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BAB 2  

LANDASAN TEORI 

2.1  Sistem Produksi 

Sistem produksi adalah kumpulan komponenkomponen yang saling 

mempengaruhi satu dengan yang lainnya untuk tujuan mentransformasikan input 

produksi menjadi output produksi. Dalam proses produksi mempunyai elemen-

elemen utama yaitu input, proses, dan output (Nasution, 2003). Konsep dasar 

sistem produksi terdiri dari (Gaspersz, 1998) : 

A. Elemen Input dalam Sistem Produksi 

Elemen input dapat diklasifikasikan kedalam dua jenis, yaitu: input tetap 

(fixed input) merupakan input produksi yang tingkat penggunaannya tidak 

bergantung pada jumlah output yang akan diproduksi. Sedangkan input variabel 

(variable input) merupakan input produksi yang tingkat penggunaannya 

bergantung pada output yang akan diproduksi. Dalam sistem produksi terdapat 

beberapa input baik variabel maupun tetap adalah sebagai berikut : 

1. Tenaga Kerja 

Operasi sistem produksi membutuhkan campur tangan manusia dan 

orangorang yang terlibat dalam proses sistem produksi. Input tenaga 

kerja yang termasuk diklasifikasikan sebagai input tetap. 

2. Modal 

Operasi sistem produksi membutuhkan modal. Berbagai macam fasilitas 

peralatan, mesin produksi, bangunan, gudang, dapat dianggap sebagai 
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modal. Dalam jangka pendek modal diklasifikasikan sebagai input 

variabel. 

3. Bahan Baku 

Bahan baku merupakan faktor penting karena dapat menghasilkan suatu 

produk jadi. Dalam hal ini bahan baku diklasifikasikan sebagai input 

variabel. 

4. Energi 

Dalam aktivitas produksi membutuhkan banyak energi untuk menjalankan 

aktivitas seperti untuk menjalankan mesin dibutuhkan energi berupa 

bahan bakar atau tenaga listrik, air untuk keperluan perusahaan. Input 

energi diklasifikasikan dalam input tetap atau input variabel tergantung 

dengan penggunaan energi itu tergantung pada kuantitas produksi yang 

dihasilkan. 

5. Informasi Informasi sudah dipandang sebagai input tetap karena 

digunakan untuk mendapatkan berbagai macam informasi tentang: 

kebutuhan atau keinginan pelanggan, kuatitas permintaan pasar, harga 

produk dipasar, perilaku pesaing dipasar, peraturan ekspor impor, 

kebijaksanaan pemerintah, dan lain-lain. 

6. Manajerial 

Sistem perusahaan saat ini berada pada pasar global yang sangat 

kompetitif membutuhkan tenaga ahli untuk meningkatkan perfomansi 

sistem itu secara terus-menerus. 

 
B. Proses dalam Sistem Produksi 

Proses dalam sistem produksi dapat didefinisikan suatu kegiatan melalui  
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suatu aliran material dan informasi yang mentransformasikan berbagai input ke 

dalam output yang bertambah nilai tinggi. 

 
c. Elemen Output dalam Sistem Produksi 

Output dari proses dalam sistem produksi dapat berbentuk barang atau 

jasa. Pengukuran karateristik output sebaiknya mengacu pada kebutuhan atau 

keinginan pelanggan dalam pasar. Pengukuran pada tingkat output sistem 

produksi yang relevan adalah mempertimbangkan kuantitas produk, efisiensi, 

efektifitas, fleksibilitas, dan kualitas produk. 

2.1.1  Ruang Lingkup Sistem Produksi 

Ruang Lingkup sistem produksi akan mencakup perancangan atau 

penyiapan sistem produksi serta pengoperasian dari sistem produksi. 

Pembahasan dalam perancangan atau desain dari sistem produksi menurut 

(Assauri, 2008) ruang lingkup sistem produksi meliputi : 

1. Seleksi dan rancangan atau desain hasil produksi. 

Kegiatan produksi dan operasi merupakan kegiatan yang mencakup 

bidang yang luas, dimulai dari penganalisaan dan penetapan keputusan 

saat sebelum dimulainya kegiatan produksi dan operasi, yang umumnya 

bersifat keputusankeputusan jangka panjang, serta keputusan-keputusan 

pada waktu menyiapkan dan melaksanakan kegiatan produksi dan 

pengoprasiannya. 

2. Seleksi dan perancangan proses dan peralatan. 

Setelah produk didesain, maka kegiatan yang harus dilakukan untuk 

merealisasikan usaha untuk menghasilkannya adalah menentukan jenis 

proses yang akan dipergunakan serta peralatannya. Kegiatan harus 
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dimulai dari penyelesaian dan pemeliharaan akan jenis proses yang akan 

dipergunakan, yang tidak terlepas dengan produk yang akann dihasilkan. 

3. Pemilihan lokasi dan site perusahaan dan unit produk. 

Kelancaran produksi dan operasi perusahaan sangat dipengaruhi oleh 

kelancaran mendapatkan sumber-sumber bahan masukan (input), serta 

ditentukan pula oleh kelancaran dan biaya penyampaian atau supply 

produk yang dihasilkan berupa barang jadi dan jasa kepasar. Oleh karena 

itu, untuk menjamin kelancaran maka sangat penting peranan dari 

pemilihan lokasi dan site perusahaan dan unit produksinya. 

4. Rancangan tata letak dan arus kerja atau proses. 

Kelancaran dalam proses produksi dan operasi ditentukan pula oleh salah 

satu factor yang terpenting didalam perusahaan atau unit produksi, yaitu 

rancangan tata letak (lay out) dan arus kerja atau proses, rancangan tata 

letak harus mempertimbankan berbagai factor antara lain adalah 

kelancaran arus kerja, optimalisasi dari waktu pergerakan dalam proses, 

kemungkinan kerusakam yang terjadi karena pergerakan proses akan 

meminimalisasi biaya yang timbul dari pergerakan dalam proses atau 

material handling. 

5. Rancangan tugas perusahaan. 

Rancangan tugas pekerjaan perupakan bagian yang integral dari 

rancangan sistem. Dalam melaksanakan fungsi produksi dan operasi, 

maka organisasi kerja disusun, karena organisasi kerja sebagai dasar 

pelaksanaan tugas perkerjaan, merupakan alat atau wadah kegiatan yang 

hendaknya dapat membantu pencapaian tujuan perusahaan atau unit 

produksi organisasi tersebut. 
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6. Strategi produksi dan operasi serta pemilihan kapasitas 

Rancangan sistem produksi dan operasi harus disusun dengan landasan 

strategi produksi operasi yang disiapkan terlebih dahulu. Dalam strategi 

produksi dan operasi harus terdapat pernyataan tentang maksud dan 

tujuan dari produksi dan operasi, serta misi dan kebijakan-kebijakan dasar 

atau kunci untuk lima bidang yaitu proses, kapasitas, persediaan, tenaga 

kerja, dan mutu atau kualitas. 

Sedangkan pembahasan dalam pengoperasian sistem produksi dan 

operasi menurut (Assauri, 2008) meliputi: 

1. Penyusunan rencana produksi dan operasi. 

Kegiatan pengoprasian sistem produksi dan operasi harus dimulai dengan 

penyusunan rencana produksi dan operasi. Dalam rencana produksi dan 

operasi harus tercakup penetapan target produksi, scheduling, routing, 

dispatching, dan follow-up. Perencanaan kegiatan produksi dan operasi 

merupakan kegiatan awal dalam pengoprasian system produksi dan 

operasi. 

2. Perencanaan dan pengendalian persediaan dan pengadaan bahan. 

Kelancaran kegiatan produksi dan operasi sangat ditentukan oleh 

kelancaran tersedianya bahan atau masukan yang dibutuhkan bagi 

produksi dan operasi tersebut. Kelancaran tersedianya bahan atau 

masukan bagi produksi dan operasi ditentukan oleh baik tidaknya 

pengadaan bahan serta rencana dan pengendalian persediaan yang 

dilakukan. 

3. Pemeliharaan atau perawatan (maintenance) mesin dan peralatan. Mesin 

dan peralatan dipergunakan dalam proses produksi dan operasi harus 
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selalu terjamin tetap tersedia untuk dapat digunakan, sehingga 

dibutuhkan adanya kegiatan pemeliharaan atau perawatan. 

4. Pengendalian mutu. 

Terjaminnya hasil atau output dari proses produksi dan operasi 

menentukan keberhasilan dan pengoprasian sistem produksi dan operasi. 

Dalam hal ini maka perlu di pelajari kegiatan pengendalian mutu antara 

lain adalah maksud dan tujuan kegiatan pengendalian mutu. 

5. Manajemen Tenaga Kerja (SDM) Pelaksanaan pengoperasian sistem 

produksi dan operasi ditentukan oleh kemampuan dan keterampilan para 

tenaga kerja atau sumber daya manusia akan mencakup pengelolaan 

tenaga kerja dalam produksi dan operasi, desain tugas dan pekerjaan, 

dan pengukuran kerja (work measurement). 

2.1.2  Master Production Scheduling (Jadwal Induk Produksi) 

Menurut (Kusuma, 2009) Jadwal induk produksi merupakan rencana rinci 

tentang jumlah barang yang akan diproduksi pada beberapa satuan waktu dalam 

horizon perencanaan. Jadwal induk produksi merupakan optimasi ongkos 

dengan memperhatikan kapasitas yang tersedia dalam ramalan permintaan 

untuk mencapai rencana produksi yang akan meminimasi total ongkos produksi 

dan persediaan. Hal yang perlu diperhatikan dalam menyusun jadwal induk 

produksi adalah menentukan panjang horizon perencanaan (Planning Horizon).  

Sedangkan menurut (Gaspersz, 1998) Jadwal Induk Produksi merupakan 

suatu pernyataan tentang produk akhir (termasuk suku cadang) dari suatu 

perusahaan industri manufaktur yang merencanakan untuk memproduksi output 

yang berkaitan dengan kuantitas dan periode. Jadwal Induk Produksi bukanlah 

merupakan suatu ramalan penjualan tetapi benar-benar suatu rencana produksi 
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yang fisibel yang memperhatikan beberapa faktor, yaitu : 

1. Kapasitas/beban produksi dan perubahannya. 

2. Perubahan dalam inventory produk jadi. 

3. Fluktuasi permintaan. 

4. Efisiensi dan faktor utilitas dari faktor-faktor produksi. 

5. Lot sizing produksi. 

Berikut ini akan dikemukakan penjelasan singkat berkaitan dengan 

informasi yang ada dalam Jadwal Induk Produksi (Gaspersz, 1998) : 

1. Lead Time adalah waktu (banyaknya periode) yang dibutuhkan untuk 

memproduksi atau membeli suatu item. 

2. On Hand adalah posisi inventory awal secara fisik tersedia dalam stock, 

yang merupakan kuantitas dari item yang ada dalam stock. 

3. Lot Size adalah kuantitas dari item yang biasanya dipesan dari pabrik 

atau pemasok. Sering disebut juga sebagai kuantitas pesanan (order 

quantity) atau ukuran batch (batch size). 

4. Safety Stock adalah stok tambahan dari item yang direncanakan untuk 

berada dalam inventory yang dijadikan sebagai stock pengaman guna 

mangatasi fluktuasi dalam ramalan penjualan, pesanan-pesanan 

pelanggan dalam waktu singkat, penyerahan item untuk pengisian 

kembali inventory, dan lain-lain. 

Sebagai suatu aktivitas proses, pembuatan Jadwal Induk Produksi 

membutuhkan lima input utama seperti ditunjukkan dalam Gambar 2.1. 

Dari Gambar 2.1 dapat dijelaskan beberapa hal berikut (Gaspersz, 1998)  : 

1. Data Permintaan Total merupakan salah satu sumber data bagi proses 



16 
 

 
 

penjadwalan induk. Data permintaan total berkaitan dengan ramalan 

penjualan (sales forecasts) dan pesanan-pesanan (orders). 

2. Status Inventory berkaitan dengan informasi tentang on-hand inventory, 

stok yang dialokasikan untuk penggunaan tertentu (allocated stock), 

pesanan- pesanan produksi dan pembelian yang dikeluarkan (released 

production and purchase orders), dan firm planned orders. JIP harus 

mengetahui secara akurat berapa banyak inventori yang tersedia dan 

menentukan berapa banyak yang harus dipesan. 

3. Rencana Produksi memberikan sekumpulan batasan kepada JIP. JIP 

harus menjumlahkannya untuk menentukan tingkat produksi, inventory, 

dan sumber-sumber daya lain dalam rencana produksi itu. 

4. Data Perencanaan berkaitan dengan aturan-aturan tentang lot-sizing 

yang harus digunakan, shrinkage factor, stok pengaman (safety stock), 

dan waktu tunggu (lead time) dari masing-masing item yang biasanya 

tersedia dalam file induk dari item (item master file). 

5. Informasi dari RCCP berupa kebutuhan kapasitas untuk 

pengimplementasikan MPS menjadi salah satu input bagi MPS. Pada 

dasarnya RCCP dan MPS merupakan aktivitas perencanaan yang berada 

pada level yang sama (level 2) dalam hierarki perencanaan prioritas dan 

perencanaan kapasitas pada sistem MRP II. RCCP menentukan 

kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan MPS, menguji 

kelayakan dari MPS, dan memberikan umpan balik kepada perencana 

atau penyusun jadwal produksi induk untuk mengambil tindakan 

perbaikan apabila ditemukan adanya ketidaksesuaian antara penjadwalan 

produksi induk dan kapasitas yang tersedia. 



17 
 

 
 

Proses penjadwalan induk produksi ditunjukan pada Gambar 2.1. 

 

 

Gambar 2.1 Proses Penjadwalan Induk Produksi 

 

Selain iitu, ibeberapa iinput idalam ijadwal iproduksi iinduk idiantaranya iadalah 

ipesanan ipelanggan iyang itertunda idan iperamalan ipenjualan isuatu iproduk. 

iKebutuhan ijadwal iproduksi iinduk ididalamnya iharus iterdapat i(Gaspersz, i1998) i: 

1. Interplant irequirements 

2. Kebutuhan ipelayanan i(service ipart irequirements) 

3. Kebutuhan idistribusi igudang.  

 

2.1.3  Material iRequirement iPlanning i(MRP) 

(Kumar, iA. iS., iSuresh, i2008) imenyatakan ibahwa iMaterials iRequirement 

iPlanning i(MRP) iadalah iteknik iuntuk imenentukan ikuantitas idan iwaktu iuntuk 
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ipembelian iitem ipermintaan idependent iyang idiperlukan iuntuk imemenuhi 

ikebutuhan iJadwal iInduk iProduksi. iSedangkan i(Jay iHeizer, i2005) imendefinisikan 

iMaterials iRequirement iPlanning i(MRP) isebagai isebuah iteknik ipermintaan iterikat 

iyang imenggunakan idaftar ikebutuhan ibahan, ipersediaan, ipenerimaan iyang 

idiperkirakan, idan ijadwal iproduksi iinduk iuntuk imenentukan ikebutuhan imaterial. 

2.1.3.1  Tujuan iMRP 

Adapun itujuan idari iMaterials iRequirement iPlanning i(MRP) iadalah isebagai 

iberikut i(Kumar, iA. iS., iSuresh, i2008) i: 

1. Pengurangan ipersediaan, iMRP imenentukan iberapa ibanyak ikomponen 

iyang idiperlukan iketika imereka idiperlukan iuntuk imemenuhi ijadwal 

iproduksi iinduk. iIni imembantu idalam ihal ipengadaan ibahan/komponen 

iketika idiperlukan, idengan idemikian imenghindari ikelebihan ipersediaan. 

2. Pengurangan iwaktu iancang i(lead itime) idalam imanufaktur idan ipengiriman. 

iMRP imengidentifikasi ijumlah ibahan idan ikomponen, iwaktu iketika 

idibutuhkan, iketersediaan, ipengadaan idan itindakan iyang idiperlukan iuntuk 

imemenuhi ideadline ipengiriman. iMRP imembantu iuntuk imenghindari 

iketerlambatan idalam iproduksi idan ikegiatan iproduksi iprioritas idengan 

imenempatkan itanggal ijatuh itempo ipada ipengerjaan ipelanggan. i 

3. Komitmen ipengiriman iyang irealistis, idengan imenggunakan iMRP, 

iproduksi idapat imemberikan iinformasi ipemasaran iyang itepat iwaktu 

imengenai iwaktu ipengiriman ikepada ipelanggan ipotensial. 

4. Peningkatan iefisiensi, iMRP imenyediakan ikoordinasi iyang ierat iantara 

ipusat iberbagai ipekerjaan idan ikarenanya imembantu iuntuk imencapai 

ialiran ibahan iyang itak iterganggu imelalui ijalur iproduksi. iHal iini 
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imeningkatkan iefisiensi isistem iproduksi. 

2.1.3.2  Input iSistem iMRP 

Menurut i(Kusuma, i2009) iada iempat imasukan iuntuk iMRP, iyaitu: 

1. Jadwal iInduk iProduksi i i(Master iProduction iSchedule) 

Jadwal iinduk iproduksi imerupakan irencana irinci itentang ijumlah ibarang iyang 

iakan idiproduksi ipada ibeberapa isatuan iwaktu idalam ihorizon iperencanaan. 

iJadwal iinduk iproduksi imerupakan ioptimasi iongkos idengan imemperhatikan 

ikapasitas iyang itersedia idalam iramalan ipermintaan iuntuk imencapai irencana 

iproduksi iyang iakan imeminimasi itotal iongkos iproduksi idan ipersediaan. iHal 

iyang iperlu idiperhatikan idalam imenyusun ijadwal iinduk iproduksi iadalah 

imenentukan ipanjang ihorizon iperencanaan i(Planning iHorizon), ibanyaknya 

iperiode iwaktu iyang iingin idiliput idalam ipenjadwalan. 

2. Struktur iProduk i(Bill iof iMaterial) 

Setiap iitem idan ikomponen iproduk iharus imemiliki iidentifikasi iyang ijelas idan 

iunik isehingga iberguna ipada isaat ikomputerisasi. iHal iini idilakukan idengan 

imembuat istruktur iproduk idan iBill iof iMaterial i(BOM) itiap iproduk. iStruktur 

iproduk iberisi iinformasi imengenai ihubungan iantar ikomponen idalam iperakitan. 

iInformasi iini ipenting idalam ipenentuan ikebutuhan ikotor idan ikebutuhan ibersih 

isuatu ikomponen. iLebih ijauh ilagi, istruktur iproduk ijuga imengandung iinformasi 

itentang isemua iitem, iseperti inomor iitem, iserta ijumlah iitem i yang i dibutuhkan 

i pada i tiap i tahap i perakitan. i Struktur i produk i ini i dibagi imenjadi ibeberapa 

ilevel/tingkatan. iLevel i0 i(nol) iialah itingkatan iproduk iakhir. iLevel idi ibawahnya 

i(Level i1) imerupakan isub iassembly iyang ijika idirakit iakan imenjadi iproduk iakhir. 

iLevel idi ibawahnya ilagi i(Level i2) imerupakan isub-sub iassembly iyang 



20 
 

 
 

imembentuk isub iassembly ijika idirakit. iContoh istruktur iproduk ikaleng ikemasan 

iditunjukan ipada iGambar i2.2. 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

Gambar i2.2 iStruktur iProduk iKaleng iKemasan 

 

c. Catatan iPersediaan i(Inventory iStatus iRecord) 

Sistem iMRP ididasarkan iatas ikeakuratan idata istatus ipersediaan iyang idimiliki 

isehinnga ikeputusan iuntuk imembuat iatau imemesan ibarang ipada isuatu isaat 

idapat idilakukan idengan isebaik-baikya. iUntuk iitu itingkat ipersediaan 

ikomponen idan imaterial iharus iselalu idiamati. iJika iterjadi iperbedaan iantara 

itingkat ipersediaan iakktual idengan idata ipersediaan idalam isistem icomputer 

imaka idata ipersediaan idalam isistem ikomputer itersebut iharus isegera 

idimutakirkan. iMRP itidak imungkin idijalankan itanpa iadanya icatatan ipersediaan 

iyang iakurat. iCatatan ikeadaan ipersediaan imenggambarkan istatus idimana 

iitem iyang iada idalam ipersediaan. iCatatan ikeadaan ipersediaan iberisi idata 

itentang ilead itime, iteknik iukuran ilot iyang idigunakan, ipersediaan ipengaman, 

idan icatatan-catatan ipenting ilainnya. 
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d. Waktu iAncang i(Lead iTime) 

Prasyarat iterakhir iagar iMRP idapat iditerapkan idengan ibaik iialah idiketahuinya 

iwaktu iancang ipemesanan ikomponen. iWaktu iancang i(lead itime) iini idiperlukan 

imengingat iMRP imemilki idimensi ifase iwaktu iyang iakan isangat iberpengaruh 

iterhadap ipola ipersediaan ikomponen. iWaktu iancang iialah iwaktu iyang 

idiperlukan imulai idari isaat ipesanan iitem idilakukan isampai idengan isaat iitem 

itersebut iditerima idan isiap iuntuk idigunakan, ibaik iitem iproduk iyang iharus 

idibuat isendiri imaupun iitem iproduk iyang idipesan idari iluar iperusahaan. iWaktu 

iancang isangat idibutuhkan idalam isistem irencana ikebutuhan ibahan, iterutama 

idalam ihal iperencanaan iwaktu. iWaktu iinilah iyang imempengaruhi ikapan 

irencana ipemesanan iakan idilakukan. 

2.1.3.3  Output iSistem iMRP 

Menurut ipendapat i(Rosnani, i2007) iproses iMRP imenghasilkan idua ioutput 

iyaitu i: 

1. Laporan iPrimer i(Primary iReport) 

Laporan iprimer iadalah ihal iutama iatau ilaporan inormal iyang idigunakan iuntuk 

ipersediaan idan ikontrol iproduksi, iyang itermasuk ilaporan iini iadalah i: 

A. (Planned iOrder), irencana ipemesanan iuntuk imasa iyang iakan idatang. 

B. (Order iRelease iNotice), ipesanan iyang idikeluarkan, iyang imenunjukan 

ikapan iharus idilaksanakan iperencanaan ipemasaran i(planned). 

C. (Changes  iIn  iDue  iDates),  iperubahan  ipada  irencana  ipemesanan, 

ipenjadwalan  iulang  i(dikarenakan  ikeadaan  icuaca  iatau  ilalu  ilintas). 

D. (Concellation ior isuspension), ipembatalan ipesanan iterbuka idikarenakan i 

adanya ipembatalan idari ijadwal iinduk i(MPS). 

E. (Inventory iStatus iDate), idata ikeadaan ipersediaan. 
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2. Laporan iSekunder i(Secondary iReport) 

Laporan isekunder iadalah ilaporan itambahan idimana iMRP idapat imemilih 

iprogram-programnya i: 

A. (Planning ireport), ilaporan iperencanaan idigunakan iuntuk imeramaikan idan 

imenetapkan  ikebuthan  ipersediaan  idimasa  iyang  iakan  idatang 

B. (Performance ireport), ilaporan ipengendalian iyang imenentukan iwaktu 

ipelaksanaan iyang idigunakan iuntuk imengevakuasi isistem ioperasi iantara 

ilamanya iwaktu imenunggu ikomponen ibahan ibaku idengan ijumlah iyang 

itelah idipakai iserta ibiayanya. 

C. (Exception ireport), ilaporan ipenolakan imemberikan iinformasi itentang 

iadanya ikesalahan iketerlambatan ipesanan, ibahkan isisa idan ikomponen 

iyang itidak iada, iserta ipengecualian iuntuk isyarat-syarat ipembelian. 

iGambar i2.3 iberikut iadalah iinput idan ioutput iMRP i(Rosnani, i2007). 
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BILL OF MATERIAL 

(Berisi Bill Of Materials dan 

Menunjukan Bagaimana Produk 

dihasilkan) 

MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING (MRP) 

Explodes BOM, Nets Out Inventory Level, Offsets Lead Time, 

dan Laporan Mengetahui : 

Apa yang harus diorder dan berapa banyak 

Kapan diorder 

Order mana yang Expedite, deexpedite atau batal. 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Gambar i2.3 iInput idan iOutput iMRP 

MASTER PRODUCTION SCHEDULE 

(Menunjukan hasil produk yang harus 

dihasilkan dan kapan dibutuhkan) 

FORECAST CUSTOMER ORDERS 

INVENTORY STATUS RECORDS 

(Berisi On-Hand Balance, Open Order, 

Lot Size, lead time dan savety Stock) 

Reschedule Notise Work Order Purchase Order 

PLAN ORDERS RELEASE 
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2.1.3.4  Langkah iDasar iMRP 

Sebelum imemasuki ilebih ilanjut imengenai iperencanaan ikebutuhan 

imaterial, iberikut iakan idijelaskan iistilah-istilah iyang idipergunakan iyaitu i(Herjanto, 

i1997) i: 

1. Gross irequirements i(GR, ikebutuhan ikasar) i: ikeseluruhan ijumlah iitem 

i(komponen) iyang idiperlukan ipada isuatu iperiode. 

2. Scheduled ireceipts i(SR, ipenerimaan iyang idijadwalkan) i: ijumlah iitem iyang 

iakan iditerima ipada isuatu iperiode itertentu iberdasarkan ipesananan iyang 

itelah idibuat. 

3. On-Hand iinventory i(OH, ipersediaan idi itangan): iproyeksi ijumlah 

ipersediaan iyang idiakhir isuatu iperiode idengan imemperhitungkan ijumlah 

ipersediaanyang iditambah idengan ijumlah iitem iyang iakan iditerima iatau 

idikurangi idengan ijumlah iitem iyang idipakai/dikeluarkan idari ipersediaan 

ipada iperiode itertentu. 

4. Net irequirements i(NR, ikebutuhan ibersih): ijumlah ikebutuhan ibersih idari 

isuatu iitem iyang idipergunakan iuntuk idapat imemenuhi ikebutuhan ikasar 

ipada isuatu iperiode iyang iakan idatang. 

5. Planned iorder ireleases i(POR, ipelepasan ipemesanan iyang 

idirencanakan): ijumlah iitem iyang idirencanakan iuntuk idipesan iuntuk idapat 

imemenuhi iperencanaan ipada imasa iyang iakan idatang. 

6. Current iinventory: ijumlah imaterial iyang isecara ifisik itersedia idalam 

igudang ipada iawal iperiode. 

7. Allocated: ijumlah ipersediaan iyang isudah iada, itetapi itelah idirencanakan 

iuntuk idialokasikan ipada isuatu ipenggunaan itertentu. 

8. Lead itime: iwaktu itenggang iyang idiperlukan iuntuk imemesan isuatu ibarang 
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isejak isaat ipemesanan i(pembuatan) idilakukan isampai ibarang itersebut 

iditerima i(selesai idibuat). 

2.1.4  Sales iand iOperation iPlanning i(S&OP) 

Menurut i(Smith, i2010) iSales iand iOperation i(S&OP) idigambarkan isebagai 

isatu iaset ikeseluruhan iperencanaan iperusahaan idan iproses ipengambilan 

ikeputusan iyang idirancang iuntuk imenyeimbangkan ipasokan iproduk iatau ijasa 

isesuai idengan ipermintaan ipelanggan iserta imenghubungkan ioperasi idengan 

ipencapaian itujuan idari ibisnis, iperencanaan ioperasional, idan iperencanaan 

ikeuangan. i iS&OP imencakup iempat iaspek ipenting idari iproses i(Smith, i2010), iyaitu 

i: 

1. Proses iyang imelampui iunit-unit ifungsional. 

2. Adanya isistem ipengembalian ikeputusan iyang imeliputi isuatu ihal idalam 

imenentukan ipenghentian ifasilitas iatau imemperoleh iyang ibaru. 

3. Bertujuan iuntuk imenjaga ikeseimbangan ipermintaan idan isisi ipenawaran 

ibisnis. 

4. Menerapkan istrategi iperusahaan idengan imenempatkan ilink iantara 

iperencanaan istrategi idan ioperasi. 

Seperti idapat idilihat ipada iGambar i2.4 iS&OP iterletak ipada ibagian itengah 

isehingga iperencanaannya idapat ibersifat istrategis, ifungsional idan ilebih irinci. 

iSelain iitu irencana iperusahaan iyang ipaling ipenting iadalah iharus ibisa 

imenghubungkan iantara ibisnis idan istrategi idengan ioperasi idan ipenjualan. 
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Gambar i2.4 iKunci iHubungan idalam iPerencanaan iOperasi iPenjualan 

 

Menurut i(Smith, i2010), irantai idari iperencanaan istrategis idan ioperasional 

iuntuk ieksekusi iakan idihasilkan iketika ihubungan idari iS&OP iuntuk isistem iMPC 

idibuat. iSecara ilebih irinci, iberarti ibahwa irencana ioperasi ibiasanya idinyatakan 

idalam ibentuk iagregat iunit ioutput iper ibulan iharus idigunakan isebagai imasukan 

iketika imengembangkan ilebih irinci ijadwal iinduk iproduksi iyang idinyatakan idalam 

iunit iproduk iakhir iper iminggu. 

2.1.5  Rought iCut iCapacity iPlanning i(RCCP) 

Perencanaan ikebutuhan ikapasitas ikasar i(RCCP) iadalah iproses 

ipengkonversian iperencanaan iproduksi idan ijadwal iinduk iproduksi ike idalam 

ikapasitas iyang idibutuhkan ibagi isumberdaya iutama iseperti itenaga ikerja, imesin, 

ibahan ibaku idan ikemampuan ipemasok i(Fogarty, i1991). iBeberapa iinput idalam 

ikebutuhan ikapasitas ikasar idiantaranya iadalah isebagai iberikut i(Fogarty, i1991) i: 

1. Kapasitas isumber idaya iyang itersedia. 

2. Jadwal iInduk iProduksi. 
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3. Kapasitas iproduk iyang idibutuhkan idengan ikemampuan ilead itime iyang 

itersedia. 

Adapun imetode ipenentuan ikebutuhan ikapasitas ikasar i(Fogarty, i1991) i: 

1. Overall iFactor iApproach 

Merupakan imetode iyang imenggunakan idata idan iusaha iperhitungan ipaling 

isedikit. iMetode iini imudah idipengaruhi ioleh ivolume iproduksi idan itingkat 

ikesulitan imembuat iproduk. iPendekatan iTotal iFaktor imembutuhkan itiga 

idata imasukan iyaitu iJIP i, iwaktu itotal iyang idibutuhkan iuntuk imemproduksi 

isuatu iproduk idan iproporsi iwaktu ipenggunaan isumber. iJika iada ilebih idari 

isatu ifamily, imaka idiperlukan iwaktu itotal iproses iuntuk isetiap ifamily. 

iPendekatan i itotal ifaktor imengalikan iwaktu itotal itiap ifamily iterhadap ijumlah 

iJPI iuntuk imemperoleh itotal iwaktu iyang idiperlukan ipabrik iuntuk imencapai 

iJPI. iTotal iwaktu iini ikemudian idibagi imenjadi iwaktu ipenggunaan imasing-

masing isumber idengan imengalikan itotal iwaktu iterhadap iproporsi 

ipenggunaan isumber. 

2. Bill iof iLabour iApproach 

Dengan imenggunakan iPendekatan iDaftar iTenaga iKerja, ijumlah ikebutuhan 

ikapasitas iyang idiperlukan idiperoleh idengan imengalikan iwaktu itiap 

ikomponen iyang itercantum ipada idaftar itenaga ikerja idengan ijumlah iproduk 

iyang iharus idibuat isetiap ibulan. iJumlah iyang iharus idibuat idiperoleh idari 

iJIP. iPendekatan idaftar itenaga ikerja imenggunakan idetail idata ipada iwaktu 

inormal iuntuk imenghasilkan imasing-masing iproduk. iPendekatan idaftar 

itenaga ikerja iadalah isuatu idaftar iangka idari isejumlah iburuh iyang 

idisediakan ioleh isuatu ikategori iburuh iyang iutama iuntuk imenghasilkan iitem-

item iatau ikelompok idalam isejumlah iproduk. iHal iini icenderung itidak imenjadi 
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isuatu icara, itapi ilebih ipada iperkiraan ikapasitas ikebutuhan iitem-item iutama. 

iPendekatan idaftar itenaga ikerja ibisa isaja idipadukan iuntuk iitem-item 

itertentu iatau isekelompok iitem iyang isama idan idiperluas ioleh ikuantitas 

iyang itersusun iuntuk imengurangi ikebutuhan ikapasitas. 

3. Resource iProfile iApproach 

Baik iitu ipendekatan iTotal iFaktor imaupun iPendekatan iTenaga iKerja ikedua- 

iduanya itidak imempertimbangkan itenggang iwaktu i(Lead iTime). iKedua 

ipendekatan itersebut imengasumsikan ibahwa iseluruh ikomponen idibuat 

ipada iperiode iyang isama isebagai iitem iakhir. iTeknik ipendekatan iprofil 

isumber imerupakan itingkatan ikebutuhan itenaga ikerja. iMasing-masing 

irencana ipengaturan itenaga ikerja iharus idapat iditingkatkan isehingga idapat 

imenggunakan ipendekatan iprofil isumber. iTeknik ipendekatan iprofil isumber 

imerupakan iteknik iperencanaan ikapasitas ikasar iyang ipaling irinci itetapi 

itidak iserinci iperencanaan ikebutuhan ikapasitas i(Capacity iRequirement 

iPlanning). iJika iprofil isumber itelah idibuat, ikebutuhan ikapasitas ikasar 

idiperoleh idengan imengalikan iprofil isumber idengan iJIP. 

2.1.6  Persediaan 

Menurut i(Przwirosentono, i2000), ipersediaan iadalah ikekayaan ilancar iyang 

iterdapat idalam iperusahaan idalam ibentuk ipersediaan ibahan imentah i(bahan ibaku i/ 

imaterial), ibarang isetengah ijadi idan ibarang idalam iproses. 

Alasan idiberlakukannya ipersediaan ioleh isuatu iperusahaan ipabrik ikarena 

i(Assauri, i2008) i: 

1. Dibutuhkan iwaktu iuntuk imenyelesaikan ioperasi iproduksi iuntuk 

imemindahkan iproduk idari isuatu itingkat ike itingkat iproses iyang ilain, iyang 

idisebut ipersediaan idalam iproses idan ipemindahan. 
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2. Alasan iorganisasi, iuntuk imemungkinkan isatu iunit iatau ibagian imembuat 

iskedul ioperasinya isecara ibebas, itidak itergantung idari iyang ilainnya. 

2.1.7  Enterprise iResource iPlanning i(ERP) 

Enterprise iResource iPlanning i(ERP) imenurut i(O’Brien, iJ. i& iMarakas, i2009) 

iadalah isistem iperusahaan iyang imeliputi isemua ifungsi iyang iterdapat idi idalam 

iperusahaan i iyang i ididorong i ioleh i ibeberapa imodul isoftware iyang iterintegrasi iuntuk 

imendukung iproses ibisnis iinternal iperusahaan. iSebagai icontoh, isoftware iERP 

iuntuk iperusahaan imanufaktur iumumnya idimulai idari imemproses idata iyang 

imasuk, imelacak istatus idari ipenjualan, iinventory, ipengiriman ibarang, idan 

ipenagihan ibarang, iserta imemperkirakan ibahan ibaku idan ikebutuhan isumber idaya 

imanusia, isehingga imenurut i(O’Brien, iJ. i& iMarakas, i2009) iterdapat i5 ikomponen 

iutama idari isistem iERP. iBerikut iadalah igambar idari i5 ikomponen itersebut i: 

Gambar i2.5 iKomponen iUtama idari isistem iERP 

 

Enterprise iResource iPlanning i(ERP) imenurut i(James, i2011) iadalah isuatu 

imodel isistem iinformasi iyang imemungkinkan i iorganisasi i iuntuk imengotomatisasi 

idan imengintegrasikan iproses ibisnis i utamanya. iEnterprise iResource iPlanning 

imenurut i(Turban, iE., iRainer iJr., iR.K. i& iPotter, i2007) idirancang idan ididesain iuntuk 
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imenyelesaikan imasalah idalam iarea ifungsional isistem iinformasi idengan 

imengintegrasikan iarea ifungsional imelalui idatabase. iBerdasarkan idefinisi-definisi 

idi iatas, imaka idapat idisimpulkan iEnterprise iResource iPlanning iadalah ikonsep 

isistem iinformasi iyang imengintegrasikan isetiap imodul, isehingga idapat imendukung 

iproses i ibisnis iutama iperusahaan. 

2.1.7.1  Sejarah iPerkembangan iEnterprise iResource iPlanning i(ERP) 

Sejarah iperkembangan iEnterprise iResource iPlanning imenurut i(Leon, 

i2008) idibagi imenjadi iempat itahap, i iyaitu i: 

1. Material iRequirement iPlanning i(MRP) 

Material iRequirement iPlanning i(MRP) imerupakan ihasil ipengolahan 

iatau ipemrosesan idari iBill iof iMaterial i i(BOM) iyang idimulai ipada itahun 

i1960-an idan imulai iterkenal ipada itahun i1970-an. iSaat iitu, iorang iyang 

ibekerja ipada imanufaktur idan iperencanaan iproduksi isedang imencari 

imetode iyang ilebih ibaik idan ilebih iefisien iuntuk imemesan ibahan ibaku 

idan imenemukan iMRP isebagai isolusi isempurna iuntuk ikebutuhan 

imanufaktur idan iperencanaan iproduksi ikarena imampu imemecahkan i 

imasalah-masalah i iutama iyang iada. 

2. Closed-loop iMRP 

Sistem iMRP iberubah imenjadi isesuatu isistem iyang ilebih ibaik idari 

ihanya isekadar icara iuntuk imemesan. iSistem iMRP idapat imengelola 

itanggal ijatuh itempo idari ipemesanan idan idapat i imendeteksi i iserta i 

imemberikan i iperingatan iketika isuatu ibarang itidak iditerima ipada isaat 

itanggal ijatuh i itempo. iTerdapat ibeberapa itools iyang idikembangkan 

iuntuk imendukung iperencanaan ipenjualan idan iproduksi, 

ipengembangan ijadwal iproduksi, iperamalan, iperencanaan ikapasitas, 



31 
 

 
 

idan ipemrosesan ipemesanan. iPengembangan itersebut imenghasilkan 

iclosed-loop iMRP, idimana isistem itidak ihanya isekadar iuntuk 

iperencanaan ikebutuhan imaterial, itetapi ijuga idapat iuntuk 

imengotomatisasi iproses iproduksi. 

3. Manufacturing iResource iPlanning iII i(MRP iII) 

Tahap iketiga iperkembangan idari iERP idisebut idengan iMRP iII iyang 

imerupakan imetode iuntuk iperencanaan iyang iefektif idari i isumber i idaya i 

iyang idimiliki ioleh iperusahaan imanufaktur. iMRP iII iterbentuk idari 

ikumpulan iberbagai ifungsi iyang isaling iterhubung, ifungsi-fungsi 

itersebut iadalah iperencanaan ibisnis, iperencanaan ioperasional idan 

ipenjualan, imanajemen ipermintaan, iperencanaan iproduksi, imaster 

ischeduling, iperencanaan ikebutuhan imaterial, iperencanaan ikebutuhan 

ikapasitas, iserta ipelaksanaan isistem ipendukung iuntuk ikapasitas idan 

imaterial. iHasil idari isistem itersebut iakan iterintegrasi idengan ilaporan 

ikeuangan iseperti iperencanaan ibisnis, ilaporan ipembelian, ibiaya 

ipengiriman, iproyeksi iinventory, idan isebagainya. 

4. Enterprise iResource iPlanning i(ERP) 

ERP imerupakan itahap iterakhir idari iperkembangan iERP, idimana 

ikonsep idasar iERP isama idengan ikonsep iMRP iII. iPerusahaan i isoftware 

i imenciptakan iERP idengan isekumpulan iproses ibisnis iyang iluas idalam 

ihal iruang ilingkup idan imemiliki ikemampuan iuntuk imenangani i 

ibeberapa i ifungsi ibisnis itambahan iserta iintegrasi iyang ibaik idan ikuat 

idengan ifungsi ifinansial idan iakuntansi. iERP ijuga imampu 

imengintegrasikan itools ilain iseperti iCRM i(Customer iRelationship 

iManagement), iSCM i(Supply iChain iManagement), idan isebagainya. 
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iSelain iitu, iERP ijuga idapat imendukung iproses ibisnis iyang imelibatkan 

ipihak iluar iperusahaan. 

2.1.7.2  Manfaat idan iTantangan iERP 

A. Manfaat iERP 

Menurut i(O’Brien, iJ. i& iMarakas, i2009), isistem iERP imemberikan inilai ibisnis 

iyang isignifikan ibagi iperusahaan. iNilai ibisnis itersebut iyaitu i: 

1. Kualitas idan iefisiensi 

ERP imenciptakan ikerangka ikerja iuntuk imengintegrasikan idan 

imeningkatkan iproses ibisnis iinternal iperusahaan iyang imemberikan 

ipeningkatan isecara isignifikan ibagi iperusahaan. iContohnya, idalam isegi 

ikualitas idan iefisiensi idari ipelayanan ipelanggan, iproduksi, idan idistribusi. 

2. Mengurangi ibiaya 

Banyak iperusahaan iyang imelaporkan ibahwa iadanya ipenurunan iyang 

isignifikan idalam itransaksi ipengolahan ibiaya, ihardware, isoftware, idan istaf 

iIT isupport. 

3. Pengambilan iKeputusan 

Sistem iERP idapat idengan icepat imemberikan ilaporan i/ iinformasi ipenting 

idalam ikinerja ibisnis ikepada imanajer, isehingga idapat imeningkatkan 

ikemampuan imanajer idalam imembuat ikeputusan i iyang ibaik idan itepat idi 

idalam iperusahaan. 

4. Enterprise iAgility 

Memberikan ifleksibilitas ipada istruktur iorganisasi, itanggung ijawab 

imanajerial, idan iperan ikerja, isehingga iperusahaan idapat i ilebih imudah 

idalam imemanfaatkan ipeluang ibisnis iyang i baru. 
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B. Tantangan iERP 

Menurut i(Or’Brien, iJ. i& iMarakas, i2009), itantangan idalam 

imengimplementasikan isistem iERP iadalah idiperlukannya ibanyak ibiaya idan irisiko 

ikegagalan idalam imengimplementasikan isebuah isistem iERP ibaru isangat ibesar. 

iUntuk imengimplementasikan isistem iERP, idiperlukan ibiaya iyang i itidak i isedikit 

ikarena iadanya iukuran idan ijenis ibiaya iyang idikeluarkan idalam 

imengimplementasikan isistem iERP ike idalam iperusahaan. iMenurut i(O’Brien, iJ. i& 

iMarakas, i2009) iterdapat iukuran idan i ijenis ibiaya iyang iharus idikeluarkan i idalam i 

imengimplementasikan isistem iERP. 

 

Gambar i2.6 iJenis iBiaya idalam iImplementasi iSistem iERP 

 

Dari igambar i2.6 idi iatas, idapat idilihat ibahwa iterdapat i5 ijenis ibiaya iyang 

iharus idiperhatikan ioleh iperusahaan iapabila iingin imengimplementasikan isistem 

iERP. iBiaya iterbesar idalam iproses iimplementasi iERP iterdapat ipada ibiaya 

ireengineering isebesar i43%, ikemudian iterdapat ibiaya iuntuk ikonversi idata, 

ipelatihan i idan i imanajemen iperubahan, iserta ibiaya isoftware isebesar i15%. iSisanya 
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imerupakan ibiaya ihardware isebesar i12%. iHal iini imenunjukkan ibahwa iperubahan 

iproses ibisnis imenjadi ibiaya iterbesar idalam iproses iimplementasi iERP idan iharus 

ibenar-benar idiperhatikan ioleh i iperusahaan. 

Risiko ikegagalan idalam imengimplementasikan isistem i iERP ijuga imenjadi 

itantangan idalam ipengimplementasian isistem iERP ike idalam iperusahaan ikarena 

ihampir isetiap ikasus idari ikegagalan ipengimplementasian isistem idisebabkan ioleh 

ipara imanajer idan iprofesional iTI idari iperusahaan-perusahaan iyang imeremehkan 

ikompleksitas iperencanaan, ipengembangan, idan ipelatihan iyang idibutuhkan iuntuk 

imempersiapkan isistem iERP ibaru. 

2.1.7.3 Kelemahan iERP 

Beberapa ikelemahan iERP ijuga iperlu idiperhatikan. iKelemahan-kelemahan 

idari iERP iadalah isebagai iberikut i i(Jogiyanto, iH, i2008) i: 

1. Implementasi iERP isangat isulit ikarena ipenerapannya iyang iterintegrasi idan 

iorganisasi iharus imerubah icara imereka iberbisnis. iKesulitan ipenerapan 

iERP iditambah idengan ikurangnya idaya itahan iterhadap iperubahan idari 

ipersonil iakibat iperubahan iproses idari ibisnis. 

2. Biaya iimplementasi iERP iyang isangat imahal. 

3. Organisasi ihanya imemikirkan imanfaat iyang ibesar idari ipenerapan iERP 

itetapi itidak imempersiapkan ipersonilnya iuntuk iberubah. 

4. Permasalahan ilainnya iadalah ipada ipersonil iyang itiba-tiba idibebani idengan 

itanggung ijawab iyang ilebih ibesar idengan ikesiapan iyang ikurang ibaik 

imental imaupun ikeahliannya. 

2.1.7.4 Aplikasi iEnterprise iResource iPlanning i(ERP) 

Menurut i(Santosa, i2012) iAplikasi iEnterprise iResource iPlanning i(ERP) 

imerupakan iaplikasi iyang imengintegrasikan isemua iproses idan itransaksi ibisnis 
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ididalam iperusahaan imulai idari itingkat imanajemen ihingga ipaling ibawah iseperti 

ipurchasing i(pembelian ibarang), iinventory, iproduksi, iproject, ipayroll, iakutansi idan 

iplanning i(perencanaan). iERP iyang imerupakan isistem iinformasi iyang iberorientasi 

iakutansi iini iberfungsi iuntuk imengidentifikasi idan imerencanakan ikebutuhan 

isumber idaya isecara iluas, isehingga idengan imemiliki isistem iERP isebuah 

iperusahaan idapat imeningkatkan iefisiensi idan ikinerjanya iserta idapat 

imengeluarkan ikeputusan- ikeputusan iyang itepat idalam imendukung ikeputusan 

iyang itepat idalam imendukung ikemajuan iperusahaan. 

Dalam ibeberapa itahun iterakhir idengan idipelopori ioleh iCompiere iERP i& 

iCRM iyang idibuat ioleh iCompiere iInc, i(sebuah iperusahaan iAmerika) iaplikasi iERP 

iberbasis iopen isource imulai ibermunculan. iBeberapa iaplikasi iERP i iopensource 

iyang ibiasa idigunakan isaat iini idiantaranya iadalah iAdempiere i(turunan idari 

iCompiere), iOpenBravo i(turunan iCompiere), iOpentaps, iOpenERP idan iWebERP. 

iDengan iadanya iERP iberbasis iopensouce iyang ilisensinya igratis, ibiaya 

iimplementasi iERP isecara ikeseluruhan idapat iditekan isehingga ilebih iterjangkau. 

2.1.7.5 Aplikasi iOpensource iERP iAdempiere 

Menurut i(Santosa, i2012) iAdempiere iadalah iaplikasi iERP iberbasis iopen 

isource iyang imerupakan iturunan idari iCompiere iERP i& iCRM. iAdempiere iterbentuk 

iakibat ikekecewaan idari ikomunitas iCompiere ikepada iCompiere iInc, iselaku ipemilik 

idan ipembuat iCompiere i karena ikontribusi i dan i feedback imereka i tidak 

i diakomodir i dengan i baik ioleh ipihak iCompiere iInc. iCompiere isendiri isaat iini 

imemiliki iversi istandard idan iprofesional iyang iberbayar idisamping iversi icommunity 

iyang igratis. 

Sebagai iturunan iCompiere, iAdempiere imemiliki ihampir isemua 

ikistimewaan iyang idimiliki ioleh iCompiere iditambah imodul-modul iyang 
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idikembangkan ioleh ipara ikontributor iAdempiere iseperti imodul iManufacturing, iHR 

idan iPOS. iSeperti ihalnya iCompiere, iAdempiere idibangun idengan imenggunakan 

iJava iJ2SE iyang idapat idijalankan idiberbagai iplatform iseperti iWindows, iLinux idan 

iUnix. 

Ada ibeberapa ihal iyang imenjadi ipilihan iaplikasi iopensource iERP 

iAdempiere iuntuk idigunakan iyaitu i(Santosa, i2012) i: 

1. Adempiere idikembangkan ioleh ikomunitas iyang imerupakan isekelompok 

iprogrammer idari iberbagai inegara iyang itersebar idipenjuru idunia isehingga 

itidak itakut ibahwa isuatu isaat iAdempiere iakan imenjadi isoftware iproprietary 

i(berbayar) iseperti iCompiere. 

2. Adempiere imemiliki ihampir isemua ikelebihan iyang iditurunkan ioleh 

iCompiere, idisamping iitu iAdempiere ijuga imemiliki imodul-modul itambahan 

iyang imerupakan isumbangan idari ipara icontributor iseperti iPOS i(Point iOf 

iSales) isumbangan idari iposteria, imodul ilibero iManufacturing isumbangan 

idari ievolution. 

3. Dukungan ikomunitas iyang isangat ibesar isehingga idapat idengan imudah 

imeminta idukungan idalam imelakukan iimplementasi iatau itroubleshooting 

iterhadap iAdempiere. 

Kelebihan idari iAplikasi iAdempiere: 

1. Adempiere imemiliki ifleksibilatas iyang itinggi idalam imeneyesuaikan iproses 

ibisnis iperusahaan. 

2. Adempiere iselalu ibisa idi ikustomisasi ibila idiinginkan, i ibila iada ihal iyang 

imemang itidak ibisa idi iakomodasi ioleh iAdempiere. 

3. Terdapat imodul imanufacturing imanagement. 

Kelemahan idari iAplikasi iAdempiere: 
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1. Adempiere ibukanlah iaplikasi isiap ipakai, iyang isetelah idi iinstall ilangsung 

ibisa idigunakan. 

2. Impelentasi iAdempiere iselalu imembutuhkan iproses isetup, ikonfigurasi, idan 

ikustomisasi iagar ibenar-benar isesuai idengan iproses ibisnis idi iperusahaan. 

3. Membutuhkan ibantuan ikonsultan, iatau ipaling itidak iorang iyang ipernah 

imenggunakan iAdempiere iuntuk imelakukan isetup idan ikonfigurasi iyang 

isesuai idengan iproses ibisnis idi iperusahaan. 

Beberapa icakupan ifungsional iyang iterdapat ipada iaplikasi iopen isource 

iERP iAdempiere iyaitu i(Santosa, i2012) i: 

1. Solusi iERP idan iCRM iyang iterintegrasi. 

2. Fungsional ifront ioffice i(POS, iWebStore) idan iback ioffice. 

3. Management iInventory. 

4. Otomasi iAccounting. 

5. Profesional iservice isolution. 

6. Manajemen ijaringan idistribusi. 

7. Pemrosesan iorder isecara istreamlined. 

8. Manajemen iManufacturing. 
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2.1.8  Peramalan 

Menurut ipara iahli iterdapat ibeberapa ipengertian imengenai iperamalan iyaitu: 

1. Menurut i(Beigel, i2009) iadalah isuatu iperkiraan itingkat ipermintaan iyang 

idiharapkan iuntuk isuatu iproduk iatau ibeberapa iproduk idalam iperiode iwaktu 

itertentu idi imasa iyang iakan idatang. 

2. Menurut i(Fogarty, i1991) iperamalan imerupakan iperkiraan ipermintaan 

idimasa imendatang. iPeramalan idapat iditentukan idengan iperhitungan 

imatematis imenggunakan idata ihistoris, iperamalan idapat idibuat isecara 

isubjektif imelalui iperkiraan isumber idaya iinformal. 

3. Menurut i(Assauri, i2008) iperamalan iadalah ipenggunaan idata iatau 

iinformasi iuntuk imenentukan ikejadian ipada imasa idepan, idalam ibentuk 

iperhitungan iatau iprakiraan idari idata iyang ilalu idan iinformasi iyang ilainnya 

iuntuk imenentukan iterlebih idahulu iatau iprakiraan. 

Peramalan idapat idikategorikan iatau idiklasifikasikan iberdasarkan imetode 

ipeningkatan iperamalan, iyaitu i(Beigel, i2009): 

1. Berdasarkan ipendapat isubjektif idari iorang-orang iyang ibekerja idalam 

ipenjualan idan ibagian ipemasaran iadalah isuatu icara idi imana ibeberapa iatau 

iseluruh imanusia iyang iada idi ibagian ipenjualan idan ipemasaran 

imemberikan ipendapatnya iuntuk imenentukan ivolume ipenjualan idi imasa 

iyang iakan idatang, ikemudian ipendapat-pendapat iini idikumpulkan idan 

idinilai. 

2. Berdasarkan iindeks ikegiatan iperusahaan iadalah iperamalan iyang 

iberdasarkan iindeks iperusahaan idimana ibaik iburuknya ihasil iramalan 

itergantung ipada iindeks iyang idigunakan isebagai idasar idan ikoreksi iyang 



39 
 

 
 

iada iantara ipermintaan inyata idengan iperamalan iyang ididasarkan ipada 

iindeks. 

3. Berdasarkan idata ipenjualan irata-rata imasa ilampau iadalah iperamalan 

iyang imenganggap ibahwa idata ipenjualan imasa ilampau idapat idiarahkan 

iuntuk ipermintaan iyang iakan idatang idimana ikebenaran ianggapan iini idapat 

idiuji idengan imenggunakan ipeta-peta ikontrol. 

4. Berdasarkan ianalisis istatistik idari idata ipenjualan imasa ilampau imerupakan 

iperamalan iyang imemberikan ikemungkinan imetode iyang ilebih iteliti, 

iasalkan iterdapat isuatu ihubungan itimbal ibalik iantara imasa ilalu idan imasa 

iyang iakan idatang. 

5. Berdasarkan ikombinasi imetode-metode itersebut imerupakan ikombinasi 

idari ibeberapa iatau isemua itipe iperamalan idiatas idan ijuga idikehendaki 

iuntuk imenambah imetode-metode ilainnya idengan ijaminan itingkat iketelitian 

iyang idikehendaki idapat idiperoleh idengan ipenyesuaian iyang itepat idari 

iperamalan- iperamalan iyang idibuat idengan ibeberapa imetode. 

Langkah ipenting idalam imemilih isuatu imetode ideret iberkala i(time iseries) 

iyang itepat iadalah idengan imempertimbangkan ijenis ipola idata, isehingga imetode 

iyang ipaling itepat idengan ipola itersebut idapat idiuji. 

Pola idata idapat idibedakan imenjadi i4 ijenis, iyaitu i(Beigel, i2009): 

1. Pola iData iHorizontal i(Horizontal iData iPattern) 

Pola idata iini iterjadi ibilamana idata iberfluktuasi idi isekitar inilai irata-rata iyang 

ikonstan. iSuatu iproduk iyang ipenjualannya itidak imeningkat iatau imenurun 

iselama ikurun iwaktu itertentu i(tidak imengalami iperubahan) itermasuk ijenis 

ipola iini. iBentuk ipola idatanya itidak iteratur, itetapi ijika iditarik igaris ihorizontal, 
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idatanya imendekati irata-rata. iBentuk iPola iData iHorizontal i(H) idapat idilihat 

ipada iGambar i2.7. 

 

 

Gambar i2.7 iPola iData iHorizontal 

 

2.  Pola iMusiman i(Seasinonal iData iPattern) 

Pola idata iini iterjadi ibilamana isuatu ideret idipengaruhi ioleh ifaktor imusiman, 

imisalnya idalam ikuartal itahun itertentu, ibulanan, iatau ihari-hari ipada iminggu 

itertentu. iPenjualan idari iproduk iseperti iminuman iringan, ies ikrim, idan ibahan 

ibakar ipemanas iruangan imenunjukan ipola idata iini. iPada ipola imusiman iitu 

iterjadi iberulang idengan isendirinya ipada iinterval iyang itetap iseperti itahun, 

ibulan, iatau iminggu. iBentuk iPola iData iMusiman idapat idilihat ipada iGambar 

i2.8. 

 

 

 

Gambar i2.8 iPola iData iMusiman 
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3. Pola iSiklis i(Cyclied iData iPattern) 

Pola idata iini iterjadi ibilamana idatanya idipengaruhi ioleh ifluktuasi iekonomi 

ijangka ipanjang iseperti iyang iberhubungan idengan isiklus ibisnis. iPenjualan 

iproduk iseperti imobil, ibaja, idan iperalatan iutama ilainnya imenunjukkan ipola 

idata iini. iPola isiklis imempunyai ijangka iwaktu iyang ilebih ilama idan ilamanya 

iberbeda idari isiklus iyang ilain. iBentuk iPola iData iSiklis idapat idilihat ipada 

iGambar i2.9. 

 

 

Gambar i2.9 iPola iData iSiklis 

 

4. Pola iTrend i(Trend iData iPattern) 

Pola idata iini iterjadi ibilamana iterdapat ikenaikan iatau ipenurunan isekuler 

ijangka ipanjang idalam idata. iTrend idapat idimodifikasi ioleh ifenomena 

imusiman. iPenjualan ibanyak iperusahaan, iproduk ibruto inasional i(GNP) idan 

iberbagai iindikator ibisnis iekonomi ilainnya imengikuti isuatu ipola itrend 

iselama iperubahannya isepanjang iwaktu. iBentuk iPola iData iTrend idapat 

idilihat ipada iGambar i2.10. 
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Gambar i2.10 iPola iData iTrend 

2.1.8.1  Metode-metode iPeramalan 

Beberapa imetode i- imetode iperamalan iyang idigunakan iuntuk imenghitung 

iperamalan iyaitu imetode idouble imoving iaverage, idouble iexponential ismoothing 

ifrom ibrown, idouble iexponential ismoothing ifrom iholt iyang idapat idilihat isebagai 

iberikut i i(Beigel, i2009): 

1. Double iMoving iAverage i(DMA) 

Metode iini imenjelaskan isuatu ivariasi idari iprosedur irata-rata ibergerak iyang 

idiinginkan iuntuk idapat imengatasi iadanya itrend isecara ilebih ibaik. iDasar 

imetode iini iadalah imenghitung irata-rata ibergerak iyang ikedua. 

iPerhitungannya idapat idilakukan idengan imenggunakan irumus isebagai 

iberikut i: 
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mbaF ttt .5   

Dimana i: i i i
5tF

 i= ihasil iramalan 

S’t i i= ipemulusan ipertama 

S”t i= ipemulusan ikedua 

αt i= ikoefisien iintersep 

bt i= ikoefisien ikemiringan 

N i= iperiode iyang ibergerak 

m i= ijumlah iperiode ike idepan 

2. Double iExponential iSmoothing i(DES) ifrom iBrown 

Dasar ipemikiran idari ipemulusan ieksponensial ilinier idari iBrown iadalah 

iserupa idengan irata-rata ibergerak ilinier, ikarena ikedua inilai ipemulusan 

itunggal idan iganda iketinggalan idari idata iyang isebenarnya ibilamana 

iterdapat iunsur itrend. iPerhitungannya idapat idilakukan idengan 

imenggunakan irumus isebagai iberikut: 

1')1('  ttt SaaXS
 

1')1('"  ttt SaaSS
 

tttttt SSSSSa "'2)"'(' 
 

)"'(
1

ttt SS
a

a
b 




 

mbaF ttmt .  

Dimana i: i i i
mtF 

 i= ihasil iramalan 

Xt i i i i= idemand iaktual 



44 
 

 
 

S’t i i i= ipemulusan ipertama 

S”t i i i= ipemulusan ikedua 

αt i i i i= inilai irata-rata iyang idisesuaikan iuntuk iperiode it 

bt i i i= itrend 

α i i i i= ikonstanta ipemulusan iyang iberkisar iantara i0-1 

m i i i= ijumlah iperiode ike idepan 

3. Double iExponential iSmoothing i(DES) ifrom iHolt 

Metode ipemulusan ieksponensial ilinier idari iHolt idalam iprinsipnya iserupa 

idengan iBrown ikecuali ibahwa iHolt itidak imenggunakan irumus ipemulusan 

iberganda isecara ilangsung. iSebagai igantinya, iHolt imemutuskan inilai itrend 

idengan iparameter iyang iberbeda idari iparameter iyang idigunakan ipada 

ideret iyang iasli. iRamalan idari ipemulusan ieksponensial ilinier iHolt ididapat 

idengan imenggunakan idua ikonstanta ipemulusan i(dengan inilai iantara i0 idan 

i1) idan itiga ipersamaan, iyaitu: 

))(1(' 111   ttt bSaaXS
 

11 )1()(   tttt bSSb 
 

mbSF ttmt .  

Inisialisasi i i: 

12111 ; XXbXS 
 

Dimana i: i i i
mtF 

 i= ihasil iramalan 

Xt i i i i= idemand iaktual 

St i i i i= ipemulusan ieksponensial 
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bt i i i i= ikoefisien ikemiringan 

α i i i i i= ikoefisien iintersep 

β i i i i i= ikoefisien ikemiringan 

m i i i i= ijumlah iperiode ike idepan 

2.1.8.2  Uji iKesalahan iPeramalan 

Maksud idari ilangkah iini iadalah iuntuk imencocokkan ihasil idari iplotting idata 

idengan imetode iperamalan iyang iakan idigunakan. iPada iumumnya iuntuk 

imendapatkan imetode iyang idapat imenghasilkan iramalan iyang ibaik idigunakan 

iminimal itiga imetode isebagai ialternatif, iyaitu idengan imenghitung iparameter- 

iparameter ifungsi iperamalan i(Beigel, i2009). 

Adapun iukuran-ukuran iketepatan imetode iperamalan iyang idapat 

idigunakan idalam iperamalan isebagai iberikut: 

1. Ukuran iStatistik iStandar 

Ukuran istatistik istandar imeliputi iukuran-ukuran idengan iteknik-teknik 

isebagai iberikut: 

a. Rata-rata ikesalahan iAbsolut i(Mean iAbsolute iError) 

Dapat idihitung idengan imenggunakan irumus isebagai iberikut: 

n

e

MAE

n

i

i
 1

||

 

b. Rata-rata iKesalahan iKuadrat i(Mean iSquared iError) 

Untuk imelihat iapakah idata iyang ikita iambil imemiliki iperbedaan 

isimpangan ikesalahan iyang icukup ikecil, imaka iharus idicari ierror iyang 

iterkecil isehingga ikita ibisa imemperkirakan ibahwa iantara ihasil iramalan 



46 
 

 
 

idan idata iobservasi idiyakini itidak imemiliki iperbedaan iyang imencolok. 

iMean iSquare iError i(MSE) idihitung idengan imenggunakan irumus 

isebagai iberikut: 

n

E

MSE

N

I

I
 1

2

 

c. Deviasi iStandar iKesalahan i(Standard iDeviation iof iError) 

Deviasi istandar ikesalahan idapat idihitung idengan imenggunakan irumus 

isebagai iberikut: 

SDE i= i i i i
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