BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Peramalan

2.1.1. Konsep Dasar Peramalan

Peramalan merupakan bagian dari suatu proses pengambilan suatu

S .

yang sebenarnya.

Ve Y
0
\r

Suatu perusahaan biasanyasmRengaur aAkan-prosedur-tiga tahap untuk sampai pada
peramalan penjualan, yaitu diawali dengan melakukan peramalan lingkungan
diikuti dengan peramalan penjualan industry, dan diakhiri dengan peramalan
penjualan perusahaan.

Peramalan lingkungan dilakukan untuk meramalkan inflasi, pengangguran,

tingkat suku bunga, kecenderungan konsumsi dan menabung, iklim investasi,
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belanja pemerintah, ekspor, dan berbagai ukuran lingkungan yang penting bagi
perusahaan. Hasil akhirnya adalah proyeksi Produk Nasional Produk Bruto, yang
digunakan bersama indikator lingkungan lainnya untuk meramalkan penjualan
industri. Kemudian perusahaan melakukan peramalan penjualan dengan asumsi

tingkat tinggi pangsa tertentu akan tercapai.

Pada umumnya peramalan dapat dibedakan dari beberapa segi tergantung

dari cara melihatnya.
1. Dilihat dari sifat penyusunannya.
Dilihat dari sifat penysunannya, teknik peramalan dapat dibedakan atas dua

macam yaitu:
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a. Peramalan yang subjektif, yaitu peramalan yang didasarkan atas perasaan
atau intuisi dari orang yang menyusunnya. Dalam hal ini pandangan orang
yang menyusunnya sangat menentukan baik tidaknya hasil ramalan
tersebut.

b. Peramalan yang objektif, yaitu peramalan yang didasarkan atas data relevan

pada masa lalu, dengan.m @an_teknik-teknik dan metode-metode

dalam pen ‘/
i R
V) > |

(1
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digunakan untuk mene dliran kas, perencanaan produksi, dan
penentuan anggaran.

c. Peramalan jangka panjang

Yaitu peramalan yang dilakukan untuk penyusunan ramalan yang jangka

waktunya lebih dari lima tahun yang akan dating. Peramalan jangka panjang
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digunakan untuk pengambilan keputusan mengenai perencanaan pasar,
pengeluaran biaya perusahaan, studi kelayakan pabrik, anggaran, purchase
orde, perencanaan tenaga kerja serta perencanaan kapasitas kerja.
3. Berdasarkan sifat ramalan yang telah disusun, maka peramalan dapat dibedakan
atas dua macam, yaitu:

a. Peramalan kualitatif

penggunaan metode tersSebut,““adalah baik tidaknya metode yang
dipergunakan, sangat ditentukan oleh perbedaan atau penyimpangan antara
hasil ramalan dengan kenyataan yang terjadi. Metode yang baik adalah

metode yang memberikan nilai-nilai perbedaan atau penyimpangan yang

11
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mungkin. Peramalan kuantitatif hanya dapat digunakan apabila terdapat tiga
kondisi sebagai berikut:

1. Adanya informasi tentang keadaan yang lain.

2. Informasi tersebut dapat dikuantifikasikan dalam bentuk data.

3. Dapat di asumsikan bahwa pola yang lalu akan berkelanjutan pada masa

yang akan datang.

N0
Y S ~=r

‘a UdoSd

2.1.3.1. Metodf

LAWK

berikut:

1. Tersedia informasi tentang masa lalu.

2. Informasi tersebut dapat dikuantifikasikan dalam bentuk data numerik.

3. Dapat diasumsikan bahwa beberapa aspek pola masa lalu akan terus berlanjut
di masa mendatang.

12
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Tanpa melihat metode yang digunakan untuk meramal, inilah delapan tahap

yang umumnya diikuti:

1. Menentukan penggunaan peramalan itu — apakah tujuan yang akan dicapai?

2. Memilih hal-hal yang akan diramalkan.

3. Menentukan horison waktunya — jangka pendek, menengah, atau panjang?

A. Trend linier

Bentuk persamaan umum : Y =a + bt

Sedangkan peramalannya mempunyai bentuk persamaan: Yt=a + bt

13
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ny 2=t

L DX-b)t

n

B. Trend Eksponensial atau Pertumbuhan

Bentuk persamaan umg

Sedangkanspet

74N

Bentuk persamadhiiys __5;, peramalannya : Yt = atP

~ n)logt.logY, — > logt) logY,

nY log’t— (> _logt)’
DY, —b> logt
n

loga =
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E. Trend Hiperbola

Bentuk persamaan umumnya adalah : Y = b%'

Sedangkan peramalannya : Yt = b$

logh = n> tlogY, - > t> logY,

O P-ndt

C

LY

afl periode rata-rata.

s

Rumus
Fa 5
Dimana:
Xi . data pengamatan periode i.
N . jumlah deret waktu yang digunakan
Fi+1  : nilai peramalan periode t+1

15
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- Linear Moving Avarage
Dasar dari metode ini adalah penggunaan moving average kedua untuk
memperoleh penyesuaian bentuk pola trend.

- Double Moving Avarage
Notasi yang diberikan adalah MA (M x N), artinya M — periode MA dan N —

periode NA

- Weigth

: a mengalikan
[] " i

Pengertian dasar dari metode ini adalah: nilai ramalan pada periode t+1
merupakan nilai aktual pada periode t ditambah dengan penyesuaian yang
berasal dari kesalahan nilai ramalan yang terjadi pada periode t tersebut. Secara

matematis dapat dinyatakan:

16
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fA(t) = Otft + (1_ a) ft—l
Dimana:

f, . perkirakan permintaan pada periode t

o . suatu nilai (O<e« <1) yang ditentukan secara subjektif

f . : permintaan aktual pada periode t

2. Metode Proyeksi Kecenderungan dengan Regresi

Metode ini merupakan dasar garis kecenderungan untuk suatu persamaan,
sehingga dengan dasar persamaan tersebut dapat diproyeksikan hal-hal yang akan

diteliti pada masa yang akan datang. Bentuk fungsi dari metode ini dapat berupa:

17
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1. Konstan, dengan fungsi peramalan (Yt):
Y.
Yt=a, dimana a = %

Dimana : Yt = nilai tambah

N = jumlah periode

4. Eksponensial, dengan fungsi peramalan :
Yt = ae™

Dimana:

Universitas Medan Area
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Ny _by’
Ina:Z‘ n b>'t
n
B nZtInY —ZtZInY
nYt2 - (Stf

Ina

5. Siklis, dengan fungsi peramalan

5 .27
Y, =a+bsin—+ccg
n

. data aktual periode t

f . : nilai ramalan periode t

m . banyaknya periode

19

Universitas Medan Area



2. Standard Error of Estimate (SEE)

Dimana: k = derajat kebebasan

Untuk data konstan, k=1

MAD = M , dimana:
n

t =periode
Dt = permintaan pada periode t
Ft= peramalan pada periode t

n = total periode

Universitas Medan Area
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2.2.  Pengertian Kapasitas

Kapasitas adalah jumlah kerja yang dapat dilakukan pada suatu work center
dapat berupa pabrik, departement, mesin, gudang, dan lain-lain yang dinyatakan
dalam waktu menit, jam, hari, minggu, bulan, atau tahun. Kapasitas adalah batas
kemampuan dari satu unit produksi untuk menghasilkan dalam suatu periode

tertentu, biasanya dinyatakan,.o bupgan unit output per unit waktu.

Pengertian inilahay2 ,//;_H_—/FR,\ menjadi ganda, karena

masih dih / !
BN

oclLdadld I1AdlilUoUuliy TLICTIULIITUK

\\K
Kapasitas owgeng

sepenuhnya dapat dikendalika anajemen dan ada yang tidak dapat
dikendalikan. Faktor-faktor yang dapat dikendalikan oleh manajemen ialah : jumlah
mesin, jumlah jam kerja, jumlah jam lembur dan sebagainya. Sedangkan faktor

yang tidak dapat dikendalikan yaitu ketidakhadiran karyawan, kerusakan mesin,

dan sebagainya.

21
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Hubungan antara kapasitas dan jadwal induk sangat penting. Karena suatu
jadwal produksi induk mencerminkan apa yang akan dihasilkan organisasi (tidak
perlu apa yang akan dijual), kemampuan untuk menentukan rencana ini bergantung
pada kemapuan untuk memperluas atau mengurangi kapasitas didalam waktu yang
lebih panjang.

Berbagi defenisi tentang.kapasitassyang telah diterima secara umum adalah

penundaan, tingkat sisa nyata

5. Kapasitas Potensial yaitu dari pabrik itu sendiri sesuai dengan potensial-
potensial kerja yang diperoleh.
Kapasitas ini ditentukan untuk tujuan panjang yang merupakan masa depan

perusahaan yang diharapkan. Oleh karena itu perlu diperhatikan dan

22
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dipertimbangkan faktor-faktor yang mempengaruhi di masa yang akan datang
seperti situasi pasar, pengaruh persaingan serta trend ekonomi.

Permintaan untuk kapasitas sebuah organisasi bervariasi berdasarkan
perubahan produk yang tersedia, seperti peningkatan dan penurunan kuantitas

produksi dari produk yang tersedia, atau menciptaka produk yang baru. Penggunaan

dapat memenuhi pembaharuan dalam

intens dan ekstern. Masalah intern adalah masalah yang datangnya dari dalam,
perusahaan seperti mesin yang digunakan, tenaga kerja, bahan yang digunakan dan

sebagainya.

23
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Pemanfaatan kapasitas produksi adalah pemanfaatan dan pengorganisasian
sebelumnya mengenai orang-orang, bahan-bahan, mesin-mesin, dan peratalan serta
modal yang diperlukan untuk memproduksi barang.

Mengenai jenis dan bentuk produk yang akan diproduksi biasanya
ditentukan oleh mesin-mesin dan peralatan yang digunakan, sedangkan jumlah

produksi tergantung dari permintaan=dan<daya serap pasar serta bahan baku dan

Untuk menentukans=ks .‘

faktor yang harus diperhatikan, faktor-faktor tersebut umumnya disebut sebagai

faktor produksi antara lain :
1. Kapasitas bahan baku
2. Kapasitas jam kerja mesin

3. Kapasitas jam tenaga kerja

24
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4. Kapasitas modal kerja.

Dari beberapa factor tersebut diusahakan untuk memperoleh kombinasi jumlah
dan jenis produksi yang akhirnya dapat menghasilkan keuntungan maksimal atau
beban biaya yang paling minimal.

Metode Break Event Point (BEP) baik linear maupun non linear dapat

digunakan untuk menentukan_kapasitas si optimum. BEP dapat diartikan

yang digunakan dalam lingkungan manufaktur berulang atau dengan pengertian
yang lain adalah sekelompok orang dan mesin yang melakukan tugas-tugas
sekuensial dalam merakit suatu produk. Sedangkan waktu menganggur adalah

waktu dimana operator atau sumber-sumber daya seperti mesin, tidak menghasilkan

25
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produk, perawatan, kekurangan material, kekurangan perawatan, atau tidak
dijadwalkan (Gasperz, 1998).

Keseimbangan kapasitas adalah suatu penugasan sejumlah pekerjaan ke
dalam stasiun-stasiun kerja yang saling berkaitan dalam satu lintasan atau lini

produksi. Stasiun kerja tersebut memiliki waktu yang tidak melebihi waktu siklus

dan stasiun kerja. Fungsi dari _keseimbangan_lini adalah membuat suatu lintasan

diagram pendahuluan. Dalam suatu perusahaan yang memiliki tipe produksi
massal, yang melibatkan sejumlah besar komponen yang harus dirakit, perencanaan
produksi memegang peranan yang penting dalam membuat penjadwalan produksi

terutama dalam masalah pengaturan operasi-operasi atau penugasan kerja yang

26
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harus dilakukan. Keseimbangan kapasitas sangat penting karena akan menentukan
aspek-aspek lain dalam sistem produksi dalam jangka waktu yang cukup lama.
Beberapa aspek yang terpengaruh antara lain biaya, keuntungan, tenaga kerja,
peralatan, dan sebagainya. Keseimbangan kapasitas ini digunakan untuk
mendapatkan lintasan perakitan yang memenuhi tingkat produksi tertentu.
Demikian penyeimbangan lini harussdilakukan dengan metode yang tepat sehingga
SN\
L

K«g\

menganggur (idle time) dan meminimamKan pula keseimbangan waktu senggang
(balance delay). Sedangkan tujuan dari lintasan produksi yang seimbang adalah
sebagai berikut (Gasperz, 1998):

1. Menyeimbangkan beban kerja yang dialokasikan pada setiap stasiun kerja

sehingga setiap stasiun kerja selesai pada waktu yang seimbang dan mencegah

27
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terjadinya kemacetan (suatu operasi yang membatasi keluaran dan frekuensi
produksi.).
2. Menjaga agar pelintasan perakitan tetap lancar dan berlangsung terus menerus.
3. Meningkatkan efisiensi/produktifitas.
Dalam satu proses keseimbangan yang baik output dari stage yang terdahulu

merupakan input bagi stage beki

(
.

y

sekedar untuk

kebutuhan yang mutlak; tidak arkan seseorang bekerja dengan rasa
dahaga, dll. Besarnya kelonggaran yang diberikan untuk kebutuhan pribadi
berbeda-beda, tergantung dari jenis pekerjaan yangs sedang dikerjakan, karena
setiap pekerjaan mempunyai karakteristik dengan tuntutan yang berbeda-beda.

Penelitian perlu dilakukan untuk menentukan besarnya kelonggaran ini sacara tepat

28
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seperti dengan sampling pekerjaan ataupun secara fisiologis. Berdasarkan
penelitian ternyata besarnya kelonggaran dibagi antara pekerja pria dengan pekerja
wanita: misalnya pekerja pada waktu normal priamemerlukan 2-2,5 dari 5 %
(persentase dar Kelonggaran untuk menghilangkan rasa FatiqueRasa Fatique dapat
terlihat dari menurunnya produksi baik jumlah maupunkwalitas.salah cara untuk

menetukan besarnya kelongga dalh dengan melakukan pengamatan

A ULILURK LLICLICLURALL DJCodAdlllva K

fatique datang dan

pekerja harus bekerja untuk menghasitkan performance normalnya, maka usaha

yang dikeluarkan pekerja lebih besar dari normal dan ini menambahkan rasa

fatique.

29
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C. Kelonggaran untuk hambatan-hambatan tak terhindarkan

Dalam melakukan pekerjaan, pekerja tidak lepas dari berbagai hambatan.
Ada hambatan yang dapat dihilangkan, ada pula hambatan yang tidak dapat
dihindari. Hambatan akan tetap ada karenanya harus diperhitungkan dalam
perhitungan waktu baku. Ada beberapa hal yang dapat dikategoriakan sebagai

hambatan yang tidak dapat dihind

Y /4

angbiasa digunakan

dengan melakukan sampling peke

2.6. Rought-Cut Capacity Planning (RCCP)
RCCP adalah pengukuran yang tujuannya untuk menentukan kapasitas
secara kasar apakah MPS yang telah dibuat dapat dipenuhi atau tidak. RCCP

dihitung untuk masing-masing stasiun kerja pada tiap periode untuk mengetahui

30
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berapa kapasitas yang dibutuhkan. Dimana syarat perhitungannya adalah kapasitas
yang dibutuhkan lebih kecil atau sama dengan kapasitas yang tersedia. Bila hal ini
tidak terpenuhi maka ditinjau dahulu kapasitas yang tersedia pada stasiun kerja
tersebut yang dibatasi oleh jumlah mesin atau jumlah operator untuk

penganggulangannya (Gaspersz, 1998).

Planning = RRP), kecuali bahwa RCCP adalah lebih terperinci daripada RRP dalam

beberapa hal, seperti : RCCP disagresikan kedalam level item atau sku (Stockkeping
unit); RCCP disagresikan berdasarkan periode waktu harian atau mingguan; dan

RCCP mempertimbangkan lebih banyak sumber daya produksi.

31
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Pada dasarnya terdapat empat langkah yang diperlukan untuk melaksanakan

RCCP vyaitu :

1. Memperoleh informasi tentang rencana produksi dari MPS
2. Memperoleh informasi tentang struktur produk dan waktu tunggu (lead times).

3. Menentukan bill of resources.
4. Menghitung anstmber.d De poran RCCP.
)ahas 'secara sing r Keempat, langkah tersebut

5
A

P

'

(]
.

Produk 2
Produk 3 44 20%
Total 180 720 100%

Selanjutnya kita akan memfokuskan perhatian pada kelompok A.
Katakanlah b kelompok A terdiri dari tiga produk assembly (produk 1, produk 2,
dan produk 3 serta berdasarkan informasi dari MPS diketahui bahwa produk 1, 2,

dan 3 itu telah dijadwalkan seperti tampak dalam Tabel diatas.
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2. Memperoleh informasi tentang struktur produk dan waktu tunggu (lead time)
Informasi tentang struktur produk biasanya telah ditetapkan pada perencanaan
kebutuhan sumber daya (RRP), yang berada pada level lebih tinggi (level 1)
dalam hierarki perencana kapasitas. Misalkan bahwa informasi yang berkaitan

dengan struktur produk untuk pn family beserta waktu tunggu telah ditetapkan

seperti tampak dalam gambar.e

Sekarang

Gambar 2. Struktur Produk dan Waktu Tunggu untuk Produk Family
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Untuk menyusun laporan RCCP tentang kebutuhan kapasitas adalah:
1. Menghitung jam standar (Waktu siklus dibagikan dengan daya tampung)

2. Mengetahui tingkat efisiensi (Kondisi Aktual)

w

Menghitung kebutuhan aktual

- Mengetahui jam standar dibagikan dengan tingkat efisiensi

. Menghitung kapasitas te

production schedule = MPS)
merupakan suatu pernyataan tentang produk akhir (termasuk parts pengganti dan
suku cadang) dari suatu perusahaan industri manufaktur yang merencanakan
memproduksi output berkaitan dengan kuantitas dan periode waktu (Gaspersz,
2004). Aktifitas penjadwalan induk produksi (master production schedulling, MPS)

pada dasarnya berkaitan dengan bagaimana menyusun dan memperbaharui jadwal

34
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produksi induk (master production schedule = MPS), memproses transaksi dari
MPS, memelihara catatan MPS, mengevaluasi efektifitas dari MPS dan
memberikan laporan evaluasi dalam periode waktu yang teratur untuk keperluan
umpan-balik dan tinjauan ulang.

Lebih jelasnya Master Production Schedule (MPS) adalah berfungsi sebagai :

1. Menterjemahkan rencana ebutuhan keseluruhan secara khusus

A:.

penjualan (sales for&cast)

2. Status Inventori 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. MPS harus mengetahui secara

35
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akurat berapa banyak inventori yang tersedia dan menentukan berapa banyak
yang harus dipesan.
3. Rencana Produksi memberikan sekumpulan batasan kepada MPS. MPS harus

menjumlahkannya untuk meningkatan tingkat produksi, inventori, dan sumber-

sumber daya lain dalam rencana produksi itu.

terus tidak at perminta
\\\T“/__—//

lembur. Langkah—langkah penyelesaiam untuk menentukan tenaga kerja tetap

adalah sebagai berikut (Baroto, 2002):

1. Tentukan Rencana Produksi untuk periode waktu tertentu:

Rencana produksi = Demand — Inventory Awal

2. Tentukan Kebutuhan Jam orang untuk periode waktu tertentu:
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3. Tentukan Kebutuhan Tenaga Kerja untuk periode waktu tertentu:
Lakukan Perencanaan untuk periode waktu tertentu (lakukan perhitungan
secara rinci untuk tiap periode / bulan)

4. Hitung jumlah unit yang dapat diproduksi pada Regular Time:

5. Hitung jumlah unit yang terjadi diproduksi Over Time (jika diperlukan):

Nilai UPOT ada jika melebihisbesarnya.kapasitas (tabel kapasitas), maka yang

safya dimasukkan ke sub-

S'[?;

[OF ’r// nt dapat
‘-:ﬁ‘. ‘i’) PDat m

apat menentukan

jumlah ten : ang o ¢ ‘ N J,.,- per periode.

sebaliknya, pada tingkat produksi tinggi dapat dilakukan perekrutan. Langkah—
langkah penyelesaian dalam menghitung tenaga kerja berubah adalah sebagai
berikut (Baroto, 2002):

1. Tentukan Rencana Produksi untuk periode waktu tertentu:

Rencana produksi = Demand — Inventory Awal
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2 Tentukan Kebutuhan Jam orang untuk periode waktu tertentu:

3. Tentukan Kebutuhan Tenaga Kerja untuk periode waktu tertentu:

4. Lakukan Perencanaan untuk periode waktu tertentu (lakukan perhitungan
secara rinci untuk tiap periode ):

a. Hitung jumlah unit yang dapat diproduksi pada Regular Time:

b. Hitung jumlah unit _yangessterjadi,_ diproduksi Over Time (jika

diperluk e s(tabel kapasitas),

N

Tenaga Kerja Tetap dan metode Tenaga Kerja Berubah. Langkah-langkah dalam
menentukan metode mix strategy adalah dengan menggunakan langkah-langkah

penyelesaian pada metode tenaga kerja tetap dan metode tenaga kerja berubah.
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2.7.2.4. Metode Transportasi

Metode Transportasi merupakan metode perencanaan produksi agregat
yang berfungsi untuk menentukan rencana pengiriman barang dengan biaya
minimal. Masalah transportasi membahas pendistribusian suatu komoditas dari
sejumlah sumber (supply) ke sejumlah tujuan (demand) dengan tujuan untuk

meminimumkan biaya yang terjadi=dari=kegiatan tersebut, karena ide dasar dari

masalah tran spertasi. Ciri dari masalah

L

Kriteriasdasar yang mengatur pemilihan

item-item dalam MPS, yaitu :

- Item-item yang dijadwalkan seharusnya merupakan produk akhir, kecuali ada
pertimbangan yang jelas menguntungkan untuk menjadwalkan item-item yang

lebih kecil daripada produk akhir seperti : modular or inverted plannings bills,
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atau lebih besar daripada produk akhir seperti : super family, super modular, atau
super planning bills lainnya. Penjadwal produk-produk akhir dalam MPS
menyebabkan itu menjadi sama seperti : final assembly schedule (FAS).

- Jumlah item-item MPS seharusnya sedikit, karena manajemen tidak dapat
membuat keputusan yang efektif terhadap MPS apabila jumlah item MPS terlalu

banyak.

Ataan dari item-item MPS

Kan.harus berkaitan

70Y
;

—_— /
tentsand materials), sehingg: memberikan kemampuan

kepada fungsi pembelian untuk berhubung lebih erat dengan pemasok (suppliers).

Apabila manajemen industri ingin mengadopsi Just-In-Time, disinilah peranan
bagian pembelian untuk membina hubungan jangka panjang dengan pemasok-
pemasok bahan baku atau komponen yang memiliki waktu tunggu. Dalam bentuk

yang lebih sederhana.
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<+«—— Emergency — > Mix Changes —>*—— Ratesand any _, |
Changes Only Changes

+—— Assembly ———»le—Fabrikasi »—Procurement —»e—— Visibility —»

(3-6 bulan)

MPS ﬁ‘ " | ‘ jgdwalan produksi

induk (Mast kSI induk (Master

Production Schedule = MP

a I1stilah MPS yang digunakan untuk
jadwal produksi induk (Master Production Schedule = MPS) merupakan hasil dari
aktivitas penjadwalan produksi induk (Master Production Scheduling = MPS).
Dengan demikian apabila ditemukan uraian dalam buku ini berkaitan dengan

aktifitas proses untuk menghasilkan MPS, yang dimaksudkan dengan MPS disini
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adalah produksi induk (Master Production Schedule = MPS), sedangkan istilah
MPS untuk penjadwalan produksi induk (Master Production Scheduling = MPS)
mengacu pada aktivitas untuk menghasilkan jadwal produksi induk itu. Dalam
beberapa buku teks yang dengan Production Planning and Inventory Control sering
untuk penjadwalan induk yang mengacu pada aktivitas proses menghasilkan MPS

disebut sebagai Scheduling, da iput=dari aktivitas itu disebut sebagai Master

ari*buku ini untuk kalangan

MPS or master scheduling) pada dasarnya berkaitan dengan bagaimana menyusun
dan memperbaharui jadwal induk (Master Production Schedule = MPS),
memproses transaksi dari MPS, memellihara catatan-catatan MPS, mengevaluasi
efektivitas dari MPS, dan memberikan laporan evaluasi dalam periode waktu yang

teratur untuk keperluan umpan-balik dan tinjauan ulang.
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Penjadwalan produksi induk pada dasarnya berkaitan dengan aktivitas

melakukan empat fungsi utama berikut :

1. Menyediakan dan memberikan input utama kepada sistem perencanaan

kebutuhan material dan kapasitas (Material and Capacity Requirements

Planning = M&CRP). M&RCP merupakan aktivitas perencanaan level 3

Utalliiaa ST

fdata bagi proses

Produksi induk. Data permintaan total berkaitan dengan ramalan penjualan
(sales forecasts) dan pesanan-pesanan (others)

- Status inventori berkaitan dengan informasi tentang on-head investory, stok
yang dialokasikan untuk penggunaan tertentu (allocated stock), pesanan-

pesanan produksi dan pembelian barang dikeluarkan (released production
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and purchase orders), dan firm planned orders. MPS harus mengetahui
secara akurat berapa banyak inventori yang tersedia dan menentukan berapa
banyak yang harus dipesan.

- Rencana produksi memberikan sekumpulan batasan kepada MPS. MPS

harus menjumlahkannya untuk menentukan tingkat produksi, invertori, dan

) ), dan waktu

induk dan kapasitas yang té

Seperti yang telah dikemukakan dalam sistem MRP, Penjadwalan
Produksi Induk (Master Production Scheduling = MPS) merupakan
aktivitas perencanaan yang berada pada level 2 dalam hierarki perencanaan

prioritas, sedangkan perencanaan produksi (Production Planning)
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merupakan aktivitas perencanaan yang berada pada level 1 (level yang lebih
tinggi) dalam hierarki perencanaan prioritas. Pada dasarnya terdapat
sejumlah perbedaan antara Rencana Produksi (Production Plan) dan Jadwal
Produksi Induk (Master Production Schedule = MPS) yang merupakan hasil
dari kedua aktivitas perencanaan tersebut, seperti yang ditunjukkan dalam

gambar diatas.

Capacity
Planning

OUTPUT

Jadwal Produksi
Induk (MPS)

Data dari permintaan total
Status inventori
Rencana produksi
Informasi dari RCCP

Proses Induk

oD e

45

Universitas Medan Area



Tabel 2. Perbedaan antara Rencana Produksi dan MPS

No. Deskripsi Rencana Produksi Jadwal Produksi Induk (MPS)

1  Defenisi Tingkat produksi Anticipated build schedule
berdasarkan kelompok

atau famili produk

2. Itemyang Tingkat produksi Produk akhir atau item spesifik

direncanakan perdasarkan famili-atau,._ dalam bill of materials

.S -

menjamin bahwa ke Keputusan-produkyang ada dalam MPS itu telah sesuai
dengan rencana produksi, dan yang terpenting mengkomunikasikan hal-hal utama
dalam MPS itu kepada bagian-bagian lain terkait dalam perusahaan. Seperti yang
telah dikemukakan, MPS membangun jalinan komunikasi dengan bagian

manufakturing, sehingga dalam hal ini bagian manufakturing (PPIC) yang
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menyusun MPS harus mengkomunikasikan outputnya kepada bagian-bagian lain,
seperti bagian pemasaran, bagian inventori atau pembelian material, bagian

rekayasa, R&D, produksi, dan lain-lain.

Selanjutnya sebagai bagian dari proses umpan-balik secara umum,
penyusun jadwal produksi induk harus memantau perfomansi aktual terhadap MPS

dan Rencana Produk' " hasil=hasilopefasienal untuk diberikan kepada

S |
ey
comi
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