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Tujuan Pelatihan dan Referensi
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Tujuan Pelatihan :

Umum : Setelah mengikuti pelatihan ini peserta diharapkan dapat memahami konsep manajemen
produksi dan operasi dengan baik yang berkaitan dengan faktor-faktor penting dalam
sebuah kerangka operasional sebuah system produksi dan system usaha.

Khusus : a. Memahami ruang lingkup manajemen operasional

b. Memahami system transformasi input, proses dan output pada perusahan jasa &
manufaktur
c. Membandingkan operasional pada manufaktur dan jasa

Referensi :

1. Slack, Nigel., Alistair Brandon-Jones, Robert Johnston. Operations Management. Pearson
Education Ltd, 2016

2. Heizer, Jay and Barry Render. Operations Management: Sustainability and Supply Chain

Management. 11t Edition. Pearson Education Ltd, 2014

Hill, Alex and Terry Hill. Operations Management. 3" Edition. Palgrave Macmillan, 2012

Haryono, H. Siswoyo. Manajemen Produksi dan Operasi. Intermedia Personalia Utama, 2015

Rusdiana, H.A. Manajemen Operasi. Pustaka Setia, 2014
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PO terlalu teknis/matematis, mengingkari Filosofi dalam MPO yang menjadi pijakan utama

%’?NM \0‘x

Hal yang Sering Diabaikan
Pada Memahami MPO

Filosofi MPO sebagai sebuah refleksi yang kritis, rasional, mendasar dan sistematis tentang
cara berpikir, pola bertindak, serta dasar-dasar nilai yang mempengaruhi tata kelola
produksi dan operasi di dalam suatu perusahaan bisnis

Manajemen (termasuk di dalamnya MPO) meliputi suatu area disiplin ilmiah’ dan,praktek yang
luas. Akan tetapi cara berpikir dan praktek manajemen memiliki beberapa prinsip esensial
yang bersifat filosofis. (Drucker, 2001)

Ujian terhadap berhasil tidaknya praktek MPO adalah hasilnya. Akan tetapi hasil itu tidak
melulu terkait dengan uang (economic performance), tetapi juga dengan manusia, nilai-
nilainya, dan perkembangannya. Inilah yang membuat manajemen (dalam hal ini MPO) terkait
erat dengan kemanusiaan. Bahkan bisa juga dibilang, dimensi filosofis terdalam dari MPO
adalah sisi kemanusiaannya
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Get Qut There and Get SALES

got;ced by Your Ideal Sell the Right Thing That
:Js‘OmEYS ) Solves a Problem

It's time to stop being the

Whenever we invest our
time or money in
anything, we are investing
in the of promise of how it

( ] Iwill make us feel.

best kept secret in town!

PROCESSES

Align Every Action,
System and Process to
Profitability Not just
money profit, but also
time profit, mental or
emotional profit, profit in
the fulfiliment of a full
expression of who you are.

Branding

FINANCIALS

Know Your Numbers, Know the Truth
You need to set the financial course of
your business. Be responsive to your
numbers, not reactive.

PEOPLE

Customers, employees, vendors and even
yourself. Are you completely aligned with

your vision? Infograph created by Change My Business Coaching
www.ChangeMyBusinessCoachingca | 844.910.7111 ,’
' d
——————————————————————————————————————————————————————————— -

i

~
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PRODUCTIVE 7 -
PRODUCTIVE # PROEIT 2
NON PROFIT ORGANIZATLION ?

PELATIHAN KOMPETENSI SDM PENDIDIKAN TINGGI VOKASI DAN PROFESI



Operasi Sebagai System Produktif (2)
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Strategi Operasi Dan
Pengambilan Keputusan
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Gambar 1. Operations Strategy Framework
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Perencanaan kapasitas adalah proses penentuan
kapasitas produksi yang dibutuhkan oleh suatu
perushaan untuk memenuhi tuntutan permintaan
kebutuhan produknya.

Kegiatan strategis dalam proses Manajemen
Kapasitas yang berfokus pada penyusunan
rencana kapasitas, menggunakan masa kini untuk
memprediksi masa depan

Dari rentang waktunya, peren

meliputi:

- Perencanaan jangka panja
fasilitas/infrastruktur, renca

- Perencanaan jangka pendek ‘
kerja reguler, lembur, subkontrz:
persediaan
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Perencanaan Kapasitas Dan Agregat (2) LOF

Number or
capacity of
facilities

Scheduling

>

Short term Medium term Long term

Gambar 2. Dimensi Waktu Strategi Perencanaan Kapasitas

F ol

Long Term
Perencanaan ini memerlukan waktu lebih dari 1 tahun. Sumber

daya produktif (seperti gedung, peralatan atau fasilitas)
membutuhkan waktu yang lama untuk diperoleh atau dibuang.
Perencanaan kapasitas jangka panjang membutuhkan
partisipasi dari manajemen puncak karena keputusan yang
diambil berkenaan dengan fungsi penambahan fasilitas dan
peralatan yang memiliki lead time panjang

Medium Term > Agregat

Perencanaan ini memerlukan waktu bulanan atau kwartalan
untuk 3 hingga 18 bulan ke depan. Dengan demikian,
kapasitas dapat divariasikan dengampmemanfaatkan sumber
daya yang tersedia, yaitu dengan menggunakan alternatif
seperti penambahan jumlah karyawan atau jumlah, shif, atau
dapat dilakukan subkontrak dan menggunakan persediaan.
Hal ini merupakan tugas dari perencanaan agregat

Short Term ,
Perencanaan ini memerlukan waktu' kurang dari 1 bulan. 'Hal
ini terikat dengan proses penjadwalan tugas dan karyawan
secara harian atau mingguan atau pengalokasian mesin, dan
membutuhkan penyesuaian untuk mengeliminasi perbedaan
antara output actual dengan yang direncanakan '
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Perencanaan Kapasitas Dan Agregat (3) TOF

Sumber dava dan

Biaya o
: fasilitas perusahaan

Kebijakan
perusahaan

N/

Ramalan
permintaan

Perencanaan

Alternatif pure
strategy

l

Alternatif mixed
strategy

l

Rekomendasi

Gambar 3. Model Perencanaan Agregat

W

Perencanaan Agregat :

U Perencanaan kegiatan operasional untuk memberikan tingkat output yang
harus dihasilkan sebuah fasilitas selama 3 hingga 18 bulan (medium term),
agar sesuai dengan tingkat permintaan yang tidak pasti pada masa depan;

U Perencanaan yang dilakukan dengan memaksimalkan penggunaan fasilitas
yang tersedia, namun dengan tetap mempertimbangkan minimalisasi total
biaya operasi;

U Harus konsisten dengan strategi jangka panjang manajemen puncak dan
bekerja dengan sumber daya yang dialokasikan oleh keputusan strategis
sebelumnya

Aspek :

< Kebijakan perusahaan, misalnya subkontrak dengan perusahaan lain,
kebijakan mengenai tingkat persediaan, pemesanan kembali, dan melakukan
lembur

< Biaya, penyimpanan persediaan, biaya pemesanan, biaya yang muncul apabila
melakukan subkontrak, dan biaya lembur serta biaya apablla terdapat
perubahan persediaan.

< Sumber daya, terdiri atas sumber daya manusia/dan fasilitas yang dimiliki
perusahaan.

< Peramalan permintaan yang diperoleh dari data historis permintaan masa lalu,
yang digunakan untuk memprediksi jumlah permintaan pada masa depan.

Pure Strateqy
Perusahaan dikatakan menggunakan strategi ini apabila yang dimodifikasi adalah

satu variable yang dapat dikendalikan perusahaan (variabel sesuai dengan target
produksi yang ditetapkan oleh Manajemen, misal : tingkat.persediaan, production
rate, tenaga kerja, kapasitas, subkontrak)

Mixed Strateqy

Strategi ini melibatkan pengubahan lebih dari satu variabel yang dapat dikontrol.
Strategi ini digunakan apabila pure strategy tidak dapat dllakukan atau tidak
feasible.
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Perencanaan Kapasitas Dan Agregat (4)

Marketplace Research and
and Demand Technology

Gambar 4. Hubungan antara Perencanaan Agregat dan Area Keputusan Lain
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Analisis Break Even Point

Costs and Revenues

Sales Revenue

,’/’('

Fixed Costs

Sales Level

Gambar 5. Break Even Point

Kelemahan :

» Analisis BEP memerlukan adanya ”asumsi”, terutama mengenai
hubungan antara biaya dengan pendapatan.

> Analisis BEP bersifat statis, artinya hanya digunakan pada titik
tertentu, bukan pada suatu periode tertentu.

» Analisis BEP tidak digunakan untuk mengambil keputusan akhir,
tetapi digunakan jika ada penentuan kegiatan lanjutan yang dapat
dilakukan.

» Analisis BEP tidak menyediakan pengujian aliran kas yang baik,
artinya jika aliran kas telah ditentukan melebihi aliran kas yang harus
dikeluarkan, proyek dapat diterima dan halhal lainnya dianggap sama.

» Analisis BEP kurang memperhatikan risiko-risiko yang terjadi selama
masa penjualan, misalnya kenaikan hargagbahan baku.

Asumsi dasar yang digunakan : | :

U Biaya yang terjadi dalam suatu perusahaan harus dlgolongkan
kedalam biaya tetap dan biaya variabel.

U Biaya vaiabel yang secara total berubah sesuai dengan perubahan
volume, sedangkan biaya tetap tidak mengalaml perubahan secara
total.

U Jumiah biaya tetap tidak berubah walaupun ada perubahan keglatan, f
sedangkan biaya tetap perunit akan berubah-ubah. N f

O Harga jual per-unit konstan selama periode dianalisis.

U Jumlah produk yang diproduksi dianggap selalu habis terjual.

U Perusahaan menjual dan membuat satu jenis produk, bila perusahaan
membuat atau menjual lebih dari satu jenis produk maka :
“perimbangan hasil penjualan” setiap produk te{tap. .

|
.
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Strategi Penetapan

; FUTURE
Aol CILAMAYA
_ PORT

Bekasi Regency

Lokasi

Pertimbangan (Manufaktur):

NooswNR

Suasana ketenagakerjaan yang kondusif
Jarak dengan pasar

Kualitas hidup

Jarak dengan pemasok dan sumber-sumber.

. Jarak dengan fasilitas perusahaan induk.
. Biaya-biaya utilitas, pajak, dan real estate.
. Faktor-faktor lain, seperti ketersediaan lahan untuk ekspansi, biaya

konstruksi, akses ke moda transpostasi, dsbh.

Strategi (Manufaktur):

1.

Biaya rendah > Ketika manajemen telah memutuskan untuk
beroperasi di satu lokasi tertentu, banyak biaya yang menjadi tetap
dan sulit dikurangi

Inovasi > Tidak pindah, tetapi memperluas,fasilitas yang ada;
Mempertahankan lokasi sekarang dan_menambahkan fasilitas lain di
tempat lain atau; Menutup fasilitas yang ada atau pindah ke lokasi
lain L _

Pertimbangan (Jasa):

1.
2.
3.
4.

Jarak dengan customer. ‘
Biaya transportasi dan jarak ke pasar.
Lokasi pesaing. | |

Faktor-faktor khusus, seperti kepadatan penduduk arus Ialu-lmtas,
kemudahan menjangkau lokasi. ,

Strategi (Jasa):

1.

Analisis lokasi di sektor industri terfokus pada minimalisasi biaya,
sementara fokus pada sektor jasa ditujukan untuk memaksimalkan
pendapatan.

. Bagi perusahaan jasa, lokasi yang spesifik kerap lebih memengaruhl

.

pendapatan daripada biaya. [
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Tata Letak/Lay Out (1)

Keputusan disain layout menerjemahkan keputusan-
keputusan prioritas persaingan, proses, dan kapasitas
ke dalam penataan fisik, orang, alat kerja (equipment)
dan ruang (space).

Perencanaan /ayout meliputi keputusan tentang
penataan fisik pusat-pusat aktivitas ekonomi (economic
activity center) di dalam satu fasilitas tertentu. Pusat
aktivitas ekonomi adalah segala sesuatu yang
memerlukan ruangan: orang, in, bangku kerja,
mesin, rak, gang (lorong/aisle),'c 2

dapat beroperasi se-efektif mun

Plant Layout merupakan suatu
menyangkut penyusunan fasilit
dan efisien yang mencakup des
bagian-bagian pusat kerja dan p
pada proses produksi (input-prose
ada di dalam bangunan ataupun di
kegiatan operasi berjalan dengan lan
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Tata Letak/Lay Out (2)

GUDANG BAHAN BAKU
(MATERIAL)

Mesin Mesin Mesin Mesin
Bubut Dnll Gerinda Drill
Mesin Mesin Mesin

Press Pelengkung Drill

Mesin Mesin

Perata Dnll

Mesin Mesin Mesin

Bubut Perata Dnll

(ASSEMBLY)

FPROSES PERAKITAN

GUDANG PRODUK JADI

Gambar 6. Product Lay Out / Line Lay Out

Tata letak jenis ini membentuk suatu garis mengikuti
jenjang proses pengerjaan produksi suatu produk dari
awal hingga akhir. Mesin-mesin dan perlengkapan
pabrik disusun berdasarkan urutan opersi proses
produksi yang diperlukan untuk membuat suatu produk.

Kelebihan Product Lay Out :

* Fasilitas mesin dapat dioperasikan secara cepat

* Penentuan routing dan schedulling mudah

 Tak perlu material handling

- Bahan cepat diproses

+ Pesanan tak ada karena proses untuk pasar

+ Tak memerlukan banyak karyawan karena fasilitas
bersifat otomatis

Kelemahan Product Lay Out :

+ Fasilitas yang satu tergantung dengan fasilitas yang
lain sehingga kerusakan mesin yang satuakan dapat
menghentikan seluruh proses produksi.

+ Bila fasilitas ingin ditambah perlu serangkaian
fasilitas yang lain sehingga investasi mahal

* Memerlukan perencanaan proses yang matang dan
pengawasan proses yang teliti
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Tata Letak/Lay Out (3)

Dalam layout ini mesin-mesin dan peralatan-peralatan yang memiliki kesamaan fungsi
dikelompokkan dan ditempatkan dalam satu tempat atau ruang tertentu. Layout
semacam ini biasanya dipergunakan untuk perusahaan-perusahaan yang berproduksi
dalam rangka memenuhi pesanan dimana terdapat banyak pesanan yang berbeda
baik dalam bentuk, kualitas, maupun jumlahnya.

|r------------{'----r'-------r------------'{'--" Kelebihan Process Lay Out :

Mesin | Mesin |1 Mesin -  Dapat mengakibatkan pemanfaatan mesin secara optimal, spesialisasi mesin dan
+' tenaga kerja

1
Bubut Bubut Drill Pengelasan Pengedasan :
-#-------'L--—--' + Bagian-nagian fungsional luwes dan dapat memproses berbagai jenis produk
1
1
1
|}
|

* Mesin-mesin merupakan mesin srbaguna yang biasanya biayanya lebih rendah bila
dibandingkan dengan mesin yang bersifat khusus

* Produk dan layanan yang memerlukan proses yang bermacam-macam dapat
dengan mudah diproses

+ Fasilitas lain dalam layout fungsional tidak terpengaruh dengan adanya
kemungkinan salah satu mesin rusak

+ Mesin dan karyawan saling tergantung sehingga layout;ini sangat sesuai untuk
pelaksanaan sistem upah borongan.

Mesin Musin
Bubut Bubut

)
B k. Sl s s s o A #----
P

1
Mesin d Musin

Perata Perata

===

i
i

Perakitan

GUDANG BAHAN BAKU
(MATERIAL)
GUDANG PRODUK JADI

Musin Mesin

Perata

1y, Kelemahan Process Lay Out :

>
: + Fasilitas atau mesin serbaguna biasanya lebih lambandalam pengoperasian bila
4

Perakitan
Gerinda

o ————————

dibandingkan dengan mesin khusus sehingga biaya operasional per satuan lebih

tinggi

+ Penentuan jalannya proses (routing) dan penentuan jadual (schedulling) serta
akuntansi biayanya sulit sebab setiap pesanan harus dikerjakan tersendiri.

Gambar 7. Process Lay Out / Functional Lay Out + Pengendalian bahan (material handling) dan biaya angkut bahan dalam pabrik
relatif tinggi.

* Gerakan bahan-bahan di dalam pabrik lamban sehingga persediaan dalam proses
relatif besar, lagi pula diperlukan tempat penyimpanan yang luas.

* Pesanan-pesanan sering hilang

+ Sulit dilakukan keseimbangan tenaga kerja dan mesin-mesin

+ Sering terjadi proses membalik.
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Tata Letak/Lay Out (4)

& Mesin Mesin Mesin
2 Z Las  [€] Gerinda Keling
i3
Z g e l
& .
2
LT > B
Q<
Z 2 o
< g T
-
03 Mesin Mesin Fasilitas
= Gergaiji Gerinda Pengecatan

GUDANG PRODUK JADI

Gambar 8. Fixed Lay Out

Layout ini merupakan susunan letak mesin dan fasilitas
produksi yang diatur di dekat tempat proses produksi
dengan posisi tetap.

Kelebihan Fixed Lay Out :

Pergerakan material dapat dikurangi.

Peluang mendapatkan penghrgaan atas pekerjaan tim
atau individu cukup terbuka.

Tanggung jawab tim tinggi.

Sangat fleksibel atas perubahan produk desain maupun
perubahan volume produksi.

Bebas dalam menentukan jadwal dan dapat mencapai
waktu produksi total minimum.

Menyediakan kesempatan job enrichments
Mengedepankan kebanggaan,dan kualitas'karena masing-
masing individu dapat menyelesaikan, "whole job”.

Kelemahan Fixed Lay Out :

Pergerakan operator dan material sangat banyak.
Duplikasi peralatan sering terjadi.

Operator membutuhkan skill tinggi.

Supervisor umum dibutukan.

Penempatan material dan mesin susah dan mahal.
Utilisasi peralatan rendah.

Membutuhkan peningkatan ruang dan work-in-process
yang lebih besar

Membutuhkan kontrol yang dekat dan koordinasi dengan
jadwal produksi
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Tata Letak/Lay Out (5)

GUDANG BAHAN BAKU

Mesin Mesin Mesin Perakit >
Bubut Drll Gerinda T
Wigsin Perakitan Mesin Pengecatan
Perata Las
L >
Mesin Mesin Mesin Mesin :
P'ress Bubut Drill Press Perakitan =2y
Mesin Musin Perakitan Mesin Mesin
Gerinda Dl Drill Gerinda
L >

GUDANG PRODUK JADI

Gambar 9. Group Technology Lay Out

Pada layout ini, mesin-mesin dan perlengkapan
yang digunakan untuk membuat atau memproses
komponen yang sama.

Kelebihan Group Technology Lay Out :

« Menghemat biaya pengendalian bahan

* Mudah mengetahui dimana setiap kelompok
produk berada

- Waktu pengiriman barang, jadi dapat lebih
cepat dan penentuan schedullingnya sederhana

- Biaya tetap dapat dikurangi karena orang bisa
mendasarkan diri pada kegiatan yang lalu

Kelemahan Group Technology Lay Out :

« Pemanfaatan fasilitas tidak penuh

* Perlu pengendalian bahan yang baik

- Bagian-bagian tidak luwes

 Mesin serba guna harus dimanfaatkan penuh
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Sumber Daya Manusia Dalam MPO (1) Wy

Manusia/Pekerja dalam industry :

+ Pekerja = resource - cost centre

+ Pekerja = machine/tools/equipment - rutinitas untuk
produktivitas/profit

* Pekerja = human being > humanize humans

+ Pekerja = partner - partnership/asset : competitive advantage

HUMAN CENTERED DESIGN

Fungsi operasional manajemen
sumber daya manusia :
1 Perencanaan Tenaga Kerja
2. Pengembangan Tenaga
cora MSDM
Penilaian Prestasi Kerja
Pemberian Kompensasi
Pemeliharaan Tenaga Kerja
Pemberhentian
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Sumber Daya Manusia Dalam MPO (2) W

Benarkah Revolusi Industri 4.0

% $ w Hi.awnusm

Peran manusia akan banyak tergantikan oleh mesin,

n X lNDUSTRy" E robot, sistem aplikasi, maupun kecerdasan buatan
' - ’

berupa mesin yang meniru algoritma menyerupai
“suggest” di dalam diri manusia.

Perkembangan teknologi seharusnya
semakin mempermudah pekerjaan manusia,
T bukan menggantikan peran manusia

PELATIHAN KOMPETENSI SDM PENDIDIKAN TINGGI VOKASI DAN PROFESI
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Sistem Informasi Manajemen
Dalam MPO (1)

Production
information

Maljufac_turing Smart

visualized

management Iogistics

Smart Smart
equipment , factories

Production b G A Energy
execution system management

logistics

//,0 logistics
"?-i 5 AN Supplier

|
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Sistem Informasi Manajemen
Dalam MPO (2)

Fr==-=-========" Data Interacting
Sub-Sistem

INPUT

PROSES -
Sub-Sistem I
Output :

I

Sumber Internal
. Sub-Sistem
I Proses
| Produk
Sumber
Lingkungan
|
I Sub-Sistem
| Intelijen
| Manajemn Produksi
|

——————— -_— e = o= ol

Data: —o-uo Informasi ;| ———

Gambar 10. Model Sistem Informasi Produksi



o5 T T ———— - —

Sistem Informasi Manajemen

Dalam MPO (2)

©

< Management information system

Q@ Business information system

Q\

S
&

™
o\‘y Production (machining

(strategy, marketing,... @«/‘
il

g

(finance, accounting, personnel,...)

----r-——
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Manufacturing information system 1
(production manager, ledmologlst
master,...} /

‘s; m1 SGMOIS, "o

center, production ling,., )

MOM (MES / WMS / MMS / QMS...)
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Sistem Informasi Produksi
1. Sub-Sistem Pengendalian Persediaan meliputi :
Bahan baku; Bahan Pembantu; Barang Jadi; WIP
2. Sub-Sistem Harga Pokok Produksi
3. Sub-Sistem Biaya Produksi
4. Sub-Sistem Departemenisasi
5. Sub-Sistem Pendistribusian Biaya

Sistem Informasi Manajemen Produksi.
1. Sub-Sistem Perencanaan Produksi dan Sub-
Sistem Kordinasi Biaya Produksl
2. Sub-Sistem Pengendal :
3. Sub-Sistem Disteribusi F

Bagaimana manajer meng

produksi ?

a. Digunakan dalam penci
operasi sistem produks

b. Digunakan ikhtisar outp
seluruh operasi

c. Digunakan dalam memen
persediaan dan sub-siste

d. Dlgunakan untuk membuat
mengenai konstruksi/perluas

e. Menyediakan informasi bagi par
seluruh perusahaan
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