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2.1 PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN PRODUKSI
Perencanaan dan pengendalian produksi merupakan sualu hal yang
tidak dapat dipisahkan dengan proses produksi. Suatu proses produksi

bisa baik apabila perencanaan dan pengendalian produksinya juga baik.

211 Perencanaan Produksi

Di dalam memproduksi sebuah produk suatu perusahaan
memerlukan suatu perencanaan. Dengan mempertimbangkan imasalah-
masalah yang mungkin timbul di masa yang akan datang, di dalam
perencanaan ditentukan usaha-usaha atau tindakan yang akan atau perlu
diambil oleh pimpinan perusahaan untuk mencapai tujuan perusahaan
Untuk dapat membuat perencanaan yang baik, maka perlu diperhatikan
masalah intern dan masalah ekstern. Masalah intern adalah masalah yang
datangnya dari dalam perusahaan seperti mesin yang dipergunakan,
buruh yang dipekerjakan, bahan yang diperlukan, dan sebaganya
Sedangkan masalah ekstern adalah masalah yang datangnya dari luar
perusahaan seperti inflasi, Kkebijaksanaan, keadaan poltik. dan

sebagainya. Produksi merupakan suatu proses pengubatian bahan baku
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menjadi produk jadi (Baroto, 2002 : 13). Jadi secara umum dapat
dikatakan produksi adalah suatu proses pengolahan bahan baku dan
bahan pembantu menjadi suatu produk jadi yang mempunyat nilai tambah
sehingga akan memberikan hasit atau pendapatan perusahaan,
Perencanaan produkst membutuhkan perumbangan dan
keteliian vyang terinct dalam menganalisis kebijaksanaan., karena
perencanaan ini merupakan dasar penentuan bagi manajer dalam rangka
mencapai tujuan perusahaan. Pada dasarnya perencanaan produks
merupakan suatu proses penetapan tingkat output manufacturing secara
keseluruhan guna memenuhi tingkat penjualan yang direncanakan dan
persediaan yang diinginkan. Peranan dari perencanaan dan pengendabian
produksi adalah (Baroto, 2002 :15) :
1. Mengelola pesanan (order) dart pelanggan.
Para pelanggan memasukkan pesanan unfuk berbagal produk
Pesanan ini dimasukkan dalam jadwal produksi utama apabila jenis
produksinya make fo order.
2. Meramalkan permintaan
Permintaan periu diramalakan agar skenario produksi dapal
mengantipasi fluktuasi permintaan. Permuntaan it harus diakukan
apabila jenis produksinya make to stock.
3.  Mengeiola persediaan
Tindakan pengelolaan persedigan berupa melakukan transaksi

persediaan, membuat kebijakan persediaan pengaman, kebiakan



kuantitas pesanan/produksi, kebijakan frekuensi dan periode
pemesanan.
4.  Membuat Jadwal induk Produksi
Merupakan suatu rencana terperinct mengenal apa dan berapa umt
yang harus diproduksi pada suatu periode tertentu untuk setiap item
produksi.
Dari uraian di atas dapat ditarik kesimpulan bahwa tujuan perencanaan
produksi adalah untuk dapat memproduksi barang-barang (oufpuf) dalam
wakiu tertentu dimasa yang akan datang dengan kuantitas dan kualitas
yang dikehendaki serta dengan keuntungan (profit) yang maksimum.
Perencanaan produksi yang terdapat pada perusahaan
dapat dibedakan menurut jangka waktu yang tercakup, yaitu :
1. Perencanaan Produksi Jangka Pendek
Adalah penentuan kegiatan produksi yang akan dilakukan dalam
jangka waktu satu tahun mendatang atau kurang, dengan tujuan untuk
mengatur penggunaan tenaga kerja, persediaan bahan dan fasilitas
produksi yang dimiliki perusahaan.
2. Perencanaan Produksi Jangka Panjang
Adalah penentuan tingkat kegiatan produksi lebih dari satu tahun, dan
biasanya sampai lima tahun mendatang, dengan tuyuan untuk
mengatur pertambahan kapasitas peralalan atau  mesin mesmn

ekspansi pabrik dan pengembangan produk



Syarat-syarat suatu perencanaan produksi yang baik adalah .

1. Harus disesuaikan atas dasar tujuan atau objektivitas perusahaan
dengan jelas.

2. Rencana tersebut harus sederhana dan dapat dimengertt serta

mungkin dilaksanakan.

3. Rencana itu harus memberikan analisis dan klasifikasi kegiatan.

2.1.2 Pengendalian Produksi

Pengendalian  produksi  mempunyai  tujuan  untuk
mengefekiifkan penggunaan sumber daya yang terbatas datam kegiatan
produksi agar dapat memenuhi kepuasan pelanggan serta dapat
memberikan keuntungan bagi para investor. Sumber daya yang dimaksud
adalah fasilitas produksi, tenaga kerja dan material. Penggunaan sumber
daya yang terbatas secara lebih efektif adalah merupakan tanggung jawab
dari aktifitas pengendalian produksi dalam organisas: manufaktur
Pengendalian produksi dalam hal ini bukan hanya aktifitas pengendahan
terhadap kegiatan proses merubah suatu bahan baku menjadt produk
setengah jadi atau produk jadi , melainkan seluruh proses yang berkaitan
dengan kegiatan produksi mulai perencanaan, peramalan penjadwalan.
dan pengendalian persediaan. Keuntungan yang didapat darn usaha
pengendalian produksi adalah meningkatnya produktifitas
Ada empat macam fungsi produksi yang utama. { Sofyan Assauri 1993

30 ) yaitu .
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Proses

adalah berupa metode dan teeknik vyang digunakan dalam
pengolahan bahan

Jasa

Berupa pengorganisasian untuk penerapan teknik - teknik sehingga
proses dapat dilakanakan dengan efektif yang melipuli pengetahuan
dan teknologi yang akan diorganisir, ditetapkan dan dikomunikasikan
sehingga segala macam operas! yang dilaksanakar dapat berjafan
dengan baik.

Perencanaan

Perencanaan meliputi dua hal yaitu -

- Proses planning

- Perencanaan dan pengawasan produksi

Pengawasan ( controling )

Kita mengenal bahwa didalam pengawasan kuanlitas selaly
miencangkup :

- Stock kontrol

Ini ditetapkan batas — batas stock yang harus disediakan, baik
untuk bahan atau mterial dan part ( bahan setengah jadi ) agar
produksi dapat berjalan sampai menjadi produk akhi

- Desain kontrol
Merupakan usaha pengawasan yang didakukn agar lercapainya

kuantitas rouksi seperti yang direncanakan.



Berdasarkan cara pembuatan, produksi dapat diklasifikasikan menjadi

jenis-jenis sebagai berikut (Baroto, 2002 : 18) :

1.

Engineering to Order

Apabila perusahaan melakukan rekayasa mulai penyiapan fasilitas
sampai pembuatan untuk memenuhi pesanan (order). Produk yang
dipesan biasanya berjumiah satu unit dan spesifikasinya sangat
berheda antara pesanan yang satu dengan lainnya.

Made to Order

Apabila perusahaan berproduksi (membuat) dengan fasditas produksi
yang dimiliki untuk memenuhi pesanan (order).

Assembly to Order

Apabila perusahaan memproduksi (merakit} dengan fasitas produks
yang dimiliki untuk memenuhi pesanan {order).

Made to Stock

Apabila produksi perusahaan tidak ditujukan untuk metayant pesanan.

namun distok untuk mengantisipas: permintaan

2.2 PERAMALAN

Peramalan merupakan langkah awal dalam melakukan suatu

perencanaan produksi. Perencanaan yang baik dapat dilakukan apabifa

peramalan dilakukan dengan cermat dengan cara meminimalkan

kesalahan peramalan.



2.2.1 Pengertian Peramalan

Kata peramalan memiliki banyak pengertian tergantung dan
sudut pandang apa kata tersebut ditinjau. Dalam kaitannya dengan 1imu
teknik industri kata peramalan memiliki pengertian tersendint Peramalan
dapat didefinisikan dengan suatu tingkat perkiraan tingkat permintaan
yang di harapkan oleh suatu produk atau beberapa produk dalam periode
waktu fertentu dimasa yang akan datang ( Biegel ; 1992 } Secara umum
kita dapat mengambil kesimpulan bahwa peramalan adalah suatu
kegiatan yang memperkirakan keadaan dimasa yang akan datang dengan
mempelajari data-data pada masa lalu. Peramalan (forecasting) adalah
perkiraan mengenai sesuatu yang belum terjadi. Dalam #imu pengetahuan
sosial segala sesuatu itu serba tidak pasti, lain halnya dengan iimu
eksakta.

Didalam forecasting kita selalu bertujuan agar forecast yang
kita buat bisa meminimumkan pengaruh ketidakpastian ini terhadap
perusahaan. Dengan kata lain forecasting bertyjuan mendapatkan
forecast yang bisa meminimumkan kesalahan meramal. { forecast error )
yang biasanya diukur dengan mean squared error, mean absolute error
dan sebagainya. Peramalan dapat juga diartikan sebaga suatu kegiatan
untuk memperkirakan apa yang akan terjadi pada masa yang akan
datang.

Hasil-hasil peramalan sangat diperlukan uniuk menentukan keputusan-

keputusan yang akan diambil oleh organisasi. antara lain



1.

Penjadwalan sumber-sumber yang tersedia

Penggunaan sumber daya yang efisien memerlukan penjadwalan
produksi, transportasi, kas, personalia, dan sebagainya

Kebutuhan sumber daya tambahan

Tenggang waktu (Lead time) untuk memperoleh bahan baku,
menerima pekerja baru atau membeli mesin dan peralatan baru dapat
berkisar antara beberapa hari atau tahun.

Penentuan sumber daya yang diinginkan

Setiap organisasi harus menentukan sumber daya yang ingin dimiliki

dalam jangka waktu yang panjang.

Keberhasilan suatu peramalan ditentukan oleh hal sebagat berikut .

1.

Pengetahuan teknik tentang informasi data masa lalu yang dibutuhkan
dan data ini tentunya bersifat kuantitatif

Teknik metode peramalan yang digunakan, disesuaikan dengan pola

data

Ketepatan dari peramalan yang dibuat

2.2.2 Kegunaan Peramalan

Adapun kegunaan peramalan itu sendiri adalah .
Dapat memperkirakan apa yang akan terjadi pada masa yang akan
datang.
Digunakan sebagai informasi untuk mengetahu seberapa besar

peluang pasar dari suatu produk yang dihasitkan.



3. Sebagai alat bantu untuk mengadakan pendekatan analisa terhadap
tingkah laku atau pola dan data masa lalu sehingga dapat
memberikan cara pemikiran, pengerjaan, dan pemecahan yang
sistematis dan pragmatis serta memberikan tingkat keyakinan yang
lebih besar atas ketepatan hasil peramalan yang dibuat

4, Untuk menentukan suatu peristiwa yang akan terjadi atau dengan kata
lain, suatu kebutuhan akan timbul maka perlu dipersiapkan kebjjakan

atau tindakan-tindakan yang perlu dilakukan.

2.2.3 Karakteristik Peramalan Yang Baik
Peramalan yang baik mempunya beberapa kntena yang
penting, antara lain adalah :

1. Akurasi
Hasil peramalan diukur dengan kebiasan dan konsistens| peramalan
tersebut. Hasil peramalan dikatakan bias bila peramalan tersebut
terfalau tinggi atau terlalu rendah dibandingkan dengan kenyataan
yang sebenarnya terjadi. Hasil peramalan dikatakan konsisten bila
besarnya kesalahan peramalan relatif kecil.

2. Biaya
Dalam pembuatan suatu peramalan, biaya ditentukan berdasarkan
jumiah item yang diramalkan, lama periode peramalan dan metode

peramalan yang digunakan. Ketiga faktor pemicu biaya tersebut akan



mempengaruhi berapa banyak data yang dibutuhkan. pengolahan
datanya, penyimpanan datanya dan tenaga ahli yang diperbantukan
Kemudahan

Penggunaan metode peramalan yang sederhana, mudah dibual dan
mudah diaplikasikan akan memberikan keuntungan bagi perusahaan
Percuma saja menggunakan metode yang canggih, tetapi tidak dapat
diaplikasikan pada sistem perusahaan karena keterbatasan dana

(fund), sumber daya manusia (human resources), maupun peralatan

teknologi (technology equipment).

2.2.4 Klasifikasi Peramalan

Pada umumnya peramalan dapat dibedakan dart beberapa

seqi tergantung cara melihatnya.

Berdasarkan sifat ramalan yang telah disusun, maka peramalan dapat

dibedakan atas dua macam ;

1.

Peramalan Kualitatif

Peramalan yang didasarkan atas data kualitatif pada masa lalu Hasil
peramalan yang dibuat sangat tergantung pada orang yang
menyusunnya. Hal ini penting karena hasil peramalan tersebut
ditentukan berdasarkan pemikiran yang bersifat intuisi pendapat dan

pengetahuan serta pengalaman dari penyusunnya.
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Peramalan Kuantitatif

Peramalan yang didasarkan atas data kuantitatif pada masa lalu. Hasil
peramalan yang dibuat sangat tergantung pada metode yang
digunakan dalam peramalan tersebut.

Peramalan ini hanya dapat digunakan apabila terdapat tiga kondisi
sebagai berikut

a) Adanya informasi tentang keadaan lain

b) Informasi tersebut dapat dikuantifikasikan dalam bentuk data

¢) Dapat diasumsikan bahwa pola yang lalu akan berkelanjutan pada

masa yang akan datang.

Metode peramalan kuantitafif terdiri dar :

a)

b)

Model Deret Waktu (time series)

Metode peramalan yang didasarkan atas penggunaan analisa pola
hubungan antara variabel yang akan diperkirakan dengan variabel
waktu yang merupakan deret waktu (time seres). -

Model Kausal

Metode peramalan yang didasarkan atas penggunadn analisa pola
hubungan antara variabel yang akan diperkirakan dengan vanabel iain
yang mempengaruhinya, yang bukan waktu disebut metode korelas

atau sebab akibat.

Berdasarkan sifat penyusunan, maka peramalan dapat dibedakan atas

dua macam, yaitu :



1. Peramalan Subyektf
Peramalan yang didasarkan atas perasaan atau intwsi dari orang yang
menyusunnya. Dalam hal ini  pandangan dan orang vang

menyusunnya sangat menentukan baik tdaknya hasd peramalan

tersebut.
2. Peramalan Obyektif
Peramalan yang didasarkan atas data yang relevan pada masa lalu.
dengan menggunakan teknik dan metode dalam penganaliszan data
tersebut.
Jika dilihat dari jangka waktu ramalan yang disusun. maka peramalan
dapat dibedakan atas dua macam, yaitu :
1. Peramalan jangka panjang
Peramalan yang dilakukan untuk penyusunan hasil ramalan yang
jangka waktunya lebih dari satu setengah tahun atau tiga semester
2. Peramalan jangka pendek
Peramalan yang dilakukan untuk penyusunan hasil ramalan dengan
jangka waktu yang kurang dari satu setengah tahun atau tga

semester.

2.2.5 Proses Peramalan
Peramalan adalah suatu usaha untux  meramalkan
keadaan di masa mendatang melalui penguian  keadaan dunasa

lalu. Esensi peramalan adalah perkiraan peristwa-perstiwa i waktu



yang akan datang atas dasar pola-pola di waktu yang lalu dan

penggunaan kebijakan terhadap proyeksi-proyeksi dengan pola-pold

di waktu yang lalu. Proses peramalan biasannya terdin dan fangkah-

langkah sebagai berikut:

1. Penentuan Tujuan.

Langkah pertama terdiri atas penentuan macam estimasi yang

diinginkan. Sebaliknya, tujuan tergantung pada kebutuhan-kebutuhan

informasi para manajer. Analis membicarakan dengan para pembual

keputusan untuk mengetahui apa kebutuhan-kebutuhan mereka, dan

menentukan :

a.

b.

Variabel-variabel apa yang akan diestimasi.

Siapa yang akan menggunakn hasil peramalan

Untuk tujuan-tujuan apa hasil permalan akan digunakan.

Estimasi jangka panjang atau jangka pendek yang dinginkan

Derajat ketepatan estimasi yang diinginkan.

Kapan estimasi di butuhkan

Bagian-bagian peramalan yang diinginkan, sepert peramatan

untuk kelompok pembeli, kelompok produk atau daerah geografs
Pengembangan Model

Setelah tujuan ditetapkan, langkah berikulnnya adalah

mengembangkan suatu model, yang merupakan penyajian secara
lebih sederhana sistem yang dipelajari. Dalam peramalan, model

adalah suatu kerangka analitik yang, bila dimasukkan data masukan,
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menghasilkan estimasi penjualan  diwaklu mendatang Anals
hendaknya memilih suatu medel yang menggaimbarkan secara
realistik perilaku variabel-variabel yang di perimbangkarr Sebagal
contoh, bila perusahaan ingin meramal penjualan yang'perlaku nya
berbentuk linear, model yang dipilih mungkin = penjualan = A + BX
dimana X menunjukan unit waktu, A dan B adalah parameter-
parameter yang menggambarkan posisi dan kemiringan garis pada
grafik. Pemilihan suatu model yang tepat adalah krusiai
3. Pengujian Model.

Sebelum diterapkan, model biasannya diuji  untuk
menentukan tingkat akurasi, validilitas dan reabilitas yang
diharapkan. Ini sering mencakup penerapannya pada data histornk,
dan penyiapan estimasi untuk tahun-tahun sekarang dengan data
nyata yang tersedia. Nilai suatu model ditentukan oleh derajat
ketepatan hasil peramalan dengan kenyatannya tactual) Dengan
Kata lain, pengujian model bermaksud untuk mengetahu validitas
atau kemampuan prediktif secara logik suatu mode:!

4. Penerapan Model

Selelah pengujian, analis menerapkan model dalam tahap
ini. Data histonk dimasukkan dalam model untuk menghasikan
csuatu ramalan. Dalam kasus model penjualan = A + BX. anals

menerapkan teknik - teknik matematik agar diperoleh A dan B
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5. Revisi dan Evaluasi.

Ramalan - ramalan yang telah dibuat harus senatiasa
diperbaiki dan ditinjau kembali. Perbaikan mungkin periu dilakukan
karena adannya perubahan - perubahan dalam perusahaan atau
fingkungannya. Evaluasi dilain pihak, merupakan pembandingan
ramalan dengan hasil nyata untuk menilai ketepatan
penggunaan suatu metodelogi atau teknik peramalan. Langkah
ini diperlukan untuk menjaga kualitas estimasi-estimasi di wakfu

yang akan datang.

2.2.6 Metode Peramalan
1. Metode Regresi Linear
Metode Regresi Linier adalah metode yang digunakan untuk pola
data yang memperlihatkan fluktuasi random di sekitar garis lurus yang

menahjak atau menurun terhadap waktu. Contoh Regresi Linear ada pada

Gambar 2.1 ( Subagyo Pandestu ; 2002 ).

Y
permintaan Y=a+b)

Y
e

Waktu

Gambar 2.1 Grafik Peramalan Regresi Linear



Jika Y merupakan variabel tak bebas ( permintasn 1 dan ;; -1
merupakan variabel bebas ( waktu ). maka persamaan matematis
yang digunakan adalah : Y =a+ by Ci
Dimana :

a dan b adalah parameter atau koefisien regresi

Adapun rumus untuk mencari a dan b adalah :

NIZLY® -2 Y. 2t

b=
NZE - (Zt)?
2 Yty -b Xt
a= 3
N

Metode Rata-rata Bergerak (Moving Average)

Metode i diperoleh dengan merata-ratakan permintaan
berdasarkan beberapa data masa lalu yang lerbaru Tujuan
utama dan penggunaan moving average Int adalah untuk
mengurang! atau menghilangkan variasi acak permintaan dalam
hubungannya dengan waktu. Tujuan ini dicapail dengan merata-
ratakan beberapa nilai data secara bersama-sama dan
menggunakan nilai rata-rata tersebut sebagal ramalan permintaan
unfuk periode yang akan datang. Metode ini disebut juga metode
rata-rata bergerak karena begitu setiap data aktual permintaan

baru tersedia, maka data aktual permintaan yang paling terdahulu
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akan dikeluarkan dari perhitungan, lalu suatu nilai rata-rata
terbaru akan dihitung. Contoh gambar Moving Average ada pada
Gambar 2.2 { Subagyo Pangestu ; 2002 )

Secara matematis, maka Moving Average akan dinyatakan datam
persamaan sebagai berikut :

Ye+ Y +... + Ytn+1

Sty = (ii)
M
Dimana :
St,y : Peramalan untuk periode {+1
Yi :  Data aktual
M . Jangka waktu Moving Average
£
P
E | e PERMINTAAN |
o=
&
o] —
1 3 5 7 9 Lkl
BULAN

Gambar 2.2 Grafik Peramalan Moving Average

Pemilihan tentang berapa nilai M yang tepat adalah hal penting
dalam metode ini. Semakin besar nilai M, maka semakin halus
pula perubahan nilai St. dari periode ke periode. Bila permintaan

berubah secara signifikan dari waktu ke waktu, maka peramalan
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harus cukup agresif dalam mengantisipasi perubahan tersebut,

sehingga nilai M yang kecil akan lebih cocok dipakai.

3. Metode Single Eksponensial Smoothing

Metode ini sebenarmnya merupakan perkembangan dari

metode moving average yang sederhana

Ac

permintaan

Wakiu
Gambar 2.3 Grafik Eksponensial Smoothing
Contoh gambar Eksponensial Smoothing ada pada Gambar 2.3
( Subagyo Pangestu ; 2002 )Sumbu X merupakan data tentang
rentang waktu ( bulan, tahun dsb ) sedangkan surﬁbu Y merupakan
data dari permintaan. Di dalam metode ini persamaan yang

digunakan adalah :

Swi = aXt+ (1-o) St (iii )
Dimana :
o = Tingkat kepercayaan X = Periode ke-t_
S; = Periode sebelumnya (1-1)

Dalam metode ini nilai o bisa ditentukan secara bebas, yang bisa
mengurangi kesalahan peramalan. Besamya o antara 0 sampai

dengan 1.
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2.2.7 Kesalahan Peramalan
Setelah didapatkan hasil peramalan, maka selanjutnya
dilakukan perhitungan kesalahan peramalan dimana ini akan
digunakan untuk memilih metode peramalan yang dipakai.

Rumus untuk menghitung kesalahan peramalan yaitu :

2| Y-V |
MAD =
N
Dimana :
MAD = Mean Absolute Deviation
N = Jumiah periode
Y@ = Data sebelum dilakukan peramalan pada periode T
Yo = Peramalan pada periode T

2.2.8 Tracking Signal
Tracking Signal adalah suatu ukuran bagaimana baiknya suatu

ramalan memperkirakan nilai-nilai actual. ( Vincent Gaspert, 2002, ha! 80-
81 ). Tracking Signal digunakan berkaitan dengan validasi model
peramalan. Tracking Signal dihitlung sebagai running sum of forecast
errors { RSFE ) dibagi dengan Mean Absolute Devition ( MAD ).

RSFE
Tracking Signal = -———--

MAD

Tracking signal yang positif menunjukkan bahwa actual permintaan lebih

besar daripada ramalan, sedangkan tracking signal yang negative berarti
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nilai aktual permintaan lebih kecil daripada peramalan. Suatu tracking
signal disebut baik apabila memiliki nilai RSFE rendah dan mempunyai
positif error yang sama banyak atau seimbang dengan negative error,
sehingga pusat dari tracking signal mendekati nol. Beberapa ahli dalam
system peramalan seperti George Plossl dan Oliver Wight, 2 pakar
production planning dan inventory control, menyarankan unfuk
menggunakan nilai tracking signal maksimum plus minus 4 sebagai batas

— batas pengendalian untuk tracking signal.

2.3 PERSEDIAAN

Setiap perusahaan, apalagi perusahaan industri, memeriukan
berbagai jenis barang untuk keperluan industrinya yang dapat berupa
bahan baku, bahan penolong atau barang—barang lain yang digunakan
untuk memelihara peralatan dan fasilitas, maupun yang digunakan untuk
pelaksanaan operasinya. Karena banyak hal barang—barang ini periu
disimpan terlebih dahulu di gudang penyimpanan barang. Manajemen
persediaan merupakan fungsi manajerial yang sangat penting.
Manajemen persediaan adalah kegiatan yang berhubungan dengan
perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan penentuan kebutuhan
material sedemikian rupa sehingga di satu pihak kebutuhan operasi dapat
dipenuhi pada waktunya dan di pihak investasi persediaan material dapat

ditekan secara optimal.



2.4 PERENCANAAN AGREGAT

Dalam lingkungan manufaktur, obyek dart perencanaan agregat
adalah penggunaan secara produktf. baik itu sumber daya manusia
maupun sumber daya peralatan Dengan kata lain perencanaan agregat
adalah perencanaan yang ditakukan menyelurah unluk memenuhi total
permintaan dari semua produk sehingga kapasitas kapasilas sumber daya
yang terbatas dapat dibagi-bagi secara merata. Pada dasarnya dalam
sistem MRP I terdapat tiga alternative strategi perencanaan produksi
agregat yaitu chase strategy, level sirategy, dan compremise strategy
a. Chase Strategy

Didefinisikan sebagai metode perencanaan produksi yang
mempertahankan tingkat kestabilan inventori, sementara produksi
bervariasi mengikuti permintaan total.
b. Level Strategy

Didefinisikan sebagai metode perencanaan produksi yang
mempunyai distribusi merata dalam produksi dan menggunakan inventon
yang bervariasi untuk mengakumulasi output apabila terjadi kelebihan
parmintaan total.
c. Compromise Strategy

Strategi ini bertujuan mengurangi kelebihan persediaan akhir pada

akhir periode dan mengurangi keluar masuknya tenaga kerja Strateg ini

merupakan kompromi antara kedua metode perencanaar produks: chase

strategy dan level strategy.



2.5 JADWAL INDUK PRODUKSI

Perencanaan prouksi menyatakan ukuran agregat dan output
manufaktur suatu perusahaan. Implementasi dan perencanaan produkst
ini membutuhkan suatu pendisagregasian perencanaan produksi agregat
ke dalam perencanaan untuk masing-masing produk individual. JPI
merupakan pernyataan akhir mengenai berapa banyak item-item akhir
yang harus diproduksi dan kapan harus diproduksi Biasanya JPI
dikembangkan untuk periode waktu mingguan selama 6 sampai 12 bulan
ke depan. Tujuan dari JPI adalah mewujudkan perencanaan agregat
menjadi suatu suatu perencanaan agregat menjadi suatu perencanaan
terpisah untuk masing-masing item individu. Selain itu JPI juga dapat
mengevaluasi  jadwal-jadwal alternatif dalam hal kebutuhan kapasitas,
menyediakan input untuk system MRP dan membantu manajer produks:
untuk menghasilkan prioritas-priontas untuk penjadwatan produkst Fungs:
Jadwal Induk Produksi adalah :
¢«  Menjadwalkan produksi dan pembelian matenal untuk produk  dem )
o Merjadi masukan data sistem perencanaan kebutuhan matenal
¢  Sebagai dasar penentuan kebutuhan sumber daya
. Sebagai dasar untuk menentukan janji pengiiman produk kepada

kensumen.
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2.6 ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP)

Perencanaan produksi dan kebutuhan sumber daya berada pada
level yang sama dan merupakan level pertama dari hirarki perencanaan.
prioritas dan perencanaan Kapasitas. Pada dasarnya perencanaan
manufaktur mencangkup perencanaan terhadap output dan input darn
operasi yang dikelompokkan dalam dua jenis perencanaan yaitu
perencanaan prioritas yang berkaitan dengan perencanaan output dan
perencanaan kapasitas yang berkaitan denga perencanaan input.

Perencanaan kebutuhan sumber daya (RRP) merupakan suatu
proses yang mengevaluasi rencana produksi guna menentukan sumber
daya jangka panjang. Apabila sumber daya yang direncanakan dan
dibutuhkan adalah sama, rencana produksi dianggap layak untuk
diteruskan ketingkat hirarki berikut, yaitu MPS untuk dilaksanakan.@

menguraikan rencana produksi untuk menunjukkan kuantitas produk akhir

M@ﬁmdmsswmuk-seﬁapuperiodekwaktu_( biasanya 1 tahun ).
ught Cut Capacity Planning (RCCPy™menentukan apakah

sumber daya yang direncanakan adalah cukup untuk melaksanakan MPS.
(—’/
Dalam perusahaan yang berorientasi pada kapasitas, apabila RCCP
mengindikasikan ada masalah dengan MPS, perencana harus mengubah
MPS melalui salah satunya menjadwalkan ulang pesanan-pesanan
pelanggan atau melalui pemberitahuan ke bagian pemasaran untuk tidak

menjual kapasitas yang ada. Untuk lebih jelasnya mengenai RCCP dapat

dilihat pada penjelasan dibawah ini :
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RCCP ( Rought Cut Capacity Planning ) merupakan suatu metode
yang biasa digunakan untuk merencanakan produksi suatu perusahaan
industri, akan tetapi dapat juga digunakan untuk menganalisa pemakaian
bahan, karena RCCP adalah merencanakan kapasitas pemotongan kasar
yang dapat menghitung kapasitas secara lebih detail.

Perencanaan ini menggunakan perkiraan waktu kerja buruh dan
mesin dihitung langsung dari jadwal induk, Jika kapasitas tidak memenuhi,
maka kapasitas dapat diubah agar jadwal induk produksi tersebut layak,
dengan kata lain penggunaan metode ini adalah dengan memproyeksikan
kebutuhan kapasitas masa mendatang. RCCP dan jadwal induk produksi
tidak dapat dipisahkan satu sama lainnya seperti yang terlihat pada

gambar 2.4 Elwood S Buffa ; 1986 ).

ebaikan dari metode ini adalah lebih banyak memperhitungkan

ketfutuhan langsung dari jadwal induk kemudian lebih sedikit juga

ngéunakan kalkulasi. Secara khusus ditujukan untuk :

» Menentukan apakah rencana produksi layak.

x Menghitung kapasitas stasiun—stasiun kerja yang dibutuhkan oleh
item pada jadwal induk produksi.

= Menentukan apakah perusahaan mempunyai kapasitas yang cukup

untuk menjalankan jadwal induk produksi atau tidak.
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2.7 SISTEM INFORMASI MANAJEMEN

Pada pertengahan 1960-an, sebagian besar perusahaan besar
akhirnya mengatasi kesulitan penerapan komputer awal mereka Itu
merupakan tugas yang sukar, karena organisasi-organisasi tersebut {etah
mengumpulkan volume data yang sangat banyak selam bertahun-tahun
dan diperiukan banyak usaha untuk menetapkan data dalam bentuk yang
dapat diterima komputer. Pengetahuan tentang komputer cdi dalam
perusahaan terbatas pada sejumiah kecil spesialis informasi, dan para
spesialis itu tidak memiliki pengalaman nyata dalam mengarahkan
penerapan :ﬁgia!ui langkah-langkah dari siklus hidup sistem

%)

2.7.1 Defing M

Sistem informasi manajemen dapat didefinisikan sebagai suatu
sistem berbasis komputer yang menyediakan informasi bagl beberapa
pemakai dengan kebutuhan yang serupa. Para pemakai biasanya
membentuk suatu entitas organisasi formal, perusahaan atau subunit di
bawahnya. Informasi menjelaskan perusahaan atau salah satu system
utamanya mengenai apa yang terjadi di masa lalu, apa yang sedang
terjadi sekarang dan apa yang mungkin terjadi di masa depan. Informasi
itu dapat tersedia dalam bentuk laporan periodic, laporan khusus, dan
output dari simulasi matematika. Output informasi digunakan oleh manajer
maupur; non manajer datam perusahaan saat mereka membual

keputusan untuk memecahkan masalah.



2.7.2 Jaringan

Jaringan dapat di bedakan berdasarkan jumiah pemakai yang
dilayani. Teknologi berperan penting karena ada batasan fisik untuk jarak
antar-komputer berdasarkan medium komunikast yang digunakar
Perbedaan antara berbagai jenis jaringan memudar seiring perkembangan
teknologi komunikasi dan membaiknya kualitas transnusi data melalu
media komunikasi.
2.7.2.1 Jaringan Setempat ( Local Area Network )

Jaringan Setempat atau LAN adalah sekumpuian komputer dan
peralatan lain yang saling berhubungan melalui suatu medium yang sama
LAN umumnya menghubungkan komputer-komputer yang dekat secara
fisik, misalnya di ruang atau gedung yang sama. Jumlah comgputer dan
peralatan lain yang dapat dihubungkan ke LAN terbatas Batasan tersebut
bervariasi tergantung medium yang menghubungkan kompuler tersebut

dan perangkat lunak LAN yang digunakan.

2.7.2.2 Internet

Secara sederhana, internet hanyalah kumpulan janngan yany
dapat saling berhubungan. Jika suatu perusahaan memiliki LAN di satu
kantor dan LAN di kantor lain, perusahaan dapat menggabungkan
keduanya dan itu akan menciptakan suatu internet. Organisasi dapat
membatasi akses ke jaringan mereka hanya bagi anggota organisasinya

dengan menggunakan intranet. Intranet membatasi akses ke sumber daya



komputer hanya bagi sekelompok orang pilihan di dalam organisasi
Intranet memiliki koneksi ke jaringan lain tetapt menggunakan perangkat
lunak, perangkat keras, atau kombinasinya keduanya dwsebul firewall
untuk mencegah komunikasi dart alat-alat selain yang dupnkan untuk
menggunakan intranet tersebut.

Paket-paket informasi dapat disaring untuk menentukan apakah
pengirimnya merupakan anggota sah intranel karena bap paket memiliki
informasi tentang pengirim dan penenma. Suatu jenis firewall mengamab
rute yang dilalui oleh suatu pesan dan menolak akses jika rute tersebut
menyertakan peralatan komunikasi di luar organisasi. Sejumlah firewall
. memeriksa alamat pengirim komunikasi. Perangkat lunak dan perangkat
keras firewall memanfaatkan kombinasi dan banyak teknik untuk
mencegah pemakai tidak sah mengakses sumber daya Komputer di
jaringan mereka.

Beberapa pemakai jaringan yang sah mungkin berada di fuar
batas organisasi misalnya satu pemasok mungkin memerlukan akses ke
catatan tingkat persediaan. Saat intranet diperluas hingga menyertakan
para pemakai di luar organisasi itu dinamakan ekstranet Hanya para
pelanggan dan mitra bisnis terpercaya yang mendapat akses ekstranet
karena akses ini memungkinkan penggunaan sistem informas: dan
sumber daya Komputer yang tidak berhubungan langsung dengan
komunikasi. Firewall juga digunakan di ekstranet untuk mencegah

pemakai tidak sah mengakses sumber daya kompuler.
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2.7.3 Pengendalian Jaringan Komunikasi Data

Seiring meluasnya teknologi dan metodologi komunikasi data, ada
beberapa metode pengendalian jaringan antara lain suatu komputer pusat
yang dihubungkan ke terminal-terminal ( pengendalian terpusat ) dan ada

juga dengan metode dengan sistem terdistribusi.

2.7.3.1 Pengendalian Dengan Jaringan i‘erminal

Suatu terminal tidak mempunyai penyimpanan atau prosesor.
Terminal sekadar menyediakan sdrana untuk memasukkan dan
menampilkan data untuk komputer. Pengendalian peralatan dilakukan

oleh komputer yang terhubung dengan terminal ( Gambar 2.5 ).

Terminal \ /Terminal

Terminal ——» KOMPUTER «——— Terminal

/ \Teminal

Gambar 2.5 Jaringan Terminal

Terminal
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2.7.3.2 Pemrosesan Terdistribusi

Organisasi umumnya mempunyai sejumiah komputer yang
tersebar di berbagai operasinya. Saat organisasi memiliki banyak
komputer yang dapat digunakan untuk memproses data, tidak diperlukan
lagi satu Komputer yang memproses semua pengolahan data dan
mengkomunikasikannya ke terminal-terminal. Pemrosesan terdistribusi
atau disebut juga pemrosesan data terdistribusi adalah istilah untuk
komunikasi data dari satu tempat ke tempat yang lain yang membiarkan
prosesor komputer di tempat penerima menjalankan program komputer
yang menggunakan data tersebut. Pendekatan pemrosesan ini
( Gambar 2.6 ) memanfaatkan sumber daya komputer yang tersebar

secara lebih baik daripada model terminal.

Komputer Terdistribusi Komputer Terdistribusi
KOMPUTER PUSAT
Komputer Terdistribusi Komputer Terdistribusi

Gambar 2.8 Jaringan Terdistribusi Pemrosesan
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2.8 SISTEM INFORMAS! MANUFAKTUR

Manajemen manufaktur menggunakan kompuler baik sebagai
sistem konseptual maupun sebagai suatu elemen dalam sistem produksi
fisik. Komputer-aided design ( CAD ), komputer-aided manufacturing
(CAM), dan robotik semuanya menggambarkan cara penggunaan
teknologi komputer dalam sistem fisik.

Sistem informasi manufaktur terdiri dari 3 subsistem input yaitu
system informasi akuntansi, subsistem industrial engineering, subsistem
intelijen manufaktur dan 4 subsistem output yaitu subsistem produksi,
subsistem persediaan, subsistem kualitas, dan subsistem biaya. Sistem
informasi akuntansi menangkap data langsung yang menjelaskan
penggunaan sumber daya fisik. Subsistem industrial engineering
menyediakan standar produksi yang memudahkan management by
exception. Subsistem intelijen manufakiur memungkinkan manajemen
mengetahui perkembangan terakhir mengenai kegiatan serikat pekerjanya

dan pemasok.

Data input dirubah menjadi informasi oleh subsistem output
Subsistem produksi memungkinkan manajemen membangun dan
mengoperasikan  fasilitas  manufaktur, Subsistem persediaan
menggunakan formula matematika untuk menentukan saat pemesanan
kembali dan jumiahnya. Subsistem kualitas memungkinkan perusahaan
mencapai Kualitas produk dengan memantau arus material, dimulal

dengan penerimaan dari pemasok, melalui proses produksr dan berakhr
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dengan konsumsi atau penggunaan oleh pelanggan. Subsistem biaya
memungkinkan manajemen mengendalikan biaya dari kegiatan produksi
ini melalui umpan balik informasi. Model sistem informasi manufaktur

dapat dilihat pada gambar 2.7 ( Raymond Mcleod ; 2004 ).

Subsistem Input Subsistem output
7 N\ | Subsistem
. Ny roduksi
e Sistem . A / p
Informasi
Akuntansi [/
——'J\ Subsistem
Saumber ____‘/ persediaan
internal
Subsitem __[\
g || Daabus [ Subsem
man _.._‘/ kualitas
Subsistem A
_ intelijen Subsistem
-__._Lli manufaktur —L/ biaya
. Y

U

Informasi Data

Gambar 2.7 Model Sistem Informasi Manufaktur



Sistem informasi manufaktur digunakan baik dalam penciptaan
maupun dalam operasi sistem produksi fisik. Penggunakannya
ditunjukkan dalam tabel 2.1
Para eksekutif, termasuk wakil presiden direktur manufaktur, menerima
informasi dari semua subsistem output. Superintendent pabrik juga
menggunakan ikhtisar output yang menjelaskan seluruh operasi Manajer
dalam pemasaran dan keuangan juga menggunakan output itu
Pemasaran tertarik pada asper produksi, sedangkan manajer keuangan

memiliki perhatian khusus pada susistem persediaan.

Tabel 2.1 Pemakai Slstem Informasi Manufaktur

Subsistem i
Pemakai Persediaan | Kualitas | Produksi | Biaya ¢
Wakil presiden X X X '
direktur :
manufaktur . w & il gt
Eksekutiflain | X X X X
Superintendent X X X j X
pabrik - O F b
Manajer X X ;
perencanaan dan i
pengendalian . il o
Manajer X X ! X |
engineering
Manajer X
pengendalian
kualitas o o .
Direktur pembefian |~ X X X
Manajer X '
pengendalian ‘
persediaan ) - o
Manajer fain X X XX




