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ABSTRAK

Perencanaan produksi adalah suatu hal yang penting dalam suatu perusahaan.
Dengan mengatur perencanaan produksi dengan baik proses produksi dalam suatu
perusahaan akan dapat berjalan dengan lebih baik. PT X adalah suatu perusahaan yang
bergerak dalam proses produksi spare part kendaraan bermotor berjenis mobil pribadi.
Perusahaan dalam proses produksinya mengandung sistem make to order. Dalam sistem
make to order, suatu produk baru akan mulai diproduksi oleh perusahaan jika ada order dari
pelanggan. Dalam sistem make to order suatu perusahaan mempunyai inventory berupa
barang-barang mentah atau setengah jadi. Permasalahan yang selama ini terjadi pada PT X
adalah bahan baku yang kurang dan tidak adanya lead time yang diberikan oleh perusahaan
kepada pelanggan kapankah suatu produk akan dikirim.

Untuk mengatasi permasalahan yang dialami oleh perusahaan, dilakukanlah
perbaikan kepada sistem perencaan produksi yang ada. Perbaikan dimulai dengan
mengubah cara pembelian bahan baku. Hal ini dilakukan dengan memperlakukan sistem
dengan order point. Dengan sistem ini, perusahaan tidak akan pernah mengalami
kekurangan bahan baku karena setiap kali bahan baku dibawah order point perusahaan
harus segera memesan bahan baku yang baru. Sehingga proses produksi tidak akan
terganggu dan bisa berjalan dengan lancar.

Dalam menentukan kapan waktu suatu produk akan selesai dibuat dan dikirim ke
pelanggan dibuatlah suatu sistem perencanaan produksi dengan alat bantu DSS (decision
support system) dengan menggunakan sarana Microsoft Excel. Dengan memakai DSS,
operator tinggal mengisi input-input yang diperlukan setelah itu secara otomatis sistem akan
menampilkan kapan suatu produk akan selesai diproduksi dan kapan bisa dikirim ke
pelanggan, kapan waktu untuk membeli bahan baku, dan berapa banyak production order
yang ada. Dengan demikian pihak perusahaan dapat memberikan kepastian informasi
kepada pelanggan kapan produk akan selesai diproduksi dan dikirim.



ABSTRACT

Production planning is an important thing in company. With production arrangements
the production process in company will be able to walk better. PT X is a company engaged in
the production of spare parts of motor vehicles is a private car. The company is in the
process of production contains make to order system. In the make to order system, a new
product will begin produced by the company if there were orders from customers. In the make
to order system company have inventory in the form of goods raw or semi-finished. Problems
occurred at PT X is less raw material and the absence of lead time given by the company to
the customer when the product is delivered.

To overcome the problems experienced by the company, the improvement system
was undertaken to repair the existing production. Improvement starts with changing the way
the purchase of raw materials. This is done by treating the system with the order point. With
this system, the company will never have a shortage of raw material because every time the
raw material under the order point companies should immediately order a new raw materials.
So the production process will not be disturbed and could walk smoothly.

In determining when a product will be completed and sent to the customer's
production planning system were underway with tools DSS (decision support system) using
the means of Microsoft Excel. Using the DSS operator, live fill in input-input needed after that
the system will automatically display when a product is produced and when completed will be
sent to the customer, when the company must buy raw material and how much production
order that the company has. Thus the company can provide the certainty information to
customers when the finished product will be produced and shipped.
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BAB |
PENDAHULUAN

Pada bab ini akan dibahas mengenai latar belakang masalah,
identifikasi masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian,

dan sistematika penulisan penelitian yang dilakukan.

1.1 Latar Belakang Masalah

Manusia selalu membutuhkan sarana transportasi dalam melakukan
aktivitasnya seperti pergi ke sekolah, kantor, menuju tempat kerja, menuju ke
tempat liburan dan sebagainya. Seiring perkembangan waktu kebutuhan akan
transportasi akan semakin banyak. Hal ini terjadi karena jumlah populasi
manusia juga semakin banyak. Di Indonesia jumlah kendaran bermotor setiap
tahun mengalami pertambahan jumlah baik motor maupun mobil. Dengan
bertambahnya motor dan mobil maka diperlukan juga spare part untuk merawat
sepeda motor dan mobil tersebut. Bertambahnya waktu akan membuat segala
macam keperluan menjadi semakin mahal contohnya gaji pegawai, biaya untuk
membeli alat-alat dan mesin keperluan produksi, harga bahan baku, dan hal lain
yang berkaitan dengan masalah keuangan akan menjadi semakin meningkat.
Sebuah perusahaan tentunya harus beradaptasi dengan hal-hal diatas bila ingin
tetap survive seperti dengan mengirim dan memproduksi lebih banyak lagi hasil
produksinya supaya pemasukan perusahaan bertambah daripada sebelumnya.

Untuk menghadapi bayaknya jumlah pesanan yang semakin lama
semakin banyak dan menghadapi biaya produksi yang semakin mahal,
diperlukan suatu production and inventory management (PIM) yang baik. PIM
(production and inventory management) adalah suatu pengaturan untuk bidang
manufaktur dan pendistribusian dari suatu produk (Fogarty, 1991). Dengan
melakukan pengaturan terhadap sistem produksi dan persediaan, dapat
membantu perusahaan untuk menentukan berapa banyak barang yang akan di
stok, berapa banyak barang yang akan diproduksi, berapa lama suatu produk
harus selesai dibuat, serta menentukan kapan suatu produk akan dikirim kepada

customer. PT X adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang memproduksi
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spare part untuk kendaraan bermotor khususnya mobil. PT X mengunakan
sistem make to order dalam melayani semua jenis spare part yang diminta oleh
konsumen. Produk yang dijual oleh perusahaan beragam antara lain bushing arm
atau bos sayap, support shock breaker, engine mounting, dan transmission
engine. Area penjualan produk PT X mencakup Jakarta, Bandung, Bekasi, dan
Cirebon. Tetapi pasar utama yang dituju oleh PT X adalah Jakarta. Para
pelanggan dari PT X adalah pelaku grosir. Untuk menjaga persaingan dengan
para pesaingnya PT X harus memiliki manajemen yang baik dalam proses

produksinya.

1.2 Identifikasi dan Rumusan Masalah

PT X adalah suatu perusahaan yang bergerak dalam pembuatan spare
part mobil. PT X telah berdiri sejak dari tahun 1990 dan pada saat ini telah
memiliki beberapa pelanggan tetap. Pelanggan yang dimiliki oleh PT X sebagian
besar adalah pihak grosir. Produk produk yang ditawarkan oleh perusahaan
beraneka ragam seperti bushing arm atau bos sayap, support shock breaker,
engine mounting, dan transmission mounting. Bahan utama yang digunakan
untuk membuat produk bushing arm atau bos sayap, support shock breaker,
engine mounting, serta transmission mounting adalah lempengan besi, karet
glondongan, lem besi, serta cat. Sistem yang dianut oleh perusahaan saat ini
dalam memproduksi suatu produk adalah make to order. Hal ini berarti pada saat
ini perusahaan hanya akan memproduksi suatu barang jika ada order dari
pelanggan.

Produk yang dihasilkan oleh perusahaan terdiri dari beberapa family
product yang sama. Hal ini dapat dilihat dari jenis produk yang diproduksi.
Sebagai contoh untuk family product dari honda perusahaan menjual E/M
(engine mounting) JAZZ dan CRV dan sebagainya. Proses produksi setiap
produk juga memakan waktu proses yang sama untuk setiap produk. Yang
membendakan satu produk dengan produk lainnya hanyalah ukuran dan
jenisnya. Proses produksi dimulai dengan cara memberikan lem ke lempengan
besi. Selanjutnya lempengan besi tersebut akan dimasukan kedalam cetakan
bersama dengan karet glondongan yang telah dipotong-potong. Setelah itu
barulah dimulai proses pengepresan produk-produk tersebut. Setelah selesai,

produk akan dibersihkan dari sisa-sisa gram karet lalu masuk ketahap akhir yaitu
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pengecatan. Jumlah line produksi yang terdapat dalam perusahaan adalah 5
(lima) line dengan masing-masing line terdiri dari 3 (tiga) proses yaitu proses
pengeleman, proses press, dan proses cat.

PT X memiliki kendala dalam melakukan proses perencanaan produksinya.
Kendala yang dialami adalah penjadwalan produksi yang dimiliki oleh
perusahaan belum baik. Penjadwalan produksi yang belum baik tersebut
mengakibatkan adanya bahan baku yang digunakan untuk proses produksi tidak
cukup sehingga pekerjaan menjadi tertunda. Hal ini menyebabkan banyaknya
produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan jadwal yang dijanjikan oleh
pelanggan. Selain itu hal yang diakibatkan dengan belum adanya penjadwalan
produksi yang baik, perusahaan tidak dapat menentukan berapa lama lead time
yang digunakan untuk memproduksi suatu produk sampai produk tersebut
dikirim kepada pelanggan yang menyebabkan pelanggan seringkali memprotes
tentang lamanya jeda waktu dari saat pelanggan memesan barang sampai
barang diterima oleh pelanggan.

Untuk mengatasi permasalahan tidak adanya penjadwalan produksi yang
baik pada perusahaan, dilakukanlah suatu penelitian untuk menghasilkan suatu
penjadwalan produksi yang baik sehingga dapat membantu perencanaan
produksi yang berada pada perusahaan. Alat bantu yang digunakan untuk
mempermudah operator dalam menentukan penjadwalan produksi akan
menggunakan DSS atau decision support system. Alat bantu yang digunakan
adalah DSS karena mudah dioprasikan, dapat digunakan oleh semua tingkatan
manager mulai dari top manager sampai line manager, selain itu sangat flexible
dan juga adaptif terhadap permintaan yang tidak pernah sama, mempercepat
proses perhitungan, dapat meningkatkan produktivitas dalam perusahaan, dan
meningkatkan kualitas pengambilan keutusan. Dalam penelitian diajukan
beberapa rumusan masalah yaitu:

1. Bagaimana keadaan perencanaan produksi pada saat ini di dalam

perusahaan?

2. Bagaimana jadwal produksi yang sekarang berjalan pada perusahaan

setelah dilakukan perbaikan?

3. Pengaplikasian alat bantu pada usulan yang diberikan.
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1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian
Dalam melakukan penelitian ini dibuatlah asumsi dan pembatasan

masalah. Berikut adalah batasan masalah dan asumsi yang diberikan.
Pembatasan masalah yang akan ditunjukan dalam penelitian:

1. Tidak dilakukan penambahan shift kerja.

2. Tidak dilakukan penambahan operator dan mesin yang digunakan.

3. Suplier bahan baku tetap.
Sedangkan asumsi yang digunakan dalam penelitian adalah:

1. Kondisi mesin yang digunakan Dlam kondisi baik.

2. Utiliasi 95%.
3. Efisiensi 95%.
4

Batas aman pengiriman adalah H+2 dihitung dari hari selesai produksi.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian digunakan untuk menjawab rumusan masalah yang
diajukan. Terdapat 3 (tiga) tujuan yang ingin dicapai dalam melakukan
pembaharuan sistem produksi. Tujuan tersebut antara lain adalah:
1. Menunjukan bagaimana perencanaan produksi yang saat ini berlaku pada
perusahaan .
2. Mendapatkan penjadwalan produksi yang baik agar kegiatan proses
produksi yang ada pada perusahaan menjadi lebih baik.
3. Mempraktekan aplikasi alat bantu pada usulan yang telah dibuat bagi

perusahaan.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diberikan bagi perusahaan adalah perusahaan akan
dapat dengan mudah menentukan kapan akan melakukan suatu pengiriman
kepada pelanggan. Dengan menggunakan aplikasi DSS, perusahaan tidak
memerlukan seorang operator yang expert dalam proses pemrograman
computer karena DSS relative mudah digunakan dan bersifat sangat flexible
sehingga dapat disesuaikan dengan kondisi perusahaan. Selain itu manfaat bagi
penulis adalah dapat mengetahui bagaimana cara membuat suatu sistem

produksi bagi perusahaan agar proses produksi menjadi lebih lancar. Selain itu
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manfaat bagi penulis juga dapat menggunakan DSS dengan aplikasi Microsoft

Excel.

1.6 Metode Penelitian

Pada sub bab ini akan dijelaskan metodologi penelitian yang akan
digunakan dalam penelitian ini. Metodologi penelitian terdiri dari penentuan topik,
studi lapangan, identifikasi serta perumusan masalah, pembatasan dan asumsi,
studi literature, pengumpulan data, penolahan data, pengaplikasian DSS,
analisis, dan kesimpulan serta saran yang akan diberikan. Untuk
menggambarkan lahkah-langkah yang dilakukan pada saat penelitian dibuatlah

bagan penelitian yang dapat dilihat pada Gambar VII.1

Penentuan Topik

!

Studi Lapangan

l

Identifikasi serta
Perumuasan Masalah

l

Pembahasan Masalah
dan Asumsi

l

Studi Literatur

l

Pengumpulan Data:
Work Center Master File
Jumlah Produksi per hari
BOM,BOP,Routing Files

Pengolahan Data:
Production Order
MRP
CRP
Order Point
Transfer Batch

Aplikasi DSS

l

Analisis

l

Kesimpulan dan Saran

Gambar I.1 Metodologi Penelitian
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.7 Sistematika Penelitian

Berikut ini merupakan sistematika penulisan pada penelitian di PT X.

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang masalah, identifikasi dan rumusan masalah,
pembatasan dan asumsi penelitian, tujuan dan manfaat penelitian, metodologi
penelitian, dan sistematika penulisan yang digunakan. Tujuan dari pembuatan
bab ini adalah untuk membantu pembaca agar mengerti permasalahan yang

sedang diteliti.

BAB Il STUDI LITERATUR
Bab ini berisi dasar teori mengenai perencanaan produksi dan decision support
system. Tujuan dari pembuatan bab ini adalah membantu pembaca agar dapat

mengerti mengenai teori-teori dasar yang digunakan dalam penelitian.

BAB Ill PENGUMPULAN DAN PEGOLAHAN DATA
Bab ini berisi data-data yang dibutuhkan dalam penelitian ini. Selanjutnya data-
data yang didapat akan diolah untuk mengetahui penyebab dari masalah

sehingga dapat diberikan solusi yang tepat.

BAB IV ANALISIS
Bab ini berisi analisis terhadap data-data yang telah dikumpulkan dan diolah.
Analisis dilakukan untuk mengetahui perbaikan sistem perencanaan produksi

yang diperlukan dan bagaimana hasil dari perbaikan tersebut.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi tentang kesimpulan yang dapat diperoleh dari hasil penelitian yang
dilakukan, beserta saran-saran bagi perusahan dan penulis terkait dengan

penelitian selanjutnya.
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