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Kata kunci: pengendalian produksi, titik kritis, tingkat persediaan, simulasi, prosedur standar 
 
Abstrak. Daya saing perusahaan ditentukan di antaranya dari efisiensi pemanfaatan modal. 
Pengendalian produksi merupakan salah satu upaya efisiensi pemanfaatan modal, karena dengan 
pengendalian produksi yang baik, tingkat persediaan bisa diminimumkan, perusahaan menjadi lebih 
ramping, dan modal tidak habis digunakan untuk pengadaan persediaan. 
Perusahaan pengecoran aluminium ED merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
berbagai macam peralatan rumah tangga seperti wajan, dandang, dan panci, secara make-to-stock. 
Secara garis besar, alur prosesnya adalah: pembuatan cetakan, peleburan aluminium, pencetakan 
aluminium, pembubutan, dan pengiriman produk jadi. Keputusan pada setiap bagian dilakukan 
berdasarkan intuisi tanpa memperhatikan kebutuhan dan kondisi pada bagian sebelum dan 
sesudahnya. Akibatnya, terjadi penumpukan dan atau kekurangan item pada setiap bagian. 
Dalam penelitian ini, seluruh tahapan proses dipetakan dan dilakukan identifikasi atas titik-titik 
kritis yang mengakibatkan ketidaksinkronan antar bagian. Setelah dibandingkan dengan praktek 
pengendalian produksi yang telah diterapkan perusahaan, dapat diidentifikasi titik-titik mana saja 
yang perlu diperbaiki pengendaliannya dan disinkronkan dengan titik-titik lain yang dipengaruhi 
atau mempengaruhinya. 
Melalui sebuah studi simulasi, dikembangkan skenario pengendalian yang didasarkan pada hasil 
identifikasi titik-titik kritis. Hasil simulasi menunjukkan penurunan tingkat persediaan sebesar 24%. 
Untuk mengimplementasikan sistem pengendalian produksi yang diusulkan, disusun beberapa 
prosedur standar beserta form penunjangnya. 

Pendahuluan 
Dibukanya perdagangan bebas antar negara dan antar region seperti ACFTA menuntut setiap 
perusahaan memperkuat daya saingnya. Daya saing perusahaan ditentukan oleh berbagai faktor, di 
antaranya adalah inovasi biaya, yaitu mengusahakan agar seluruh proses yang dilakukan berbiaya 
rendah, seperti yang dilakukan China [4]. Salah satu faktor penentu biaya adalah persediaan, dan 
salah satu upaya perbaikan pengendalian persediaan secara menyeluruh adalah dengan perbaikan 
sistem pengendalian di lantai produksi. Pengendalian produksi yang baik akan menurunkan tingkat 
persediaan sehingga perusahaan menjadi lebih ramping dan biaya tidak habis digunakan untuk 
pengadaan persediaan. 

Penelitian mengenai upaya pengendalian produksi, termasuk yang ditujukan untuk menurunkan 
tingkat persediaan telah banyak dilakukan. Namun demikian setiap kasus nyata memiliki 
keunikannya sendiri sehingga penyelesaian masalah pengendalian produksi pada setiap kasus juga 
memiliki kerumitannya sendiri, sebagaimana  kasus yang disajikan dalam makalah ini, yaitu upaya 
perbaikan pengendalian produksi pada perusahaan pengecoran aluminium ED di Yogyakarta. 

Perusahaan pengecoran aluminium ED merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
berbagai macam peralatan rumah tangga seperti wajan, dandang, dan panci, secara make-to-stock. 
Kelemahan sistem make-to-stock pada perusahaan skala kecil dan menengah adalah lemahnya 
pengendalian barang dalam proses, karena lemahnya pertukaran informasi antar bagian dalam 
proses. Keputusan pada setiap bagian dilakukan berdasarkan intuisi tanpa memperhatikan 
kebutuhan dan kondisi pada bagian sebelum dan sesudahnya. Seperti yang terjadi di perusahaan 
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aluminium ED, selama material dan waktu masih tersedia, produksi dilakukan, bahkan tanpa 
memperhatikan item apa yang seharusnya dibuat. Akibatnya, terjadi penumpukan item yang sedang 
tidak dibutuhkan tetapi sekaligus kekurangan item yang sedang dibutuhkan. Meskipun tingkat 
persediaan secara keseluruhan sudah cukup tinggi, penundaan pemenuhan permintaan masih selalu 
terjadi. 

Oleh karena itu, diperlukan suatu pendekatan untuk memperbaiki pengendalian produksi pada 
perusahaan tersebut, agar pemenuhan permintaan terjamin, tetapi persediaan produk yang 
dihasilkan maupun yang ada dalam proses dapat ditekan. 

Metodologi 
Tulisan singkat dalam makalah ini merupakan kajian ulang dari sebuah penelitian yang bersifat 
problem solving pada perusahaan aluminium ED [1]. Data persediaan dan kapasitas diambil secara 
langsung dari dokumen perusahaan, sedangkan mekanisme kerja dan proses produksi diamati 
dengan observasi langsung di area produksi. Analisis dimulai dengan pemetaan sistem awal, 
identifikasi dan analisis titik kritis. Hasil analisis titik kritis selanjutnya digunakan untuk merancang 
suatu skenario perbaikan sistem pengendalian produksi. Hasil rancangan diuji dengan simulasi, 
dengan rata-rata tingkat persediaan digunakan sebagai parameter untuk mengukur perkiraan tingkat 
perbaikan yang dapat dihasilkan. Untuk menjamin dapat dilakukannya implementasi perbaikan 
sistem tersebut, dirancang pula kelengkapan manajerial berupa prosedur standar dan sejumlah form 
yang dibutuhkan. 

Gambaran Sistem Awal 
Secara garis besar, alur proses produksi pada perusahaan aluminium ED ditunjukkan oleh Gambar 
1. 
 

 
 

Gambar 1. Proses produksi, aliran material, dan aliran informasi pada perusahaan aluminium ED 
 

Gudang material (A) digunakan untuk menyimpan material yang diperlukan untuk pembuatan 
cetakan (tanah liat, abu, dan pasir) maupun material untuk pembuatan produk (aluminium bekas). 

Bagian Pembuatan Cetakan (C) melakukan pembuatan cetakan dari tanah liat, abu, dan pasir 
yang dibakar sehingga menghasilkan cetakan keramik yang tahan suhu tinggi. 

Bagian Peleburan dan Pencetakan (L) melakukan proses peleburan aluminium dengan tungku 
berbahan bakar minyak tanah sampai mencapai suhu 600C. Kerak yang dan kotoran lain yang 
terpisah disaring, dan selanjutnya suhu dinaikkan hingga 620C – 640C untuk menyempurnakan 
peleburan. Proses pencetakan aluminium dilakukan secara manual dengan menuangkan hasil 
leburan ke dalam cetakan. Waktu penuangan berkisar antara 5 – 10 detik, dan proses pendinginan 
berlangsung selama sekitar 2 menit. 

Pada bagian Pembubutan Hasil Cetakan (B) dilakukan proses pengikiran untuk menghaluskan 
bagian luar produk serta proses pembubutan untuk menghaluskan bagian dalamnya. 

Proses yang terakhir adalah pemasangan aksesori dan label perusahaan yang dilakukan di bagian 
Finishing (F). 
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Produk yang telah selesai diproses disimpan di Gudang Produk (P) dan dikirimkan kepada 
pelanggan sesuai permintaan pelanggan. Permintaan pelanggan berfluktuasi, baik jenis maupun 
jumlahnya.  

Analisis Titik Kritis Sistem 
Pada Gambar 1 ditunjukkan aliran material dan aliran informasi pada sistem yang sudah ada. Dari 
gambar tersebut dapat dilihat bahwa aliran informasi hanya terjadi dari L ke C dan dari C ke M. 
Informasi dari L ke C berupa permintaan cetakan ketika cetakan yang telah ada sudah saatnya 
diganti. Berdasarkan permintaan ini, C meminta material dari M dan membuat cetakan sesuai 
permintaan. Aliran informasi dari dan ke bagian-bagian lain tidak ada. Padahal, pada tingkat lantai 
produksi, pengendalian berpusat pada koordinasi antar berbagai kegiatan yang terlibat di dalamnya. 
Oleh karena itu, dilakukan analisis titik kritis yang pada prinsipnya adalah untuk menentukan 
kebutuhan pengendalian produksi yang terkait dengan aliran material [2]. Analisis titik kritis di sini 
dilakukan untuk mengindentifikasi: 

1) bagian-bagian mana pada sistem produksi di perusahaan aluminium ED yang 
bertanggungjawab memberikan informasi kepada bagian lain untuk pengambilan keputusan 
produksi pada bagian terkait, 

2) informasi apa yang harus diberikan, dan 
3) bagaimana proses penyediaan informasi dilakukan. 

Jika ditelusur dari belakang (P) sampai ke depan (M), dapat diuraikan beberapa permasalahan 
yang terkait dengan rantai pasok internal, baik permasalahan persediaan maupun kesinambungan 
produksi, berikut ini. 

Masalah persediaan produk jadi. Tidak adanya informasi tentang kebutuhan persediaan dari P 
membuat item yang dikirim dari F ke P sering tidak sesuai dengan kebutuhan P. Item yang masih 
tersedia dalam jumlah banyak terus-menerus dikirim, sedangkan yang telah atau hampir habis tidak 
segera dikirim. Namun demikian, hal ini terjadi karena proses yang dilakukan di F tergantung pada 
proses sebelumnya yang dilakukan di B. 

Masalah proritas proses finishing. F melakukan proses finishing hanya berdasarkan kiriman 
dari B, dan karena tidak ada ketetapan apa pun, F melakukan proses finishing tanpa prioritas yang 
jelas. Jika ada persediaan lebih dari satu jenis item, operator yang bekerja di F dapat memilih item 
secara sembarang. Seharusnya ada suatu aturan prioritas untuk mengatur dan menjamin bahwa 
barang yang dibuat dan dikirimkan dari F ke P sesuai dengan kebutuhan. 

Masalah prioritas proses pembubutan. B melakukan proses pengikiran dan pembubutan hanya 
berdasarkan kiriman dari L, dan sama halnya dengan F, karena tidak ada ketetapan apa pun, B 
melakukan proses pengikiran dan pembubutan tanpa prioritas yang jelas. Di sini diperlukan pula 
suatu aturan prioritas untuk mengatur dan menjamin bahwa barang yang dibuat dan dikirimkan dari 
B ke F sesuai dengan kebutuhan. 

Masalah prioritas proses pencetakan. L melakukan peleburan dan pencetakan berdasarkan 
cetakan yang masih tersedia, dan ketika cetakan yang ada sudah rusak (habis umurnya), L 
melakukan pemesanan cetakan dengan jenis yang ditentukan berdasarkan ingatan, yaitu produk apa 
yang sudah lama tidak diproduksi. Ada dua masalah yang timbul di sini. Masalah pertama adalah 
masalah kesesuaian jenis item yang diproduksi dengan kebutuhan pelanggan. Karena tidak 
menggunakan informasi dari P, maka keputusan produksi di L lebih sering menimbulkan 
penumpukan persediaan yang tidak perlu dan tidak dapat mengatasi kekurangan persediaan produk 
jadi untuk beberapa item yang kebetulan pada beberapa waktu terakhir banyak diminta oleh 
pelanggan. Seharusnya keputusan produksi pada bagian ini didasarkan  pada pengamatan stok di 
bagian P. 

Masalah kelangsungan proses pencetakan. Untuk penghematan setup, proses pencetakan 
dilakukan untuk suatu item sampai cetakan habis umurnya. Umur cetakan berkisar antara 4 – 14 
hari, tergantung pada bentuk dan ukuran item. Meskipun umur cetakan bisa diprediksi, L 
melakukan order cetakan ke C pada saat cetakan rusak, sehingga diperlukan waktu 1 hari untuk 
menunggu cetakan yang diperlukan. Akibatnya, pencetakan produk yang telah direncanakan 
menjadi tertunda. Karena proses peleburan berlangsung terus, waktu yang ada digunakan untuk 
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mencetak item yang cetakannya masih tersedia meskipun buka item yang direncanakan. Keadaan 
ini memperparah penumpukan persediaan yang tidak perlu. 

Dari uraian di atas, jelas terlihat bahwa diperlukan beberapa perbaikan pada penyediaan dan 
pertukaran informasi pada sistem produksi di perusahaan aluminium ED. Penyediaan informasi 
menuntut dilakukannya monitoring atas proses yang dilakukan. Tabel 1 menyajikan hasil 
identifikasi, analisis, dan solusi untuk perbaikan pengendalian proses pada titik-titik kritis sistem. 
Hasil analisis ini digunakan untuk merancang suatu sistem pengendalian yang baru untuk mengatasi 
ketidaksinkronan antar bagian, menjamin kesinambungan proses, dan menurunkan tingkat 
persediaan, baik persediaan dalam proses maupun persediaan produk jadi. 

 
Tabel 1. Identifikasi titik kritis dan kebutuhan informasi 

 

Bagian Sifat Mendapat informasi Mengirimkan informasi 
Kritis Tidak Dari Jenis Ke Jenis Cara 

P   L Ukuran lot L 

Jenis dan 
jumlah 

produk yang 
harus dibuat 

Menetapkan reorder 
point tiap jenis 

produk, memonitor 
tingkat persediaan, 

dan menghitung 
kebutuhan 

berdasarkan 
permintaan [3] 

F   - - - - - 
B   - - - - - 

L   

P 

Jenis dan 
jumlah produk 

yang harus 
dibuat 

P Ukuran lot Menetapkan 
kapasitas cetak 

C 
Lead time 
pembuatan 

cetakan 
C 

Jenis cetakan 
yang harus 

dibuat 

Memonitor umur 
cetakan 

C   L 
Jenis cetakan 
yang harus 

dibuat 
- - - 

M   C Kebutuhan 
material - - - 

Gambaran Sistem Pengendalian Produksi Usulan 
Berdasarkan analisis di atas, dirancang suatu sistem pengendalian baru yang ditunjukkan oleh 
Gambar 2. 
 

 
Gambar 2. Usulan perbaikan aliran informasi untuk pengendalian produksi 
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Simulasi Sistem Pengendalian Produksi Usulan 
Untuk mengetahui efektivitas sistem pengendalian yang baru, dilakukan simulasi berdasarkan data 
penjualan dalam kurun waktu Juli – Desember 2006. Dalam simulasi ini, M tidak disertakan karena 
dalam kenyataannya bahan baku selalu tersedia dalam jumlah yang cukup sehingga tidak 
dimungkinkan adanya kehabisan persediaan bahan baku. 

Jika diurutkan dari C sampai dengan P, maka mekanisme pengendalian yang digunakan dalam 
simulasi diuraikan dalam paragraf-paragraf berikut. 

Pengendalian produksi di C. C menerima pesanan cetakan dari L, melakukan pembuatan 
cetakan, dan mengirimkan ke L sehari kemudian. 

Pengendalian Produksi di L. Untuk memesan cetakan, L memonitor umur cetakan melalui 
laporan realisasi produksi. Jika umur cetakan diperkirakan tinggal sehari, L memesan cetakan pada 
C. Untuk mencetak produk, L menerima pesanan produk dari P, menjadwalkan pencetakan 
berdasarkan kapasitas yang tersedia, melakukan pencetakan , dan mengirimkan hasil cetakan ke B. 

Pengendalian produksi di B. B melakukan proses pembubutan dengan prinsip first-come-first-
served (FCFS) untuk menjamin bahwa produk yang dipesan paling awal oleh P ke L juga akan 
sampai paling awal ke P. 

Pengendalian produksi di F. F melakukan proses finishing dengan mekanisme yang sama 
dengan yang dilakukan B. 

Pengendalian persediaan di P. Karena jumlah permintaan berfluktuasi dan perusahaan 
aluminium ED tidak menginginkan terjadinya kekurangan persediaan, maka reorder point pada P 
ditentukan berdasarkan permintaan maksimum selama lead time produksi dari mulainya pencetakan 
sampai dengan selesainya finishing, yang rata-rata selama 3 hari. P memonitor jumlah persediaan 
setiap hari, dan akan memesan suatu jenis produk ke L ketika jumlah persediaan produk tersebut 
dikurangi permintaan pada hari itu sudah kurang dari reorder point-nya. 

Hasil Simulasi 
Setelah dilakukan simulasi sistem pengendalian usulan dan dibandingkan dengan sistem 
pengendalian yang dilakukan perusahaan, diperoleh hasil bahwa rata-rata total persediaan produk 
jadi dan setengah jadi turun sebesar 24%. Gambar 3 menunjukkan salah satu contoh perbandingan 
tersebut, yaitu profil persediaan produk jadi untuk produk W Polis 16 pada sistem pengendalian 
usulan maupun sistem pengendalian yang dilakukan perusahaan. 
 

 
 

Gambar 3. Profil persedian produk jadi W Polis 16 berdasarkan sistem nyata dan sistem usulan 
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Untuk menjamin implementasi sistem yang diusulkan, hasil penepitian ini dilengkapi pula 
dengan prosedur standar dan form pengendalian untuk setiap bagian dalam perusahaan aluminium 
ED. 

Kesimpulan 
Secara umum, titik kritis pada proses produksi di perusahaan aluminium ED adalah pada bagian 
pencetakan dan gudang produk jadi, karena tidak dilakukannya monitoring atas proses yang 
dilakukan dan tidak adanya pertukaran informasi dari dan ke bagian lain yang relevan. Setelah 
dikembangkan suatu skenario sistem pengendalian produksi yang mengharuskan dilakukannya 
monitoring dan pertukaran informasi, dari studi simulasi diperoleh bahwa sistem pengendalian yang 
diusulkan dapat menurunkan tingkat persediaan rata-rata sebesar 24%. 

Dalam pengembangannya, apabila penelitian serupa dilakukan juga pada beberapa perusahaan 
sejenis, baik yang belum atau pun yang sudah menggunakan teknologi informasi, akan dapat 
disusun suatu algoritma/metode generik pengembangan sistem pengendalian produksi yang dapat 
digunakan untuk menyelesaikan berbagai masalah akibat lemahnya pengendalian produksi. 
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Pertanyaan dan Jawaban 
 
T: Bagaimana cara menghitung penurunan 24% jika menggunakan uang? 
J:  Uang yang menumpuk sebenarnya bisa segera diputar untuk ‘kulakan’ lagi
 
T: Jika cetakan tidak presisi, apa yang dimaksud dengan menggunakan cetakkan seadanya? 
J : Jika ukuran 15 tidak ada (unavailable) maka dapat memakai cetakan yang tersedia (contohnya 
ukuran 16). 
 
T: Berapa banyak wajan yang dapat dicetak menggunakan tanah liat dalam masa operasi 13 hari? 
J: Sekitar 100 wajan. 
 
T: Apakah 13 hari itu diperlakukan dengan all treatment (dalam pemakaian paling ekstrim)? 
J: Kebanyakan iya. 

 

 




