Kurniawan, et al. / Perencanaan Produksi dengan Mempertimbangkan Kapsitas Produksi pada CV. X/ Jurnal Titra, Vol 5, No. 2, Juli 2017,
pp. 315-320

Perencanaan Produksi dengan Mempertimbangkan
Kapasitas Produksi pada CV. X

Daniel Kurniawan!, Tanti Octavia2

Abstract: Production planning, capacity determination and objective value on CV. X only refers
to one particular process. The planning method currently used by the company is considered less
effective in achieving the company's objective. The purpose of this research is to create a plan
that can maximize the achievement of production output by considering production capacity.
Based on demand of the past one year, forecast demand for the next three periods conducted,
which is June, July and August in 2017. Demand forecast will be used as an input in the
preparation of production planning. The method used in this research is aggregate planning. The
aggregate planning results are then disaggregated to determine the number of nail for each size
that need to be produced and raw material needed in each period.

Keywords: Planning Production, Aggregate Planning, Production Capacity.

Pendahuluan

CV. X merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang industri bahan bangunan seperti paku dan
kawat bendrat. CV. X menerapkan strategi make to
demand untuk memenuhi permintaan konsumen,
sehingga perencanaan produksi setiap bulannya di-
tentukan dari jumlah order yang diterima peru-
sahaan dan pertimbangan estimasi safety stock.
Berikut ini grafik target, permintaan barang dan
produksi aktual untuk produk paku triplek dan seri
dari CV. X di tahun 2016.

Target, Permintaan dan Produksi Aktual

2.500

2.000

1.500

1.000

500

=—Target Produksi Demand Produksi Aktual

Gambar 1 Grafik target permintaan dan produksi
aktual produk paku triplek dan seri per bulan di
tahun 2016

Berdasarkan Gambar 1.1 diketahui bahwa yang
sering kali terjadi adalah produksi aktual CV. X
tidak dapat memenuhi target per bulan yang sudah
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ditentukan. Penentuan target yang dilakukan peru-
sahaan saat ini dibuat tanpa mengacu pada kapasi-
tas proses produksi secara keseluruhan. Proses yang
tidak ditkutsertakan dalam perhitungan kapasitas
serta tidak memiliki perencanaan produksi adalah
proses poles dan packing. Pada proses poles biasa
terjadi bottleneck sehingga dapat menghambat
proses dalam menghasilkan output produksi, yang
akan berdampak juga kepada tidak tercapainya
target perusahaan. Oleh karena itu, departemen
PPIC menginginkan adanya suatu perencanaan pro-
duksi yang dapat memaksimalkan output produksi
perusahaan.

Metode Penelitian

Terdapat beberapa metode yang akan digunakan
dalam penelitian ini, diantaranya:

Forecast Demand

Peramalan adalah kegiatan memperkirakan tingkat
permintaan produk yang diharapkan untuk suatu
produk atau beberapa produk dalam periode waktu
tertentu di masa yang akan datang. [1] Peramalan
pada dasarnya adalah dasar dari segala jenis
perencanaan dimana hal ini sangat diperlukan un-
tuk lingkungan yang tidak stabil yaitu menjem-
batani antara sistem dengan lingkungan
Berdasarkan jenisnya, peramalan menurut
Makridakis dan Wheelwright dibagi menjadi dua
yaitu peramalan kualitatif dan peramalan kuantita-
tif. Peramalan secara kualitatif biasanya mengguna-
kan pendapat dari para ahli pada bidangnya, se-
dangkan peramalan kuantitatif lebih banyak meng-
gunakan metode statistik dan pendekatan model
matematis. Teknik yang dapat digunakan dalam
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peramalan secara kuantitatif ada beberapa, antara
lain Naive Approach, Moving Average, Weighted,
Moving Average, Exponential Smoothing, Trend Pro-
Jjection, Exponential Smoothing with Trend Adjust-
ment.

Aggregate Planning

Perencanaan agregat merupakan perencanaan
produksi yang meliputi jumlah unit dan tingkat
tenaga kerja yang diperlukan dan diharap dapat
memenuhi angka permintaan yang bervariasi pada
suatu periode tertentu. Perencanaan agregat
tergolong ke dalam perencanaan jangka menengah,
yang artinya hasil dari perencanaan ini baik untuk
digunakan dalam kurun waktu 3-18 bulan ke depan.
[2] Dalam perencanaan agregat, perencanaan tidak
berfokus kepada produk secara individu melainkan
secara agregat sehingga diperlukan adanya suatu
proses agregasi. Proses agregasi dilakukan dengan
melakukan pengelompokkan kepada produk-produk
yang sejenis dalam satu family.

Dalam perencanaan agregat ada dua strategl yang
dapat digunakan yaitu level strategy dan chase
strategy. Terdapat tiga metode yang juga dapat digu-
nakan untuk menyusun sebuah perencanaan agre-
gat, yaitu metode Cut and Try, Transportation
Model dan Linear Programming.

Master Production Schedule (MPS)

Dalam sebuah manufaktur, terdapat proses untuk
menguraikan perencanaan agregat yang telah
dibuat menjadi lebih terperinci dan dikenal dengan
sebutan disagregasi. Disagregasi menghasilkan
sebuah jadwal produksi induk (master schedule),
yang menyediakan input bagi sistem perencanaan
kebutuhan material (material requirement planning)
[3]. Master production schedule didefinisikan sebagai
jadwal dari perencanaan produksi mengenai jenis,
kuantitas dan waktu pelaksanaan produksi.

Material Requirement Planning (MRP)

Material requirement planning merupakan suatu
teknik untuk merencanakan kebutuhan bahan baku
dengan cara mengidentifikasi apa saja bahan baku
yang perlu dipesan, berapa banyak yang harus
dipesan dan kapan waktu pemesanan dilakukan.
Umumnya, pemesanan kuantitas bahan baku yang
dilakukan oleh perusahaan mengikuti aturan dari
lot sizing tertentu. Pemilihan lot sizing bergantung
kepada kondisi dan kebutuhan masing-masing
perusahaan.
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Hasil dan Pembahasan
Proses Produksi Paku

Jenis paku yang akan dipakal sebagai objek
pengamatan dalam penelitian kali ini difokuskan
hanya kepada paku bangunan yang tidak melalui
proses chrome, yaitu paku triplek dan paku seri. Ada
empat proses utama yang harus dilalui dalam
proses produksi, yaitu proses drawing, press, poles,
packing.

Mekanisme Perencanaan Produksi

Mekanisme perencanaan produksi yang sekarang
digunakan oleh perusahaan hanya mengacu kepada
satu proses tertentu, yaitu proses press pada mesin
paku. Perencanaan produksi dibuat secara ming-
guan. Data proses tersebut jugalah yang kemudian
dijadikan acuan dalam penentuan kapasitas, target,
perencanaan produksi dan kebutuhan bahan baku
secara keseluruhan di masa yang akan datang.
Selama ini untuk dua proses terakhir, yaitu poles
dan packing, pengaturan produksinya lebih
diserahkan kepada kepala gudang, jadi hasil
produksinya hanya didapatkan dari sebanyak yang
hari itu bisa dilakukan berdasarkan kondisi nyata,
tidak ada perencanaan yang jelas.

Kapasitas Produksi

Kapasitas produksi merupakan jumlah output yang
dapat dihasilkan dalam selang waktu tertentu.
Kapasitas produksi diperoleh dari hasil pengukuran
waktu untuk empat proses produksi yang telah
disebutkan sebelumnya dan ditentukan dari proses
dengan waktu terlama atau output produksi
terendah. Kapasitas produksi perusahaan bersifat
sangat fleksibel bergantung kepada banyaknya
jumlah mesin produksi yang digunakan. Maka dari
itu kapasitas yang akan dihitung adalah kapasitas
dari perencanaan produksi mingguan dan bukan
merupakan kapasitas terpatok. Berikut ini contoh
perhitungan kapasitas produksi secara keseluruhan
untuk paku triplek per hari Rabu tanggal 15 Maret
2017.

Tabel 1. Kapasitas paku triplek tanggal 15 Maret 2017

Ukuran Kapasitas
% x18 BWG 5.000,00
I x17BWG 716,10
I x16BWG 7.500,00
1% x15BWG 4.536,00
1% x14BWG 3.500,00
1% x13BWG 2.000,00

TOTAL 23.252,10
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Kapasitas produksi secara keseluruhan diperoleh
dengan menjumlahkan kapasitas untuk tiap uku-
rannya.

Kapasitas - -
Produls Tarzet | Bapasitas | roreet | Produlsi
Tanzzal Axi e Perusahasn | Aldual
Perhitunzan Per]g{ng,:nn Pen_]%'i"n i) ED
15 Maret | 23.25210 | 20.926. 8D 18210 215380 20.1040
16 Maret | 23.252,10 | 20.926,8D 18.210 215.380 12.470
17 Marst | 2325210 | 20.926 80 18210 15.380 18.450
20 Marst | 23.25210 | 20.926 8D 218.210 215.380 17.060
21 Maret | 23.252.10 | 20.926. 80 218210 235.380 19.920

Gambar 2. Perbandingan kapasitas, target serta produksi
aktual perusahaan

Gambar 1 menunjukkan kapasitas produksi perusa-
haan nilainya berada diatas kapasitas hasil perhi-
tungan. Hal ini disebabkan karena perhitungan
kapasitas produksi yang dilakukan oleh perusahaan
hanya mengacu kepada kapasitas di satu proses
saja, yaitu proses press paku sehingga tidak melihat
waktu ataupun output proses lain dengan nilai yang
lebih rendah. Akibatnya, proses dengan nilai lebih
rendah dari proses press tetap tidak akan terpilih
dalam penentuan kapasitas produksi.

Forecast Demand

Salah satu kelemahan dari penerapan strategi
pemenuhan kebutuhan yang masih didasarkan atas
permintaan  adalah  ketidak  menentuannya
permintaan yang ada. Maka dari itu penting bagi
perusahaan untuk memiliki sebuah ramalan
permintaan untuk menyiasati agar tidak terjadi
kehilangan penjualan maupun kelebihan stock
barang dalam memenuhi permintaan di masa
mendatang.

Setiap metode yang ada akan dipakai dalam mem-
buat peramalan periode mendatang, kemudian akan
dilakukan perhitungan nilai mean absolute devia-
tion-nya (MAD). Mean absolute deviation menanda-
kan seberapa besar error atau kesalahan hasil
peramalan dari metode yang digunakan. Metode
yang memberikan hasil peramalan terbaik atau
paling mendekati actual demand adalah yang
memberikan nilai MAD-terkecil, sehingga metode
tersebut yang akan dipilih.

Data yang digunakan kali ini adalah permintaan
paku triplek dan seri per bulan Pebruari 2016
hingga bulan April 2017. Berikut ini merupakan
contoh perhitungan salah satu metode peramalan
permintaan yang digunakan untuk jenis paku
triplek, yaitu dengan metode trend projection dan
persamaan dari trend line-nya.

y = 379.024,41 + 6.627,17 x
y = 370.024,41 +6.627,17.(17)
y = 401.686,25 = 491,686 Kg
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Peramalan yang dilakukan adalah untuk permin-
taan selama tiga periode, yaitu bulan Juni, Juli, dan
Agustus 2017.
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Gambar 3. Tabel demand, hasil forecast dan target pro-
duksi

Selain dilakukan perhitungan peramalan permin-
taan, juga dilakukan perbandingan nilai MAD anta-
ra metode peramalan terbaik dengan target produk-
si perusahaan. Berdasarkan Tabel 2 ditemukan
bahwa MAD hasil peramalan bernilai lebih kecil
yaitu 71.576. Hal ini menandakan bahwa hasil
peramalaan permintaan dapat memberikan peren-
canaan yang lebih baik dikarenakan selisih hasil pe-
ramalan dengan permintaan yang kemudian akan
digunakan pada perencanaan produksi bernilai
kecil.

Tabel 2. Perbandingan MAD antara metode peramalan
terbaik dengan target produksi

Nilai MAD
Trend Projection 71.576
Target Produksi 104.070
Aggregate Planning

Perancanaan produksi dilakukan dengan memper-
timbangkan kebijakan yang ada di perusahaan.
Kebijakan yang diterapkan perusahaan saat ini ada-
lah menggunakan tenaga kerja dengan jumlah yang
selalu tetap dan mempertimbangkan safety stock
pada setiap periode. Nilai safety stock pada perenca-
naan produksi paku seri dan triplek diperoleh dari
satu persen nilai peramalan permintaan pada perio-
de tersebut.

Tabel 3. Aggregate planning paku triplek

Bul Beginning Demand  Safety Kebutuhan
wan Inventory  Forecast  Stock Produksi
Juni 4.851 491.686  4.917 491.753
Juli 4917 498.313 4.983 498.380
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Agustus 4.983 504.941  5.049 505.007

Kebutuhan produksi paku triplek pada bulan Juni
sebesar 491.753 kg. Kebutuhan produksi paku
triplek pada bulan Juli sebesar 498.380 kg.
Kebutuhan produksi paku pada bulan Agustus
sebesar 505.007 kg. Diitkuti dengan jumlah safety
stock selama tiga periode berturut-turut sebesar
4.917 kg di bulan Juni, 4.983 kg di bulan Juli dan
5.049 kg di bulan Agustus.

Disagregasi

Kebutuhan produksi pada perencanaan agregat
pada setiap bulannya masih bersifat keseluruhan,
maka dari itu perlu dipecah lagi dengan melakukan
disagregasi. Pada tahapan disagregasi, total kebutu-
han produksi kelompok akan dipecah menjadi kebu-
tuhan per item pada tiap periode. Pemecahan atau
disagregasi paku untuk tiap ukuran didapat dari
persentase per ukuran dikalikan dengan total
kebutuhan produksi agregat pada bulan tersebut.
Total permintaan tiap ukuran selama tahun 2016
dibagi dengan permintaan jenis paku secara
keseluruhan di tahun 2016, sehingga akan diperoleh
angka persentase untuk masing-masing ukuran
paku.

Total kebutuhan produksi pada bulan Juni, Juli dan
Agustus sudah dikonversi ke dalam satuan kardus
dengan membagi kebutuhan produksi pada
perencanaan agregat dengan 30 kilo. Angka 30
berasal dari berat tiap kardus produk paku yang
sudah jadi dan siap untuk dikirim ke tangan
customer.

Master Production Schedule

Perencanaan produksi akan dibuat dalam interval
waktu dua hari per satu periode. Bulan Juni terbagi
ke dalam 10 periode karena terdapat 20 hari kerja.
Bulan Juli mempunyai 13 periode karena terdapat
26 hari kerja. Bulan Agustus mempunyai 14 periode
karena terdapat 27 hari kerja.

Jumlah permintaan paku per ukuran pada tiap
periode MPS diperoleh dari hasil disagregasi per
bulan dibagi dengan jumlah hari kerja di bulan
tersebut kemudian dikalikan dengan dua, karena
satu periode merupakan dua hari kerja. Berikut ini
contoh MPS dari paku triplek ukuran 1’ x 17 BWG
pada bulan Juni 2017.

Bulan

Period eke- .. .
Forecast Demand
Actual Order

On Hand Inventory
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3
Master Production Schedule
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39

35
39

Available to Promise
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Gambar 4. MPS paku triplek 1’ x 17 BWG bulan
Juni

Pada awal periode pertama terdapat kebutuhan
sebanyak 39 dus paku triplek ukuran 1’ x 17 BWG,
tetapi di gudang masih terdapat stock barang
sebanyak 4 dus, maka jumlah yang harus
diproduksi untuk memenuhi sisa permintaan pada
periode pertama adalah 35 dus kurangnya. Jumlah
paku triplek 1’ x 17 BWG yang harus diproduksi
pada tiap periode berikutnya dapat dilihat pada
Gambar 3.

Material Requirement Planning

MRP merupakan sebuah perencanaan kebutuhan
dari bahan baku yang digunakan dalam proses
produksi. Input dalam pembuatan MRP didapat
dari output MPS, BOM, inventory status dan
leadtime untuk tiap item. Setelah mengetahui
kebutuhan bahan pada suatu periode lalu melihat
persediaan stock yang ada, apabila terdapat stock
maka jumlah bahan yang harus disediakan diambil
dari stock barulah kemudian membeli kekurangan
bahannya. Kekurangan bahan tersebut yang
menjadi net requirements dan akan keluar sebagai
jumlah barang yang harus dipesan pada planned
order release.

Sesudah mengetahui berapa banyak barang yang
perlu dipesan, harus melihat kepada leadtime-nya,
kapan pemesanan sejumlah barang tersebut harus
dilakukan. Berikut ini adalah contoh MRP dari
paku triplek 1’ x 17 BWG untuk bahan wire rod.
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Gambar 5.
BWG

Wire rod merupakan bahan utama dalam pembu-
atan kawat. Setiap satu kilogram produksi kawat di-
butuhkan satu kilogram wire rod pula. Terdapat
1.050 kg kebutuhan kawat ukuran 17 BWG pada
periode minus satu yang setara dengan 0,53 roll
wire rod.

Satu roll wire rod memiliki berat mencapai dua ton
atau 2.000 kg. Jumlah minimum yang dipesan un-
tuk setiap pengiriman adalah 15 roll. Berdasarkan
kebijakan supplier maka pemesanan wire rod untuk
periode minus satu dilakukan pada satu periode
sebelumnya, dikarenakan leadtime dari wire rod
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adalah dua hari. Kebutuhan wire rod untuk paku
triplek 1’ x 17 BWG periode berikutnya dapat dilihat
pada Gambar 4.

Simpulan

Perbandingan kapastitas produksi hasil perhitung-
an dengan target perusahaan telah dilakukan. Dike-
tahui bahwa kapasitas produksi paku triplek lebih
kecil daripada target, sedangkan kapasitas produksi
paku seri lebih besar daripada target produksi. Hal
ini menandakan target produksi paku seri sudah
baik, namun untuk target produksi paku triplek
perlu dilakukan penyesuaian kembali terhadap
kapasitas produksinya.

Setiap metode peramalan telah dilakukan dan
dihitung nilai MAD-nya. Peramalan permintaan
terbaik untuk paku triplek dihasilkan oleh metode
trend projection dengan nilai MAD terkecil, yaitu
67.882. Peramalan permintaan terbaik untuk paku
seri dihasilkan oleh metode trend projection dengan
nilai MAD terkecil, yaitu 84.200. Metode terbaik
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kemudian digunakan dalam membuat peramalan
permintaan selama tiga periode, yaitu Juni, Juli dan
Agustus.

Telah dilakukan penyusunan perencanaan agregat,
master production schedule (MPS) dan material
requirement planning (MRP). Jenis, ukuran dan
jumlah paku yang harus diproduksi pada masing-
masing periode dapat dilihat pada tabel 4..
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