,-.

Jadi adapenghematan sebesar 350.000,- pada penyelesaian order ini.

6.2. Saran

Saran-saran yang bisa diberikan kepada pihak perusahaan adalah sebagai

berikut:

1. Penerapan metode CCPM (critical chain project management) akan

membantu perusahaan dalam menentukan penjadwalan order berikutnya.

2. Perlunya peningkatan budaya kerja maupun budaya organisasi untuk

mencapai produktivitas yang lebih baik

3. Penggunaan piranti lunak akan membantu perusahaan dalam melakukan

penghitungan yang lebih cepat
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4. Penelitian dapat dikembangkan dengan perataan dalam penggunaan jumlah

tenaga kerja, sehingga perusahaan dapat meminimalkan biaya untuk tenaga

kerja.

Saran-saran yang bisa diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai

berikut:

1. Penelitian dapat dikembangkan pada analisis biaya yang lebih kompleks

untuk dapat melihat perbedaan dengan penelitian ini yang hanya

melingkupi projectplanning.

2. Pengembangan selanjutnya dapat berhubungan dengan Sistem Pendukung

Keputusan(SPK)ADecM7'o« Support System (DSS). SPK yang dirancang

dapat memudahkan basis model dan basis data ke dalam suatu dialog yang

interaktif.
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PRIMAVERA PROJECT PLANNER

ACTIVITY DESCRIPTION

Proses Design

Persiapan alat & Set-up mesin
Persi apan mat.eri ai bak

Ukur & Potong pi at essor
Pek. press piat esser
Pek. dinding
Pek. lantai bak

Pek. denipu I bak
Pek. Poxy
Pasang bak pd truk
Pek. cat bak

electrical instalation & finishing
Pek. rangka dinding
Pek. pintu bak
QC

Proses desi gn

Persiapan alat & Set-up mesin
Pek. Persiapan material

Pek. Ukur & Potong UNP
Pek. Sassis bak

Pek. Rangka body

Pek. Lantai bak
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14MAR10 RUN NO. 54

- Summary by Activity

PRIMAVERA PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump s, Bak Elpiji

START DATE 6OCT09 FIN DATE IbOCTOy
8:00 14:5,

DATA DATE 6OCT09 PAGE NO. 1
8:0 0

ri.i

BUDGET CMP
ACTUAL ACTUAL ESTIMATE TO
TO DATE THIS PERIOD COMPLETE FORECAST

Proses Design

RD 1 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 6OCT09 LF 6OCT09 TF 0
8:00 8:59 8:00 8:59

TOTAL
20000.00 .0

Persiapan alat & Set-up mesin

RD 2 ES 6OCT09 Ef' 6OCT09 LS 6OCT09 1,F 6OCT09 TF
8:00 9:59 8:00 9:89

DOTAL
30000.00 .0

Persiapan material UNP1 2

RD 1 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 12OCT09 LF 17OCT09 TF 34
10:00 10:59 9:Q0 9:59

TOTAL 970000.00 .0

Pek. Ukur s Potong UNP12

RD 3 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 12OCT09 LF 12OCT09 TF 84
10:00 13:5911:00 14 :59

TOTAL
30000.00 .0

Pek. Sassis Hydrolik

RD 9 ES 6OCT09 EF 8OCT09 LS 12OCT09 LF 13OCT09 TF 34
15:00 8:59 14:00 15:59

T0TAL : 135000.00 .0

Pasang hydrolik pd sassis

RD 4 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 34
9:00 13:59 8:00 11:59

TOTAL
8060000.00

Pek. tangki oil-pump

RD 3 ES 8OCT09 'EF 9OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 34
1"'"" '" '" 13:00 15:5914:00 8:5 9

.00

TOTAL
865000.00 .0 .00

Assembly PTO
RD 2 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 35

14:00 15:59 14:00 15:59

lulrtl! • 2010000.00 .0

Assembly panel tuas hydrolik

RD 2 ES 9OCT09 EF 9OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 tf 35
8:00 9:59 8:00 9:59

TOTAL
1520000.00

RD 2 ES 9OCT09 EF 9OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 TF 35
10:00 11:59 10:00 11:59

lL,lfl^ : 320000.00 .0

Pek. dempul & cat

RD 5 ES 8OCT09 EF 9OCT09 LS 14OCT09 LF 15OCT09 tf 34
14:00 10:59 13:00 9:59

TOTAL 805000.00

.00

20000.00 20000.00

•00 30000.00 30000.00

.00 970000.00 970000.00

•00 30000.00 30000.00

•00 135000. 35000.00

8060000.00 8060000.

•00 865000.00 865000.00

.00 2010000.00 2010000.00

.00 1520000.00 1520000.00 .00

.00 320000.00 320000.00 .00

•00 805000.00 805000.00 .00



14MAR10 RUN NO. 5 4

2 3:15

- Summary by Activity

PRIMAVERA. PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump s Bak Elpiji

START DATE 6OCT09 F[N DATE 16OOT09
8:00 l4:5q

DATA DATE 6OCT09 PAGE NO. 2
8:00

PCT ACTUAL ACTUAL ESTIMATE TO
CMP TO DATE THIS PERIOD COMPLETE

VAR LANCE

Installation of hydrolik part
RD 2 ES 9OCT09 EF 9OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 TF 34

11:00 13:59 10:00 11:59

TOTAL 200000.00 .0

Oual ity Contro!

RD 1 ES 9OCT09 EF 9OCT09 LS 15OCT09 LF 15OC'r09 TE 34
14:00 14:59 13:00 13:59

T0TAL : 12000.00 .0

Persiapan material bak

RD 1 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 6OCT09 LE 6OCT09 TF 0
8:00 8:59 8:00 8:59

TOTAL :
1464000.00 .0

Ukur ,v Potong plat esser

RD 5 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 6OCT09 LF 6OCT09 TF
10:00 15:59 10:00 15.-59

TOTAL
4789000.00 .0

Pek. press plat esser

RD 5 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TF 0
13:59 8:00 13:598:00

.00

TOTAL
75000.00 .0 .00

Pek. ukur s potong UNP10..12

RD 3 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TE
9:00 11:59 10:00

TOTAL

13:59

30000.00 .0

Pek. sassis bak

RD 8 ES 6OCT09 EF 7OCT09 LS 7OCT09 LF 8OCT09 TF
14:00 14:5913:00 13:59

TOTAL
80000.00

.00

.00

Pek. dinding

RD 10 ES "7'OCT09 EF 8OCT09 LS 7OCT09 LF 8OCT09 TF 0
11:00 14:59 11:00 14:59

TOTAL

11:00

150000.00

Pek. rangka dinding

RD 10 ES 8OCT09" EF 10OCT09 LS 8OCT09 LF 10OCT09 TE
15:00 9:59 i5:00 9.59

TOTAL

L5:00

100000.00

Pek. lantai bak

RD 3 ES 8OCT09 EF 9OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF
15:00 9:59 9:00 11:59

TOT
30000.00 .0

Pek. pi ntu bak

RD 4 ES 10OCT09 EF 10OCT09 LS 10OCT09 LF 10OCT09 TF
10:00 14:59 10:00 14:59

TOTAL
115000.00 .0

.00

.00

.00

00 200000.00 200000.00

•00 12000.00 12000.00

1464000.00 1464000.00 .00

.00 4789000.00 4789000.00

750C0.00 75000.00

.00 30000.00 30000.00

80000.00

.00 150000.00 150000.00

.00 100000.00 100000.00

.00 30000.00 30000.00

•00 115000.00 115000.00



14MAR10 RUN NO. 54
23:15

- Summary by Activity

PRIMAVERA PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump & eak Elpiji

START DATE bOCT09 FIN DATE 15OOT09
8:00 i4:5q

DATA DATE 6OCT09 PAGE NO. 3
8:00

PCI

CMP
ACTUAL ACTUAL ESTIMATE TO
TO DATE THIS PERIOD COMPLETE FORECAST

VARIANCE

dempul bak

RD 12 ES 8OCT09 EF I0OCT09 LS 9OCT09 LF 10OCT09 TF
9:00 14:5915:00 11:59

TOTAL :
920000.00 .0

Pek. Poxy

RD 8 ES 10OCT09 EF 12OCT09 LS 10OCT09 LF 12OCT09 TF 0
15:00 15:59 15:00 15:59

TOTAL
1480000.00

Quality Cont roI

RD 1 ES 13OCT09 EF 13OCT09 LS 13OCT09 LF 1
8:00 8:59 10:00

3OCT09 TE

10:59

TOTAL :
12000.00 .0

Pasang bak pd truk

RD 3 ES 13OCT09 EF 13OCT09 LS 13OCT09 LF 13OCT09 TF
" " 8:00 10:598:00 1.0:59

TOTAL
280000.00

Pek. cat bak

RD 16 ES 13OCT09 EF 15OCT09 LS 13OCT09 LF 15OCT09 TE
11:00 13:59 11:00~

TOTAL

13:59

2580000.00 .0

Pesiapan material acessoris

RD 1 ES 10OCT09 EF 10OCT09 LS 13OCT09 LF 13OCT09 TF 10
"'"" 15:59 10:0015:00

TOTAL

10:59

35000.00 .0

Ukur ^ Potong plat, esser

RD 2 ES 12OCT09 EF 12OCT09 LS 13OCT09 LF 13OCT09 TE 1C
9:59 11:00 13:598:00

TOTAL
20000.00

Pek. press plat esser

RD 3 ES 12OCT09 EF 12OCT09 LS 13OCT09 LF 14OCT09 TF TO
10:00 13:59 14:00 8:59

.00

.00

.00

TOTAL
30000.00 .00

Pek. dudukan ban serep

RD 2 ES 12OCT09 EF 12OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 10
9:00 10:5914:00 15:59

TOTAL
20000.00 .0 .00

Pek. selebor

RD 2 ES 13OCT09 EF 13OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TE 10
°'n" """' 11:00 13:598:00 9:59

TOTAL
20000.00

Pek. si de-Drot.eotor

2 ES 12OCT09 EF 12OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 10
14:00 15:59 9:00 10:59

20000.00

.00

.00

•00 920000.00 920000.00

.00 1480000.00 1480000.00

:0 0 0 .0 C 12000.00

•00 280000.00 280000.00

.00 8580000.00 2580000.00

.00 285000.00 285000.00

20000.00 20000.0C .00

•00 30000.00 30000.00

20000.00 20000.00

•00 20000.00 300.00

20000.00 20000.00



14MAR 10 RUN NO. 54
23: 15

- Summary by Activity

PRIMAVERA PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump s Bak Elpiji

START DATE 6OCT09 FIN DATE 15OCT09
8:00 14:59

DATA DATE 6OCT09 PAGE NO. 4
8:00

PCT ACTUAL ACTUAL ESTIMATE TO
BUDGET CMP TO DATE THIS PERIOD

Pek. Dudukan Stop-lamp
3D 2 ES 13OCT09 EF 13OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 10

8:00 9:59 11:00 13:59

TOTAL
20000.00

Pek. cat acessoris

RD 7 ES 13OCT09 EF 14OCT09 LS 14OCT09 LF 15OCT09 TF 10
10:00 9:59 14:00

TOTAL

.13:59

235000.00 .0

electrical instalation s finishina
RD 1 ES 15OCT09 EF 15OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 TF

14:00 14:5914:00 14:59

TOTAL
17000.00 .0

Proses design

RD 1 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TF
10:00 10:599:00 9:59

TOTAL.
20000.00 .0

Persiapan alat f. Set-up mesin
RD 1 ES 6OCT09 Ef' 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TF

9:59 10:00 10:599:00

'TOTAL
10000.00 .0

Pek. Persiapan material

RD 1 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7
9:00 9:59 10:00

TOTAL

OCT0 9 TF

10:59

3239000.00 .0

Pek. Ukur s Potong UNP

RD 3 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TF
11:00 14:5910:00 13:59

TOTAL
30000.00 .0

Pek. Ukur s Potong esser

RD 4 ES 6OCT09 EF 6OCT09 LS 7OCT09 LF 7OCT09 TF
1"""° 14:59 11:00 15:5910:00

TOTAL
3003500.00 .0

Pek. Sassis bak

RD 8 ES 6OCT09 EF 7OCT09 LS 7OCT09 LF 8OCT09 TE
14:00 14:59 15:00 15:59~

'"lA- •' 80000.00 .0

Pek. Rangka body

RD 4 ES 7OCT09 EF 8OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF
15:00 10:59 8:00 11:59

TOTAL
40000.00

Pek. Lantai bak

SD 3 ES 7OCT09 EF 8OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF
10:59

15:00

TOTAL :

9:59 8:00

1080000.00 .0

.00

.00

.00

.00

.00

COMPLETE FORECAST VARIANCE

.00 3000.00 20000.00 .00

•00 233000.00 235000.00

•00 17000.00 17000.00

-00 20000.00 20000.00

•00 10000.00 10000.00

.00 3239000.00 3239000.00 .00

30000.00 30000.00

•00 3003500.00 3003500.00

•00 80000.00 80000.00 .00

•00 40000.00 40000.00 .00

.00 1080000.00 1080000.00



14MAR10 RUN NO. 54

2 3 : 15

- Summary by Activity

PRIMAVERA PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump & Bak Elpiji

START DATE 6OCT09 FIN DATE 15OCT09

8:00 14:59

DA'IA DATE 6OCT0 9 PAGE NO. 5

8:00

PCT ACTUAL ACTUAL ESTIMATE TO

3UDGET CMP TO DATE THIS PERIOD COMPLETE FORECAST VARIANCE

Press plat dinding derjan

RD 2 ES 6OCT09 EF 7OCT09 LS 8OCT09 LF 9OCT09 TF

15:00 8:59 15:00 8:59

TOTAL 20000.00 .0

Press plat dinding kanan

RD 2 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 6OCT09 LF 8OCT09 TF 11

9:00 1.0:59 14:00 15:59

TOTAL 20000.00 .0

Press plat dinding kiri

RD 2 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 8OCT09 LF 8OCT09 TF

11:00 13:59 14:00 15:59

TOTAL 20000.00 .0

Press plat dinding belakang

RD 2 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 8OCT09 LF 9OCT09 TF

14:00 15:59 15:00 8:59

TOTAL 20000.00 .0

Pek. Dinding depan

RD 2 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF 14

9:00 10:59 9:00 10:59

TOTAL 20000.00 .0

Pek. pintu kanan

RD 3 ES 7OCT09 EF 7OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF 11

11:00 14:59 8:00 10:59

TOTAL 130000.00 .0

Pek. pintu kin

RD 3 ES 7OCT09 EF 8OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF

14:00 8:59 8:00 10:59

TOTAL : 130000.00 .0

Pek. pintu belakang

RD 2 ES 8OCT09 EE 8OCT09 LS 9OCT09 LF 9OCT09 TF

8:00 9:59 9:00 10:59

TOTAL : 770000.00 .0

Dempul & Poksi
RD ' 18 ES 8OCT09 EF 10OCT09 LS 9OCT09

10:00 14:59 11:00

LF 12OCT09 TF

15:59

TOTAL 1590000.00

Quality Control

RD 1 ES 10OCT09 EF 10OCT09 LS 13OCT09 LF 13OCT09 TF

15:00 15:59 10:00 10:59

TOTAL 12000.00 .0

Pek. pasang bak
RD *3 ESJ10OCT09 EF 12OCT09 LS 13OCT09 LF 13OCT09 TF

15:00 9:59 8:00 10:59

10

.00

.00

.00

TOTAL 230000.00 .00

.00 20000.00 20000.00 .00

A2000.CO 70000.00 .00

20000.00 .00

20000.00

20000.00

.00 130000.00 130000.0C

.00 130000.00 130000.00

.00 770000.00 70000.00

.00 1590000.00 1590000.00 .00

.00 12000.00 12000.00 .00

230000.00 330000.00
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14MAR10 RUN NO. 54

2 3 : 15

- Summary by Activity

PRIMAVERA PROJECT PLANNER

COST CONTROL ACTIVITY REPORT

Project Dump & Bak Elpiji

START DATE 6OCT09 FIN DATE 15OCT09

8:00 14:59

DATA DATE 6OCT0 9 PAGE NO. 6

8:00

PCT ACTUAL /ACTUAL ESTIMATE TO

BUDGET CMP TO DATE THIS PERIOD COMPLETE FORECAST VARIANCE

Pek. cat. bak

RD 16 ES 12OCT09 EF 14OCT09 LS 13OCT09 LF 15OCT09 TF

10:00 11:59 11:00 13:59

TOTAL 285000.00 .0

Press plat selebor
RD 2 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TE 39

8:00 9:59 13:00 14:59

TOTAL 20000.00 . 0

Press plat side-protector
RD 2 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 37

10:00 11:59 13:00 14:59

'TOTAL 20000.00

Press plat stop lamp & foot-step
RD 2 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14

13:00 14:59 13:00

TOTAL

1OCT09 TF 35

14:59

20000.00 .0

Pek. se1ebor

RD 1 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 39

10:00 10:59 15:00 15:59

TOTAL 5000.00 .0

Pek. stop-lamp f. foot-step

RD 1 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 35
i^.nn 15:59 15:00 15:5915:00

TOTAL 5000.00 .0

Pek. side-protector

RD 1 ES 8OCT09 EF 8OCT09 LS 14OCT09 LF 14OCT09 TF 37

13:00 13:59 15:00 15:59

.00

.00

TOTAI 5000.00 .00

Pek. cat acessouries

RD 3 ES 9OCT09 EF 9OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 TE

11:00 14:59 11:00 14:59

TOTAL 305000.00 .0

Electrical instalation f* finishing

RD 1 ES 14OCT09 EF 14OCT09 LS 15OCT09 LF 15OCT09 TF

13:00 13:59 14:00 14:59

TOTAL 17000.00

REPORT TOTALS 40895500.00 .0

.00

.00

.00

285000.00 2285000.00

20000.00 20000.0C

20000.00 .00

10000.00 20000.00

2)00.00 5000.00

5000.00

.00 5000.00 .00

.00 305000.00 305000.00

.00 17000.00 17000.00

.00 40895500.00 40895500.00
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