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INTISARI

Makespan yang panjang dan batasan waktu
penyelesaian order, membuat suatu perusahaan harus
mengusahakan agar pesanan dapat selesai tepat waktu.
Salah satu wusaha vyang dilakukan perusahaan adalah
dengan mengadakan lembur.

Ukuran lot transfer yang digunakan pada
pelaksanaan produksi dapat mempengaruhi panjang
pendeknya makespan. Permasalahan vyang ada adalah

berapakah ukuran lot transfer vyang terbaik untuk
mendapatkan makespan ' yang paling pendek. Penelitian
dilakukan di sebuah perusahaan sarung tangan PT Budi
Manunggal Yogyakarta yang memiliki masalah pada
makespan yang panjang sehingga Jjam lemburnya sangat
besar.

Penjadwalan dalam tugas akhir ini dibuat dengan
membandingkan makespan dari beberapa ukuran lot,
terhadap ukuran lot vyang saat ini digunakan oleh
perusahaan, vyaitu 30. Ukuran 1lot vyang dianalisis
disesuaikan dengan batasan teknis di perusahaan. Ukuran
lot yang digunakan adalah 15, 10, dan 5.

Makespan paling pendek diperoleh pada ukuran lot
10, vyaitu sebesar 182.833,0 detik (50,78 jam). Dengan
ukuran lot 1ni perusahaan dapat menghemat waktu
penyelesalan sebesar 3,24 jam atau sebesar 6%.





