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Abstract

MOR-C photography is a company that offer services for digitamesa and

lens. The purpose of this research is to analyzed the cuipesduction process
and system while simultaneously recommends the optimensythat should be
employed by the company. This study uses descriptive @nalgsits research
method. Data collection technique are varied between vuiger, observation, and
documentary data from company. The result of this study shimat the Short
Processing Time (SPT) is the most effective productionadedhhcompanied by the
batch system. That is, this system that collected the anwfumider based on the
shortest processing time.

Keywords: Sequence Method, FCFS, SPT, LPT, EDD, CR
Abstrak

MORC photographyadalah perusahaan yang menawarkangasécekamera digital
dan lensa kamera berdasarkan pesanan dari konsumen tiBeneiibertujuan un-
tuk mengidentifikasi bagaimana keadaan proses produkisinéarta memberikan
masukan kepada perusahaan agar proses produksi ke depa@ngalami pening-
katan yang signifikan. Metode penelitian yang digunakaardgbenelitian ini ada-
lah metode deskriptif. Penelitian dilakukan dengan stadis terhadap proses pro-
duksi jasa perusahaan, kemudian dilakukan identifikadiduzi faktor yang mem-
pengaruhi kegiatan produksi. Teknik yang digunakan pengltuk mengumpulkan
data data aktual perusahaan adalah wawancara, obseamsipkLimentasi data pe-
rusahaan. Berdasarkan hasil penelitian, perusahaarksghanenggunakan metode
Short Processing Tim&PT), yaitu mengerjakan pesanan berdasarkan waktu penger
jaan paling pendek dan melakukaontroling terhadap sejumlah antrian pesanan
secara rutin. Metode SPT akan lebih efektif dengan melaksgistembatch yaitu
mengumpulkan sejumlah pesanan berdasarkan waktu pearyggag terpendek ke-
mudian baru di proses.

Kata kunci: Metode Sequencing, FCFS, SPT, LPT, EDD, CR
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Aplikasi Metode Sequencing 111
1. Pendahuluan

Keadaan dinamis yang terjadi membawa dampak perubahadégripola pikir dan
perilaku sosial dalam masyarakat. Secara umum kebutuhageanai konsumsi ke-
butuhan sekunder mengalami peningkatan dari tahun ke ti#ramasuk kemampuan
daya beli masyarakat menengah ke atas. Seperti yang taralgak kehidupan sosial
masyarakat perkotaan, tingkat kebutuhan antar satu thdatiau kelompok individu
berbeda beda. Hal ini menyebabkan interaksi sosial yafjadiesangat berbeda
satu sama lain, sehingga mengakibatkan perilaku berbedaeidokus terhadap
tujuan masing— masing. Dewasa ini, masyarakat memiliki hobi dan kegiahamal
yang kini bermetamorfosis dengan kemajuan teknologiuydibtography Kegiatan
photographymulai mengalami peningkatan jumlah individu yang meneldumia
memotret, dengan dukungan produk yang semakin bervaifsigsa pasar kamera.
Inovasi dihadirkan untuk semakin memberikan efisiensi dasil [potret maksimal,
kamera berkembang dari masa ke masa seperti kamergsadiet digital), DSLR
(Digital Single Lens Reflexpahkan kamera ponsel. Kamera memilik tiga zaman
(photography, film negative, system autofocdghana kamera mengalami berbagai
perubahan hingga menjadi seperti yang digunakan konsuepamtssekarang ini.

Pada abad ke 20 konsumen telah disuguhi berbagai kametal degigkap
dengan berbagai fitur sepeitash, autofocusdan lensazoom Saat ini konsumen su-
dah tidak lagi menggunakan film untuk merekam fotonya, mkémn menggunakan
media digital sepertsD Card / CF Card / Micro SD carddan lainnya. Semakin aktif
seseorang berkegiatan photography, maka kamera yangafteuakan lebih sering
frekuensi penggunaannya. Berdasarkan fenomena ini, gagiaes kamera dan lensa
oleh MOR-C photography mengalami peningkatan dari setiap bulannyai ari
cleaninglensa hingga penggantis@odykamera.
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Gambar 1. Kegiatan Produksi Jasa Service (Sumber:Datadteran 2015)
Berdasarkan Gambar 1 dapat diketahui jumlah antrian sebaraa Februari

dan Maret 2015 masih menunggu untuk dikerjakan pada bulekub®gya. Waktu
yang seharusnya dipergunakan untuk memperbaiki sejumiailara digunakan un-
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112 Ayu Fitri Camelia

tuk memperbaiki kamera yang batarvice Terjadi batalservicedikarenakan kon-
sumen tidak bersedia menunggu lama atau mengikuti sararsitekengenai peng-
gantiansparepar ketentuan biaya, dan hanya melakukan cek kerusakan.

Idealnya perusahaan memberikan estimasi 10 hari untulaigary dibongkar,
diperbaiki, dan dibersihkan oleh tenaga teknisi MEBRphotography Akan tetapi,
apabila ada konsumen yang ingin didahulukan maka pengunouésjadi terganggu.
Dengan demikian, antrian perbaikan yang masih terdapaaldindlemari menye-
babkan pekerjaan service melebihi estimasi yang diberiKeterlambatan ini da-
pat terjadi dikarenakan proses pengurutan mengalami kesdhingga antrian per-
baikan tidak dapat dihindarkan.

Untuk memperoleh hasil penelitian yang akurat, penelitiningat batasan da-
lam penelitian dengan menggunakan data M{@Rphotography Jenis perbaikan
yang akan diteliti terdiri dari jasa yang paling sering kiilkan oleh MOR-C pho-
tographyyaitu perbaikan AKflexi cable), cleaning bodyan lensa kamera, perbaikan
lensa, dan perbaikan LCD. Menurut data rekap perbaikamanl&eempat kegiatan
tersebut adalah kebutuhan konsumen yang frekuensinygi tifigandingkan dari
kerusakan kamera lainnya dalam rekap bulanan yang sanan Batasan kegiatan,
peneliti juga menentukan batasan produk yang diperbagki MIOR-C photography
sebagai obyek yang diteliti yaitu kamera digital seri DSISRcara umum terdapat
pertanyaan yang ingin dijawab dalam penelitian ini yaitu :

1. Bagaimana proses jasarvicekamera yang saat ini dilakukan oleh MOR
photographg

2. Bagaimana aplikasi metode pengurutan yang sesuai unitekagkan di
MOR-C photograph®

3. Mengidentifikasi faktor apa yang menghambat prosesgaesacedi MOR—-C
photography?

Melalui fenomena meningkatnya jumlah penyimpanan kamang giperbaiki,
dilakukan identifikasi faktor untuk menentukan langkah giexrdapi permasalahan.
Proses pengurutan dalam produksi jasa perbaikan menentukiakan yang harus
dilakukan dalam menghadapi tingginya jumlah antrian kamasil penelitian da-
pat membantu untuk memperbaiki sistem pengurutan yangrsadigunakan, dan
utamanya adalah untuk mengurangi antrian perbaikan karki&—C photogra-
phy dapat meminimalkan ruang penyimpanan bagi kamera yangnbelandapat
perbaikan karena terlambat dari waktu yang telah dijanjkepada konsumen.

2. Kajian Pustaka

2.1. Jenis Usaha

Reid dan Sanders (2010) menyebutkan bahwa organisas begmat dibedakan men-
jadi dua kategori yaitu :
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Aplikasi Metode Sequencing 113

Manufacturing organizations is organizations that pririarproduce a tangi-
ble product and typically have low customer contact; andvi8erorganizations
is organizations that primarily produce an intangible prad, such as ideas,
assistance, or information, and typically have high custooontact

Kedua jenis organisasi memiliki tujuan utama menghasilgeoduk dengan
nilai kegunaan yang berbeda sesuai dengan interaksi $@sigldiciptakan antara
hubungan konsumen dan penjual produk. Berikut adalah gamiperbedaan kate-
gori organisasi yang berfokus pada kedua dimensi hasiljgrddn hubungan dengan
pelanggannya :

Degree Of Customer Contact

LOW HIGH

- Physical product

- Product can be inventoried
- Low customer contact

- Capital intensive

- Long response time

Manufacturing
Organization

Tangible
Product

- Intagible product
- Product cannot be inventoried
- High customer contact .
- Short response time SerYICQ

- Labor intensive Organization

Degree of Tangibility of
Product Offerina

Intangible
Product

Gambar 2. Characteristic of Manufacturing and Service Qipgdion (Sumber: Reid
& Sanders, 2010, hal. 6)

Terdapat dua perbedaan mendasar yang membuat perusadaderpeda de-
ngan manufaktur (Reid & Sanders, 2010), yaitu :

1. Intangible product is service organization produce an igi#ole product, which
cannot be touched or seen it cannot be stored in inventoriafer use or traded
in for another model

2. High degree of customer contact is service organizationclly have a high
degree of customer contact. For a service to be succesfalctimtact needs to
be a positive experience for the customer, and this depemrdd\gon the service
provider.

Produk jasa dan manufaktur terlihat berbeda dari benturdga, dimana jasa
tidak dapat disimpan sebagai persediaan seperti prodbimiaanufaktur yang me-
miliki periode simpan ataupun ketahanan. Paduan dalanugijada yang dihasilkan
mengandung nilai jasa, meskipun produk tersebut adalahpnases produksi man-
ufaktur. Produk barang manufaktur dapat terwujud meldeiyiang dimiliki manusia
dan melalui alat dengan teknologi yang dirancang, hasduyksi dapat sesuai spe-
sifikasi dan kebutuhan yang di inginkan. Jasa adalah segslats yang meliputi
perbaikan dan perawatan, pemerintahan, restoran dannagagi, transportasi dan
asuransi, perdagangan, keuangan, properti, pendidikéeunh kesehatan, hiburan,
serta profesi lainnya (Heizer & Render, 2009).

Jasa merupakan salah satu varian produk yang tidak dapepdis sebagai
persediaan karena tidak memiliki usia ketahanan produl isma. Meskipun tidak
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114 Ayu Fitri Camelia

memiliki masa simpan atau usia ketahanan, jasa tetap dapdbdgkan sebagai pro-
duk yang dapat diproduksi dan memberikan manfaat bagi keesuMelalui proses
produksi yang sesuai aturan dan ketentuan, sebuah petajas@dapat diperoleh
konsumen setelah melalui rangkaian proses produksi.

2.2. Manajemen Produksi

Terdapat empat komponen utama yang sering digunakan datenjalankan sebuah
kegiatan bisnis yaitu manajemen sumber daya mar(hsiaan resource manage-
ment) manajemen pemasar@marketing managementnanajemen produkgpro-
duction managementjan manajemen keuangdfinancial managementKeselu-
ruhannya menjadikan sebuah proses produksi berkaitansaata lain dan diper-
lukan koordinasi untuk mengatur setiap komponen dapatjses@ma dalam lingkup
organisasi (Robbins & Coulter, 2002).

Produksi(production)adalah proses penciptaan barang dan jasa (Heizer & Ren-
der, 2009). Kegiatan menghasilkan barang dan jasa betdaggh seluruh bagian or-
ganisasi. Input berupa permintaan barang atau jasa untolemehi kebutuhan yang
muncul, menjadikan proses sebagai rangkaian sistem psogaikg saling terkait un-
tuk menghasilkan output dalam bentuk produk barang atauljfanajemen produksi
dapat diartikan sebagai rangkaian proses yang digunakaiksaungkin dengan me-
manfaatkan sumber daya (informasi, materi, dan uang) dedagka meraih tujuan
bersama dengan melibatkan seluruh partisipan organBasap proses dilakukan
untuk memperoleh hasil terbaik dalam mendukung kegiataduisi, meningkat-
kan kualitas ouput, mengoptimalkan biaya yang dikelugridam memperoleh hasil
maksimal dari proses produksi dengan persediaan yang na¢mad

2.3. Rancangan Proses

Proses adalah rangkaian kegiatan dalam mengelola matejadn&eluaran produk
akhir yang memilikivalueuntuk dapat digunakan dan diambil manfaatnya. Rancan-
gan proses merupakan kumpulan strategi yang dapat digunakak mendukung
output dan membentuk tahapan proses lebih efektif dan refiSiategi proses da-
lam pandangan Maarif dan Tanjung (2003) merupakan peraiekatjanisasi secara
keseluruhan untuk menghasilkan barang dan jasa. Sedangianrut Heizer dan
Render (2009) menyatakan bahwa tujuan strategi proseshanfenyediakan barang
atau jasa dengan nilai guna yang sesuai syarat dan spagfkasggan, berdasarkan
batasan biaya, dan batasan manajerial lainnya. Keunturegéanjut diperoleh tidak
hanya dari tingkat pengembalian keuangan, tetapi kebitrhgerusahaan mengem-
bangkan tenaga kerja lebih produktif maupun terampil dataloiepembentukan
keunggulan bersaing. Mengenai strategi proses, di dalartergakup perencanaan
kapasitas yang memiliki keterkaitan langsung dengan sgteses produksi. Peren-
canaan kapasitas memberikan peran untuk dapat mengethleuapa banyak jumlah
atau kuantitas dari sebuah proses produksi yang dapatilkémasian dialokasikan
kepada konsumen.
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2.4. Manajemen Kapasitas Jasa dan Penjadwalan

Menurut Heizer dan Render (2009), dalam industri jasa, atevelkan pelanggan
adalah manajemen permintaan sedangkan menjadwalkaratkegg adalah mana-
jemen kapasitas. Manajemen permintaan adalah saat paamidan kapasitas cukup
sejalan, manajemen permintaan kerap dapat ditangani nlenganbuat janji, reser-
vasi, atau aturan siapa yang datang terlebih dahulu daradilterlebih dahulifirst-
come, first-served)_ebih lanjut, manajemen kapasitas adalah mengelola jupda
mintaan yang tidak mungkin untuk dilakukan, dan mengelalpakitas melalui pe-
rubahanstaff full-time, part-timeatautemporarydapat dijadikan pilihan (Heizer &
Render, 2009). Melakukan penyesuaian dapat membantuapaars mengelola dan
memaksimalkan penggunaan fasilitas dengan tetap mengenaga sumber daya
manusia dalam membandingkan kinerja sebelum dan setelasudikan.

Menetapkan jadwal agar kapasitas produksi tepat waktu fisiarediperlukan
periode panjang, salah satu pendekatan yang efektif denrseth yaitu penjadwalan
berkala(cyclical scheduling) Penjadwalan berkala adalah mengelola jadwal kerja
sesuai kebutuhan yang dimiliki pegawai tidak tetap padagsadraan jasa dengan
berfokus pada jumlah pekerja minimal (Heizer & Render, 320R@njadwalan meru-
pakan kegiatan yang berkaitan erat dengan pemilihan wagtiugsi dan menggam-
barkan berbagai keputusan yang dibuat mencakup penugasgedggunaan sum-
ber daya.

Tujuan kegiatan penjadwalan adalah mengalokasikan darpri@itaskan per-
mintaan yang dihasilkan dari perkiraan atau pesanan pgdangengan fasilitas yang
dimiliki. Serangkaian penjadwalan yang diterapkan dalamiis perusahaan perlu
diperbaiki secara berkala, agar hasil produksi dapat nmeksiesuai dengan peruba-
han permintaan konsumen. Penjadwalan tidak hanya beifuntgs< menyesuaikan
waktu penyelesaian tugas dalam kegiatan produksi, tatgpiljerperan dalam men-
gendalikan kapasitas. Untuk memeroleh hasil dan ketepa&itu, maka diperlukan
pembagian tugas terhadap pekerjaan yang terkumpul betdaspermintaan kon-
sumen. Pembagian tugas perlu diurutkan agar sesuai desrgggat waktu pekerjaan
dan tidak mengganggu pekerjaan lainnya dalam proses mibduk

2.5. Pengurutan (Sequencing) dan Metode Pengurutan (Seqgugncin

Dalam penjadwalan, terdapat kendala yang dapat menghgnasats produksi suatu
perusahaan atau organisasi bisnis sehingga diperlukategitdasar untuk pembe-
banan pekerjaan melalui pengurutan. Menurut Heizer danl&g2010, hal. 270),

pengurutan adalah menentukan urutan pekerjaan yang hitakskadn pada setiap
pusat kerja melalui pembagian tugas athspatching Metode pengurutan mem-
berikan informasi rinci mengenai kegiatan atau pekerjaanayyang terlebih dahulu
akan dilakukan dalam fokus produksi . Dalam pengurutangsrgsoduksi terda-

pat aturan prioritas atau metode pengurutan, yaitu atuaag gipergunakan dalam
menentukan urutan pekerjaan dalam fasilitas yang betaggpada proses (Heizer &
Render, 2010, hal. 271). Penggunaan metode pengurutarlikiéjuan yang dapat

meminimalkan keterlambatan pesanan, memaksimalkan ljupeleerja, dan mengu-
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rangi waktu pengerjaan tugas agar lebih cepat selesainDiagdgiatan pengurutan
terdapat lima aturan yang di prioritaskan, sebagai be(Rte¢venson, 1999, p. 733)

1. FCFS (First Come, First Serveddalah pekerjaan yang diproses berdasarkan
urutan kedatangan pesanan dalam sebuah pusat kerja.d@ekggng pertama
datang adalah yang pertama dikerjakan oleh bagian perudzesidkut ini adalah
aturan untuk mengukur efektifitas dari penggunaan metodeSR@itu (Steven-
son, 1999) :

> flow time

— Average flow time S~ number of job

— Average Tardiness: ) job tardiness
— Makespage- ) completion time from first to last job in the group

— Average Number of Jobs at the work ceﬁie%&‘;ﬁ;ggn

2. SPT(Short Processing Tim&dalah pekerjaan yang diproses berdasarkan waktu
terpendek yang ditangani dan diselesaikan terlebih daBelikut ini adalah at-
uran untuk mengukur efektifitas dari penggunaan metode @RI (Stevenson,
1999) :

> flow time

— Average flow time Smamber ofjob

— Average Tardiness: > job tardiness
— Makespage- ) completion time from first to last job in the group

—  Average Number of Jobs at the work cenmw

fl
makespan

3. EDD (Earliest Due Date)adalah pekerjaan yang diproses berdasarkan batas
waktu paling awal yang terlebih dahulu dikerjakan oleh pysanugasan.
Berikut ini adalah aturan untuk mengukur efektifitas damggrinaan metode
EDD yaitu (Stevenson, 1999)

> flow time
> number of job

— Average Tardiness: > job tardiness
— Makespag= ) completion time from first to last job in the group

— Average Number of Jobs at the work cenierzfﬂ;"lz;gzn

— Average flow time

4. CR(Critical Ratio)adalah pekerjaan yang diproses berdasarkan nilai rakes-ter
cil yang dihasilkan dari sisa batas waktu dan sisa waktukuptoses. Cara

. . e : >" due date - current date
perhitungan dari metode CR adala@ritical Ratio= S~ processing ime

Penggunaan CR dapat diperoleh prioritas pekerjaan yang kidakukan agar
dapat terpenuhi sesuai deadline

Berikut ini adalah aturan untuk mengukur efektifitas danggunaan metode
CR yaitu (Stevenson, 1999):
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Tabel 1. Keterangan Hasil Perhitungan Rasio (Heizer & Re2@40, hal. 276)

Hasl raso Arti hasil rasio

<10 Pekerjaan yang dikerjakan terlambat dari jadwal
=10 Pekerjaan yang sesuai dengan jadwal
> 1.0 pekerjaan yang mendahului jadwal atau memiliki waktu duan

> flow time

— Average flow time S~mamber ofjob

— Average Tardiness ) job tardiness
— Makespan= ) _ completion time from first to last job in the group
— Average Number of Jobs at the work cenﬁe%n

Kelebihan dari rasio kritis dalam membantu melaksanakagy@itan (Manajemen
Operasi) adalah :

— Menentukan status pekerjaan tertentu,
— Menerapkan prioritas relatif di antara pekerjaan dengaardeesamaan,

— Menghubungkan persediaan dan pekerjaan berdasarkarapedamgan dasar
kesamaan,

— Menyesuaikan prioritas dan memperbaiki jadwal secara atisnterhadap
adanya perubahan baik dalam hal permintaan maupun statusjuan
pekerjaan, dan

— Menelusuri kemajuan pekerjaan secara dinamis.

Selain menggunakan metode FCFS, SPT, EDD, dan CR terdapanstode yang
juga dapat digunakan dalam mengurutkan pesanan vyaitu (LBfig Processing
Time) Metode LPT (Long Processing Timeadalah metode pengurutan yang
mengutamakan pekerjaan dengan waktu pengerjaan tergatgaiebih dahulu
untuk diselesaikan dan dijadikan prioritas utamanya (étei& Render, 2010).
Berdasarkan penggunaan metode pengurutan terdapathexletan kekurangan
dari setiap metode, berikut ini adalah kelebihan dan keigaa dari metode
pengurutan (Heizer & Render, 2010) yaitu :

— SPT adalah teknik terbaik untuk meminimalkan aliran pelerjdan memini-
malkan aliran pekerjaan dan jumlah pekerjaan rata ratardptases produksi.
Kelemahan dari metode SPT adalah pekerjaan yang memilikiun@emros-
esan panjang memiliki peluang tidak dapat dikerjakan ses®nerus, karena
mengutamkan pekerjaan dengan waktu proses terpndek.
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118 Ayu Fitri Camelia

— FCFS tidak menghasilkan kinerja yang baik pada hampir sedriteaia, akan
tetapi FCFS juga tidak terlalu buruk karena juga memilikiekéhan. FCFS
memberikan keuntungan bagi konsumen dengan pelayanaashekdn yang
terlebih dahulu memesan, faktor ini merupakan nilai tandelam bisnis jasa.

— EDD meminimalkan keterlambatan secara maksimal, yang ridigean
beberapa sektor bisnis yang memiliki pinalti apabila t#rjketerlambatan
dalam mengerjakan pesanan produk. EDD secara umum meejgllidfektif
dan efisien apabila terdapat isu keterlambatan yang mengézdangan para
pekerja.

Dalam proses penjadwalan produksi terdapat berbagai elgraeting yang
mempengaruhi proses pengurutan yang turut berperan datamenuhi permintaan
konsumen sesuai jadwal. Berikut ini adalah faktor faktasps pengurutan yaitu :

— Jenis Pekerjaan, variasi dari tingkatan pekerjaan dapatpmegaruhi kinerja
dari metode pengurutan suatu proses produksi. Setiapjpakenemiliki vari-
asi yang beragam dan berbeda beda, sehingga diperluhkasialeaktu yang
berbeda untuk setiap jenis pekerjaan.

— Waktu Pengerjaan, dalam pengurutan jadwal pekerjaan luli@n alokasi
waktu yang sesuai dengan tingkat kesulitan pekerjaan. nilah@mpengaruhi
ketepatan suatu pekerjaan selesai sesuai jadwal, agdrsdgyesa dialokasikan
kepada para konsumen.

— Keterlambatan Pekerjaan, susunan pekerjaan yang beivaaia waktu pelak-
sanaan yang berbeda dapat menyebabkan proses penguruigaiang kemu-
nduran dari waktu perjanjian produksi dengan konsumen.

3. Metode Pendlitian

3.1. Tahapan Penelitian

Metode penelitian digunakan untuk mengetahui perkembardglam lingkup
obyek penelitian menggambarkan perubahan obyek peneldi@dam periode
tertentu. Tujuan dapat ditemukan, dikembangkan, dan tkark melalui aplikasi
ilmu pengetahuan kedalam penelitian sehingga dapat dignnantuk memahami,
memecahkan, dan melakukan antisipasi masalah dalam bidesmgs. Untuk
dapat melakukan penelitian, beberapa informasi dan datagae pendukung
proses penelitian diperluhkan guna memperkuat metodahlmang digunakan.
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini @dahetode deskriptif.
Metode deskriptif adalah suatu metode yang dilakukan umg@ngetahui dan
menjadi mampu untuk menjelaskan karakteristik variabagyditeliti dalam suatu
situasi (Sekaran, 2014). Penelitian digunakan dengan meieh gambaran
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berbagai aspek berhubungan dengan pengurutan jadwalkgsigesa di MOR-C
photography

Studi deskriptif menampilkan data yang lebih bermakna dambantu untuk
(1) memahami karakteristik dari kelompok dalam situadietgu, (2) memikirkan
secara sistematis berbagai aspek dalam situasi tert@tonemberi gagasan untuk
menyelidiki dan meneliti lebih dalam, dan (4) membuat kapah tertentu yang
sederhana (Sekaran, 2014). Analisis penelitian yang dkamdalam penelitian ini
adalah studi kasus, yaitu studi kasus terhadap pengamatsesproduksi jasa kemu-
dian mengidentifikasi berbagai faktor yang mempengarugiiakan produksi. Studi
kasus meliputi analisis kontekstual dan mendalam berkaitengan situasi yang
sama dalam organisasi, dengan melihat riwayat data masddiatjan fenomena yang
terjadi saat ini. Penelitian dilakukan dengan menggungeahitungan data aktual
yang diperoleh kemudian diterapkan ke dalam teori pengaryang menghasilkan
angka produksi jasa service kamera. Perbandingan dathelagai metode pen-
gurutan dapat memberikan gambaran jelas mengenai prosgarp&an yang dapat
diperbaiki dari metode yang digunakan oleh MOR photographysaat ini.

Dalam penelitian ini, langkah langkah yang diterapkanmghanelitian :

1. Melakukan wawancara kepada pemilik MOR photography Peneliti mela-
kukan kegiatan wawancara terhadap narasumber untuk nadogenformasi
awal secara umum mengenai bidang usaha melalui wawanogsulag dengan
pertanyaan tidak terstruktur.

2. Melakukan observasi langsung, untuk dapat mengetaktorfgang menjadi
hambatan dalam proses bisnis, peneliti terlibat secagsleny dan diperoleh
hasil observasi fenomena antrian berleb#nvicekamera dengan pola penguru-
tan yang tidak jelas.

3. Melakukan analisis informasi dari fenomena dan di kordsikan kepada pemi-
lik dan teknisi yang terlibat dalaserviceKonfirmasi dilakukan untuk memper-
oleh feed backpemilik mengenai setiap proses binis yang dilakukan M@R
photography

3.2. Variabel Penelitian

Variabel yang digunakan dalam penelitian dapat diklasifken ke dalam tiga vari-
abel rinci dalam kaitan dengan penelitian yang dilakukatuya

Dalam melakukan penelitian, dilibatkan proses pengunmpulzerbagai
informasi, data untuk mengidentifikasi, dan mengenali haasgang terjadi dan
keadaan lapangan. Data data yang diperluhkan dalam malakpknelitian
adalah data primer dan data sekunder (Sekaran, 2003). gkeglateknik untuk
mengumpulkan data berdasarkan berbagai fenomena yangihyaita wawancara,
observasi, dan dokumentasi perusahaan. Berikut ini adaddderapa dokumen
perusahaan yag digunakan peneliti adalah catatan hadam)ay-gambar kegiatan
produksi, kriteria produk, sketsa desain produk, aturam plasedur pekerjaan,
gambar grafik permintaan dan penawaran. Untuk penelitindigunakan analisis
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Tabel 2. Variabel Penelitian

Variabd Keterangan Skala

Jenis pekerjaan Lingkup pekerjaan yang dilakukategori
kan oleh teknisi, tingkat kesuli-
tan dan durasi waktu pengerjaan
yang berbeda.

Jumlah kamera Total jumlah kamera yang harigasio
diperbaiki teknisi

Waktu penyelesaian Sejumlah durasi yang dipdRasio
luhkan untuk memperbaiki kam-
era sesuai urutan

Sumber: data perusahaan

data dengan mengelompokkan data berdasarkan jenis \adiathenengolah data
berdasarkan seluruh informasi yang diperoleh dari narasunMenyajikan data
untuk setiap variabel yang diteliti dan melakukan perlgam untuk menjawab
rumusan masalah maupun pertanyaan penelitian. Penelitiboet tabel yang
merupakan proses pengurutan yang terjadi di perusahaiinisagdtu menggunakan
metode FCFS, yang mengurutkan pekerjaan dari tanggahpeestang masuk adalah
yang pertama dikerjakan. Setelah metode FCFS kemudianjgelga metode lain
yaitu SPT, EDD, CR, dan LPT. Kemudian berdasarkan hasilitpexdan setiap
metode dilakukan pengukuran efektifitas penggunaan meiedgurutan dengan
membandingkan nilai dari perhitungan dibawah ini (Stegan999):

> flow time

— Average flow time S~ number of job

— Average Tardiness ) _ job tardiness

— Makespan= ) completion time from first to last job in the group

— Average Number of Jobs at the work ceaie%;”;zn

Setelah membuat tabel efektifitas service kamera selanaa Bdbruari 2015,
dibuat diagram sebab akibat berugiah Bone(tulang ikan), yang menjelaskan ber-
bagai faktor keterlambatan perbaikan. Berdasarkan kesampabel ukuran efek-
tifitas perusahaan, dihasilkan saran penggunaan metodesghaiknya digunakan
perusahaan beserta output peneliti untuk memperbaikepna®duksi saat ini.
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4. Hasil Pendlitian

4.1. Jumlah Pesanan MORC Photography

Berdasarkan kegiatan observasi langsung dan wawancakatédstruktur peneliti
kepada pemilik MOR-C photography diperloleh data yang dapat diamati dan di
buat menjadi grafik. Berikut ini adalah data perbaikan yaitakdkan perusahaan,
dan di kelompokkan oleh peneliti yaitu :

12
~NAF =2 Cleaning
@ELens &LCD

o

o)

]

N

w

Jumlah perbaikan (order)

VIZTIZF v

& & & & & & ¢
FOEF FEF S FE G F SO

Tanggal

%

& & & ¢

Gambar 3. Penerimaan Service Februari 2015
Keterangan :
1. Jenis kerusakan AF adalah perbailaRri cable

2. Jenis kerusaka@leanadalah pekerjaan membersihikaody dan lensa kamera
yang berjamur karena cuaca yang lembab atau penyimpangrkyeang tepat;

3. Jenis kerusakan LCD adalah perbaikan pada LCD kamerasgaimgerror, atau
rusak sehingga diperluhkan penggantian atau pengecekkan;

4. Jenis kerusakan Lens adalah perbaikan yang dilakukaan Ipada kamera, per-
baikan dapat berupa penggantian komponen di dalamnya yangatamislack
atau terdapat rangkaian yang patah dan perbaikan lainpy#asdensa.

Gambar 3 merupakan data yang diperoleh dari penerimaaaikanbyang di-
terima oleh MOR-C Photographyselama bulan februari 2015. Berdasarkan data
jumlah kerusakan, jenis kerusakan, dan tanggal penerimidaiat kedalam grafik
untuk dapat diketahui jumlah antrian yang harus dipertmét teknisi. Data tersebut
merupakan data yang diperoleh dengan jumlah hari kerja 23lhbulan februari.
Jumlah tenaga kerja yang masuk adalah 3 orang teknisi daanyj staff adminis-
trasi, seluruh tenaga kerja tidak ada yang libur atau abada pari kerja. Jam kerja
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yang diberlakukan adalah 7,5 jam dalam satu hari, dengak tetdapat janover-
time (lembur) dan 1 jam istirahat tidak digunakan untuk bekeljanlah pekerjaan
yang diteliti adalah empat pekerjaan yang paling seringrgiikan oleh teknisi, yaitu
perbaikan AF(flexi cable), cleaning bodgan lensa kamera, perbaikan lensa, dan
perbaikan LCD.

1

o]
o]

Unit
O-_NWPrP,UION®O®OO

& (& (& (@ (& (P& F PP PP
NN S A LN S A I A

Gambar 4. Keterlambatan Service selama bulan Februari@0biber: Data Perus-
sahaan)

Gambar 4 adalah gambar yang memuat fenomena keterlamtzaitzaikan yang
terjadi selama bulan februari 2015. Data tanggal penerirpaaanan dengan tanggal
selesainya perbaikan mengalami keterlambatan, yang diéiggtahui dari jumlah
hari yang melebihi due date dari perbaikan yang ditetapkahati setelah pener-
imaan pesanan.

4.2. Proses Produksi MORC Photography

Perusahaan MORC photographymemproduksi jasa sesuai dengan kebutuhan kon-
sumen, penelitian menggunakan metode deksriptif dengarggaenbarkan ruang
lingkup dan kegiatan produksi perusahaan berdasarkarydatpdiperoleh melalui
studi kasus. Data setiap periode digunakan untuk membgkatinempat metode
pengurutan yang telah ditentukan peneliti, perbandingsta thasa lalu dipahami
sebagai metode studi kasus. Proses produksi jasa yangldilalsaat ini meliputi
berbagai kegiatan yaitu :

1. Konsumen datang ke toko dan memberikan barang yang aperbdiki kepada
staf administrasi, konsumen menyampaikan keluhan keamsgkoduk dan
dibuat detailnya dalam lembar kwitansi pembayaran.

2. Kamera yang akan di service akan di sortir sesuai tanggarpmaan dan per-
baikan akan dilakukan berdasarkan sortir tanggal penarint@rang yang di
simpan didalam lemari besi. Setiap teknisi melakukan pieababerdasarkan
sortir tanggal, apabila pembongkaran sudah dilakukan damdkan kerusakan
maka staf administrasi akan mengkonfirmasi konsumen mangesediaan bi-
aya dan penggantian sparepart.
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3. Apabila terdapat pesanan perbaikan mendesak dan irgihuukan, maka staf
admin akan mendahulukan perbaikan dan tidak mengikuteprgskerja sesuai
urutan FCFS (first come; first service). Hal ini dilakukanukntenjaga agar
konsumen tetap loyal dan kembali mempercayakan perbaikam@pada perusa-
haan. Perbaikan barang yang telah selesai akan mendagatcek dari teknisi
dan diletakkan pada meja khusus barang jadi

4. Staf administrasi akan menghubungi konsumen apabilsajj@n selesai dan
konsumen dapat mengambil barangnya.

4.3. Metode Pengurutan

Seluruh data kegiataserviceyang diperoleh, kemudian dibuat kedalam tabel pe-
sanan dan di urutkan menggunakan metode FCFS, SPT, EDD,aDR,RIT. Data
penelitian menggunakan asumsi seluruh alat atau mesidiaksa oleh perusahaan,
seluruh karyawan masuk dengan bekerja selama 7,5 jam sahaai lembur kecuali
hari minggu dan tanggal merah tutup. Tabel pesanan yang sliglaitkan kemudian
dihitung dengan empat aturan prioritas yaétverage flow time, average leteness,
makespandanaverage number of job at the work centklasil perhitungan efektifi-
tas, akan di analisa metode untuk di usulkan metode manasgdraiknya digunakan
oleh MOR-C photography Berikut ini adalah tabel efektifitas yang dihasilkan dari
ke empat metode pengurutan FCFS, SPT, EDD, CR, dan LPT:

Tabel 3. Perbandingan Ukuran Efektifitas

Average number of job at the

Rule Average flow time (days) Average tardiness (days) work center (job)

FCFS SPT EDD CR  LPT FCFS SPT EDD CR  LPT FCFS SPT EDD CR LPT
M1 21,6 20,8 21,6 27,3 28,1 12,8 12,1 12,8 17,3 18,1 3,1 2,9 31 3,9 40
M2 20,5 18,7 20,5 29,6 29,6 1,8 10,6 11,8 19,7 19,7 3,8 3,4 38 55 55
M3 26,4 18,7 26,4 46,7 46,7 17,9 9,2 17,9 36,7 36,7 4,4 3,1 4,4 7,7 7,7
M4 20,9 20,1 20,9 41,7 41,7 13,17 11,9 13,1 31,7 31,7 4,1 3,6 4,1 83 83

Sumber : Data perusahaan Februari 2015

Hasil perbandingan efektifitas pada tabel 3 bahwa :

1. Average Flow Timadalah rata rata aliran waktu pekerjaan pada setiap minggu
dari diterimanya pesanan, proses perbaikan sampai selBsaflasarkan
ke-empat metode pengurutan yang sebaiknya digunakanha8&d, karena
menghasilkan rata rata aliran waktu panyelesaian pekeyjaag paling rendah.

2. Average Latenesadalah kriteria evaluasi yang digunakan untuk menghitatey r
rata keterlambatan pekerjaan pada setiap minggu. Bekdaske-empat metode
pengurutan yang sebaiknya digunakan adalah SPT, karea& m@nghasilkan
rata rata keterlambatan pekerjaan yang paling rendahgghipesanan dapat
dikerjakan tepat waktu atau lebih cepat dari tanggal jadutpbnya.
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3. Makespanadalah total waktu yang diperluhkan untuk menyelesaikaurige
pekerjaan pada setiap minggu. Berdasarkan ke-empat mesoggirutan yang
sebaiknya digunakan adalah SPT, dengan jumlah hari padidiis sehingga
teknisi dapat mengerjakan perbaikan pada minggu selgajutn

4. Average Number of Jobs at the work ceraealah rata rata pekerjaan yang be-
rada dalam proses perbaikan untuk setiap minggu. Berdaskekempat metode
pengurutan yang sebaiknya digunakan adalah SPT, sehinggalenini sesuai
untuk menyelesaikan pesanan.

Berdasarkan observasi yang dilakukan, diperoleh datatetgervicesebagai
berikut:

Tabel 4. Kegiatan Service dan Estimasi Penyelesaian ®ervic

No. Jenis Pekerjan  Frekuensi Service Estimasi Pekerjaan

1 Cleaning 14 kali + 1 hari kerja
2 Lensa 10 kali + 2 hari kerja
AF . —
3 (flexi cable) 6 kali * 3 hari kerja
4 LCD 5 kali + 12 hari kerja

Sumber : Data perusahaan (Februari, 2015)

Ketika peneliti melakukan analisa dari kegiatan produk&inrdukan beberapa
faktor yang menghambat jalannya proses produksi jasay yait

Supplier Tenaga Kerja

Memerluhkan staff teknisi
atau asisten teknisi

Variasi perbaikan

Keterlambatan .
pengiriman *» dengan tingkat
sparepart kesulitan berbeda
\ Faktor yang
menghambat
produksi jasa
Waktu yang tans
dlgnuenrilgz:b:?;rk 1 Prosedur yang tidak
LTI T teratur apabila ada
pesanan yang
didahulukan

Management

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat (sumber: Data Perussahaan)

Keterangan :

jabv12n2.tex; 27/02/2018; 22:52; p.32



Aplikasi Metode Sequencing 125

1. Tingkat kesulitan dari jenis perbaikan, setiap perbaikeemiliki tingkat ke-
sulitan yang berbeda, sehingga pekerjaan yang dilakukanmenhigkan keahlian
yang berbeda sehingga teknisi dituntut untuk memperbaikgdn waktu minim
keterlambatan.

2. Jumlah waktu yang diperluhkan untuk memperbaiki beagasesuai tingkat ke-
sulitannya, juga berpengaruh terhadap waktu yang digeatuldalam perbaikan
karena untuk mengetahui kerusakan perlu membuka bagiaer&aaau lensa
yang di indikasikan rusak dan memasangnya kembali ketitarsaelesai.

3. Urutan perbaikan yang tidak konsisten, metode yang digam saat ini adalah
FCFS, akan tetapi sering terjadi permintaan konsumen yamglesak ingin di
dahulukan. Kebutuhan konsumen yang demikian menyebableaodm pengu-
rutan tidak konsisten, yang menyebabkan tersisa antring larus dikerjakan
oleh teknisi melebihi deadline.

4. Pengaruh distribusi sparepart yang terlambat, kardnaubaya berasal dari luar
negeri maka diperluhkan tambahan waktu apabila terdapajgeatian yang
tidak menjadi stock karena waktu tunggu juga mempengarehigapa produksi
jasa menjadi terlambat

5. Jumlah tenaga kerja teknisi, produk yang dihasilkanaddakerupa jasa maka
meningkatkan kualitas dari tenaga kerja merupakan langiaihk mengatasi
keterlambatan pekerjaan dengan upaya mengimbangi kapasihg harus di-
hasilkan tenaga kerja.

5. Kesimpulan dan Saran

Dalam praktek produksi oleh perusahaan, terdapat bebenapade yang biasanya
digunakan untuk mengatur urutan penjadwalan yaitu FEFSt Come, First Serve)
SPT(Short Processing TimepD (Due Date) CR (Critical Ratio) dan LPT(Long
Processing Time)Setiap metode memiliki aturan ukuran efektifitas untuk guen
rutkan proses produksi barang atau jasa di perusahaaraddekdn penelitian meng-
gunakan ke-empat metode pengurutan yang dilakukan tgyhd@dr—C photogra-
phy menghasilkan metode SREhort Processing Timglang paling unggul dalam
perbandingan ke-empat aturan prioritas pengurutan. MORhotographyadalah
perusahaan jasgrviceyang harus mengutamakan kualitas produksi, agar konsumen
percaya dengan hasil service tepat waktu dan maksimal.ré@mean konsumen
dapat meningkatkan loyalitas, sehingga dapat menjaganigabudengan konsumen
baru maupun lama untuk tetap memilih MOR photography

Metode pengurutan yang digunakan oleh MORphotographyketika dilaku-
kan penelitian adalah FCHEirst Come, First Serve)Metode ini adalah metode
pengurutan pesanan yang dilakukan sejak perusahaarkaidisampai penelitian
dilakukan. Pesanan service dikerjakan berdasarkan pesemg pertama datang
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yang dikerjakan terlebih dahulu, metode FCFS digunakamkunengerjakan seluruh
pesanan service yang diterima perusahaan. Akan tetapilenE@©FS yang digunakan
perusahaan masih terdapat keterlambatan pesanan. Ketatén disebabkan oleh
berbagai faktor yaitu (1) waktu tunggu pengadagarepart (2) variasi pekerjaan,

karena semakin berkembangnya teknologi; (3) prosedur degbengurutan yang
tidak konsisten, karena jasa service mendesak. Berdadaakd kesimpulan, peneliti

mengusulkan beberapa pengaturan kerja untuk memperliaékjddari manajemen
perusahaat saat ini, yaitu :

1. Untuk dapat meningkatkan kualitas dan memaksimalkailitdasperusahaan
yang telah ada, peneliti mengusulkan menerapkan sisteroh bdalam
mengerjakan pesanan service perusahaan. Sistem batykdih agar setiap
pekerjaan dapat dikelompokkan sesuai jumlah waktu yangbdikan untuk
menyelesaikan pesanan. Peneliti mengusulkan untuk mengmiak batch
sebagai berikut :

Tabel 5. Kegiatan Service dan Estimasi Penyelesaian ®ervic

Batch Pengumpulan

No. Jenis Pekerjan Estimasi Pekerjaan )
Pesanan Service
1 Cleaning + 1 hari kerja 1 -2 hari
2 Lensa + 2 hari kerja 2 — 3 hari
AF - .
3 (flexi cable) + 3 hari kerja 3 — 4 hari
4 LCD 1 12 hari kerja 12 — 14 hari

Sumber : Data perusahaan (Februari, 2015)

2. Apabila perusahaan tidak memungkinkan untuk menggagitbae pengurutan
menjadi SPT, peneliti menyarankan untuk melakukan cdangderhadap selu-
ruh pesanan selama 2 - 3 hari sekali. Perusahaan dapat naatkanf media
komputer untuk melakukan input data pesanan yang ditergdalam software
Microsoft Excel, apabila terdapat pesanan yang terlew&rsastem komputer
akan memberi peringatan (warning sistem). Pencatatan y@kgmputerisasi
dan sikap controling pesanan yang konsisten, dapat memiveamtgurangi keter-
lambatan pesanan dan memaksimalkan hasil produksi paarsah
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