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Oleh: 

Iwan Rijayana, S.Kom, M.M. 
Jurusan Teknik Informatika, Universitas Widyatama 

Abstrak - Manufacturing Reference List (MRL) sesungguhnya adalah konfigurasi "AS-PLANNED" tetapi tanpa 
data ;;kuran material part didalamnya. Setelah planner menentukan hubungan induk-anak antarasuatu part dengan 
part induknya (Part List), maka dibuatkan langkah kelja penggabungan part-part tersebut (Process Sheet) . 
Part List dari process sheet tersebut di-entrykan kc system computer MRL. Data MRL ini, kemudian digunakan 
untuk membuat schedule release "Shop Orders". 

Kata Kunci : MRL, Shop Orders, data , part 
1. Pendahuluan 


Manfaat MRL adalah : 

1.1. Latar Belakang Masalah I. 	 Membantu dalam Product Structure 

Dalam membuat suatu produk dibutuhkan 
2. 	 Membantu Planning Control memverifikasi 

perencanaan yang jelas agar dalam proses 
dokumen yang akan diassign ke planning

produksi dapat beljalan dengan lancar. 
group.

Permasalahan . yang terjadi dalam proses 
produksi selama ini diantaranya : 2. 	 Proses Prod u ksi 
• 	 Tidak mengetahui dimana suatu part akan 


diassembly / install 

2.1. Create BaM (Bi.ll of Material)

Tidak ada referensi Detail Part Planner 
BOM adalah Bahan Dasar material yang di

dalam membuat proses detail. 
strukturkan untuk membuat suatu produk. yang 

Tidak ada referensi penurunan Process terdiri dari komponen-komponen yang
Sheet. 

mempunyai hubungan induk-anak dan terdiri
Tidak tahu berapa Process Sheet yang harus 

dari beberapa leveL
diturunkan 

Struktur BaM
Dengan menggunakan MRL diharapkan 

permasalahan tersebut diatas bisa diatasi. 

Manufacturing Reference List (MRL) adalah list 

yang berisi uraian (break down) dari suatu 

komponen sesuai dengan · langkah-Iangkah 

assembly / instalasi yang direncanakan oleh 

Manufacturing Planning. 


1.2. Pembatasan m.asalah 
J. 	 Bagaimana mengatasi dan menyiapkan 

shortages. 	 Dependent 2 

2. 	 Bagaimana konfigurasi produk akhir (end 

item) memenuhi requirement Engineering. 


3. 	 Bagail1lana mengatasi perubahan-perubahan 

yang terjadi bisa selalu update sesuai rencana 


Dependenl a
proses dan l1ludah diakses okh fungsi-fungsi 
lain . 

1.3. Tujuan dan manfaat 2.1. Jenis-jenis BaM (Bill of Material) 
Tujuan MRL adalah: 
I. Rencana produksi tertulis dan disetujui. 2.1.1. EBOM (Engineering BaM) 

') Merencanakan supply dalam kuantitas yang EBOM adalah BOM yang dibuat berdasarkan sudut 
tepat ur.:~lk mel1lenuhi demand pada seluruh pandang orang Engineering, atau lebih dikenal 
level Bill Of MateriaL dengan As-Design. 
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2.1.2. 	MBOM (Manufacturing BOM) 
MBOM adalah BOM yang dibuat 
berdasarkan sudut pandang orang 
Manufacturing, at au lebih dikenal dengan 
As-Planned. 

Ada 5 uraian To Be Flow "As-Planned 
configuration" yaitu : 
I. 	 Reference package preparation 
2. 	 MBOM processing 
3. 	 MBOM Report 
4. MBOM Reconciliatiun 

5.MBOM Change Processing 


2.1.3. As-Built 
As-Built adalah Deviation MBOM yaitu hasil 
perbandingan antara MBOM dengan Rejection 
Tag / Nononformance. Fungsinya adalah untuk 
Corrective Action dan sebagai bahan sertifikasi . 

3. 	 Hasil dan Pembahasan 
Setelah konfigurasi EBOM dan MBOM 
distrukturkan maka tahap selanjutnya adalah 
perencanaan untuk proses produksi yaitu 
pembuatan suatu produk yang yang dibuat dengan 
tahapan-tahapan proses produksi . Tahapan untuk 
rnembuat suatu part/komponen, dibuat berdasarkan 
perencanaan, skedul dan tahapan-tahapan yang bisa 
digarnbarkan sbb : 

27I .J. 

3.1. MRL 

Referensi pembuatan Manufacturing Reference List 
adalah Part List Master Process Sheet dan 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&IRlProcess Sheet komplit. 

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

3.1.2. 	Planning Task Instruction Sheet 
Planning Task Instruction Sheet merupakan 
media koordinasi / penyampaian infonnasi 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 nonnal ditentukan dengan Paise / 
Synthetic part number. 

, 
3.1.3. Distribusi MRL 

3.1.3.1. 	 MPLR ( Manufacturing Planning Liasion 
Request). 
Jv1PLR adalah media untuk mengkoordinasi 
diantara planning dalam memecahkan 
permasalahan yang lerjadi di Shop. 
Shop membuat Jv1PLR yang berisi penjelasan 
dari masalah dan jawabannya, lermasuk nama, 
:'::::c:J langa:-: personil yang menyampaikan 
masalah maupun yang melakukan action serta 
tanggal pelaksanaannya . Planner bersama 



Liaison Planner menentukan keputusan I 
penyelesaiannya. 

3.1.3.2. 	 MCCB Manufacturing Change 
Commitment Record). 
MCCB adalah suatu dokumen yang terbentuk 
atas dasar perubahan manufacturing. 
Perubahan ini hanya berlaku terhadap 
perubahan Manufacturing baik yang diusulkan 
oleh Buyer maupun Vendor. 

3.1.3.3. 	 PORCN (production Order Record Change 
Notice) 
PORCN dan Superseded digunakan untuk 
merubah Production Process Sheet. 
Manufacturing Planning akan merevisi Process 
Sheet dengan membuat revisian melalui 
PORCN dan Superseded yaitu : 
1. PORCN 
Media berisikan informasi yaitu action yang 
diakibatkan oleh status mengenai part yang 
terkena perubahan apakah termasuk Rework, 
Scrap, atau No Action Required I NAR. 

2. Superseded 
- Seluruh halaman 
Production Process Sheet di ganti seluruh 
halaman dengan mengcopy kembali Master 
Process Sheet yang telah direvisi apabila 
perubahana tersebut tidak memungkinkan 
diganti sebagian halaman. 
- Sebagian halaman 
Production Process Sheet terkena perubahan 
hanya sebagian halaman rnaka Master Process 
sheet yang telah direvisi dicopy sebagai 
pengganti yang merupakan lampiran PORCN 
dengan instruksi sesuai revisian tersebut. 

3.1.3.4. 	 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). 

3.1.3.5. 	 Planning Discrepancy Notice (PDN). 
Planning Discrepancy Notice dlbuat oleh 
Quality Planning untuk memberitahu 
Ma nufacturing Planning bahwa ada masalah di . 
AS-PLAN configurasi (MRL) sebagai hasil 
verifikasi oleh Quality Assurance. 

~ . 	 PDR 

PDR (Product Definition and release) dibuat untuk 
membantu sebagai sumber inforrnasi dari data part 
a tau komponcn yang diproduksi untuk memenuhi 
kebutuhan material dalam membuat pa rt termasuk 
specifikasi dan dimensinya . 
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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 

5. 	 Shop Order 
Shop Order adalah poses dan aliran kerja yang ' 
dapat dila.~sanakan olel-. Shop scheduler seteiah 
menerima PORCN untuk order-order yang' sudah 
berada di Shop. 

5.1. 	Order Release 
Tahapan Order yang akan direlease adaJah sbb: 
1. 	 Menerima printout ordr dari batch job. 
2. 	 Menyusun shop packet 
3. 	 Mencatat key prformance indikator. 
4. 	 Megupdate status order unuk direlease, dan 

mengirirnkan job packet ke dispatch . 

5.2. Firm Order 
1. 	 Menerima instruksi untuk meng-firmkan order. 
2. 	 Memeriksa process sheet apakah sudah siap 
3. 	Menghubungi personil tool untuk memriksa 

persediaan tool. 
4. 	Memeriksa seluruh komponen-komponen 

apakah sudah tersedia . 
S. 	 Mengupdate status order menJadi fIrm supaya 

sistem mempersiapkan Shop Packet pada cut 
date order. 

6. Impiementasi Sistem 

6.1. 	Report MRL 
Berisi uraian pesawat berdasarkan konfigurasi 
manufacturing dengan Sort Part Number, informasi 
ini digunakan sebagai referensi Detail Part Planner 
dalam pembuatan Process Detail , referensi 
penurunan Process Sheet dan untlL~ mngetnhui 
dimana suatu part di assembly I diinstall. 

6,2. 	Updating MRL 
Berisi part-part yang terkena modifikasi , apakah 
part tersebut di update. di cancel atau part bam 

6.3. 	Identurc Part List 
Berisi uraian dari suatu komponen berdasarkan 
konfigurasi Manufacturing dengan cara penulisan 
dan penomoran level yang berurutan sesuai struktur 
assembly. 

6A. Part List Process 

Berisi daftar part yang dipcrluJt.an Ilntuk pembualan 
suatu assembly atau suatu proses assembly . 

http:dipcrluJt.an

