
BAB I

PENDAIIULUAN

l.I. Latar Belakang Permasalahan

Satu dasawarsa terakht, telah terjadi p€rgpsefirn lingl<ungan manufaknr

yang begitu menyolok. Hal terr€but terlihat dari meningkafiya p€nggllllaan

teknologi, kompleksitas produk yang makin meningkat. Disamping itu perrnintaan

akan kualias yang tingg, serta beragamnya produk. Salah satu dmpak yang

nyata adalah siklus hidup produk yang semakin singkat.

Aktiviras produksi adalah salah satu aldvitas yary penting dalan iudustri

manufiktur. Aktivitas ini diangg;ap penting karena merupakan proses pengolahan

surnber daya menjadi produk yang nantinya akan dijual dan menghasilkan laba

bagi badan usalu. Badan usaha harus berupaya untuk mengoflimalkan aktivilas

ini dan dengan demikian profitabilit s badan usaha akan maringkar.

Perusahaan manufal1ur harus mempunyai pelayanan, kebijakmnaan dan

kualias produk yang dapat diandalkan guna memuaskan konsumumya- Sehingga

perlu ditu4iarw oleh suaru siston produksi yang seefisien rnutlftiu. Uutuk dapat

menciptakan sistem produksi yang efisieo maka diperlutan sudu sisl€m

perocanaan jadwal produksi yang bail.

Perencanaan dan pengendalian diberlakukan khususnya untuk po,yediaan

bahan baku. Perencanaan dan pengendalian dilak*an sedemikim rupa agr dapat

rnelayani kebutuhan bahan baku dengtn tepat dan dengan biaya yang rendah-

Selama ini pada umumnya perusahaan melakukan perencanaan dat pengendalian
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tidak berdasarhan metode-metode yang sudah baku, tetapi hanya berdasrkan

pada pengalafiran-pengalama[ sebelunnya.

Hal tersebut sering menyebabkan te{adinya kelebihan atau po,umpukan

bahan baku maupun kekurangannya yang menyebabkan pembekakan biaya, yaltu

biaya-biaya penyimpanan dan biaya pemesarum, disamping terjadi kekurangan-

kekurarg;an yang dapat mengganggu atau menghambat proses dalann remenuhi

permintaan konsuman.

Menrbantu memecahkan masalah diatas, khususnya masalah perencanaan

kebutulran bahan baku, teleh dikernbangan sistem Material Requirements

Planning (MRP). Dengan menerapkan sistem tersebut diharapkm pemenuhar

kebutuhan bahan baku dapat dilakukan secara tepat, dan penentuan biaya

persediaarurya dapat ditetapkan seoptimal mungkin

Berdasarkan survey lapangan, diketahui PI. Garuda Plastik yang berlokasi

di JI kgundi Km 28 Gresik merupakan perusahaan yang memproduksi Pot

Bunga Toples, dan houseware lainnya. Menurut observasi awal, rtlcerahui PT.

Garuda Plastik selama ini dalam menyusun jadwal produksi tidak mernbuat

perhifimgan yang rinci rnengenai perenffinaan kebutuha material yarg

mengakibatkan seringkali terjadi penumpukan material maupun kekurangan

material, sehingga biaya penyimpanan dan biaya pemesanan menitrgl<at dan

berpengaruh pada ketidaknampuan memenuhi janji pogiriman pemesanan.

Akibat dari keterlambatan ini PT. Garuda Plastik sering mendapat klaim dari

konsunen. tlal irf tentu saja tidak diinginkan, karena aka[ dapat menyebabkan

berkurangrya kepercayaan konsumen terhadap badan usaha tersebut Oleh kareua
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itu, diharapkan dengan adanya penelitian ini dapat memberikan sa.ran-saran

maupun rekomendasi perbaikan yang berguna bagi manajemen agar dapat

beroperasi secara lebih efisien di masa mendatang.

1.2. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas , maka dapat dirumuskan masalahnya

yaitu apakah penerapan sistem Moteriol Requirement Planning pada perencanaan

produksi dapat meningkatkan efisiensi operasi pabrik di PT.Garuda Plastik di

Gresik?

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui penerapiul sistem

Material Requiremenl Planning pada perencanaan produksi dapat meningkatkan

efisiensi operasi pabrik di PT.Garuda Plastik di Gresik.

1.4. ManfaatPenelitian

Adapun manfaat penelitian ini adalah:

l. Bagi Penulis, untuk menerapkan teori yang telah didapat di

perkuliahan pada dunia usaha.

2. Bagt Perusahaan, untuk memberikan saran dan sumbangan

pemikiran kepada PT "Garuda Plastik" dalam meningkatkan

efisiensi operasi maupun dalam melakukan pengendalian

persediaan untuk mendapatkan biaya produksi yang minimum.
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3. Bagi lembaga pendidikan Unika Darma Cendik4 unnrk menambah

perbendaharaan pengetahuan di perpustakaan.

1.5. SistematikxPenulisan

Penulisau slaipsi ini teftagi dalam 5 bab yang disusun dalam sistanafika

penulisan sebagai berikut:

BABI : PENDAHULUAN

B€risi latax belakang permaselahflq penrmusan masalall tujuan

penelitjan, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB II : TINJAUAII KEPUSTAKAAII

Berisi tentang teori-teori yang berkaitan dengan penelitian yang

dilakukan, seperti teori tentang sistem Material Requir€rnents Plarming

dan posediaan. Selain itu pada bab ini juga dijelaskan secara singkat

trelgenai penelitian terdahulu yaug rnendasari penelitian yarg

dilakukan oleh penulis dan hipotesis.

BAB III: METODf, PENELITIAN

Berisi langkahJangkah pemecahan masalah yang dilalorkan selama

penelitian mulai dari desain penelitian, jenis dar sumber data,

pengukuran datq alat dan metode pengumpulan datq dan teknik

analisis data.

BAB IV : ANALISIS DAIII P[,MB.AHAS.AI[

Berisi gambaran umum perusahaan yang menjadj objek porelitian

artara lain stnrktur organisasi, produk-produk yang dihasilkan, proses



5

BABV

produksi, serta proses akuntansi dan dala-data yang drhtruhkan

selrubungan dengan penerapan MRP seperti data pcrminlaan

konsumen, data ststus sediaan dan data prosss produksi sampai hasil

analisis untuk mengetahui bagaimana MRP dapat mmingkatkm

efisiensi, deugan cara mernbandingkan dengan cara yang dipakai

perusahaau sebelwnnya.

SIMPULAJ\ DAT{ SARAN

Bab ini berisi tentang sirnpulan dari temuan-ternuan yang diperoleh

dari hasil analisis. Dan juga berisi tentang sanu-$ran dari penulis

untuk kemajuan perusahaan, masyarakat, dan peneljtian berikutnya

terutama dalam meningkatkan efisiensi biaya.



BAB II

TINJAU,AN KEPUSTAKAAN

2.1. PcnelitianTerdahulu

Penelitian serupa mengenai Material Requirement Plarming pemah

dilakukan oleh Doris Indra Yulita dengan judul "Analisis Penerapatr Sistem

Material Requiremart Plarming terhadap Biaya Produksi PT 'KSI' di

Bondowoso". Doris rnenyimpulkar bahwa dengan per{adwalan produ*si, sistem

MRP dapat rnernperkecil biaya produlai. Dengan sistern MRP, perusaluan dapat

memenuhi balnn baku untuk proses produksi, sehingga perusahaan tidak perlu

sampai kekurangan bahkan rnenghentikau proses produksinya. Dengan begitu

outprtr yang dihasilkan lebih banyak dan biaya teoa$ keia pex unit mcnjadi lebih

kecil.

Persmaan penelitian terdahulu dengan penelitian yang dilakukau pe'nulis

adalah kesamaan dalam hal penggrulm sistem MRP unnrk pengendalian bahan

baku. Pabedaan yang muncul adalah pada tujuan yang ingin dicapai, dimana pada

penelitim terdahulu t€rsebut lebih terfokus pada pereocanam produksi rmtuk

rnernenuhi bahan baku untuk proses produksi. Sedangkan pada penelitian yaug

dilahlkan pemlis, penggunaan sistem MRP lebih difokuskan pada usaha untuk

meningkatkan efisiensi pabrik , dengan memperkecil pengeluaran biaya

pengadaan bahan baku, yang akhirnya juga akan memper*ecil rcdal biaya

poduksi.

6
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22- Lendasan Teori

2.2.1. Pcngertian Inventory (Persediaa o)

Memurut Chase dan Aquilano( 1995:546) , "inventary is the nack of arry

ilem or resource used in an organization" (Chase dan Aquilano, 1995:546).

Menurut pe[gertian diatas, dapat diartikat bahwa persediaan adalah cadanga

barang atau sumber daya yang digunakan dalam suatu org;anisasi atau perusahaat

Menurut PSAK No. 14, pengertian persediaan adalah sebapi berikut :

"Persediaan adalah aktiva yang tersedia untuk dijual dalam kegiatan usaha

normal, aktjva dalam proses produksi dan atau dalam pe{alanan; atau alliva

dalarr bentuk bahan atau polengkapan untr* digrmakan dalam proses produksi

atau pemberiaan jasa."

Menurut Yusup (1995:99) posediaan adalah :"ba-atg-brmg yang

tersedia di gudang untuk dijual atau diolah lagi dalam proses produksi".

Menurut Baridwau (1982:113) pasediaan adalah :"baang-bmug yang

dimiliki untuk dijual kembali atau barang yang digunakan dalarn produksi yang

rantinya al(an dijual kembalj".

Berdasarkan pengertian diatas tlapat disimpulkan bahwa persediaan adalah

segala jenis barang atau sunber daya yatg digunakan oleh perusahaan dalan

kegtatam usaherya, termasuk bahan bakq barang dalam proses, maupun barang

jadi, kemudian akan dijual kenrbali untuk mendapatkan keuntungan.

PERPUSIAKAAN

UNIKA DARIdA CENBIK.A

SUR/ABAJA@
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2J2. JenisPersediaan

Menuns jenjsnya, persediaan dapat dibedakan atas : (Weygandt et.Al,

19%:365) Persediaan bahan mentah (raw materials), penediaan barang dalam

proses (wor&.In prcgres.s), dan persediaan barang jadi (firrsied goods).

Hal tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut : Persediaal bahan rnertah

(raw materials), yaitu persediaan barang-barang benvujud yatg diguuakan dalam

proses produksi. Bahan mentah dapat diperoleh dari sumber-srmber alam atau

dibeli dari para pemasok dan atau dibuat sendiri oleh perusahaan untuk digunakan

dalam proses produksi selanjuftya.

Persediaan barang dalam proses (wor/r In prcgrest), yaitu persediaan

barang-barang yang merupakan keluaran atau hasil dari tiaP-ttap bagian dalam

proses produksi atau yang telah diolah manjadi suatu bentuk, teapi masih perlu

diproses lebih lanjut menjadi barang jadi.

Persediaan baralg jadi (finished goods), yaitu' persediaan baralg-baratg

yang telah selesai diproses atau diolah dalam pabrik yang siap dijual atau dikirim

kepada konsumen.

Menunrt Baridwan (1982:113), persediaau dibagi meqiadi : Bahan baku

dan porolong zuplai pabrik, barang dalam proses, dan produk jadi.

Hal tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut : Bahan baku dan penolong

merupakan barang-barang yang akan diproses dalam produksi. Bahan baku adalah

bahan utama sebuah produk sehingga junlahnya lebih besar' Dan bahan penolong

merupakar pelengkap dari goduk tersebut sehingga judahnya lebih kecil.
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Suplai pabrik merupakan barang pelengkap untuk memperlancar proses

produksi.

Barang dalam. proses merupakan barang yang masih belum selesai

dikerjakan dalam produksi.

Produk jadi merupakan barang yang telatr selesai diproduksi.

223, Manfaat Persediaan

Beberapa manfaat yang diperoleh oleh suatu perusahaan karena menriliki

persediaau flrtara laiu: (Clrase dan Aquilano,195:547)

1. Menghilangkan resiko keterlambatan datangrrya balran yaug

dibutuhkan oleh perusahaan.

2. Menglrilangkan resiko bahwa bahan yang drpesan tidak baik

kondisiny4 sehingga harus dikembalikan-

3. Muryimpan bahan-batran yang dihasilkan secara musiman sehingga

dapat digunakan bila bahan tersebut tidak terdapd dipasaran.

4. Mencapai penggunaan mesin yaug optimal, karena produksi dapat

dijadwal dangan lnik dan tidak lr,anya sesuai pa{ualan

5. Memberikan pelayanan yang memuaskan kepada konsumen dengan

memberikan jaminan tetap tersed.ianya barang jadi yang dibutuhkan

oleh konsumen.

6. Mernpertatrankan stabilitas kegiatan operasi perusahaan atau menjaga

kelaucaran produksi.

7. Mengantisipasi kenaikau harga di masa yan6i akal damng.
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2.2.4. Biay e-Biay t Persediaan

Secara umum dapat dikatakan bahwa biaya sistem persediaan adalah

sanua pengeluaran dan kaugian yang timbul sebagai akibat dari adanya

persediaan. Biaya sistan persediaan terdiri dari biaya pembelian, biaya

pemesanan, biaya penyimpanan dan biaya kekuranean persediaan.

Ada beberapa macam biaya yang bertuhmgan dengan persediaan, yaitu

(Joko, 2001:213): Biaya pembelian (purchssitg cosl), biaya pangadaan

(prccurement cost), biaya panyimpanan (holding cost/caftiying cosr), dan biaya

kehabisan atau kekuran gan bahan (shortage cost).

Biaya pembelian adalah biaya yang dikeluarkan untuk membeli barang.

Besarnya biaya pembelian ini sangat tergantung pada jumlah barang yang dibeli

dan harga satuan barang. Biaya pembelian merupakan faktor parting ketika harga

barang yang dibeli tergantrmg pada ukuran pembelian (yang biasanya disebut

dengan quanlily discount). Dalalll- banyak teori persediaan, biaya pembelian tidak

dimasukkan sebagai kompoaen dari biaya persediaan, karena diasumssikan harga

barang per unit yang dibeli tidak dipengaruhi oleh junlah barang yang dibeli.

Sesuai dengan jenisnya, biaya pengadaan dapat dibedakan menjadi 2,

yaitu: biaya pmesanaotodeing cost) bila barang yang dibutuhkan diperoleh dari

pibak luar atau supplier dan biaya pembuatm (setup cost) bila barang yang

dibut**an diperoleh dangan cara memproduksi sendiri.

a. Biaya pemesanan (Odering cost) adalah semua pengeluaran yang timbul untuk

mordatangkan barang dari luar. Biaya pemesanan meliputi biaya telpon fax,



ll

atau surat-men),urat yang dilakukan dalam rangka memesan barang tersebut,

termasuk juga biaya pengangkutan.

b. Biaya pernbuatan (Setup cost) adalah sernua biaya yang timbuldalam rangka

mempersiapkan produksi suatu barang. Biaya ini di dalam pabrik, yang

meliputi biaya penyusunan peralatan produksi, penyetelan mesln,

mempersiapkan gambar kefa, dan yang lailmya.

Biaya penlmpanan adalah biaya yang timbul akibat altivitas

penyimpanan barang yang dilakukan oleh perusahaan. Biaya ini meliputi: biaya

modal, biaya sewa gudang atau depresiasi gudang, biaya kerusakan dan

penyusutan, biaya asuransi, biaya adminitrasi dan pemindahan.

Biaya kehabisan atau kekurangan bahan adalah biaya yang te{adi karena

perusahaan kehabisan barang pada saat permfutaan muncul. Keadaan ini akan

menimbulkan kenrgian karena proses produksi akBn terganggu dan perusahaan

kehilangan kesempatan mendapat keuntungan atau kehilangan konsumen yang

beralih ke tempat lain karena kecewa. Biaya kehabisan atau kekurangan bahan

sulit diperkirakan. Yang termasuk biaya kekurangan atau kehabisan bahan adalah:

biaya kehilangan penjualan" biaya kehilangan konsumeq biaya pemesanan

khusus, dan biaya terganggunya proses produksi.

2.2.5. Pengertian Sistem Persediaan

Menurut Chase dan Aquilano (1995:546), pengertian sistem persediaan

adalah serangkaian kebijakan dan pengartlalian yang dibuat dalam rangka

mernonitor tingkat persediaan dan menentukan titik persediaan yang harus dijaga,
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kapan persediaan harus disediakan dan berapa besar pesanan yang harus

dilakukan dengan tujuan menentukan dan menjamin tersedianya sumber daya

yang tepat, dalam jumlah dan waktu yang tepat untuk merrinimalkan jumlah total

biaya yang dikeluarkan.

Pangordalian persediaan bahan baku mempunyai fimgsi utarna :

l. Untuk memastikan bahwa fungsi produksi tidak terhambat karena tidak

adanya bahan yang dubunrhkan atau sebaliknya tajadi kelebihan bahan

baku.

2. Untuk mernastikan bahwa prosedur untuk memperoleh maupun

menyimpan persedian yang dibutuhkan, dibangun sedemikian rupa

sehingga tercapai total biaya yang serninimal mungkin.

23. Material Requierment Planning (MRP)

2.3.1. Pengertian Material Requierment Planning

Menurut Chase dan Aquilano (1995:594), Sistem MRP menghasilkan

jadwal produksi yang menunjukkan jenis bahan baku yang dibutuhkan secara

spesifik, jumlah bahan baku yang dibutuhkaD, kapan harus dilalokan pomesanan

bahan baku dan dalam jangka waktu berapa lama barang tersebut dapat diterima

oleh penrsahaan dalam satu masa produksi.

Menurut Hongren dan Sundem (1993:@2) " Sistem Material Requirement

Planning adalah suatu model maternatika dari p,roses produksi, yang

manspesifrkasikan material-material dan subkomponen-subkompouen yang

dibutuhkan rmtuk sebuah jadwal produksi.
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Secara umum MRP adalah suatu set prosedur yang logis, aturan keputusan

dan teknik p€ncatatan, yang dirancang untuk mente{emahkan suatu jadwal

produksi induk menjadi kebutuhan basih (net requirement) dan rencana

penutupan / pemenuhan kebutuhan untuk saiap komponen yang diperlukan unruk

mengimplemantasikan jadwal produksi tersebut.

Jadi dapat disimpulakn MRP adalah suatu sistem perancanaan dan

penjadwalan waktu kebuhrhan bahan untuk kegiatan produksi. Pada dasamya

MRP menghasilkan tiga fungsi utama, yaitu :

l. Perencanaan dan pengendalian pesanan : kapan mengeluartan pesanan dan

untuk kuantitas berapa. Dengan marggurukan MRP, pada awal periode kita

dapat mengetahui kapan bahan baku ters€but harus ada di gudang sehingga

kita cukup melakukan pemesanan sekali saja dengan merinci pada tanggal

berapa saja barang tersebut harus dikirim dan dalam kuantitas berapa.

2. Prioritas perencanarm dan pengendalian : bagaimana perbandingan antara

ketersediaan anggal dan waktu yang diharapkan denean tanggal atau waktu

yang dibutuhkan oleh setiap item. Dari ouQut MRP dapat diketahui kapan

suatu item harus dikirim dengan mempertimbangkan lead timenya, karena itu

prioritas pengendalian dilakukan pada item-item yang sudah saatnya dikirim

oleh supplier durgan mengecek (misalnya dengan mmelpon) unfirk menjamin

kelancaran produksi.

3. Menyediakan dasar untuk rencana kebufilhan kapasitas dan morganbangkan

roncsnn-rficar& bisnis. Dari output MRP kia juga dapat menaapkan harga

yang lebih kompetitil pengurdngan sediaan, dan rencana-rencana bisnis
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lainnya yang intinya meningkatkan efisiensi dan akhirnya meningkatkan laba

badan usaha.

23.2. Tujuan dan Manfaat MRP

Tujuan utama dari sistern MRP adalah untuk mengandalikan tingkat

persediaaq menentukan prioritas pfilduksi, dan menentukan rencana kapasitas

produksi. Tujuan manajemen persediaan dengan menggrmankan sistem MRP

adalah untuk meningkatkan dan memaksimalkan efisiensi kegiatan produksi.

Menurut Everett dan Ebert (1989:476) ada 4 kemampuan yang menjadi

ciri utarna MRP, yaitu :

L Mampu menentukan kebutuhan pada saat yang tepat, menentnkan secara tepat

kapan suatu peke{aan hanrs selesai / material harus disediakan untuk

memenuhi permintaan akan produk akhir yang sudah direncanakan dalam

MPS.

2. Pembetukan kebutuhan minimal setiap item. Dengan diketahuinya kebutuhan

akan produk akhir, MRP menentukan s€cara tepat sistem penjadwalan untuk

memenuhi semua kebutuhan minimal setiap iton.

3. Mementukan pelaksanaan rencana pemesarxm, memberikan indikasi kapan

pemesanirn / pembatalan atas pesanan hans dilakukan. Untuk suatu

pemesanan bisa dilalorkan lewat pembelian atau dibuat pabrik.

4. Menentukan penjadwalan ulang atau pernbatalan atas suatu jadwal yang sudah

direncanakan. Apabila kapasitas yang ada tidak mampu memenuhi ppsanan

yang dijadwalkan pada waktu yang diinginkan maka MRP dapat memberikan



l5

indikasi untuk melalerkan rencana penjadwalan ulang (iika mungkin) d€ngan

menentukan prioritas pemesanan yang realsitis. Jika penjadwalan ulang ini

masih tidak mungkin unluk memenuhi pemesanan, maka pembatalan atas

suatu pemesanan harus dilakukan.

Dengan adanya kunampuan tersebut, MRP diharapkan dapat menmtukan :

I . Irnentory Re&tclion

Dengan menggunakan metode MRP akan dapat ditentukan berapa banyak dan

kapan sebuah komponen diperlukan untuk membuat suatu produk jadi- Hal ini

sangat membantu perusahaan dalam melakukan pemesanan terhadap

komponen tersebut sehingga dapat dihindari biaya-biaya yang diperlukan

unfirk pemesanan dan penyimpanan seperti : biaya pemesanan, biaya

pengiriman, biaya pemnyimpanan, dan lain-lail.

2. Reduction in Productio dnd Delivery Leod Time

Penggunaan metode MRP dapat menenhrkan kapan suatu komponen / bahan

baku harus dipesan, maka metode MRP ini diharapkan dapat menentukan

waktu untuk melakukan p€mesanan secara tepat sehingga diusahakan lead

time yang seminimum mungkin.

3. Realitic Comitments

Metode MRP dapat membantu kita untuk menentukan berapa lama suatu

produk tersebut dapat diselesaikan dan kapan dapat diserahkan kepada

pemesan dengan secara realitis.
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4. Increose Eficiency

Penggunaan metode MRP ini dapat ditetrtukan berapa lama suatu produk

dapat diselesaikan, maka diharapkan dapat ditentukan pula berapa lama suatu

komponen yang digunakan untuk membuat / merakit suatu produk itu

dikedakan dalam setiap stasiun keda sehingga stasiun kaja itu mengerjakan

bagiannya / tugasnya tanpa perlu menunggu stasirm keda yang lain. Kalaupun

tojadi lead time di antara stasiun ke{a tersebut diusahakan seminimum

mungkin. Untuk itu dipertukan suatu proses keda yang efisien dan efektif

233. Syarat dan Asumsi MRP

Agar MRP dapat berfimgsi dan dapat dioperasikan dengan efekti( maka

ada beberapa syarat dan asumsi yang harus dipenuhi, yaitu :

l. Tersedianya MPS (Master Production Schedule).

MPS yaitu $ratu rencana yang deail yang meneapkan junlah dan waktu

suatu produk akhir harus tersedia-

2. Tersedialya smlrrur produk.

Struktur produk tidak perlu memuat semua item yang terlibat dalam

pembuatan suatu produk (apabila itemnya sangat banyak dan komplek),

tetapi struknr produk harus mampu menggambartan secara jelas langkah-

langkah suatu produk dibuat (pmses produksi). Langkah-langkah tersebut

dimulai dari bahan baku sampai produk jadi.

3. Tersedianya catatan tentang sediaan untuk sernua item yang menyatakan

keadaan sediaan barang sekarang dan yang direncanakan.
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4. LezLd Time rmtuk sernua item dikeahui, paling tidak dapar diperktmkan.

5. Setlap item sediaan selalu ada pengendalian. Dalam proses manufaktur, ini

berarti kita mampu memodtor setiap tahapan proses yang dialami setiap item.

6. Semua komponen untuk suatu perakitan harus tersedia pada saat suatu

pesanan untuk perakitan ters€but dilakukan.

7. Proses pembuatan suatu item independen terhadap proses pembuatan item

yang lain.

Syarat dan asumsi - asumsi ters€but di atas han"rs diupayakan ada dengan

melibatkan pihak manajeman mtuk memberikan informasi yang dibutuhkan agar

sistem MRP dpat diterapkan dengan baik. Namm kriteria utama untuk dapat

diterapkannya MRP yaitu adanya MPS, karena MPS inilah yang merupakan input

utama tang menggerakkan sistem MRP. MPS ini dapat dikatakan sebagai acuan

penyediaan informasi - inforrnasi lain yang dibutuhkan oleh MRP. Sisem MRP

akan melaksanakan firngsinya sebagai pemesanan sediaan, perencanaan prioritas

dan perencanaan kebutuhan kapasitas dengan efekti{, jrka MPSnya realitis dan

valid.

2-3.4. Unsur-unsur MRP

Dalam rangka rmtuk menghasilkan sebuah table MRP, ada beberapa unsur

yang diperlukan. Menurut Yarnit (2002:262) unsur-unsur yang diperlukan tersebut

adalah : gross requirement (GR) atau kebutuhan kotor, schedule receipts (SR)

atau jadwal penerimaau net reqaierment (NR) aau jurrlah kebutulnn bersilL on

hand inventory 1gH) atau jurnlah persediaan, dwr plomned order release (PORE)
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atau jadwal pemesanan barang. Penjelasan masing-masing unsur tersebut adalah

sebagai berikut :

I " Gross Reqaireneht (GR)

Kebutuhan kotor dalam sistem MRP terdiri dari sejumlah kebutuhan barang

atau bahan baku suatu periode tertentu.

Untuk produk akhir, GR ditentukan oleh jadwal induk produksi, sedangkan

unnrk barang-barang pada level dibawahnya ditentukan dari rencana

pemesanan barang pada level yang lebih tinggi.

2. Schedule Recerprs (RS)

Schedule Reciepts menyatakan barang yang sudah atau sedang dipesan dan

diharapkan tiba pada periode yang dijadwalkan.

3. Net Requiremer, (NR)

Nel Requiremenl menyatakan jumlah kebutuhan bersih yang harus disediakan

untuk memenuhi kebutuhan barang pada GR

4. On Hand lwentory (OHI)

On hond inventory adalah jumlah persediaan pada awal periode.

5 Planned Order Releose (PORE)

Planned Order Release menyatakan kapan dan berapa banyak pemesamn

terhadap suatu barang harus dilakukan, supaya barang tersebut dapat tsrsedia

tepat pada saat dibutuhkan untuk produksi.
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2.35. Input Sistem MRP

Ada tiga masukan yang dibutuhkan dalam sistem MRP menurut Yamit

(2002:263),yaiu .

l. Bill of Materials (BOM)

BOM atau catatan stmkhr produk merupakan catatan yang berisi deskipsi

suatu produk, baik dari segi bdmn baku serta komponen-komponennya-

Informasi ini diburuhkan dalam menentukan kebufthan kotor dan kebutuhan

bersih sratu komponen. BOM dapat juga disebut sebagai catatan struktur

produk.

Ctantbar 2.1.

Menunjukkan Secara Skematis Sfruktur Produk A.

8 (1) 10 (Zt ct4 LEVEL

Selr 2

LEI€L

t t

xQ)

Eual

0

a
+

30 {3)

Euel

$ (11

Brrd

50t2l

BeI

LEVEL

3

LEVELo(1) 7o (3)

Ad &rrt

(Sumber Data: Zulian, 2t$2:263)

1
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Gambar 2.1 menunjukkan bahwa hanyak produk A yang menrpakan itdependent

demond, sdan$an komponen yang lain berifat deperulent demqnd. Maksudnya

adalah bahwa jumlah kebunrhan produk A tidak bergantmg pada komponen yang

lain, sedangkan komponen-komponen yang lain dikatakan dependent demand

karena jumlah kebutuhan komponen-komponen tersebut bergantung pada

kebutuhan komponen pada level yang berada diatasnya. Dari struktur produk

tersebut dapat dibuat BOM produk A, seperti yang terllhat pada abel 2.1 dibawah.

Jumlah yang diperhatikan pada BOM produk A adalah kuantitas yang diperlukan

untuk merakit satu komponen pada level yaag lebih tinggi. Misalnya produk A

memerlukan I rlnit komponen B,2 unit komponen I0, dan 2 unit komponen C.

Sub rakian komponen B membutuhkan 2 unit komponet 20 d^n 2 unti komponen

D. Sub rakitan komponen D memerlukan I unit komponen 60 dan 3 unit

komponen 70 dan seterusnya.
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Tabel2.l
Bill afMatenal Produk A

Level Komponen Nama Komponen Jumlah Sumber

0 Produk Buat

I B 1 Buat

I l0 2 Beli

I C 2 Buat

2 20 2 Buat

2 D 2 Buat

2 30 3 Buat

2 40 I Buat

2 50 2 Beli

3 60 I Beli

3 70 J Buat

(Sumber D ata: Zuliut, 2AO2:264)

2. Master Production Schedtle (MPS)

Master Production Schedule atau Jadwal Induk Produksi berisi rencana

produksi, baik mengenai jumlah produksi dan periode waktunya, yffig

didasarkan pada peramalan atas permintaan dari setiap produk akhir yang akan

dibuat dengan memperhatikan kapasitas yang tersedia (pekerja,mesin dan

bahan). Hubungan arlrtara MRP dan MPS dapat dilihat pada gambar 2.

3. Inventory Record

Inventory Record atau catatan keadaan persediaan menggambarkan status

semrn barang yang ada dalam persediaan. Catatan keadaan persediaan ini
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berisis data mengorai juntah persediaan tiap-tiap barang yang ad4 data-data

tentang leqd time,dan tehnik ukuran lot(lot sizing)yang digunakan.

2.3.6. Output Sistem MRP

Sistem MRP pada akhirnya akan menyediakan jadwal batran baku untuk

periode yang akan datang, dimana jadwal tersebut memberikan gambaran jumlah

bahan baku yang dibutuhkan setiap periode wakm untuk mendukuug MPS.

Gambw 2.2.
Hubungan antara MRP danMPS

Transaksi Peny-imparnn Perubahan tehnik+dmrk

(Sumber Data: Zuliary 2N2:263)

Forcosting CastonerMer

lvlaster Pdption Schedule @IPS)
Indikasi produk yang dihutdan &apandihilu&kan

Catatan pa'sediaar
(Persediaan yang dimiliki sdary

diIf,F8lalot sizing)

Catatan Srukur Produk
(Daftar baban dau BOM dan

bagaimaoa profu k dibuat)

lv{atrrial Requiremed Plaraing (tv{RP)

Pembagiatr kebutuhm penyiryanan atas dasr BOMpeTMPS,
Peag*rznl-ecd Tine dan Iaporan pengelua'an

I - Joris pesanan dalr j.rrr1ah

2. Ikpan dipcsan
3. PesscanuH*di$rimdaudituda
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Dua output utama MRP bempa :

l. Jadwal perencaniurn pemesanan, yang berisikan jumlah dari setiap bahan baku

yang direncanakan untuk dipesan dalam setiap periode.

2. Perubahan rencanan pemesanan, berisikan perubahan dari rmcana pemesanan

yang akan datang apabila diperlukan untuk menyesuaikan dengan keadaan

yang teriadi. Jumlah barang yang dipesan dapat berubah, dibatalkan, ditunda

ataupun dipercepat ke dalam periode waktu yang berbeda.

Menurut Dilworth (1987:271 - 272) ada 4 jenis laporan yang dapat

disusrm dari informasi yang tersedia dari penerapan sistem MRP, antara lain :

1. Primary Report

informasi utama untuk perencanaan dan pengendalian material ada 5 tipe

umum. yalmi :

a. Order Release

Menunjukkan kuantitas dari setiap item untuk di order pada periode waktu

sekarang.

b. Planned Order (ditujukan oleh inventory ststus rccord unhrk setiap item)

Marunjukkan kuanfitas dan waktu yang tepat rmtuk pelepasan order di

periode yang akan datrngjika MPS yang berlaku akan dicapai.

c- Revision

Menunjukkan perubahan di dalam kuantitas yang harus dibuat pada open

order.
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d. Reschedule

Menunjukkan tanggal jatuh tempo order mana yang perlu dirubah dan

tanggal berapatanggal jamh tempo tersebut sehanrsnya.

e. Cancelation

Menunjukkan jika ada open order yang harus dibatalkan atau ditunda

kuerntidak ada lagi kebutuhan netto dalam rencana jangka panjang.

2. What - If Simulation

MRP juga dapat menyediakan Iaporan yang dapat digunakan untuk

menentukan tanggal pengiriman yang dapat dilaksanakan untuk pemenuhan

order langganan. bila order seorang pelanggan potensial masuk ke dalarn MPS

unnrk evaluasi, sistem didukung oleh lead time dan pengecekan ketersediaan

sediaan pada setiap level dari proses produksi untuk melihat jika lead time

yang cukup dan material tersedia untuk memenuhi order tepat pada waktunya.

bila ditambah oleh rencana kebutuhan kapasitas, sistem akan menyediakan

evaluasi tambahan apakah tanggal pengiriman yang diminta oleh pelanggan

dapat dilaksanakan atau tidak, kemudian memilih tanggal yang dapat diterima

untuk mengutip pelanggan potensial.

3. Financial Inforrnation

lnformasi lain untuk produk dapat diperoleh dari data yang dikembangkan

melalui MRP. Biaya pembelian yang direncanakan dan anggaran sediaan

dapat dikembangkan dengan mengalikan sediaan di tangan yang

diproyeksikan dengan perkiraan nilai item dan dfumlahkan menurut periode.
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4. Additional Editing Capabilities

Laporan tambahan dapat diperoleh dari sistem untuk menunjukkan adanya

kesalahan. Pesan semacam ini menunjukkan bermacam-macam kondisi seperti

: junlah part / kode transaksi yang hilang atau menunjukkan tanggal

kebutuhan yang di luar rencana jangka panjang. tipe informasi ini berguna

dalam mencegah kekeliruan input yang akan menurunkan derajat kegunaan

pusat data yang disimpan dalam file pendukung dan mencegah dalam

menyediakan informasi yang tidak benar kepada organisasi.

2.4. Int Sizing

Menurut Chase dan Aquilano (1995:613) lot sizing merupakan salatr

satu aspek yang penting dalam sistem MRP, yaitu dalam menentukan besarrrya

ukuran lot (umlah) yang optimal berdasarkan pada hasil perhitungan kebutuhan

bersih. Peneahun ukuran lot untuk produk yang diproduksi sendiri adalah

penentuan jumlah yang akan diproduksi atau ukuran batch. Sedangkan untr*

produk yang harus dibeli adalah junlah yang harus drpesan dari supplier.

Berdasarkan ukuran lotnya, metode lot sizing dapat dibedakan

menjadi dua kategori, yaitu :

l. Static Order quantity. hanya melakukan satu kali perhinmgan dan tidak akan

berubah selama jangka waktu perencanium, sehingga ukuran lot yang

dihasilkan adalah tetap.

2. Dyrnmic order quantity, selalu melalnrkan perhitungan kernbali apabila terjadi

perubahan dalam kebutuhan bersih selam jangka waktu perencanaan, sehingga
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besarnya ukuran lot yang dihasilkan akan selalu berubah-ubah sesuai dengan

jumlah kebutuhan bersih.

Pada penelitian ini data akan diolah terlebih dahulu de,ngan

menggunakan empat alteroatif metode yang ada, kemudian dipilih metode yang

menghasilkan biaya paling rendah. Metode dalam penentuan besarnya lot dapat

dibdakan menjadi 4 metode (Chase dan Aquilano,1945:614417), yaitu :

l. Metode Lotfor Lot (L4L)

2. Metode Economic Order Silantity (EOQ)

3. Metode Least Total Cost (LTC\

4. Metode l,east Unit Cost (LUC)

Keempat metode ini akan dijelaskan dengan dasar permasalahan sebagai berikut :

- Harga per unit : $ 10

- Biaya pemesanan :$ 47

-Biayapengadaan/minggu :0.5Yo

- Kebunrhan bersih perminggu :

Minggu ke - I 2 J 4 5 6 7 8

Jumlah 50 60 7A 60 95 75 60 55

2.4.1. Metode IntforLot(IAL)

Metode L4L merupakan metode yang paling umum digunakan.

Metode L4L menetapkan rencana pemesanan sesuai dengan kebutuhan bersih,

tiap produk akan diprcrduksi sesuai dengan jumlah yang dibutuhkan tiap minggu

tanpa maninggalkan sisa barang untuk minggu berikutnya. Selain itu metode L4L
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- 
juga dapat meminimalkan biaya pengadaan. Metode ini sering digunakan untuk

barang mahal dan untuk barang-barang yang dibeli maupun yang dibuat, yang

mempunyai permtntaan tidak tdap, tvtapi dapat juga untuk itern-item yang

melalui proses produksi massa/kontinu. Contoh penggunaan metode L4L dapat

dilihat padatabel2.2.

Tabel2.2. Contoh Penggrrnaan Metode L4L

Week
Net

Requirements

Production

Quantity

Ending

lnventory

Holding

Cost ($)

Setup

Cost ($)

Total

Cost ($)

1 50 50 0 0 47 47

2 60 60 0 0 47 94

J 7g 70 0 0 47 I4 I

4 60 60 0 0 47 188

5 95 95 0 0 47 235

6 75 75 0 0 47 282

7 60 60 0 0 47 329

8 55 55 0 0 47 376

(Sumber Data: Chase dan Aquilanq 1995:615)

Penggunaan metode L4L arr,an menibulkan biaya pengadaan setiap

minggu bila satu pusat kerja mengerjakan produk yang bermacam-macam tiap

minggunya. Hal ini dapat diatasi bila tiap satu pusat kerja mengerjakan satu jenis

barang saja.

I

I
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2.42. Metode Economk (Nar QaaatiE @,OQ)

Menurut metode EOQ, secara wajar jumlah permintaan harus tetap

atau judah sofety stock atau pesediaan pengarnan harus teap dijaga dengan

tujuan untuk mengantisipasi naik tururmya permintaan konsumen. Model EOQ

menggunakan estimasi toral p€rmintaan dalam jangka wa^ktu satu tahrm, biaya

pengadaan, dar toal biaya pengadaan dalam jangka waktu satu ahun. Biaya

pengadaan hanya akan dibebankan pada persediam akhir periode yang

bersangkutan, bukan pada persediaan rata-rata. Jumlah lot yang dihasilkar oleh

metode EOQ tidak selalu mernenuhi jumlah kebutuhan periode utuh, misalnya

dapat mernenuhi 4,5 periode. Contoh penggunaan metode EOQ dapat dilihat pada

tabel2.3.

Perhitungan EOQ :

Kebutuhan sqahrm berdasarkan 8 minggu :

525
D= 

- 
X 52- 3.412,5 unit

8

Biaya p€ngadaan setahrm :

H : A,5%o x lOVo x 52 mmggu: $ 2,6 per unit.

Biaya pemesanan :

s:s47

Jadi :

2DS

2 (3.412,5XS 47)

EOQ
H

EOQ:
$ 2,6

= 351 unit
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Tabel 2.3. contoh pertritungan Metode Economic Order Quanti$

(Sumber data : Chase dan Aquilano,lD5:616)

2.43. Metode Leost Tattl Cost (LTC)

Metode LTC merupakan tehnik lot stzing yang dina:nik, dimana

penglritungan jumlah barang yang hanrs dipesan dalam metode ini dilakukan

dengan cara membandingkan antara biaya penyimpanan dengan biaya pengadaan

unruk berbagai macam lot sizing yang dicoba- Dari hasil perbandingan tosebu

dipilih lot yang memitiki selisih biaya yang terkecil antara biaya penylmpanan

dengan biaya pengadaan. Contoh perhitungan dapat dilihat pada tabel 2.4a dan

t^bel2.4b.

Week
Net

Requirements

Production

Quantity

Ending

Inventory

Holding

Cost ($)

Setup

Cost ($)

Total

Cost ($)

1 50 3sl 301 15.05 47.00 62.0s

2 60 0 24r 12.05 0.00 74.14

J 70 0 I 7 I 8.55 0.00 82.65

4 60 0 1 1 I 5.55 000 88.20

5 95 0 16 0.80 0.00 89.00

6 75 351 292 14.60 47.44 150.60

7 60 0 232 1 1.60 0.00 162.24

8 55 0 t77 8.85 0.00 171.05
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Tabel2.4a. Contoh Perhitungan Metode Least Total Cost

(sumber data: Chase dan Aquilano,1995:616)

Week
Net

Requiremants

Production

Quantity

Ending

lnventory

Holding

Cost ($)

Setup

Cost ($)

Total

Cost (S)

I s0 33s 28s 14.2s 47.00 6t.zs

2 60 0 22s tl.25 0.00 72.50

3 7A 0 155 7.75 0"00 80.2s

4 60 0 9s 4.75 0.00 85.00

5 95 0 0 0.00 0.00 85.00

6 75 190 115 5.75 47.00 137.7s

7 60 0 55 2.75 0.00 140.50

8 55 0 0 0.00 0.00 140.50
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Tabel2/b Contoh Perhinrngan Metode least Total Cost

(sumber Data : Chase dan Aquilano,1995.616)

2.4.4. Metode Least Unit Cost (tUC)

Metode LUC juga merupakan tehnik lot sizing yang dinamik, dimana

penentuan jumlah barang yang harus dipesan dalam metode ini dilakukan dengan

terlebih dahulu menjumlahkan biaya pengadaan dan biaya penyimpanan untuk

tiap percobaan jumlah ls1 dan kemudian membaginya total biaya tersebut dengan

jurnlah unit ukuran lot sehingga didapat jumlah biaya per unit. Pemilihan jumlah

Week
Quantity

Ordered

Carrytng

Cost ($)

Order Cost

(s)
Total Cost ($)

I 50 0.00 47.00 47.A0

+-
I,6t
Tofrl
C6t

Lc,B
Toad
CGt

t-2 110 3.00 47.00 50.00

l-3 180 10.00 47.A4 57.00

t-4 240 19.00 47.A0 66.00

l-5 335 38.00 47.40 85.00

l-6 410 56.75 47.W 1a3.75

t-7 470 74.7 5 47.00 121.75

l-8 525 94.40 47.44 141.00

6 75 0.00 47.00 47.00

6-7 135 3.00 47.00 50.00

6-8 190 8.50 47.A0 55.50

1

I

I
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lot ditentukan dari hasil penghitungan biaya per unit yang paling kecil. Contoh

perlritungan dapat dilihat pada tabel Z.Sadan tabel2.5b.

Tabel 2.5a. ContahPerhinmgan Metode Least Unit Cost

(Sumber Dala: Chase dan Aquilano, t995:617)

Week
Net

Requirements

Production

Quantity

Ending

Inventory

Holding

Cost ($)

Setup

Cost ($)

Total

Cost ($)

1 50 410 360 18.00 47.00 65.00

2 60 0 300 15.00 0.00 80.00

J 70 0 230 I 1.50 0.00 91.50

4 60 0 t7a 8.50 0.00 100.00

5 95 0 75 1.75 0.00 103.75

6 75 0 0 0.00 0.00 rc3.75

7 60 ll5 55 2.75 47.W 153.50

8 55 0 0 0.00 0.00 153.50

I
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Tabel2.5b. Contoh Perhitungan Metode Least Unit Cost

(Sumber Dara: Chase dan Aquilano,1995:617)

2.5. Langkah-Iangkah Proses Perhitungan MRP

LangkahJangkah yang dilalarkan dalam proses perhinrngan MRP adalalt

sebagai berikut :

1. Menentukan Kebutuhan Bersih

Besarnya kebutuhan bersih (net requirement) adalah selisih antara kebutuhan

kotor (g'rnss requiremen ) denglan persediaan yang ada di tangan (on hand).

Untuk komponen yang lebih rendah, kebutuhan kotor dihitung dari komponen

yang berada di atasnya dengan dikalikan kelipxan tertentu sesuai dangan

l,f,,da
Unit
Cost

I-east
Utrit
Coct

Weeks
Quantity

Ordered

Carrying

Cost ($) Cost ($)

Order Total

Cost ($) Cost ($)

Unit

1 50 0.00 47.00 47.40 0.9400

t-2 ll0 3.00 47.40 50.00 0.454s

1-3 180 10.00 47.44 57.00 43rc7

t-4 24A 19.00 47.00 66.00 a.275A

1-5 33s 38.00 47.44 85.00 0.2s37

1-6 410 56.75 47.A4 143.75 4.zfia

t-7 470 74.75 47.00 121.75 0.25N)

1-8 525 94.04 47 00 141.00 4.2686

7 60 0.00 47.00 47.00 0.7833

7-8 1t5 2.75 47.00 49.7s 0.4326

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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kebutuhan. Perhitungan kebutuhan bersih dapat diperbaiki dengan

menambahkan faktor persediaan pengaman, tetapi hanya untuk pennintaan

independen. Tabel 2.2berikut ini menunjukkan contoh format tabel MRP.

Tabel2.6. Format MRP

PEzuODE I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ll t2

GR

SR

OH

PORE

Keterangan:

GR : Gross Requiremenr (kebutuhan kotor)

SR : Shedule receipts (rencana penerimaan)

OH : On Hand (Persediaan)

PORE : Plonned Order Release (rencana pemesanan)

2. Menentukan Junlah Pesanan (Ukuran L,st / Lot Sizingl

Penentuan jumlah pesanan baik untuk itan maupun komponen, didasarkan

kebutuhan bersih. Altematif yang dapat digunakan untuk menentukan

besarnya ukuran lot pemesanan, diantaranya : (t) Lot for Lot (L4L), (2)

Economic Order Qtnntity, {3) Least Total Cost (LTC), (4) Least Unit Cost

(LUC).

3. Menentukan BOM dan kebutuhan kotor setiap komponen

l
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2.6. Close [,oop MRP

Menurut Schroeder (1993:626) ada 3 tipe sistem MRP yang saling

berbed4 yaitu :

1. Tipe I : Suatu sistem pengendali sediaan

Sistem Mt{P tipe I adalah sistem pengendali sediaan yang memungkinkan

bagian manufaktur dan pembelian memesan barang dalam jumlah dan waktu

yang tepat untuk mendukung jadwal induk. Sistem ini melahrkan pemesanan-

pemesanan tmtuk mengendalikan sediaan barang dalam proses dan bahan

bakq melalui pengaturan waktu pernesanan yang tepat. Namun sistem tipe I

tidak mencakup perencanaan kapasitas.

2. Tipe ll: Sustu sistem produksi dan pengendali sediaan

Sistem MRP tipe II adalah sistern informasi yang dipakai unflrk merencanakan

dan mengendalikan sediaan serta kapasitas dalam badan usaha manufaktur.

Pada sistem tipe II, pesanan-pesanan yang berasal dari pemecalnn-bagian

BOM ditentr*an berdasarkan struktur produk dangan mernuat informasi

noraor dan jenis komponen, junlah kebutuhan diatamya, dan sumber

diperoleh komponen. Kebunrhan kotor setiap komponen ditentukan oleh

rencana pemesanan (PORE) komponor yang berada diatamya dengan

dikalikan keliparan tertentu sesuai kebutuhan.

4. Menentukan Tanggal Pemesanan

Per€ntuan saat yang tepat untuk melakukan psmesanatr dipengaruht- oleh

tenggang waktu p efiesanm (lead time)
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(part explosion) diperiksa" mtuk melihat apakah kapasitas yang ada

mencukupi. Jika kapasitas tidak cukup, maka kapasitas aau jadwal induk

harus diubah. Sistem tipe II mempunyai lingkaran umpan-balik (feedback

Ioop) antara pesanan yang dilepaskan dengan jadwal induk untuk

menyesuaikan ketersediaan kapasitas. Akibatny4 sistern MRP tipe ini disebut

lingkar tertutup (closed loop system); sistem ini mengendalikan baik sediaan

maupun kapasitas.

3. Tipe III : Sustu sistem perencanaan sumber pabrikan

Sistem MRP tipe IU digunakan untuk merencanakan dan mengendalikan

semua sumber manufakrur yaitu : kapasitas, kas, karyawan, fasilitas, dan alat

modal. Dalam hal ini peinecahan bagian juga menggerakkan seluruh

subsistem perencanaan sumber pada badan usaha.

MRP sebagai sustu sistem pengolah informasi memungkinkan untuk

melakukan perencanaan dan pengendalian bahan baku dan kapasias yang

dibutnhkan untuk menghasilkan produk akhir. Loop tertutrrp sistem MRP

ditunjukkan dalam diagram alir pada gambar 3 dibawah ini.
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Gambar 2.3

Loop tertutup sistem MRP

(Sumber data : Schroeder, 1993:626)

Gambar 3 memperlihatkan bahwa jadwal produksi induk (t!PS)

ditentukan oleh pesanan konsumen, perirmalan dan rencana produksi. MPS

meiretapkan produk yang harus diproduksi dalam periode tertertu. Tugas MRP

adalah menjadwalkan semua komponen dependen yang dibutuhkan untuk
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memenuhi MPS melalui proses exploison. Yang dimaksud dengan proses

exploison adalah proses perhitungan kebutuhan kotor untuk item pada tingkat

yang lebih rendah. Berdasarkan atas catatalu. struktur produk dwr catatan status

sediaan, MRP menentukan komponen-komponen tersebut akan dibutuhkan MRP

secara sistematis bekerja mundur dari jadwal penyelesaian produk akhir untuk

menentukan rencana pembelian dan produksi serta tanggal pemesanan untuk item

y ang ber sifat dependen.

Jadwal MRP harus dilihat kembali untuk kelayakan kapasitas sebelum

rencana pemesanan dilakukan. Jika kapasitas tidak mencukupi maka perlu

dilakukan perbaikan MPS atau peningkatan kapasitas. Penyelesaian ini

dilanjutkan dengan loop yang berulang kali sampai rsncana sesuai dengan

kapasitas yang ada.

Jika sistem loop tertutup MRP digunakan secara efektif, dapat dijadikan

dasar yang baik untuk pengendalian produksi. Informasi yang diolah melalui

sistem ini akan mendukung keputusan manajemen dalam berbagai hal,

diantaranya rurtuk pembelian baharL pengendalian di pabrih perencenarn

kapasitas, perencanaan finansial, dan lain-lain.

Secara umum kunci utama dari sistem loop tertutup MRP adalah

menentukan kebutuhan tingkat yang lebih rendah dari suatu strukhr produk: saat

kebutuhan, kapan rencana pemesarum dilakukan dan penjadwalan ulang

pemesanan agar diperoleh penjadwalan yang realitis. Hal ini akan mengatur

pemesaftrn item dalam kuantitas dan waktu yang tepat.
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2.7. PengujianHipotesis

Menurut Supangat Q0A62%), pengujian hipotesis adalah salah

satu eara dalam statistika untuk meaguji parameter dalam populasi berdasarkan

statistika sampelnya untuk dapat diterima atau ditolak pada tingkat signifikan

tertentu. Hipotesa alternatif merupakan kesimpulan atau jawaban sementara

terhadap teori yang ada. Hipotesa alternatif merupakan kesimpulan atau jawaban

sernentara yarg merupakan kebaikan dari Hipotesa nol. Hipotesa nol harus diuji

kebenarannya pada tingkat signifikan tertentu berdasarkan fakta-fakta yang

dikumpulkan" bila kesimpulan tersebut dapat dibuktikan maka akan dapat diterima

dan sebaliknya jika tida dapat dibuktikan makan kesimpulan tersebut akan ditolak.

2.E. KerangkaKonseptual

Analisis
uji t

Analisa perencanaan
produksi sebelum

menggrrnakan sistem MRP
- Saldo rata-rata

persediaan altrir bahan
baku toples

- Biaya penyimpanan dan
Biaya pemesanill bahan
baku toples

Analisa perencanaan
produksi sesudah

menggunakan sistem MRP
- Saldo rata-rata

persediaan akhir bahan
baku toples

- Biaya peyimpanan dan
Biaya pemesanan bahan
baku toples


