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ABSTRAK

Aplikasi teknologi informasi yang semakin berkembang, bisa dimanfaatkan untuk dapat menunjang
kegiatan usaha pada bidang industri. Pada makalah ini akan membahas mengenai aplikasi untuk membantu
proses perencanaan dan penjadwalan produksi pada perusahaan sepatu. Permasalah mendasar selama ini
yang sering dialami adalah bahwa di dalam menentukan keputusan terkait dengan proses produski masih
menggunakan intuisi dari orang-orang tertentu dalam hal ini pimpinan perusahaan. Hal tersebut membuat
perusahaan tidak dapat memenuhi permintaan pasar, dan tidak adanya target produksi seringkali juga
membuat produksi menjadi tidak terkendali, dikarenakan beragamnya jenis produk yang diproduksi.

Pembahasan pada makalah ini meliputi beberapa proses yang terkait dengan sistem pengambilan
keputusan, peramalan dan perencanaan produksi serta kebutuhan akan material. Proses desain mulai dari
sistem flow perusahaan, Data Flow Diagram, hingga FlowChart. Basis data digunakan untuk melakukan
penyimpanan hasil dari proses perencanaan produksi. Aplikasi yang dihasilkan bertujuan untuk dapat
mengetahui kemungkinan jumlah penjualan kedepan. Proses perencanaan produksi memberikan hasil
perhitungan mengenai pembagian kerja produksi, sedangkan proses kebutuhan material memberikan hasil
perhitungan jumlah material yang dibutuhkan untuk produksi.

Kata Kunci: aplikasi teknologi informasi, penjadwalan produksi, proses produksi

1. PENDAHULUAN rencana produksi, sebagai contoh jika pada suatu
1.1 Latar Belakang Permasalahan minggu direncanakan untuk memproduksi sepatu
CV. Toyobo adalah sebuah perusahaan yang warna biru maka beberapa hari sebelumnya baru
bergerak di bidang industri sepatu, yang khusus memesan bahan baku untuk produksi sepatu warna
memproduksi sepatu boot. Perusahaan ini dipimpin biru tersebut. Lamanya pengiriman sejak bahan baku
oleh seorang pimpinan yang mengatur segala dipesan berubah-ubah antara dua hari sampai satu
sesuatunya, mulai dari perencanaan produksi, minggu, tergantung dari keadaan pemasok.
pembelian material sampai pada pengendalian Seringkali saat ada permintaan dari pasar,
kualitas. Selama ini tidak ada perencanaan produksi, perusahaan ini tidak memiliki persediaan barang jadi
tidak ada penjadwalan dan segala keputusan yang yang cukup untuk memenuhi permintaan tersebut
diambil seringkali hanya berdasarkan pada intuisi dan membutuhkan waktu yang lebih banyak untuk
dan pengalaman dari sang pemimpin. dapat memenuhi permintaan tersebut. Meskipun
Dengan hanya bergantung pada intuisi dan telah  disepakati waktu pengiriman, pihak
pengalaman dari pimpinan yang sangat sibuk, sangat perusahaan masih juga sering gagal untuk
sulit untuk memproduksi sepatu dalam jumlah yang memenuhi permintaan yang ada karena kesepakatan
tepat sesuai dengan fluktuasi permintaan dari pasar, waktu pengiriman yang telah disetujui tidak melalui
sehingga seringkali tidak dapat memenuhi perhitungan yang akurat dari pihak perusahaan.
permintaan pasar. Tidak adanya standarisasi dalam Kondisi ini memberikan kesempatan kepada para
jumlah stok dan tidak adanya target produksi, pesaing untuk merebut pangsa pasar yang ada hanya
membuat produksi sering menjadi tidak terkendali. sebagai akibat dari ketidakmampuan pihak
Akibat yang ditimbulkan adalah adanya jenis produk perusahaan untuk memenuhi permintaan dari pasar.

yang diproduksi sangat banyak demikian juga
sebaliknya ada produk yang diproduksi sangat 2. PEMBAHASAN

sedikit. 2.1  Pengertian Decision Support System

Perusahaan memang memiliki data permintaan Decision Support System adalah sebuah sistem
masa lalu, tetapi tidak digunakan untuk mengatur komputer interaktif yang membantu para pembuat
tingkat produksinya. Persediaan bahan baku sangat keputusan untuk mengolah data dan model-model
banyak, karena tidak ada perhitungan jumlah bahan perhitungan untuk memecahkan permasalahan yang
baku yang optimal dan tidak ada jadwal pembelian tidak terstruktur (Turban, 1995).

bahan baku. Pembelian bahan baku tergantung pada
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Decision Support System yang efektif dapat
membantu untuk meningkatkan performa dari
pekerja yang memiliki kemampuan dalam organisasi
melalui aplikasi dari teknologi informasi, pekerja
yang memiliki kemampuan diterjemahkan sebagai
manager, profesional, dan staf analis yang tanggung
jawab tugas utamanya ialah untuk mengatur
informasi dalam berbagai bentuk (Sprague, 1982).

2.2 Level Teknologi dalam Decision Support
System
Decision  Support System memiliki tiga

tingkatan teknologi (Sprague, 1982). Tiap tingkatan
ini berguna untuk membantu indentifikasi dari
pengguna yang memiliki tingkatan kemampuan dan
beragam dalam lingkup tugas yang dapat
diaplikasikan. Tiga tingkatan Decision Support
System dari yang paling kecil ialah Spesific Decision
Support  System, Decision  Support System
Generators, dan Decision Support System Tools.

Spesific Decision Support System ialah perangkat
keras/lunak yang membolehkan seorang pengambil
keputusan atau sekelompok dari pengguna untuk
bekerja dengan bagian-bagian spesifik yang
berhubungan dengan masalah. Sistem ini secara
langsung menyelesaikan tugas. Meski tetap
berhubungan sebuah sistem informasi tetapi
memiliki karakteristik yang berbeda dari aplikasi
pemrosesan data yang biasa.

Decision Support System Generators ialah
sebuah paket yang berhubungan dengan perangkat
lunak/keras yang menyediakan satu set kemampuan
untuk membangun Spesific Decision Support System
dengan mudah dan cepat.

Decision Support System Tools ialah elemen
perangkat keras/lunak yang memfasilitasikan
pengembangan dari Spesific Decision Support
System atau Decision Support System Generators.

Decision Support System tools dapat digunakan
untuk membuat Spesific Decision Support System
secara langsung maupun tidak langsung di mana
melalui Decision Support System Generators.
Pendekatan terbaik untuk membangun Spesific
Decision Support System menggunakan
pengembangan langsung dari Decision Support
System tools untuk beberapa kasus. Bagaimanapun
juga pengembangan dan penggunaan Decision
Support System Generators dapat menciptakan
sebuah dasar atau area bertahap dimana Specific
Decision Support System dapat secara berkelanjutan
dikembangkan.

3.  SISTEM PRODUKSI
3.1 Perencanaan Produksi

Pada  dasarnya  perencanaan produksi
merupakan suatu proses penetapan tingkat output
manufakturing secara keseluruhan guna memenuhi
tingkat penjualan yang direncanakan dan inventori
yang diinginkan. Perencanaan produksi menetapkan
kerangka kerja untuk penjadwalan produksi dan
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pelaksanaa dari manufakturing (Gaspersz, 2001).
Proses yang terjadi dalam perencanaan produksi
dapat dijelaskan dalam 3 langkah utama, yaitu:

1. Mengumpulkan data yang relevan dengan
perencanaan produksi.

2. Mengembangkan data yang relevan itu menjadi
informasi yang teratur.

3. Menentukan kapabilitas produksi, berkait

dengan sumber daya yang ada.

Rencana produksi mengacu pada permintaan
total, sehingga formula umum untuk perencanaan
produksi , ialah:

Rencana produksi = ( Permintaan Total —

Inventori Awal) + Inventori Akhir .................. Q)
3.2 Penjadwalan Produksi

Penjadualan merupakan proses pengurutan
pembuatan produk secara menyeluruh pada
sejumlah  proses tertentu (Conway, 1967).

Penjadualan juga berarti adalah proses penentuan
jenis produk apa saja yang akan diproduksi sesuai
dengan prioritas dan kendala-kendala yang ada.
Penjadualan dilakukan dengan menggunakan sistem
prioritas, yaitu dengan memprioritaskan jumlah jenis
produk terbanyak berturut-turut sampai yang paling
sedikit.

4. DESAIN SISTEM PRODUKSI
Desain sistem aplikasi terbagi menjadi beberapa
bagian, yaitu : pembuatan Data Flow Diagram,

Flowchart serta Entity Relationship Diagram.
4.1 Desain Data Flow Diagram (DFD)

Desain DFD dimulai dari bagian paling umum,
yaitu DFD level 0. Pada DFD level 0 ini terdapat
entitas berupa penjualan dan PPIC. Untuk lebih
jelasnya dapat dilihat pada gambar 1.

] 1
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Gambar 1. Data Flow Diagram Level 0

Untuk proses peramalan jumlah produksi ke
depan diperlukan data penjualan dari bagian
penjualan. Untuk proses perencanaan produksi dan
kontrol stok diperlukan hasil dari proses peramalan
yang menjadi input utama untuk perencanaan
produksi kedepan.

Proses-proses ini dapat dilihat dalam Data Flow
Diagram Level 1 pada Gambar 2, sedangkan untuk
Data Flow Diagram Level 2 pada Gambar 3.
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Gambar 2. Data Flow Diagram Level 1
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Gambar 3. Data Flow Diagram Level 2
4.2 Desain Flowchart
Untuk dapat lebih memperjelas proses alur
proses dari aplikasi yang dikembangkan, maka
digunakan alat bantu yaitu flowchart. Flowchart
merupakan diagram yang menggambarkan tentang
bagaimana alur proses program secara sederhana
dan mudah dimengerti. Secara umum alur proses
perangkat lunak ini terdiri dari proses peramalan,
proses  perencanaan  produksi dan  proses
perencanaan material bahan baku, proses-proses ini
dapat dilihat pada Gambar 4.
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Gambar 4. Flowchart Aplikasi Secara Umum
4.3  Desain Entity Relationship Diagram
Desain Entity Relationship Diagram pada
program alat bantu pengambil keputusan ini
merupakan tahap akhir dari desain awal suatu
aplikasi.  Proses desain ini mempertimbangkan
berbagai segi dan aspek untuk memudahkan
pemakai. Entity Relationship Diagram dapat dilihat
pada Gambar 5.

Perencanaan_Produksi .R”“”
Keb_Upper ot me§|n_ke
u_finggu_t salety_stock j—’ﬂg rmingu_!
u_mringgu_2 sisa_produksi et prencanean st r_m!nggu_z
umingu3 =g he! ramalan " inggu 3
u_minggu_4 el Kebin U | am_Jembur r_m!nggu_4
u_minggu 5 1_minggu_3
detal perencanag\ﬂ saatlermour
Detal Kebuthan Kain > Lembur
/ Detal Ketunihen Botiom \ mesin_ke
] /_ {I_minggu_1
f ! \WQ |_minggu 2
e | |_minggu_3
e e Bt | mingg 4
k_M!nggu_W b_minggu_1 |_minggu_5
K Minggu_2 3
] b_minggu_2
k_Minggu_3 .
3 b_minggu_3
k Minggu_4 )
k_Minggu_5 b gy ¢
- - b_minggu_5
Gambar 5. ERD Diagram Conceptual
5. HASIL PENGUJIAN

Pengujian dilakukan melalui percobaan terhadap
Perencanaan Produksi sampai dengan pembahasan
mengenai kebutuhan material. Contoh form untuk
perencanaan produksi dapat dilihat pada gambar 6.



Seminar Nasional Aplikasi Teknologi Informasi 2009 (SNATI 2009)
Yogyakarta, 20 Juni 2009

e Production Planning = =0
Production Planning
Produksi barang Safety Stock- 1
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- — Ji 0%
~Sisa Barang T
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Jumish Hari Kerja Minggu ke 2 5 Hari Libur Minggu Ke 2 11
Jumizh Har Kerja Minggu ke 3: 6 Hani Libur Minggu Ke 3
Jumiah Han Kerja Minggu ke 42 6 Hari Libur Minggu ke 4 :

Jumnigh Hari Kerja Minggu ke 5 (jika ada): 5 Hari Libur Minggu Ke 5 :11

Commit Planning |

Gambar 6. Proses Perencanaan Produksi

Dengan mengisi data yang dibutuhkan pada form
Perencanaan Produksi seperti terlihat pada gambar
6, maka akan hasilnya dapat dilihat pada form hasil
perencanaan produksi seperti pada gambar 7.
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Gambar 7. Hasil Perencanaan Produksi (awal)

Hasil dari form hasil perencanaan produksi tahap
awal seperti terlihat pada gambar 7 tersebut nantinya
akan dilanjutkan pada proses selanjutnya sehingga
nantinya akan didapatkan form kebutuhan bahan
baku seperti yang dapat dilihat pada gambar 8.
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[ Hasiperspeungkchututantatenad A+
.
Kebutuhan Material Bahan Baku
~Dari Hasil Awal Perencanaan Produksi
: Kebutuhan Material
Hasil Perencanaan Produks Mg Ke ¢ Untuk matenal
Minggu ke - | Toral Kan Upper Bottom
: 1 101804 Karung | 29.556 Karung
: 3134 2 0.2612 Ton 194,308 Kanng | 56.412 Kanung
; 3880 3 03233 Ton 240.56 Karung | 69.84 Karung
F 2420 3 0.2017 Ton 150.04 Karung | 43.56 Karung
g o g 0 Ton 0 Karung 0 Karung

Total  [0823Ten 686712 Karung | 199.368 Karung

Dan Hasil Customize Parencanaan Produkst

Hasil Customize Perancanaan Produksi | S0tUnen Matenat

Mo ke ». |0k materiah
MinguKe | Total bt Kain Upper Bottom
i 1 203608 Karung  |59.112 Kanung
2 2 3BBH16 Karung | 112,624 Karung
3 5 3 03758 Ton 27952 Karung | BL.1E Karung
4 3880 4 03233 Ton 24056 Karung | 69.94 Karung
5 3134 5 02612 Ton 194.308 Karung | 55.412 Karung
Totad 1.7563 Ton 1306.712 Karung | 379.368 Karung
Exit |

Gambar 8. Form Kebutuhan Bahan Baku

6. KESIMPULAN
Kesimpulan yang dapat diambil dari pembuatan

aplikasi sebagai alat bantu pengambil keputusan

untuk perencanaan dan penjadwalan produksi pada

CV. Toyobo dan hasil dari pengujian yang

dilakukan adalah:

e Aplikasi ini cukup membantu  untuk
peningkatan kecermatan perhitungan peramalan
yang memerlukan tingkat kecermatan yang
cukup tinggi dalam perhitungannya.

e Dengan aplikasi ini peramalan dapat dilakukan
berulang-ulang dimana pengulangan ini dapat
memberikan masukan mengenai kemungkinan-
kemungkinan lainnya. Kemungkinan itu
dihasilkan karena setting untuk derajat nilai
pemulusan dari nilai acak, trend dan musiman
dapat diatur sesuai dengan keinginan dari
pengguna.

e Adanya perhitungan kebutuhan material dalam
perangkat lunak memberikan langkah awal
yang baik untuk melakukan perencanaan
pembelian material.
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