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ABSTRAK
Agregat PIanmng merupakan suatu proses penetapan tingkat
duksi akhir keseluruhan guna thi tingkat
yang diperoleh dari p lan dan d tujuan
mmlmasn loml biaya produksi. Pmncanaan agxegal dxhuat untuk
duksi dalam } pasar

yang tidak pasu Jika pesamm yang diterima bersifat tetap dalam waktu yang
relatif panjang maka perencana produksi tidak akan mengalami kesulitan
dalam menetapkan rencana produksi bulanan. Kenyataannya, pola
permintaan seringkali lebih menunjukkan pola yang dinamis danpada pola

statis sehingga yulitkan dalam rencana p i bulanan.
Metode heuristik dalam pcrencanaan agregat dapat mengatasi kesulitan
tersebut. Faktor-faktor yang d kan dalam b

agregat adalah semua sumber daya yang berupa kapasitas mesm yang
tersedia, jumlah tenaga kerja yang ada, tingkat petsedlaan yang d.nenluknn
hasl i akhir

dan penjad ya. Dalam penelitian ini di
dengan biaya yang mini yaitu al if’ produk yang layak untuk
produksi reguler dilakukan maksimal sesuai k itas produksi sebesar

1300 (dalam ribu) jam-orang atau unit, sementara lembur kerja
(overtime)yang schat bagi tenaga kerja dalam satu tahun hanya dilakukan
dalam 8 periode dan subkontrak hanya 2 kali saja dalam satu tahun yaitu
bulan Juli dan Agustus.

Kata Kunci:dgregar planning, metode heuristik, overtime, reguler,
subkontrak

ABSTRACT

Aggregate Planning is a process of end production capacity/output level
provision in overall to meet demand level obtained from forescating and
order by purpose to minize total production cost. Aggregate planning is
made to match production capability in flacing unpredicted market demand.
If the order received is fixed in relativeley long term then production
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planner will not face difficulty in determining mountly production plan. In
fact, demand pattern is frequently showing more dynamic pattern than static
pattern hence pose difficulty in de g monily production plan.
Heuristic method in aggregate planning can address this difficulty. Factors
10 be considered in making aggregate planning is all luding
available machien capacity, existing employment, supply level as
determined and it schedulling. In this research end product result with
minimum cost was obtained, where proper product alternative for regular
production is performed maximally according to production capcaity of
1300 (in thousand) hour- person or unit, whereas health overtime Jor
worker within a year is only performe din 8 periods and subcontract is only
twice a year in July and August.

Keywords: Aggregate planning, heuristic method, overtime, regular, sub

contract
Pendahuluan
Perencanaan agregat (agregat
planning) juga dikenal sebagai

penjadwalan agregat adalah suatu
pendekatan yang biasanya dilakukan
oleh para manajer operasi untuk
menentukan  kuantitas dan  waktu

daripada biaya rendah. permasalahan
strategis yang dimaksud itu antara lain
mengurangi  permasalahan  tingkat
ketenagakerjaan  terutama  dalam
kebijakan penentuan waktu lembur
(overtime) yang sesuai dengan undang-
undang ketenagakerjaan agar

produksi  pada jangka h
Perencanaan agregat dapat digunakan
dalam menentukan jalan terbaik untuk
memenuhi permintaan yang diprediksi
dengan ik i

gi  kelelah tenaga kerja
sehingga mereduksi Penyakit Akibat
Kerja  (PAK), menekan tingkat
persediaan, atau memenuhi tingkat

tingkat tenaga kerja, tingkat di

pekerjaan lembur, tingkat subk

nilai produksi pel yang lebih tinggi. Bagi
b jadwal agregat
k bertuj hub sasaran

dan  variabel lain yang dapat
dikendalikan, (Nasution, 2005).

Penelitian  dilakukan pada pabrik
makanan ringan yang telah lama
menjalankan operasinya dan
menginginkan  pelaksanaan  proses
produksi akhir dapat dijalankan dengan
biaya yang minimum. Pada dasarnya
tujuan dari perencanaan agregat adalah
berusaha untuk memperoleh suatu
pemecahan yang optimal dalam biaya
atau  keuntungan pada  periode
P Namun bagai

juga, terdapat permasalahan strategis
lain yang mungkin lebih penting

strategis perusahaan dengan rencana

produksi. Ada empat hal yang

diperlukan dalam perencanaan agregat

antara lain:

1. Keseluruhan unit yang logis untuk
mengukur penjualan dan output

2. Prediksi permintaan untuk suatu
periode perencanaan jangka
menengah yang layak pada waktu
agregat.

3. Metode untuk menentukan biaya

4. Model yang  mengombinasikan

prediksi  dan  biaya sehingga
keputusan penjadwalan dapat dibuat
untuk periode perencanaan
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Tinjauan Pustaka

Dalam paper yang ditulis oleh (Adiel
Texeira de Almeida Filho er al, 2006)
yang berjudul “4 Multi Criteria
Decision Model for Aggregate Planning
Based On The Manufacturing Strategy”
dan  disampaikan  pada  Third
International Conference on Production
Research-Americas’ Region,
menyatakan bahwa Perencanaan
Agregat merupakankeputusan  yang
sangat penting dalam jangka waktu
menengah dengan membentuk
hubungan antara Perencanaan Kapasitas
(Capacity Planning) dengan Production
Programming  andControl ~ (PPC).
Tujuan perencanaan produksi adalah
menyusun suatu rencana produksi untuk
alternatif-alternatif ~ yang  tersedia
dengan biaya yang paling minimum
keseluruhan  produk.  Perencanaan
agregat ini merupakan langkah awal
aktivitas perencanaan produksi yang
dipakai sebagai pedoman untuk langkah
selanjutnya yaitu penyusunan Jadwal
Induk Produksi (Baroto, 2002).

Biaya  yang  Terlibat  Dalam
Perencanaan Agregat

Biaya-biaya yang terlibat dalam
perencanaan agregat antara lain:

a. Hiring Cost (biaya penambahan
tenaga kerja)

Penambahan tenaga kerja menimbulkan
biaya-biaya untuk iklan, proses seleksi
dan training. Biaya training merupakan
biaya yang besar apabila tenaga kerja
yang direkrut adalah tenaga kerja yang
belum berpengalaman.

b. Firing Cost (biaya pemberhentian
tenaga kerja)

menurun dengan drastis. Pemberhentian
ini mengakibatkan perusahaan harus

uang bagi
karyawan yang di-PHK, menurunnya
moral kerja dan produktivitas karyawan
yang masih bekerja, dan tekanan yang
bersifat sosial. Semua akibat ini
dianggap sebagai biaya pemberhentian
tenaga kerja yang akan ditanggung
perusahaan.

¢. Overtime Cost dan Undertime Cost
(biaya lembur dan biaya menganggur)
Penggunaan waktu lembur bertujuan
untuk ingkatkan output produksi
tetapi konsekuensinya perusahaan harus
mengeluarkan biaya tambahan lembur
dari biaya kerja regular. Disamping
biaya tersebut, adanya lembur akan
memperbesar tingkat absen karyawan
karena capek. Kebalikan dari kondisi
diatas  adalah  bila  perusahaan
mempunyai kelebihan tenaga kerja
dibandingkan dengan jumlah tenaga
kerja yang dibutuhkan untuk kegiatan
produksi. Tenaga kerja berlebih ini
kadang-kadang bisadialokasikan untuk
kegiatan lain yang produktif meskipun
tidak selamanya efektif. Bila tidak dapat
dilakukan alokasi yang efektif, maka
perusahaan  dianggap  menanggung
biaya menganggur yang besamya
merupakan perkalian antara jumlah jam
kerja yang tidak terpakai dengan tingkat
upah dan tunjangan lainnya,

d. Inventory Cost dan Backorder Cost
(biaya persediaan dan biaya kehabisan
persediaan)

Persediaan mempunyai fungsi

permintaan pada saat-saat tertentu.
Konsekuensi  dari ij

Pemberhentian tenaga kerja y
terjadi karena semakin rendahnya
permintaan  akan  produk  yang
dihasilkan, sehingga tingkat produksi

persediaan bagi perusahaan adalah
timbulnya biaya penyimpanan

Mo ldi
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berupa biaya tertahannya modal, pajak,
asuransi, kerusakan bahan, dan biaya
sewa gudang. Kebalikan dari kondxsn

diatas, kebijal tidak

persediaan seolah-olah k

tetapi set a dapat imbul

kerugian dalam bentuk biaya kehabxsa.n
di; biaya kehabi

lm dihitung berdasarkan benpu bamng
diminta yang tidak tersedia. Kondisi ini
pada sistem MTO (Make to Order),
memproduksi berdasarkan pesanan akan
kibatk jadwal  peny
order terlambat, sedangkan pada sistem
MTS (Make to Stock), memproduksi
untuk memenuhi persediaan, akan
mengakibatkan beralihnya pelanggan
pada produk lain. Kekecewaan
pelanggan karena tidak tersedianya
bamng yang diinginkan akan
kan sebagai kerugian bagi
pemsahuan. dimana kerugian tersebut
akan dxkelompokkan sebagai biaya
persedi Biaya
persediaan ini sama nilainya dengan
biaya pemesanan kembali  bila
konsumen masih bersedia menunggu.

e. Sub Cost (biaya subk k)
Pada saat permintaan  melebihi
K puan kapasitas regular, bi

kelebihan permintaan yang tidak bisa
ditanganinya sendiri kepada perusahaan
lain. Konsekuensi dari kebijaksanaan ini
adalah timbulnya biaya subkontrak,
dimana biasanya biaya
mensubkontrakan  ini lebih mahal
dibandingkan memproduksi sendiri dan
adanya risiko terjadinya kelambatan
penyerahan dari kontraktor.

Stralegl perencanaan agregat dlkatakan

(Ginting, 2007):
1. Mengendalikan jumlah
persediaan
Persediaan dapat dilakukan pada
saat kapasitas produksi di bawah
permintaan.  Persediaan  ini
lanj dapat  di 1
pada saat permintaan berada di
atas kapasitas produksi.
2. Mengendalikan jumlah tenaga
kerja
Pihak manajemen dapat
melakukan perubahan jumlah
tenaga kerja dengan menambah
atau mengurangi tenaga kerja
sesuai dengan laju produksi yang
diinginkan. Tindakan lain yang
dapat dilakukan yaitu dengan
memberlakukan  jam  lembur
yang sehat sesuai dengan
undang-undang ketenagakerjaan.
3. Subkontrak
Subkontrak  dapat  dilakukan

untuk  menaikkan kapasi!as
haan pada saat p
snbuk sehingga penmntaan dapat

dipenuhi.

4. Mempengaruhi permintaan
Karena perubahan permintaan
merupakan faktor utama dalam
masalah perencanaan agregat,
maka pihak manajemen dapat
melakukan  tindakan,  yaitu
dengan mempengaruhi  pola
permintaan itu sendiri.

Metode Penelitian

Penelitian ini bersifat kuantitatif dengan
mencari biaya minimum untuk tiap-tiap
bulan operasi schingga  didapat
minimum cost untuk seluruh horizon
p dengan lokasik

murni (pure strategy), jika p
dilakukan terhadap suatu variabel
sehingga terjadi  perubahan laju
produksi. Beberapa strategi murni yaitu

kebutuhan pada al if produksi yang
paling murah pertama, paling murah
kedua dan seterusnya. Data awal dari

penelitian ini adalah data peramalan
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(forecasting) dari kebutuhan tenaga
kerja dalam satuan jam orang. Alternatif
produksi yang layak dalam penelitian
ini ditentukan dengan produksi secara
reguler, overtime dan subkontrak. Hasil
pengalokasian  dari ing-masing
alternatif produksi yang optimal berupa
perencanaan produksi akhir dalam 1

(satu) tahun operasi.

Hasil Dan Pembahasan

Perusahaan makanan ringan ini
memiliki data-data peramalan
(forecasting) kebutuhan tenaga kerja
(dalam satuan jam-orang) pada periode
selanjutnya seperti terlihat pada tabel 1.

Tabel 1. Peramalan kebutuhan tenaga kerja

Kebutuhan Tenaga Kerja

Periode (jam — orang) (dalam
ribu)
Januari (1) 1000 |
Februari (2) | 1100
Maret 3) | 1500 |
| Apil@ | 1600 |
[ Mei5) 1900 \
Juni (6) 2000 |
Juli (7) 2100
Agustus (8) 1900
| September (9) 1500
| Oktober (10) 1300
Nopember (11) 1200
Desember (12) 1100
Altemnatif produksi yang dikumpulkan produksi  reguler, overfime dan
dari divisi produksi adalah altemnatif subkontrak

Tabel 2. Alternatif produksi

Reguler Cr=4
|  Overtime | Co=6
| Subkontrak Cs=9
‘ Inventori | Rp 1/unit/bulan
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Grafik forecasting kebutuhan tenaga
kerja dalam 1 (satu) tahun operasi
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Gambear 1. Grafik Kebutuhan Tenaga Kerja

Data-data lain yang dikumpulkan adalah
a. Inventori awal (lo) = 300 unit,
Persediaan yang ditentukan harus ada
pada perencanaan produksi awal.
Inventori akhir (la) = 625 unit,
Persediaan yang harus tersedia untuk
memenuhi stock pada akhir operasi
(akhir tahun) dan merupakan
kebijaksanaan yang diambil oleh
manajemen

Penggunaan jam lembur maksimal
adalah % jam kerja reguler.
P jam lembur k
kebijakan yang  diambil oleh
b 1 ik borl
overtime yang baik agar tenaga kerja
tidak lelah karena telah bekerja pada
waktu reguler sehingga terhindar dari

g

o

potensi terkena Penyakit Akibat
Kerja (PAK)

Satu unit produk membutuhkan
waktu produksi satu jam orang, maka
data kebutuhan tenaga kerja sama
halnya dengan jumlah unit yang
diproduksi di dalam setiap periode
operasi,

Pengalokasian dari al if produksi
yang layak mulai alternatif reguler,
overtime dan subkontrak berdasarkan
data kebutuhan tenaga kerja dalam jam
orang yang sama artinya dengan
kebutuhan unit dalam tiap periode
operasi  yang  bertujuan  untuk
meminimumkan  biaya pada tiap
bulannya adalah seperti pada tabel 3.

o
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Tabel 3. P dengan metode heuristik dengan al duksi yang layak
Alternatif produksi yang l:ylk Biaya
Bln Kebutuhan Reguler Overtime (dalam
(dalam ribu) (1300) (325) (600) ribu)
Cr=4 Co=6 Cs=9
700(1)4,
110 =300 1000 275(5)8, - - Rp7,925
325(6)9
1100(2)4,
2 1100 200(3)5 - - Rp5,400
3 1500 1300(3)4 50(6)9 - Rp5,650
4 1600 1300(4)4 300(4)6 - Rp7,000
5 1900 1300(5)4 325(5)6 - Rp7.150
6 2000 1300(6)4 325(6)6 - Rp7,150
7 2100 1300(7)4 325(7)6 | 475(7)9 |Rp 11,425
8 1900 1300(8)4 325(8)6 | 275(8)9 | Rp9,625
9 1500 1300(9)4 200(9)6 - Rp6,400
10 1300 1300(10)4 - - Rps5,200
1200(11) 4
1 1200 : Og((la))ti . = Rp5,400
12 1100 1100(12)4 | 325(1a)7 - Rp7.475
la =625 - 200(1a)4 - -

Berdasarkan hasil pengolahan dcngan
metode  heuristik  dengan
produksi yang layak maka di dapat hasil

(dua belas) bulan operasx, nekapan hasil

dilihat pada ubcl 4
perencanaan produksi akhir dalam 12
Tabel 4. P Produksi Akhir

s Per Produksi

Bin | K Reguler | Overtime | Subk
Jan 1000 1300 - -
Feb 1100 1300 - -
Mar 1500 1300 50 -
Apr 1600 1300 300 -
Mei 1900 1300 325 -
Juni 2000 1300 325 -
Juli 2100 1300 325 475
Agus 1900 1300 325 275
Sep 1500 1300 200 -
Okt 1300 1300 - -
Nop 1200 1300 - -
Des 1100 1300 325 -

50
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Simpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dari
penclitian  ini  dapat  diperoleh
kesnmpulan bahwa penggunaan mc!ode

dalam

akhir dengan altematif rencana reguler.
overtime dan subkontrak mampu
meminimumkan biaya produksi dengan
memanfaatkan alternatif yang efektif
antara lain;

1. Alternatif  produksi  dengan
produksi secara reguler
dilakukan  dengan  kapasitas
maksimal pada setiap periode
operasi sebesar 1300 (dalam
ribu) jam-orang atau unit,
sehingga pekerjaan reguler tidak
ada yang idle implikasinya
dengan kapasitas maksimal pada
setiap periode bisa mengisi
kebutuhan  produksi periode
berikutnya jika periode tertentu
masih  memungkinkan untuk

memproduksi dengan
pertimbangan  biaya yang
minimal.

2. Penggunaan perencanaan

produksimelalui kerja lembur
(overnme) mcmbantu dalam

dalam tiap bulan dilakukan kerja
lembur, terbukti hanya 8
(delapan) kali dalam 12 bulan
terjadi overtime, tentu hasil ini
akan meminimumkan biaya
produksi.

3. Pemanfaatan alternatif produksi
dengan memilih  subkontrak
memang  sangat membantu
dalam pemenuhan kebutuhan
produksi namun tetap harus
bijak untuk tercapainya
minimum cost hasil perencanaan
menunjukkan hanya dilakukan 2
(dua) kali subkontrak dalam
setahun yaitu bulan Juli dan
Agustus saja, tentu benar-benar
perencanaan yang efisien.
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