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ABSTRAK

Sebuah perusahaan manufaktur biasanya telah memiliki jadwal produksi yang telah
ditetapkan di awal periode perencanaan. Jadwal produksi ini diatur dalam bentuk Master
Production Schedule (MPS). Namun, pada kenyataannya, kondisi di lapangan setelah periode
perencanaan berjalan tidaklah selalu sama dengan apa yang telah direncanakan. Seringkali,
konsumen memberikan penambahan permintaan di tengah — tengah periode perncanaan
produksi. Hal ini membuat pihak manufaktur kesulitan untuk menyusun rencana produksi.
Kesulitan yang ditemui ini biasanya berupa ketidakpastiaan dalam menentukan jumlah produk

yang akan diproduksi. Apabila tidak diberikan penambahan terhadap jumlah yang akan

diproduksi, dikhawatirkan saat permintaan tambahan datang, perusahaan tidak dapat

memenuhinya. Di sisi lain, apabila menambahkan terlalyfbad ik daripada yang seharusnya,
perusahaan akan mengeluarkan biaya tambahan, yaitu@=

w _‘ | F@ah periode produksi. Untuk mengatasi
\(?nenetapkan nilai safety stock yang besar
sebagai bagian dari tindakan anti hasid %tetapi, kebijakan ini mengandung resiko yang
cukup besar, yaitu mepfSengka ya% simpan produk yang akan berakibat pada harga
produk yang bersangkgitar

Tujuan dari peneli® igidalah untuk menyusun MPS baru yang telah mengalami
penyesuaian pada bagian actual order dan melakukan evaluasi terhadap kapasitas yang
dimiliki oleh perusahaan dalam menghadapi permintaan tambahan, serta menyusun
penjadwalan untuk produk — produk yang telah terpilih.

MPS dibuat ke dalam tiga buah skenario time fencing. Dari ketiga buah skenario fime
fencing tersebut dipilih satu skenario yang memiliki nilai planned order terkecil untuk dibuat
MPS revisi yang nilai actual ordernya telah disesuaikan. Setelah terbentuk MPS baru,
dilakukan evaluasi terhadap kapasitas produksi dan penjadwalan untuk produk — produk
terpilih.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis, terlihat bahwa MPS revisi seperti yang
tersebut di atas bersifat feasible untuk dilaksanakan. Disebutkan feasible karena setelah
dilakukan evaluasi terhadap kapasitas produksi dan penjadwalan berdasarkan MPS revisi,

kapasitas produksi yang tersedia masih mencukupi kebutuhan dan berdasarkan hasil



penjadwalan, waktu produksi yang dibutuhkan (make span) adalah selama 39.2 jam

sedangkan waktu produksi yang tersedia selama dua minggu adalah 80 jam.

Keywords: actual order, master production schedule, capacity planning, penjadwalan




ABSTRACT

Manufacture industry usually have a production plan. The production plan is arranged at a
Master Production Schedule (MPS). In fact, the real condition is not as same as with what
have planned. Usually, the customer sent an additional order in the middle of production plan
period. This situation makes the manufacture have problems to set a production plan.
Problems which usually appear when setting a production plan formed in a uncertainty to
define how much production plan should be realesed. If the value of production plan is too
small, when the additional order comes, manufacture can not fulfill the order. In other side, if
the value of production plan is too large, manufacture have to spent more holding cost.

PT Sinar Terang Logamjaya is a manufacture that produces assembling parts for PT

onal order in the middle of

Ag&’ang Logamjaya set a big
It Wi %}ing a big holding cost which
kg

ol 1%\3)MPS that have an adjustment in actual

: S .
order, to evaluate the production capaiity Vi ajﬁmufacture to face an additional order, and

Showa Indonesia. Usually PT Showa Indonesia sent an

production plan period. To anticipate this situation,

will effect to production cost.

The purpose of this research is tg

arrange a scheduling plan. ,SQ’

MPS is arranged i Ige §me ﬁ{gﬁng scenarios. From the scenarios, have choosen a
scenario that have a | né¢d order value. From this scenario, a revision MPS is built
where the actual order justment. And then, scheduling plan is arranged for products

which have choosen.

From the result of calculation, we can see that the revision of MPS is feasible. Said
feasible because of the evaluation to production capacity and scheduling, the production
capacity still cover the requirement capacity, and from scheduling, we can see that
requirement of production time (make span) is 39.2 hours and the total of production time that

a manufacture can run in two weeks is 80 hours.

Keywords: actual order, master production schedule, capacity planning, scheduling.
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Sebuah pabrik atau pihak manufaktur selalu memiliki konsumen — konsumen yang
menuntut untuk dipenuhi permintaannya. Konsumen dari pithak manufaktur ini juga
memiliki konsumennya masing — masing yang menuntut pemenuhan permintaan.

Pemenuhan permintaan yang dituntut oleh konsumen dapat berupa pemenuhan
permintaan dari sisi jumlah (kuantitas) dan juga pemenuhan permintaan dari sisi mutu
(kualitas). Perusahaan akan selalu berusaha untuk memenuhi permintaan konsumen
dengan menyeimbangkan kedua sisi tersebut.

Dalam memenuhi permintaan dari konsumen ! gputor melakukan proses

peramalan (forecast) terhadap data permintaas 9 Kwﬁ)eriode sebelumnya. Hasil

S,
: i " q&}amalan permintaan selalu memiliki

faktor error. Sehingga biasan®: ,@?ﬁdak pernah mengeluarkan permintaan

&
A@hak manufaktur merupakan salah satu potensi

produk sesuai dengan hasil ¥

Faktor error yang_dimilik

masalah. Error y 1rj3di imerupakan selisih antara perhitungan forecast dan actual
demand. Masalah\ya uj 2kin muncul adalah tingginya nilai safety stock di akhir
periode atau bahkan-daga#fierjadi Jost sales pada periode tersebut.

Permintaan yang dikeluarkan oleh distributor dijadikan bahan acuan untuk rencana
produksi dari pihak manufaktur. Akan tetapi, seringkali di tengah periode, distributor
mengeluarkan kembali permintaan tambahan kepada manufaktur.

Bertambahnya permintaan produk menyebabkan rencana produksi yang telah disusun
di awal periode perencanaan menjadi tidak representatif dengan keadaan sebenarnya.
Selain tidak representatifnya rencana produksi, hal lain yang menjadi bahan
pertimbangan adalah mengenai kapasitas produksi yang dimiliki oleh perusahaan.
Pertanyaan yang muncul berkaitan dengan kemampuan kapasitas produksi perusahaan

untuk menerima tambahan permintaan



BABI Pendahuluan

1.2 Identifikasi Masalah

PT Sinar Terang Logamjaya merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang
manufaktur komponen otomotif untuk beberapa pabrikan otomotif. Jumlah pengiriman
yang dilakukan didasarkan pada jumlah permintaan yang diberikan oleh masing-masing
konsumen yang dimilikinya. Permintaan yang diberikan oleh konsumen seringkali
mengalami penambahan di tengah periode perencanaan produksi sehingga menyulitkan
perusahaan untuk membuat rencana produksi. Dalam penelitian ini, ada beberapa hal
yang perlu diidentifikasi masalahnya, yaitu:

a. Bagaimana menyusun Master Production Schedule (MPS) baru yang telah
mengalami penambahan permintaan?

b. Bagaimana menerapkan Capacity Planning untuk MPS yang mengalami penambahan
permintaan?

c. Apakah penambahan permintaan berpengaruhg® adwalan produksi?

5
N
&

1.3 Pembatasan Masalah

menyusun Jadwal Induk Rsoduksiy A evisi yang telah mengalami penambahan

Q)
permintaan, evaluasi capacity w@ dan penjadwalan untuk beberapa jenis produk.
untuk PT Showa {nd Jhatasan lain yang perlu dijelaskan berupa batasan terhadap
waktu penelitian. P&

Bulan September 2010.

ini dilaksanakan mulai dari Bulan Juli 2010 sampai dengan

1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan memiliki beberapa tujuan. Tujuan-tujuan yang
dimiliki tersebut diantaranya:
a. Menyusun Jadwal Induk Produksi (MPS) yang telah mengalami penyesuaian actual
order.
b. Melakukan evaluasi terhadap kapasitas produksi untuk produk terpilih.
¢. Menyusun penjadwalan produksi untuk sepuluh produk terpilih.

d. Melakukan evaluasi terhadap penjadwalan untuk sepuluh produk terpilih.

TUGAS AKHIR 2



BABI Pendahuluan

1.5 Sistematika Penulisan

BAB1 PENDAHULUAN

Berisikan latar belakang pemilihan topik, identifikasi masalah, pembatasan masalah yang

akan diteliti, tujuan penelitian, dan sistematika penulisan laporan penelitian.

BAB II LANDASAN TEORI
Berisikan materi-materi yang mendukung proses penyusunan laporan. Dalam
hal ini, materi pendukungnya mencakup materi, jadwal induk produksi (MPS),
Just In Time (JIT), Sales and Operation Planning (S&OP), Rough — Cut
Capacity Planning (RCCP), dan penjadwalan.

BAB IITURATAN PEMECAHAN MASALAH

dari pengambilan data ke perusahaan sa

Berisikan flowchart yang menjelaskan pr@enyusunan laporan. Dimulai

< %gn analisis dan pembuatan

kesimpulan dan saran.

BAB IVPENGUMPULAN DAN PEN
d&gl}?npulkan melalui proses pengambilan
data di perusahaan. D Qgéhvdiperoleh ini diolah untuk mendapatkan
Q‘&Euk produksi (MPS) yang optimal dan hasil

x
evaluasi pailai k@itas produksi yang dimiliki oleh perusahaan.
BABYV ANALI AHAN MASALAH

Berisika 154 terhadap hasil pengolahan data yang telah dilakukan pada
bab sebelumnya. Dalam hal ini analisis diarahkan terhadap hasil evaluasi

kapasitas produksi yang tersedia dengan kapasitas produksi yang dibutuhkan.

BAB VIKESIMPULAN DAN SARAN
Berisikan kesimpulan-kesimpulan yang dapat ditarik setelah dilakukan proses
analisis terhadap masalah dan juga berisikan saran-saran yang dirasakan cukup

penting dalam proses penelitian lanjutan yang mungkin akan dilaksanakan.

TUGAS AKHIR 3



BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Master Production Schedule (MPS) atau Jadwal Induk produksi

Master production schedule (MPS) merupakan suatu set perencanaan yang

mengidentifikasikan kuantitas dari ifem tetentu yang dapat dan akan dibuat oleh suatu

perusahaan manufaktur (dalam satuan waktu).

2.1.1

2.1.2

2.1.3

Fungsi MPS

Ada empat fungsi utama dari MPS, yaitu: [sumber:
http://freddyleonardo.blogspot.com]

a. Menyediakan atau memberikan input ut kepada sistem perencanaan

kebutuhan material dan kapasitas (maic ;%g’ capacity requirements

planning). &Y’
odut b‘%ﬁn pembelian (production and
$\
", :
: J{l@m kebutuhan sumber daya dan kapasitas
y P@ging (RCCP).

@ﬁbua‘tan janji tentang pengiriman produk (delivery

b. Menjadwalkan pesanan-pesanan

purchase orders) untuk i
c. Memberikan landasa
melalui Rough Cs
d. Memberikag dasar u

promise ada pelanggan.

Tujuan M

Master Prodii€®ion Schedule (MPS) memilki beberapa tujuan utama, yaitu:
[sumber: http://freddyleonardo.blogspot.com]

a. Memenuhi target tingkat pelayanan terhadap konsumen.

b. Efisiensi dalam penggunaan sumber daya produksi.

c. Mencapai target tingkat produksi.

Kriteria Ifem dalam Penyusunan MPS

Terdapat beberap kriteria yang sebaiknya dimiliki oleh ifem yang akan disusun ke
dalam MPS, yaitu: [sumber: http://freddyleonardo.blogspot.com]

a. Jenis ifem tidak terlalu banyak

b. Dapat diramalkan kebutuhannya

c. Mempunyai Bill of Material sehingga dapat ditentukan kebutuhan komponen

dan materialnya.



BABII Landasan Teori

d. Dapat diperhitungkan dalam menentukan kebutuhan kapasitas

e. Menyatakan konfigurasi produk yang dapat dikirim (produk akhir terakhir
tertentu atau komponen berlevel tinggi dari produk akhir tertentu)

2.1.4 Faktor Utama yang Menentukan Proses MPS

Ada beberapa faktor — faktor utama yang menentukan proses MPS, yaitu:

[sumber: http://freddyleonardo.blogspot.com]

a. Lingkungan manufaktur. Lingkungan manufaktur yang umumnya
dipertimbangkan ketika akan mendesain adalah make fo stock, make to order,
dan assemble to order.

b. Struktur organisasi. Struktur organisasi didefinisikan sebagai cara komponen —
komponen itu bergabung ke dalam suatu produk selama proses manufaktur.

ah jangka waktu perencanaan

Qdalah kumulatif lead time

c. Horizon perencanaan. Horizon perencanaa

elil n item — ifem ini sangat penting,
%‘agﬁana MPS beroperasi, tetapi juga
e@%erencanaan dan pengendalian operasi
manufaktur secaif ¥kesels JE@Q.'Kriteria dasar yang mengatur pemilihan ifem
— item da PS, yai 1\15@

1) Ite ' ate dijadwalkan merupakan produk akhir

2)
3)

4) Item — item MPS harus memudahkan dalam penerjemahan pesanan —

pesanan pelanggan ke dalam pembuatan produk yang akan dikirim.

2.1.5 Istilah — Istilah Yang Sering Digunakan Dalam MPS
Dalam penyusunan MPS ada beberapa istilah yang sering digunakan, yaitu:
[Narasimhan, 1995]
a. Time Bucket, merupakan pembagian planning period yang digunakan dalam
MPS atau MRP.
b. Time Phase Plan, merupakan  penyajian perencanaan dimana semua

permintaan, pesanan, dan persediaan disajikan dalam time bucket.

TUGAS AKHIR 5



BABII Landasan Teori

c. Time Fence, merupakan batasan waktu untuk melakukan penyesuaian
pesanan. Ada dua jenis fime fence, yaitu:

1) Demand Time fence (DTF) adalah batas dimana permintaan sudah tidak
dapat lagi diubah. Karakteristik yang dimiliki oleh DTF adalah:
panjangnya sama dengan lead time, Project Available Balance (PAB)
dihitung dari acfual demand, dan perubahan permintaan tidak akan
dilayani.

2) Planning Time Fence (PTF) adalah batas dimana permintaan masih
memungkinkan untuk berubah jika material dan kapasitas masih tersedia.

Karakteristik yang dimiliki oleh PTF adalah: panjangnya sama dengan

kumulatif lead time.
2.1.6 Format MPS
Berikut di bawah ini merupakan tampilan daggit (: §
Deseription: DTF: Safety Stock:
Order Quantity: PTF:
Periode Past Due 1 7 8 9 10 11 12
Forecast
Actual Demand
PAB

ATP
Master Schedule P
Planned Order ! V

Komonen — Kot

nen yang terdapat dalam tabel MPS di atas dapat dijelaskan

pada uraian di bawabh ini:

a. Description, merupakan nama dari suatu produk.

b. Order quantity, merupakan jumlah pesanan yang ada.

c. Lead time, merupakan waktu (banyaknya periode) yang dibutuhkan untuk
memproduksi atau membeli suatu item.

d. On hand, adalah posisi persediaan awal yang secara fisik tersedia dalam stock,
yang merupakan kuantitas item yang ada dalam sfock. Digunakan untuk
merencanakan jumlah yang harus diproduksi dan dihitung dengan anggapan
bahwa penjualan akan sesuai dengan ramalan.

e. Lot size, adalah kuantitas dari item yang biasanya dipesan dari pabrik atau

pemasok. Sering juga disebut sebagai kuantitas pesanan atau ukuran batch.
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t.  Safety stock, adalah stok tambahan dari item yang direncanakan berada dalam
persediaan sebagai stok pengaman untuk mengantisipasi fluktuasi dalam
ramalan penjualan, pesanan — pesanan pelanggan dalam waktu singkat,
penyerahan ifem untuk pengisisan kembali persediaan, dan lain sebagainya.

g. Demand Time Fence (DTF), adalah periode mendatang dari MPS dimana
dalam periode ini perubahan — perubahan terhadap MPS tidak diijinkan atau
tidak diterima karena akan menimbulkan kerugian biaya yang besar akibat
ketidaksesuaian dan kekacauan jadwal.

h. Planning Time Fence (PTF), adalah periode mendatang dari MPS dimana
dalam periode ini perubahan — perubahan terhadap MPS dievaluasi guna
mencegah ketidksesuaian atau kekacauan jadwal yang akan menimbulkan
kerugian dalam hal biaya.

1. Forecast, merupakan rencana penjualageata

$¥alan penjualan untuk item

& Y
—'%’Zlan yang diterima dan bersifat

yang dijadwalkan.

J. Actual Demand, merupakan

: b

ﬁ ’c!@n seringkali bersifat disruptive, yang
y %@Y}[ bersifat menggangu demand yang telah
dikeluarkan sebéianya, QQ’Q.

k. Project bic B lc@x (PAB), merupakan proyeksi on hand inventory
akhir p aktu ke waktu selama horizon perencanaan MPS.
1. Availa ise (ATP), merupakan informasi yang sangat berguna bagi

departemér™Pcmasaran untuk memberikan jawaban yang tepat terhadap
pertanyaan pelanggan tentang kapan produk tersebut dikirimkan. Nilai ATP
memberikan informasi tentang berapa banyak item atau produk tertentu yang
dijadwalkan pada periode waktu itu tersedia untuk pesanan pelanggan.

m. Master schedule (MS), merupakan jadwal produksi yang diantisipasi untuk
item tertentu. MS berupa keputusan tentang kuantitas yang akan diproduksi.
Ditentukan dengan memperhatikan ketersediaan material dan kuantitas. Total
dari MPS setiap individual part harus sama dengan total yang dinyatakan

dalam rencana produksi.

2.2 Just In Time

Just in time (JIT) seringkali ditafsirkan sebagai teknik untuk mengurangi inventory.

pernyataan ini tidaklah sepenuhnya benar. JIT dapat dijelaskan ke dalam dua pengertian:
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pertama, cara untuk pengurangan waste, dan yang kedua, seperangkat cara untuk
mengurangi inventory dan waste. JIT merupakan satu dari sekian banyak cara yang
digunakan saat ini seperti Total Quality Management, world-class manufacturing, dan

zero inventories. [Narasimhan, 1995]
2.2.1 Definisi JIT

Tujuan utama dari JIT adalah untuk mengeliminasi waste dalam sistem
produksi. Setiap hal yang tidak memberikan nilai tambah kepada produk di dalam
sistem, disebut sebagai wasfe. Rework dan cacat merupakan wasfe yang sering
ditemui dan harus dihilangkan.

JIT memiliki suatu konsep dasar yaitu, part yang benar harus berada di tempat

yang benar dan pada waktu yang tepat. Tujuap,dari JIT adalah mengeliminasi

waste, meningkatkan kualitas, meminimalisas{ia time, mengurangi ongkos,

dan untuk meningkatkan produktivitas.

2.2.2  Aliran Proses dan Tata Letgk &\Q
Desain dari proses ' letak pabrik merupakan komponen

@dalam lingkungan JIT. Terdapat beberapa

P @Qs)alnya, pengelompokkan spefisifikasi teknis dan
dibuatkan gfaty Nur prodﬁksi khusus, akan menghasilkan aliran produk yang
kontinu.

Penataan tata letak ditujukan untuk memperkecil waktu aliran di

antara stasiun kerja, hal ini juga akan mempercepat aliran.

2.2.3 Sistem Produksi “Tarik” dan Kanban

Dalam situasi sebelumnya, subasembli dan komponen dibutuhkan untuk jadwal
proses perakitan akhir yang ditarik dalam jumlah kecil dari tiap stasiun kerja
kapan pun subasembli dan komponen tersebut dibutuhkan; jadi, sistem “tarik”
dihubungkan dengan sistem JIT. Sistem MRP dikenal sebagai sistem “dorong”
dikarenakan sejumlah unit akan “didorong” ke stasiun kerja selanjutnya ketika
komponen ini selesai walaupun pada stasiun kerja berikutnya, komponen ini
belum diperlukan. Sistem JIT yang diterapkan sepenuhnya hanya memiliki sedikit
persediaan dimana proses produksi memastikan penarikan material sepanjang

sistem dalam upaya untuk memenuhi jadwal proses perakitan akhir.
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Salah satu metode yang umum adalah sistem kanban, yang berarti “kartu” atau
“catatan” dalam Bahasa Jepang. Toyota merupakan salah satu pionir dan
pengembang yang paling penting dalam sistem kanban. Pada metode ini, produksi
hanya dilakukan ketika sebuah kanban muncul. Sebuah kanban akan muncul
ketika proses selanjutnya mempergunakan sejumlah komponen dan peletakan
kanban dikaitkan dengan suatu tempat yang kosong dalam sebuah pos penerimaan
pada proses supply.

Single-card Kanban. Sebuah sistem single-card kanban mempergunakan
sebuah penarikan atau ‘pindah kanban” ke lantai produksi. Pada gambar 2.1,
stasiun kerja A memproduksi sebuah komponen yang dipindahakan ke lot dalam
area penyimpanan yang di dalamnya terdapat sejumlah komponen tersebut.

Stasiun kerja B akan menarik lot tersebut @tempa‘t penyimpanan ketika

diperlukan dan akan mengembalikan lot srgebut ke area penyimpanan.

Ketika B menarik lot, “pindah kan

ak &Ran dipindahkan dari lot dan
ditempatkan pada rak kartu di AWK Pin @‘*Yanban” pada A menunjukkan

x
g‘&nen tersebut. A hanya memproduksi

Sangatlah mungki@aterd t&@h dari sebuah ‘pindah kanban” dalam sebuah

sistem. Setia bag me %@ sebuah lot dari komponen; lebih banyak kanban,

dapat diket\aui'd

i = DLd+a) [Sumber: Narasimhan, 1995]

dimana:
D = demand (unit)
L = lead time

a = kapasitas lot

o = safety stock factor
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Stasiun Kerja A

AV 2 .
Penyimpanan

Stasiun Kerja B

pindah dari [6t"0an menuju area penyimpanan. Ketika sebuah lot terisi penuh,

maka kanban produksi akan dipindahkan, dan kanban pindah akan akan
diletakkan pada lot. Hal ini melegalkan pekerja untuk memindahkan lot dari
tempat penyimpanan ke B. Kanban produksi kemudian diletakkan pada rak yang
terletak setelah stasiun kerja A sebagai izin terhadap A untuk memproduksi lot
komponen yang lain. Kanban produksi diletakkan ke dalam sebuah lot yang terisi

penuh oleh komponen dan dipindahkan ke area penyimpanan.
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Stasiun Kerja A

Kanban Produksi I:'I

Penyimpanan

“Pindah Kanban” ':\

“ #Stasiun Kerja B

material sepanjang stasi

stasiun kerja.

2.3 Sales and Operatioy

Seperti dalam rantai pasok, perencanaan penjualan dan operasi (S&OP)

menitikberatkan pac® bahwa perusahaan berharap agar bisa bersaing dalam pasar
global yang lebih luas dan harus meruntuhkan tembok yang terdapat diantara fungsi dan
memecahkan batasan yang memisahkan rekanan — rekanan rantai pasok. Dalam
kenyataannya, S&OP ditujukan sebagai alat untuk merencanakan dan mengendalikan
tidak hanya pabrik, melainkan juga untuk keseluruhan rantai pasok. Untuk meruntuhkan

batasan ini, pada dasarnya tidaklah selalu mudah dan cepat.

2.3.1 Evolusi dari Perencanaan Produksi ke S&OP

Banyak perusahaan masih menggunakan pendekatan tradisional untuk S&OP
dimana perencanaan produksi dilakukan setelah perencanaan penjualan selesai
dilakukan. Gambar di baewah ini menunjukkan perbedaan antara metode

tradisional dan pendekatan untuk S&OP yang diperkenalkan pada akhir tahun
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1980an dimana perencanaan produksi mengambil tempat yang berhubungan

dengan perencanaan penjualan. [Wallace, 2001]

Production Planning Methode Sales and Operation Planning Methode

Business Planning Business Planning

!

Sales Planning Sales and Operation Planning

i

Sales Planning

Production

Sales Plan Plan

Forecasting and

Capacity N—1

Planning

Capacity
Planning

Demand

Forecasting and i

management

Production Planning

)

Master Scheduling

!

Detailed Planning and
Execution System

Ygiter Scheduling

Detailed Planning and
Execution System

an;@roduksi Vs S&OP
,mf.sv'&lauace, 2001]

S perencanaan produksi” dan “perencanaan operasi”

sesuai antara pasokan dengan permintaan agregat harus dibuat, dilaksanakan, dan
dipantau dalam suatu kesatuan dengan penjualan dan bagian — bagian fungsional

lainnya, bukan dalam suatu isolasi tertutup. [Wallace, 2001]

2.3.2 Fungsi S&OP

Departemen atau bagian — bagian yang berada dalam perusahaan dan rekanan
rantai pasok yang berada di luar perusahaan terbiasa untuk mengembangkan
rencana meraka masing — masing, mengendalikan informasi mereka, dan
menentukan tindakan mereka. S&OP tidak akan dapat berfungsi jika asumsi —
asumsi dan batasan — batasan seperti yang telah disebutkan di atas masih tetap
ada. Fungsi — fungsi dari S&OP diantaranya: [Wallace, 2001]

a. Menghubungkan perencanaan dan strategi

b. Menentukan rencana jangka pendek sampai jangka menengah yang terbaik
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c. Menggabungkan perbedaan antara perencanaan fungsional dan proses
d. Menjebatani antara nilai pelanggan dan efisiensi rantai pasok

e. Memberikan dorongan untuk perbaikan berkelanjutan.

2.3.3 Kontribusi S&OP

Seperti dalam perencanaan produksi, S&OP juga menggunakan pendekatan
pada tingkat agregasi permintaan dan pasokan. Hal ini berhubungan dengan
keseluruhan kapasitas dalam sistem, volume kotor total, dan kelompok produk.
Misi dari S&OP adalah untuk menempatkan pasokan dan permintaan dalam
keadaan seimbang dan tetap menjaganya demikian.

Berikut di bawah ini merupakan kontribusi — kontribusi yang mengarah kepada

proses perencanaan dari sisi penjaualan dan pe ran: [Wallace, 2001]
a. Peramalan penjualan

\og
@a peramalan dari penjualan

b. Dari sisipemasaran dan penjualan,

(pesanan pelanggan) yang disusi an kelompok produk.

%

c. Strategi penjualan
d. Analisis pasar
Terdapat juga kS
digabungkan an, nilax \‘%Qﬁirategi dari sisi penjualan dan pemasaran. Berikut
di bawah igfi ReNer§palkontribusi tersebut:
Hasil k§lua¥andas sumber daya

a.
b. Kelompois

o

Strategi produksi
d. Strategi produksi satu tingkat
1) Memenuhi permintaan
2) Strategi campuran
e. Strategi supply — demand
1) Pendekatan make to stock
2) Pendekatan make to order

3) Pendekatan assemble to order

2.3.4 Proses Perencanaan S&OP Bulanan

S&OP merupakan proses memformulasikan suatu rencana ke dalam keadaan

aktual dan pendistribusian dalam 12 bulan dan memiliki lebih dari satu kali proses

TUGAS AKHIR
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perencanaan dalam satu tahunnya. Inti dari S&OP adalah pertemuan bulanan para
manajer atau pengambil keputusan, yang didahului dengan persiapan yang

berjumlah dua atau lebih oleh para anggota tim.

Step 5
. Bedlme
S&OP uthorized game plan
Meeting
Step 4 ?
| Recommendations and
Pre - S&OP agenda for Executive
Meeting S&OP
Step 3 ﬁ

Capacity Constraints
Supply = pass spreadsheet

Planning
Phase
Step 2 ﬁ
g | {fssen s
Planning P P
Phase Yv
Step 1 f Ysb
Run Sales  —» Statistical forecasts field Y‘$
sales worksheets ..\
Forecast
Reports \Q
End of Month YSO
Ganghpar 2.4 oses S&OP Bulanan

b
3@ Wallace, 2001]

Proses jfecerfgaljaaly S&OP bulanan terdiri atas empat langkah awal ditambah
dengan peem%a a pembuat keputusan untuk membahas data dan membuat
perbaikan yangesfiperlukan. Langkah — langkahnya adalah sebagai berikut:
[Wallace, 2001]

Langkah 1: Pengumpulan Data
Bagian sistem informasi harus memperbaharui seluruh data yang diperlukan
untuk mengembangkan peramalan stastistik terbaru.

Langkah 2: Perecanaan Permintaan
Melakukan peramalan permintaan dan dilakukan evaluasi oleh tingkat yang
lebih tinggi.

Langkah 3: Perencanaan Pasokan (Kapasitas)
Berdasarkan peramalan permintaan, tim perencanaan pasokan dapat merubah

rencana produksi dan memperbaharui data S&OP.
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Langkah 4: Pertemuan Pendahuluan S&QOP

Dilakukan pembahasan data dan penyusunan agenda untuk langkah terakhir,
yaitu pertemuan para pembuat keputusan S&OP.
Pertemuan Para Pembuat Keputusan S&OP

Dari pertemuaan ini, hasil pertemuan pendahuluan dapat diterima atau dapat

juga ditolak dan dimbil cara atau jalan lain.

2.4 Rough — Cut Capacity Planning (RCCP)

Rough — Cut Capacity Planning (RCCP) didefinisikan sebagai proses mengubah MPS
ke dalam kebutuhan — kebutuhan sumber daya utama. Sumber daya utama yang
dimaksudkan dapat berupa pekerja, mesin, ketersediaan ruang di dalam gudang,
kapabilitas pemasok, dan juga uang. [Sheikh, 2001]

Tujuan utama dari RCCP adalah untuk mengy @W produksi atau MPS ke

lu 1 sahaan. RCCP merupakan

pendekatan dari perencanaan kapasitas (caZfiin p : @b%) yang mempergunakan routing
@ 6D r&iuk di dalam MPS.

a. Melakukan pengujian t&
b. Memulai perencaggan untu 1uat penyesuaian kapasitas untuk jangka menegah

sampai jangk ng.

2.5 Penjadwalan Pro

Berdasarkan istilah yang dimiliki, penjadwalan produksi memiliki kegiatan utama
berupa membuat jadwal produksi yang akan dikerjakan oleh lantai produksi. Penjadwalan
ini mengikutsertakan beberapa aspek, seperti jumlah produk yang akan diproduksi,
jumlah mesin yang dipergunakan untuk proses produksi, waktu yang dipergunakan untuk
menyelesaikan suatu proses dalam satu work center.

Menurut Narasimhan, tujuan utama dari penjadwalan adalah untuk melakukan
optimasi terhadap penggunaan sumber daya sehingga seluruh rencana produksi dapat
dipenuhi. Untuk mengembangkan suatu jadwal produksi yang baik sehinnga dapat
menyelesaikan pekerjaan tepat pada waktunya, membutuhkan suatu metode atau cara
untuk menentukan secara pasti urutan yang diperlukan dalam menyelesaikan produk —
produk yang masuk ke lantai produksi. Penjadwalan yang baik terlihat pada kemudahan

yang muncul, tidak di tafsirkan ganda, dan mudah untuk dimengerti.
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3.1 Flow Chart Kegiatan Penelitian

Kegiatan penelitian ini dimulai dengan studi literatur mengenai jadwal induk produksi
(Master Production Schedule) dilanjutkan dengan proses identifikasi masalah dan
penetapan tujuan penelitian. Setelah dilakukan identifikasi masalah, dilakukan proses
pengumpulan data dengan cara melakukan survey secara langsung ke PT Sinar Terang
Logamjaya. Setelah data-data yang dibutuhkan terkumpul, dilakukan proses pengolahan

data yang terdiri dari pembuatan pola data dan penyusunag,iadwal induk produksi.

I@A ikasi
N2 alah dan
‘béjuan penelitian

Pengumpulan data:

o Macam-macam produk (end item) yang
dimiliki

o Data forecast tiap produk

o Data actual order

o Data additional permintaan

e Routing sheet mesin

Plotting data forecast,
actual order

16
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Pembuatan
Master
Production

Schedule (MPS)

Perhitungan
Kapasitas
Produksi

Analisis:

e Proses pembuatan MPS

e Hvaluasi Kapasitas dan
Penjadwalan Produksi ‘

Ky
4V
ol
>
Gambai ,éﬁ&rr Kegiatan Penelitian
3.2 Uraian Flow Cha
a. Studi Liter 2 dilakukan bertujuan untuk memberikan pemahaman awal

mengenai masalah yang akan diteliti.

b. Identifikasi Masalah dan Tujuan Penelitian dilakukan untuk mendapatkan
gambaran secara lengkap mengenai masalah yang akan diambil dan mendapatkan
gagasan awal mengenai tujuan dari dilakukannya penelitian.

¢. Pengumpulan Data dilakukan di dalam perusahaan. Data-data yang dibutuhkan
diantaranya: data tentang jenis-jenis produk yang dibuat oleh perusahaan,
forecast, actual order dan aktual produksi untuk masing-masing produk yang
dilakukan oleh perusahaan, dan data additional permintaan dari konsumen.

d. Plotting data dilakukan untuk mengetahui sebaran dari data yang didapat dan
digunakan untuk mengetahui relasi tiap data secara grafis. Plotting data dilakukan
dengan cara membuat scatter diagram antara forecast dan actual demand dengan

waktu (periode)
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€.

Penyusunan MPS dilakukan dengan menggunakan data forecast, actual order,
dan data additional permintaan. Berikut di bawah ini merupakan contoh tabel

MPS:

Tabel 3.1 Contoh Tabel MPS

Description: Lead Time: DTF: Safety Stock:

Order Quantity: Lot Size: PTF:

Periode Past Due 1 2 3 4 § 6 7 8 9 10 11 12
Forecast

Actual Demand
PAB

ATP

Master Schedule
Planned Order

Perhitungan dan persamaan yang dipergunakan untuk mengisi tabel MPS dapat
dijabarkan seperti di bawah ini:
e Pada daerah Demand Time Fence (D' @Y’

47
ATP, = ((Planned Order— g@m PO selanjutnya),0)
S

Ay
@al Demad, Forecast)

é&%al orderebelum PO selanjutnya);o)
arxing e Fence (PTF):

1S — Forecast

Order— Actual ordereheium PO selanjutnya),0)

Penyusunan MPS juga dilakukan dengan mempergunakan tiga buah skenario fime
fencing untuk melihat perbedaan nilai Planned Order yang muncul dari masing —
masing skenario.

Perhitungan Kapasitas Produksi dilakukan dengan menghitung terlebih dahulu
kapasitas produksi yang dimiliki, setelah itu dihitung pula kapasitas produksi yang
dibutuhkan.

Analisis dilakukan dengan melihat perbandingan nilai kapasitas produksi yang
tersedia dengan kapasitas produksi yang dibutuhkan. Analisis juga dilakukan
terhadap penjadwalan yang dibuat.
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