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REKAYASA PERANGKAT LUNAK PRODUKSI PACKAGING DENGAN METODE MRP2 

DAN ALGORITMA OPTIMASI GREEDY 

ABSTRAK  

Rekayasa Perangkat Lunak Produksi merupakan suatu proses dalam merencanakan dan mengendalikan 

sistem manufakturing ketika melakukan operasi jangka pendek maupun jangka menengah dalam proses 

pembuatan produk-produk didalam industri. Penyusunan penjadwalan dan pengontrolan terhadap 

produksi yang tidak akurat dapat menimbulkan proses produksi tidak efisien sehingga menghasilkan 

produksi waste yang tinggi, serta akan menimbulkan idle stock yang dapat mengakibatkan tingginya 

biaya produksi.Pendekatan sistem terintegrasi Manufacturing Resource Planning (MRP2) merupakan 

suatu sistem informasi manufakturing formal dan eksplisit yang mengintegrasikan fungsi-fungsi utama 

dalam industri manufaktur. Rekayasa Perangkat Lunak Produksi dengan Metode MRP2 ini bisa di 

implementasikan didalam proses produksi mulai dari Master Production Scheduling (MPS), Materials 

Requirement Planning (MRP), Capacity Requirements Planning (CRP), serta dalam Production 

Control Activity (PCA).Penerapan algoritma optimasi greedy pada perencanaan dan pengendalian 

produksi akan memberikan solusi yang lebih baik yang dapat menurunkan produk waste. Dikarnakan 

alokasi order pada pemilihan spesifikasi bahan baku serta pengaturan line mesin produksi dengan 

algoritma optimasi greedy dilakukan secara bertahap mulai dari mencari solusi lokal sampai global. 

Solusi global yang diperoleh dengan cara melewati fungsi seleksi untuk mencari seluruh solusi yang 

mungkin, fungsi kendala untuk membebaskan hasil fungsi seleksi dari batasan yang ada dan fungsi 

obyektif untuk menentukan tujuan yang ingin dicapai yaitu optimasi pada perencanaan dan 

pengendalian produksi.Menerapkan metode perencanaan dalam produksi yang mengacu pada urutan 

order yang diterima, kemudian ditempatkan pada urutan mesin produksi yang tersedia baik secara 

kapasitas maupun spesifikasinya sesuai dengan urutan urutan mesin produksi tanpa mempertimbangkan 

urutan mesin mana yang bisa memperoleh hasil yang paling optimal. 

Kata Kunci: 

 Rancangan Aplikasi, MRP2, Algoritma Optimasi Greedy, Efisiensi Produksi, MPS, MRP, CRP, PCA 

  

PENDAHULUAN 
Dalam pelaksanaan Produksi dilakukan dalam 24 jam yang dilakukan petugas dalam tiga shift. 

Masalah yang terjadi banyaknya produksi waste, timbulnya idle stock dan customer complaint. Ada 

beberapa hal yang dapat menimbulkan customer complaint seperti: barang yang diterima pelanggan 

tidak tepat waktu, ketersediaan barang tidak sesuai dengan rencana packing, salah dalam distribusi 

barang.  

Komplain pelanggan dapat juga terjadi karena masalah data yaitu data order tidak sesuai dengan 

data barang yang diterima oleh pelanggan, schedule (rencana) produksi tidak mengikuti data Master 

Planning Schedule (MRP) dan rencana produksi yang merupakan permintaan secara mendesak. Hal ini 

berkaitan dengan pemrosesan data elektronik yang dilakukan pada aplikasi perangkat lunak (software). 

Kesulitan saat pengolahan data Master Planning Schedule (MPS) dan Rough Cut Capacity Planning 

(RCCP), karna pengolahan data belum tersistem dengan optimal mengakibatkan lamanya proses 

pengolahan data perencanaan, seing terjadi kesalahan, ketepatan proses data dan kehilangan data 

menyebabkan biaya produksi tinggi serta menjadikan idle stock, penyedian bahan baku terhambat juga 

menimbulkan banyaknya waste produksi dari proses cut combination bahan baku. Belum lagi terjadi 

jumlah pengiriman tidak sesuai dengan pemesanan bahakan mungkin terjadi salah spesifikasi barang. 

Selain citra perusahaan yang tidak baik di mata pelangan, biaya yang dikeluarkan juga besar terutama 

untuk proses cut combination saat persediaan bahan baku, dan juga menimbulkan idle stock dan 

keterlambatan packing. Biaya yang dimaksud adalah biaya waste produksi, idle stock dan keterlambatan 

packing karna tidak sesuai dengan data Master Planning Schedule (MPS) dalam hal penagganan order 
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untuk mengirim barang sesuai dengan jumlah dan spesifikasi yang ada pada dokumen reservasi 

pelangan. 

Selanjutnya diolah dengan cara maping antara file satu dengan file yang lainya, untuk pengolahan 

data dimulai Pengambilan data MPS, filtering data, Mapping data MPS, Outstanding order, Stock, dan 

data produksi, baik dari code product atau voucher track, melakukan proses persediaan bahan baku dan 

hasil produksi dan stock, dimana pada bagian ini pemrosesan data belum mengunakan aplikasi dan 

basisdata yang bertujuan untuk optimasi proses dan menghindari kesalahan proses baik proses 

pengolahan data atau proses produksi.  

Pada penelitian ini penerapan metode Manufacturing Resource Planning (MRP2) dan Algoritma 

Optimasi Greedy pada production planning and control system diharapkan dapat dijadikan landasan 

yang lebih baik dalam menyusun perencanaan produksi khususnya dilingkungan lokasi penelitan 

dilakukan yang selanjutnya bisa dikembangkan dengan fungsi yang lebih luas lagi sehingga dapat 

dipakai untuk proses produksi secara umum.   

 

STUDI PUSTAKA  
a) Penelitian yang dilakukan oleh Linew Kjellsdotter Iverst (April,2012) pada Department of 

Technology Management and Economics Division of Logistics and Transportation CHALMERS 

UNIVERSITY OF TECHNOLOGY Göteborg, Sweden yang berjudul: Use of Advanced Planning 

and Scheduling (APS) systems to support manufacturing planning and control processes, 

menyebutkan: 

Advanced Planning and Scheduling (APS ) sistem didefinisikan sebagai Program komputer yang 

menggunakan algoritma matematika yang canggih atau logika untuk melakukan optimasi dan / atau 

simulasi penjadwalan kapasitas terbatas , sourcing , perencanaan kapasitas , perencanaan sumber 

daya , peramalan , perencanaan kebutuhan dan lain-lain perencanaan kompleksitas lingkungan, 

diidentifikasi sebagai jumlah dan ketergantungan antara entitas dan ketidakpastian permintaan, 

pasokan dan sistem produksi perusahaan  manufaktur, telah ditemukan untuk mempengaruhi 

bagaimana sistem APS harus digunakan. Variabel terhubung ke penerapan sistem APS dan proses 

MPC, di sisi lainnya, mempengaruhi bagaimana sistem APS sebenarnya digunakan. Penelitian ini 

harus menarik bagi perencanaan manufaktur area subyek dan kontrol. Manufacturing Resorce 

Planning (MRP2) biasanya dikatakan sebagai pengembangan MRP, di mana pembangunan terletak 

pada kemampuan untuk mengintegrasikan sumber selain bahan baku lainnya. 

 

b) Penelitian oleh Odit Ekwardo (April 12, Studi Kasus pada : Pemotongan Bar Steel,  Program Studi 

Teknik Informatika ITB, dengan judul : Studi dan Implementasi Algoritma Optimasi Pemotongan 

Bar Steel, menyatakan :  

Algoritma greedy membentuk solusi langkah per langkah (step by step). Terdapat banyak pilihan 

yang perlu dieksplorasi pada setiap langkah solusi. Oleh karena itu, pada setiap langkah harus dibuat 

keputusan yang terbaik dalam menentukan pilihan. Penyelesaian dengan algoritma persoalan diatas 

dengan menggunakan algoritma greedy adalah dengan memilih langkah yang terlihat paling 

mendekati solusi, yaitu dengan memilih pola yang memiliki sisa terkecil terlebih dahulu. 

Jika diberikan suatu permasalahan yang solusinya dapat diselesaikan dengan menggunakan fungsi f 

dan solusi optimal yang diinginkan adalah f(x), maka algoritma optimasi adalah metode yang 

digunakan untuk menemukan nilai x, misalnya menemukan kemungkinan yang terbesar (atau 

terkecil) dari suatu fungsi f dengan constraint yang diberikan oleh variabel x. 

Dengan menggunakan algoritma greedy adalah dengan memilih langkah yang terlihat paling 

mendekati solusi, yaitu dengan memilih pola yang memiliki sisa terkecil terlebih dahulu. Pada 

implementasi algoritma greedy, yang dilakukan hanya memilih pattern yang memiliki sisa yang 

paling kecil dan menghasilkan bar steel paling panjang dari kumpulan pattern yang masih mungkin 

diterapkan. Kompleksitas yang dimiliki algoritma greedy dalam menyelesaikan masalah ini adalah 

T(n,k) = n+(k-1) dengan n adalah jumlah pattern yang dapat terbentuk dari sebuah permasalahan 

pemotongan dan k adalah jumlah tahap pencarian sehingga selesai. 
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METODOLOGI PENELITIAN  

a) Penerapan Metode Manufaturing Resource Planning pada sistem Perencanaan dan Pengendalian 

Produksi 

Sistem Manufacturing Resource Planning merupakan suatu metode dan sistem informasi 

manufacturing formal dan eksplisit yang mengintegrasikan fungsi-fungsi utama dalam industri 

manufacturing, seperti keuangan, pemasaran, dan produksi. MRP2 mencakup dan 

mengintegrasikan semua aspek bisnis perushaan industry manufaktur, mulai dari perencanaan 

strategic bisnis pada tingkat top management (manajer puncak) sampai perencanaan dan 

pengendalian terperinci pada tingkat manajemen menegah dan supervisor, kemudian memberikan 

umpan balik kepada tingkat manajer diatasnya. 

Dalam MRP2 berawal dari perencanaan strategik bisnis yang terkait dengan peramalan permintaan 

(demand forecasting), dalam penelitan ini penulis menitik beratkan kedalam perencaan dan 

pengendalian produksi, mengembangkan rencana produksi dan jadwal produksi induk Master 

Production Schedule (MPS) yang memenuhi permintaan pasar melalui department marketing 

dengan menggunakan semua sumber daya yang tersedia dalam perushaan ini. 

Dalam perencanaan kebutuhan material Material Requirements Planning (MRP), kemudian 

perencanaan kebutuhan kapasitas Capacity Requirements Planning (CRP) dilakukan untuk 

membandingkan pesanan-pesanan produksi yang direncanakan dan dikeluarkan berdasarkan 

periode waktu, kapasitas yang tersedia berdasarkan periode waktu, untuk mengetahui apakah 

kapasitas yang tersedia itu menjadi kelebihan beban (overloads) atau kekurangan beban (under 

loads). Jika capacity plan dapat diterima, maka output dari MRP akan menjadi basis bagi 

production Orders untuk diteruskan ke shop floor dan basis bagi purchase orders untuk diteruskan 

ke bagian pemasok atau penyedia. 

Pengunaan sistem informasi dengan memanfaatkan teknology computer akan menjadi domain 

utama dalam proses sistem MRP2, karna sistem membutuhkan banyak logika dan perhitungan yang 

akan banyak memproses perencanaan dan pengontrolan untuk melakukan berbagai simulasi 

sehingga memberikan informasi yang komprehenshif kepada manajer agar mampu mengambil 

berbagai keputusan yang efektif dan efesien. 

Proses sistem Manufacturing Resource Planning (MRP2) bisa digambarkan dalam bagan dibawah 

ini: 

 
b) Penerapan Algoritma Optimasi Greedy Pada Sistem Perencanaan Produksi 

Penerapan algoritma greedy sebagai metode optimasi pada rencana produksi, yaitu melalui 

proses penempatan produk pada line mesin produksi yang memungkinkan digunakan untuk 

memproduksi dengan spesifikasi dan karakteristik sesuai dengan kebutuhan customer. Tidak 

hanya kesesuaian spesifikasi dan karakteristik antara line mesin produksi dengan produk yang 

diorder sesuai sales confirmation, tetapi algoritma optimasi greedy yang diterapkan akan 
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membandingkan antara kecepatan proses produksi dari masing-masing line mesin produksi 

yang mungkin serta memperhitungkan faktor kendala yang berupa produk waste yang 

dihasilkan pada proses produksi sebelumnya. Dimana produk waste ini merupakan faktor 

pengurang untuk jumlah hasil produksi setiap line mesin, sehingga jumlah hasil proses 

produksi yang diperoleh setiap urutan mesin per jumlah sales confirmation dapat dirumuskan 

sebagai berikut: 

 QS= TR * (VL - WL) (3.2)                         .                   

Mengingat fokus utama dari rencana produksi adalah megoptimumkan waktu proses yang 

dibutuhkan untuk menghasilkan sejumlah packaging dari sales confirmation maka rumus (3.2) 

di atas perlu diubah menjadi bentuk sebagai berikut:  

TR=QS/(VL-WL) (3.3) 

Dimana: 

TR: Lama waktu yang diperlukan untuk memproduksi jumlah packaging per sales 

confirmation 

QS: Jumlah produk yang diorder per sales confirmation 

VL: Kecepatan produksi packaging per urutan mesin produksi per menit 

WL: Produk waste yang dihasilkan perurutan mesin  

 

Proses alokasi produksi untuk memetakan sales confirmation yang sudah diterima ke dalam 

bentuk rencana produksi dengan menggunakan algoritma optimasi greedy, langkah-

langkahnya dapat dijelaskan sebagai berikut: 

a. Berdasarkan sales confirmation yang diterima: pastikan dimensi dari packaging (lebar 

dan panjang), yang akan dialokasikan pada urutan mesin produksi. 

b. Tentukan urutan mesin produksi yang bisa melakukan prose produksi packaging 

dengan kriteria dan spesifikasi yang sesuai dengan produk yang terdapat pada sales 

confirmation tersebut, sehingga diperoleh suatu himpunan kandidat solusi yang tepat. 

c. Dari masing-masing uratan mesin produksi yang telah ditetapkan sebagai kandidat 

solusi, tentukan kecepatan dan jumlah produk waste yang pernah dihasilkan dari 

produksi sebelumnya. 

d. Hitung waktu yang diperlukan untuk melakukan proses produksi dari jumlah order 

yang tertera pada sales confirmation mengacu pada rumus (3.3) di atas untuk setiap 

urutan mesin produksi yang sudah terpilih sebagai kandidat solusi. Catat sebagai 

solusi solusi yang layak untuk dipertimbangkan. 

e. Tentukan urutan mesin produksi mana sajakah yang semestinya dipakai untuk 

memproduksi packaging sesuai jumlah order yang tertera pada sales confirmation 

berdasarkan batasan kapasitas dan ketepatan waktu yang diminta customer. 

 

Berdasarkan algoritma optimasi greedy yang diterapkan dalam perencanaan dan pengendalian 

produksi, diharapkan akan dapat memperbaiki dan koreksi penyusunan rencana produksi yang 

dibuat dengan metode sebelumnya. Beberapa perbaikan dan koreksi rencana produksi yang 

dianggap dapat berpengaruh secara signifikan antara lain: 

a. Produk waste yang dihasilkan yang dijadikan sebagai unsur pengurang dalam 

menghitung jumlah hasil produksi akan memberikan tingkat akurasi yang lebih 

baik.  Dimana efek penambahan waktu produksi yang diakibatkan bertambahnya 

jumlah produk yang harus dihasilkan dapat diantisipasi lebih awal. 

b. Alokasi sales confirmation pada urutan mesin produksi dalam rencana produksi 

tidak hanya berdasarkan spesifikasi produk dan urutan dari urutan mesin saja tetapi 

dilakukan perbandingan diantara semua urutan mesin yang sanggup memproduksi 

packaging dengan spesifikasi tersebut sehingga diperoleh alokasi yang optimum 

dalam kecepatan waktu proses serta tingkat produk waste yang dapat ditekan. 

c. Dengan selalu melakukan perbandingan pada saat alokasi produksi, diharapkan 

akan mendapatkan solusi yang terbaik, sesuai dengan batasan kendala yang ada. 

 

Untuk menerapkan algoritma optimasi greedy sebagaimana diuraikan di atas, maka diperlukan 

acuan mengenai kemampuan urutan mesin yang akan digunakan sebagai landasan dalam 

menempatkan produk yang akan dibuat. Setiap urutan mesin mempunyai kemampuan untuk 
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melakukan proses produksi packaging sangat bervariasi, tetapi masih tetap dapat 

diklasifikasikan. Sehingga berdasarkan algoritma optimasi greedy, beberapa karakteristik dan 

spesifikasi packaging yang ditempatkan pada urutan produksi dapat digambarkan seperti 

uraian proses alokasi memberikan gambaran yang sebanding dan jelas maka dibuat asumsi 

terhadap beberapa kondisi sales confirmation yang mempengaruhi kepada alokasi produksi. 

Kondisi yang dimaksud 

 

c) Pemodelan Sistem 

1) User Case Diagram 

Untuk memberikan gambaran mengenai interaksi yang terjadi antara sistem, user, dan bagian 

eksternal maka akan dituangkan dalam bentuk Use Case Diagram. Dalam diagram ini akan 

menjelaskan tentang proses operasional dari system yang berjalan, mulai dari siapa user yang 

memakai dan batasan lingkup kerjanya. Selanjutnya akan dijelaskan proses operasional dari 

interaksi yang terjadi yang akan dibentuk dalam bentuk Diagram Use Case sebagai berikut: 

 
2) Activity Diagram 

Diagram Activity adalah mengambarkan proses setiap aktivitas dari sub-sub system yang ada 

2.1. Worktable Job 

Diagram Activity worktable Job ini menjelaskan langkah atau alur kerja untuk memasukan 

data rencana produksi, seperti terlihat di gambar berikut 

 
2.2. Raw Material Machine Process 

Diagram Activity Rawmaterial ini menjelaskan langkah atau alur kerja untuk memasukan data 

hasil rawmaterial, seperti terlihat di gambar berikut: 

uc Greedy User Case

Planning Production 

Control (PPC)

PPC SHIFT

Stock Keeper

PBCR

proses Program 

Macro MPS

Transfer Data MPS 

Update

Worktabel Job

Production

RawMaterial Machine 

Process

Transfer Posting

MPS

RPK

Authentifikasi

act ad_WorkTabelJob

Sistem PerencanaanPPIC

Mulai

Memilih Menu 

WorkTabel Job

Menampilkan Form 

WorkTabelJob

Mengisi Form 

WorkTabelJob
Mengecek Kelengkapan 

Data

Lengkap ?

Simpan

Selesai

Ya

no
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2.3. Production 

Diagram Activity Production ini menjelaskan langkah atau alur kerja untuk memasukan data 

hasil produksi, seperti terlihat di gambar berikut: 

 
 

2.4. Transfer Posting 

Diagram Activity TP ini menjelaskan langkah atau alur kerja untuk memasukan data relokasi, 

seperti terlihat di gambar berikut: 

 
 

 

act RM Machine Proses

PPC Shift Sistem Perencanaan

Mulai

Lengkap ?

Mengecek Kelengkapan 

Data

Mengisi Form Raw Material 

Machine

Menampilkan Menu RM 

Machine Process
Memilih Menu RM Machine 

Simpan

Selesai

no

ya

act ad_Production

Sistem PerencanaanPPIC

Mulai

Memilih Menu Production Menampilkan Form 

Production

Mengisi Form Production

Mengecek Kelengkapan 

Data

Lengkap?

simpan

selesai

no

ya

act ad_TP

selesai

Simpan

Sistem PerencanaanPPIC

Lengkap ?

Mengecek Kelengkapan Data

Mengisi Form  TP

Menampilkan Form TP
Memilih Menu TP

Mulai

Ya

no
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3) Sequence Diagram 

Sequence Diagram memberikan gambaran interaksi antar objek yang ada pada system. Interaksi 

yang terjadi merupakan peralihan message (pesan). Sequence Diagram biasa digunakan untuk 

menggambarkan urutan langkah yang dilakukan sebagai respon dari sebuah event untuk 

menghasilkan output tertentu. Diawali dari sesuatu yang men-trigger aktivitas tersebut: proses dan 

perubahan yang terjadi secara internal dan output yang dihasilkan. 

3.1 Update MPS 

Diagram Sequence MPS ini menjelaskan urutan kerja sistem untuk Update data MPS, seperti 

terlihat di gambar berikut: 

 
 

3.2 Work Tabel Job 

Diagram Sequence ini menjelaskan urutan kerja sistem untuk Work Table Job/Meja Kerja 

Perencanaan, seperti terlihat di gambar berikut: 

 
3.3 Raw Material Machine Process 

Diagram Sequence ini menjelaskan urutan kerja sistem untuk memproses Rawmaterial oritma 

optimasi greedy, seperti terlihat di gambar berikut: 

 
 

 

 

sd Update MPS

PPC

Menu Utama Form Filter Data

MPS

Control Form Filter

Data MPS

MPS_Update

Pilih Menu()

Tampilkan Form()

Tranfser data()

UpdateMPS()

sd Work Tabel Job

:PPC

Menu Utama Form Work Table

Job

Control Form Work

Tabel Job

t_worktabel_job

Buka Menu Utama()

Tampilkan Form()

Masukan Data()

Get data()

sd Production

PPC Shift :PPC

Menu Utama Form Produksi Control Form

Produksi

t_product

Buka Menu Utama()

Tampilkan Form()

Input Hasil Produksi()

Get Data()
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4) Class Diagram Class diagram ini berisikan objek-objek yang terdapat pada Rancangan Aplikasi 

produksi ini. Berikut adalah class diagramnya pada gambar   

 
 

1. Hasil dan pembahasan  

a) Realisasi 

use case 
Gambaran hubungan kegiatan Sistem Informasi Perencanaan dan pengendalian produksi antara 

aktor dan sistem yang terlibat dapat ditunjukkan dengan diagram use case communication seperti 

yang jelaskan pada gambar dibawah ini. 

a. U1 : Diagram Komunikasi Use Case – Log in 

 
b. U2 : Diagram Komunikasi Use Case – Entry Data Master Material  

 
 

 

 

class Class Diagram

Menu Utama

Menu Login

Validasi

Menu Master 

Material

Menu PBCR

Menu RPK

Menu MPS

Menu Work Tabel 

Job

Menu Produksi

Menu Proses Raw 

Material

Menu Transfer 

Posting

Master Material

- Material Code  :varchar = 9

- Material Number  :int = 11

- Description  :varchar = 100

- uom  :varchar = 45

- tipe  :varchar = 35

- length  :int = 11

- width  :int = 11

+ Tambah()

+ Simpan()

+ Keluar()  :void

MPS

- VT  :varchar = 25

- kind  :varchar = 50

- gsm  :int = 11

- uom  :varchar = 50

- width  :double

- length  :double

- packing  :varchar = 50

- voucher  :varchar = 50

- trackno  :varchar = 50

- remark  :varchar = 50

- rpkno  :varchar = 50

- ordqty  :double

- stockqty  :double

- balqty  :double

- rpkplt  :double

- material_code  :varchar = 25

- prddate  :datetime

- transferdate  :datetime

- productno  :varchar = 60

+ transfer()

PBCR

- Voucher Track  :varchar = 25

- Material Code  :varchar = 9

- Qty  :double

- productno  :varchar = 60

+ Tambah()

+ Simpan()

+ Keluar()

RPK

- Tgl  :datetime

- rpkno  :char = 25

Work Tabel Job

- id_job  :int = 11

- NoDoc  :varchar = 27

- TGL  :datetime

- shift  :varchar = 6

- VT  :varchar = 6

- material_code  :varchar = 9

- qty  :double

- Prod_qty  :double

- Bal  :double

- KP  :varchar = 50

- LE  :varchar = 50

- ket  :varchar = 50

- Item  :int = 11

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :datetime

- Jam_input  :datetime

+ botton New()

+ botton Next()

+ botton Save()

+ botton Edit()

+ botton Print()

+ botton Close()

PRODUCTION

- id_prd  :int = 11

- Tgl  :datetime

- shift  :varchar = 6

- VT  :varchar = 25

- material_code  :varchar = 9

- Qty  :double

- Location  :varchar = 15

- Group  :varchar = 6

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :datetime

- jam_input  :datetime

+ botton New()

+ botton Save()  :void

+ botton Close()  :void

Prosess Raw Material

- id_prd_rm  :int = 11

- tgl  :datetime

- shift  :varchar = 6

- NoMesin  :varchar = 35

- material_code  :varchar = 9

- QtyPcs  :double

- QtyM3  :double

- UkuranA1  :double

- QtyPcsA1  :double

- QtyM3A1  :double

- UkuranA2  :double

- QtyPcsA2  :double

- QtyM3A2  :double

- UkuranB1  :double

- QtyPcsB1  :double

- QtyM3B1  :double

- UkuranB2  :double

- QtyPcsB2  :double

- QtyM3B2  :double

- UkuranC1  :double

- QtyPcsC1  :double

- QtyM3C1  :double

- UkuranC2  :double

- QtyPcsC2  :double

- QtyM3C2  :double

+ botton New()

+ botton Save()

+ botton Close()

Transfer Posting

- id_reloc  :int = 11

- Tgl  :datetime

- Shift  :varchar = 6

- NoTrans  :varchar = 30

- VT  :varchar = 25

- material_code  :varchar = 9

- Qty  :double

- LocFrom  :varchar = 15

- LocTo  :varchar = 15

- Item  :int = 11

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :datetime

- jam_input  :datetime

- ket  :varchar = 6

+ botton New()

+ botton Next()  :void

+ botton Save()

+ botton Close()

melakukaan

Melakukan

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

Mewarisi

melaukan

sd Log In

MenuUser
Password

t_user

Log in Password Klik Form Password entry password

sd Material

:PPIC
MaterialUI m_barang

Entry Data Master Material
Simpan Data Material
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c. U3: Diagram Komunikasi Use Case – Data Filter 

 
 

d. U4: Diagram Komunikasi Use Case – PBCR 

 
e. U5-Diagram Komunikasi Use Case – RPK (Sales Confirmation) 

 
f. U6-Diagram Komunikasi Use Case – Work Job 

 
g. U7 : Diagram Komunikasi Use Case – Production 

 
h. U8 : Diagram Komunikasi Use Case – Proses Raw Material 

 
i. U9 : Diagram Komunikasi Use Case – Transfer Posting 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

sd Data Filter

:PPIC

Filter(Seceltion)UI t_MPS_update

Klik Tombol Data FIlter Seleksi dan Update

sd PBCR

:PPIC

t_MPS_UpdatePBCR_UI

Entry Data PBCR Simpan data PBCR

sd UC Communication

:PPIC

RPK_UI t_RPK

Entry Data RPK Simpan Data RPK

sd work job

:PPIC
WorkTabelJobUI t_WorkTabel_Job

Simpan Job ProduksiEntry Data Job Produksi

sd Production

:PPIC
ProductionUI t_product

Entry Data Hasil Produksi Simpan Data Hasil Produksi

sd Proses Raw Material

PPIC Shift
Raw Material

Process_UI
t_product_rm

Entry Data Prosess Raw Material Simpan Data Proses Raw Material

sd Transfer Posting

Stock Keeper Transfer Posting_UI t_Relocation

Entry Data Transfer Poting Simpan Data Transfer Posting
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Class Diagram 

Class adalah sebuah spesifikasi yang jika disederhanakan akan menghasilkan sebuah objek dan 

merupakan inti dari pengembangan sistem 

 
 

Entity Relationship Diagram 

Pada bagian ini dijelaskan mengenai perancangan fisik tabel-tabel yang diperlukan untuk 

perancangan sistem informasi perencanaan dan Pengendalian produksi, yang semuanya 

dikumpulkan dalam satu database. Perancangan database Fisik: 

 

 

 

class Class Diagram

Master Material

- Material_Code  :varchar = 9

- Material Number  :int = 11

- Description  :varchar = 100

- uom  :varchar = 45

- tipe  :varchar = 35

- length  :int = 11

- width  :int = 11

+ Save()

+ Close()

MPS

- VT  :varchar = 25

- kind  :varchar = 50

- gsm  :int = 11

- uom  :varchar = 50

- width  :double

- length  :double

- packing  :varchar = 50

- voucher  :varchar = 50

- trackno  :varchar = 50

- remark  :varchar = 50

- rpkno  :varchar = 50

- ordqty  :double

- stockqty  :double

- balqty  :double

- rpkplt  :double

- material_code  :varchar = 25

- prddate  :datetime

- transferdate  :datetime

- productno  :varchar = 60

+ Filter Data()

+ Close()

RPK

- Tgl  :date

- VT  :char = 25

- Qty_RPK  :int = 11

+ Save()

+ Close()

Work Tabel Job

- id_job  :int = 11

- NoDoc  :varchar = 27

- TGL  :date

- shift  :varchar = 6

- VT  :varchar = 25

- material_code  :varchar = 9

- qty  :double

- Prod_qty  :double

- Bal  :double

- KP  :varchar = 50

- LE  :varchar = 50

- ket  :varchar = 50

- Item  :int = 11

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :date

- Jam_input  :time

+ New()

+ Next()

+ Save()

+ Edit()

+ Print()

+ Close()

PRODUCTION

- id_prd  :int = 11

- Tgl  :date

- shift  :varchar = 6

- VT  :varchar = 25

- material_code  :varchar = 9

- Qty  :double

- Location  :varchar = 15

- Group  :varchar = 6

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :date

- jam_input  :time

+ New()

+ Save()

+ Close()

Prosess Raw Material

- id_prd_rm  :int = 11

- tgl  :date

- shift  :varchar = 6

- NoMesin  :varchar = 35

- material_code  :varchar = 9

- QtyPcs  :double

- QtyM3  :double

- UkuranA1  :double

- QtyPcsA1  :double

- QtyM3A1  :double

- UkuranA2  :double

- QtyPcsA2  :double

- QtyM3A2  :double

- UkuranB1  :double

- QtyPcsB1  :double

- QtyM3B1  :double

- UkuranB2  :double

- QtyPcsB2  :double

- QtyM3B2  :double

- UkuranC1  :double

- QtyPcsC1  :double

- QtyM3C1  :double

- UkuranC2  :double

- QtyPcsC2  :double

- QtyM3C2  :double

+ New()

+ Save()

+ Close()

Transfer Posting

- id_reloc  :int = 11

- Tgl  :date

- Shift  :varchar = 6

- NoTrans  :varchar = 30

- VT  :varchar = 25

- material_code  :varchar = 9

- Qty  :double

- LocFrom  :varchar = 15

- LocTo  :varchar = 15

- Item  :int = 11

- user  :varchar = 50

- tgl_input  :date

- jam_input  :time

- ket  :varchar = 6

+ New()

+ Next()  :void

+ Save()

+ Close()

STOCK

- VT  :varchar = 25

- Material_code  :varchar = 9

- Qtty  :double

- Location  :varchar = 15

+ get()

1..*

1..*
1..*

1

1

1..*

1

1

1
1..*

1

1..*1

1..*

1..

1..*

1

1..*
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b) Hasil Pengukuran  

Grafik Waste sebelum dan sesudah penerapan Algoritma Optimasi Greedy: 

 
Hasil pengukuran Aging Stock perbandingan sistem perencanan dan pengendalian produksi dengan 

mengunakan metode MRP II maka hasil yang didapat data sebelumnya 13,68 %  aging dan data 

sesudahnya mencapai penurunan 7 % Aging 

 
 

c) Program Aplikasi 

a) Menu 

Gambaran dari Aplikasi Produksi 

 
b) form input Master Material 

Form Master Material adalah suatu form untuk mengidentifikasi setiap barang ( material ) untuk 

di record dan disimpan didatabase yang berfungsi sebagai identitas barang dalam proses sistem 

informasi, didalam form ini digunakan untuk mengidentifikasi bahan baku dan produk jadi dimana 

setiap inputan akan di klasifikasi sesuai dengan jenis barang tersebut, tampilan form sebagi 

berikut: 

 
 

c) Data Filter 

Data Filter adalah alat untuk insert data, menyaring dan mengupdate data dari MPS dimana data 

disaring dari tabel MPS transfer ke MPS Update agar data tidak terjadi rangkap data dan 

mengupate setiap data yang masuk apakah ada perubahan dari MPS jika ada perubahan kemudian 
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data di update serta menyaring order-order dimana type tersebut disebut standard order dimana 

ROP (Repeat Order Point) routine harus selalu tersedia ada stock 

 
 

d) Form Sales Confirmation 

 

 
 

 

e) Form WorktableJob 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
Vol. 1 No. 2 Februari 2018 ISSN : 1907 - 1205 

 

 

 

49 
Jurnal Ilmiah Sains & Teknologi  
Universitas Banten Jaya 

 

 

f) Form Proses Bahan Baku  

 
 

Penerapan Algoritma Optimasi greedy : 

    rs2.Fields("Tgl") = Tanggal.Value 

    rs2.Fields("Shift") = cmbShift.Text 

    rs2.Fields("NoMesin") = txtNoMesin.Text 

    rs2.Fields("Material_Code") = txtKodeMaterial.Text 

    rs2.Fields("QtyPcs") = txtQty.Text 

    rs2.Fields("QtyM3") = m3 * Val(txtQty.Text) 

    rs2.Update 

    Else 

    rs2.AddNew 

    rs2.Fields("Tgl") = Tanggal.Value 

    rs2.Fields("Shift") = cmbShift.Text 

    rs2.Fields("NoMesin") = txtNoMesin.Text 

    rs2.Fields("Material_Code") = txtKodeMaterial.Text 

    rs2.Fields("QtyPcs") = txtQty.Text 

    rs2.Fields("QtyM3") = m3 * Val(txtQty.Text) 

    Tot = rs2.Fields("QtyM3").Value 

    If Len(txtA1) <> 0 And Len(txtA2) <> 0 And Len(txtQtyA) <> 0 Then 

        rs2.Fields("UkuranA1") = txtA1.Text 

        rs2.Fields("UkuranA2") = txtA2.Text 

        rs2.Fields("QtyPcsA1") = txtQtyA 

        rs2.Fields("QtyPcsA2") = txtQtyA 

        rs2.Fields("QtyM3A1") = m3 * Val(txtA1.Text) * Val(txtQtyA.Text) / z 

        rs2.Fields("QtyM3A2") = m3 * Val(txtA2.Text) * Val(txtQtyA.Text) / z 

        A = rs2.Fields("QtyM3A1").Value + rs2.Fields("QtyM3A2").Value 

    End If 

    If Len(txtB1) <> 0 And Len(txtB2) <> 0 And Len(txtQtyB) <> 0 Then 

KESIMPULAN 
Berdasarkan dari hasil penelitian yang dilakukan mulai dari tahap awal hingga proses pengujian 

dapat disimpulkan bahwa penerapan metode MRP II dan optimasi greedy pada proses perencanaan 

dan pengendalian produksi diaplikasi pada produksi dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Untuk membangun RPL Aplikasi produksi maka dibuat aplikasi manufacturing resource 

planning (Rancangan Aplikasi Produksi) mulai dari penjadwalan produksi induk (MPS), 

perencanaan kebutuhan material (MRP), perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP), pengendalian 

aktivitas produksi (PCA)  dan pengendalian input dan output, dalam  pengendalian produksi dapat 

menurunkan stock S1 (special stock) sebagi berikut data sebelumnya 20.178 set menjadi 12.978 

set dengan pencapian penurunan aging stock 64.32%, sedangkan untuk idle stock sebelumnya 

2.559 set menjadi 966 set dengan tingkat pencapian 42.31 %. 
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 2. Dengan menerapkan algoritma optimasi greedy pada RPL Aplikasi Produksi: 

a. Untuk mengoptimalkan cutting proses bahan baku agar mampu menurunkan product waste. 

b. Dengan turunnya product waste yang dihasilkan maka proses produksi akan mampu 

diselesaikan dengan lebih cepat dari sebelumnya karena tidak ada lagi proses produksi ulang 

yang disebabkan oleh product waste. 

c. Ketepatan memilih spesipikasi bahan baku untuk melakukan proses produksi dapat 

menurunkan product waste dan juga berpengaruh pada penghematan pemakaian bahan baku 

dan biaya tenaga kerja. 

d. Data sebelumnya didapat 13%, Setelah penerapan aplikasi dengan algoritma optimasi greedy 

dengan hasil 6.4% dengan penurunan 50 % dari data sebelumnya. 
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