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ABSTRAK

PT. Argus Resky Pratama merupakan perusahaan produksi air minum dalam
kemasan yang terletak di Kabupaten Bulukumba. Permasalahan yang dihadapi
perusahaan adalah tidak adanya jadwal produksi yang dimiliki perusahaan.
Perusahaan yang baik adalah perusahaan yang mampu merencanakan proses
produksinya secara realistis dan terintegritas, khususnya dalam menentukan
kebutuhan kapasitas.

Peramalan dilakukan untuk memprediksi kebutuhan akan air minum dalam
kemasan dengan menggunakan Weighted Moving Average, dan Single Exponential
Smoothing. Untuk membandingkan kedua metode dilihat dari nilai akurasi hasil
peramalan dan dipilih metode Weighted Moving Average sebagai metode terbaik.

Dari hasil peramalan tersebut dilanjutkan dengan penentuan kapasitas
tersedia dan kapasitas yang dibutuhkan kemudian divalidasi dengan metode
Rough-Cut Capacity Planning. Melalui metode Rough-Cut Capacity Planning
kita memperoleh data mengenai berapa besar kebutuhan kapasitas yang
diperlukan, berapa jumlah kapasitas yang tersedia serta status dari stasiun Kkerja
apakah mengalami overload atau tidak.

Hasil dari penelitian yang dilakukan dengan metode Rough-Cut Capacity
Planning (RCCP) didapatkan bahwa jadwal induk produksi yang telah

disesuiakan dengan waktu yang proses dan waktu yang tersedia nantinya.

Kata kunci: Peramalan, Rough-Cut Capacity Planning, dan Jadwal Induk

Produksi



ABSTRACT

PT. Argus Resky Pratama is a Bottled Drinking Water (AMDK) Company
located in Bulukumba. The problem faced by the company is that the company
does not have a production schedule. A good company is a company that is able
to plan the production process in realistic and integrated way, especially in
determining capacity requirements.

Forecasting is done to predict the need for bottled drinking water packaging
using a Weighted Moving Average, and Single Exponential Smooth. To compare the
two methods, can be seen from the value of the accuracy value of the forecasting
result and the weighted moving average method was chosen as the best method.

From the forecasting results, the available capacity determination and the
required capacity then validated by the Rough-Cut Capacity Planning method.
Through our Rough-Cut Capacity Planning method, we can obtain data on how
much capacity is needed, how much capacity is available and the status of what
work station overloaded or not.

The results of research conducted using the Rough-Cut Capacity method
Planning (RCCP) shows that the master production schedule has been adjusted

with processing time and available time.

Key Word: Forecasting, Rough Cut Capacity Planning, Master Production

Schedule
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Revolusi Industri yang terus berlangsung dan seolah tak akan ada
hentinya, menuntut setiap perusahaan untuk terus berbenah. Perkembangan
yang pesat ini mengharuskan perusahaan merespon dengan cermat
perubahan yang terjadi, zaman sudah hiperkompetitif, nilai strategi-strategi
untuk menghadapi berbagai tantangan bisnis sangat diperlukan. Ada banyak
hal yang berpengaruh dalam bisnis, Pujawan (2005) mengatakan bahwa
persediaan pada suatu bisnis adalah satu dari sekian banyak aspek yang
bersifat tangible (nyata dan kasat mata) dari sekian banyak aspek yang
dimiliki dalam menjalankan bisnis.

Pengetahuan akan kebutuhan dimasa mendatang akan sangat mendukung
proses perencanaan pada lantai produksi. Lain hal lagi dengan perencanaan
produksi, hasil ramalan berupa rencana produksi untuk kebutuhan mendatang
kadang tidak sejalan dengan kapasitas yang tersedia pada lantai produksi.
Kebutuhan akan produk yang fluktuatif mengakibatkan kapasitas yang tersedia
kadang mampu memproduksi melebihi hasil peramalan kebutuhan dan atau
bahkan berkekurangan untuk tiap priodenya. Oleh karenanya perencanaan
kapasitas perlu dilakukan agar kebutuhan akan permintaan sejalan dengan
kapasitas yang tersedia. Hal ini untuk menunjang kemampuan produksi yang
efektif dan efisien, yang tidak mentolerir kelebihan pengunaan sumber daya dan

kekurangan kapasitas untuk memenuhi kebutuhan.



PT Argus Rezky Pratama merupakan perusahaan air minum dalam
kemasan yang berada di daerah Kab. Bulukumba yang sudah berdiri kurang
lebih 5 tahun. Perusahaan ini sudah menjadi perusahaan pemasok air minum
dalam kemasan terbesar di daerah Bulukumba. Sebagai perusahaan produksi
sudah seharusnya perusahaan memiliki rencana peroduksi untuk
menetunkan jadwal induk produksi untuk priode mendatang. Untuk saat ini
peruhasaan belum menerapkan hal tersebut dimana perusahan hanya
membuat rencana produksi dari hasil produksi yang tersisah di periode
sebelumnya dan cenderung tidak optimal. Berdasarkan hasil analisis tersebut
maka perlu dilakukan peramalan yang terdiri dari perencanaan jadwal induk
produksi yang lebih maksimal.

Pada beberapa penilitan seperti “Perencanaan Kapasitas Produksi Atv12
Dengan Menggunakan Metode Rough Cut Capacity Planning (Rccp) Untuk
Mengetahui Titik Optimasi Produksi (Studi kasus di PT Schneider Electric
Manufacturing Batam)” tahun 2018 yang dimana pada hasil dari penelitian
tersebut dikemukana bahwa metode Rough Cut Capacity Planning (RCCP)
dapat memberikan solusi optimal dalam penetuan jadwal induk produksi
dibandingkan dengan hasil analisi dari perusahaan tersebut, maka dari itu
metode yang dianggap sesuai untuk menyelesaikan permasalahan tersebut
adalah metode Rough Cut Capacity Planning (RCCP). RCCP merupakan
perencanaan kebutuhan kapasitas pada perencanaan jangka menengah untuk
menguji kewajaran atau kelayakan jadwal induk produksi (JIP) yang

disusun. Rough Cut Capacity Planning (RCCP) adalah suatu proses analisis



dan evaluasi kapasitas dari fasilitas produksi yangtersedia dilantai
pabrik agar sesuai atau dapat mendukung jadwal induk produksi yang
akan  disusun  (Sukaria, 2009). Kebutuhan kapasitas  untuk
mengimplementasikan jadwal produksi akan dihitung dengan RCCP dan
diusulkan alternatif tindakan yang diperlukan terhadap tingkat kapasitas
atau rencana produksi apabila ditemukan adanya ketidaksesuaian.
1.2 Rumusan Masalah
Dari uraian latar belakang di atas, permasalahan pada penelitian ini
dapat dirumuskan sebagai berikut:

1. Bagaimana meramalkan kebutuhan terbaik akan produk dimasa
mendatang dengan metode weighted moving average (WMA) dan single
exponential smoothing (SES)?

2. Bagaimana menentukan kapasitas produksi yang mampu memenuhi
kebutuhan dengan mengunakan Rought Cut Capacity Planning?

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dilakukannya penelitian ini dengan memperhatikan
permasalahan di atas adalah sebagai berikut :

1. Meramalkan kebutuhan terbaik akan produk dimasa mendatang dengan
metode weighted moving average (WMA) dan single exponential
smoothing (SES)

2. Menentukan kapasitas produksi yang mampu memenuhi kebutuhan dengan

mengunakan Rought Cut Capacity Planning.



1.4 Batasan Masalah

1.5

Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

3.

4.

Data historis yang digunakan yaitu data permintaan aktual pada tahun 2019
sampai 2020 pada perusahan.

Metode Menggunakan pendekatan Capacity Planning Using Overall
Factors dan Bill of Labour Approach pada metode Rought Cut Capacity
Planning.

Tidak ada perubahan proses produksi dan jenis produk selama penelitian.

Mesin dan peralatann yang tersedia dalam kodisi tidak rusak.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang dapat diambil dari hasil penelitian ini antara lain

sebagai berikut:

1.

Bagi peneliti
Penelitian ini merupakan bentuk implementasi secara nyata teori-teori
yang diperoleh dibangku kuliah serta mengembangkan kemampuan dan

keterampilan peneliti dalam manajemen penjadwalan

. Bagi masyarakat

Penelitian ini dapat dijadikan alternatif solusi dalam menentukan
penjadwalan dalam suatu perusahaan agar dapat menigkatkan pelayanan

terhadap konsumen dan meminimalkan biaya.



3. Bagi Departemen Teknik Industri

Hasil penelitian ini dapat menambah referensi kepustakaan di bidang

manajemen persediaan dan dapat menjadi sumber informasi bagi piha yang

membutuhkan untuk penelitian lebih lanjut.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini adalah sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB 111

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN

Dalam bab ini akan diuraikan mengenai latar belakang, rumusan
masalah, tujuan penelitian serta batasan masalah.

TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini mencakup beberapa teori yang berkaitan dengan permasalahan
dalam penelitian, wilayah pembahasan, proses analisis dan literatur
terkait bahasan dalam penelitian ini. Selain itu, terdapat penelitian
terdahulu sebagai pembanding dengan penelitian penulis.
METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini memuat uraian tentang objek penelitian, jenis data yang
digunakan, metode pengumpulan data dan kerangka alir penelitian.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini membahas mengenai pengumpulan serta mengolah data
yang digunakan dalam penelitian.

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini memuat uraian analisis terhadap hasil pengolahan data pada
bab sebelumnya. Pada bab ini juga dilakukan perbandingan antara

metode usulan dan metode perusahaan.



BAB VI PENUTUP
Bab ini berisi kesimpulan dari hasil pengolahan data yang telah

dilakukan serta membahas rekomendasi dan usulan perbaikan yang

mungkin bisa dilakukan.



BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Posisi Penelitian

Penelitian ini membuat perencanaan jadwal induk produksi sebuah
perushaan dalam rangka memenuhi kebutuhan konsumen secara tepat dengan
memperhatikan kondisi perusahaan yang bersangkutan sehingga dapat
meminimalkan biaya dan mengurangi potensi ketidaktersedian barang. Topik
ini telah banyak dilakukan karena pentingnya penjadwalan untuk
mengantisipasi permintaan pasar. Penelitian ini akan dilakukan dengan
pendekatan Rought Cut Capacity Plannning.

Aulia Syahda, Nurhayati, Retno Sekar Nigrum P., Assilla Sekar
Cendani, dan Theresia Siregar (2020) melakukan penelitian mengenai
kapasitas produksi dengan judul “Perencanaan Kebutuhan Kapasitas Rough-
Cut Capacity Planning (RCCP) Pada Produksi Ragum”. Pada penelitian ini
menggunakan pendekatan Forecasting, Rough-Cut Capacity Planning, dan
Production Planning and Control. Dimana pada penelitian tersebut
dinyatakan bahwa seluruh work center pada setiap priode dalam keadaan
tercukupi  (Non-Drum) berdasarkan perhitungan Rough-Cut Capacity
Planning sehingga dapat dilakukan penambahan produksi jika diperlukan.

Tigar Putri Adhiana, Indro Prakoso, dan Nidya Pangestika (2020)
melakukan penelitian mengenai kapasitas produksi dengan judul “Evaluasi
Kapasitas Produksi Ban Menggunakan Metode RCCP Dengan Pendekatan

Bola”. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan capacity planning, dan



Rough-Cut Capacity Planning (RCCP). Pada hasil penelitian tersebut
diketahui bahwa nilai selisi yang ada pada proses building dan trimming
sudah terpenuhi setelah dilakukan perbandingan dengan RCCP. Sehingga
disimpulkan bahwa kapasitas selama setahun sudah terpenuhi.

Jamichael D. Damanik, Agustina, Deli Mustika, rini S. Fadila, dan
Adinda K. (2020) Renggali melakukan penelitian mengenai kapasitas
produksi dengan judul “Perencanaan dan Pengendalian Produksi pada Produk
Ragum”. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan Capacity Requirement
Planning, dan Production Activity Control. Dari penelitian tersebut
didapatkan bahwa hasil perhitungan CRP (Capacity Requirement Planning)
seluruh work center berada pada kondisi underload yaitu kapasitas tersedia
dapat menutupi kapasitasn yang dibutuhkan.

Akmal Akhimulohdan Yusuf Mauluddin (2019), melakukan penelitian
mengenai kapasitas produksi dengan judul “Analisis Kapasitas Produksi di
PT.XYZ”. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan material
Requirement Planning (MRP) dengan metode perencanaan agregat, jadwal
induk produksi dan Rought Cut Capacity Planning (RCCP). Dengan metode
tersebut didapatkan jadwal induk produksi untuk periode 1 sampai periode
12, dengan penerapan waktu tambahan pada stasiun 1 sedangkan pada stasiun
2 dan 3 tetap menggunakan waktu normal.

Wawan K Risal, Puryani, dan Eko Nursubiyantoro (2017) melakukan
penelitian mengenai kapasitas produksi dengan judul “Perencanaan Kebutuhan

Kapasitas Produksi Pada SP Aluminium”. Pada penelitian ini menggunakan



pendekatan

material

Requirement

Planning (MRP) dengan

metode

perencanaan agregat, dan Rought Cut Capacity Planning (RCCP). Hasil

penelitian menunjukkan bahwa perusahaan sebaiknya melakukan lembur

pada salah satu stasiun, dimana lembur dilkuakan setiap tiga jam kerja untuk

memenuhi permintaan dan jik permintaan masih belum terpenuhi makan

disarangkan melakukan subkontrak pekerjaan yang tersisah.

Tabel 2. 1 Posisi Penelitian

No Peneliti Judul Kata Kunci Hasil
Aulia Syahda, [Perencanaan | Peramalan, |Berdasarkan hasil
Nurhayati, Kebutuhan Rough-Cut |perhitungan Rough-Cut
Retno SekarnKapasitas Capacity Capacity Planning diperoleh
Nigrum P.,|Rough-Cut Planning, bahwa seluruh work center
Assilla  Sekar|Capacity Perencanaan |pada setiap periode dalam
Cendani,  dan|Planning dan keadaan Non-Drum, maka
Theresia (RCCP) Pada | Pengendalian [dapat dilakukan
1 | Siregar (2020) |Produksi Produksi. penambahan produksi. Jika
Ragum terjadi drum, hal yang dapat
dilakukan adalah mengecek
dan  menghitung kembali
MPS yang akan dipilih dan
melakukan peramalan
produk  kembali  dengan
lebih baik.
Tigar PutriEvaluasi Capacity Hasil dari perbandingan
Adhiana, Indro |Kapasitas planning, RCCP pada proses building
Prakoso, dan|Produksi Ban | Rough-Cut |dan trimming mendapatkan
Nidya Menggunakan | Capacity nilai selisih yang memenuhi
Pangestika Metode RCCP | Planning, sehingga disimpulkan untuk
” (2020) Dengan kapasitas selama  setahun
Pendekatan terpenuhi. Namun  untuk
Bola proses  Spreading and

Venting dan proses curring

perlu penambahan  mesin
untuk beberapa bulan
tertentu yaitu pada bulan




dimana kapasitasnya tidak
terpenuhi. Dari hasil ini
perusahaan dapat
memperhatikan dan
melakukan perencanaan
penambahan mesin  agar
kapasitas terpenuhi dan
produk yang  dihasilkan

memenuhi permintaan dari
konsumen.

Jamichael D.Perencanaan | Perencanaan |Perhitungan Rough  Cut
Damanik, dan dan Capacity Planning  akan
Agustina, DelilPengendalian | pengendalian |menghasilkan kapasitas
Mustika, rini S. [Produksi pada | produksi, stasiun kerja lebih besar dari
Fadila, dan|Produk Kapasitas kebutuhan produksi  (non-
Adinda K.|Ragum produksi, drum). Pada perhitungan
(2020) Jadwal induk [Material Requirement]
produksi, Planning yang dilakukan
Capacity hingga level 3. Teknik lot
Requirement |sizing Wagner-Within dan
Planning, Least Total Cost
dan menghasilkan  nilai lot size
Production |yang sama.]. Hasil
Activity perhitungan CRP
Control menyatakan bahwa seluruh
work center berada dalam
kondisi  underload yaitu
kapasitas tersedia mampu
memenuhi kapasitas
produksi yang dibutuhkan.
Akmal Analisis Kapasitas Pada perhitungan RCCP
Akhimuloh dan [Kapasitas Produksi, hasil  yang didapatkan
Yusuf Produksi Jadwal Induk [adalah pada stasiun 1
Mauluddin di PT. XYZ Produksi, (Penggilingan), untuk
(2019) dan Rughtlkapasitas tersedia  reguler
cut Capacityftime  tidak mencukupi
Planning terhadap rccp  sehingga
perlu melakukan over time
di setiap periode  nya.
Sedangkan pada stasiun 2
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(pemotongan) kapasitas
tersedia reguler time sudah
mencukupi sehingga tidak
perlu melakukan over time,

dan pada stasiun 3
(pembentukan) yaitu
kapasitas  tersedia regulen

time sudah mencukupi dan
tidak perlu melakukan over
time.

Wawan KlPerencanaan | Capacity CRP menunjukkan bahwa
Risal, Puryani, |Kebutuhan Requirement |telah terjadi  kekurangan
dan EkolKapasitas Planning kapasitas pada stasiun kerja
Nursubiyantoro |Produksi Pada | (CRP), Cetak Wajan Super 15 dan
(2017) SP overtime, dan |16, sert  stasiun kerja
Aluminium subkontrak  |Gerinda, Bubut, dan Polish.

Untuk mengatasi

kekurangan tersebut maka
dilakukan penambahan
kapasitas  dengan cara

melakukan lembur. Lembur
yang dilakukan selama tiga
jam mengakibatkan

kekurangan yang

hanya ada pada stasiun
kerja Bubut pada periode 8
dan 31 dengan kekurangan

tersisa

sebesar 68,43 menit dan
943,44 menit. Kekurangan
yang masih terjadi
kemudian disbukontrakkan

kepada pihak lain selaku
mitra perusahaan, yaitu CV
Prima AL, Mendungan.

Dari beberapa peneletian di atas disimpulkan bahawa penetuan jadwal

induk produksi merupakan hal penting bagi perusahaan untuk mengstabilkan

kondisi perusahan dalam memenuhi permintaan pasar.

11



2.2 Persediaan
2.2.1 Pengertian Persediaan

Menurut Nasution (1999) “Persediaan adalah sumber daya menganggur

(idle resourses) yang menunggu proses lebih lanjut. Yang dimaksud

dengan proses lebih lanjut tersebut adalah berupa kegiatan produksi

pada sistem manufaktur, kegiatan pemasaran pada sistem distribusi
ataupun kegiatan konsumsi pada sistem rumah tangga.”
2.2.2 Penyebab Persediaan

Menurut Baroto (2002), persediaan merupakan suatu hal yang tak

terhindarkan. Penyebab timbulnya persediaan adalah sebagai berikut :

1. Mekanisme pemenuhan atas permintaan. Permintaan terhadap suatu
barang tidak dapat dipenuhi seketika bila barang tersebut tidak
tersedia sebelumnya. Untuk menyiapkan barang ini diperlukan waktu
untuk pembuatan dan pengiriman, maka adanya persediaan
merupakan hal yang sulit dihindarkan.

2. Keinginan untuk meredam ketidakpastian. Ketidakpastian terjadi
akibat: permintaan yang bervariasi dan tidak pasti dalam jumlah
maupun waktu kedatangan, waktu pembuatan yang cenderung tidak
konstan antara satu produk dengan produk berikutnya, waktu
tenggang (lead time) yang cenderung tidak pasti karena banyak
faktor yang tak dapat dikendalikan. Ketidakpastian ini dapat diredam

dengan mengadakan persediaan.
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3. Keinginan melakukan spekulasi yang bertujuan mendapatkan

keuntungan besar dari kenaikan harga dimasa mendatang.
2.2.3 Fungsi Persediaan

Efisiensi produk dapat ditingkatkan melalui pengendalian sistem

persediaan. Efisiensi ini dapat dicapai bila fungsi persediaan dapat

dioptimalkan. Beberapa fungsi persediaan adalah sebagai berikut

(Baroto, 2002):

1. Fungsi independensi. Persediaan bahan diadakan agar departemen-
departemen dan proses individual terjaga kebebasannya. Persediaan
barang jadi diperlukan untuk memenuhi permintaan pelanggan yang
tidak pasti.

2. Fungsi ekonomis. Seringkali dalam kondisi tertentu, memproduksi
dengan jumlah produksi tertentu (lot) akan lebih ekonomis daripada
memproduksi secara berulang sesuai permintaan.

3. Fungsi antisipasi. Fungsi ini diperlukan untuk mengantisipasi
perubahan permintaan atau pasokan. Seringkali perusahaan
mengalami kenaikan permintaan setelah dilakukan program promosi.
Untuk memenuhi hal ini, maka diperlukan sediaan produk agar tak
terjadi stock out. Keadaan yang lain adalah bila suatu ketika
diperkirakan pasokan bahan baku akan terjadi kekurangan. Jadi,
tindakan menimbun persediaan bahan baku terlebih dahulu adalah

merupakan tindakan rasional.
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4.

Fungsi fleksibilitas. Bila dalam proses produksi terdiri atas beberapa
tahapan proses operasi, maka akan diperlukan waktu untuk melakukan
perbaikan. Berarti produk tidak akan dihasilkan untuk sementara

waktu.

2.2.4 Jenis-Jenis Persediaan

Menurut Nasution (2008), dalam sistem manufaktur, persediaan terdiri

dari 3 bentuk sebagai berikut.

1.

Bahan baku, yaitu yang merupakan input awal dari proses
transformasi menjadi produk jadi.

Barang setengah jadi, yaitu yang merupakan bentuk peralihan antara
bahan baku dengan produk setengah jadi

Barang jadi, yaitu yang merupakan hasil akhir proses transformasi

yang siap dipasarkan kepada konsumen.

2.2.5 Biaya-Biaya yang Berkaitan dengan Persediaan

Secara umum dapat dikatakan bahwa biaya persediaan adalah semua

pengeluaran dan kerugian yang timbul sebagai akibat adanya

persediaan. Biaya sistem persediaan terdiri dari biaya pembelian, biaya

pemesanan, biaya simpan dan biaya kekurangan persediaan. Berikut ini

akan diuraikan komponen biaya secara singkat (Nasution, 2008):

1. Biaya pembelian (purchasing cost = ¢)

Biaya pembelian adalah biaya yang dikeluarkan untuk membeli barang.
Besarnya biaya pembelian ini tergantung pada jumlah barang yang

dibeli dan harga satuan barang. Biaya pembelian menjadi faktor
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penting ketika harga barang yang dibeli tergantung pada ukuran

pembelian.

. Biaya pengadaan (procurement cost)

Biaya pengadaan dibedakan atas 2 jenis yaitu biaya pemesanan

(ordering cost) bila barang yang diperlukan diperoleh dari pihak luar

(supplier) dan biaya pembuatan (setup cost) bila barang diperoleh

dengan memproduksi sendiri. Karena kedua biaya tersebut

mempunyai peran yang sama, yaitu pengadaan barang, maka kedua
biaya tersebut disebut sebagai biaya pengadaan (procurement cost).

. Biaya penyimpanan (holding cost/carrying cost = h)

Biaya simpan adalah semua pengeluaran yang timbul akibat

menyimpan barang. Biaya ini meliputi:

1) Biaya modal yaitu biaya yang timbul karena adanya penumpukan
barang di gudang yang berarti penumpukan modal kerja, dimana
modal perusahaan mempunyai ongkos yang dapat diukur dengan
suku bunga bank.

2) Biaya kerusakan dan penyusutan yaitu biaya yang ditimbulkan
akibat adanya kerusakan atau penyusutan barang.

3) Biaya gudang yaitu biaya yang ditimbulkan akibat adanya
persediaan di gudang.

4) Biaya administrasi dan pemindahan yaitu biaya yang dikeluarkan

untuk administrasi persediaan barang yang ada.
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5) Biaya asuransi yaitu biaya yang ditimbulkan untuk menjamin
kondisi barang.

6) Biaya kadaluwarsa yaitu biaya yang ditimbulkan akibat
kerusakan/penurunan nilai barang.

. Biaya kekurangan persediaan (shortage cost = p)

Bila perusahaan kehabisan barang pada saat ada permintaan, maka

akan terjadi keadaan kekurangan persediaan. Keadaan ini akan

menimbulkan kerugian karena proses produksi akan terganggu dan
kehilangan kesempatan mendapatkan keuntungan atau kehilangan
konsumen pelanggan karena kecewa sehingga beralih ke tempat lain.

Biaya kekurangan persediaan dapat diukur dari:

1) Kuantitas yang tidak dapat dipenuhi. Biasanya diukur dari
keuntungan yang hilang karena tidak dapat memenuhi permintaan
atau dari kerugian akibat terhentinya proses produksi. Kondisi ini
diistilahkan dengan biaya penalti (p).

2) Waktu pemenuhan. Lamanya gudang kosong berarti lamanya
proses produksi terhenti atau lamanya perusahaan tidak
mendapatkan keuntungan, sehingga waktu menganggur tersebut
dapat diartikan sebagai uang yang hilang.

3) Biaya pengadaan darurat. Supaya konsumen tidak kecewa maka
dapat dilakukan pengadaan darurat yang biasanya menimbulkan

biaya yang lebih besar.
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2.3 Perencanaan Produksi

Proses produksi merupakan hal yang kompleks, perusahaan
memproduksi barang dengan jumlah dan variasi yang berbeda-beda. Pada
dasarnya, proses pembuatan produk melibatkan berbagai faktor seperti proses,
mesin, peralatan, tenaga kerja, serta material. Agar kegiatan produksi
menghasilkan sesuatu yang menguntungkan, perusahaan harus dapat
mengelola semua faktor tersebut agar barang diproduksi tepat pada waktu
yang dibutuhkan, dengan biaya yang ekonomis, dan memiliki kualitas yang
baik. Oleh karena itu, dibutuhkan sistem perencanaan dan pengendalian yang
matang atas proses produksi tersebut (Kurniaputri, 2011).

Perencanaan produksi merupakan suatu kegiatan untuk mendapatkan
produk sesuai dengan yang ditetapkan, berkaitan dengan penentuan berapa
banyak yang diproduksi, sumber daya apa yang dibutuhkan, dan kapan harus
diproduksi. Perencanaan produksi ini merupakan alat komunikasi antara top
management dan manufacture. Beberapa fungsi perencanaan produksi adalah
(Gaspersz, 2009) :

1. Menjamin rencana penjualan dan rencana produksi konsisten terhadap
rencana strategis perusahaan.
2. Sebagai alat ukur performansi proses perencanaan produksi.

3. Menjamin kemampuan produksi konsisten terhadap rencana produksi.

2.4 Peramalan

Menurut Nasution (1999), “Peramalan adalah proses untuk

memperkirakan berapa kebutuhan dimasa datang yang meliputi kebutuhan
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dalam ukuran kuantitas, kualitas, waktu dan lokasi yang dibutuhkan dalam
rangka memenuhi permintaan barang ataupun jasa.”

Berdasarkan tekniknya peramalan dapat dikategorikan ke dalam metode
kuantitatif dan metode kualitatif. Metode kualitatif digunakan apabila data
yang tersedia tidak ada atau hanya sedikit, metode kualitatif yang sering
digunakan yaitu metode Delphi atau metode kelompok nominal. Metode
kuantitatif digunakan apabila terdapat suatu set data historis yang dapat
digunakan dalam peramalan permintaan, metode kuantitatif yaitu metode time
series dan metode nontime series. Berdasarkan tingkatannya, metode
peramalan dibagi menjadi metode top-down, metode bottom-up, dan metode
interpretasi permintaan (Baroto, 2002).

Kategori permintaan terbagi dua, kategori pertama yaitu continuous
merupakan kategori yang memiliki pola permintaan dan pemakaian yang
sering atau biasa disebut fast moving. Sedangkan kategori kedua yaitu
intermittent merupakan kategori yang memiliki pola permintaan dan
pemakaian lambat atau biasa disebut slow moving. Kategori intermittent
terbagi atas beberapa klasifikasi khusus sebagai berikut (Ghobbar & Friend,
2002) :

1. Intermittent yaitu permintaan yang muncul secara acak dengan sebagian
besar periode memiliki permintaan sejumlah nol.
2. Lumpy demand yaitu permintaan mendekati pola acak dengan banyak

periode waktu tanpa permintaan dan terjadi permintaan bersifat variatif.
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2.5

3. Erratic demand yaitu permintaan bersifat variatif dan lebih berhubungan
terhadap permintaan daripada periode waktu.

4. Slow moving yaitu permintaan sejumlah nol secara acak permintaan
sewaktu-waktu terjadi hanya untuk jumlah yang sedikit.

Menurut Fernando et al (1998) secara teori, karakteristik pola data dapat

dilihat dengan interval rata-rata permintaan (p). Apabila p < 1,32 maka pola data adalah intermittent sedangkan
apabila p > 1,32 maka pola data adalah fast moving.

Pola Permintaan

Model time series seringkali dapat digunakan dengan mudah untuk
meramal, sedangkan model kausal dapat digunakan dengan keberhasilan yang
lebih besar untuk pengambilan keputusan dan kebijaksanaan (Makridakis,
1999).

Analisis Deret Waktu didasarkan pada asumsi bahwa deret waktu
tersebut terdiri dari komponen-komponen Siklus / Cycle (C), Variasi Acak /
Random (R), Pola Musiman / Season (S), Trend (T), dan Konstan yang akan
menunjukkan suatu pola tertentu. Komponen-komponen tersebut kemudian
dipakai sebagai dasar dalam membuat persamaan matematis. Analisis deret
waktu ini sangat tepat dipakai untuk meramalkan permintaan yang pola
permintaan dimasa lalunya cukup konsisten dalam periode waktu yang lama,
sehingga diharapkan pola tersebut masih akan tetap berlanjut.

Permintaan dimasa lalu pada analisis deret waktu akan dipengaruhi

keempat komponen utama C, R, S, T, dan Konstan. Penjelasan tentang
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komponen-komponen tersebut adalah sebagai berikut (Nasution &

Prasetyawan, 2008) :

2.5.1 Pola Siklus/ Cycle (C)

2.5.2

Permintaan suatu produk dapat memiliki siklus yang berulang secara
periodik, biasanya lebih dari satu tahun. Oleh karena itu pola ini
berguna untuk peramalan jangka menengah dan jangka panjang.
Contoh dari pola permintaan siklus yaitu permintaan sembako seperti
beras yang memiliki siklus permintaan yang naik secara perlahan dan

turun juga secara perlahan.

Produksi
/
T

Waktu

Gambar 2.1 Pola Data Siklus / Cycle (C)
(Sumber : Nasution & Prasetyawan, 2008)

Pola Variasi Acak / Random (R)

Permintaan suatu produk dapat mengikuti pola bervariasi secara acak
karena faktor-faktor adanya bencana alam, bangkrutya perusahaan
pesaing, promosi khusus, dan kejadian-kejadian lainnya yang tidak
mempunyai pola tertentu. Random ini diperlukan dalam rangka
menentukan persediaan pengaman untuk mengantisipasi kekurangan
persediaan bila terjadi lonjakan permintaan. Pada pola peramalan ini

metode yang digunakan yaitu metode Weighted Moving Average

20



(WMA), dan Single Exponential Smoothing (SES). Metode Rata-Rata

Bergerak Tunggal (Single Moving Average)

Waktu

Gambar 2.2 Pola Data Variasi Acak / Random (R)
(Sumber : Nasution & Prasetyawan, 2008)

2.5.3 Pola Musiman / Season (S)
Fluktuasi permintaan suatu produk dapat naik turun disekitar garis trend
dan biasanya berulang setiap tahun. Pola ini biasanya disebabkan oleh
faktor cuaca, musim libur panjang, dan hari raya keagamaan yang akan
berulang secara periodik setiap tahunnya. Pada pola peramalan ini
metode yang digunakan yaitu metode moving average (WMA, SMA,
MA) dan metode Winter. Contoh dari pola musiman yaitu permintaan jas

hujan yang meningkat pada saat musim hujan datang.

Produksi
<
/

Waktu

Gambar 2.3 Pola Musiman / Season (S)
(Sumber : Nasution & Prasetyawan, 2008)
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2.5.4 PolaTrend (T)

2.5.5

Trend merupakan sifat dari permintaan yang cenderung baik, turun,
atau konstan. Pada pola peramalan ini metode yang digunakan yaitu
metode exponential (single exponential smoothing dan double
exponential smoothing) dan metode regresi. Contoh dari pola
permintaan trend yaitu permintaan motor matic yamaha yang selalu

meningkat mengikuti trend masa sekarang.

Produksi

Waktu

Gambar 2.4 Pola Data Trend (T)
(Sumber : Nasution & Prasetyawan, 2008)
Pola Konstan

Tidak ada fluktuasi permintaan produk dari suatu periode, selalu tetap
pada periode, contoh produk yang dapat menggambarkan pola
permintaan konstan yaitu permintaan bahan makanan seperti garam,

gula, dan lain-lain.

jml produksi

Gambar 2.5 Pola Data Konstan

(Sumber : Nasution & Prasetyawan, 2008)
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2.6 Metode-Metode Peramalan

Klasifikasi peramalan merupakan identitas dari peramalan itu sendiri.
Peramalan memiliki dua klasifikasi peramalan diantaranya peramalan
berdasarkan teknik penyelesaiannya, yang terdiri dari:

2.6.1 Metode Kuantitatif

Digunakan pada saat data masa lalu cukup tersedia. Beberapa teknik
kuantitatif yang sering dipergunakan:
1. Metode Deret Berkala (Time Series)
Peramalan dengan metode kuantitatif dilakukan dengan metode
time series. Metode deret waktu ini menggunakan data-data masa
lalu yang kemudian diolah dengan menggunakan metode-metode
statistik untuk ditentukan pola permintaan pada masa lalu dimana
pola yang dihasilkan tersebut digunakan untuk melakukan
prakiraan dimasa yang akan datang (Herjanto, 2004:117)
Metode-metode peramalan kuantitatif sendiri dapat didefinisikan
menjadi beberapa macam cara, (Jay Haizer dan Barry Render 2009:
170-175) mendefinisikan metode-metode peramalan kuantitatif
(time series), terdiri dari:
1) Rata-rata Bergerak (Single Moving average)
Metode peramalan perataan nilai dengan mengambil
sekelompok nilai pengamatan yang kemudian dicari rata-
ratanya lalu menggunakan rata-rata tersebut sebagai ramalan

untuk periode berikutnya. Istilah rata-rata bergerak digunakan
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2)

karena setiap kali data observasi baru tersedia, maka angka
rata-rata yang baru dihitung dan dipergunakan sebagai
ramalan. Single Moving Average (SMA) adalah suatu metode
peramalan yang dilakukan dengan mengambil sekelompok
nilai pengamatan, mencari nilai rata-rata tersebut sebagai
ramalan untuk periode yang akan datang (Makridakis, 1999).

Metode ini cocok digunakan untuk pola permintaan yang
kontinu. Persamaan matematis single moving average adalah

sebagai berikut:

- o ————————————— 1)

Keterangan :

+1: Ramalan untuk periode ke t+ 1

. Nilai permintaan pada periode ke-t
: Jumlah periode

Rata-rata Bergerak dengan Pembobotan (Weighted Moving
Average) Saat terdapat tren atau pola yang terdeteksi, bobot
dapat digunakan untuk menempatkan penekanan yang lebih
pada nilai terkini. Pemilihan bobot merupakan hal yang tidak
pasti karena tidak ada rumus untuk penetapannya. Oleh karena
itu, pemutusan bobot yang digunakan ~membutuhkan
pengalaman. Rata-rata bergerak dengan pembobotan akan

digambarkan secara sistematis sebagai berikut :

(WIAt=1)+(W2At—2)+-+(wnAt—n)

Fro e 2

Keterangan:

Ft : Peramalan untuk periode mendatang

At : Permintaan aktual di periode t
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3)

wn : Bobot yang diberikan untuk periode t
n : Jumlah deret waktu yang digunakan

Metode Single Exponential Smoothing (SES)

Single exponential smoothing merupakan bagian integral
program peramalan terkomputerisasi dan sering digunakan
dalam pemesanan inventori di perusahaan retail, wholesale
dana gen service. Dalam metode ini hanya tiga data yang
dibutuhkan untuk meramalkan masa depan yaitu peramalan
yang baru saja, peramalan aktual dan konstanta alfa ( ).
Konstanta alfa menentukan level penghalusan (smoothing) dan
kecepatan reaksi terhadap perbedaan antara peramalan dan
kondisi aktual. Nilai konstanta alfa berkisar antara 0 dan satu
atau 0 < < 1. Jika permintaan stabil, diberikan alfa yang kecil
untuk mengurangi pengaruh perubahan jangka pendek atau
random. Jika permintaan meningkat atau menurun dengan
cepat, diberikan nilai alfa yang besar untuk menjaga perubahan
(Chase et al., 2004).

Metode ini merupakan metode peramalan yang dapat
digunakan untuk pola permintaan yang intermittent maupun
non-intermittent. Metode ini dapat dikatakan sebagai titik awal
berkembangnya metode untuk intermittent demand
forecasting. Adapun persamaan matematis dari metode single

exponential smoothing adalah sebagai berikut.
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4)

5)

F1=F (1= ) o 3)
Keterangan:

= Nilai perkiraan pada waktu t

= Nilai pengamatan pada waktu t
= Konstanta antara 0 dan 1

Metode Weighted Moving Avarage

Metode Weighted Moving Average (WMA) dapat mengatasi
kelemahan dari metode Moving Average (MA) vyang
menganggap setiap data memiliki bobot yang sama, padahal
lebih masuk akal bila data yang lebih baru mempunyai bobot
yang lebih tinggi karena data tersebut mempresentasikan
kondisi yang terakhir terjadi. Secara matermatis, WMA dapat

dinyatakan sebagai berikut:

. (4)

Dimana:
Wt = Bobot Permintaan Aktual pada periode —t

At = Permintaan Aktual pada periode -t

Metode Croston

Willemain et al. (1994) menjelaskan bagaimana proses
perhitungan metode Croston dimana metode ini membagi
parameter permintaan menjadi dua bagian yaitu demand size dan
demand interval. Exponential smoothing kemudian diaplikasikan
untuk kedua parameter ini secara terpisah. Metode ini merupakan
metode yang umum digunakan untuk membuat ramalan
permintaan lumpy/intermittent. Metode ini terdiri dari metode

pemulusan eksponensial tunggal terpisah untuk
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meramalkan jumlah permintaan dan jarak waktu antar

permintaan.

a) Jika = 0 (tidak ada permintaan), maka ramalan tidak perlu
diperbarui.

b)  Jika >0 (adapermintaan), maka:

()
(6)

Dengan mengombinasikan estimasi dari demand size dan
demand interval maka didapatkan rata-rata permintaan per
periode sebagai berikut:

e ————————— et @

Keterangan:
= Nilai perkiraan pada waktu t
= Nilai pengamatan pada waktu t

= Perkiraan jumlah periode sejak permintaan terakhir
= Estimasi rata-rata demand interval

o dan =Konstanta antara 0 dan 1

= Estimasi hasil ramalan Croston

2. Metode Kausal
Model  kasual adalah model peramalan yang mempertimbangkan
variabel-variabel atau faktor-faktor yang bisa mempengaruhi
jumlah yang sedang diramalkan. Atau lebih mudahnya bahwa
Metode ini menggunakan pendekatan sebab-akibat, dan bertujuan
untuk meramalkan keadaan dimasa yang akan datang dengan
menemukan dan mengukur beberapa variabel bebas (independen)
yang penting beserta pengaruhnya terhadap variabel tidak bebas

yang akan diramalkan.
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2.6.2 Metode Kualitatif

Peramalan yang melibatkan pendapat pribadi, pendapat ahli, metode
Delphi penelitian pasar dan lain-lain. Bertujuan untuk menggabungkan
seluruh informasi yang diperoleh secara logika, unbased dan
sistematis yang dihubungkan dengan faktor interest pengambil
keputusan. Data yang diperoleh pada data ini tidak sama dengan data
pada metode kuantitatif. Input yang dibutuhkan tergantung pada
metode tertentu dan biasanya merupakan hasil dari pemakaian intuitif,

perkiraan dan mengetahui apa yang telah didapat

2.7 Ukuran Akurasi Peramalan

2.7.1 Mean Absolute Deviation (MAD)

2.7.2

Mean Absolute Deviation (MAD) merupakan rata-rata kesalahan mutlak
selama periode tertentu tanpa memperhatikan apakah hasil peramalan
lebih besar atau lebih kecil dibandingkan kenyataannya. Secara

matematis, MAD dirumuskan sebagai berikut (Nasution, 1999):

L _ )

Keterangan:

At = Permintaan aktual pada periode t
Ft = Peramalan permintaan (forecast) pada periode t
n = Jumlah periode peramalan yang terlibat

Mean Square Error (MSE)
Mean Square Error (MSE) adalah metode lain untuk mengevaluasi
metode peramalan. Masing-masing kesalahan atau sisa dikuadratkan.

Kemudian dijumlahkan dan ditambahkan dengan jumlah observasi.
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Pendekatan ini mengatur kesalahan peramalan yang besar karena
kesalahan-kesalahan dikuadratkan. Metode ini  menghasilkan
kesalahan-kesalahan sedang yang kemungkinan lebih baik untuk

kesalahan kecil, tetapi kadang menghasilkan perbedaan yang besar.
MSE = — (9)

2.7.3 Mean Absolute Percentage Error (MAPE)
Mean Absolute Percentage Error (MAPE) dihitung dengan
menggunakan kesalahan absolut pada tiap periode dibagi dengan nilai
observasi yang nyata untuk periode itu. Kemudian, merata-rata
kesalahan persentase absolut tersebut. Pendekatan ini berguna ketika
ukuran atau besar variabel ramalan itu penting dalam mengevaluasi
ketepatan ramalan. MAPE mengindikasi seberapa besar kesalahan

dalam meramal yang dibandingkan dengan nilai nyata.

P

2.8 Rought Cut Capacity Planning

Kapasitas merupakan sebagai jumlah output maksimum yang dapat
dihasilkan suatu fasilitas produksi dalam suatu selang waktu tertentu.
Pengertian ini harus dilihat dari tiga perspektif agar lebih jelas, yaitu :

1. Kapasitas Desain : Menunjukkan output maksimum pada kondisi ideal
dimana tidak terdapat konflik penjadwalan, tidak ada produk yang rusak

atau cacat, perawatan hanya yang rutin, dsb.
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2. Kapasitas Efektif : Menunjukkan output maksimum pada tingkat operasi
tertentu. Pada umumnya kapasitas efektif lebih rendah daripada kapasitas
desain.

3. Kapasitas Aktual : menunjukkan output nyata yang dapat dihasilkan oleh
fasilitas produksi. Kapasitas aktual sedapat mungkin harus diusahakan

sama dengan kapasitas efektif.

Rough Cut Capacity Planning (RCCP) adalah suatu proses analisis dan
evaluasi kapasitas dari fasilitas produksi yang tersedia di lantai pabrik agar
sesuai atau dapat mendukung jadwal induk produksi yang akan disusun.
Kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan jadwal produksi akan
dihitung dengan RCCP dan diusulkan alternatif tindakan yang diperlukan
terhadap tingkat kapasitas atau rencana produksi apabila ditemukan adanya
ketidaksesuaian. RCCP melakukan validasi terhadap MPS, gunanya untuk
menetapkan sumber-sumber spesifik tertentu khususnya yang diperkirakan
menjadi hambatan potensial.

Teknik RCCP digunakan untuk verifikasi/menjelaskan kapasitas pada
setiap stasiun kerja. Dalam teknik ini dibandingkan antara beban mesin yang
diperlukan dengan kapasitas yang sesuai/diperlukan pada setiap stasiun kerja
(Kurniawan, 2013).

Teknik RCCP ini berfungsi untuk mengubah MPS ke dalam kebutuhan
kapasitas yang berkaitan dengan sumber sumber daya kritis. Berikut adalah

teknik teknik yang digunakan dalam RCCP (Erni & Santi, 2007).
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1. Pendekatan Total Faktor (Capacity Planning Using Overall Factor
Approach = CPOF)
CPOF membutuhkan tiga masukan, yaitu :
1) MPS.
2) Waktu total yang diperlukan untuk memproduksi suatu produk.
3) Proporsi waktu penggunaan sumber.
CPOF mengkalikan waktu total tiap famili terhadap jumlah MPS untuk
memperoleh total waktu yang diperlukan pabrik untuk mencapai MPS.
Rumus untuk mendapatkan kapasitas yang dibutuhkan yaitu :
Capacity Required (CR)j = WPT X RPj ..oovvcveiiieieieeie e (11)
Dimana :
CRj = Kapasitas Yang Dibutuhkan Periode j
WPT = Total waktu Proses
RP; = Rencana Produksi Periode j

Total waktu ini kemudian dibagi menjadi waktu penggunaan masing-
masing sumber dengan mengkalikan total waktu terhadap proporsi

penggunaan sumber. Proporsi historis didapatkan dengan rumus yaitu :

Dimana :
PHi = Proporsi Historis Work Centre i
WPi = Waktu Proses Work Centre i

WPT = Total Waktu Proses
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Kemudian untuk mendapatkan kapasitas yang dibutuhkan pada setiap
Work Centre yaitu dengan rumus :

R YR (13)

Dimana :

CRij = Kebutuhan Kapasitas Work Centre i periode j

PHi = Proporsi Historis Stasiun Kerja i

CRj = Kapasitas Yang Dibutuhkan Periode j

2. Pendekatan Daftar Tenaga Kerja (Bill of Labour Approach = BOLA)

Pendekatan Daftar Tenaga Kerja (BOLA) menggunakan data detail
waktu standar untuk setiap unit produk. Waktu standar adalah waktu
yang diperlukan operator untuk memproduksi satu unit produk. Jika
memproduksi lebih dari satu kategori produk maka kapasitas yang
dibutuhkan tiap unit produk dapat diidentifikasi dengan perkalian antara
BOLA dan JIP. Rumus untuk mendapatkan kapasitas yang dibutuhkan
adalah :

Capacity Required (CR)ij = WPi X RPj .c.coveviiiiiiiiee e (14)

Dimana :

CRij = Kebutuhan Kapasitas Work Centre i periode j

WPi = Waktu Proses Work Centre i RPj = Rencana

Produksi Priode j
Pendekatan Bill of Labor ini metodenya sangat sederhana, mudah untuk

dipahami, dan mudah untuk diaplikasikan.
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3. Pendekatan profil sumber (Resource Profile Approach = RPA)

Pendekatan CPOF dan BOLA tidak memperhitungkan adanya lead time.
Kedua pendekatan tersebut mengasumsikan bahwa seluruh komponen
dibuat bersamaan dengan perakitan. RPA merupakan teknik perencanaan
kapasitas kasar yang paling rinci tetapi tidak serinci perencanaan
kebutuhan kapasitas (capacity requirement planning).
Dalam Rough Cut Capacity Planning (RCCP) terdapat perbandingan
antara kapasitas tersedia dan kapasitas yang dibutuhkan. Rumus untuk
menghitung kapasitas tersedia didapat dengan rumus perhitungan yaitu
(Kusuma, 2009) :

Capacity Available (CA) = Waktu Kerja Tersedia x Utilitas x Efisiensi .... (15)

Utilitas adalah ukuran kemampuan stasiun kerja dalam memanfaatkan
kapasitas tersedia secara efektif. Misalnya suatu stasiun kerja mempunyai
kapasitas tersedia sebesar 40 jam/ minggu. Sehubungan dengan berbagai
permasalahan teknis yang berakibat tingginya idle time misalnya
mencapai rata-rata 6 jam/ minggu, maka tingkat utilitas staisun kerja
tersebut adalah sebesar [(40-6)/40] x 100% = 85%. Rumus mendapatkan

utilitas adalah :

Efisiensi menjelaskan keadaan seberapa jauh stasiun kerja tertentu
mampu menggunakan kapasitas yang tersedia secara efisien. Misalnya
suatu operasi manufaktur di stasiun kerja tertentu, berdasarkan standar

operasi yang telah ditentukan menurut hasil penelitian, seharusnya dapat
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diselesaikan dalam waktu 2,5 jam per unit. Sehubungan dengan berbagai
kesulitan teknis yang dihadapi maka waktu yang digunakan dalam
penyelesaian operasi misalnya 3 jam. Dengan demikian, inefficiency
adalah [(3-2,5)/2,5] x 100% = 20% sehingga efisiensinya adalah sebesar

100% - 20% = 80%. Rumus mendapatkan efisiensi adalah :

100% oo (17)

Ada beberapa alternatif yang dapat dilakukan apabila kapasitas yang

tersedia tidak dapat memenuhi yang dibutuhkan, yaitu :

1) Memproduksi produk pada periode yang lebih awal ataupun
memproduksi pada periode yang akan datang.

2) Menambah jam kerja tanpa mengubah jumlah tenaga kerja.

3) Menambah jumlah tenaga kerja .

4) Subkontrakkan kerja pada perusahaan lain.

5) Mengkoreksi jumlah permintaan sampai jumlah yang dapat dipenuhi
oleh kapasitas yang tersedia.

2.9 Master Production Scheduling

Master Production Scheduling (Jadwal Induk Produksi) ialah suatu
pernyataan tentang produk akhir apa atau item apa yang direncanakan untuk
diproduksi, berapa banyak produk atau item tersebut akan diproduksi pada setiap
periode sepanjang rentang waktu perencanaan. Rencana induk produksi berfungsi
sebagai basis dalam penentuan jadwal proses operasi di lantai pabrik, jadwal

pengadaan bahan dari luar perusahaan (boughtout materials) dan jadwal

34



alokasi sumber daya untuk mendukung jadwal pengiriman produk kepada
pelanggan. Setiap produk tidak terkecuali bahan kebutuhan pokok selalu
mengalami fluktuasi permintaan. Permintaan pasar terhadap produk yang
berfluktuasi akan menimbulkan fluktuasi dalam kebutuhan sumber daya
produksi seperti bahan baku, kapasitas produksi dan tenaga operator.
Fluktuasi kebutuhan terhadap sumber daya produksi ini akan menimbulkan
kesulitan tersendiri karena faktor supply yaitu kapasitas produksi dan jumlah
tenaga operator pada umumnya relatif konstan sehingga ada peluang
terjadinya ketidaksesuaian antara jumlah sumber daya yang dibutuhkan dan
jumlah sumber daya yang tersedia.

Ada dua faktor penting yang perlu diperhatikan dalam menjabarkan
rencana agregat ke dalam jadwal induk produksi. Pertama ialah kondisi
flukuasi permintaan masing-masing kelompok produk dari rentang musim ke
musim. Yang dimaksud dengan rentang musim adalah rentang periode
terjadinya perubahan permintaan secara signifikan. Misalnya, besarnya
permintaan terhadap produk tertentu relative rendah selama bulan Januari,
Februari dan Maret, tetapi pada bulan April, Mei dan Juni meningkat tajam
yaitu meningkat hampir 50% di atas permintaan rata-rata pada tiga bulan
sebelumnya. Dengan mengidentifikasi persentase perubahan perkiraan
permintaan pasar pada setiap musim maka rencana produksi agregat tahun
pertama dapat diuraikan ke dalam rencana produksi agregat bulanan

(Gaspersz, 2009).
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