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BAB 6
PERENCANAAN PROSES PRODUKSI

Oleh Hayati Mukti Asih

6.1 Sistem Manufaktur

Sistem manufaktur adalah keseluruhan entitas yang bekerja
secara sistematis dan terintegrasi untuk mengubah dari barang
mentah menjadi barang jadi. Fungsi dari sistem manufaktur adalah
memastikan kualitas dan kuantitas produk berdasarkan keinginan
konsumen (Li et al, 2022). Menurut Bellgran dan Safsten (2010),
manufaktur lebih besar daripada produksi seperti yang terlihat
pada Gambar 6.1. Kemudian, sistem produksi mencakup sistem
produksi cadang dan sistem perakitan, dimana sistem produksi
lebih besar daripada dari kedua sub sistem ini. Namun demikian,
ada beberapa literatur yang menyatakan sistem manufaktur sama

dengan sistem produksi.
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Gambar 6.1. Perspektif hirarkis pada sistem produksi (Bellgran

dan Safsten, 2010)
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6.2 Sistem Produksi

Secara umum, sistem produksi diklasifikasikan berdasarkan
respon terhadap permintaan konsumen, dan volume produksi.
6.2.1 Klasifikasi sistem produksi berdasarkan respon

terhadap permintaan konsumen

Dalam merespon pédmintaan konsumen, sistem produksi
diklasifikasikan menjadi make-to-stock (MTS), make-to-order
(MTO), assemble-to-order (ATO), dan engineer-to-order (ETO).
Menentukan Kklasifikasi yang tepat sangat penting untuk banyak
keputusan untuk desain perencanaan sistem produksi.
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Gambar 6.2. Klasifikasi sistem produksi (Rudberg dan Wikner,
2004)

Perugghaan yang menggunakan sistem MTS merupakan
perusahaan yang menjalankan proses produksinya berdasarkan
hasil peramalan. Proses produksi dimulai dari pengolahan bahan
baku sampai produk jadi dengan volume yang besar. Sistem MTS
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ini mempunyai variasi produk lebih ¢idikit daripada sistem
produksi yang lain. Hasil dari produksi ini disimpan di gudang atau
jaringan distribusi untuk mengantisipasi permintaan konsumen di
masa datang. Biasanya produk yang dihasilkan berupa produk-
produk kebutuhan sehari-hari, seperti deterjen, pasta gigi, minyak
goreng, tepung, dan lain-lain.

Berbeda dengan MTS yang memproduksi berdasarkan hasil
peramalan, sistem ATO, MTO, dan ETO merupakan sistem produksi
yang berdasarkan pesanan konsumen dengan volume yang lebih
sedikit dan wvariasi yang lebih beragam. Sistem ATO baru
melaksanakan proses perakitan saat pesanan permintaan
konsumen diterima sehingga persediaan pada perusahaan yang
menggunakan sistem ATO ini adalah komponen siap rakit. Contoh
dari sistem ini adalah perusahaan mobil, motor, daglain-lain.

Sistem MTO melakukan proses produksi dari pengolahan
bahan baku sampai menjadi produk jadi menunggu diterimanya
pesanan permintaan dari konsumen. Persediaan sistem ini berupa
bahan baku, sehingga perusahaan selalu siap berproduksi ketika
ada pesanan konsumen datang.

Saat pesanan datang, sistem ETO merancang produk sesuai
dengan spesifikasi keinginan konsumen (customization) sehingga
waktu pemesanan lebih lama dibandingkan sistem produksi yang
lain. Di sistem ini membutuhkan keahlian pekerja yang sangat
tinggi sehingga beragam keinginan konsumen dapat terpenuhi
dengan baik @n tepat waktu. Biasanya, pada sistem ini persediaan
bahan baku sangat sedikit atau bahkan tidak ada sama sekali,
namun perusahaan memiliki mefpunyai supplier / pemasok yang
dapat menjamin ketersediaan bahan baku yang sesuai untuk
segera dapat diproses saat pesanan konsumen datang.
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6.2.2 Klasifikasi sistem produksi berdasarkan volume
produksi
Berdasarkan volume produksi, klasifikasi sistem produksi

terbagi menjadi tiga, seperti :

1. Flow shop
Pada flow shop, aliran atau urutan proses produksi serupa
dengan proses keseluruhan bersifat tetap. Flow shop sering
disebut juga produksi massa (mass production). Tujuan utama
dari sistem ini adalah untuk memperbesar kapasitas produksi
guna mencapai minimum biaya operasional dan meningkatkan
profit perusahaan.

2. @b shop
Job shop adalah sistem produksi yang menghasilkan produk-
produknya dengan aliran atau urutan proses yang lfdrvariasi.
Untuk memenuhi produk yang bervariasi ini, peralatan
produksi dan penanganan material dapat disesuaikan atau
dimodifikasi berdasarkan permintaan konsumen dan keahlian
pekerja lebih tinggi.

3. Batch production
Berbeda dengan flow shop dan job shop, batch production
merupakan sistem produksi yang menghasilkan produk-
produknya dengan memproses secara bersama satu
ukuran lot atau batch di setiap proses dengan satu kali
setup.

6.3 Perencanaan Proses Produksi

Secara umum, di dalam bidang operasi riset, perencanaan
dan pengendalian proses produksi merupakan hal yang sangat
penting. Perencanaan proses produksi (PPP) adalah kegiatan
merencanakan untuk memastikan pemenuhan permintaan
konsumen dengan mempertimbangkan kapasitas yang ada.
Biasanya PPP ini diimplementasikan pada sistem manufaktur.
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Mula et al, (2006) mengkategorikan tujuh perencanaan
produksi utama, meliputi perencanaan agregat, perencanaan
produksi hirarkis, perencanaan kebutuhan material, perencanaan
kapasitas, perencanaan sumber daya manufaktur, manajemen
Ekrsediaan, dan perencanaan rantai pasok.

Hal ini dapat dilihat pada Gambar 6.2.
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Gambar 6.2. Perencanaan dan Pengendalian Proses Produksi
£
6.3.1 Perencanaan Agregat

Perencafflan agregat adalah proses perencanaan produksi
medium dalam jangka waktu 3 sampai 18 bulan. Perencanaan ini
mentranslasi hasil peramalan permintaan konsumen ke dalam
tingkat produksi dan kapasitas.

Dalam implementasinya, perencanaan agregat mengalami
beberapa tantangan, seperti mempertimbangkan ketidakpastian
(Krisnaningsih et al, 2022), mempertimbangkan sustainability
(keberlanjutan) (Khaled et al, 2022), dan lain-lain.

6.3.2 Perencanaan Produksi Hirarkis

Perencanaan produksi hirarkis juga biasa disebut dengan
manufacturing resource planning atau perencanaan sumber daya
produksi. Menurut Leisten dan Reusch (2005), perencanaan ini
mencakup penjadwalan produksi induk, ukuran lot masalah, dan
perencanaan kapasitas dan penjadwalan produksi.

77




6.3.3 Perencanaan Kebutuhan Material

Menurut Groover (2007), perencanaan kebutuhan material
adalah teknik perencanaan untuk menerjemahkan produksi induk
jadwal akhir menjadi jadwal rinci untuk bahan baku dan suku
cadang yang dibutuhkan. Di industri nyata, perusahaan melakukan
beberapa inovasi terkait dengan metode, tools, dan pendekatan
untuk dapat meminimasi biaya dan menjadi lebih fleksibel dan
reaktif (Azzamouri et al, 2021).

6.3.4 Perencanaan Kapasitas

Perencanaan kapasitas dari perspektif strategis berfokus
pada penentuan ukuran, jenis, lokasi dan penjadwalan perluasan
kapasitas, pengurangan, dan penggantian mesin lama atau usang
(Martinez-Costa et al, 2014). Menurut Hopp dan Spearman (2000)
di dalam bukunya "Factory Physics’, perencanaan kapasitas adalah
adalah tentang berapa banyak dan jenis kapasitas apa yang akan
dipasang dan keputusan ini menjadi dampak besar pada semua
masalah perencanaan produksi lainnya (misalnya, perencanaan
agregat, permintaan manajemen, pengurutan dan penjadwalan,
pengendalian lantai produksi).

Adapun kategori dalam perencanaan kapasitas, seperti
jangka panjang, menengah, dan pendek (Chien dan Kuo, 2013).
Perencanaan kapasitas jangka panjang dilakukan pada keputusan-
keputusan level strategis seperti berinvestasi pada mesin baru.
Perencanaan ini dilakukan dengan selang waktu sekitar satu
hingga lima tahun. Kemudian, perencanaan kapasitas jangka
menengah membahas alokasi pe@hintaan dan variasi produk
dimana perencanaan ini dilakukan dalam jangka waktu beberapa
bulan hingga satu tahun. Lalu, perencanaan kapasitas jangka
pendek terkait dengan pengaturan kapasitas yang berhubungan
dengan jadwal induk produksi beberapa bulan.

Perecanaan kapasitas semakin menantang ketika siklus
hidup produk pendek, lead time panjang, dan variabilitas produk
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yang tinggi, seperti yang telah dilakukan (Asih and Chong, 2015;
Eng and Asih, 2015; Asih, Chong dan Faishal, 2018).

6.3.5 Perencanaan Sumber Daya Manufaktur

Menurut Gholami, Mehdizadeh dan Naderi (2020), salah
satu konsep dari perencanaan sumber daya manufaktur adalah
mengeksekusi dari perencanaan penjadwalan pesananan yang
dimana pesanan tersebut dirilis, dipantau dan dilaporkan, atau
biasa disebut dengan pengendalian lantai produksi. Entreprise
Resource Planning (ERP) adalah evolusi dari perencanaan sumber
daya manufaktur (Rahardja, 2023).

ERP merupakan sebuah sistem yang dapat membantu
integrasi proses-proses bisnis utamanya. Beberapa software yang
digunakan adalah SAP, Oracle, Baan, dan lain-lain.

6.3.6 Manajemen Persediaan B

Persediaan dalam sistem manufaktur berbentuk bahan
baku, barang setengah jadi, dan barang jadi. Persediaan ini perlu
diatur dengan baik guna menjaga stok barang untuk dapat
memenuhi keinginan konsumen namun tetap memperhatikan
biaya simpan.

Permasalahan yang sering terjadi pada perusahaan adalah
ketidakakuratan dalam menentukan jumlah persediaan. Hal ini
berdampak pada biaya simpan yang tinggi. Oleh karena itu,
penentuan jumlah persediaan sangatlah penting dihitung dengan
tepat, terkhusus mempertimbangkan ketidakpastian yang ada di
industri nyata (Khasanah dan Asih, 2021).

6.3.7 Perencanaan Rantai Pasok

Rantai pasok merupakan sistem yang terintegrasi dari
seluruh kegiatan proses bisnis dari hulu ke hilir, yang meliputi
informasi, biaya, dan juga sumber daya yang terkait. Perencanaan
rantai pasok harus dilakukan dengan baik untuk dapat memenuhi
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keinginan konsumen dengan biaya yang minimum melalui
integrasi dari selufgjh kegiatan tersebut.
Adapun beberapa jenis-jenis sistem rantai pasok, seperti:

1. Upstream supply chain

2. Downstream supply chain

3. Internal supply chain
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