MASTER PRODUCTION SCHEDULE DALAM MRP II

PENDAHULUAN

· MPS berkaitan dengan pernyataan tentang produksi, dan bukan pernyataan tentang permintaan pasar. 

· MPS didefinisikan sebagai anticipated build schedule, menentukan item-item akhir (end item) yang diharapkan diproduksi pada tiap periode. Dimana end item dapat berupa produk jadi atau item yang merupakan subassembly/komponen dalam struktur produk (lihat materi pertimbangan dalam mendesain MPS).
· MPS menunjukkan jumlah permintaan berupa peramalan/forecast dan backlog (order konsumen yang telah diterima), jadwal produksi , POH/inventory dan ATP (Available To Promise).
PROSES DALAM PEMBUATAN MPS
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Table 11

50

2 180 36 216 30

3 144 144 20
Total 180 180 180 180 720 100



Sebagai suatu proses, MPS membutuhkan lima input utama seperti ditunjukkan pada gambar 1.

Gambar 1.  Proses Pembuatan MPS


Dari gambar dapat dijelaskan beberapa hal sebagai berikut:

a. Data permintaan total merupakan salah satu sumber data bagi proses penjadwalan produksi induk. Data permintaan total berkaitan dengan ramalan penjualan dan pesanan-pesanan.

b. Status inventory berkaitan dengan informasi tentang on hand inventory, stock yang dialokasikan untuk penggunaan tertentu. 

c. Perencanaan produksi (production plan) memberikan sekumpulan batasan kepada MPS. MPS harus menjumlahkannya untuk menentukan tingkat produksi, inventory dan sumber-sumber daya lain dalam rencana produksi itu. Contoh kaitan antara Rencana Produksi dengan MPS ditunjukkan pada tabel 1.
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d. Data perencanaan berkaitan dengan aturan-aturan tentang lot sizing yang harus digunakan, faktor penyusutan, stok pengaman, dan waktu tunggu dari masing-masing item. 
e. Informasi dari RCCP berupa kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan MPS menjadi salah satu input bagi MPS. RCCP menentukan kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan MPS, menguji kelayakan MPS, dan memberikan umpak balik kepada penyusun MPS untuk mengambil tindakan perbaikan apabila ditemukan adanya ketidaksesuaian antara MPS dan kapasitas yang tersedia.
PERTIMBANGAN-PERTIMBANGAN DALAM DESAIN MPS

1. Lingkungan Manufaktur 

Lingkungan manufaktur sangat menentukan proses penjadwalan produksi. Lingkungan manufaktur yang umum dipertimbangkan ketika akan mendesain MPS adalah : make to stock, make to order, dan assemble to order.

· Make to Stock. Dalam lingkungan ini, MPS akan menjadwalkan item-item yang merupakan finished good product. Dimana kuantitas yang dipertimbangkan dalam penjadwalan didasarkan pada peramalan permintaan, pertimbangan ekonomis dari produksi serta kebijakan safety stock.

·    MPS akan sama dengan FAS (Final Assembly Schedule). Dimana FAS : pernyataan dari produk/item akhir yang akan dirakit dari item-item pada MPS pada periode waktu yang spesifik.

· Assemble to order. Dalam lingkungan ini, subassembly-subassembly dan komponen-komponen standar (Module/Modular) diproduksi atau dibeli untuk distock. MPS akan menjadwalkan modular/kelompok komponen. Dimana kuantitas yang dihitung berdasarkan peramalan dari module/option.

· MRP akan menjadwalkan komponen/subassembly yang dibutuhkan untuk membangun satu module.

· FAS : mendiktekan module mana yang secara aktual dirakit untuk memenuhi pesanan/order spesifik yang datang dari konsumen.

· Contoh : module/option dalam pembuatan mobil.

	Module

	Body
	engine
	transmission
	accecoris

	2 door
	V - 6
	manual
	no aksesoris

	4 door
	V - 8
	automatic
	aksesoris paket 1

	
	Diesel
	
	aksesoris paket 2

	
	
	
	aksesoris paket 3


Dengan module-module diatas maka banyaknya model mobil yang dapat dijual merupakan kombinasi dari pilihan-pilihan yang berbeda yaitu sebanyak = 2 x 3 x 2 x 4 = 48. Jika digunakan strategi make to stock maka MPS harus menjadwalkan untuk 48 item. Tetapi dengan strategi assemble to order maka MPS harus menjadwalkan 2 + 3 + 2 + 4 = 11 item.

· Keuntungan yang diperoleh dengan menjadwalkan item modular pada MPS :

1. Jumlah item yang dijadwalkan pada MPS lebih sedikit.

2. Jumlah persediaan menjadi lebih sedikit karena bukan didasarkan pada kebutuhan dari produk akhir.

3. Hasil lebih akurat, karena permintaan produk akhir lebih susah diprediksikan (data permintaan masa lalu lebih fluktuatif) dibanding permintaan module.

· Make to Order. Dalam lingkungan ini, produk akhir merupakan kombinasi dari item-item standar dan item-item yang didesain untuk memenuhi kebutuhan khusus dari konsumen. Sehingga MPS dalam lingkungan make to order bisa dalam bentuk :

1.  Penjadwalan untuk raw material atau item/item standar yang diproduksi untuk distock ( sehingga kuantitasnya didasarkan forecasting.

2.  Penjadwalan untuk item-item yang diproduksi sesuai kebutuhan ( sehingga kuantitasnya dihitung dari data actual order end item dan kebutuhan sesuai BOMnya.

2.  Struktur Produk
Struktur Produk atau Bill Of Material (BOM)  menyatakan daftar nama item dan komposisi kebutuhannya untuk membuat sebuah produk akhir atau material yang harus dirakit dan diproduksi untuk membuat sebuah produk akhir. Struktur produk akan menunjukkan bahan baku yang dikonversi kedalam komponen-komponen fabrikasi, bergabung secara bersama untuk membuat subassemblies, kemudian subassemblies bergabung membuat assemblies, dan seterusnya sampai diperoleh produk akhir.

Struktur produk dapat dibagi menjadi beberapa, diantaranya :

· Struktur standar (pyramid structure), dimana lebih banyak subassemblies daripada produk akhir dan lebih banyak komponen dan bahan baku daripada subassemblies.

· Struktur modular (hourglass structure), dimana lebih sedikit subassemblies/modules daripada produk akhir.

· Struktur inverted, dimana lebih sedikit subassemblies dibandingkan produk akhir, dan lebih sedikit komponen dibandingkan subassemblies (sehingga berbentuk segitiga terbalik).

Gambar 2 menunjukkan bentuk struktur produk (BOM) dan kaitannya dengan lingkungan manufaktur. 
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3. Horison Perencanaan, Lead Time dan Time Fences
· Horison perencanaan dalam MPS sedikitnya harus sama dengan waktu tunggu (lead time) kumulatif yang diperlukan untuk membuat item tersebut mulai dari bahan baku sampai menjadi produk akhir. Waktu tunggu kumulatif = waktu design produk + waktu pengadaan material + waktu produksi subassemblies dan komponen + waktu perakitan terakhir + waktu proses pemesanan dan pengiriman
· Time fences. Untuk menstabilkan jadwal produksi dan memberikan keyakinan bahwa perubahan-perubahan telah dipertimbangkan secara tepat, MPS dapat dibagi  kedalam beberapa zona waktu dengan menetapkan prosedur berbeda dalam mengatur perubahan-perubahan jadwal dalam setiap zona waktu. Time fences memisahkan zona waktu itu. Dengan demikian time fences dapat didefinisikan sebagai suatu kebijakan yang ditetapkan untuk mencatat di mana dalam zona waktu terdapat berbagai keterbatasan atau perubahan dalam prosedur operasi manufakturing. 

· Time fences yang paling umum dikenal adalah Demand Time Fence (DTF) dan Planning Time Fence (PTF), dimana penetapan DTF tergantung pada strategi respon permintaan yang diambil oleh pabrik tersebut sedangkan PTF ditetapkan sesuai dengan waktu tunggu kumulatif. Penentuan DTF untuk lingkungan manufaktur yang berbeda dapat ditunjukkan dengan gambar 3  :
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· Penentuan time fences akan sangat dipengaruhi oleh lead time, kondisi pasar dan fleksibilitas proses.

· Demand Time Fence (DTF) didefinisikan sebagai periode mendatang dari MPS di mana perubahan-perubahan terhadap MPS tidak diijinkan atau tidak diterima karena akan menimbulkan kerugian biaya yang besar akibat ketidaksesuaian atau kekacauan jadwal. 

· Planning Time Fencs (PTF) didefinisikan sebagai periode mendatang dari MPS dimana perubahan-perubahan terhadap MPS dievaluasi guna mencegah ketidak sesuaian atau kekacauan jadwal yang akan menimbulkan kerugian biaya. 
· Berdasarkan dua jenis time fences diatas, didefinisikan tiga periode manajemen waktu MPS, yaitu : firm (or frozen ) period, slushy period, dan free (or liquid period). 
1. Dalam firm (or frozen ) period, yaitu periode dalam DTF, tidak boleh ada perubahan-perubahan terhadap MPS. Apabila dibutuhkan perubahan-perubahan yang sangat darurat, penyusun MPS hanya boleh mengubah setelah memperoleh persetujuan dari manajemen puncak atau manajer manufacturing. 

2. Dalam slushy period, yaitu periode di antara DTF dan PTF, penyusun MPS dapat mengubah product mix, dengan tetap memperhatikan ketersediaan dari material dan kapasitas. Dalam periode ini penyusun MPS tidak dapat mengubah tingkat produksi tanpa menjamin bahwa material dan sumber-sumber daya lain dapat disesuaikan untuk mengakomodasi tingkat produksi baru. 
3. Dalam free (or liquid period), yaitu periode diluar PTF, penyusun MPS dapat secara bebas mengubah tingkat produksi untuk memenuhi perubahan-perubahan yang diantisipasi dalam permintaan oleh bagian pemasaran.
TEKNIK PENYUSUNAN MPS

Bentuk atau format umum dari MPS ditunjukkan gambar 4.

	
	
	Lot Size :
	DTF:

	
	
	Safety Stock :
	PTF :

	Lead Time :
	Time Periodes (weeks)

	On Hand :
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Sales Plan ( Sales Forecast )
	
	
	
	
	
	

	Actual Orders
	
	
	
	
	
	

	Projected Available Balances (PAB)
	
	
	
	
	
	

	Available To Promise (ATP)
	
	
	
	
	
	

	MPS
	
	
	
	
	
	


Gambar  4.  Bentuk Umum dari Master Production Schedule
Penjelasan singkat berkaitan dengan informasi MPS dalam gambar 4.

1. Lead Time adalah waktu  yang dibutuhkan untuk memproduksi atau membeli suatu item.

2. On Hand adalah posisi inventory awal yang secara fisik tersedia dalam stok/PAB pada periode ke-0.

3. Lot Size adalah kuantitas dari item yang biasanya dipesan dari pabrik atau pemasok. Sering disebut juga sebagai kuantitas pesanan (order quantity) atau ukuran batch (batch size). Teknik lot size yang digunakan bisa Lot for Lot/FOQ/EOQ.

4. Safety stock adalah stok tambahan dalam inventory yang dijadikan sebagai stok pengaman guna mengatasi fluktuasi dalam ramalan penjualan, pesanan-pesanan pelanggan dalan waktu singkat (short-term customer order), penyerahan item untuk pengisian kembali inventory, dan lain-lain. Adanya Safety Stock, menyebabkan kebijaksanaan untuk menjadwalkan produksi jika PAB pada suatu periode berada dibawah safety stock yang ditentukan.
5. Demand Time Fence (DTF) adalah periode mendatang dari MPS di mana dalam periode ini perubahan-perubahan terhadap MPS tidak diijinkan atau tidak diterima. 

6. Planning Time Fence (PTF) adalah periode mendatang dari MPS di mana dalam periode ini perubahan-perubahan terhadap MPS dievaluasi guna mencegah ketidaksesusaian atau kekacauan jadwal yang akan menimbulkan kerugian dalam biaya. 

7. Sales Plan (Sales Forecast) merupakan rencana penjualan atau peramalan penjualan untuk item yang dijadwalkan. Dalam pembuatan MPS, Sales forecast merupakan permintaan yang bersifat tidak pasti.

8. Actual Order merupakan pesanan-pesanan yang diterima dan bersifat pasti (certain). 

9. Projected Available Balances (PAB) merupakan proyeksi onhand inventory dari waktu ke waktu selama horizon perencanan MPS dan menunjukkan status inventory yang diproyeksikan pada akhir setiap periode  waktu.
 Perhitungan  PAB jika menggunakan pertimbangan Time Fences

Periode dalam DTF ( PAB periode ke-i = PAB i-1 + MPS i – Actual orders i

Periode sesudah  DTF (   PAB periode ke-i  = PAB i-1 + MPS i – Greater Value of  Forecast or Actual Orders pada periode ke-i.
Perhitungan  PAB jika tidak menggunakan pertimbangan time fences
PAB periode ke-i = PAB i-1 + MPS i – Greater Value of  Forecast or Actual Orders pada periode ke-i. 
10. Available-To-Promise (ATP) menyatakan kuantitas produk yang tersedia yang dapat dikirim kepada pelanggan dengan segera. Sehingga ATP merupakan informasi yang sangat berguna bagi departemen pemasaran untuk memberikan jawaban yang tepat terhadap pertanyaan pelanggan sehubungan dengan pemenuhan pemesanan yang diterima. ATP dihitung untuk periode pertama dan periode dimana terdapat MPS.

· ATP pada periode pertama : ATP1 = (PAB0 + MPS1 – safety stock) – (jumlah actual order sampai  sebelum MPS periode berikutnya)

· Pada periode berikutnya dimana ada MPS : ATP = (MPS – safety stock) – (jumlah actual order sampai sebelum MPS periode berikutnya).

11. Master Production schedule (MPS) merupakan jadwal produksi atau manufakturing yang diantisipasi (anticipated manufacturing schedule) untuk item tertentu.
Rumus penentuan MPS jika tidak menggunakan pertimbangan Time Fences:

MPSi =  Greater between AOi atau SFi  + SS - PABi-1,  Jika MPSi > 0 maka MPS = jumlah lot size yang digunakan, MPSi ( 0 maka MPSi = 0. 
Rumus penentuan MPS jika  menggunakan pertimbangan Time Fences:

MPS yang dihitung pada periode dalam DTF (frozen period)

MPSi =  AOi  + SS - PABi-1,  Jika MPSi > 0 maka MPS = jumlah lot size yang digunakan, MPSi ( 0 maka MPSi = 0.
MPS yang dihitung pada periode sesudah DTF (slushy dan free period)

 MPSi =  Greater between AOi atau SFi  + SS - PABi-1,  Jika MPSi > 0 maka MPS = jumlah lot size yang digunakan, MPSi ( 0 maka MPSi = 0. 
Untuk membuat MPS maka hitung MPS pada periode pertama,  PAB pada periode pertama, MPS periode kedua, PAB periode kedua dan seterusnya hingga periode terakhir. Dan setelah itu baru menghitung ATP. 
1. Pembuatan MPS dengan Mengabaikan Time Fences (tidak ada pembagian zona keputusan terhadap perubahan yang terjadi pada jadwal produksi)
Contoh 1: Dalam lingkungan dimana jadwal/rencana produksi dibuat dengan mempertimbangkan sales forecast dan actual order serta  teknik lot size yang digunakan FOQ
	
	
	Lot Size : 20 (FOQ)
	Safety Stock : 0

	Lead Time :
	Periode waktu (minggu)

	On Hand : 18
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Sales Plan ( Sales Forecast )
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Actual Orders
	6
	5
	2
	
	1
	
	
	

	(2) Projected available balances (18)
	8
	18
	8
	18
	8
	18
	8
	18

	(3) Available To Promise (ATP)
	12
	13
	
	19
	
	20
	
	20

	(1) MPS
	
	20
	
	20
	
	20
	
	20


MPS1 = Greater between AO1 atau SF1+ SS – PAB0 = {max(10,6)} + 0 – 18 = -8 (< 0 maka MPS = 0).
PAB periode ke-1 = PAB0 + MPS1 – Greater between AO1 atau SF1 = 18 + 0 – 10 = 8

MPS2 = Greater between AO2 atau SF2+ SS - PAB1 = {max(10,5)} + 0 – 8 = 2 (> 0 maka MPS = 20 karena teknik lot size yang digunakan FOQ sebanyak 20).
PAB periode ke-2 = PAB1 + MPS2 – Greater between AO2 atau SF2 = 8 + 20 – 10 = 18.
....dan seterusnya hitung MPS dan PAB sampai periode ke-8. Setelah selesai baru hitung baris ATP

ATP pada periode 1 = MPS periode ke-1 + PAB periode ke-0 – actual order periode kesatu = 0 + 18 – 6 = 12. 

ATP periode kedua = MPS periode ke-2 – (actual order periode ke-dua+ actual order periode ke-tiga)  = 20 – (5+2) = 13.

Contoh 2: Dalam lingkungan dimana jadwal/rencana produksi dibuat dengan mempertimbangkan sales forecast dan actual order dan  teknik lot size yang digunakan LFL
	
	
	Lot Size : LFL
	Safety Stock : 0

	Lead Time :
	Periode waktu (minggu)

	On Hand : 18
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Sales Plan ( Sales Forecast )
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Actual Orders
	6
	5
	2
	
	1
	
	
	

	Projected available balances (18)
	8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Available To Promise (ATP)
	12
	-3
	8
	10
	9
	10
	10
	10

	MPS
	
	2
	10
	10
	10
	10
	10
	10


Contoh 3: Dalam lingkungan dimana jadwal/rencana produksi dibuat dengan mempertimbangkan sales forecast dan actual order,  teknik lot size yang digunakan LFL serta ada safety stock
	
	
	Lot Size : lot for lot
	Safety Stock : 20

	Lead Time :
	Periode waktu (minggu)

	On Hand : 18
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Sales Plan ( Sales Forecast )
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Actual Orders
	6
	5
	2
	
	1
	
	
	

	(2) Projected available balances (18)
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	(3) Available To Promise (ATP)
	4
	-15
	-12
	-10
	-11
	-10
	-10
	-10

	(1) MPS
	12
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10


Contoh Perhitungan MPS:

MPS1 = Greater between AO1  atau SF1 + SS -  PAB0 = 10  + 20 – 18 = 12 

MPS2 = Greater between AO2  atau SF2 + SS -  PAB1  = 10 + 20 - 20 = 10 

Contoh Perhitungan PAB :

PAB periode ke-1 = PAB0 + MPS1 – Greater between AO1 atau SF1 = 18 + 12 – 10 = 20 (dengan mempertimbangkan safety stock maka PABi ≥ SS)
PAB periode ke-2 = PAB1 + MPS2 – Greater between AO2 atau SF2 = 20 + 10 – 10 = 20

Contoh Perhitungan ATP :

ATP1 = (PAB 0 + MPS 1 – Safety stock) – (jml actual order sampai sebelum  MPS periode berikutnya) = (18 + 12 – 20)  – (6) = 4

ATP2 = ( MPS2 – Safety stock) – (jml actual order sampai sebelum  MPS periode berikutnya)


    = (10 – 20) – (5) = -15
Contoh 4: Dalam lingkungan dimana jadwal/rencana produksi dibuat dengan mempertimbangkan hanya  actual order dan teknik lot size yang digunakan FOQ = 20
	
	
	Lot Size : 20
	Safety Stock : 0

	Lead Time :
	Periode waktu (minggu)

	On Hand : 4
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Actual Orders
	8
	6
	10
	9
	8
	12
	7
	13

	Projected available balances (4)
	16
	10
	0
	11
	3
	11
	4
	11

	Available To Promise (ATP)
	
	
	
	3
	
	1
	
	7

	MPS
	20
	
	
	20
	
	20
	
	20


Rumus perhitungan MPS pada suatu periode (MPSi) = Actual Order periode ke-i - PABi-1. 

PAB pada periode ke – i (PABi) = PABi-1 + MPSi – Actual order pada periode ke-i

Perhitungan ATP dari contoh diatas :

ATP1 = (20 + 4) – (8+6+10) = 0


ATP4 = 20 – (9+8) = 3

ATP6 = 20 – (12+7) = 1



ATP8 = 20 – 13 = 7

2. Pembuatan MPS dengan mempertimbangkan Time Fences (DTF dan PTF)
Contoh 1: Dalam lingkungan dimana jadwal/rencana produksi dibuat dengan mempertimbangkan sales forecast dan actual order,  teknik lot size yang digunakan LFL dan ada safety stock
	
	
	Lot Size : lot for lot
	Safety Stock : 20

	
	
	DTF :  3 minggu
	PTF : 6 minggu

	Lead Time : 0
	Periode waktu (minggu)

	On Hand : 4
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Sales Forecast
	20
	10
	30
	20
	15
	40
	15
	25

	Actual Orders
	9
	7
	11
	8
	
	14
	
	12

	Projected available balances (4)
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Available To Promise (ATP)
	0
	-20
	-20
	-8
	-5
	6
	-5
	-7

	MPS
	25
	7
	11
	20
	15
	40
	15
	25


Perhitungan MPS

* Perhitungan MPS pada Periode dalam DTF (frozen period)

Periode ke –1

MPS1 = Actual order1 + SS -  PAB0 = 9 + 20 – 4 = 25. 

PAB periode ke-1 = PAB0 + MPS1 – actual order  periode ke-1 = 4 + 25 – 9 = 20.

Periode ke-2

MPS2 = Actual order2 + SS -  PAB1 = 7 + 20 - 20 = 7.

PAB periode ke-2 = PAB1 + MPS2 – actual order  periode ke-2 = 20 + 7 – 7 = 20

Periode ke-3

MPS3 = Actual order3 + SS -  PAB2 = 11 + 20 - 20 = 11.

PAB periode ke-3 = PAB2 + MPS3 – actual order  periode ke-3 = 20 + 11 – 11 = 20

* Perhitungan MPS pada Periode sesudah DTF (slushy dan liquid period)

Periode ke –4

MPS4 = Greater antara Actual order4 atau Sales Forecast4 + SS -  PAB3 = 20 + 20 – 20 = 20. 

PAB periode ke-4 = PAB3 + MPS4 – Greater antara actual order  periode ke-4  atau sales forecast pada periode ke-4 = 20 + 20 – 20 = 20.

Periode ke-5

MPS5 = Greater antara Actual order5 atau Sales Forecast + SS -  PAB4 = 15 + 20 – 20 = 15. 

PAB periode ke-5 = PAB4 + MPS5 – Greater antara actual order  periode ke-5  atau sales forecast pada periode ke-5 = 20 + 15 – 15 = 20.

Periode ke-6

MPS6 = Greater antara Actual order6 atau Sales Forecast + SS -  PAB5 = 40 + 20 – 20 = 40. 

PAB periode ke-6 = PAB5 + MPS6 – Greater antara actual order  periode ke-6  atau sales forecast pada periode ke-6 = 20 + 40 – 40 = 40.

Periode ke –7

MPS7 = Greater antara Actual order7 atau Sales Forecast7 + SS -  PAB6 = 15 + 20 – 20 = 15. 

PAB periode ke-7 = PAB6 + MPS7 – greater antara Actual order7 atau Sales Forecast7 = 20 + 15 – 15 = 20.

Periode ke-8

MPS8 = Greater antara Actual order8 atau Sales Forecast8 + SS -  PAB7 = 25 + 20 – 20 = 25. 

PAB periode ke-8 = PAB7 + MPS8 – greater antara Actual order8 atau Sales Forecast8 = 20 + 25 – 25 = 20.

Perhitungan ATP

ATP1 = (PAB 0 + MPS 1 – Safety stock) – (jml actual order sebelum  MPS berikutnya)


    = (4 + 25 – 20)  – (9) = 0

ATP2 = ( MPS2 – Safety stock) – (jml actual order sebelum  MPS berikutnya)


    = (7 – 20) – (7) = -20
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