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Abstrak. Perusahaan farmasi yang memproduksi obat dengan variasi jenis dan item produk yang besar,
mengalami permasalahan terkait adanya kondisi penumpukan stok dan keterlambatan pemenuhan pesanan
pelanggan (backorder) disebabkan karena prosedur perencanaan produksi yang diterapkan perusahaan saat
ini. Penelitian ini ditujukan untuk memperbaiki perencanaan produksi saat ini dengan kerangka
perencanaan produksi hirarkis yang meliputi tiga tahapan perencanaan diantaranya: tahapan identifikasi
dan partisi produk strategi MTS dan MTO; tahapan perencanaan produksi untuk produk MTS terdiri dari
peramalan permintaan, penentuan Jadwal Produksi Induk (JPI) melalui perencanaan agregat dan disagregat
serta validasi JPI dengan rough-cut capacity planning; serta tahapan perencanaan produksi untuk produk
MTO. Berdasarkan hasil simulasi perhitungan, prosedur yang diusulkan dapat menurunkan nilai ongkos
total produksi sebesar 9%, tingkatan stok pengaman (safety stock) sebesar 49% dan lead time pemenuhan
pesanan sebesar 53%. Hal ini menunjukan bahwa prosedur perencanaan produksi usulan dapat memberi
penghematan dan dapat memperbaiki kinerja saat ini.

Kata Kunci : Perencanaan Produksi Hirarkis (PPH), Kombinasi MTS-MTO, Perencanaan
Agregat, Perencanaan Disagregat.

A. Pendahuluan

Perencanaan produksi merupakan aktivitas rumit yang memerlukan koordinasi
lintas bidang organisasi dan merupakan hasil konsekuensi dari hirarki keputusan
menghadapi berbagai isu dalam sistem produksi. Kondisi saat hasil perencanaan
produksi tidak mencapai sasaran, hal ini akan berakibat langsung pada tingkatan
persediaan produk. Kondisi tersebut mengakibatkan terjadinya penumpukan
persediaan (overstock) atau kekurangan persediaan (stockout) (Fogarty, Blackstone
dan Hoffman, 1991). Tentunya kedua situasi ini merugikan bagi perusahaan karena
akan menghilangkan keuntungan akibat terjadinya lost sale dan peningkatan biaya
produksi akibat backorder dan penumpukan stok. Hal ini sebagaimana terjadi pada
kasus yang dialami oleh PT “X”.

PT “X” adalah perusahaan farmasi milik pemerintah yang memproduksi
berbagai produk obat berbentuk tablet, kapsul, injeksi, salep, krim dan suspensi.
Masing-masing bentuk produk tersebut memiliki sejumlah famili dan item, dengan
total kurang lebih 300 item. Berdasarkan klasifikasi pemasaran, produk tersebut
dikelompokan ke dalam kelompok produk OGB (Obat Generik Berlogo), OTC (Over
The Counter), herbal, indo, promedik, MIM, dan diagnostik. Saat ini perusahaan
menerima permintaan produk berdasarkan permintaan reguler dan tender.

Berdasarkan penelitian awal, permasalahan yang dihadapi perusahaan saat ini
terkait dengan permasalahan penumpukan produk jadi dan keterlambatan pemenuhan
pesanan yang menyebabkan backorder pada beberapa periode terakhir. Kondisi
tersebut sering terjadi pada kelompok OGB yang terdiri dari jenis kapsul dan tablet.
Pada beberapa item obat OGB tersebut mengalami penumpukan dan sebagian item
obat OGB lainnya mengalami backorder. Untuk itu, dilakukan penyusunan kerangka
perencanaan produksi hirarkis untuk memberikan usulan perbaikan dalam perencanan
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produksi saat ini untuk mengatasi permasalahan penumpukan stok dan keterlamatan
pemenuhan pesanan (backorder).
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Gambar 1.1 Kerangka Perencanaan Produksi Usulan

B. Landasan Teori

1. Perencanaan Produksi Hirarkis
Perencanaan produksi hirarkis merupakan sebuah pendekatan untuk memecah

keputusan perencanaan kedalam istilah yang lebih terkelola melalui partisi
permasalahan tersebut kedalam hirarkis keputusan manajerial. Pendekatan ini
menggambarkan hirarkis pemecahan keputusan dari mulai tingkatan level atas terkait
keputusan strategi, kemudian diarahkan kepada tingkatan level menengah terkait
keputusan taktis hingga kepada tingkatan level bawah untuk memutuskan strategi
operasional (Heizer dan Render, 1993, h.533). Gambaran konseptual sistem
perencanaan hirarkis terdiri dari tiga tahapan: (1) dilakukan perencanaan agregat pada
tipe produk, horizon perencanaan model ini biasanya untuk memenuhi selama periode
satu tahun dalam mempertimbangkan fluktuasi permintaan produk; (2) dilakukan
disagregasi perencanaan agregat tipe produk untuk menentukan perencanaan pada
famili produk; 3) hasil disagregasi famili menentukan jumlah end item yang akan
diproduksi. Hingga akhirnya dapat ditentukan laporan status detail.

2. Perencanaan Agregat dan Disagregat
Perencanaan agregat merupakan hasil rencana dari pengukuran tenaga kerja

dan tingkat produksi dalam kumpulan perencanaan fasilitas yang telah diberikan.
Rencana yang dimaksud merupakan rencana umum yang dibuat masing-masing
periode untuk periode berikutnya (Bedworth dan Bailey, 1987, h.126). Tujuan
perencaaan agregat adalah utilisasi secara produktif dari sumberdaya (pekerja dan
peralatan mesin). Kata agregat menunjukan perencanaan diarahkan dari gross level
untuk memenuhi total permintaan dari semua produk yang menggunakan bersama
sumberdaya terbatas dari fasilitas yang digunakan Bedworth dan Bailey, 1987, h.121).
Beberapa macam metode Agregat Planning adalah sebagai berikut (Narasimhan dan
McLeavey, 1985):

a. Nonquantitative atau Metode Intuitive
b. Turnover Ratio
c. Charting dan Metode Graphical



Perencanaan Produksi Hirarkis Multi Produk untuk Industri Farmasi dengan Pendekatan … | 29

Teknik Industri, Gelombang 1, Tahun Akademik 2015-2016

d. Metode Tabular
e. The Linear Programming Method, metode Linear Programming (LP)
f. Simulation Method

Perencanaan Disagregat adalah aktivitas pengkonversian level produksi yang
telah direncanakan ke dalam kuantitas dari masing-masing model produk yang telah
dikerjakan pada perencanaan fasilitas (Bedworth dan Bailey, 1987, h.126). Jadwal
produksi induk (JPI) merupakan keluaran dari disagregasi sebuah perencanaan
agregat. JPI menggabungkan produk-produk yang sama (identik) ke dalam kelompok
produk, memecah permintaan dalam bulanan dan kadang-kadang menentukan
kelompok atau produk, tenaga kerja yang dibutuhkan untuk setiap end item dan
pelayanan yang harus dijadwalkan secara spesifik pada setiap stasiun kerja. Selain itu,
JPI merupakan suatu pernyataan tentang produk akhir (termasuk suku cadang) dari
suatu perusahaan industri manufaktur yang merencanakan untuk memproduksi output
yang berkaitan dengan kuantitas dan periode waktu (Gaspersz, 2001, h.141). Terdapat
dua metode pendekatan algoritma optimasi untuk memecahkan permasalahan
disagregasi, diantaranya:

a. Hax and Meal Method
b. Convex Knapsack Method (Hax and Bitran Method)
3. Konsep Decoupling Point

Konsep decoupling point merupakan istilah pemisahan bagian orientasi
organisasi kedalam aktivitas-aktivitas untuk memenuhi pesanan pelanggan
berdasarkan peramalan dan perencanaan, atau titik yang menunjukan seberapa dalam
pesanan pelanggan masuk dalam aliran barang (Hoekstra dan Romme, 1992 dalam van
Donk, 2000). Dua faktor utama yang mempengaruhi strategi menentukan posisi
decoupling point yaitu rasio leadtime produksi dengan penyerahan (P/D ratio) dan
volatilitas permintaan relative atau relative demand volatility (RDV). Apabila kedua
faktor ini digambarkan dalam sebuah diagram scatter, maka akan memberikan
gambaran empat situasi yang mengarahkan pada pemilihan strategi penyerahan produk
(Olhager, 2003).

Rasio P/D

Relative Demand
Volatility (RDV)

Tinggi

Rendah

MTO ATO

MTO

ATO

MTS MTS

1 P/D>1P/D<1

Gambar 2.1 Diagram Strategi Posisi Produk

(Sumber: Olhager, 2003)

C. Hasil Penelitian dan Pembahasan

1. Identifikasi Perencanaan Produksi Saat Ini
Hasil tahapan ini menunjukan gambaran perencanaan produksi PT “X” selama

periode 2014 menghasilkan kondisi penumpukan stok dan terjadinya backorder. Nilai
penumpukan stok terjadi rata-rata sebesar Rp 84,53 milyar/bulan dengan kenaikan
rata-rata per bulan sebesar Rp 0,67 milyar. Sedangkan nilai keterlambatan pemenuhan
pesanan (backorder) rata-rata terjadi sebesar Rp 53 milyar/bulan atau menunjukan
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47,21% pesanan tidak terpenuhi tiap bulan dari total Purchase Order (PO) pelanggan.
Kelompok Obat Generik Berlogo (OGB) menyumbang penumpukan stok sebesar 89%
dan backorder sebesar 73% dari total penumpukan dan backorder yang terjadi.
Perencanaan ditujukan untuk memproduksi dari jenis kapsul dan tablet sebanyak 119
item terdiri dari lima famili kapsul betalaktam/KB (2 item), kapsul non
betalaktam/KNB (25 item), kapsul herbal/KH (7 item), tablet betalaktam/TB (3 item)
dan tablet non betalaktam/TNB (82 item). Beberapa prosedur perencanaan produksi
yang diterapkan selama periode 2014: 1) metode peramalan menggunakan metode
kualitatit (pendekatan intuitif) 2) perencanaan produksi dibagi dua bagian, tender dan
reguler. 3) metode penentuan stok pengaman menggunakan pendekatan kualitatif
(analisa histori).

2. Identifikasi Strategi MTS-MTO Dengan Konsep Decoupling Point
Hasil tahapan ini menunjukan informasi persediaan produk hanya bisa

dilakukan pada bahan baku dan produk akhir. Adapun persediaan pada produk
setengah jadi (ruah) tidak direkomendasikan untuk diadakan persediaan dikarenakan
sifat perishable produk. Melihat hasil analisa identifikasi decoupling point, strategi
posisi produk yang mungkin pada produk kapsul dan tablet adalah MTS dan MTO.
Adapun penerapan ATO beresiko untuk diterapkan karena produk semi manufacturing
berbentuk ruah (hasil pencampuran bahan-bahan obat) beresiko terjadinya kontaminasi
bahan kimia yang akan menimbulkan kerusakan produk. Hasil penentuan P/D Ratio
dan penentuan RDV (Relative Demand Volatility) dipetakan dalam diagram klaster
strategi posisi produk kapsul dan tablet dimana  teridentifikasi 78 item MTS (terdiri
dari 18 item KNB, 53 TNB dan 7 KH) dan 41 item MTO (terdiri dari 18 item 2 KB, 7
KNB, 29 TNB dan 3 TB).
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Gambar 3.1 Titik Decoupling Point Produk Kapsul dan Tablet

Gambar 3.2 Diagram Klaster Strategi Produk MTS-MTO (Kapsul)

Gambar 3.3 Diagram Klaster Strategi Produk MTS-MTO (Tablet)
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3. Perencanaan Produksi Pola MTS (Make to Stock)
Dilakukan simulasi perencanaan produksi untuk periode 2014, hasil tahapan

perencanaan masing-masing dijelaskan sebagai berikut:
a. Perhitungan Unit Konversi Agregat, perencanaan produksi dibagi dua yaitu

perencanaan produksi lini satu dengan produk agregat nonbetalaktam (18 item
kapsul non -laktam dan 53 item tablet non -laktam) serta perencanaan
produksi lini dua dengan produk agregat herbal (7 item).

b. Peramalan Permintaan, pola data yang terbentuk dari kedua produk agregat
nonbetalaktam dan herbal adalah pola data “tren cenderung horizontal”.
Berdasarkan rekapitulasi uji kesalahan pada, metode peramalan terpilih yang
memiliki tingkat keakuratan (nilai eror) kecil yaitu metode Single Moving
Average (SMA).

c. Perencanaan Produksi Agregat, perencanaan dilakukan untuk dua produk
agregat yaitu nonbetalaktam dan herbal. Sebelumnya ditentukan ditentukan
tingkatan stok pengaman (safety stock) dengan pendekatan probabilitas stockout
dan lead time demand, diketahui stok pengaman nonbetalaktam sejumlah
47.459.165 butir dan herbal sejumlah 658.092 butir. Rencana produksi agregat
dihitung menggunakan dua pendekatan alternative strategi pengendalian tenaga
kerja (TK) (alternatif 1) dan jam lembur (altenatif 2). Pada perencanaan
produksi non betalaktam diketahui nilai Ongkos Total Produksi (OTP) dari
alternatif 1 sebesar Rp 595.704.207.690,- sedangkan dari alternati2 2 sebesar Rp
691.291.277.229,- dengan masih terdapat nilai backorder. Pada perencanaan
produksi herbal dilakukan toll manufacturing (subkontrak penuh) dengan OTP
sebesar Rp 1.013.881.880,-

Gambar 3.4 Grafik Rencana Agregat (Non Betalaktam) Alternatif 1

Gambar 3.5 Grafik Rencana Agregat (Non Betalaktam) Alternatif 2

d. Perencanaan Produksi Disasagregat Metode Hax Bitran, pada perencanaan
disagregat nonbetalaktam ditetapkan semua famili (KNB dan TNB) diproduksi,
kecuali pada famili KNB tidak diproduksi pada bulan April, Juni dan Agustus.
Hasil algoritma membagi rencana agregat kedalam kuantitas famili menunjukan
alokasi perencanaan agregat periode Jan-2014 sejumlah 132.952.301 butir,
jumlah Famili KNB yang akan diproduksi sejumlah 27.215.003 butir dan
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Famili TNB sejumlah 105.737.298 butir. Hasil algoritma membagi kuantitas
famili kedalam kuantitas item menghasilkan informasi Jadwal Produksi Induk
(JPI).

e. Perhitungan Rough-Cut Capacity Planning (RCCP), hasil uji validasi JPI
dengan membandingkan kapasitas tersedia dengan kapasitas dibutuhkan dari
jumlah JPI pada ketiga stasiun kerja (SK) digambarkan dalam grafik RCCP.
Diketahui informasi perlu adanya penambahan kapasitas tersedia dengan
melakukan penambahan kapasitas tenaga kerja kontrak pada masing-masing
SK.

4. Perencanaan Produksi Pola MTO (Make to Order)
Hasil tahapan ini menunjukan informasi evaluasi perbaikan prosedur pola

perencanaan produksi MTO dan reduksi lead time pemenuhan pesanan.
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Gambar 3.6 Urutan Prosedur Perencanan dan Produksi Pola MTO

No Proses Mulai Selesai Durasi
Jan 2014 Feb 2014 Mar 2014
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Gambar 3.7 Gant Chart Urutan Prosedur Pola MTO Usulan

D. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini berdasarkan informasi
pembahasan sebelumnya sebagai berikut:
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1. Permasalahan perencanaan produksi yang dihadari PT “X” saat ini terkait
dengan penumpukan stok dan kekosongan persediaan saat pesanan datang
(backorder) diakibatkan karena dampak prosedur perencanaan produksi yang
diterapkan saat ini.

2. Kerangka perencanaan produksi hirarkis dipertimbangkan untuk memberikan
usulan perbaikan dalam perencanan produksi saat ini. Perencanaan produksi
hirarkis yang diusulkan terdiri dari 3 tahapan: 1) Tahapan partisi strategi produk
make-to-stock dan make-to-order dengan metode decoupling point. 2) Tahapan
perencanaan produksi untuk pola produk MTS terdiri dari peramalan
permintaan, agregasi dengan pendekatan metode grafis dan disagregasi dengan
pendekatan algoritma Hax Bitran (convex problem) untuk menentukan Jadwal
Produksi Induk (JPI) dengan validasi melalui pengukuran RCCP (rough cut
capacity planning). 3) Tahapan perencanaan produksi untuk pola MTO.

3. Hasil simulasi perencanaan produksi usulan dengan kasus periode perencanaan
produksi 2014 menunjukan, telah terjadi penurunan nilai ongkos total produksi
sebesar 9%, tingkatan stok pengaman (safety stock) sebesar 49% dan lead time
pemenuhan pesanan sebesar 53% dari nilai hasil prosedur perencanaan produksi
yang diterapksan pada periode 2014. Hal ini menunjukan bahwa prosedur
perencanaan produksi usulan dapat memberi penghematan dan mengatasi
permasalahan penumpukan stok dan backorder dibandingkan dengan prosedur
perencanaan produksi yang diterapkan perusahaan saat ini.
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