BAB 1V
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,

42




43

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 otomatif dan menghasilkan karoseri yang 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

yang maksimal dan mengadakan ekspansi




4.1.3 Prosedur produksi

Prosedur merupakan langkah-langkah yang harus ditempuh secara berurutan
mulai dari awal hingga hasil » (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.
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4.1.4 Perencanaaan Produksi

Jumlah pesanan produk pada bulan Oktober 2009 meliputi:

Tabel 4.1 Jumlah Pesanan

Nama Produk Kuantitas
No.
(Order) (Quantity)
1 Bak LPG 3
2 Dump Truck 4

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
1 Pekerjaan Persiapan 1 hari
2 | Pekerjaan kerangka dasar 1 hari
3 | Pekerjaan body 2 hari
4 | Pekerjaan Pintu 2 hari
5 1QC 1 hari
6 | Pekerjaan cat 3 hari
7 | Pekerjaan acessoris 1 hari
8 | Finishing 0,5 hari
Total 11,5 hari
Sumber : PT. Dolasindo
Tabel 4.3 Time Schedule Dump Truck
No. Task Name Duration
1 | Pekerjaan Persiapan 1 hari
2 | Pekerjaan kerangka dasar Hidrolik | hari
3 | Pekerjaan Hidrolik 4 hari
4 | Pekerjaan kerangka dasar body 1 hari
5 | Pekerjaan Body 5 hari
6 | Pekerjaan Pintu 1 hari
7 1QC 1 hari
8 | Pekerjaan cat 2 hari
9 | Pekerjaan Aksesoris 1 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:

Tabel 4.4 Tipe Tenga Kerja

No. Tenaga Kerja Tipe Tenaga Kerja
1 Operator mesin Harian
2 Mandor Harian
3 Tenaga las Harian
4 Tenaga bubut Harian
5 Tenaga pendempulan dan Borongan
cat
6 Tenaga bantuan Harian
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7 Tenaga kelistrikan Harian dan Borongan
8 Tenaga kayu Harian dan borongan
9 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 Jumlah
1 Operator mesin press dan potong 3
2 Mandor 1
3 Tenaga Las 10
4 Tenaga Bubut 1
5 Tenaga pendempulan dan cat 5
6 Tenaga Teknis Operasional 12
7 Tenaga kelistrikan 2
8 Tukang kayu 2
9 Tenaga Gudang |

Drafter (Tenaga Rancang
10 Bangun) 1
Total 38

Tabel 4.5 merupakan ketersediaan yang ada pada perusahaan, tetapi terkadang

perusahaan melakukan penambahan tenaga kerja ketika terjadi kekurangan

tenaga kerja.
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Tabel 4.6 Kebutuhan Tenaga Kerja Pada Bak Besi

Tipe tenaga
No Tenaga Kerja Jumlah kerja
1 Mandor 1 Harian
2 Tenaga Las 4 Harian
3 Tenaga 4 Harian
4 Tukang Cat 1 Harian
5 Operator Mesin ] Harian
6 Tenaga Listrik 1 Harian
Drafter (tenaga rancang
7 bangun) | Borongan
Tabel 4.7 Kebutuhan Tenaga Kerja Pada Dump Truck
No Tenaga Kerja Jumlah | Tipe tenaga kerja
1 Mandor | Harian
2 Tenaga Las 5 Harian
3 Tenaga 4 Harian
4 Tukang Cat 1 Harian
5 Operator Mesin 1 Harian
6 Tenaga Listrik 1 Harian
Drafter (tenaga rancang
7 bangun) 1 Borongan
8 Tukang kayu I 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




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 Tipe Tenaga Standart Over
Kerja Kerja Rate/ day | Time/hour
1 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
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Tabel 4.9 Biaya Bahan Baku Untuk Dump Truck

No Bahan Jumlah | Harga @
| Hidrolik I pcs Rp5,500,000
2 pompa hidrolik | pcs Rp2,500,000
3 PTO 1 pcs Rp1,500,000
4 selang 1 m Rp1,500,000
5 Kabel 2m Rp500,000
6 baut 2 1 dos Rp300,000
7 Sil 9 pcs Rp200,000
8 besi UNP 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 Ilmbr | Rp727,000
12 Oli 20 klng | Rp30,000
13 Kayu 2 btg Rp150,000
14 Cat 11klg | Rp250,000
15 Teener 15klg | Rp125,000
16 Dempul 8 klg Rp200,000
17 Poxy 11klg | Rp180,000
18 Engsel 3 pcs Rp30,000

Tabel 4.10 Biaya Bahan Baku Untuk Bak Besi

NO BAHAN jumlah | Harga @
1 Besi UNP 5 3 btg 135,000
2 Besi UNP 8 3 btg 220,000
3 Besi CNP 10 X 2 mm 1 btg 110,000
4 Plat Eser 1,6 mm 2.51br 370,000
5 Pipa Hitam 1,5 Inchi 2 btg 124,000
6 Plat Eser 2,4 mm 2 btg 504,000
7 Besi Beton 16 mm 1 btg 220,000
8 Baut-2 1 dos 200,000
9 Cat 6 klg | Rp250,000
10 Teener 8 klg | Rp125,000
11 Dempul 5kig | Rp200,000
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12 Poxy Sklg | Rp180,000
13 engsel 2klg | Rp30,000
14 Grendel 2klg | 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

aktivitas-aktivitas pekerjaan untuk tiap

materialnya:

breakdown lagi sesuai dengan aktivitas proyek. Berikut adalah

-tiap produk karoseri beserta kebutuhan

Tabel 4.11 Kebutuhan Material Tiap Aktifitas pada Dump Truck

Notasi Task Kerja Kebutuhan Material |
DUMPOO01 | Proses Desain
i} PC, printer
DUMPO0O02 | Persiapan alat dan Set-up mesin )
Mesin potong, mesin press
Besi kanal UNP 12,plat esser
DUMPO03 | Persiapan Material UNP 12 2.8 mm, plat esser 3 mm, plat
esser 3.4
DUMPO004 | Pek. Ukur dan Potong UNP12
Las potong
DUMPO05 | Pek. Sasis Hydraulic
Besi kanal UNP 12
DUMPO06 | Pasang hydraulic pada sasis
Baut
DUMPO007 | Pek. Tangki oil-pump
Plat esser 3 mm
DUMPO008 | Assembly PTO
PTO, Selang, Kabel, Sil
DUMPO009 | Asemmbly panel tuas hydraulic B
aut
DUMPO10 | Pek. Kayu
e Kayu, Baut
DUMPO11 | Pek. Dempul dan cat
Dempul, Cat
DUMPO12 | Installation of hydraulic part

Baut, Sil
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DUMPOI13 | QC
Lasan
DUMPO14 | Persiapan material bak Besi UNP 12, plat esser 3.4
mm, plat esser 3
DUMPOI5 | Ukur dan potong plat esser Besi UNP 12, plat esser 3.4
mm, plat esser 3
DUMPO16 | Pek. Press plat esser
Plat esser 3.4 mm, plat esser 3
DUMPO17 | Pek. Ukur dan Potong UNP10,12
Las potong
DUMPO18 | Pek. Sasis bak
Besi UNP 12
DUMPO19 | Pek. Dinding
Plat esser 3.4 mm
DUMPO020 | Pek. Rangka dinding
Plat esser 3 mm
DUMPO021 | Pek. Lantai bak
Plat esser 3.4 mm
DUMP022 | Pek. Pintu bak Plat esser 3.4 mm, plat esser 3
mm
DUMPO023 | Pek. Dempul bak
Dempul
DUMPO024 | Pek. Poxy
Foxy
DUMPO025 | QC
Lasan
DUMPO026 | Pasang bak pada truk
Baut klem
DUMPO027 | Pek. Cat body bak
Cat, teener
DUMPO028 | Persiapan material acessouries
Plat esser 2 mm
DUMPO29 | Ukur dan potong plat esser
Mesin press
DUMPO030 | Pek. Press plat esser
Mesin press
DUMPO31 | Pek. Dudukan ban serep
Plat esser 2 mm
DUMPO032 | Pek. Selebor
Plat esser 2 mm
DUMPO33 | Pek. Side-protector
Plat esser 2 mm
DUMPO034 | Pek. Dudukan stop-lamp
Plat esser 2 mm
DUMPO35 | Pek. Cat Acessouries

Cat, teener
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DUMPO036 | Instalasi Kelistrikan and Finishing Kabel, sidelamp, karkir, label

perusahaan

Tabel 4.12 Kebutuhan Material pada Bak LPG

Notasi Task Kerja

Kebutuhan Material

ELPJOO1 | Proses Desaign

PC, Printer

Persiapan alat dan Set-up
ELPJ002 | mesin

besiUNP 5, besi UNP 8, Besi CNP 10 X 2
mm, plat esser 2.4 mm, pipa hitam 1.5 inchi,
.Besi Beton 16 mm, plat esser 1.6 mm

ELPJOO3 | Pek. Persiapan material

Mesin press, mesin potong

ELPJ004 | Pek. Ukur dan potong UNP

Mesin potong

Pek. Ukur dan potong plat
ELPJOOS | esser

Mesin press

ELPJO06 | Pek. Sasis bak

Mesin press

ELPJO07 | Pek. Rangka body

besi UNP 8, besiUNP 5, CNP 10 X 2 mm,
plat esser 2.4 mm, pipa hitam 1.5 inchi, ,Besi
Beton 16 mm, plat esser 1.6 mm

ELPJOO8 | Pek. Lantai bak

Lasan

ELPJO09 | Press plat dinding dpan

Plat esser 2.4 mm

ELPJO10 | Press plat dinding kanan

Plat esser 1.6 mm

ELPJO11 | Press plat dinding kiri

Plat esser 1.6 mm

ELPJOI12 | Press plat dinding belakang

Plat esser 1.6 mm

ELPJO13 | Pek. Dinding depan

Plat esser 1.6 mm, engsel

ELPJO14 | Pek. Dinding kanan

Plat esser 1.6 mm, engsel

ELPJO15 | Pek. Dinding kiri

Plat esser 1.6 mm, engsel

ELPJO16 | Pek. Pintu belakang

Plat esser 1.6 mm, engsel

ELPJO17 | Dempul dan poksi

Dempul , Foxy




ELPJO18 | QC

Las
ELPJO19 | Pek. Pasang bak
Las
ELPJ020 | Pek. Cat bak
Cat, teneer

ELPJO21 | Press plat selebor )
Mesin press, Plat esser 1.6 mm

ELPJ022 | Press side-protector )
Mesin press, Plat esser 1.6 mm

Press plat stop-lamp dan

ELPJ023 | foot ste
P Mesin press, Plat esser 1.6 mm

ELPJ024 | Pek. Selebor
Plat esser 1.6 mm

Pek. Stop-lamp dan foot-

ELPJ0O25 | ste
P Plat esser 1.6 mm

ELPJ026 | Pek. Side-protector
Plat esser 1.6 mm

ELPJO27 | Pek cat acessouries
Cat, teener

Electrical installation and
ELPJ028 | finishing

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
DUMPO0O! | Proses Desaign 1
DUMP002 Persiapan alat'dan Set-up ’ D001
mesin
DUMPO03 | Persiapan Material UNP 12 | D002




DUMPO04 | Pek. Ukur dan Potong UNP12 3 D003
DUMPOO0S | Pek. Sasis Hydraulic 9 D004
DUMPO06 | Pasang hydraulic pada sasis 4 D005
DUMPO07 | Pek. Tangki oil-pump 3 D006
DUMPO008 | Assembly PTO 2 D006
DUMP009 Asemmbly papel tuas 5 D008
hydraulic
DUMPO10 | Pek.kayu 2 D009
DUMPOI11 | Pek. Dempul dan cat 5 D007
DUMPO12 | Installation of hydraulic part 2 DO11
DUMPO13 | QC 1 D010,D012
DUMPO14 | Persiapan material bak ] D002
DUMPO1S | Ukur dan potong plat esser 5 D014
DUMPO16 | Pek. Press plat esser 5 D015
Pek. Ukur dan Potong

DUMPO17 UNP10,12 3 D014
DUMPOI18 | Pek. Sasis bak 8 D017
DUMPO19 | Pek. Dinding 10 D016
DUMPO020 | Pek. Rangka dinding 10 D018,D019
DUMPO021 | Pek. Lantai bak 3 D018,D019
DUMPO022 | Pek. Pintu bak 4 D020
DUMPO023 | Pek. Dempul bak 12 D021
DUMP024 | Pek. Poxy 8 D022,D023
DUMP025 | QC 1 D024
DUMPO026 | Pasang bak pada truk 3 D024
DUMPO027 | Pek. Cat body bak 16 D025,D026
DUMPO028 | Persiapan material acessouries 1 D022
DUMP029 | Ukur dan potong plat esser 2 D028
DUMPO030 | Pek. Press plat esser 3 D029
DUMPO31 | Pek. Dudukan ban serep 2 D030
DUMPO032 | Pek. Selebor 2 D031
DUMPO33 | Pek. Side-protector 2 D030
DUMPO34 | Pek. Dudukan stop-lamp 2 D033
DUMPO035 | Pek. Cat acessouries 7 D032,D034
DUMP036 Electrical installation and 1 DO13,D027.D035

finishing
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Tabel 4.14 Hubungan Ketergantungan Antar Kegiatan Pada Bak Besi

ID
Aktivitas Jenis Aktivitas Kegiatan Durasi Predecessors
ELPJOO1 | Proses Desaign I D001
ELPJ002 | Persiapan alat dan Set-up mesin 1 E0O01
ELPJOO3 | Pek. Persiapan material 1 E001
ELPJ004 | Pek. Ukur dan potong UNP 3 E002,E003
ELPJ0OS | Pek. Ukur dan potong plat esser 4 E002,E003
ELPJ006 | Pek. Sasis bak 8 E004
ELPJ0O7 | Pek. Rangka body 4 E006
ELPJOOS | Pek. Lantai bak 3 E007
ELPJOO9 | Press plat dinding dpan 2 EQ05
ELPJO10 | Press plat dinding kanan 2 E005
ELPJOI11 | Press plat dinding kiri 2 E005
ELPJ012 | Press plat dinding belakang 2 E005
ELPJO13 | Pek. Dinding depan 2 E009
ELPJO14 | Pek. Dinding kanan 3 EO10
ELPJO15 | Pek. Dinding kiri 3 EO11
ELPJO16 | Pek. Pintu belakang 2 EOI2
ELPJO17 | Dempul dan poksi 18 | EO08,E013,E014,E015,E16
ELPJO18 | QC 1 E017
ELPJO19 | Pek. Pasang bak 3 EOQ17
ELPJ020 | Pek. Cat bak 16 EO18,E019
ELPJO21 | Press plat selebor 2 E005
ELPJ022 | Press side-protector 2 E005
ELPJ023 Press plat stospt);)amp dan foot 5 F00S
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 I E£020,E027

finishing
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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 opertornya.
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
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Frekuensi Teramati pada hari ke-i
Kegiatan 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
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Produktif Tenaga Teknis Operasional

Frekuensi Teramati pada hari ke-i
Kegiatan Jumliah
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
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




merupakan 7ask Sheet yang menjadi input soffware primavera 3.1 dapat dilihat

pada gambar berikut:

Tabel 4.17 Task Sheet Tahap Pertama
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Activity Early Early
ID Activity Description Duration Start Finish
DUMPO01 | Proses Desain 1 6-0ct-09 | 6-0ct-09
DUMPOO02 | Persiapan alat dan Set-up mesin 2 6-0ct-09 | 6-0ct-09
DUMPO03 | Persiapan Material UNP 12 1 6-0ct-09 | 6-Oct-09
DUMPO004 | Pek. Ukur dan Potong UNP12 3 6-0ct-09 | 6-Oct-09
DUMPO0O05 | Pek. Sasis Hydraulic 9 6-0ct-09 | 8-Oct-09
DUMPO0O06 | Pasang Hydraulic pada sasis 4 8-0ct-09 | 8-Oct-09
DUMPO07 | Pek. Tangki oil-pump 3 8-0ct-09 | 9-0ct-09
DUMPO08 | Assembly PTO 2 8-0ct-09 | 8-Oct-09
DUMPO009 | Assembly panel tuas Hydraulic 2 9-0¢t-09 | 9-Oct-09
DUMPO010 | Pek. Kayu 2 9-0ct-09 | 9-0ct-09
DUVPOLL | Pek Do I ° | 80ct:09 | 9-0ct-09
DUMPOI2 | Pemasangan Bagian Hydraulic 2 9-0ct-09 | 9-Oct-09
DUMPO13 | Quality Control 1 9-0ct-09 | 9-Oct-09
DUMPO14 | Persiapan material bak 1 6-0ct-09 | 6-Oct-09
DUMPO15 | Ukur dan potong plat esser 5 6-0ct-09 | 6-0ct-09
DUMPO16 | Pek. Press plat esser 5 7-0¢t-09 | 7-Oct-09
DUMPO17 | Pek. Ukur dan Potong UNP10,12 3 6-0ct-09 | 6-Oct-09
DUMPO18 | Pek. Sasis bak 8 6-0ct-09 | 7-Oct-09
DUMPO19 | Pek. Dinding 10 7-0ct-09 | 8-Oct-09
DUMPO020 | Pek. Rangka dinding 10 8-0ct-09 | 10-0ct-09
DUMPO21 | Pek. Lantai bak 3 8-0ct-09 | 9-0ct-09
DUMPO022 | Pek. Pintu bak 4 10-0ct-09 | 10-Oct-09
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DUMPO023 | Pek. Dempul bak 12 8-0ct-09 | 10-Oct-09
DUMPO024 | Pek. Poxy 8 10-0ct-09 | 12-Oct-09
DUMPO025 | Quality Control I 13-0ct-09 | 13-Oct-09
DUMPO026 | Pasang bak pada truk 3 13-0¢t-09 | 13-0ct-09
DUMPO027 | Pek. Cat body bak 16 13-0ct-09 | 15-Oct-09
DUMPO028 | Persiapan material acessouries 1 10-0¢t-09 | 10-Oct-09
DUMPO029 | Ukur dan potong plat esser 2 12-0¢t-09 | 12-Oct-09
DUMPO030 | Pek. Press plat esser 3 12-0ct-09 | 12-Oct-09
DUMPO31 | Pek. Dudukan ban serep 2 12-0ct-09 | 12-0ct-09
DUMPO032 | Pek. Selebor 2 13-0¢t-09 | 13-Oct-09
DUMPO033 | Pek. Side-protector 2 12-0¢t-09 | 12-Oct-09
DUMPO034 | Pek. Dudukan stop-lamp 2 13-0ct-09 | 13-Oct-09
DUMPO35 | Pek. Cat acessouries 7 13-0¢t-09 | 14-Oct-09
DUMPO36 | Instalasi Kelistrikan dan Finishing 1 15-0ct-09 | 15-Oct-09
ELPJOO1 | Proses Desain 1 6-0ct-09 | 6-Oct-09
ELPJ0O02 | Persiapan alat dan Set-up mesin 1 6-0ct-09 | 6-Oct-09
ELPJ0OO3 | Pek. Persiapan material 1 6-0ct-09 | 6-0ct-09
ELPJ004 | Pek. Ukur dan potong UNP 3 6-0ct-09 | 6-Oct-09
ELPJOOS | Pek. Ukur dan potong plat esser 4 6-0ct-09 | 6-Oct-09
ELPJO06 | Pek. Sasis bak 8 6-0ct-09 | 7-Oct-09
ELPJO07 | Pek. Rangka body 4 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJOO8 | Pek. Lantai bak 3 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJO09 | Press plat dinding depan 2 7-0ct-09 | 7-Oct-09
ELPJO10 | Press plat dinding kanan 2 7-0ct-09 | 7-Oct-09
ELPJOI1 | Press plat dinding kiri 2 7-0ct-09 | 7-Oct-09
ELPJO12 | Press plat dinding belakang 2 7.0¢t-09 | 8-0ct-09
ELPJO13 | Pek. Dinding depan 2 7-0ct-09 | 7-Oct-09
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ELPJO14 | Pek. Dinding kanan 3 7-0ct-09 | 7-Oct-09
ELPJO1S5S | Pek. Dinding kiri 3 7-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJO16 | Pek. Dinding belakang 2 8-0ct-09 | 8-0ct-09
ELPJO17 | Dempul dan poksi 18 9-0ct-09 | 12-Oct-09
ELPJOI8 | Quality Control 1 12-0ct-09 | 12-Oct-09
ELPJO19 | Pek. Pasang bak 3 12-0ct-09 | 12-0ct-09
ELPJ020 | Pek. Cat bak 16 13-0ct-09 | 15-Oct-09
ELPJO21 | Press plat selebor 2 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJ022 | Press side-protector 2 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJ023 | Press plat stop-lamp dan foot step 2 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJ024 | Pek. Selebor 1 8-0ct-09 | 8-Oct-09
ELPJO25 | Pek. Stop-lamp dan foot-step 1 9-0ct-09 | 9-Oct-09
ELPJ026 | Pek. Side-protector 1 8-0ct-09 | 8-0ct-09
ELPJ027 | Pek cat acessouries 3 9-0ct-09 | 9-Oct-09
ELPJO28 | Instalasi Kelistrikan dan Finishing l 15-0ct-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




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:
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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 dikenal 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




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.

l l Holidays. ..
Resource Base Calendar
DRFTR L -
MNDA Tz Cabrdont Standard...
OPTR MSN ™ 11= Calendar] -
SUN|MON[TUE WED[THU] FRI | SAT :
11213 ;
o
4 8|9 |10
3
11 15116 | 17 ,
"
18 {19 120 |21 |22 | 23| 24 :’1 P
13
25 |26 |27 {28 |29 (30 |} :;3
:
=i

Wark 3

Gambar 4.2 Calendars Kerja
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Calendar ID: 1
Titte:

Worktime

Starting time Ending time

Monday [-[W F‘H
Tuesday W W
Wednesday W W
Thursday W ﬁ5—59—
Friday ,U_B'W ,W
Saturday W IW
Sunday W W

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 6 Oktober 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 8 jam perhari.
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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 leve/ 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
DUMPO01 | Proses Desain
DUMP002 | Persiapan alat dan Set-up mesin
DUMPO003 | Persiapan Material UNP 12
HYDRAULIC
DUMPO004 | Pek. Ukur dan Potong UNP12
DUMPO005 | Pek. Sasis Hydraulic
DUMPO006 | Pasang Hydraulic pada sasis
DUMPO07 | Pek. Tangki oil-pump
DUMPO008 | Assembly PTO
DUMPO009 | Assembly panel tuas Hydraulic
DUMPO10 | Pek. Kayu
'DUMPOIT | Pek. Dempul dan Cat
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DUMPO12 | Pemasangan Bagian Hydraulic
DUMPO13 | Quality Control
BODY DUMP TRUCK
DUMPO14 | Persiapan material bak
DUMPO15 | Ukur dan potong plat esser
DUMPO16 | Pek. Press plat esser
DUMPO17 | Pek. Ukur dan Potong UNP10,12
DUMPO18 | Pek. Sasis bak
DUMPO19 | Pek. Dinding
DUMP020 | Pek. Rangka dinding
DUMPO021 | Pek. Lantai bak
DUMP022 | Pek. Pintu bak
PENGECATAN
DUMPO023 | Pek. Dempul bak
DUMP024 | Pek. Poxy
DUMPO025 | Quality Control
DUMPO026 | Pasang bak pada truk
DUMP027 | Pek. Cat body bak
DUMPO35 | Pek. Cat acessouries
ACESSOURIES
DUMPO028 | Persiapan material acessouries
DUMP029 | Ukur dan potong plat esser
DUMPO030 | Pek. Press plat esser
DUMPO31 | Pek. Dudukan ban serep
DUMPO032 | Pek. Selebor
DUMPO033 | Pek. Side-protector
DUMPO034 | Pek. Dudukan stop-lamp
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rDUMPO36 Instalasi Kelistrikan dan Finishing
GAS ELPIGI
PENDAHULUAN
ELPJ0O1 Proses Desain
ELPJ002 Persiapan alat dan Set-up mesin
ELPJ003 Pek. Persiapan material
BODY BAK ELPIGI
ELPJ004 Pek. Ukur dan potong UNP
ELPJ0O05 Pek. Ukur dan potong plat esser
ELPJ0O0O6 Pek. Sasis bak
ELPJ007 Pek. Rangka body
ELPJ008 Pek. Lantai bak
ELPJ009 Press plat dinding depan
ELPJO10 Press plat dinding kanan
 ELPJO11 | Press plat dinding kiri
ELPJO12 Press plat dinding belakang
ELPJO13 Pek. Dinding depan
ELPJO14 Pek. Dinding kanan
ELPJO15 Pek. Dinding kiri
ELPJO16 | Pek. Dinding belakang
PENGECATAN
ELPJO17 Dempul dan poksi
ELPJO18 Quality Control
- ELPJOI9 | Pek. Pasang bak
ELPJ020 Pek. Cat bak
ELPJ027 Pek cat acessouries
ACESSOURIES -
ELPJ021 Press plat selebor
]
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FELPJOZ,Z Press side-protector

ELPJ0O23 Press plat stop-lamp dan foot step
ELPJ024 Pek. Selebor

| ELPJO25 | Pek. Stop-lamp dan foot-
ELPJ026 Pek. Side-protector

L ELPJ028 Instalasi Kelistrikan dan Finishing

step

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 menampilakan jenis order yang
dikerjakan dan pada level ketiga merupakan aktivitas darj 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, earliest finish, latest start
dan latest finish dari tiap-tiap pekerjaan mulai darj awal dimulainya proyek

hingga berakhirnya proyek tersebut, kemudian setelah mendapat hasil tersebut
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dapat dihitung nilai total Soat untuk tiap

paling akhir dari

-tiap pekerjaan, dimulaj dari pekerjaan

proyek hingga ke peketjaan paling awal. 7ozl Hoat

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
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Tabel 4.19 Shedule kerja
[ Activity W Latest Latest Total
No. ID Activity Description Early Start Finish Start Finish Float

1 DUMPO01 | Proses Desai gn 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 0
2 | DUMP002 Persiapan alat dan Set-up mesin 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 | 6-Oct-09 0
3 | DUMPO03 | Persiapan Material UNP 12 6-Oct-09 6-Oct-09 | 12-Oct-09 [ﬁ-Oct-O9 35
4 | DUMP004 | Pek. Ukur dan Potong UNP1?2 6-Oct-09 6-Oct-09 | 12-Oct-09 | 12-Oct-09 35
5 | DUMPO0OS5 | Pek. Sasis Hydraulic 7-Oct-09 8-Oct-09 | 13-Oc¢t-09 | 14-Oct-09 35
6 | DUMP00O6 Pasang hydraulic pada sasis 8-Oct-09 8-Oct-09 | 14-Oct-09 14-Oct-09 35
7 | DUMP007 | Pek. Tangki oil-pump 8-Oct-09 [ 9-Oct-09 | 14-Oct-09 15-Oct-09 35
8 | DUMP008 | Assembly PTO 8-Oct-09 9-Oct-09 | 15-Oct-09 | 15-Oct-09 39
9 | DUMP009 Asemmbly panel tuas hydraulic 9-Oct-09 9-Oct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09 39
10 | DUMPO10 | Pek.kayu 9-Oct-09 9-0ct-09 | 16-Oct-09 | 16-Oct-09 39
I1 | DUMPOI1 | Pek. Dempul dan cat 9-Oct-09 9-Oct-09 | 15-Oct-09 | 15-Oct-09 35
12 | DUMPO12 | Installation of hydraulic part 10-Oct-09 | 10-Oct-09 16-Oct-09 | 16-Oct-09 35
13 | DUMPOI3 | QC | 10-0ct-09 | 10-0ct-09 | 16-0c:09 ] 16-Oct-09 | 35
14 | DUMPO0O14 Persiapan material bak 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 6-Oct-09 0
15 | DUMPO1S | Ukur dan potong plat esser 6-Oct-09 7-Oct-09 6-Oct-09 7-Oct-09 0
16 | DUMPO16 | Pek. Press plat esser 7-Oct-09 7-Oct-09 7-Oct-09 7-Oct-09 0
17 { DUMPO17 | Pek. Ukur dan Potong UNP10,12 6-Oct-09 6-Oct-09 7-Oct-09 8-Oct-09 9
18 | DUMPOI8 | Pek. Sasis bak 7-Oct-09 8-Oct-09 | 8-Oct-09 | 9-Oct-09 9
19 | DUMPO19 | Pek. Dinding 8-Oct-09 9-Oct-09 | 8-Oct-09 | 9-Oct-09 0
20 | DUMP020 | Pek. Rangka dinding 9-Oct-09 | 10-Oct-09 | 9-Oct-09 10-Oct-09 1




21 | DUMPO021 | Pek. Lantai bak
22 | DUMPO022 | Pek. Pintu bak
23 { DUMPO023 | Pek. Dempul bak
24 | DUMP024 | Pek. Poxy

25 | DUMP025 | QC

26 | DUMPO026 Pasang bak pada truk

27 | DUMPO027 | Pek. Cat body bak

28 | DUMP028 Persiapan material acessouries
29 | DUMP029 | Ukur dan potong plat esser

30 | DUMPO030 | Pek. Press plat esser

31 | DUMPO31 | Pek. Dudukan ban serep

32 | DUMPO032 | Pek. Selebor

33 | DUMPO033 | Pek. Side-protector

34 | DUMPO034 | Pek. Dudukan stop-lamp

35 | DUMPO035 | Pek. Cat acessouries

36 | DUMPO036 | Electrical installation and finishing
37 | ELPJOO1 | Proses Desaign

38 ELPJ002 | Persiapan alat dan Set-up mesin
39 ELPJ0O03 | Pek. Persiapan material

40 | ELPJ0O04 | Pek. Ukur dan potong UNP
41 ELPJ0O05 | Pek. Ukur dan potong plat esser
42 | ELPJO06 | Pek. Sasis bak

43 | ELPJOO7 | Pek. Rangka body

44 | ELPJOO8 | Pek. Lantai bak

45 | ELPJO09 | Press plat dinding dpan

46 | ELPJO10 | Press plat dinding kanan

47 ELPJOI1 | Press plat dinding kiri

48 | ELPJO12 | Press plat dinding belakang
49 | ELPJO13 | Pek. Dinding depan

50 | ELPJ014 | Pek. Dinding kanan

51 | ELPJO15 | Pek. Dinding kiri

52 | ELPJO16 | Pek. Dinding belakang

53 ELPJO17 | Dempul dan poksi

9-Oct-09

10-Oct-09
9-Oct-09

12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
14-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
16-Oct-09
6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
14-Oct-09
16-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
14-Oct-09
160CT09
6-Oct-09

6-Oct-09

6-Oct-09

9-Oct-09

12-Oct-09
9-Oct-09

12-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
15-Oct-09
14-Oct-09
15-Oct-09
[5-Oct-09
160CTO9
7-Oct-09

7-Oct-09

7-Oct-09

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

6-Oct-09

6-Oct-09

7-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
12-Oct-09

7-Oct-09

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

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

9-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
16-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
14-Oct-09
15-Oct-09
15-Oct-09
15-Oct-09
15-Oct-09
16-Oct-09
160CTO9
7-Oct-09
7-Oct-09
7-Oct-09
7-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
10-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
10-Oct-09
10-Oct-09
10-Oct-09
10-Oct-09
13-Oct-09
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54 ELPJOI8 | QC 12-Oct-09 | 12-Oct-09 14-Oct-09 | 14-Oct-09
55 ELPJO19 | Pek. Pasang bak 12-Oct-09 | 12-Oct-09 13-Oct-09 | 14-Oct-09
56 | ELPJ020 | Pek. Cat bak 13-Oct-09 | 15-Oct-09 14-Oct-09 | 16-Oct-09
57 ELPJO21 | Press plat selebor 7-Oct-09 7-Oct-09 | 15-Oc¢t-09 15-Oct-09
58 ELPJ022 | Press side-protector 7-Oct-09 7-Oct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09
59 ELPJO23 | Press plat stop-lamp dan foot step 7-Oct-09 7-0ct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09
60 | ELPJ024 | Pek. Selebor 7-Oct-09 7-Oct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09
61 ELPJO25 | Pek. Stop-lamp dan foot-step 7-Oct-09 7-Oct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09
62 ELPJO26 | Pek. Side-protector 7-Oct-09 7-Oct-09 | 15-Oct-09 15-Oct-09
63 ELPJ027 | Pek cat acessouries 7-Oct-09 7-Oct-09 | 16-Oct-09 16-Oct-09
64 | ELPJ028 | Electrical installation and finishing 15-Oct-09 | 15-Oc¢t-09 16-Oct-09 | 16-Oct-09

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

keseluruhan proyek. Berdasarkan tabel diatas, produk dump truk diselesaikan
pada tanggal 16 Oktober 2009 dan untuk produk bak elpiji diselesaikan pada
tanggal 15 Oktober 2009. Dalam hal ini penyelesaian masih diluar batas wakty

penyelesaian.

4.2.1.6 Resource

Resource merupakan  sumber daya yang dapat mendukung
berlangsungnya proyek baik berupa ketersediaan tenaga kerja, peralatan,
material dan sebagainya dimana semuanya berkaitan supaya terjalin suatu
pengontrolan project yang efektif. Pada tabe] 4.18 merupakan kebutuhan tenaga

kerja dalam pelaksanaan proyek.
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Tabel 4.20 Kebutuhan Tenaga Kerja

Activity
ID Activity Description Tenaga Kerja

DUMPOO1 | Proses Desain
D e TR NG s
D ol o NP1 |16 TRNS i T35
Pek. Sasis Hydraulic W
e ol s | TG TR TG 5
v Ty Ay
Assembly panel tuas Hydraulic m
LT T WL O
Pek. Dempul dan Cat m
Pmaéaﬁgaih 'Bargi'én Hydraulic W
Persiapan material bak m
w Ukur dan potong plat esser
S T N
o oo o Folrg DSFIOTS |16 5 TG T
o e | NG G e |
R T g |G G T |
R PGS G T |
Rl L 15 Ay
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Quality Control

| DUMPO2S)
Pasang bak pada truk

Persiapan materia] acessouries m
DUMPO029 | Ukur dan potong plat esser OPTR MSN,TNG TKNS

DUMPO030 | Pek. Press plat esser m
| DUMPO31 7

!
|

ll

i
i

ek. Dudukan ban serep

Pek. Selebor

W Pek. Side-protector
DUMPO036 | Instalas; Kelistrikan dan Finishing W

W Persiapan alat dan Set-up mesin OPTR MSN,TNG TKNS
m Pek. Persiapan materia m
Pek. Ukur dan potong UNP W
m Pek. Ukur dan potong plat esser
ELPJ006 | Pek. Sasis bak W
ELPJO07 | pek. Rangka body W
ELPJO08 | Pek. Lantai bak W
Press plat dinding depan OPTR MSN,TNG TKNS
ELPJO10 | Press plat dinding kanan OPTR MSN,TNG TKNS

m Press plat dinding kiri W
Press plat dinding belakang w
m Pek. Dinding depan w
w Pek. Dinding kanan W
m Pek. Dinding kirj W

j

I

I

lll

!
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m Pek. Dinding belakang
A L T
W Pek. Pasang bak

| ELPI0Z0

I

Pek. Cat bak
m Press side-protector OPTR MSN,TNG TKNS
| ELPi02s |

Pek. Stop-lamp dan foot-step

m Pek. Side-protector

Pek cat acessouries

ELPJ028 | Instalas; Kelistrikan dan F inishing

melalui grafik berikyt ini-
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Tabel 4.2] Kebutuhan Tena

ga kerja

2] Ndor .
Operator

.

B N R R R

el M B R N L

7 Tenaga I
Kelistrikan

Tenaga
Teknis
Operational




4.2.1.7 Cost Accounts

Pada setiap kegiatan Project tentunya tidak akan lepas dari pengeluaran
untuk pelaksanaan Pproject itu sendiri, bajk berupa direct cosy maupun indjrect
cost. Pembiayaan yang akan kita keluarkan pada saat berjalanya proyek pada
umumnya terbagi menjadi 2 macam, yaitu tenaga dan material. Untyk
menggolongkannya Yang dikeluarkan berasarkan breakdown masing—masing,

dapat kita gunakan cost account

78




79

Budgeted

Activiy
. SNl
DUMP TRUCK
+ PENDAMIA UAN

* HYDRAIA i+

* BODY DUMP TRUCK

060CT0g
11:00

* PENGECATAN

0S0CTog
15:.00

+ ACESSOURIES

GAS ELP|G]
+ PENDAHULUAN

* 8ODY BAK ELPIG]

060CTOg 140CT08 3,269,000.00
03:.00 08:59
18] 18

01140CT0g 180CT0Q 5,363,500 .00

* PENGECATAN

4,422,000 00

* ACESSOURIES
{ {sz! sz’ o[140CToe Igosgm ’ szmu.ﬂf

14:00

Gambar 4.4 Cogt Account

hasil total penjumlahan dari keseluruhan aktivitas yang dibreakdown, Darj hasil

perhitungan berdasarkan software primaverq project planner didapat tota] biaya

sebesar 40.895.500,-
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422 Pem buatan Perencanaan Jadwal Tahap kedua

Proses optimasj disini yaity proses dimana memperpendek Jjangka wakty

proyek dengan tanpa menambah biaya yang mungkin dilakukan

4.2.2.1 Fast-Tracking

yang paling ekonomjs untuk memperpendek penyelesaian proyek. Hubungan
ini mengasumsikan bahws Sémua aktivitas terkajt yang segera mendahuly;
sebuah aktivitag harus diselesaikan sebelum  aktivitas berikutnya dapat
dimulai. Daldm upaya semakin mendekati  regljtas proyek, ditambahkap
beberapa perluasan yang bermanfaat. Penggunaan laddering merupakan

perluasan pertamgz yang sangat bermanfaat,
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Mmerupakan syayy pPenggambaran kondisj regj di lapangan dimana syap,

kegiatan tidak  harys menunggy terselesainya kegiatan sebelumnya.

piranti lunak Yang sama,

4.2.2.2 Barchars Tahap Kedy,




Activity
1D

Tabel 4.22 Task Sheet Tahap Kedua

Activity Description

DUMP001

DUMP002

Proses Desain
Persiapan alat dan Set- -up mesin

DUMP003

Persiapan Material UNP |2

DUMP004

Pek. Ukur dan Poton UNPI12
Pek. Sasis Hydraulic

PUMPOOS

DUMP007

DUMP006

DUMP008

DUMP010

DUMP009

Pasang Hydraulic pada sasis
Pek. Tangki oil-pum

Assembly PTO

Assembly panel tuas Hydraulic
Pek. Kayu

Pek. Dempul dan Cat

DUMPO14

DUMPO11
DUMPO12
DUMPO13

Pemasangan Bagian Hydraulic
Quality Control
Persiapan material bak

DUMPO15
DUMPO16

Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser

DUMP017

Pek. Ukur dan Potong UNP10,12

DUMPO018
DUMPO19
DUMP020

Pek. Sasis bak
Pek. Dindin
Pek. Rangka dinding

DUMPO021
DUMP022
DUMP023
DUMP024

Pek. Lantai bak
Pek. Pintu bak
Pek. Dempul bak
Pek. Poxy

DUMPO025

Quality Control

DUMP026

Pasang bak pada truk

DUMP027
DUMP028

Pek. Cat body bak
Persiapan material acessouries

DUMP029
DUMP030

Ukur dan potong plat esser
Pek. Press plat esser

DUMPO031

Pek. Dudukan ban serep

Pek. Selebor

UMP032
lQUMPO3

Pek Side-protector

| DUMP034 |
' DUMPO035 |

| Pek. Dudukan stop-lam
Pek. Cat acessouries

DUMPO036

Instalasi Kelistrikan dan Finishin

ELPJ0OO1

Proses Desain

Duration

Earliest
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
9-Oct-09
9-Oct-09
8-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
6-Oct-09
6-Oct-09
7-Oct-09
6-Oct-09
6-Oct-09
7-Oct-09
8-Oct-09
8-Oct-09
10-Oct-09
8-Oct-09
10-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
10-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
15-Oct-09
6-Oct-09
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Earliest
Finish
6-Oct-09
6-Oct-09
6-Oct-09
6-Oct-09
8-Oct-09
8-Oct-09
9-Oct-09
8-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
9-Oct-09
6-Oct-09
6-Oct-09
7-Oct-09
6-Oct-09
7-Oct-09
8-Oct-09
10-Oct-09
9-Oct-09
10-Oct-09
10-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
13-Oct-09
15-Oct-09
10-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
12-Oct-09
13-Oct-09
14-Oct-09
15-Oct-09
6-Oct-09
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m
.m-
Pek. Ukur dan potong UNP 3 6-0ct09 | 6-0ct09 |
m- 6-Oct-09
“ 6-Oct-09 | 7-Oct-09 |
| ELPJ008 | 3| 7-0ct-09 | 8-0ct-09 |
m
| ELPJO10 | Press plat dinding kanan 2 [ 7:0ct09 | 7-0ct09 |
| ELPJOI2 | Press plat dinding belakang | 7-Oct-09 |
| 7-0ct-09 |
| 7-0ct-09 |

| ELPIOI3 | Pek. Dinding depan 2 [7-0ct:09 |
| ELPJOI4 | Pek. Dinding kanan 3 [ 7-0ct-09 |

Pek. Dinding kiri nnxﬂn—&Oct-w
-.
| 18]
| 1]

m Dempul dan poksi 8-Oct-09 | 10-Oct-09
| ELPJOI8 | 10-Oct-09 | 10-Oct-09

ELPJO18 Quality Control
_‘Pek. Pasang bak 10-Oct-09 | 12-Oct-09 |
|_ELPJ020 | Pek. Cat bak |16 12:00:09 | 14-0ct-09
m Press plat selebor n 8-Oct-09 | 8-Oct-09

Press side-protector n 8-Oct-09 | 8-Oct-09
Press plat stop-lamp dan foot step n 8-Oct-09 | 8-Oct-09
8

| ELPJ023 |

|_ELPJ024_[Pek. Selebor |1 [80ct:09 | 8-0ct-09 |
| ELPJ025 | |1 ]

| ELPJ027 |

Pek. Stop-lamp dan foot-step 8-Oct-09 | 8-Oct-09

Pek. Side-protector |1 | 80ct-09 8-Oct-09
Pek cat acessouries “ 9-Oct-09 | 9-Oct-09

Instalasi Kelistrikan dan Finishing 14-Oct-09 14-Oct-09

Pada tahap kedua inj mengoptimalkan dengan melakukan fast Iracking, sehingga

mengalami perubahan pada hubungan keterkaitan antara masing-masing

aktivitas dengan tetap memperhitungkan kondisi aslj di lapangan guna
memperoleh durasi proyek yang seminimal mungkin. Hal in; dapat dilihat dari

tampilan barchart bahwa proyek dapat diselesaikan lebih cepat dari kondis;
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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 tabe] yang menggambarkan hubungan

antara kuantitas kerja dengan ketersediaan tenaga kerja.

Tabel 4.23 Kebutuhan Tenaga Kerja

Oktober 2009

mengalami kelebihan beban kerja. Hal ini dapat dilihat pada tiap jenis tenaga
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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 ity 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 cost account




4.2.3 Penerapan Penyangga

4.2.3.1 Analisa Waktu Kerja

89

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

Frekuensi Teramati pada hari ke-i Jumlah
Kegiatan
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 | Ratarata 63,2
% Idle 38 36,5 37,5 37 35 | Ratarata 35,3

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

N’
S*p

k(- p)

2°(1-0.63)

(0.05%)(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.

0.63(1-0.63)

BKA =  0.63+3
200
= 0.7324
0.63(1— 0.63)
= 0.63-3 |22 " 00Y)
BKB 50
= 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

Frekuensi Teramati pada hari ke-i
Kegiatan Jumlah
| 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 | Ratarata 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:

k*(1-p)

N = T

Szp
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2°(1-0.63)
(0.05%)(0.63)

= 939,68 = 934 kali pengamatan

Jadi data pengamatan dikatakan cukup karena jumlah pengamatan lebih besar

dari jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.

BKA = 06343 0630 —063)

200
= 0.7324
BKB =  (043_3 0:630=063)
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-

masing adalah 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:

l. Karena semua aktivitas memiliki ketidakpastian inheren yang sulit
diprediksi, oleh karena itu penyangga waktu proyek ditambahkan ke
durasi proyek yang diharapkan.

2. Penyangga feeder 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
Activity A . Orig durasi baru + 63% (dari
No. ID Agtivity Description Duration | durasi normal)
1 | DUMPOO1 | Proses Desaign 1 1
> | DUMPOO2 Pers.lapan alat dan Set-up 5 )
mesin
3 | DUMPOI14 | Persiapan material bak 1 1
4 | DUMPOIS Ukur dan potong plat 5 3
esser
5 | DUMPOI16 | Pek. Press plat esser 5 3
6 | DUMPOI19 | Pek. Dinding 6
7 | DUMPQ020 | Pek. Rangka dinding 6
8 | DUMPO022 | Pek. Pintu bak 2
9 | DUMPO024 | Pek. Poxy 8 5
10 | DUMPO026 | Pasang bak pada truk 3 2
11 | DUMPO027 | Pek. Cat body bak 16 10
12 | DUMPO036 Eleictr.lcal installation and ) I
finishing

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

Activit 4R . Ori durasi baru + 63%
No. ID ¢ Activity Description Duratigon (dari durasi normal)
1 | DUMPOO1 | Proses Desaign 1 1
> | DUMPOO2 Pers.iapan alat dan Set-up 5 I
mesin
3 | DUMPO14 | Persiapan material bak I 1
4 | DUMPOIS | Ukur dan potong plat esser 5 3
5 | DUMPOI16 | Pek. Press plat esser 5 3
6 | DUMPOI19 | Pek. Dinding 10 6
7_| DUMPO020 | Pek. Rangka dinding 10 6
8 | DUMPO022 | Pek. Pintu bak 2
9 | DUMP024 | Pek. Poxy 8 5
10 | DUMPO026 | Pasang bak pada truk 3 2
11 | DUMP027 | Pek. Cat body bak 16 10
12 | DUMP036 Ele.ctr.ical installation and 1 1
finishing
13 | ELPJOO1 Proses Design 1
14 | ELPJOO3 | Pek. Persiapan Material 1
I5 | ELPJO04 | Pek. Ukur & Potong UNP 2
16 | ELPJOOS | Pek. Ukur & Potong Esser 2
17 | ELPJO06 | Pek. Sassis Bak 5
18 | ELPJOO7 | Pek. Rangka Body 2
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19 | ELPJOO8 | Pek Lantai Bak 3 2
20 | ELPJO12 | Press Plat Dinding Belakang 2 1
21 | ELPJO16 | Pek. Pintu Belakang 2 1
22 | ELPIO17 | Dempul & Poksi 18 11
23 | ELPJO19 | Pek. Pasang Bak 3 2
24 | ELPJO20 | Pek. Cat Bak 16 10
25 | ELPIO2S Elgctr.lcal installation and I 1
finishing
4.2.3.3 Barchart

Bar chart merupkan tampilan interface yang terdapat pada tampilan sofiware

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,

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

Tabel 4.28 Task Sheet Tahap ke-3

waktu selesai, dan waktu

Activity ID Activity Description Duration | Early Start | Early Finish
DUMPO01 | Proses Desain 1 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPO002 | Persiapan alat dan Set-up mesin | 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPO003 | Persiapan Material UNP 12 I 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMP004 | Pek. Ukur dan Potong UNP12 3 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPO005 | Pek. Sasis Hydraulic 9 6-Oct-09 7-Oct-09
DUMPO006 | Pasang Hydraulic pada sasis 4 8-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO07 | Pek. Tangki otl-pump 3 8-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO008 | Assembly PTO 2 8-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO09 | Assembly panel tuas Hydraulic 2 8-Oct-09 9-Oct-09
DUMPOI10 | Pek. Kayu 2 9-Oct-09 9-Oct-09
DUMPO11 | Pek. Dempul dan Cat 5 8-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO012 | Pemasangan Bagian Hydraulic 2 9-Oct-09 9-Oct-09
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DUMPO13 | Quality Control 1 9-Oct-09 9-Oct-09
DUMPO14 | Persiapan material bak I 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPOI15 | Ukur dan potong plat esser 3 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPO16 | Pek. Press plat esser 3 6-Oct-09 7-Oct-09
DUMPOI17 | Pek. Ukur dan Potong UNP10,12 3 6-Oct-09 6-Oct-09
DUMPO018 | Pek. Sasis bak 8 6-Oct-09 7-Oct-09
DUMPO19 | Pek. Dinding 6 7-Oct-09 7-Oct-09
DUMPO020 | Pek. Rangka dinding 6 7-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO021 | Pek. Lantai bak 3 7-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO022 | Pek. Pintu bak 2 8-Oct-09 8-Oct-09
DUMPO023 | Pek. Dempul bak 12 7-Oct-09 9-Oct-09
DUMP024 | Pek. Poxy 5 9-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO2S5 | Quality Control 1 10-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO026 | Pasang bak pada truk 2 10-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO027 | Pek. Cat body bak 10 10-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO028 | Persiapan material acessouries 1 10-Oct-09 12-Oct-09
DUMP029 | Ukur dan potong plat esser 2 9-Oct-09 9-Oct-09
DUMPO030 | Pek. Press plat esser 3 9-Oct-09 9-Oct-09
DUMPO031 | Pek. Dudukan ban serep 2 9-Oct-09 9-Oct-09
DUMPO32 | Pek. Selebor 2 10-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO033 | Pek. Side-protector 2 9-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO034 | Pek. Dudukan stop-lamp 2 10-Oct-09 10-Oct-09
DUMPO035 | Pek. Cat acessouries 7 10-Oct-09 12-Oct-09
DUMPO36 | Instalasi Kelistrikan dan F inishing 1 12-Oct-09 12-Oct-09
ELPJO01 | Proses Desain 1 6-Oct-09 6-Oct-09
ELPJ002 | Persiapan alat dan Set-up mesin 1 6-Oct-09 6-Oct-09
ELPJOO3 | Pek. Persiapan material 1 6-Oct-09 6-Oct-09
ELPJO04 | Pek. Ukur dan potong UNP 2 6-Oct-09 6-Oct-09
(ELPJIO0S | Pek. Ukur dan potong platesser | 2 | 6-0ct:09 . 6-0ct-09_ |
ELPJ006 | Pek. Sasis bak 5 6-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO07 | Pek. Rangka body 2 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO08 | Pek. I.antai bak 2 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO09 | Press plat dinding depan 2 6-Oct-09 6-Oct-09
ELPJO10 | Press plat dinding kanan 2 6-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO11 | Press plat dinding kiri 2 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO12 | Press plat dinding belakang | 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO13 | Pek. Dinding depan 2 6-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO14 | Pek. Dinding kanan 3 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO15 | Pek. Dinding kiri 3 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO16 | Pek. Dinding belakang 1 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO17 | Dempul dan poksi 11 7-Oct-09 9-Oct-09
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ELPJO18 | Quality Control 1 | 9-Oct-09 9-Oct-09
ELPJOI9 | Pek. Pasang bak 2 9-Oct-09 9-Oct-09
ELPJ020 | Pek. Cat bak 10 9-Oct-09 12-Oct-09
ELPJO21 | Press plat selebor 2 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJ022 | Press side-protector 2 7-Oct-09 8-Oct-09
ELPJ023 | Press plat stop-lamp dan Joot step 2 8-Oct-09 8-Oct-09
ELPJ024 | Pek. Selebor 1 7-Oct-09 7-Oct-09
ELPJO25 | Pek. Stop-lamp dan Joot-step 1 8-Oct-09 8-Oct-09
ELPJ026 | Pek. Side-protector 1 8-Oct-09 8-Oct-09
ELPJO27 | Pek cat acessouries 3 9-Oct-09 9-Oct-09
ELPJ028 | Instalasi Kelistrikan dan Finishing 1 12-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 nerwork 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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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

Oktober 2009
No | Jenis Tenaga Kerja | Ketersediaan
6 7 8 11 12

1 Drafter 1 ]

2 Mandor 1 L 1
3 Operator Mesin 4 4 | 4 ] 7
4 Tenaga Cat 6 4 6 5
5 Tenaga Kayu 3 |

6 Tenaga Las 10 5 7 | 4

7 | Tenaga Kelistrikan 2 1

Toke ——
g Tenaga . eknis 0 7 110l s
Operational
L |

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 Jjumlah 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 2 macam, 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 project planner didapat total biaya

sebesar 40.545.500






