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ABSTRAK

Schedule Release “Shop Order” diperiukan untuk menentukan suatyl wolliisme apakah Order
tersebut akan di Release dikarenakan untuk merelease suatu Shop Order dl Uiped R0 wahapan-tahapan
release order yang cukup rumit. 4

Dengan data Part List davi process sheet, maka dapat diby@l WKL Datal VR, %’, kemudian
digunakan untuk membuat schedule release “Shop Orders”, sedibghin Wik .Cleé Data bisa
membandingkan antara MRL dan PDR. e
Kata Kunci : MRL, Shop Orders, data, part, PDR 4 B ’ &
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1. PENDAHULUAN 4 Q
1.1. Latar Belakang Masalah LT LS. %$
Dalam membuat suatu produk W ahan pere.n_carmm&%elas agar dalam proses produksi dapat

berjalan dengan lancar. Permasalahan yang tetiadi dalaiibprasdg pfoduksi selama ini diantaranya :

= Tidak mengetahui dimana suatu patt tan diass % install

= Tidak ada referensi DalaibPart Planne: d‘alar% buat proses detail.

= Tidak ada referensi pemiiiiin Process_Shﬁ

= Tidak tahu berapa Process Slieel Ly hatys Qiturunkan
Dengan me an MR dihara’pg rmasalahan tersebut diatas bisa diatasi. Manufacturing

di

ah list vang i"uraian (break down) dari suatu komponen sesuai dengan
bly Winstalisi yang diréncanakan oleh Manufacturing Planning.

i diil menyiapkan shortages.

1gurgl produk akhir (end item) memenuhi requirement Engineering,

3. Bagaimanagmmeni1s1 perubahan-perubahan yang terjadi bisa selalu update sesuai rencana proses dan
mudah diakses oleh fungsi-fungsi lain.

1.3. Tujuan dan manfaat

Tujuan MRL adalah:

1. Rencana produksi tertulis dan disetujui.

2. Merencanakan supply dalam kuantitas yang tepat untuk memenuhi demand pada seluruh level Bill
Of Material.

Manfaat MRL adalah :

1. Membantu dalam Product Structure

2. Membantu Planning Control memverifikasi dokumen yang akean diassign ke planning group.
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2METODOLOGI

Create BOM (Bill of Material)
BOM adalah Bahan Dasar material yang di strukburkan untuk membuoat suatu produk, yang terdin dari
komponen-komponen yang mempunyal hubungan indukc-anal dan terdin dari beberapa level.

Struktur BOM

Level of
Demand Assembly

Independent 0

Dependent 1

Dependent 2

Dependent 3

Dependent 4

Dependent 5

Jenis-jenis B OLM (Bill of Material)

j{'&az orang Engineenng, atau lebih dikenal

2.1. EBOM (Engineering BOM)

EBCM adalah BOM yang dibu
dengan As-Dresign,

S
2.2, MBOW ( Manufacturi 4&

WB Ok adalah BOM yang dib @1 sudut pandang orang Mamifacturing, atau lebih dikenal

A Plalmedgﬁguration“ waitl
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CLOSING THE CHANGE CONTROL LOOP

2.3, Ay Built

K
@OM dengan Eejection Tag f

sertifikasi.

& 5-Bnilt adalah Dewiation MBOR paity
Wononformance, Fongsin adalahnnink Cof

INL.LPEMBAHASAN

3etelah konfigurasi EE an maka tabap selanuinya adalah pemncanasn
umnk proses produksi yaitn p A ; i ang vang dibuat dengan talmpan-tahapan proses
produksi. Tahapan untk memb ™ porer, ditmat berdasarkan pemncanaan, skednl dan
tahapan-tahapan iga di it I

E-FQASED MANUFACTURING
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3.1. MRL

Referensi pembuatan Manufacturing Reference List adalah Part List Master Process Sheet dan
Operation and Intruction Reference / O&IR atau Work Book, sedang List Master Process Sheet dan O&IR
atau Work Book itu sendiri dibuat langsung berdasarkan Engineering Drawing dan Part List, Assembly
Planning mengevaluasinya, membuat Assembly Sequence dan membuat O&IR/Process Sheet komplit.

Pembuatan Process Sheet and O&IR.

Berdasarkan pada Engineering Drawing dan Part List, Assembly Planning mengevaluasinya, membuat
assembly sequence dan membuat O&IR/Process Sheet komplit. Part List dari O&IR / Process Sheet dikirim
ke operator data entry MRL.

Planning Task Instruction Sheet

Planning Task Instruction Sheet merupakan media koordinasi / penyampaian informasi dari fungsi Assembly
Planning ke Detail Part Planning (Fabrication). Konfigurasi Assembly yang harus dibuat sering menyimpang
dari Engineering Drawing Requirement karena disesuaikan dengan konfigurasi manufacturing.

Konfigurasi yang menyimpang dari Engineering drawing secara normal ditentukas lhean Palse / Synthetic
part number.

3.1.1. Distribusi MRL v 4 : YV

3.1.1.1.MPLR ( Manufacturing Planning Liasion Request). S

MPLR adalah media untuk mengkoordinasi diantara plangiiic dalam memeca%?ﬂermasalahan yang
terjadi di Shop.

Shop membuat MPLR yang berisi penjelasan dari rdiilah dan jaiab termasuk nama, tanda
tangan personil yang menyampaikan masalah maupun yasg 1 ikukan acti(@na tanggal pelaksanaannya.
Planner bersama Liaison Planner menentukan kefituséin/ penyelesaian@

3.1.1.2.MCCB ( Manufacturing Changg:*(fommit‘me’nt Kecgrd). (a
MCCB adalah suatu dokumen afiig terhentull diasdiisanapesdbahan manufacturing. Perubahan ini
hanya berlaku terhadap perubahan Manu!acturing Dotk vang diz@Zan oleh Buyer maupun Vendor.

3.1.1.3.PORCN (Production @zder Record £ liange N %x
PORCN dan Supersededd digunakan & tiuk %ah Production Process Sheet. Manufacturing

Planning akan merevisi Process Sliee ldengand memj@t ¥evisian melalui PORCN dan Superseded yaitu :

1. PORCN

Media berisi meformasi yaitu actior@g diakibatkan oleh status mengenai part yang terkena
perubahan suk Rework, S&gap, atau No Action Required / NAR.

2.  Supers
- Selur
Producti t di zanti seluruh halaman dengan mengcopy kembali Master Process Sheet
yang tela ila ficiubahana tersebut tidak memungkinkan diganti sebagian halaman.
- Sebagian n

Production Presegggfiicet ferkena perubahan hanya sebagian halaman maka Master Process sheet yang
telah direvisi dicopy sebagai pengganti yang merupakan lampiran PORCN dengan instruksi sesuai
revisian tersebut.

3.1.1.4.C/N (Change Notice)

Change Notice digunakan untuk merevisi Production Process Sheet O&IR atau Cyclic MAP
(Manufacturing Assembly Plan) yaitu untuk part-part Control Point (CP) dan Unit Manufacturing (UM).
Selain itu Change Notice juga digunakan untuk merevisi panel maintenance (Barchart).

3.1.1.5.Planning Discrepancy Notice (PDN).

Planning Discrepancy Notice dibuat oleh Quality Planning untuk memberitahu Manufacturing
Planning bahwa ada masalah di AS-PLAN configurasi (MRL) sebagai hasil verifikasi oleh Quality
Assurance.
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3.2. PDR

PDR (Product Definition and release) dibuat untuk membantu sebagai sumber informasi dari data part
atau komponen yang diproduksi untuk memenuhi kebutuhan material dalam membuat part tmasuk specifikasi
dan dimensinya.

PDR adalah suatu sistem yang mana berfungsi mempercepat dan mengontrol pengolahan data unuk
konfigurasi pesawat dan memaintain data Bill of Material dan Identure Engineering Part List.

Referensi untuk data elemen PDR adalah :
= Assembly Process Sheet

= Detail Part Process Sheet

= Assembly Planning

= Detail Part Planning

= PORS

3.3. Shop Order

Shop Order adalah poses dan aliran kerja yang dapat dilaksanakan léli Shep scheduler setelah
menerima PORCN untuk order-order yang sudah berada di Shop.

3.3.1.0rder Release iy ' Y,,
Tahapan Order yang akan direlease adalah sbb: :
1.  Menerima printout ordr dari batch job. ki @
2. Menyusun shop packet &Y’
3. Mencatat key prformance indikator. ;
4. Megupdate status order unuk direlease, dan méigitimkan jobs packo% dispatch.

3.3.2.Firm Order 'y N
1. Menerima instruksi untuk meng@ ki ordéy” $

Memeriksa process sheet apaf ol sidalisigh

Menghubungi personil todl tituk tieihril o pef sedj ol.

Memeriksa seluruh komponei kompaii i apaka@ h tersedia.

isym mempersiapkan Shop Packet pada cut date

il ol

Mengupdate status order meryai firm supitya

order. | 4@%

3.4. Lead Time

Lead time aktu selama mem ﬁembeli 1 kali jenis barang yang sudah dipesan. Lead time
item menentul yelesaian dari geluaran dan penyempurnaan schedule untuk pembelian dan
produksi pes stialj wakill sebuah produksi/pembuatan barang terdiri dari sejumlah elemen :

° Qu

e  Move time™

Time Phased Planning
Time Phased Planning adalah aplikasi lead time Bill of Material untuk menentukan kapan kegiatan

manufaktur dan persyaratan bahan yang diperlukan. Setiap item di dalam BOM memiliki lead time yang
terkait dengan hal ini. Komponen item order harus selesai sebelum parent-item order yang dipakai dapat
dimulai, back-to-back lead times dari empat item seperti contoh dibawah ini menghasilkan cumulative dari
lead time.

level PRODUCTION CYCLE CHART
0 ASSEMBLY
1 SUB-
ASSEMBLY
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COMPONENT
PARTS

RAW
MATERIAL

CUMULATIVE PRODUCT LEAD

Independent/Dependent Demand
® Independent demands adalah Permintaan untuk suatu item di dalam stock yang tidak tergantung

pada permintaan pada item dalam stock.
® Persediaan barang jadi bisa merupakan suatu contoh
®  Stock diperkirakan dari peramalan dan atau pesanan pelanggan

Dependent demand ada ketika :
e [tem yang diminta tergantung pada permintaan item lain

e Sebagai contoh, permintaan untuk bahan baku dan komponen dapat dihi hoermintaan untuk
barang jadi
e  Oleh karena itu sistem yang digunakan untuk mengatur inventaris.ini

digunakan dengan memanaje permintaan mandiri

4. IMPLEMENTASI SISTEM
4.1. Report MRL

Berisi uraian pesawat berdasarka
digunakan sebagai referensi Detail P
Process Sheet dan untuk mngetahui dimd

7 n gan Sort Part Number, informasi ini
A ' Process Detail, referensi penurunan
8SC diinstall.

» @ part tersebut di update, di cancel atau part baru.

,f é

onen berdasarkan konfigurasi Manufacturing dengan cara penulisan dan
penomoran 1§v, uai struktur assembly.

4.2.Updating MRL

Berisi part-part yang terkena in

4.3.1dentifikasi

Berisi daftar pait yang diperlukan untuk pembuatan suatu assembly atau suatu proses assembly.
4.5.Clean Up.

Data Clean Up dilakukan untuk menghasilkan data yang bersih, Idealnya PDR = MRL, Data Clean Up
yaitu membandingkan Data MRL dengan data PDR.

Ada 5 Type Error yaitu :

1. Assembly part nbr tidak ada di PDR

2. Assembly part nbr tidak ada di MRL

3.  Component part nbr tidak ada di PDR
4. Component part nbr tidak ada di MRL
5. Perbedaan QTY PDR dan QTY MRL
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S.

KESIMPULAN

1. MRL dapat membantu dalam membuat schedule release Shop Order.
2. Sebagai bahan untuk Clean Up Data yaitu : membandingkan Data MRL dengan Data PDR.
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