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 BAB I PENDAHULUAN I.1 Latar Belakang PT. INTI (PERSERO) merupakan Badan Usaha Milik Negara (BUMN) yang memproduksi peralatan-peralatan dan perlengkapan yang erat hubungannya dengan kegiatan telekomunikasi. Dalam era industrialisasi sekarang ini telekomunikasi menjadi sektor yang sangat penting. Dalam hal ini maka PT. INTI (PERSERO) memiliki tanggung jawab yang besar dalam pengadaan sarana telekomunikasi ini. Salah satu produk dari perusahaan ini adalah Sentral Telepon Digital Indonesia (STDI). Secara fisik order STDI merupakan 80% dari total sales PT. INTI. STDI ini berfungsi sebagai sistem penghubung digital untuk jaringan telekomunikasi. Berdasarkan fisiknya, STDI terdiri dari rak-rak yang merupakan hasil gabungan dari beberapa modul frame guna membentuk suatu fungsi tertentu. Modul frame bertujuan untuk merangkaikan modul-modul tertentu menjadi suatu sub sistem. Secara fisik modul merupakan suatu unit konstruksionil yang terkecil yang di dalamnya terdapat beberapa komponen-komponen dasar. Dalam hal pemasarannya, PT. INTI bukan hanya bertanggungjawab menjual produk saja, tapi juga bertanggungjawab memasang STDI di lokasi yang dibutuhkan hingga berfungsi dengan baik. Jadi, dalam kegiatannya PT. INTI dapat dibagi dalam dua bagian besar yaitu: 1. Bagian produksi yang bertanggungjawab untuk memproduksi rak-rak STDI dan pengepakannya. Kegiatan bagian ini meliputi penyediaan bahan baku, persiapan produksi, produksi dan pengepakan. 2. Bagian instalasi yang bertugas mengirim rak-rak ke lokasi hingga rak-rak tersebut selesai diinstalasi dan diuji di lokasi yang membutuhkan. Dalam hal ini dibutuhkan adanya keterkaitan antara kedua kegiatan ini hingga penyelesaian proyek sesuai dengan perjanjian yang disepakati dengan pihak konsumen.



 Guna pemenuhan kebutuhan rak-rak ini, PT. INTI saat ini melakukan dengan menggunakan sistem proyek, dimana satu atau beberapa kontrak digabung menjadi satu. Dalam kontrak tersebut telah dimuat: 1. Nama lokasi yang membutuhkan rak-rak STDI. 2. Jumlah dan jenis rak yang dibutuhkan untuk setiap lokasi serta batas akhir STDI telah terpasang di lokasi. Pada umumnya jumlah lokasi lebih dari satu dan batas waktu selesainya pemasangan di lokasi pertama ≥ 12 bulan dari penandatanganan kontrak. Dalam satu periode bisa saja ditangani lebih dari satu proyek. Dalam melaksanakan tugasnya, maka setiap bagian membutuhkan keahlian khusus yang berbeda-beda. Selain itu tiap bagian juga dibatasi oleh waktu. Bagian instalasi dibatasi oleh batas akhir penyelesaian proyek yang ditetapkan oleh konsumen serta batas awal pengerjaan yaitu selesainya produksi rak. Sedangkan bagian produksi memiliki batas awal pengerjaan, yaitu batas kedatangan material atau bahan baku dari Jerman dan batas akhir penyelesaian yaitu waktu awal instalasi. Dalam rangka pemenuhan permintaan ini dilakukan dengan cara: 1. Data permintaan rak-rak STDI didapat dari bagian pemasaran dan ditentukan kapan mulai dan berakhirnya suatu proyek. 2. Data perrmintaan rak-rak ini oleh bagian material, diuraikan menjadi komponen-komponen yang dibutuhkan untuk memproduksi rak-rak tersebut. Komponen ini kemudian dibagi dalam klasifikasinya yaitu berasal dari dalam atau luar negeri. Untuk komponen yang berasal dari luar negeri maka pembeliannya dilakukan dengan cara membagi rata jumlah komponen ini sesuai dengan periode waktunya. 3. Dengan memperhatikan batas waktu selesainya instalasi (yang ditentukan melalui negosiasi antara PT. INTI dan konsumen) dan data waktu proses instalasi dan pengecekan di lokasi yang membutuhkan, maka akan didapat kapan instalasi akan dimulai dan kapan rak-rak harus selesai diporduksi.



 4. Dengan memperrhatikan waktu kedatangan material, batas waktu rak-rak harus selesai diproduksi serta kapasitas produksi, maka dibuattlah jadwal produksi setiap rak. Jadi dalam hal pembelian material masih dilakukan secara proyek, tetapi dalam penggunaannya (dalam produksi) material dari suatu proyek dapat digunakan oleh proyek yang lain. Cara ini masih ada kelemahannya karena dalam perencanaan materialnya belum memperhatikan kebutuhan produksi secara detail dan kapasitas pabrik. Sehingga sering sekali membuat kesulitan bagian produksi dalam membuat jadwal produksi yang mampu memenuhi permintaan konsumen tepat pada waktunya.



I.2 Perumusan Masalah Dengan menggunakan sistem yang ada saat ini, maka pembelian material belum memperhatikan kebutuhan proyek lain serta jadwal produksi ataupun kapasitas pabrik. Cara ini memiliki kelemahan yaitu material yang dibeli tidak sesuai dengan kebutuhan produksi, yang dapat mengakibatkan: 1. Pada satu periode terdapat banyak proyek yang harus direalisasi, maka mengakibatkan kebutuhan jam mesin akan lebih tinggi dari kapasitas yang ada yang menyebabkan adanya lembur atau penundaan penyerahan (yang pada akhirnya akan menambah ongkos), sedangkan pada saat tertentu kebutuhan jam mesin akan sangat kecil. 2. Karena material yang dibeli tidak dibutuhkan pada periode itu maka akan mengakibatkan adanya persediaan material. Untuk hal itu maka perlu adanya kesesuaian antara pembelian material dengan jadwal produksi yang telah memperhatikan kapasitas pabrik. Untuk itu maka perlu adanya suatu prosedur atau langkah-langkah untuk menyusun jadwal produksi yang memperhatikan kapasitas pabrik. Pemenuhan demand produksi tidak lagi memperhatikan per proyek, tetapi setiap kebutuhan rak pada periode yang sama dari setiap proyek yang telah diterima akan digabungkan menjadi satu.



 Demand produksi ditetapkan dengan mengurangi saat STDI harus selesai diinstalasi



di



daerah



dengan



waktu



pengiriman,



waktu



instalasi



dan



pengetesannya. Dengan adanya jadwal produksi, maka akan menjadi dasar bagi bagian material control untuk menghitung kebutuhan bahan baku danmenjadi dasar bagi bagian pengadaan untuk membeli material dengan memperhatikan lead time dan ukuran lot.



I.3 Pentingnya Permasalahan Ketepatan penyelesaian proyek sesuai dengan batas waktu penyelesaian yang telah ditentukan oleh konsumen merupakan suatu tujuan dari PT. INTI untuk tetap menjaga kepercayaan konsumen. Terutama setelah adanya saingan yang juga mampu membuat STDI. Ketepatan penyelesaian proyek hanya dapat dicapai dengan adanya kerjasama yang baik antara pekerjaan di pabrik dan di lokasi pengerjaan. Walaupun tim instalasi telah siap di lokasi tetapi jika produksi dan pengiriman rak-rak STDI mengalami keterlambatan, maka jadwal instalasi pun akan terlambat. Sedangkan penyelesaian produksi di pabrik yang cacat tanpa didukung oleh tim instalasi dapat mengakibatkan adanya biaya penyimpanan. Untuk itu, maka bagian produksi PT. INTI harus memperhatikan jadwal instalasi yang ditetapkan bagian instalasi dan melakukan usaha untuk menyediakan rak-rak yang dibutuhkan oleh tim instalasi. Penyusunan jadwal induk produksi dengan mempertimbangkan aspek material dan kapasitas sekaligus akan menghasilkan suatu program produksi yang dapat memenuhi permintaan konsumen sebanyak-banyaknya dengan mempergunakan kapasitas yang ada secara maksimal. Bila permintaan konsumen tidak dapat diproduksi pada periode yang bersangkutan, diusahakan pada periode sebelumnya sehingga diharapkan waktu menganggur pada periode-periode tersebut dapat dikurangi.



 BAB II TINJAUAN PUSTAKA II.1 Perencanaan Produksi Produksi dapat diartikan sebagai suatu rangkaian proses yang mengubah bahan baku menjadi suatu produk jadi yang memiliki nilai lebih tinggi. Dalam perencanaan produksi ditentukan sumber-sumber yang diperlukan untuk melaksanakan proses produksi serta mengalokasikan sumber-sumber tersebut untuk menghasilkan produk dalam jumlah dan kualitas yang diharapakan dengan biaya yang serendah mungkin. Dalam penjabaran lebih lanjut, maka rencana produksi diuraikan menjadi proses apa yang harus dikerjakan, siapa pelaksananya, kapan, dimana dan perkiraan biaya yang ditimbulkannya. Dalam hal ini maka perlu diperhatikan kapasitas (dalam hal ini mesin, tenaga kerja, dana dan sebagainya) yang dimiliki perusahaan, sehingga setiap bagian produksi dapat memenuhi kebutuhannya dalam waktu, tempat dan jumlah yang tepat.



II.1.1 Perencanaan Produksi Bertingkat Manajamen



produksi



melibatkan



sejumlah



keputusan-keputusan



yang



mempengaruhi bagian-bagian lain dari suatu organisasi. Adapun keputusankeputusan ini dapat dikelompokkan dalam tiga tingkatan, yaitu: 1. Keputusan strategik, keputusan ini melibatkan formulasi kebijaksanaan, penanaman modal dan desain fasilitas fisik. 2. Keputusan taktis, yang berhubungan dengan perencanaan produksi agregat. 3. Keputusan operasional berkaitan dengan masalah-masalah penjadwalan produksi secara detail. Ketiga kategori ini berbeda dalam hal tingkat tanggungjawab dan instruksi manajemen, ruang lingkup keputusan, tingkat detail informasi yang dibutuhkan, panjang horizon waktu perencanaan yang diperlukan untuk menilai konsekuensi dari tiap-tiap keputusan serta tingkat ketidakpastian (uncertainty) maupun risiko dari tiap-tiap keputusan.



 Secara umum perencanaan produksi mengikuti pola seperti Gambar 2.1 berikut ini.
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Gambar 2.1 Perencanaan Produksi



II.1.2 Struktur Produk Struktur Produk merupakan sekumpulan produk yang dapat dikualifikasikan tingkatnya atas dasar sifat-sifat tertentu. Berikut ini adalah pembagian produk ke dalam tiga tingkatan, antara lain: 1. Item. Merupakan produk akhir yang dikirim dan digunakan langsung oleh konsumen. Item merupakan tingkat yang paling rendah dalam struktur produk. Suatu jenis produk mungkin terdiri atas banyak item yang dapat dibedakan atas warna, kemasan, ukuran dll. 2. Family. Merupakan kumpulan beberapa item yang menanggung biaya setup yang sama atau yang secara bersama-sama menanggung biaya setup. Pengertiannya adalah apabila suatu mesin sudah dipersiapkan untuk membuat suatu item dari suatu



 family, maka semua item-item yang lain di dalam family yang sama dapat juga diproduksi hanya dengan melakukan perubahan kecil pada saat setup. 3. Type. Type adalah sekumpulan family atau family dari item yang memiliki biaya produksi per satuan relatif sama dan pola permintaannya juga relatif sama. Alokasi kelompok produk pada masing-masing tingkat perencanaan adalah sebagai berikut: 1. Perencanaan produksi agregat didefinisikan sebagai penyelesaian perencanaan produksi untuk type. 2. Perencanaan produksi tingkat disagregat didefinisikan sebagai penyelesaian perencanaan produksi tingkat family, item atau family dan item. Tingkat disagregat pada metode perencanaan bertingkat bisa lebih dari satu.



II.2 Perencanaan Produksi Agregat Perencanaan produksi agregat merupakan perencanaan produksi dengan menggunakan satuan produk pengganti, dimana permintaan atas setiap jenis produk tergambarkan dalam satuan produk pengganti sebagai agregatnya. Tingkat perencanaan agregat dimaksudkan untuk mengoptimalkan penggunaan sumbersumber yang tersedia. Langkah awal yang dilakukan adalah menetapkan atau meramalkan permintaan dalam satuan agregat. Selanjutnya dengan bantuan suatu model yang dikembangkan dengan memperhatikan aspek-aspek biaya serta pemanfaatan kapasitas sumber, dapat diperoleh beberapa variabel keputusan seperti jumlah tenaga kerja, jumlah produksi, jumlah persediaan untuk memenuhi permintaan produk secara keseluruhan dan sebagainya.



II.2.1 Variabel-variabel Keputusan Variabel-variabel keputusan yang timbul di dalam perencanaan produksi agregat antara lain: 1. Jumlah tenaga kerja langsung.



 2. Kecepatan produksi, yaitu besaran yang menyatakan jumlah produk pengganti yang dibuat setiap periodenya. 3. Jam lembur yang dibutuhkan bila jumlah produksi yang akan dibuat lebih besar dari jam kerja biasa. 4. Jumlah pesanan



yang disubkontrakkan, ini terjadi jijka kapasitas pabrik



termasuk penggunaan jam lembur tidak mampu melayani pesanan hingga kelebihan tersebut diserahkan ke perusahaan lain. 5. Jumlah pesanan yang ditunda waktu penyerahannya. 6. Tingkat persediaan, yaitu banyaknya produk yang disimpan dalam bentuk produk jadi yang siap dijual. Persediaan dinyatakan dalam satuan per periode.



II.2.2 Komponen-komponen Biaya Secara umum kriteria dari masalah perencanaan produksi agregat adalah meminimuman biaya total produksi selama kurun perencanaan. Adapaun komponen-komponen biaya yang dipertimbangkan meliputi: 1. Biaya buruh langsung. 2. Biaya lembur. 3. Biaya merekrut tenaga kerja baru. 4. Biaya memberhentikan tenaga kerja. 5. Biaya persediaan. 6. Biaya penundaan pesanan meliputi hilangnya kesempatan keuntungan dari penjualan dan biaya hilangnya langganan.



II.3 Perencanaan Produksi Disagregat Perancanaan produksi disagregat adalah mengubah hasil rencana agregat menjadi jumlah yang harus diproduksi untuk setiap item/produk akhir. Hasil dari disagregasi adalah jadwal induk sementara. Kondisi yang harus dipenuhi pada tingkat perencanaan adalah jumlah produk family dari type produk sama dengan jumlah yang ada pada model perencanaan agregat, yang akan menjamin konsistensi antara rencana produksi agregat dan



 proses disagregasi family. Konsistensi ini akan dicapai pada saat menentukan jumlah produksi setiap family dengan meminimumkan biaya setup antar family.



II.4 Perencanaan Kapsitas Perencanaan kapasitas adalah proses untuk menentukan jumlah tenaga kerja, mesin dan sumber fisik lainnya yang dibutuhkan untuk memenuhi tujuan di bidang produksi. Kapsitas adalah tingkat maskimum dimana sistem dapat menyelesaikan tugasnya. Dalam perencanaan kapasitas haruslah diperhatikan utilitas mesin dan efisiensi tenaga kerja. Mesin yang rusak atau sedang diperbaiki akan mengurangi kapasitas sistem, demikian pula dengan tenaga kerja yang tidak efisien. Utilitas mesin adalah faktor yang menunjukkan persentase dari waktu dimana mesin dapat bekerja. Dalam hal tenaga kerja maka efisiensi operasi adalah rasio dari waktu standard dengan waktu aktual.



II.4.1 Rough Cut Capacity Planning (RCCP) Jadwal induk produksi (MPS) merupakan informasi yang penting untuk membuat RCCP. Untuk menghitung kebutuhan kapasitas pabrik untuk memproduksi setiap produk dalam MPS maka dapat dilakukan dengan menggunakan teknik Capacity Planning Overall Factor (CPOF), Capacity Bills atau Resource Profiles.



II.4.2 Capacity Requirement Planning Metode ini berbeda dengan Resource Requirement Planning. Metode ini menghitung kebutuhan pemakaian jam mesin: 1. Dengan menggunakan jadwal produksi hasil proses MRP termasuk di dalamnya ukuran lot, waktu untuk produksi dan pembelian. 2. Sudah memperhitungkan jumlah produksi bersih, yaitu kebutuhan kotor produksi dikurangi dengan jumlah inventori, baik komponen atau produk assembling. 3. Hanya menghitung kapasitas yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan sesuai dengan kebutuhan bersih produksi.



 II.5 Material Requirement Planning (MRP) Metode ini terdiri dari sekumpulan prosedur, aturan-aturan keputusan dan seperangkat mekanisme pencacatan yang berkaitan secara logis dan dirancang untuk menjabarkan suatu jadwal induk produksi ke dalam kebutuhan setiap konsumen atau material yang dibutuhkan. MRP merupakan suatu sistem time phase order point, karena mampu mengintegrasikan antara waktu dan jumlah kebutuhan komponen atau material. Ada dua tipe sistem MRP yang dikenal saat ini, yaitu sistem regeneratif dan sistem net change. Perbedaan utama keduanya terletak pada frekuensi perencanaan ulang. Sistem regeneratif melakukan perencanaan ulang secara periodik berdasarkan MPS yang terakhir. Sistem ini sesuai untuk keadaan dimana frekuensi perencanaan ulang yang rendah di dalam sistem manufaktur yang membuat produk secara batch. Sistem net change pada dasarnya adalah proses explosion, hanya dilakukan apabila terjadi perubahan pada MPS atau keadaan persediaan maupun status pemesanan untuk semua item. Sistem ini baik dipakai untuk kondisi dimana keadaan sangan tidak menentu.



II.5.1 Prasayarat dan Asumsi Persyaratan yang harus dipenuhi agar MRP dapat berfungsi dan dioperasionalkan dengan efektif adalah: 1. Tersedianya MPS, yaitu suatu rencana yang rinci yang menetapkan jumlah serta waktu suatu produk akhir harus tersedia. 2. Setiap komponen atau material memiliki identifikasi khusus, karena biasanya MRP menggunakan komputer. 3. Tersedianya struktur produk yang mampu menggambarkan secara gamblang langkah-langkah suatu produk dibuat, mulai dari bahan baku sampai produk jadi. 4. Tersedianya catatan tentang persediaan untuk semua item yang menyatakan status persediaan yang ada sekarang dan yang akan datang.



 Sedangkan asumsi yang diperlukan sebagai prakondisi berlakunya MRP adalah sebagai berikut: 1. Adanya data yang terintegrasi dengan melibatkan data status persediaan dan data struktur produk. 2. Lead time untuk semua item diketahui, paling tidak diperkirakan. 3. Setiap item persediaan selalu ada dalam pengendalian. Dengan kata lain mampu memantau dan mengevaluasi keadaan persediaan dan tahapan-tahapan proses produksi dari bahan baku sampai dengan produk akhir. 4. Semua komponen untuk suatu perakitan dapat disediakan pada saat suatu pesanan untuk perakitan tersebut dilakukan. 5. Pengadaan dan pemakaian komponen bersifat diskrit.



II.5.2 Input MRP Ada tiga input utama yang diperlukan dalam mekanisme kerja MRP, yaitu: 1. Jadwal Induk Produksi (MPS) 2. Status persediaan 3. Struktur produk.



II.5.3 Output MRP Output MRP dan sekaligus merupakan kemampuan dan ciri MRP adalah sebagai berikut: 1. Menentukan jumlah kebutuhan material serta waktu pemesanan guna memenuhi permintaan produk akhir yang sudah direncanakan dalam MPS. 2. Menentukan jadwal pembuatan komponen penyusunan produk akhir. 3. Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan atau pembatalan atas pemesanan. 4. Menentukan jadwal ulang produksi atau pembatalan atas suatu jadwal produksi yang sudah direncanakan.



 Ada empat langkah untuk memproses MRP, yaitu: 1. Netting Netting adalah proses perhitungan kebutuhan bersih yang besarnya merupakan selisih antara kebutuhan kotor dengan keadaan persediaan (yang ada di gudang dan yang dipesan). 2. Lotting Lotting adalah proses menentukan besarnya pesanan tiap individu, berdasarkan pada hasil perhitungan netting. Terdapat banyak alternatif untuk menghitung lot size antara lain: Fixed Order Quantity (FOQ), Economic Order Quantity (EOQ), Lot for Lot, Fixed Period Requirements, Period Order Quantity (POQ), Least Unit Cost (LUC), Least Total Cost (LTC), Part Period Balancing dan Algoritma Wagner-Within. 3. Offsetting Offsetting bertujuan menentukan saat yang tepat untuk melakukan rencana pemesanan untuk memenuhi kebutuhan bersih. Rencana pemesanan diperoleh dengan cara mengurangkan saat awal tersedianya kebutuhan bersih yang diinginkan dengan lead time. 4. Exploding Exploding adalah proses perhitungan kebutuhan kotor untuk tingkat yang lebih bawah didasarkan atas rencana pemesanan.



 BAB III SISTEM USULAN PT. INTI dalam memasarkan produk STDI bukan hanya menjual produknya semata, tetapi lebih kepada penjualan sistem telekomunikasi. PT. INTI selain memproduksi rak-rak STDI juga bertanggungjawab memasang produk tersebut di daerah yang membutuhkan. Jadi, suatu transakasi dapat dikatakan selesai jika STDI tersebut sudah dapat bekerja dengan baik di daerah yang memebutuhkan sesuai dengan kapasitas yang sesuai dengan kontrak. Dalam hal ini maka PT. INTI akan mengikat diri dengan konsumen melalui kontrak-kontrak kerja. Isi kontrak adalah sebagai berikut: 1. Lokasi-lokasi yang membutuhkan STDI 2. Kapasitas sambungan yang dibutuhkan daerah tersebut dan juga jenis dan jumlah rak yang dibutuhkan. 3. Urutan prioritas lokasi dan batas akhir STDI sudah terpasang untuk setiap prioritas. Untuk memenuhi kebutuhan ini, maka PT. INTI harus melakukan kegiatan pembelian material, persiapan produksi, produksi, pengepakan, pengiriman, instalasi dan pengujian. Adanya kegiatan yang panjang dan membutuhkan tenaga ahli yang berbeda-beda ini, maka dibutuhkan perencanaan proyek yang terintegrasi antara bagian material, produksi dan instalasi. Dengan menggunakan sistem sekarang ini, ada kekurangan karena tidak adanya integrasi antara pembelian material, produksi dan instalasi. Untuk itu, mak diusulkan melakukan perencanaan produksi dengan menggunakan sistem Material Requirement Planning (MRP).



III.1 Identifikasi Data yang Dibutuhkan Untuk mendapatkan jadwal induk produksi, dibutuhkan data sebagai berikut: 1. Kebutuhan rak-rak STDI per periode. 2. Data persediaan komponen. 3. Waktu pengepakan dan pengiriman ke daerah-daerah.



 4. Waktu proses produksi setiap komponen rak-rak STDI. 5. Kapasitas produksi pabrik pada kerja normal dan lembur. 6. Biaya-biaya akibat adanya kegiatan produksi. 7. Jadwal produksi yang ada saat ini.



III.2 Jadwal Kebutuhan Produksi Rak-rak STDI Kebutuhan rak-rak STDI per periode didapat dari hasil kontrak yang dilakukan oleh bagian pemasaran dengan pihak konsumen. Data ini akan dioleh oeh bagian instalasi sehingga didapat jadwal instalasi ke daerah-daerah. Penjadwalan instalasi yang dilakukan oleh bagian instalasi dianggap telah baik dan tidak dibahas secara rinci dalam makalah ini. Makalah ini akan membahas penyusunan jadwal induk produksi guna mendukung keputusan dari bagian instalasi tersebut. Dengan memperhatikan batas akhir penyelesaian proyek, waktu pengepakan, waktu transportasi, waktu instalasi dan waktu pengetesan di lokasi yang membutuhkan STDI maka akan didapat batas akhir penyelesaian produksi. Jadwal kebutuhan rak per periode inilah yang akan menjadi input bagi bagian produksi untuk melakukan perencanaan dan pengendalian produksi.



III.3 Penjadwalan Produksi Agregat Tujuan dari langkah ini adalah untuk menentukan saat dan jumlah rak-rak STDI yang akan diproduksi untuk memenuhi kebutuhan dari setiap lokasi pengerjaan. Untuk mendapatkan jumlah produksi agregat, maka diambil satuan produk rak LTGB. Rak ini diambil sebagai satuan agregat karena hampir setiap periode diproduksi. Sebagai faktor perbandingan digunakan satuan jam mesin yang digunakan untuk membuat satu unit rak. Dalam
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programming, karena: 1. Mampu memberikan hasil yang optimal. 2. Mudah dimengerti. 3. Simple dalam pengolahan.
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 Fungsi tujuannya adalah untuk meminimasi biaya produksi yang dikeluarkan. Adapun biaya-biaya yang timbul dari penjadwalan produksi adalah sebagai berikut: 1. Biaya pembuatan, yang terdiri dari: a. Biaya bahan langsung b. Biaya buruh langsung c. Biaya mesin dan peralatan d. Biaya tak langsung 2. Biaya administrasi. 3. Biaya simpan. Biaya produksi dapat digolongkan dalam tiga jenis biaya, yaitu biaya tetap, biaya variabel dan biaya semi variabel. Biaya tetap dapat dikeluarkan dari model biaya karena tidak dapat diminimasi. Biaya semi variabel dapat dipisahkan menjadi biaya tetap dan biaya variabelnya. Pemisahan ini dipandang perlu karena model perencanaan produksi yang akan digunakan, bertujuan untuk meminimasi biayabiaya di bagian produksi, biaya yang dapat diminimasi hanyalah biaya variabel. Biaya bahan langsung, biaya tak langsung serta biaya administrasi dianggap sebagai biaya tetap yang tidak dapat diminimasi. Sedangkan biaya simpan adalah biaya semi variabel, dimana biaya tetapnya adalah biaya gudang dan administrasi gudang. Sedangkan biaya variabelnya adalah biaya bunga karena adanya investasi yang tertanam dalam bentuk barang. Biaya buruh langsung normal (jam reguler) bersifat biaya tetap, maka dapat dikeluarkan dari model perencanaan. Biaya buruh langsung yang bersifat variabel adalah biaya lembur.



III.4 Penjadwalan Produksi Disagregasi Langkah ini bertujuan untuk menterjemahkan hasil penjadwalan produksi agregat manjadi jadwal produksi item-item yang dibutuhkan pada setiap periodenya. Dalam hal ini, produksi rak-rak dapat dianggap sebagai satu type yang memiliki tujuh item (tanpa family) karena ketujuh item menggunakan mesin dan komponen yang hampir sama.



 Karena permintaan di PT. INTI bersifat job order dengan jumlah dan batas waktu penyelesaian yang pasti, maka dipandang tidak perlu menggunakan safety stock. Hasil dari penjadwalan disagregasi ini menjadi jadwal induk produksi sementara yang kemudian akan menjadi input bagi proses MRP. Jadwal ini belum tentu layak untuk digunakan.



III.5 Material Requirement Planning Langkah ini dibutuhkan untuk melihat ketersediaan komponen yang dibutuhkan untuk membuat produk akhir sesuai dengan jadwal induk produksi yang telah ada. Untuk itu, dibutuhkan input berupa jadwal induk produksi, struktur produk serta status persediaan setiap komponen. Dalam makalah ini hanya akan dibahas proses pengadaan komponen yang diproduksi sendiri, sedangkan komponen yang dibeli dari luar akan mengikuti jumlah yang diproduksi.



III.6 Capacity Requirement Planning Proses ini bertujuan untuk memeriksa apakah hasil penjadwalan MRP layak ditinjau dari kapasitas pabrik. Hasil dari proses ini akan memberikan input apakah perlu adanya perubahan jadwal produksinya. Guna melakukan peningkatan kapasitas, maka dapat dilakukan dengan kerja lembur, penambahan tenaga kerja baru, meanmbah shift atau menambah jumlah mesin. Untuk mengubah jadwal produksi, maka dapat dilakukan dengan cara backward atau forward. Backward adalah memajukan jadwal produksi ke periode sebelumnya. Sedangkan foreward adalah penundaan produksi ke periode selanjutnya. Dalam hal ini sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan untuk meningkatkan pelayanan kepada konsumen berupa penyelesaian proyek tepat waktu, maka dihindari adanya foreward. Karena itu dalam mengubah jadwal produksi selalu diusahakan tindakan backward dan bila perlu memakai seluruh kapasitas yang ada.



 Jika dipandang perlu untuk melakukan penyesuaian, maka penyesuaian dimulai dari periode akhir. Jika dalam satu periode ternyata ada lebih dari satu mesin yang memiliki kekurangan kapasitas, maka mesin yang memiliki kekurangan kapasitas yang terbesarlah yang dilakukan penyesuaian. Dengan demikian diharapkan jika mesin yang memiliki kelebihan kapasitas terbesar sudah disesuaikan, maka diharapkan mesin lain yang memiliki kelebihan kapasitas lebih kecil juga turut mengalami perubahan hingga menjadi layak. Setelah didapat mesin yang harus disesuaikan kapasitasnya, maka dipilih periode yang akan menampung kekurangan kebutuhan jam mesin tersebut. Terlebih dahulu periksa periode sebelumnya (tindakan backward). Jika ternyata tidak ada perriode sebelumnya yang memiliki sisa kapasitas mesin, maka periksa apakah dengan menggunakan jam kerja lembur maksimal, kebutuhan jam mesin tersebut masih bisa dipenuhi. Jika ternyata dengan alternatif jam kerja lemburpun tidak dapat memenuhi permintaan konsumen, maka terpaksa melakukan tindakan foreward. Kemudian diperhatikan komponen apa saja yang pada periode tersebut yang menggunakan mesin yang akan disesuaikan. Komponen yang memiliki kebutuhan pemakaian jam mesin yang paling dekat dengan kelebihan kapasitas mesin pada periode tersebutlah yang kemudian akan dipindahkan ke periode yang terpilih tadi.



III.7 Analisis Performansi Untuk membandingkan performansi antara sistem sekarang dan sistem MRP yang diusulkan digunakan kriteria sebagai berikut: 1. Ketepatan pemenuhan kebutuhan. Ketepatan pemenuhan kebutuhan menjadi penting, karena berhubungan dengan kepuasan konsumen. Pemenuhan yang tertunda mengakibatkan perusahaan dikenakan penalty (hukuman oleh konsumen), bahkan mungkin saja mengakibatkan konsumen mengalihkan pembelian kepada pordusen lain.



 2. Pemakaian jam kerja. Diharapkan dengan adanya perencanaan produksi yang baik akan didapat penggunaan sumber daya berupa tenaga kerja dan mesin yang lebih efisien. 3. Persediaan. Fungsi persediaan dalam produksi adalah sebagai alat untuk mengurangi atau mengantisipasi permintaan pada masa yang akan datang. Pada kasus PT. INTI yang bersifat job order, maka persediaan ini dapat ditekan secara minimal.



 BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN IV.1 Kesimpulan 1. Dengan menggunakan sistem produksi MRP seperti yang diusulkan dengan penyelesaian seluruh proyek digabungkan, maka akan didapat suatu jadwal produksi
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memperhatikan pengadaan material dan kapasitas produksi. Dengan demikian maka pembelian material dapat disesuaikan dengan kebutuhan produksi. 2. Dengan menggunakan metode CRP, maka pendayagunaan kapasitas produksi dapat ditingkatkan, sehingga kapasitas digunakan semaksimmal mungkin dan meminimasi jam kerja tidak produktif. Dengan demikian, maka diharapkan dapat mengurangi ongkos produksi. Penggunaan kapasitas secara kontinyu juga berguna untuk menjaga prestasi kerja karyawan. Karena karyawan yang sering menganggur, maka prestasi kerjanya menurun. 3. Penjadwalan produksi dengan sistem MRP adalah penjadwalan produksi untuk menajemen tingkat menengah dan atas. Penjadwalan produksi agregat merupakan keputusan manajemen tingkat atas, dimana ketelitiannya kurang akurat. Sehingga jika dari penjadwalan agregat dinyatakan bahwa kapasitas cukup untuk melaksanakan jadwal produksi tanpa lembur, ternyata setelah dipecah ke penjadwalan tiap komponen pada mesinnya (dengan menggunakan CRP) ternyata masih ada mesin yang kebutuhan jam kerjanya lebih besar daripada kapasitas yng ada. Hal ini bisa terjadi karena dalam perencanaan produksi agregat hanya memandang jumlah jam kerja total yang dibutuhkan untuk memproduksi tiap item produksi dengan batasan jumlah total jam mesin yang dimiliki perusahaan, tanpa memperhatikan bahwa tidak semua mesin identik dan dapat digunakan untuk memproduksi suatu komponen. 4. Dengan sistem penjadwalan produksi yang lama melakukan perencanaan dan pengendalian dengan menggunakan sistem proyek. Dalam hal pembeliannya materialnya belum memperhatikan kapasitas pabrik dan jadwal produksi, sehingga material datang tidak tepat pada saat dibutuhkan. Kondisi ini



 memberikan kelemahan karena tidak dapat memaksimalkan kemampuan produksi dan jam kerja tidak efektif.



IV.2 Saran 1. Untuk rencana pembelian hendaknya PT. INTI melakukan penelitian lanjutan untuk menentukan teknik lotting yang paling tepat untuk pembelian. 2. Dalam hal pembelian material PT. INTI menganggarkan dana tersendiri dan tidak menggantungkan pada uang proyek. Hal ini dipandang perlu untuk menjafa kontinuitas produksi dan pemenuhan permintaan konsumen.
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