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BAB III

ANALISIS DAN PERANCANGAN
Dalam bab ini membahas mengenai pengetahuan yang diterima dari pakar atau sumber lain, beserta hasil analisisnya dan perancangan.

3.1 Definisi Sistem

Sistem yang akan diangkat pada tugas akhir ini adalah Sistem Pendukung Keputusan penentuan jumlah optimal produksi di perusahaan konfeksi. Definisi dari Sistem Pendukung Keputusan penentuan jumlah optimal produksi di perusahaan konfeksi adalah serangkaian proses pengambilan keputusan yang didukung oleh aplikasi komputer, untuk menentukan jumlah produksi yang akan dilaksanakan sesuai dengan keuntungan terbesar atau penggunaan material produksi yang paling optimal. 
3.2 Tujuan Pembuatan SPK penentuan jumlah optimal produksi di perusahaan konfeksi
Tujuan Pembuatan Sistem Pendukung Keputusan penentuan jumlah produksi di perusahaan konfeksi Susan Collection adalah menentukan jumlah kaos, kemeja atau baju anak yang akan diproduksi, berdasarkan keuntungan terbanyak atau penggunaan material produksi yang paling optimal. 
3.3 Identifikasi Masalah

Susan Collection adalah sebuah home industri yang terletak di kopo Bandung. Susan Collection memproduksi kaos, kemeja, dan baju anak. Untuk menentukan jumlah produksi kaos, kemeja, dan baju anak, dibutuhkan beberapa perhitungan terhadap variabel-variabel keputusan dibawah ini:
1) Tergantung bahan yang akan digunakan : bahan kaos atau katun

2) Model yang akan diproduksi : apakah model kaos, kemeja, atau baju anak.

3) Waktu pelaksanaan produksi, karena waktu pembuatan produk berbeda-beda, tergantung dengan model yang dipesan. Dibawah ini adalah rincian kuantiti yang dapat dihasilkan, sesuai model pesanan:

a. Untuk satu potong kaos anak, satu penjahit dapat menyelesaikan dalam waktu 10 menit.

b. Untuk produksi kaos anak, 1 hari (8 jam) akan menghasilkan 48 potong kaos anak untuk satu orang penjahit.

c. Total kaos yang dapat diproduksi oleh susan collection dengan penjahit yang berjumlah 15 orang dalam 1 hari (8jam), adalah 720 kaos anak. 

d. Untuk satu potong kemeja anak, satu penjahit dapat menyelesaikan dalam waktu 15 menit.

e. Untuk produksi kemeja anak, 1 hari (8 jam) akan menghasilkan 32 potong kemeja anak untuk satu orang penjahit.

f. Total kemeja anak yang dapat diproduksi oleh susan collection dengan penjahit yang berjumlah 15 orang dalam 1 hari (8jam), adalah 480 kemeja anak. 

g. Untuk satu potong baju anak (setelan), satu penjahit dapat menyelesaikan dalam waktu 2 jam.

h. Untuk produksi baju anak (setelan), 1 hari (8 jam) akan menghasilkan 4 potong baju anak untuk satu orang penjahit.

i. Total baju anak (setelan) yang dapat diproduksi oleh susan collection dengan penjahit yang berjumlah 15 orang dalam 1 hari (8jam), adalah 60 baju anak (setelan). 

Susan Collection menginginkan agar nantinya produk yang telah dihasilkan sesuai dengan keinginan yaitu mendapatkan keuntungan yang maksimal. Dibawah ini adalah rincian dari keuntungan tiap produk :

1. Keuntungan untuk Kaos ukuran L 
: Rp. 3000
2. Keuntungan untuk Kaos ukuran M
: Rp. 3000

3. Keuntungan untuk Kaos ukuran S
: Rp. 3000

4. Keuntungan untuk Kemeja ukuran L 
: Rp. 3000

5. Keuntungan untuk Kemeja ukuran M
: Rp. 3000

6. Keuntungan untuk Kemeja ukuran S 
: Rp. 3000

7. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 3 
: Rp. 10000

8. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 4
: Rp. 10000

9. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 5
: Rp. 10000

10. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 6 
: Rp. 15000

11. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 7 
: Rp. 15000

12. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 8
: Rp. 15000

13. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 9 
: Rp. 17000

14. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 10
: Rp. 17000

15. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 11 : Rp. 17000

16. Keuntungan untuk Baju anak ukuran 12 : Rp. 20000

Persamaan Linier untuk mencari keuntungan Maksimal adalah sebagai berikut :

Z = ((3000*(X1+X2+ X3+X4+ X5+X6)) + (10000* (X7+X8+ X9) + (15000*(X10+ X11+X12)) + (17000*(X13+X14+ X15)) + (20000*X17)))))
Keterangan :

X1
: Kaos ukuran L

X2
: Kaos ukuran M

X3
: Kaos ukuran S

X4
: Kemeja ukuran L

X5
: Kemeja ukuran M

X6
: Kemeja ukuran S

X7
: Baju anak ukuran 3

X8
: Baju anak ukuran 4

X9
: Baju anak ukuran 5

X10
: Baju anak ukuran 6

X11
: Baju anak ukuran 7

X12
: Baju anak ukuran 8

X13
: Baju anak ukuran 9

X14
: Baju anak ukuran 10

X15
: Baju anak ukuran 11

X16
: Baju anak ukuran 12

Z
: Total Keuntungan 
Kendala yang dihadapi adalah :

1. Kendala waktu, bahwa untuk memproduksi kaos, Kemeja, dan baju anak membutuhkan waktu yang sudah dijabarka diatas. Dibawah ini adalah rincian waktu yang digunakan untuk membuat 1 unit produk per orang:

a) Waktu produksi 1 unit kaos ukuran L
: 10 menit

b) Waktu produksi 1 unit kaos ukuran M
: 10 menit

c) Waktu produksi 1 unit kaos ukuran S
: 10 menit

d) Waktu produksi 1 unit kemeja ukuran L
: 15 menit

e) Waktu produksi 1 unit kemeja ukuran L
: 15 menit

f) Waktu produksi 1 unit kemeja ukuran L
: 15 menit

g) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 3
: 120 menit

h) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 4
: 120 menit

i) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 5
: 120 menit

j) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 6
: 120 menit

k) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 7
: 120 menit

l) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 8: 120 menit

m) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 9: 120 menit

n) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 10:120 menit

o) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 11:120 menit

p) Waktu produksi 1 unit Baju anak ukuran 12:120 menit

Maka persamaan linier yang didapat adalah sebagai berikut :

Persamaan linier untuk menyelesaikan model kaos 
(10(X1+X2+X3)) / A ≤ B

Keterangan :

X1
: Kaos ukuran L

X2
: Kaos ukuran M

X3
: Kaos ukuran S

A
: Jml tenaga kerja yang bekerja per unit produksi

B
: Jml. Waktu yg diminta

Persamaan linier untuk menyelesaikan model Kemeja 
(15(X4+X5+X6)) / A ≤ B

Keterangan :

X4
: Kemeja ukuran L

X5
: Kemeja ukuran M

X6
: Kemeja ukuran S

A
: Jml tenaga kerja yang bekerja per unit produksi

B
: Jml. Waktu yg diminta

Persamaan linier untuk menyelesaikan model Baju anak 
(120 (X7 + X8 + X9 + X10 + X11 + X12 + X13 + X14 + X15 + X16)) / A ≤ B 

Keterangan :

X7
: Baju anak ukuran 3

X8
: Baju anak ukuran 4

X9
: Baju anak ukuran 5

X10: Baju anak ukuran 6

X11: Baju anak ukuran 7

X12: Baju anak ukuran 8

X13: Baju anak ukuran 9

X14: Baju anak ukuran 10

X15: Baju anak ukuran 11

X16: Baju anak ukuran 12

A
: Jml tenaga kerja yang bekerja per unit produksi

B
: Jml. Waktu yg diminta
2. Kendala Bahan Kaos, untuk menentukan jumlah optimal produksi maka harus diperhatikan juga jumlah material bahan kaos yang tersedia saat ini. Kebutuhan jumlah bahan yang akan digunakan tergantung dari berapa banyak produk yang akan kita produksi.
a) Kaos ukuran L butuh bahan kaos

: 115 cm.

b) Kaos ukuran M butuh bahan kaos

: 105 cm.

c) Kaos ukuran S butuh bahan kaos

: 95 cm.

d) Baju anak ukuran 3 butuh bahan kaos
: 100 cm.

e) Baju anak ukuran 4 butuh bahan kaos
: 125 cm.

f) Baju anak ukuran 5 butuh bahan kaos
: 150 cm.

g) Baju anak ukuran 6 butuh bahan kaos
: 175 cm.

h) Baju anak ukuran 7 butuh bahan kaos
: 200 cm.

i) Baju anak ukuran 8 butuh bahan kaos
: 225 cm.

j) Baju anak ukuran 9 butuh bahan kaos
: 250 cm.

k) Baju anak ukuran 10 butuh bahan kaos
: 275 cm.

l) Baju anak ukuran 11 butuh bahan kaos
: 300 cm.

m) Baju anak ukuran 12 butuh bahan kaos
: 325 cm.

Persamaan linier yang didapat adalah sebagai berikut:

Persamaan linier model kaos

115X1+105X2+95X3 ≤ C
Keterangan :

X1
: Kaos ukuran L

X2
: Kaos ukuran M

X3
: Kaos ukuran S

C
: Jumlah bahan material kaos yang tersedia.

Persamaan linier model baju anak bahan kaos

100X7+125X8+150X9+175X10+200X11+225X12+250X13+275X14+300X15+325X16 ≤ C
Keterangan :

X7
: Baju anak ukuran 3

X8
: Baju anak ukuran 4

X9
: Baju anak ukuran 5

X10: Baju anak ukuran 6

X11: Baju anak ukuran 7

X12: Baju anak ukuran 8

X13: Baju anak ukuran 9

X14: Baju anak ukuran 10

X15: Baju anak ukuran 11

X16: Baju anak ukuran 12

C
: Jumlah bahan material kaos yang tersedia.

3. Kendala Bahan Katun, untuk menentukan jumlah optimal produksi maka harus diperhatikan juga jumlah material bahan katun yang tersedia saat ini. Kebutuhan jumlah bahan yang akan digunakan tergantung dari berapa banyak produk yang akan kita produksi.

a) Kemeja ukuran L butuh bahan katun
: 130 cm.

b) Kemeja ukuran M butuh bahan katun
: 115 cm.

c) Kemeja ukuran S butuh bahan katun
: 100 cm.

d) Baju anak ukuran 3 butuh bahan katun
: 100 cm.

e) Baju anak ukuran 4 butuh bahan katun
: 125 cm.

f) Baju anak ukuran 5 butuh bahan katun
: 150 cm.

g) Baju anak ukuran 6 butuh bahan katun
: 175 cm.

h) Baju anak ukuran 7 butuh bahan katun
: 200 cm.

i) Baju anak ukuran 8 butuh bahan katun
: 225 cm.

j) Baju anak ukuran 9 butuh bahan katun
: 250 cm.

k) Baju anak ukuran 10 butuh bahan katun
: 275 cm.

l) Baju anak ukuran 11 butuh bahan katun
: 300 cm.

m) Baju anak ukuran 12 butuh bahan katun
: 325 cm.

Persamaan linier yang didapat adalah sebagai berikut:

Persamaan linier model Kemeja

130X4+115X5+100X6 ≤ D

Keterangan :

X4
: Kemeja ukuran L

X5
: Kemeja ukuran M

X6
: Kemeja ukuran S

D
: Jumlah bahan material katun yang tersedia.

Persamaan linier model baju anak bahan kaos

(100X7+125X8+150X9+175X10+200X11+225X12+250X13+275X14+300X15+325X16) ≤ B

Keterangan :

X7
: Baju anak ukuran 3

X8
: Baju anak ukuran 4

X9
: Baju anak ukuran 5

X10: Baju anak ukuran 6

X11: Baju anak ukuran 7

X12: Baju anak ukuran 8

X13: Baju anak ukuran 9

X14: Baju anak ukuran 10

X15: Baju anak ukuran 11

X16: Baju anak ukuran 12

D
: Jumlah bahan material katun yang tersedia.

3.4 Analisis kebutuhan sistem Perangkat Lunak

Pada bagian ini akan dijelaskan hasil analisis kebutuhan sistem perangkat lunak yang menggunakan sistem pendukung keputusan dengan menggunakan metode Programa Linier.

3.4.1
Analisis Prosedur dan Proses Penentuan Jumlah Produksi kaos, kemeja dan baju anak.

Dalam melakukan penentuan jumlah produksi kjaos anak, kemeja anak, dan baju anak, ada beberapa prosedur yang harus dilakukan yaitu sebagai berikut:

I. Pengumpulan data

Pada prosedur ini dilakukan pengumpulan data secara phisycal (fisik), kemudian dilakukan entri data ke dalam perangkat lunak. Data Sangat dibutuhkan sebagai bahan acuan untuk memberikan nilai perbandingan untuk parameter. Dalam prosedur ini terdiri dari dua proses kerja, yaitu:

1. Entri data order 
Proses ini dilakukan, sebagai bahan acuan untuk nantinya dapat ditentukan berapa banyak jumlah produk per model yang akan diproduksi. 

2. Entri data jumlah bahan yang tersedia 
Proses ini dilakukan agar, sistem dapat mengeluarkan value  (nilai jumlah) dari tiap model. 
3. Entri data jumlah pekerja

Proses ini dilakukan agar kita dapat mengetahui berapa lama waktu pengerjaan produksi dari awal sampai akhir.

II. Penentuan jumlah produksi 
Pada prosedur ini, kegiatan yang dilakukan adalah menentukan jumlah produksi yang optimal sesuai dengan keinginan mendapatkan keuntungan terbesar, atau penggunaan material produksi yang paling optimal. Proses yang ada di dalam prosedur ini adalah sebagai berikut:
1. Proses penentuan objective
Proses ini untuk menentukan data apa yang menjadi bahan acuan pencarian/ acuan pengambilan keputusan.

2. Proses penentuan decision variables
Proses untuk menentukan variabel apa saja yang akan dicari/ dihasilkan dari decision ini.
3.  Proses formulasi matematika

Proses ini dilakukan untuk memetakan persoalan yang ada ke dalam suatu persamaan linier.

4. Proses penentuan constraint
Batasan-batasan dalam persamaan liner, yang digunakan untuk mencari jumlah kaos, kemeja, dan baju anak  yang optimal.

5. Proses penentuan hasil optimal
Proses ini digunakan sebagai bahan pendukung keputusan bagi manager produksi untuk menentukan jumlah produksi kaos, kemeja, dan baju anak dalam satu periode pelaksanaan produksi. 
3.4.2
Analisis Data

Data adalah fakta yang terekam di suatu media dalam sebuah sistem. Data merupakan bahan dalam pengambilan keputusan. Kesalahan dalam pengumpulan data akan berakibat salah dalam pengambilan keputusan. Data yang digunakan dalam sistem ini adalah sebagai berikut:

1. Data order 

Data ini digunakan untuk mengetahui berapa banyak order yang diterima.
2. Data waktu yang diminta
Data ini dibutuhkan, agar pelaksanaan prodiksi tidak lebih dari waktu yang sudah ditentukan. 

3. Data total Laba
Data ini digunakan untuk mengetahui berapa keuntungan dari tiap produksi per unitnya.

4. Data jumlah produksi

Data ini digunakan untuk mengetahui berapa jumlah produksi yang harus dilakukan dalam satu unit produksi/ disesuaikan berdasarkan keinginan untuk mendapatkan keuntungan terbesar atau berdasarkan penggunaan material produksi yang paling optimal.

5. Data bahan kaos yang tersedia

Data ini diogunakan untuk memperkirakan berapa produk yang harus diproduksi sesuai bahan material yang tersedia.

6. Data bahan katun yang tersedia

Data ini diogunakan untuk memperkirakan berapa produk yang harus diproduksi sesuai bahan material yang tersedia.

7. Data penggunaan bahan material

Data ini digunakan untuk mengetahui berapa jumlah sisa bahan material yang dimiliki oleh perusahaan, setelah dikurangi dengan jumlah penggunaan material yang telah terpakai.

3.5
Analisis Pengguna

Pengguna (user) dalam sistem ini adalah Manajer Produksi. Pengguna harus sudah terbiasa bekerja dengan menggunakan perangkat komputer, khususnya dapat mengoperasikan Microsoft Excel karena hasil dari pembangunan sistem pendukung keputusan ini berupa aplikasi software yang ada di Microsoft Excel. Pengguna juga menerti dengan programa linier. Agar dapat dengan mudah memetakan permasalahan ke dalam persamaan linier, untuk dijadikan model.
3.6
Analisis Basis Data

Dalam membangun SPK, sistem dibantu dengan tools solver yang ada didalam Microsoft Excel. Penyimpanan data dapat dilakukan dengan penambahan sheet didalam tiap file. 
3.7
Analisis Basis Model
Basis model sistem pendukung keputusan yang digunakan adalah persamaan programa linier.Dalam OR model yang digunakan adalah model simbolik (matematika) yang menggambarkan dunia nyata melalui tulisan, angka, dan symbol lain. Untuk menggambarkan variabel-variabel dan hubungan antar variabel, model ini mengambil bentuk hubungan matematis untuk menggambarkan struktur yang digambarkannya. Persyaratan utama dalam pemecahan masalah programa linier adalah sebagai berikut:

1. Memiliki tujuan. Umumnya tujuan utama dari sebuah permasalahan programa linier berupa bentuk memaksimasi keuntungan (laba) atau meminimasi biaya.

2. Harus ada alternatif tindakan yang salah satu darinya akan mencapai tujuan.

3. Sumber yang diperhitungkan dalam model merupakan persedian terbatas.

4. Semua permasalahan dan variabel yang ada dibuat kedalam sebuah persamaan atau pertidaksamaan matematika. (formulasi matematika).

3.8
Analisis Manajemen Dialog

Dalam analisis ini dialog perangkat lunak harus bisa berinteraksi dengan pengguna. Form-form yang ada dalam perangkat lunak harus dapat menampilkan semua kebutuhan data untuk user, diantaranya:

1. Form Menu Utama, untuk memasukan data yang ingin diolah oleh system

2. Form penampilan alternatif keputusan, untuk menampilkan alternatif yang sudah diproses oleh solver sebagai engine. 

3. Form Solver parameter, untuk menampilkan data yang menjadi bahan acuan pencarian solusi, beserta  decition variabel dan subject the constraint.
4. Form Add Constraint, untuk menambahkan batasan-batasan dalam persamaan programa linier.

5. Form Solver Result, untuk menampilkan report dari hasil perhitungan.

6. Form Solver Option, untuk memilih model matematika sebagai penyelesaikan persoalan dalam solver. 

3.9
Kesimpulan Analisis

Dari analisis diatas, dapat disimpulkan bahwa penentuan jumlah produksi dapat diselesaikan dengan menggunakan metode programa linier, dan menggunakan tools bantuan software Solver yang sudah tersedia di menu Microsoft Excel sebagai engine untuk menampilkan alternatif keputusan.
3.10
Diagram Konteks 
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3.11
Arsitektur Sistem 

Komponen-komponen utama pada sistem pendukung keputusan yang akan dibangun ini adalah Basis Data, Basis Model, dan Basis Dialog. Dalam tugas akhir ini penulis tidak merancang dan membuat perangkat lunak, tetapi penulis hanya menggunakan Solver sebagai tools bantuan dalam penyelesaian masalah.
3.12
Basis Data

Tools yang digunakan dalam tugas akhir SPK Penentuan  jumlah optimal produksi kaos, kemeja, dan baju anak adalah Solver. Solver adalah tools yang sudah tersedia di dalam Microsoft Excell, maka dari itu penulis tidak membangun basis datanya, akan tetapi penulis mengeksplorasi bagaiman tata cara penggunaan tools Solver tersebut, dan membuat tambahan sheet untuk menyimpan alternatif, dari hasil proses solver.
3.13
Basis Model

Basis model yang digunakan adalah model programa linier, dimana setiap permasalahan yang ada akan dirumuskan kedalam matematika. Kita harus menentukan terlebih dahulu objective atau target sel kemudian kita tentukan decition variable atau perubahan sel dan penentuan constraint atau batasan nilai yang digunakan. Setelah kita dapat menentukan semua item tersebut, maka kita dapat memasukan ke dalam tools Solver untuk mendapatkan hasil yang optimal.
3.14
Dialog Antarmuka

Dialog antarmuka digunakan sebagai alat komunikasi dengan pengguna software. Semakin mudah dialog antarmuka yang kita gunakan, maka semakin cepat proses pemecahan masalah yang kita hadapi. Fasilitas dialog yang baik sangat membantu pemakai dalam menjalankan perangkat lunak ini. Dalam pembuatan Tugas Akhir ini, penulis tidak merancang dialog antarmuka, tetapi penulis akan menjelaskan fungsi dan penggunaan dari setiap dialog antarmuka yang ada di dalam tools Solver. Fasilitas yang ada di dalam model dialog ini adalah sebagai berikut:

Gambar 3.5 Struktur Menu yang ada di Tools Solver

3.15     Diagram Penyelesaian Pemecahan Masalah dengan

 menggunakan model Programma Linier
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Ciri-ciri SPK : 
1. Di dalam Model base berisi pre-programmed models
2. Memiliki knowledge base untuk memetakan persoalan.

3. Di dalam manajemen dialog dapat menampilkan berbagai alternatif keputusan

4. Memiliki multi objective untuk satu permasalahan.
5. Dapat menyelesaikan permasalahan yang tidak terstruktur. [MEL03]
Karakteristik SPK :
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Gambar 3.7  karakteristik SPK
Programma linier dapat digunakan sebagai teknik pemodelan dalam SPK, jika kita dapat membungkus model tersebut kedalam model baru dengan mengubah nilai (value) yang ada dalam parameter di sebuah solver, sehingga permasalahan yang terstruktur pun dapat diselesaikan dengan SPK.
Hirarki (keterhubungan) antara EDP-ES :

ES (Exspert System)


[image: image6]
DSS (Desition Support System)

[image: image7]
IS (Information System)

[image: image8]
EDP (Electronik Data Proses)
Manajemen data
Gambar 3.8  Hirarki (keterhubungan) antara EDP-ES 
Pemprosesan data elektronik cakupannya lebih ke arah sistem fisik. Fungís dari EDP adalah untuk mengelola data di dalam sebuah lingkungan fisik.

Sistem Informasi, adalah sebuah sistem yang berbasis komputer untuk mengolah data dan fakta di lingkungan fisik, menjadi sebuah informasi yang berguna untuk manajemen. 

Sistem pendukung keputusan adalah suatu sistem yang berbasis komputer yang ditujukan untuk membantu pengambil keputusan dalam memanfaatkan data dan model tertentu untuk memecahkan berbagai persoalan yang tidak terstruktur.

Output yang dihasilkan oleh SI, digunakan sebagai data inputan untuk diproses dan menghasilkan beberapa alternatif keputusan.

Sistem Pakar adalah suatu sistem komputerisasi yang digunakan untuk membantu user mendiagnosa permasalahan yang sedang dihadapi, didalam sistem pakar terdapat data, informasi dan pengetahuan (knowladge) dari pakarnya. 

Output yang dihasilkan oleh SPK digunakan sebagai input oleh SP untuk diproses menjadi sebuah informasi hasil pendiagnosaan oleh knowladge pakar.

Penulis menganggap bahwa penulis membuat sebuah perangkat lunak, karena didalam aplikasi yang sudah dibuat oleh penulis dengan menggunakan Ms.Excel,  terdapat sebuah data input, proses dan data output yang dihasilkan sebagai sebuah data inputan tool solver untuk mengexecute dan menghasilkan decision variable. Penjelasan diatas dapat memenuhi persyaratan dan definisi dari Perangkat lunak yang terdapat dibuku [PRE97], diantaranya adalah :

1. Perintah (program komputer) yang bila dieksekusi memberikan fungsi dan unjuk kerja seperti yang diinginkan.

2. Struktur data yang memungkinkan program memanipulasi informasi secara proporsional.

3. Dokumen yang menggambarkan operasi dan kegunaan program. 
Bentuk terkecil dari perangkat lunak adalah operasi aritmatik dan logik. Dari operasi dasar ini di susun program atau perangkat lunak. 
Penulis membuat beberapa bentuk operasi aritmatika atau formula didalam beberapa tabel Ms. Excel. Fungsi dari sekumpulan formula-formula tersebut adalah sebagai executable yang nantinya dapat mengacu ke solver sebagai enginee untuk pemprosesan data.
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Untuk bagian yang tidak terstruktur diselesaikan di tahap ini dengan mengubah-ubah value didalam parameter, sehingga dapat menampilkan beberapa alternatif pilhan.





Untuk bagian yang terstruktur diselesaikan dengan programma linier di tahap ini.





Gambar 3.6  Programa linier sebagai model untuk memecahkan permasalahan





Solver disebut sebagai engine untuk membantu menghitung masing-masing objective
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Decition variable akan berubah-ubah, jika value di dalam parameter diubah.
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Teknik model yang digunakan adalah programma linier untuk penyelesaian permasalahan terstruktur





penyelesaian permasalahan tidak terstrukturnya dapat diselesaiakn dengan penambahan satu atau beberapa sheet dlm dialog yang dapat menampilkan alternatif dari hasil proses engine solver.
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Aplikasi yang akan digunakan adalah solver yang ada di Ms.Excel
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