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ABSTRAK — Kumaha konveksi adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang konveksi, model bisnis pada
perusahaan tersebut adalah mengubah bahan mentah menjadi produk jadi berdasarkan permintaan. Proses produksi
di perusahaan dilakukan dengan cara mengumpulkan terlebih dahulu data kebutuhan berdasarkan permintaan yang
diterima oleh manager produksi, kemudian menyiapkan bahan baku serta pekerja yang dibutuhkan. Penentuan jadwal
produksi di perusahaan juga berdasarkan permintaan produksi yang masuk terlebih dahulu atau berdasarkan
kerumitan pengerjaan berdasarkan asumsi pribadi. Metode yang digunakan untuk menganalisa sistem informasi
manajemen menggunakan medote PDCA (Plan, Do, Check, Action) yang mana perlu verifikasi pada setiap
prosesnya. Untuk proses penentuan jadwal produksi menggunakan metode Shortest Processing Time (SPT)
berdasarkan proses produksi yang tercepat. Berdasarkan hasil pengujian, penggunaan metode SPT pada proses
produksi di perusahaan dapat mengurangi keterlambatan dari 30 hari keterlambatan menjadi hanya 6 hari
keterlambatan.

Kata Kunci — Manajemen Produksi, PDCA, Shortest Processing Time.

Clothing Production Management Information System at CV Kumaha
Convection

ABSTRACT - Kumaha convection is a company engaged in convection, the company's business model is to convert
raw materials into finished products based on demand. The production process in the company is carried out by first
collecting data on needs based on requests received by the production manager, then preparing the raw materials and
workers needed. Determination of the production schedule in the company is also based on production requests that
come in first or based on the complexity of the work based on personal assumptions. The method used to analyze the
management information system uses the PDCA (Plan, Do, Check, Action) method which needs verification in every
process. For the process of determining the production schedule using the Shortest Processing Time (SPT) method
based on the fastest production process. Based on the test results, the use of the SPT method in the production process
in the company can reduce delays from 30 days of delay to only 6 days of delay.

Keywords - Production Management; PDCA, Shortest Processing Time
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1. PENDAHULUAN

Kumaha konveksi merupakan salah satu perusahaan
yang bergerak di bidang konveksi, proses bisnis yang
dijalaninya adalah mengubah bahan mentah menjadi
produk jadi sesuai dengan permintaan. Produk yang dibuat
adalah kaos, jaket, dan jersy. Dalam menjalankan
produksinya, kumaha konveksi memperhatikan trend dan
kebutuhan dari pelanggat, agar pelanggan yang melakukan
permintaan merasa puas dengan hasil produksinya.

Berdasarkan hasil wawancara dengan manager
produksi di Kumaha konveksi, proses produksi yang
dilakukan di sana adalah make to order, dimana proses
produksi dilakukan jika ada permintaan. Metode
pemesanan ini membuat pelanggan harus melakukan
proses pemesanan minimal satu bulan sebelum proses
produksi dilaksanakan (Pre-Order). Saat ini proses
produksi yang dilakukan tidak memperhatikan kerumitan
dalam proses pembuatan dan ketersediaan bahan baku
yang tersedia, sehingga keterlambatan sering terjadi karena
penjadwalan produksi dilakukan berdasarkan permintaan
yang masuk, bukan berdasarkan ketersediaan bahan dan
proses pembuatan.

Beberapa penelitian terkait sistem manajemen produksi
pada sebuah perusahaan sudah banyak dilakukan. Dan
dengan menerapkan sistem informasi manajemen
produksi, maka perusahaan tersebut terbantukan dalam
penjadwalan dan evaluasi proses produksi [1]. Begitu juga
metode Shortest Processing Time juga dapat digunakan
untuk proses peramalan produksi berdasarkan proses
produksi tercepat [2,3].

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka dibuatlah
sebuah model sistem informasi manajemen produksi yang
dapat membantu perusahaan dalam proses merencanakan,
memonitoring, hingga evaluasi produksi.

2. LANDASAN TEORI

2.1 Sistem Informasi Manajemen

Sistem informasi manajemen secara umum
dapat dikatakan sebagai sebuah sistem yang
mengintegrasikan antara manusia dan mesin, guna
mendukung fungsi operasi manajemen dan
penentuan alternative tindakan dalam suatu
organisasi [4]. Dalam operasinya, sistem informasi
manajemen  menggunakan  perangkat keras
(hardware), perangkat lunak (software), prosedur,
model manajemen, dan keputusan serta sebuah
terminal data. Sistem informasi manajemen sebagai
suatu kumpulan manusia dan sumber modal di
dalam suatu organisasi bertanggung jawab untuk
pengumpulan dan pengolahan data sewaktu
menghasilkan informasi yang berguna untuk setiap
hierarki manajemen dalam perencanaan dan
pengendalian kegiatan-kegiatan organisasi.

2.2 Produksi
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Produksi adalah segala kegiatan dalam
menciptakan dan menambah kegunaan (utility) suatu
barang atau jasa dimana membutuhkan factor-faktor
produksi dalam ilmu ekonomi berupa tanah, tenaga
kerja, dan skill [5].

2.3 PDCA (Plan, Do, Check, Act)

PDCA cycle berguna sebagai pola kerja
perbaikan suatu proses dan sistem [6]. Berikut adalah
penjelasan dari masing-masing kegiatan siklus
PDCA [7]:

1. Merencanakan (Plan)

a. Mengidentifikasi masalah yang dihadapi atau
yang ingin diselesaikan.

b. Menganalisa masalah yang terjadi

c. Mengidentifikasi sumber masalah

d. Merencanakan perbaikan

2. Melaksanakan (Do)

Merupakan  bagian dari proses untuk

merealisasikan yang telah direncanakan pada

tahap Plan.

Memeriksa (Check)

Memeriksa hasil perbaikan yang telah dilakukan
guna mengukur efektifitas perbaikan yang
dilakukan.

4. Standarisasi (Act)

a. Melakukan standarisasi proses, dari hasil
perbaikan yang sudah berhasil dilakukan,
maka perlu dibuatkan standar proses /
produk

b. Melakukan rencana selanjutnya,

merencanakan perbaikan berikutnya untuk
inovasi dan menjalankan roda PDCA.

* Plan + Parform

= Improve = Manitor

LY

Gambar 1 Siklus PDCA

2.4 Shortest Processing Time

Metode Shortest Processing Time merupakan
metode penjadwalan dengan memberikan prioritas
pada proses produksi dengan penyelesaian waktu
terpendek, Aturan ini biasanya meminimalisasi work
in process.

Perhitungan yang dilakukan pada metode
tersebut adalah sebagai berikut :
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1. Penyelesaianrata — rata = S L — (1)
Jumlah orderan
2. Utilisasi = 25 x100 (2)
ycT
3. Keterlambatanrata — rata = ——=2 3
Jumlah orderan

Dimana :
Z CT = Total Waktu Penyelesaian

z PT = Total Waktu Proses

z LP = Total Keterlambatan

3. METODOLOGI PENELITIAN

Tahap awal dari penelitian ini adalah melakukan
identifikasi masalah, tahap ini diperlukan untuk
mengetahui penyebab permasalahan dan akibat dari
permasalahan yang dihadapi CV Kumaha konveksi.
Setelah dilakukan identifikasi masalah, maka tahap
berikutnya adalah pengumpulan data, adapun Teknik
pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini
adalah wawancara dan pustaka. Teknik pengumpulan data
dengan mengadakan tanya jawab secra langsung yang ada
kaitannya dengan topik yang dilakukan dengan pihak
perusahaan yang berkompeten atau berwenang di
perusahaan.

Tahap selanjutnya yaitu melakukan analisis sistem
informasi manajemen (SIM) menggunakan analisis PDCA,
dimana pada tahapan tersebut juga ada tahap proses
penjadwalan produksi menggunakan metode Shortest
Processing Time (SPT), pada tahap ini akan dianalisa
mulai dari perencanaan sampai evaluasi, model ini dibuat
untuk memudahkan pihak terkait dalam mengatur
manajemen penjadwalan produksi, mulai dari perencanaan
hingga evaluasi penjadwalan yang sudah terbentuk.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada SIM produksi di CV Kumaha konveksi dlakukan
dengan model analisis SIM PDCA sebagai berikut :

4.1. Analisis PDCA untuk prosea produksi
1. Tahap Perencanaan (Plan)

Pada tahap ini dilakukan identifikasi masalah yaitu
merencanakan jadwal produksi untuk bulan selanjutnya
berdasarkan permintaan dan juga kerumitan prosesnya,
sebagai contoh data yang diambil adalah data sampel
permintaan produksi yang diterima pada bulan agustus
2021, yang dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1 Pesanan Diterima

No | Pemesan Jenis Tal Deadline
Masuk
1 | Agus Kaos 12-08-21 20-09-21
Lapangan
2 | Osa Rompi 20-08-21 21-09-21
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No | Pemesan Jenis Tal Deadline
Masuk
Wind
breaker
3 | Yana Kemeja 25-08-21 22-09-21
4 | Adi Rompi 26-08-21 26-09-21
BPBD
5 | lis Kemeja 28-08-21 19-09-21
Batik

Setelah mendapatkan daftar permintaan produksi yang
diterima, langkah selanjutnya adalah melakukan Analisa
kebutuhan bahan baku yang akan dilakukan pemesanan
kepada manager Gudang. Untuk daftar bahan baku dapat
dilihat pada Tabel 2

Tabel 2 Kebutuhan Bahan Baku

Bahan Baku
(Meter)
No | Pemesan Bahan Qty Dibutuh | Tersedia
kan
1 | Agus po soft 50 30 15
Pernuansa
2 | Osa hijau army | 160 20 10
& krem
3 |y Japan drill
ana 130 15 5
army
Dunlemess
4 | Adi hijau, 200 25 15
hitam
Rayon
5 | lis coklat, 144 20 10
hitam

Berdasarkan data kebutuhan bahan baku pada Tabel 2,
anager produksi akan menentukan waktu pemrosesan
produksi untuk setiap permintaan yang masuk berdasarkan
waktu standar yang telah ditentukan di perusahaan yang
dapat dilihat pada Tabel 3

Tabel 3 Waktu Standar Produksi

menit/pes
Nama Overdeck | Overdeck | Overdeck
Cutting | Obras - o . QC | Pressing | Packing | Total

kaos polo 1.5 25 15 15 3.1 21 2.2 25 148
rompi 25 25 12 15 14 32 2.2 3 17,5
kaos sablon 23 22 13 14 1.1 31 23 21 158
jaket 2.1 25 35 1 3.1 2 1 21 17.3
kemeja setandar 22 23 12 13 12 27 2,1 22 152
kemeja
Kombinasi sulit 21 22 13 15 21 29 21 25 16,7
seragam dinas 25 21 2 14 25 28 4 2.4 18,1
bordiran saja 1.5 25 22 2.1 1.1 22 5 2.6 142
kaos printing 21 22 13 15 1 29 21 23 154
almamater 25 2.1 15 25 15 23 1 22 16,7
sweeter 24 24 15 23 22 21 15 23 16,7

Dari Tabel 3 dapat dilihat untuk rata-rata proses

produksi dalam satu jenis produksi. Untuk proses produksi
kaos polos misalnya membutuhkan waktu sebanyak 14,8
menit / pcs, sehingga untuk kalkulasi waktu pekerjaan kaos
pemesan bpk agus dengan gty 50 dapat dihitung sebagai
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berikut :

Total Pengerjaan

=14,8*50
= 740 menit (12 jam)

= waktu pengerjaan * qty

Standar waktu kerja di perusahaan adalah 8 jam,
sehingga dari total 12 jam dapat dikerjakan selama 1 hari 4
jam atau bisa dibulatkan menjadi 2 hari untuk proses bpk
agus. Tabel 4 Merupakan waktu pengerjaan produksi
untuk setiap pemesanan yang diterima

Tabel 4 Waktu Pengerjaan Produksi

Jenis Standar Total
Qty Waktu | Pengerjaan | Hari
Order - ;
(menit) (menit)

Kaos
Lapangan 50 14,8 740 2
Rompi
Wind 160 17,5 2800 6
breaker
Kemeja 130 16,7 2171 5
Rompi
BPBD 200 17,5 3500 8
Kemeja
Batik 144 15,2 2188,8 5

Tahap selanjutnya adalah pembuatan jadwal produksi
untuk menentukan prioritas produksi. Pada penelitian ini
penentuan prioritas produksi menggunakan metode STP.
Data yang diurutkan dari waktu pemrosesan yang paling
terpendek akan ditempatkan paling pertama. Prioritas
produksi dapat dilihat pada Tabel 5

Tabel 5 Prioritas Produksi

Jenis Proses Aliran LS Keterlam
-~ | Waktu Waktu
Order Hari . . batan
(hari) (hari)
Kaos
Lapangan 2 2 15 0
Kemeja 5 7 14 0
Kemeja
Batik 5 12 16 0
Rompi
Wind 6 18 18 0
breaker
Rompi
BPBD 8 26 18 8
Jumlah 26 65 8

Analisis perhitungan kriteria dari metode SPT
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Y CT

da. Penyelesaian rata —rata = ——
Jumlah orderan

_ 65
5
= 13 Hari
s . Y PT
b. Utilisasi = =— x100
Y.CT
= 25 100
65"
=40%
c. Keterlambatanrata — rata = —==%
Jumlah orderan
_ 8
-5
= 1,6 hari
Berdasarkan perhitungan kriteria yang telah dilakukan,
hasil menentukan prioritas penjadwalan produksi
menggunakan SPT dapat dilihat pada Tabel 6
Tabel 6 Penjadwalan Prioritas Produksi
Jenis Proses Toal .
Order Qty Hari Order el
Kaos 50 2 | 12-08-21 | 21-09-21
Lapangan
Kemeja 130 5 25-08-21 | 22-09-21
Kemeja
Batik 144 5 28-08-21 | 19-09-21
Rompi
Wind 160 6 20-08-21 | 26-09-21
breaker
Rompi
BPBD 200 8 26-08-21 | 20-09-21

2. Tahap Pelaksanaan (Do)

Tahapan do merupakan tahapan untuk merealisasikan
apa yang ada pada tahapan sebelumnya (plan). Pada
penelitian ini, tahapan do vyaitu merealisasikan
penjadwalan berdasarkan prioritas dan melakukan
permintaan bahan baku.

Berikut ini adalah hasil penentuan prioritas produksi
yang digunakan sebagai acuan produksi pada bulan
September yang dapat dilihat pada Tabel 7

Tabel 7 Gantt Chart Jadwal Produksi Bulan September

1| kaoslapangan

kemefa lapangan
5 kemeja batik

rompi

4| rompi extravagnza BFED

Proses permintaan bahan baku merupakan proses yang
dilakukan setelah menentukan jadwal produksi. Proses
permintaan dijukan langsung ke bagian gudang untuk
dilakukan pengadaan bahan baku kepada supplier. Berikut
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merupakan kebutuhan bahan baku yang akan dilakukan
permintaan kepada bagian gudang dapat dilihat pada Tabel
8

Tabel 8 Permintaan Bahan Baku

Dibutuhk | Tersedia | Kekuran
Bahan

an (meter) | (meter) gan
bahan po soft 30 15 15
Japan drill army 15 5 10
re?yon coklat )5 10 15
hitam
pernuansa hijau 20 10 10
army x krem
Dounlemess 25 15 10
hijau , hitam

3. Tahap Pemeriksaan (Check)

Tahap pengecekan merupakan proses pengecekan hasil
evaluasi dari tahap do yang telah dilakukan sebelumnya.
Untuk penjadwalan produksi berdasarkan perhitungan
metode SPT dapat dilihat pada Tabel 9

Tabel 9 Jadwal Produksi Menggunakan SPT

No | Peme Jenis Pengerjaan Keterlam
san batan
Kaos 01-09-21 sd
L | AQUS || ahangan | 02-09-21 0
. 03-09-21 sd
2 | Yana | Kemeja 07-09-21 0
3 | lis Kemeja 08-09-21 s.d 0

Batik 12-09-21
Rompi 13-09-21 s.d
4 | Osa Wind 18-09-21 0
breaker
. Rompi 19-09-21 sd
5 | Adl | gppp | 26-00-21 6
Berdasarkan penjadwalan yang dilakukan,

keterlambahan hanya terjadi pada proses produksi terakhir
yaitu proses produksi bpk adi dengan keterlambatan 6 hari
dari deadline yang diminta.

4. Tahap Tindakan (Act)

Tahap pengaktualisasian merupakan penyesuaian
terhadap suatu proses bila diperlukan yang didasari dari
hasil anallisis yang sudah dilakukan pada tahap-tahap
sebelumnya. Ditahapan ini akan dilakukan tindakan oleh
manager produksi sesuai apa yang sudah direncanakan.
Tabel 10 adalah jadwal yang dapat diimplementasikan
pada perusahaan untuk bulan september.
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Tabel 10 Jadwal Produksi Bulan September

Jenis
Orderan

nama
pemesanan

No Bahan Qty ;::;f:; Deadline | Keterlambatan

Kaos bahan po

soft

1 Agus 50 2 12-08-21 21-09-21 0

Lapangan

Tapan drill

3 Yana Kemeja 130 5 25-08-21 22-09-21 0

army

rayon

Kemeja Batik | coklat 144 5 28-08-21 19-09-21 0

‘hitam

pernuansa
Rompi Wind

breaker

hijau army 160 6 20-08-21 26-09-21 0

x krem

Dounlemess

Rompi BPBD i
hijau hitam

200 8 26-08-21 20-09-21 6

Jika keterlambatan proses produksi selama 6 hari masih
bisa diterima, maka manager produksi akan meminta
bagian pemesanan untuk melakukan negosiasi ulang
keterlabatan proses produksi kepada pemesan.

Dari tahapan proses yang dilakukan menggunakan
PDCA, maka model SIM proses tersebut dapat dilihat pada
Gambar 2 PDCA Proses Produksi

PLAN - DO
Perencanaan Pelaksanaan
Produksi Jadwal Produksi

Pengaktualisasian
Jadwal Produksi

Pengecekan
Jadwal Produksi

Act Check

Gambar 2 PDCA Proses Produksi

4.2. Analisis dan Perancangan Sistem

Untuk memodelkan sistem yang akan dibuat,
digunakan pendekatan terstruktur. Pendekatan ini
merupakan tahapan yang akan membantu menyelesaikan
permasalahan dalam kegiatan bisnis. Yang dilihat pada
pendekatan ini adalah secara logical dan sumber proses
dalam sebuah sistem [8]. Tools yang digunakan untuk
menggambarkan pendekatan ini adalah Data Flow
Diagram (DFD).

DFD digunakan untuk menjelaskan secara global bagaimana
data digunakan dan ditransformasikan untuk proses atau
menggambarkan aliran dara ke dalam dan keluar sistem [9].
DFD dari sistem yang akan dibuat dapat dilihat pada Gambar
4. Berdasarkan analisis sistem yang sudah dilakukan
menggunakan PDCA, maka kebutuhan fungsional dari sistem
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dapat dilihat pada Tabel 11 Fungsionalitas Sistem dan
pengguna sistem dapat dilihat pada

Tabel 12 Pengguna Sistem

Tabel 11 Fungsionalitas Sistem

No | Pengguna Hak Akses Keterampilan
dan webiste
mampu
membaca surat
permintan

Dalam pembangunan sistem informasi manajemen
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No Proses Keterangan . Al
Proses verifikasi produksi di CV Kumaha konveksi, dibutuhkan suatu
) ketika pengguna desain basis data. Pemodelan yang akan dignakan dalam
1 | Login akan memasuki perancangan basis data ini menggunakan Entity
sistem Relationship Diagram (ERD). ERD adalah sebuah diagram
Proses apabila structural yang digunakan untuk merancang sebuah
pengguna lupa kata database [10]
2 | Lupa Password >
sandi untuk masuk
sistem
Proses pengelolaan
3 | Pengolahan User data pengguna
sistem
Proses pengelolaan
4 | Pengolahan Pemesanan daftar pesanan dari
pelanggan
. Proses pengelolaan
5 | Pengolahan Produksi data produksi
Proses pengelolaan
data jadwal
6 | Pengolahan Jadwal berdasarkan hasil
perhitungan SPT
Proses pengelolaan
7 | Pengolahan Bahan Baku data bahan baku I
Gambar 3 ERD Sistem Informasi Manajemen Produksi
Tabel 12 Pengquna Sistem ) .
88 Pemodelan basis data tersebut dapat dilihat pada
No Pengguna Hak Akses Keterampilan Gambar 3. Penje|a_San dal’i data. yang akan dIISIkan ke
mengakses dapat database atau yang disebut dengan kamus data dapat dilihat
1 Admin menu mengoprasikan pada Tabel 13
Pemesanan | pemesananpro | sitem oprasi Tabel 13 K, Dat
duksi, jadwal dan webiste ave amus Pata
dapat Entitas Atribut
mengakses nt\engopra5|.kan Pemesa | |d_pemesanan,nama_pelanggan,nama_or
M menu Z'tem oglraﬂ nan deran,bahan,qty
2 Prigiﬁi: pemesanan,pro 'uar;V(\:Ilg ;stte tanggal_masuk,tanggal_selesai,status
duksi jadwal,st | 8 2P orderan
ok, melaku Ifn dari user Id_user, nama,email,password,jabatan
pz]r:ieta .art1 arl produksi | Id_produksi,id_pemesanan,status_bahan_
Z :prln er baku,pioritas,status_produksi,id_bahan_
apa baku,ld_user
:tzr;%cz)r;r;sslran bahan_b | Id_bahan_baku,nama_bahan_baku,qty
. aku
3 Manager permintaan,pe :fanmwibISte penerim | Id_penerimaan,id_bahan_baku,tanggal_
Gudang nerimaan memEaca surat aan permintaan,tanggal_dibutuhkan,qty,
permintaan dan - status,ld._user -
surat permint | Id_permintaan,id_bahan_baku,
enerimaan aan tanggal_permintaan,tanggal_dibutuhkan,
(Fj)a at gty,status,id_user
4 Admin stok,permintaa m:n oorasikan jadwal Id_jadwal,ld_produksi,tanggal_produksi
Gudang n,penerimaan siter’f o?orasi ,aliran_waktu,tanggal_selesai,
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keterlambatan

¥ Info Login
T Data L
(e Lo | e
Data Login
[ & Info Login
info Login
3]
22 SR |
’ 2
Lupa [T user |
assword Data Login
Data Login
Info Login
Info Login
Dala Login
Manager Produk
[ Produksi
Info Produksi
Info Login
| oata Login | l info proguksi
infa Login
Data Jadwal 6 \ Data Jadwal
Manager Gudang engolahs T. Jadwal
Data Login Jacwal

Info Bahan Baku

[ Data Bahan 8aku |
Info Legin
| Data Lagin | l
|

Data Bahan Baku

7 \ [ Info Bahan Baku |
engolaha
bahan baku

T. Bahan_baku
Data Bahan Baku —
Info Bahan Baku

| Data Bahan Baku |

Info Bahan Baku
Admin Gudang

Data Login

Gambar 4 DFD Sistem Informasi Manajemen Produksi
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