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ABSTRAK: Penjadwalan proses produks sering kali mengdami perubahan baik jadwal, proses, maupun
jumlah bahan baku. Oleh karena itu, diperlukan pembuatan aplikas yang interaktif sehingga bagian
Production Planning Control (PPC) dgpat mengatur jadwa produksi dengan mudah dan dapat langsung
melihat perubahan jadwa yang dilakukan. Pesanan dari pdanggan akan dihitung kebutuhan bahan baku
dan ditentukan proses serta penjadwaannya Kemudian dibuat jadwa produks daam bentuk Gantt chart
yang dapat diatur secara interaktif. Pengaturan jadwal dapat dilakukan dengan melakukan perubahan
terhadap urutan proses, menghapus salah satu proses, menggeser proses, dan memecah proses. Dengan
adanya penjadwaan yang interaktif ini, PPC dapat mengubah jadwal produks sesuai dengan perubahan
yang terjadi padasstem yang sedang berjaan.

Kata kundi: interaktif, penjadwaan, proses produks.

ABSTRACT: Production planning process often changed in schedule, process, or material quantity.
Therefore, Production Planning Control (PPC) needs interactive application to help arrange the
production scheduling to manage it easer and see the changed schedule immediately. The material
requirement, process and schedule are calculated from customer’s order. After that, the production
scheduling is transform into Gantt chart which can manage it interactively. The schedule managing done
by doing changing the process sequence, erasing the process, move the process, and break down the
process. With this interactive scheduling, PPC can manage the production scheduling as the existing
system changing.

Keywords: interactive, scheduling, production process.

PENDAHULUAN

Perusahaan yang bergerak di bidang produks
akan memerlukan suatu gplikas yang dapat mem-
bantu proses produksnya. Untuk perusshaan yang
melakukan produks berdasarkan pesanan, maka
ketika ada pesanan dai peanggan, dilakukan
perhitungan kebutuhan bahan baku, proses yang
dibutuhkan sertajadwal produks.

Seringkdi pula, jadwa produks yang teah
dibuat, harus mengubah urutan proses, menghapus
Proses, menggeser proses, maupun memecah proses.
Apabila agplikas hanya dapat mengubah proses
tertentu sgja tanpa mempengaruhi proses-proses yang
berkaitan dengan proses tersebut, maka tentu sga
PPC akan mengdami kesulitan karena harus meng-
ubah semua proses yang berkaitan.

Pada penelitian kdi ini, dibuat komponen yang
dapat digunakan dadam pembuatan aplikes pen-
jadwdan produks, agar dapat melakukan perubahan
terhadap jadwd produks yang telah dibuat secara
interaktif dan dapat mengubah proses yang berkaitan
dengan proses yang diubah.

STUDI KASUS

Pada pendlitian ini, sstem produks yang dibuat
addah dgem yang menggunakan metode job shop
yatu dgem manufaktur dimana produk yang
dihasilkan memiliki varias yang banyak, dan sgtigp
produki bisamemiliki diran proses yang berbeda satu
dengan yang lainnya. Pada sstem manufaktur job
shop, setigp resource produks dapat digunakan untuk
mengerjakan proses pada produk yang berbeda[5].

Pesanan

Proses produks dimulai dengan adanya pesanan
terhadap suatu produk. Pesanan tidak hanya berasd
dari pelanggan, tegpi dapat juga berasd dari ddam,
yang dipergunakan sebagal stok. Pesanan dapat
digolongkan menjadi dua, yaitu pesanan terhadap
produk yang sudah ada dan pesanan terhadap produk
yang belum ada sebelumnya (custom order). Produk
custom order nantinya akan dibuatkan Bill of
Material (BOM) dan Bill of Resource (BOR). Pada
saat pemesanan, sudah ditentukan due date dari
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pesanan tersebut, sehingga pada saat proses pen-
jadwdannya, penyelesaian produks terhadap suatu
produk tidek meebihi due date-nya Pesanan-
pesanan terhadap produk yang sama dapat digabung
ddam proses produksinya. Proses penggabungan
pesanan yang sama dilakukan pada saat perencanaan
produks.

Magter Production Planning (M PP)

MPP merupakan rencana produks yang dise-
suaikan dengan pesanan-pesanan yang masuk. MPP
mengelompokkan pesanan-pesanan yang sama ke
dalam satu material requirement (MR) berdasarkan
aturan-aturan yang ada seperti pesanan yang akan
digabung addah pesanan yang memproduks produk
yang sama Untuk penggabungan pesanan yang
memiliki due date dan prioritas berbeda pada MPP,
diambil due date yang paing awa dan prioritas
paling tinggi.

Material Requirement Planning (MRP)

MRP merupakan hasil breakdown dari MPP
sampa pada level materiad pembentuk produk
tersebut. Breakdown dilakukan dengan meihat BOM
dari produk pada MPP. MRP berupatree dengan root
addah produk pada MPP dan leaf-nya addah raw
materid dari produk tersebut seperti gambar 1. MRP
digunakan untuk proses perencanaan produks dan
pesanan komponen berupa materia yang dibutuhkan
untuk proses penjadwalan.

Gambar 1. Struktur MRP

Work Order/ Ingruks Kerja

Instruks kerja adaah satu satuan pekerjaan untuk
memproduks suatu produk. Hasl instruks kerja
dapat berupa komponen penyusun suatu produk atau
berupa produk itu sendiri. Satu ingtruks kerja dapat
merupakan penggabungan bebergpa MR, dan satu
MR dapat juga dibagi pada beberapa instruks kerja

untuk mengurangi beban produks pada suatu
reourcee.  Node pada MRP  kemudian
diingrukskerjakan mula dari leve yang bawah
untuk membuat komponen penyusun produk pada
level diatasnyasampal pada produk padaroot-nya.

Capacity Resour ce Planning (CRP)

CRP menentukan kapaditas yang diperlukan
untuk menghasilkan produk pada MR. Input untuk
perhitungan CRP addah produk yang instruks
kerjanya telah dibuat. Produk padaingtruks kerja di-
breakdown menjadi urutanurutan proses yang dildui
untuk membuat produk terssbut. BOR digunakan
untuk menentukan urutan proses beserta jumlah yang
diprosss.

Master Production Scheduling (M PS)

MPS addah penentuan waktu penyedesaian yang
diperlukan untuk membentuk suatu produk. MPS
merupakan jadwal induk produks yang beris
perencanaan produks.

Data kuantitas produk yang akan diproduks pada
CRP, kemudian didokasikan pada lini-lini produks
yang belum didokaskan untuk proses lain, aau
gpabilakapasitas padalini produks sebelumnyayang
masih memungkinkan dilakukan penambahan, maka
proses produkd ekan didokaskan sesua dsa
kapasites.

Fungs MPS addah (1) Medakukan penjadwalan
produks dan pesanan untuk komponen/meaterid
MPS. MPS menyatakan barang dan jumlah yang
dipesan, sertatanggd harus dipenuhi; (2) Merupakan
input untuk MRP satu level diatasnya. MPS dibentuk
berdasarkan BOM; (3) Merupakan dasar penentuan
kebutuhan resource, seperti pekerja, mesin per jam,
kapastas pengerjaan; (4) Merupakan dasar dari
penentuan waktu selesai suatu produks [3].

PENJADWALAN

Penjadwaan merupakan proses pengaokasian
resource pada periode waktu tertentu untuk menye-
lesaikan sgumlah pekerjaan dan menentukan kapan
uatu proses dapat mula dan selesal.

Pada sstem manufaktur job shop, setigp proses
pengerjaan dibagi dalam beberapa divis produkd,
sdtigp divid produks memiliki beberapa proses
produks, dan setigp divis menghasilkan produk yang
berbeda, tapi bisa juga suatu produk yang sama
dihasilkan oleh divid yang berbeda.

Penjadwalan ini dilakukan dengan mdihat lot
size masing-masing proses pada pengadokasian per
prosesnya. Jadi setigp satu lot pada sebuah proses
sHesal, dgpat dilanjutkan ke proses berikutnya
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Gambar 3. Penjadwalan dengan Médlihat Lot Size

Pada gambar 2, penjadwalan suatu proses baru
mula dikerjakan apabila proses sebhdumnya telah
sdesal, pada task 2, proses 2 baru dapat dikerjakan
satelah proses 1 sdesa, dan sgterusnya Apabila
digunakan penjadwaan dengan mdihat lot sze,
maka hasilnya seperti gambar 3, proses 2 pada task 2
depat mula dikerjakan gpabila proses 1 sudah
menghasilkan pseay (Lerieau yang diperlukan untuk
mengerjakan proses 2 sebanyak 1 lot, dan seterusnya.
Sehingga dapat dilihat bahwa tota waktu pengerjaan
suatu pekerjaan lebih singkat, dan utilitas resource
lebih maksmal. 1

KOMPONEN PENJADWALAN

Pada pendlitian ini hanya dibahas komponen
untuk melakukamy maintain terhadap penjadwaan
yang sudah di-génerate. Hal yang mempengaruhi
proses produks diterjemahkan dalam komponen
yang dapat digunakan untuk mengubah proses pro-
duks yang dibutufkan yaitu meakukan perubahan
terhadap urutan prdses, menghapus sdah satu proses,
menggeser proses, dan memecah proses.

Komponen utama yang dapat digunakan secara
langsung pada aplikas dapet dilihat padagambar 4.

-

/ DeleteProcess

PPC MowveProcess

Q task 1

SplitProcess

Gambar 4. Maintain Penjadwalgntask 2

Contoh proses produks dapat dilihat pada
gambar 5. M1, M2, dan M3 adaah komponen; P
addah hadl ingruks kerja; Proses 1, Proses 2,
Proses3, Prosss 4, Prosss 5, dan Proses 6 addah
sgumlah proses dalam satu ingtruks kerja. Kuantitas
(M1, M2, M3, dan P) diketahui dari breakdown MR.

C o= M

Gambar 5. Proses Produks

Komponen GetNextProcDate

Komponen ini digunakan untuk mencari kapan
suatu proses dapat dimulai sesuai dengan beratnya,
dengan mdihat kebutuhan materid dari proses
sebelumnya,

Sintaks: GetNextProcDate(parlngriD,
parStaNomor, parQty, retDate, retShift)

palnsriD = Nomoringruks kerja = task 1

parStaNomor = Nomor proses

parQty = Jumlah berat yang diubah

retDate = Nila kembdi berupa tanggd
prosesdimula

retShift = Nila kembai berupa shitt fask 2
dimula

Algoritma

(1) Mencari proses gpa sga yang diperlukan agar
proses 4 dapat dikerjakan (proses 1 dan 2).
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(2) Mencari perbandingan berat yang diperlukan
untuk tigp proses sebelumnya.

(3) Mencari tanggal dan shift terbesar dari proses 1
dan 2 dengan mdihat tangga dan shift terbesar
dari yang sudah ada. Ini merupakan nilai kembadi
dari komponenini.

Komponen ProdLineAlloc

Komponen ini digunakan untuk mengalokasikan
proses yang ada pada MR yang telah dibentuk.

Sintaks: ProdLineAlloc(parlngtrlD,  parStaNomor,
gatDate, startShift, delAllowed, dlocQty,
dlocDate, srProdLine)

palngriD = Nomor ingruks kerja

parStaNomor = Nomor proses

datDate = Woaktu dimulainyaproses

sartShift = Waktu dimulainyashift

deAllowed = Dapat menggeser proseslain/tidak

dlocQty = Jumlahyang didokasikan

dlocDate = Tangga sdesa produks

grPordLine = Lini produks

Algoritma

(4) Mencari proses yang akan dikerjakan, kuantitas
yang akan dibuat

(5) Jka yang didokaskan addah proses dengan
level pding tinggi:

- Tanggd dan shift mulai = darting date and
darting shift

- Bera yang diproses akan dibagi-bagi sgum-
lah kapaditas produks dari setigp dot.

(6) Jdka yang didokaskan addah proses dengan
leve lain:

- Bera yang diproses akan dibagi-bagi sgum-
lah lot dari proses yang bersangkutan.

- Memanggil prosedur GetNextProcDate untuk
mencari kapan suatu proses per lotqty dapat
dimulai.

- Satdah tanggd dan shift proses per jumlah lot
diketahui, maka dilakukan pengaokasan se-
sua hadil dari prosedur GetNextProcDate.

(7) Mdakukan update tanggd mulai dan tanggd
selesal padatabel.

K omponen UpdateSuccessor Sot

Komponen ini digunakan untuk meakukan
update terhadap successor proses gpabila ada
perubahan aokas pada predecessor-nya

Sintaks: UpdateSuccessorSot (parlngtriD, parSta
Nomor, parQty)

parlngriD = Nomor ingruks kerja

parStaNomor = Nomor proses

parQty = Jumlah berat yang diubah

Algoritma:

(8) Mengurutkan nomor proses berdasarkan level-
nya

(99 Mencari production line yang digunakan.

(10) Mencari successor proses dari paringriD dan
parStaNomor.

(11) Memanggil prosedur ProdLineAlloc  untuk
Setigp successor prosesnya

(12) Meakukan update tanggd mulai dan tanggd
selesal proses pada dispatch.

Komponen Delete Process

Komponen ini digunakan untuk menghapus
sdah satu proses pada StockAntara dalam suatu

dispatch.
Sintaks : DeeteProcesy(parinstrlD, parStaNomor)

paringtriD = Nomor instruks kerja
parStaNomor = Nomor proses

Algoritma

(13) Mdakukan loop untuk proses setelah par-
IngtrID, parStaNomor.

(14) Mdakukan input untuk proses pada parlngtriD,
parStaNomor didihkan pada proses setelahnya.

(15) Menghapus proses parlngtrl D, parStaNomor.

(16) Mdakukan update stal_evel untuk dispatch.

Apabila proses nomor 5 pada gambar 4 dihapus,
maka hadInya akan menjadi seperti gambar 6.

Gambar 6. ProsesNomor 5 Dihapus

Komponen M oveProcess

Komponen ini digunakan menggeser suatu
proses, dilakukan dengan memanggil komponen
ProdLineAlloc dengan parameter dartingDate dan
gtartingShift tujuan pergeseran.

K omponen DdeteSplitProc

Komponen ini digunakan pada saat akan
dilakukan pemisahan proses, komponen ini berguna
untuk menghapus alokas yang akan dipissh dan
melakukan update dotHasIQty = O pada proses
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sebelumnya sesual dengan berat/tanggd yang dipi-
sh.

Sinteks: DdeteSplitProc (paringrlD, parStaNomor,
parQty)

paringriD = Nomor ingtruks kerja
parStaNomor = Nomor proses
parQty = Jumlah berat yang diubah

Algoritma

(17) Mencari proses sebedum proses parlngriD,
parStaNomor.

(18) Mdakukan update dotKeuarQty pada proses
sebelumnya sebanyak berat yang akan dipisah
dimula dari dot terakhir pada proses tersebuit.

(19) Hapus dokas pada proses parlngriD, par-
StaNomor sebanyak berat yang akan dipissh
dimula dari dot terakhir proses tersebut.

Komponen SplitProc

Komponen ini digunakan untuk memisah proses,
dilakukan dengan memanggil komponen ProdLine-
Alloc dengan mengis parameter dlocQty dan dloc-
Date.

Algoritma

(20) Mencari proses yang akan dikerjekan, divis
yang mengerjakan.

(21) Jka srProdLine = null, maka strProdLine =
semualini yang ada.

(22) Jka dlocDate = not null maka cari berat pada
tanggal tersebut sampai tanggal selesai produks.

(23) Memanggil DdeteSplitProc.

(24) Langkah 5 dan sdanjutnya sama dengan
ProdLineAlloc.

KESIMPULAN

e Kasus ddam tigp pesanan berbeda-beda sehingga
akan mempengaruhi penentuan kebutuhan bahan
baku, penentuan jumlah yang diproses dan
penjadwal an masing-masing pesanan.

e Komponen untuk maintain penjadwaan dapat
digunakan untuk membantu optimad utilitas
resource.
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