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ABSTRAKSI

Perencanaan kebutuhan material yang tidak efektif banyak menimbulkan
penumpukan material pada persediaan. Penumpukan material ini akan menaikan
biaya inventori di gudang dan sebaliknya keterlambatan material juga
memperpanjang waktu produksi. Menyeimbangkan perencanaan kebutuhan
kapasitas dan kapasitas aktual juga harus direncanakan untuk menghindar:
terjadinya kelebihan beban produksi (overioad production). Dengan produk-
produk yang mempunyai ketergantungan antar komponen dalam proses perakitan
sehingga membutuhkan perencanaan kebutuban material dan perencanaan
kebutuhan kapasitas.

Tujuan dari penelitiaan ini adalah merencanakan kebutuhan material dan
kebutuhan kapasitas untuk pesanan (order) produk pada periode waktu bulan
Agustus 2003 dengan membandingkan antara kebyakan perusahaan melalui
pendekatan mengeluarkan pesanan lebih awal (dari yang dijadwalkan) dengan
analisa yang dilakukan penulis melalui pendekatan memperbaiki MPS.

Penelitian dilakukan di PT Mekar Armada Jaya untuk pesanan (order)
produk pada bulan Agustus 2003 yang terdin: dari empat produk yattu Rear Door
Total Assembly R, Rear Total Assembly L., Back Door % Total Assembly dan
atap penyusun body Swuzuki. Analisa dilakukan dengan konsep MRP dan CRP
yang diseimbangkan terhadap kapasitas aktual. Pesanan ini akan digunakan
sebagai MPS vyang merupakan informasi dalam merencanakan kebutuhan
material.

MPS, BOM dan Inventory Status dengan konsep MRP akan menghasilkan
Planned Order Release per periode. Planned Order Release per periode dan work
routing dianalisis dengan konsep CRP akan diperoleh kapasitas yang dibutuhkan
per periode tiap mesin. Kapasitas yang dibutuhkan (CRP) akan diseimbangkan
terhadap kapasitas yang tersedia (capacity) dengan menggunakan dua pendekatan
yaitu pesanan lebih awal (dari yang dijadwalkan) dan memperbaiki MPS .

Hasil perhitungan dengan pendekatan pesanan lebih awal (dan yang
dijadwalkan) menunjukkan bahwa beban dan utilisasi mesin dan fools tidak
terdistribusi secara merata dan lembur (over time) pada H 600 Ton sebesar 1,9506
jam. Sedangkan hasil perhitungan dengan pendekatan memperbaitki MPS
menunjukan sebaliknya dengan beban dan utilisasi mesin dan fools terdistribusi
secara merata dan lembur (over time) pada Mesin H 600 Ton sebesar 1,9506 jam
dapat dihindan.

Dari analisis dapat disimpulkan bahwa pendekatan dengan memperbaiki
MPS lebih baik dibandingkan pendekatan dengan pesanan lebih awal (dan yang
dijadwalkan). Dengan konsep MRP kebutuhan item utama dan item
pembentuknya dapat diketahul dengan pasti. Sedangkan konsep CRP memberikan
informasi yang lengkap mengenai aktivitas produksi dan kapasitas yang
dibutuhkan terhadap jadwal setiap mesin dan fools yang digunakan.
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BAB1

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Pengendalian terencana dari suatu aktivitas adalah merupakan suatu
karakteristik dasar dari industri modern, sebab pada dasarnya pengendalian yang
efektif atas manusia, bahan, mesin, dan uang akan ke arah perolehan laba yang
begitu penting dalam suatu perusahaan. Sejalan dengan perkembangan suatu
perusahaan, maka untuk menghadapi faktor-faktor tersebut di atas haruslah
dipertimbangkan suatu sistem pengendalian produksi yang dapat menunjang
seluruh aktivitas produksi sebagai salah satu langkah dalam proses pengambilan
keputusan.

PT. Mekar Armada Jaya (New Armada) merupakan perusahaan industn
karoseri dan Aufo Mobil yang bérgerak dalam bidang perakitan kendaraan
bermotor, dimana dalam melakukan aktivitas produksinya perusahaan ini
berproduksi berdasarkan pesanan dari konsumen. Sebagai perusahaan yang
berproduksi berdasarkan pesanan atau perjanjian kontrak, maka hasil produksinya
akan selalu mengalami perubahaan pada setiap periode, baik jumlah maupun
jenisnya.

Dengan sering terjadinya perubahaan rencana produksi pada setiap periode
pemesanan, akan menyebabkan timbuinya masalah dalam hal penanganan

material dan kapasitas sebagai salah satu faktor yang menunjang aktivitas

&

o T 1__"
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1.2 PERUMUSAN MASALAH

Sebagal perusahaan yang berproduksi berdasarkan pesanan atau job order
maka jumlah ataupun jenisnya selalu berubah-ubah pada setiap periode
pemesanan.

Untuk memproduksi sebuah pintu, produksi dimulai dari pembuatan
komponen-komponen dasar baik yang dibuat sendiri maupun yang dipesan dari
luar dan selanjutnya dirakit sehingga menjadi suatu produk akhir. Proses ini
mengalami urutan-urutan produksi yang cukup panjang, dimana proses dimulai
dengan merakit komponen-komponen dasar sehingga membentuk komponen yang
lebih tinggl tingkatannya. Proses perakitan im berulang terus-menerus secara
tahap demi tahap, dihasilkan komponen yang lebih tinggi sehingga menghasilkan
sebuah produk akhir.

Urutan-urutan produksi vang cukup panjang tersebut menyebabkan saat
kebutuhan serta jumlah untuk setiap jenis komponen berbeda-beda menurut
ketergantungan jenis komponen satu dengan lainya. Hal ini menyebabkan
timbulnya masalah dalam merencanakan kebutuhan bahan dan kapasitas.

Untuk mengendalikan masalah ini, perlu dikembangkan suatu sistem MRP
(Material Requirement Planning) dan CRP (Capacity Requirement Planning)
sehingga mampu menunjang kelancaran produksi serta dapat memenuhi jadwal
pemesanan barang yang dipesan sesuai dengan konirak yang disepakati.

Setelah diketahui pesanan pasti dari konsumen yang dapat diartikan

sebagai jadwal induk produksi (MPS) dalam sistem MRP maka akan diketahu

IR S SRR S F smm A thmsn svmvtalamtmdaals mrrmdar o csre it sk e rrmdn e rlosandt At inttrasa e
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secara akurat. Informasi ini sebagai dasar perencanaan kebutuhan material (MRP)

dan perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP).

1.3 TUJUAN PENELITIAN

Tujuan yang ingin dicapai dari analisa ini adalah:

1. Membuat jadwal induk produksi (MPS) berdasarkan pesanan pasti
(certain order) dari konsumen dalam jangka waktu satu kali
perencanaan produksi vaitu 7 minggu.

2. Merencanakan kebutuhan material (MRP) berdasarkan MPS yang telah

dibuat.

L)

Merencanakan kebutuhan kapasitas yang diperiukan (CRP).

4. Menyeimbangkan antara CRP dengan Kapasitas produksi yang ada agar
kebutuhan total dapat dipenuhi

5. Membandingkan keputusan perusahaan dalam menyeimbangkan beban

terhadap kapasitas dengan pendekatan yang penulis hasilkan

1.4  BATASAN MASALAH
Untuk membatasi permasalahan agar tidak terlalu luas, maka perlu
ditakukan pembatasan masalah sebagai benikut :
1. Penelitian dilakukan pada perusahaan PT. Mekar Armada Jaya (New
Armada) yang memakai strategi Make To Order (MTO) pada divisi
Stamping Tools.

2. Objek penelitian dilakukan pada empat macam produk penyusun body
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a. Pintu, yang terdin dari Back Door Total Assembly, Rear Door
Total Assembly RH, dan Rear Door Total Assembly LH.

b. Atap (Roof Total Assembly).

|3

. Kondisi sistem produksi dan komposisi material dalam satu produk
tetap selama perencanaan.
4. Perencanaan MRP hanya terbatas pada permintaan yang pasti, tanpa
melibatkan peramalan.
5. Metode Lot Sizing yang digunakan adalah metode Lot for lot.
6. Analisa berdasar variabel yang berlaku saat itu.

7. Tidak membahas biaya yang timbul dalam proses produksi.

1.5  SISTEMATIKA PENULISAN
Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
Bab I Pendahuluan
Merupakan gambaran tentang permasalahan yang akan diteliti mencakup
latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian, batasan
penelitian dan sistematika penulisan.
Bab Il DasarTeor:
Dasar teori menjelaskan mengenai metode dan model perencanaan
persediaan material , meliputi:
1. Strategi respons perusahaan terhadap permmtaan konsumen yang
membahas mengenal  strategi  perusahaan dalam merespon

permintaan konsumen
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2. Perancangan kebutuhan material dan kapasitas, MRP (material
requirement planning) dan CRP (capacity requirement planning)

Bab Il Metodologi Pepelitian
Bab ini berisi diagran alir yang mengarahkan penelitian untuk mencapai
tujuan yang ditetapkan sehingga dapat mengurangi kesalahan-kesalahan
yang mungkin terjadi selama melakukan penelitian. Bab in1 juga berisi
mengenai data, metode, pengolahan data dan konsep yang diuraikan pada
bab sebelumnya yang merupakan dasar dalam pengambilan keputusan.
Serta gambaran produk yang akan diteliti beserta sistem produksinya.
Bab IV Hasil dan Pembahasan
Menguraikan tentang hasil analisa dari data yang diperoleh dari tempat
penelitian dan pembabasan mengenai penyelesaian masalah berdasar
analisa yang telah dilakukan.
Bab V Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan merupakan rangkuman dari seluruh penelitian . Bagian mi
juga berisi usulan perbaikan bagi perusahaan dan saran terhadap penelitian
selanjutnya yang dapat dilakukan berdasarkan hasil yang didapat pada

penelitian ini ataupun penelitian-penelitian lebih lanjut.
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BAB II

DASAR TEORI

2.1  PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN PRODUKSI

Perencanaan dan pengendalian produksi dapat didefinisikan sebagai proses
untuk merencanakan dan mengendalikan aliran material yang masuk, mengalir
dan kelvar dan sistem produksi atau operasi sehingga permintaan pasar dapat
dipenuhi dengan jumlah vang tepat, waktu penyerahan yang tepat, dan biaya vang
minimum (Nasution, 1999).

Perencanaan Produksi dilakukan dengan tujuan menentukan arah awal dari
tindakan-tindakan yang harus dilakukan dimasa mendatang, apa yang harus
dilakukan, berapa banyak melakukannya, dan kapan harus melakukan. Karena
perencanaan ini berkaitan dengan masa mendatang, maka perencanaan disusun
atas dasar perkiraan yang dibuat berdasarkan data masa lalu dengan menggunakan
beberapa asumsi. Oleh karena ifu perencanaan tidak akan selalu memberikan hasil
sebagaimana yang diharapkan dalam rencana tersebut, sehingga setiap
perencanaan yang dibuat harus dievaluasi secara berkala dengan jalan melakukan
pengendalian.

Pekerjaan pengendalian produksi akan sangat tergantung pada ada
tidaknya penyimpangan dalam pelaksanaan produksi terhadap rencana produksi
yang telah dibuat sebelumnya. Bila penyimpangan yang terjadi cukup besar, maka
perlu diadakan tindakan-tindakan penyesuaian untuk membenahi penyimpangan

vano teriadi Hacil nenvesuaian vane dilakukan ini diadikan dasar dalam
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2.2 STRATEGI RESPONS TERHADAP PERMINTAAN KONSUMEN

Strategi respons terhadap permintaan konsumen mendefinisikan
bagaimana suatu perusahaan industri manufaktur akan memberikan tanggapan
atau respons terhadap permintaan konsumen (Gasperzs, 2001). Pada dasarnya
strategi respons terhadap permintaan konsumen dapat diklasifikasikan dalam lima
kategori sebagai berikut

1. Design-to-Order (DTO)

2. Make-to-Order (MTO)

Assemble-to- Order (ATO)

le

4. Make-to-Stock (MTS)
5. Make-to-Demand (MTD)
Berikut 11 akan dikemukakan penjelasan secara singkat tentang kelima

strategl respons terhadap permintaan konsumen di atas.

1. Design-to-Order

Dalam strategi Design-to-Order atau kadang-kadang sebagai Engineer-io-
Order, perusahaan tidak membuat produk itu sebelumnya. Dengan demikian bagi
perusahaan yang memilih strategi ini tidak mempunyai sistem invenfory, karena
produk baru akan didesain dan diproduksi setelah ada permintaan pelanggan.
Biasanya pihak pelanggan akan meminta proposal yang akan berkaitan dengan
biaya dan waktu pembuatan produk dari produsen.

Dalam strategi Design-to-Order, perusahaan tidak mempunyai resiko

berkaitan dengan investasi inventory. Sirategl respons terhadap permintaan
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konsumen berdasarkan Design-to-Order atau Engineer-to-Order akan cocok

apabila untuk produk baru atau unik secara total.

2. Make-To-Order

Perusahaan industri yang memilih strategi AMuake-to-Order hanya
mempunyai desain produk dan beberapa material standar dalam sistem /nvensory,
dari produk-produk yang telah dibuat sebelumnya. Aktivitas proses pembuatan
produk bersifat khusus yang disesvaikan dengan setiap pesanan dari pelanggan.
Siklus pesanan (order cycle) dimulai ketika pelanggan menspesifikasi produk
yang dipesan, dalam hal ini produsen dapat membantu pelanggan untuk
‘menyiapkan spesifikasi sesuai kebutuhan pelanggan itu. Produsen menawarkan
harga dan waktu penyerahan berdasarkan atas permintaan pelanggan itu. Proses
pengajuan proposal dalam strategi MTO tentu saja lebih sederhana dan akan lebih
murah apabila dibandingkan dengan pengajuan proposal pada strategi DTO.

Dalam strategi Make-to-Order, produsen dan pelanggan dapat sering
berdiskusi untuk mencan altematif reduksi biaya, reduksi biaya pengiriman dan
atau memenuhi kebutuhan aktual dari pelanggan. Apabila pelanggan telah
menyetujui proposal dari produsen, proses pembuatan produk dapat dilakukan,
dan selanjutnya dikirim ke pelanggan.

Dalam strategi Make-to-Order, perusahaan mempunyai resiko yang sangat
kecil berkaitan dengan investast invenrory. Sebagaimana halnya dengan strategi
DTO, fokus operasionalnya adalah pada pesanan spesifik dari pelanggan dan

bukan pada parts.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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3. Assemble-to-Order

Perusahaan yang memilih Assemble-to-Order akan memiliki inventory
yang terdiri dari semua sub-assemblies atau modul-modul. Apabila pelanggan
memesan produk, produsen secara cepat merakit modul-modul yang ada dan
mengirimkan dalam bentuk produk akhir ke pelangan. Dalam praktek, permintaan
untuk modul-modul dapat diramalkan secara lebih akurat dibandingkan peramalan
untuk produk akhir. Dengan demikian perusahaan dapat menanggapi permintaan
pelanggan secara lebih efisien melalui peramalan dan penyimpanan modul-modul
dalam inventori, kemudian merakit produk akhir hanya berdasakan penerimaan

pesanan dari pelanggan.

4. Make-to-Stock

Perusahaan yang memilih strategi Make-to-Stock akan memiliki inventory
yang terdiri dari produk akhir (finished product) untuk dapat dikirim dengan
segera apabila ada permintaan dari pelanggan. Dalam strategi AMake-to-Stock,
siklus waktu (cycle time) dimulai ketika produsen menspesifikasikan produk,
memperoleh bahan baku (raw material) dan memproduksi produk akhir untuk
disimpan dalam sfock. Apabila pelanggan memesan produk, dengan asumsi
bahwa produk itu telah disimpan dalam stock, produsen akan mengambil produk

itu dan stock dan mengirimkannya pada pemesan.

5. Make-to-Demand

Strategi Make-to-Demand dapat dianggap sebagai suatu strategi baru yang
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pelanggan secara total adalah fleksibel. Dalam strategi ini, penyerahan produk
dari perusahaan berkaitan dengan kualitas dan wakiu penyerahan secara tepat
berdasarkan keinginan pelanggan.

Strategi ini dapat diterapkan pada produk-produk industri yang telah
berada pada tahap menurun dari siklus produk, karena produk-produk itu
membutuhkan fearures dan pilihan-pilihan yang lebih banyak disertai dengan
harga yang lebth rendah dan waktu penyerahan lebih cepat agar dapat bertahan di

pasar yang sangat kompetitif itu.

23 PERENCANAAN KEBUTUHAN MATERIAL
23.1 Pengertian MRP

Manajemen pengendalian bahan pada dasarnya adalah merupakan suatu
masalah yang penting dalam komunikasi industri. Kerumitan yang sering timbul
dalam proses pengendalian bahan ini berbanding langsung dengan jumlah barang
dalam persediaan dan dengan jumlah transaksi yang harus dicatat untuk mengikuti
gerakan bahan (tetap menjaga derajat pengendalian vang dibutuhkan untuk
memenuhi sasaran). Sistem persediaan dalam suatu operasi atau lingkungan
manufaktur memiliki beberapa karakteristik tertentu yang sangat mempengaruhi
terhadap kebijaksanaan dalam perencanaan material. Pertanyaan mendasar yang
sering timbul dalam situasi kebijaksanaan persediaan tersebut adalah berapa
jumlah dan kapan dilakukan pemesanan, untuk memenuhi produksi yang
diinginkan sesuai dengan perencanaan dalam MPS. Jawaban pertanyaan tersebut

tergantung dari sifat demand dari persediaan. Suatu demand dikatakan
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permintaan barang tersebut tidak bergantungan dengan barang-barang lain.

Demikian sebaliknya suatu demand dikatakan dependent apabila barang tersebut

merupakan bagian yang terpadu dari barang yang lain (ada hubungan fisik).

Material Requirement Planning (MRP) adalah perencanaan kebutuhan
bahan yang akan dipakai pada suatu rencana produksi. Sistem MRP diproses
untuk memenuhi akan kebutuhan yang sifatnya dependent. Berdasarkan uraian
diatas, maka jelaslah bahwa MRP dapat lebih banyak digunakan dilingkungan
manufaktur yang melibatkan suatu proses assembling, dimana kebanyakan
permintaan terhadap barang bersifat bergantungan, sehingga tidak diperlukan
peramalan pada tingkat barang (komponen) . Pertanyaan yang pertama dari hal
diatas dapat terpenuhi jika kita mengetahui saat kebutuhan han terpenuln sesuai
dengan MPS dan Lead time. Sedangkan pertanyaan kedua dipenuhi dengan teknik
lot yang sesuai dengan kondisi yang diproses dalam perhitungan MRP. Secara
global hasil informasi yang diperoleh dalam proses MRP sangat menunjang dalam
perencanaan CRP (Capacity Requirment Planning) untuk tercapainya suatu sistem
pengendalian aktifitas produksi vang lebih baik.

Ada 4 macam yang menjadi cin utama MRP, vaitu:

1. Mampu menentukan kebutuhan pada saat yang tepat, kapan suatu pekerjaan
akan selesai (material harus tersedia) untuk memenuhi permintaan produk
yvang dijadwalkan berdasarkan MPS yang direncanakan.

2. Menentukan kebutuhan minimal setiap item, dengan menentukan secara tepat

sistem penjadwalan.
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f.a.)

Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan, dengan membernkan indikasi

kapan pemesanan atau pembatalan suatu pesanan harus dilakukan.

4. Menentukan penjadwalan ulang atau pembatalan atas suatu jadwal yang sudah
direncanakan. Apabila kapasitas yang ada tidak mampu memenuhi pesanan
yang dijadwalkan pada waktu yang dikehendaki, maka MRP dapat
membernikan indikasi untuk melaksanakan rencana penjadwalan ulang (jika
mungkin) dengan menentukan prioritas pesanan yang realistis. Seandainya
penjadwalan ulang ini masih tidak memungkinkan untuk memenuhi pesanan,
maka pembatalan terhadap suatu pesanan harus dilakukan.

Kunci keberhasilan dan faktor diatas haruslah ditunjang dengan suatu
sistem pengontrolan aliran bahan yang tepat untuk memenuht jadwal permintaan
konsumen, yang didukung dengan sistem komputerisasi sebagal alat pembantu
dalam memudahkan proses pelaksanaannya. Sehubungan dengan pengontrolan
atas bahan atau item yang dimaksudkan, rencana kebutuhan bahan sebagai suatu
sistem  komputerisasi, berfungsi seperti timbangan yang berfungsi
menyeimbangkan antara kebutuhan dan kemampuan memenuhi kebutuhan dari
setiap item. Rencana kebutuhan bahan memberikan indikasi apabila terjadi
ketidakseimbangan antara kebutuhan dan kemampuan. Besarnya kebutuhan
digambarkan oleh jadwal induk produksi, struktur produk dan status persediaan.

Besamya kemampuan unfuk memenuhi suatu kebutuhan, dicerminkan oleh
besarnya barang setengah jadi, persediaan yang ada dan pesanan atau pembelian

yang akan datang kemudian. Ketelitian atas perkiraan akan kemampuan ini

1 T I I o AP R N I
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2.3.2 Tujuan MRP

Suatu sistem MRP pada dasamya bertujuan untuk merancang suatu sistem
yang mampu menghasilkan informasi untuk mendukung aksi yang tepat baik
berupa pembatalan pesanan, pesan ulang, atau penjadwalan ulang. Aksi ini
sckaligus merupakan suatu pegangan untuk melakukan pembelian dan atau
produksi. Sistem MRP dirancang secara khusus untuk situasi permintaan
bergelombang, yang secara tipikal karena permintaan tersebut dependent. Oleh
karena ttu tyjuan sistem MRP adalah :

1. Menjamin tersedianya material, item atau komponen pada saat dibutuhkan
untuk memenuhi jadwal produksi, dan menjamin tersedianya produk jadi bagi
konsumen.

2. Menjaga tingkat persediaan material pada kondisi mmimum.

3. Merencanakan aktivitas penjadwalan dan aktivitas pembelian.

4. Sistem perencanaan keperluan bahan bekerja sama dengan sistem
perencanaan keperluan kapasitas untuk memastikan bahwa produksi yang

telah terjadwal akan sesuai dengan kapasitas pabrik.

2.3.3 Prasyarat dan Asumsi dari MRP
Secara umum dapat dikatakan bahwa twjuan dari MRP adalah

menghasilkan informasi persediaan yang mampu digunakan untuk mendukung
melakukan tindakan secara tepat dalam berproduksi. Agar MRP dapat berfungsi
dan dioperasionalisasikan dengan efektif ada beberapa persyaratan dan asumsi
yang harus dipenuhi. Adapun persyaratan yang dimaksud adalah :

1. Tersedianva Jadwal Induk Produksi {Master Production Schedule), vait
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akhir harus tersedia sesuai dengan jadwal yang harus diproduksi. Jadwal
Induk Produksi ini biasanya diperoleh dari hasil peramalan kebutuhan melalui
tahapan perhitungan perencanaan produksi vang baik, serta jadwal pemesanan
produk dari pibak konsumen.

2. Setiap item persediaan harus mempunyai identifikasi yang khusus. Hal ini
disebabkan karena biasanya MRP bekerja secara komputerisasi dimana
jumlah komponen yang harus ditangani sangat banyak, maka
pengklasifikasian atas bahan, bagian atas bahan, bagian komponen, perakitan
setengah jadi dan produk akhir haruslah terdapat perbedaan yang jelas antara

satu dengan yang lainya.

L

Tersedianya struktur produk pada saat perencanaan Dalam hal ini tidak
diperlukan struktur produk yang memuat semua item yang terlibat dalam
pembuatan suatu produk apabila Itemunya sangat banyak dan proses
pembuatannya sangat kompleks. Walaupun demikian, yang penting struktur
produk harus mampu menggambarkan secara jelas langkah-langkah suatu
produk untuk dibuat, sejak dari bahan baku sampai menjadi produk jadi.

4. Tersedianya catatan tentang persediaan untuk semua item yang menyatakan

status persediaan sekarang dan yang akan datang.

Selain syarat diatas, terdapat beberapa asumsi yang diperlukan untuk
menghasilkan suatu sistem pengoperasian MRP secara efektif yaitu :

1. Adanya suatu sistem dafa file yang saling berintegrasi serta ditunjang oleh
adanya program komputer vang terpadu dengan melibatkan data status

persediaan dan data tentang struktur produk. Data file imi perlu dijaga

ketelitiannva kelenckanannva <erta <elalu /p o Dafe sesuar denoan
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2. Waktu ancang-ancang (Lead time) untuk semua item diketahui, paling tidak
dapat diperkirakan. Dalam hal ini waktu ancang-ancang dapat berupa interval
waktu antara saat pemesanan dilakukan sampai saat barang tiba dan siap
digunakan, tapi dapat pula berupa waktu proses pembuatan dari satu stasiun
kerja untuk item atau komponen tersebut.

3. Setiap komponen yang diperlukan dalam proses assembling haruslah berada
dalam pengendalian. Dalam proses manufaktur ini berarti kita mampu
memonitor setiap tahapan proses atau perubahan yang dialami setiap item.

4. Semua item untuk suatu perakitan dapat disediakan pada saat suatu pesanan
untuk perakitan tersebut dilakukan. Sehingga penentuan jumlah, waktu
kebutuhan kotor dan suatu perakitan dapat dilakukan.

5. Setiap pengadaan pemakaian komponen bersifat diskrit. Misalnya bahan

~ dibutuhkan 50 komponen, maka rencana kebutuhan bahan mampu membuat
rencana agar dapat menyediakan 50 komponen tersebut dan dipakal tanpa
kurang atau Iebih.

6. Perlu menetapkan bahwa proses pembuatan suatu item tidak tergantung
terhadap proses pembuatan item yang lainya. Hal ini berarti dapat dimulai dan

diakhiri tanpa tergantung pada proses yang lainya.

234 Input MRP
Ada tiga input yang dibutuhkan dalam konsep MRP yaitu:
1. Jadwal Induk Produksi (Master production schedule)

Jadwal Induk Produksi merupakan pernyataan akan kebutuhan item yang

menvanoknt fmmmlah dan waldin vaitn rencana prodikel vane menetankan
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2. Struktur Produk (Product Structure Record & Bill of Material)
Struktur produk menunjukan informast mengenat hubungan antar komponen-
komponen yang dibutﬁhkan untuk suatu perakitan hingga menjadi produk
jadi. Jika MPS merencanakan berapa banyak produk yang akan dibuat pada
saat tertentu untuk memenuhi laju permintaan kumulatif, maka laporan
struktur produk dibutuhkan untuk memproduksi produk tersebut.
Struktur Bill Of Muterial dipakai untuk:
a. menentukan semua bahan baku dan bagian komponen yang dibutuhkan
untuk menyelesaikan satu produk
b. memggambarkan tahapan-tahapan perakitan manufaktur yang perlu untuk
menyelesaikan satu unit produk
3. Keterangan keadaan persediaan (/nventory Status)
Menggambarkan keadaan dan setiap komponen atau material yang ada dalam
persediaan, yang berkaitan dengan :
a. Jumlah persediaan vang dimiliki pada setiap periode (on hand inventory )
b. Jumlah barang yang sedang dipesan dan kapan pesanan tersebut akan
datang (on order Inventory)
¢. Waktu ancang - ancang ( Jead time ) dani setiap bahan.
Status persediaan ini harus diketahui untuk setiap bahan atau item dan
diperbaharui setiap terjadi perubahan untuk menghindari adanya kekeliruan dalam

percncanaar.
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2.3.5 Output MRP
Keluaran MRP sekaligus juga mencerminkan kemampuan dan cirl dan

MRP, vaitu

1. Planned Order Schedule (Jadwal Pesanan Terencana) adalah penentuan
jumlah kebutuhan meterial serta waktu pemesanannya untuk masa yang akan
datang.

2. Order Release Report (Laporan Pengeluaran Pesanan) berguna bagi pembeh
yang akan digunakan untuk bernegoisasi dengan pemasok, dan berguna juga
bagi manajer manufaktur, yang akan digunakan untuk mengontrol proses

produksi.

V8]

Changes to planning Orders {(Perubahan terhadap pesanan yang telah
direncanakan) adalah yang merefleksikan pembatalan pesanan, pengurangan
pesanan, pengubahan jumlah pesanan.

4. Performance Report (Laporan Penampilan) suatu tampilan yang menunjukkan
sejauh mana sistem bekerja, kaitannya dengan kekosongan stok dan ukuran

yang lain.

2.3.6 Istilah-istilah Dalam MRP
Beberapa istilah yang berkaitan dengan MRP dan sering digunakan antara
lain:
1. Lead Time
Merupakan jangka waktu yang dibutuhkan seperti MRP menyarankan sejak

pesanan sampai item vang dipesan 1tu siap untuk digunakan, atau kapan suatu
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On Hand
Merupakan inventory On-Hand yang menunjukan kuantitas dari item yang
secara fisik ada di stock room.
Safety Stock
Merupakan stok pengamanan yang ditetapkan oleh perencanaan MRP untuk
mengatasi fluktuasi dalam permintaan.
Lot Size
Merupakan kuantitas pesanan (order quantity) dari item yang
memberitahukan MRP berapa banyak kuantitas yang harus dipesan serta
teknik /of sizing apa yang akan dipakai.

. Planning Horizon
Merupakan banyaknya waktu kedepan (masa mendatang) vang tercakup
dalam perencanaan. Dalam praktek, planning horizon harus ditetapkan paling
sedikit sepanjang waktu tunggu kumulatif dari sckumpulan item yang terlibat
dalam proses manufaktur.
Gross Requirement
Merupakan total dari semua kebutuhan yang diantisipasi, untuk setiap periode
waktu.
Scheduled Receipts
Merupakan jadwal permintaan komponen untuk periode-periode mendatang
Project On-Hand

Merupakan tingkat persediaan di tangan, atau berapa jumlah persediaan untuk

I T
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9. Net Requirement
Merupakan kekurangan material yang diproyeksikan untuk periode ini,
schingga perlu diambil tindakan dalam perhitungan pada planned order
receipis agar menutupi kekurangan matenial pada periode ini.

10. Planned Order Receipts
Merupakan kuantitas pesanan pengisian kembali (pesanan manufaktur dan
atau pesanan pembelian) yang telah direncanakan MRP untuk diterima pada
pertode tertentu guna memenuhi kebutuhan bersih (Net Requirement).

11. Planned Order Release
Merupakan kuantitas planned orders yang ditetapkan atau dikeluarkan dan
periode tertentu, agar item vang dipesan itu akan tersedia pada saat yang

dibutubkan.

2.3.7 Proses Perhitungan MRP
1. Netting
Merupakan proses perhitungan kebutuhan bersih (ner requirement) yang
besarnya merupakan selisisih antara kebutuhan kotor (gross requirement) dengan
jadwal penerimaan bersih (scheduled order receipts) dan persediaan awal yang
tersedia (beginning inventory).

Ny =Gy =Hyy =S 2.1

If N, <0 then N, =0

Hyy =84+ H iy =Gy (2.2)

)
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Gy gross requirements (kebutuhan kotor) pada periode t)

Se schedule receipts (pesanan diterima) pada periode t

Ny net requirement (kebutuhan bersih) pada periode t

Tabel 2. 1. Contoh Proses Netting

0 UPERIODE - 11 120 3 | 4 1718
Gross reqmremem T 55 ' 55 | 65 60 55 50
Schedulled Receipts 90 85
On Hand 100 45 1 80 | 15 | 40
Net Requirement 10| 50 | 55150

Ket: 100 = persediaan awal pada periode 0 ( beginning inventory)

Mis : kebutuhan bersih N(5) = 10 (periode ke-5):

Beginning inventory = H(t) = S(t) + H(t- I) - G(t)
H#A)=8(4)+ H(4- 1) - G(4)

H(4)=85 + 15 - 60

H(4) = 40
Kebutuhan bersih = N(t)= G(t) - H(t-1) - S(1)
N(5) = G(5) - H(5-1) - S(5)
N(5)=50-40 -0
N(5) = 10
Jadi >  N(5)= 10 (periode ke 5)
2. Lotting

Lotting merupakan proses untuk menentukan besarnya pesanan setiap item

dengan optimal berdasarkan hasil dari perhitungan kebutuhan bersih dari hasil

perhitungan neiting.
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ji=L2,3,....N
[ = lot size ke-] planned order releases

Tabel 2.2. Contoh Proses Lotting( Metode Lot For Lot{LFL))

_ PERIODE b 1 2 34| 5 6 7 8
Ner Reqwrement [ 10 | 50 | 55 | 60
Planned Order Receipts 10 | 50 | 35 | 60

Ket : Dari proses netting hasil hitungan kebutuhan bersih periode t:
P(t) = N(t)
N(5) = 10; N(6) = 50; N(7) =55 ; N(8) =60
Maka Planned Order Receipts ( rencana pesanan .diterima periode t)
P(5)=10; P(6) = 50, P(7) =55 ; P(8) = 60
3. Offsetting
Offsetting (penentuan waktu pemesanan) merupakan proses yang
bertujuan menentukan saat yang tepat untuk memenuhi kebutuhan bersih (net
requirement). Rencana pemesanan diperoleh dengan cara mengurangkan saat
periode awal ukuran lot dengan besarmya lead fime.
POR Lt =PORr-L
POR Lt = Planned Order Releases (rencana pemesanan) pada periode T
PORt = Planned Order Receipts (pesanan yang diterima) pada periode T
L = Lead time (waktu tunggu)

Tabel 2.3. Contoh proses Oﬁ%ermg
NetReqwrement ] 0 | 0 | 0 | 0 T 10 5.0. 55 .60.
Planned Order Reciepts 10 | 50 | 55 | 60
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Ket : Lead Time = 1 (1 periode)
Planned Order Release ( rencana pemesanan periode T):

R(t-L) =P(t)

P4y =R(5-1);P(5)=R(6-1)dst
Jadi disini pesanan yang diterima periode t, P(t) akan direncanakan pemésanan
pada periode t-1 , karena /ead timenya 1 (1 periode).

4. Explosion/Exploding

Exploding merupakan proses perhitungan kebutuhan kotor (gross
requirement) untuk item pada level yang lebih bawah. Perhitungan pada tingkat
level ini didapat berdasarkan level pars dan struktur part yang ada pada
keterangan informasi Bill Of Material.

Tabel 2.4. Contoh proses Explodding/ Explotion.

Level 0
" PERIODE - |1 |2 |
Gross requi}‘ement | 55 155
Schedulled Reciepts 90 85
On Hand 100 45 |80 |15 |40
Net Requirement 10§50 [55 |50
Planned Order Reciepts 10 150 (55 |50
Planned Order Release 10 {50 {55 {50
Level 1
U PERIODE. o el 2 3 b4 b6 7108
Gross requirement 10 [ 30155 |50
Schedulled Reciepts
On Hand 120 120 1120 | 120 | 110 |60 | 5
Net Requirement 45
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Faktor-Faktor Kesulitan Dalam MRP
Terdapat ima faktor utama vang mempengaruhi tingkat kesulitan dalam MRP
yaitu :
1. Struktur Produk

Dalam menyusun kebutuhan struktur produk untuk produksi yang akan
dibuat bervariasi artinya ada produk yang sederhana dan ada juga produk yang
kompleks. Pada pembuatan produk yang kompleks harus digunakan perhitungan-
perhitungan vang tepat dan teliti. Eksperimen adalah merupakan prosedur untuk
menghitung jumiah kebutuhan kotor pada tingkat yang lebih bawah sesudah
proses offsetting dari induknya. Struktur produk vang kompleks akan
mengakibatkan proses MRP yang berulang-ulang, dan dikerjakan satu demi satu,
dari atas ke bawah, serta tahap demi tahap.
2. Ukuran /ot

Dalam suatu proses MRP, terdapat berbagai macam penentuan teknik Jor
sizing yang diterapkan, sebab proses lotting ini merupakan salah satu dasar yang
penting dalam suatu sistem rencana kebutuhan bahan. Pemakaian serta pemilihan
teknik-teknik Jor sizing yang tepat sesuai dengan situasi perusabaan akan sangat
membantu dan mempengaruhi keefektifan dari rencana kebutuhan bahan sehingga
“dapat memperoleh hasil yang lebih memuaskan.
Hingga kini telah banyak dikembangkan oleh para ahli mengenai teknik-teknik
penetapan ukuran lot. Sampai saat ini teknik ukuran lot dapat dibagi menjadi 4

bagian besar, yaitu :

- I Fein e cdeincn Tmd wnamdand mdrn Fram el rnd s fanmreosmn Jrasvmatdnm £0l- +elamdon
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b. Tekmk ukuran lot satu tingkat dengan kapasitas terbatas.

b. Teknik ukuran lot banyak tingkat dengan kapasitas tak terbatas.

¢. Tekmik ukuran lot banyak tingkat dengan kapasitas terbatas.
Dilihat dari cara pendekatan pemecahan masalah, juga terdapat dua aliran, yaitu
pendekatan feve! by level dan period by period. Nampak jelas dalam hal ini bahwa
teknik lot sizing masih dalam tehap perkembangan, khususnya untuk kasus multi
level
3. Lead Time

Suatu proses perakitan tidak dapat dilakukan apabila item-item yang
diperlukan dalam proses perakitan tersebut tidak tersedia dilokas: perakitan pada
saat diperlukan. Dalam proses tersebut periu diperhitungkan masalah networknya
yang dilakukan berdasarkan lintasan kritis, saat paling awal, atau saat paling
lambat, atau suatu item dapat selesai. Persoalan yang penting dari masalah ini
bukan hanya penentuan ukuran lot size pada setiap level akan tetapi perlu
mempertimbangkan masalah /ead time serta hubungan yang ada.
4. Kebutuhan yang Bérubah
Salah satu keunggulan MRP dibanding dengan teknik lainya adalah

mampu merancang suatu sistem yang peka terhadap pembahan—peruﬁahan, baik
yang datangnya dari luar maupun dari dalam perusahaan itu sendiri. Kepekaan ini
bukan tidak akan menimbulkan masalah. Adanya perubahaan kebutuhan akan
produk akhir tidak hanya mempengaruhi kebutuhan akan jumiah penentuan

inmiah Fahntithen vane dithoinkan akan tetan iroa waktin nremesanan vano ada
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5. Komponen Umum

Komponen umum yang dimaksudkan dalam hal ini adalah komponen yang
dibutuhkan oleh lebih dan satu induknya. Komponen umum tersebut dapat
menimbulkan suatu kesulitan dalam proses perencanaan kebutuhan bahan
khususnya dalam proses refting dan lot sizing. Kesulitan-kesulitan tersebut akan
semakin terasa apabila komponen umum tersebut ada pada tingakat level yang

berbeda.

24 PERENCANAAN KEBUTUHAN KAPASITAS
2.4.1 Pengertian Kapasitas

Kapasitas didefinisikan sebagai jumlah output (produk) maksimum yang
dapat dihasilkan suatu fasilitas produksi dalam selang waktu tertentu (Kusuma,
1999). Kapasitas dapat mengukur kemampuan dari suatu fasilitas produksi untuk
mencapal jumlah kerja tertentu dalam periode waktu tertentu dan merupakan
fungsi dari banyaknya sumber-sumber daya yang tersedia, seperti: peralatan,
mesin, personel, ruang dan jadwal kerja.

Kapasitas mempunyai hubungan yang erat dengan jadwal induk produksi
(MPS). Jadwal induk produksi menunjukan apa yang akan diproduksi oleh
perusahaan, sedangkan kemampuan untuk memenuhi rencana tersebut tergantung
pada kapasitas yang tersedia pada waktu sekarang (jangka pendek), atau
tergantung pada kemampuan untuk memperluas kapasitas dalam waktu yang akan

datang (jangka panjang).
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2.4.2 Jenis-jenis Kapasitas

1. Kapasitas Desain
Menunjukkan oufpur maksimum pada kondisi ideal dimana tidak terdapat
konflik penjadwalan, tidak ada produk yang rusak atau cacat, perawatan hanya
yang rutin, dan sebagainya.

2. Kapasitas Efektif
Menunjukkan output maksimum pada tingkat operasi tertentu. Pada umumnya
kapasitas efektif lebih rendah daripada kapasitas desain.

3. Kapasitas Aktual
Menunjukan output nyata yang dapat dihasilkan oleh fasilitas produksi.
Kapasitas aktual sedapat mungkin harus diusahakan sama dengan kapasitas

efektif.

2.4.3 Sistem Perencanaan Kebutuhan Kapasitas
2.4.3.1 Input dan Output CRP
Input CRP:
1. Schedule of Planned Factory Order releases
Jadwal ini merupakan salah satu output dari MRP. CRP memiliki dua
sumber data dan load data, yaitu:
a. Schedule receipts/planned orders yang berisi data order due date,
order quantity, operations completed, operations remaining, dan

b. Planned order releases yang berisi data planned order releases date,

wn T rsmnnrnm Al s T rnte wnrr a2 sumter Lt wndevtnrrer et e rearrvnfifly
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2. Work order status
Informasi status ini diberikan untuk semua oper orders yang ada dengan
operast yang masih harus diselesaikan, work cemter yang terlibat dan
perkiraan waktu

3. Routing data
Memberikan jalur yang direncanakan untuk factory orders melalui proses
produksi dengan perkiraan waktu operasi. Routing memberikan petunjuk
pada proses CRP sebagaimana layaknya BOM memberikan petunjuk pada
proses MRP.

4. Work center data
Data 11 berkaitan dengan setiap production work center, termasuk
sumber-sumber daya, standar-standar utilisasi dan efesiensi, serta
kapasitas.
Qutput CRP:

I. Laporan beban pusat kerja (Work center load reports)
Laporan ini menunjukan hubungan antara kapasitas dan beban. Apabila
dalam laporan im tampak ketidakseimbangan antara kapasitas dan beban,
maka proses CRP secara keseluruhan mungkin perlu diulang.

2. Perbaikan schedule of planned factory order releases
Perbaikan jadwal ini menggambarkan bahwa output dari MRP disesuaikan
terhadap specific release dates untuk factory orders berdasarkan

perhitungan keterbatasan kapasitas
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1. Schedile of Planned . Menghitung Kapasitas 1. Work Center Load
Factory Order Realeses Pusat Kerja report
2. Work order Status 2. Menentukan Beban 2. Revised Schedule of
3. Routing Data I (load) Plarmed factory
4. Work Center Data 3. Menyetmbangkan Order Releases
Kapasitas dengan
Beban
X 7% 'y
f |
; ! |
E ’ |
; ' !
|
b 4
Umpan Balik
(Gambar 2.2 Sistem Perencanaan Kebutuhan
2.4.3.2 Proses CRP

Tahapan-tahapan dalam CRP vyaitu:

1. Menghitung kapasitas pusat kerja (work center).
Kapasitas pusat kerja ditentukan berdasarkan sumber-sumber daya mesin
dan manusia, faktor-faktor jam operasi, efesiensi, dan utilisasi. Termasuk
dalam penentuan kapasitas pusat kerja adalah: identifikasi dan definisi
pusat kerja, serta perhitungan kapasitas pusat kerja.

2. Menetukan beban ({oad).

Perhitungan /oad pada setiap periode dilakukan dengan menggunakan
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untuk setiap item melalui kuantitas dari item yang dijadwalkan dalam

suatu periode waktu.

(5]

. Menyeimbangkan kapasitas dan beban.
Apabila tampak ketidakseimbangan antara kapasitas dan beban, salah satu
dari kapasitas dan beban harus disesuaikan kembali untuk memperoleh

jadwal yang seimbang.

2.4.4 Analisa Perencanaan Kebutuhan Kapasitas
Analisa CRP membutuhkan perhitungan yang terpisah berkaitan dengan
kebutuhan setup time dan run time. Analisa CRP membutuhkan tentang standard
setup time dan standard run time per unit item vang akan dibuat.
Data-data yvang diperlukan untuk melaksanakan analisa CRP, yaitu:
1. Informasi tentang pesanan produksi yang dikeluarkan (planned order release)
dari MRP
2. Urutan proses (routing) setiap komponen dan informasi tentang standard run
time per unit dan standard setup time per lot size
3. Kapasitas yang tersedia dari masing-masing pusat kerja
Analisis CRP membutuhkan perhitungan yang terpisah berkaitan
dengan kebutuhan sétup time dan run time. Didalam analisa CRP membutuhkan
informasi tentang standard setup time dan standard run time per unit item yang
akan dibuat.

Pada dasarnya kapasitas yang dibutubhkan dapat dihitung dengan cara:

) 2 A VAR o VR 7 -V A AU I L3 Ay e e ™Y AN
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dimana: Run Time = Waktu antar stasiun kerja (mesin)

Setup Time = Waktu pelaksanaan proses stastun kerja (mesin)

Dalam kenyataannya biasanya perusahaan bekerja pada kapasitas aktual
yaitu:
Kapasitas akual =Jmi mesin x Jmi jam kerja x utilisasi x efisiensi (2-5)

Utilisasi adalah pecahan yang menggambarkan persentase clock time
yang tersedia dalam pusat kega yang secara aktual digunakan untuk produksi
berdasarkan pengalaman masa lalu (Gaspersz, 2001). Formula untuk menghitung
utilisasi adalah:

Jam aktual yang digunakan untuk produksi

Utilisasi = (2-6)

Jam yang tersedia menurut jadwal
Efisiensi adalah fakior yang mengukur performans: aktual dari pusat
kerja relatif terhadap standar vang ditetapkan (Gaspersz, 2001).
Formula untuk menghitung efisiensi adalah:

Efisiensi = Jam standar vang diperoleh atau diproduksi

2-7
Jam aktual yang digunakan untuk produksi &7

Secara umum efisiensi juga dapat digambarkan sebagai faktor dari suatu kerja
mesin yang dipengaruhi oleh adanya set up, break down, repair atau hal-hal lain
yang menyebabkan terjadinya idle time. Harga yang umum diambil atau dipakai
berkisar antara  0,8-0,9 (Wignjosoebroto, 2000).

Pada dasarnya efisiensi dari suatu kerja mesin ini akan tergantung pada
faktor-faktor:

a. Bagaimana caranya mesin tersebut akan dioperasikan. (kecepatan potong



Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
IS Kasus Di
R PT. Mekar Armada Jaya)
l')‘ U3 2 Y

N DL ACE AN oo

UNIVERSITAS |, . i . o LY )
GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

b. Kebijaksanaan yang diambil untuk aktivitas perawatan
Ada beberapa tahap untuk menganalisis kebutuhan kapasitas, yaitu:
Tahap 1: Memperoleh informasi tentang pesanan produksi yang dikeluarkan
(planned order releases) dann MRP
Tabap 2 : Memperoleh informasi tentang standar run time per unit dan standar
setup time per satu operasi
Tahap 3 : Menghitung kapasitas yang dibutuhkan dan masing-masing mesin

Perhitungan operation time per unit dalam analisis CRP menggunakan formula

berikut.

Run Time . Setup Time

Operation time per unit = :
Unit Unit

(2-8)

Contoh perhitungan operation time per unit dari part A dan B untuk setiap mesin

ditunjukan dalam table 2.5
Tabel 2.5 Operation Time

Part | Lot - Work | Setup | Setup i

T i Size ) Center - Time/lot. sze/Umt :

D@ B (5)‘(4)/(2) oAb _i_ 5) 2)x
T [wea| 6 | o015 120 | 135 | 540
A 400

WC-2 80 0,20 1,50 1,70 680
WC-1 80 0,10 1,50 1,60 1280
B 800 | W(C-2 %6 0,12 1,20 1,32 1056
WwC-3 120 0,15 2,00 2,15 1720

Dari table dapat dihitung kapasitas yang dibutuhkan dari masing-masing mesin

untuk memproduksi part A dan part B, melalui perjumlahan nilai-nilai total




Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
Kasus Di
TEOR! PT. Mekar Armada Jaya)

L | W] ] . I'E £ 1 1 H
GU/\’\I‘DIJ\//\ER?\E\ADSA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

O IDLL ACE AN o

operation time dan masing-masing pusat kerja itu. Dengan demikian kapasitas

yang dibutuhkan dari pusat kerja adalah:

WC-1 = 540 + 1280 = 1820 menit/minggu

WC-2 = 680 + 1056 = 1736 menit/minggu

WC-3 = 1720 menit/minggu

Tahap 4 : Membuat laporan kebutuhan kapasitas
Perhitungan kebutuhan kapasitas diatas menggunakan dasar
pengukuran jam mesin serta memperhitungkan faktor utilisasi dan
efisiensi. Selanjutnya, hasil-hasil tersebut ditampilkan dalam load
profile yang akan menjelaskan perbandingan antara kapasitas yang
dibutuhkan dan kapasitas yang tersedia berdasarkan pesanan dan

diselesaikan dalam jangka waktu tertentu.
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Keterangan (1)=> Mesin yang digunakan untuk proses produksi
(2)= Jumliah mesin yang dipakai untuk produksi
(3)—> Jam produksi dalam satu periode = 1 minggu
1 minggu = 5 har kerja {1hari kerja = 8 jam) dan
satu shift = 5 x 8 x 1=40 jam
{4)= mm = efisiensi mesin
{5)= Kapasitas tersedia = (2)x{3)x(4) jam
{6)= Kelebihan atau kekurangan kapasitas per periode = (5) — CRP

CRP—> Kapasitas yang dibutuhkan

2.4.5 Menyeimbangkan Kapasitas dan Beban
CRP memungkinkan kita untuk menyeimbangkan beban (load) terhadap
kapasitas. Berikut int adalah lima tindakan dasar yang mungkin diambil apabila
terjadi perbedaan (ketidakseimbangan) antara kapasitas yang ada dan beban yang
dibutuhkan. Tindakan-tindakan ini dapat dilakukan secara sendiri atau dalam
berbagai bentuk kombinasi yang disesuaikan dengan situasi dan kondisi aktual
dari perusahaan industri manufaktur itu.
1. Meningkatkan Kapasitas (/ncreasing Capacity)
a. Menambah exira shift.
b. Menjadwalkan lembur (overtime) atau bekerja diakhir pekan (work
weekends).

¢. Menambah peralatan dan atau personel.
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2. Mengurang Kapasitas (Reducing Capacity):

L)

a.

b.

Menghilangkan skifis atau mengurangi panjang dari shifis.

Reassign personel temporarily.

Meningkatkan Beban ({ncreasing Load):

a.

Mengeluarkan pesanan lebih awal (release order early) dari yang
dijadwalkan.

Meningkatkan ukuran /ot ({of size)

Meningkatkan MPS.

Membuat 1tem yang dalam keadaan normal item itu dibeli atau

disubkontrakkan.

Mengurangi Beban (Reducing Load)

a.

€.

Subkontrakkan pekerjaan ke pemasok luar (membeli beberapa item
vang dalam keadaan normal item itu dibuat).

Mengurangi ukuran /ot ({ot size).

Mengurangi MPS.

Menahan pekerjaan dalam pengendalian produks: (mengeluarkan
pesanan lebih lambat).

Meningkatkan waktu tunggu penyerahan (delivery lead times)

Mendistribusikan Kembali Beban

a. Menggunakan alternate work centers.

b. Menggunakan alternate routing.

C.

Menyesuaikan tanggal mulai operasi ke depan atau ke belakang

{1ahih axiral atair lohih lambhat)
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d. Menahan beberapa pekerjaan dalam pengendalian produksi untuk
memperlambat pengeluaran pesanan manufacturing.

¢. Memperbaiki MPS.

2.5  Integrasi MPS, MRP dan CRP

Tahapan dari integrasi MPS, MRP dan CRP adalah:

1. Hasil dari peramalan dan pesanan pasti dijadikan sebagai dasar
penetapan jadwal induk produksi dimana akan diketahui kuantitas owfpur vang
harus dihasilkan.

2. Langkah berikutnya menghitung kebutuhan material berdasarkan
perhitungan MPS tersebut.

3. Menghitung kapasitas yang dibutuhkan dengan menyesuaikan kapasitas
yang tersedia seperti terlihat pada gambar 2.2, bila kapasitas yang tersedia lebih
besar daripada kapasitas yang dibutuhkan maka langkah selanjutnya melakukan
produksi, jika tidak maka harus dilakukan penyesuaian dengan MPS atau

melakukan lima tindakan dasar seperti yang terinci pada sub bab 2.4.5
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BAB I

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 METODOLOGI PENELITIAN
Tahapan alur penelitian yang dilakukan pada pengerjaan tugas akhir ini di

PT Mekar Armada Jaya (New Armada) dapat dilihat pada gambar 3.1

h A

[dentifikasi
dan Perumusan
Masalah

A4

Penetapan
Tujuan Penelitian

Tahap Pendahuluan
dan Dasar Teori

Pengumpulan
Data

y

Pengolahan
Data

Tahap Pengolahan Data
Dan Analisa

Analisa

\d

[ Kesimpulan ]

Gambar. 3.1 Diagram Metodologi Penelitian
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Setelah diketahui pesanan pasti dari konsumen yang dapat diartikan
sebagai jadwal induk produksi (MPS) dalam sistem MRP maka akan diketahui
dependent demand pada item pembentuk suatu parent item yang dapat dihitung
secara akurat. Informasi ini sebagai dasar perencanaan kebutuhan material (MRP)
dan perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP). Terkadang dalam kondisi aktual
pada pusat kerja perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP) lebih besar daripada
kapasitas produksi. Hal inilah yang harus diseimbangkan yaitu antara beban dan
kapasitas (load < capacity) agar kebutuhan total dapat dipenuhi.

Permasalahan yang sering dihadapi adalah ketidaktepatan wakta
selesainya perakitan pintu dan atap penyusun body Suzuki pada saat yang

direncanakan / ditentukan karena tidak tersedianya bahan baku serta kapasitas.

3.3 METODE PENGUMPULAN DATA

Metode pengumpulan data harus tepat dan jelas agar tidak menyebabkan
kesalahan dalam analisis atau pengolahan data vang dapat mengakibatkan
penyvimpangan dari tujuan analisis yang diharapkan Sebagian besar data yang
diperoleh adalah data sekunder yang berasal dari dokumen catatan perusahaan.

Metode pengumpulan data yang digunakan untuk mendapatkan data-data
yang diperlukan adalah sebagai berikut:

1. Observasi. Pengumpulan data dengan cara melakukan pengamatan serta

pencatatan secara langsung pada obyek yang akan diteliti.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi



@\‘ : Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
.Tp., ¢ . Kasus Di
METODDLOG PT. Mekar Armada Jaya)

UNIVERSITAS
GADJAH MADA

h R Dl A SEAN Eno
Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

2. Metode wawancara. Pengumpulan data dengan melakukan tanya jawab
sepihak yang dikerjakan dengan sistematik dan berlandaskan pada tujuan

penelitian.

3.3.1 Identifikasi Data

Dalam memecahkan permasalahan perencanaan kebutuhan bahan dan
kapasitas, data-data vang diperlukan adalah data yang bersifat sekunder yaitu data
yang diperoleh berdasarkan catatan perusahaan, dan data primer vaitu data yang
diperoleh dengan melakukan pengamatan langsung dilapangan.

Pada tahap ini data-data yang telah diperoleh pada langkah sebelumnya
diteliti kembali dan diklasifikasikan untuk penyusunan MPS, MRP dan CRP.
Identifikasi data dibutuhkan agar data yang diperoleh sesuai dengan kebutuhan.
Pengklasifikasian data dibutuhkan untuk memudahkan dalam proses perhitungan.
Data yang diperlukan adalah:

1. Jadwal Induk Produksi

2. Data struktur produk pembentuk pintu dan atap body Suzuki.

3. Data tenggang waktu (Jead time) setiap komponen pintu dan atap.

4. Data persediaan tiap komponen pembentuk pintu dan atap body Suzuki

5. Data alur proses produksi
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Rencana produksi mingguan digunakan sebagai Jadwal Induk Produksi,
yang selanjutnya digunakan untuk menghitung perencanaan kebutuhan bahan,
1. Jadwal Induk produksi (Master Production Schedule)

JIP menitikberatkan pada perencanaan produksi untuk semua produk
akhir, dengan menjelaskan jumlah dari tiap item yang direncanakan dan kapan
diinginkan.

Pada penelitian ini disusun Jadwal Induk Produksi untuk waktu satu kali
perencanaan produksi yaitu 7 minggu dan bersifat Job order, dimana jumlah
vang akan diproduksi tergantung jumlah pesanan yang diterima. Schingga
Jadwal Induk Produksi ini telah ditetapkan oleh perusahaan (tidak berdasarkan
hasil peramalan dari data masa lalu). Data yang dibutuhkan adalah data
permintaan f1ap-tiap produk.

2. Tahap perhitungan Perencanaan Kebutuhan Bahan (MRP)

Berdasarkan perhitungan JIP maka dapat dilakukan perencanaan
kebutuhan bahan. Perhitungan MRP dilakukan secara manual. Data yang akan
diolah dalam MRP adalah JIP, status persediaan dan struktur produk. Sehingga
pada akhirnya dapat ditentukan perencanaan bahan baku yang dibutuhkan

3. Tahap perhitungan Perencanaan Kebutuhan Bahan (CRP)

Perhitungan CRP dimulai dengan melakukan perhitungan kapasitas setiap
mesin yang digunakan dalam proses produksi serta menentukan beban setiap
mesin dengan input vang berasal dari MRP. Dari perhitungan tersebut

kemudian dilakukan analisis kesimbangan beban  Apabila tampak
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ketidakseimbangan antara kapasitas dan beban, salah satu dari kapasitas dan

beban harus disesuaikan kembali untuk memperoleh jadwal yang seimbang,

3.5  Profil umum perusahaan
3.5.1 Sejarah Umum Perusahaan

New Armada berdiri pada pada awal tahun 1974 dari sebuah bengkel yang
terletak di jalan Prawirokusuman No.3 Magelang, dengan memproduksi
kendaraan jenis minibus dan pick up yaitu colt T 120 dan Toyota Hi-ace. Pada
tahun 1981 New Armada menjadi perusahaan berbadan hukum vaitu PT. Mekar
Armada Jaya. Saat ini, PT. Mekar Armada Jaya berkembang dengan menyerap
sekitar 4000 karyawan yang bekerja diseluruh bagian perusahaan dan merupakan

salah satu perusahaan aufobody manufacturing terbesar di Indonesia.

3.5.2 Hasil Produk

Produk yang dihasilkan PT. Mekar Armada Jaya meliputi bus, minibus,
dan mobil box. Produk lain yang dihasilkan PT. Mekar Armada Jaya selain mobil
adalah berupa komponen-komponen penyusun body mobil untuk memenuh
permintaan kerjasama dengan PT. ISI (Indomobil Suzuki International) Jakarta
dan ISUZU.

Saat m1 sebagian besar produk PT. Mekar Armada Jaya terserap untuk
memenuhi kebutuhan pasar domestik, namun juga dilakukan ekspor ke beberapa

negara seperti Bangladesh, Cyprus, Srilangka, Vietnam dan Singapura.
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3.5.3.1 Jenis Mesin
Mesin-mesin yang dipakai pada divisi stamping fools merupakan mesin-
mesin standar yang biasa dipakai pada perusahaan perakitan kendaraan bermotor

seperti terlihat pada tabel dibawah ini

Tabel 3.1 Jenis Mesin

No | _
1 | Kunci Bolt 3
2 | Hamming Gum 3
3 | Spot Gun (Gantung) 3
4 | Spot Gun (Duduk) 3
5 | Sealant E56 Gun 3
6 | Las CO 5
7 | Sanding / Metal Finish 5
8 | Hand Grinder 5
9 | Hand Punch 3
10 | Hand Drill 2
11 : Plasma 3
12 | Gerinda Potong 3
13 : Bubut 3
14 | AFM 2
15 1 H2000 Ton 1
16 | H 1600 Ton 1
17 { H600 Ton 1
18 | H300 Ton 1
19 | M 160 Ton 1
20 + M 63 Ton 1
21 | H15Ton 1

Mesin-mesin ini mempunyai spesifikasi pengerjaan sendiri-sendiri dan
letaknya juga dibagi atas lima bagian. Untuk nomor 14-21 diletakan di bagian 1
(Press Part), mesin nomor 11-13 diletakan dibagian 2 (7rimming), mesin nomor
8-10 diletakan dibagian 3 (Hand Mauade), mesin nomor 7 diletakan dibagian 4

(Metal Finish), dan untuk mesin nomor 1-6 diletakan dibagian 5 (4ssembly).

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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3.5.3.2 Deskripsi Produk

Produk yang akan diteliti terdiri dari 4 produk, yaitu Rear Door Total
Assembly R (Right), Rear Door Total Assembly L (Leff), Back Door % Total
Assembly dan Roof Total Assembly. Gambar photo produk dapat dilihat pada
lampiran A no.2. Dalam penelitian ini tidak membahas masalah biaya karena

merupakan rahasia perusahaan.

3.5.3.3 Proses Produksi
MANAJER
PRODUKSI/R&D
A J
PPIC
DRAWING |—p| TRIMMING {—»| HAND MADE METAL FINISH ASSEMBLY

Gambar 3.2 Alur Aliran Produksi Divisi Stamping Tools
Sumber:Divisi PPIC

Perusahaan yang menjadi tempat penelitian merupakan merupakan
perusahaan industri manufaktur dengan strategi desain manufaktur yaitu Job Shop

(jumbled flow), produk dibuat dengan interval intermitient
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41 JADWAL INDUK PRODUKSI (MPS)

Jadwal induk produksi untuk bulan Agustus 2003 berdasarkan data

pesanan (order) produk Suzuki Original Component dari konsumen adalah

sebagai berikut:
Tabel 4.1 Jadwal Induk Produksi Awal
Rear Door Total Assembly RH 144
Rear Door Total Assembly LH 144
Back Door 3/4 Total Assembly 144
Roof Total Assembly 144

Semua pesanan (order) ini masuk pada bulan Juli 2003 dengan waktu

penyerahan pesanan (delivery time) dapat dilihat pada tabel diatas Dari jadwal

induk produksi diatas maka dapat disusun atau direncanakan kebutuhan matenal

dan kapasitas yang dibutuhkan yang disesuaikan dengan kapasitas produksi

perusahaan.
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42  PERENCANAAN KEBUTUHAN MATERIAL (MRP)

Dalam proses perencanaan kebutuhan material ini membutuhkan tiga
sumber informasi vaitu Jadwal Induk Produksi, catatan status persediaan dan
catatan struktur produk. Jadwal Induk Produksi memberikan informasi tentang
jumlah yang harus diproduksi, kemudian didukung dengan informasi mengenai
berapa jumlah persediaan yvang ada, dan persediaan tersebut telah dialokasikan
untuk keperluan yang lain atau tidak. Selain itu, rencana jadwal penerimaan atau
kedatangan komponen juga berpengaruh terhadap perencanaan kebutuhan
material. Beberapa informasi tersebut masih membutuhkan informasi yang lain
tentang struktur produk atau komponen yang membentuk produk akhir, dalam hat
ini Rear Door Total Assembly R, L, Back Door Total Assembly dan Roof Total
Assembly. Informasi tentang struktur tersebut berisi tingkatan-tingkatan susunan
komponen atau item dari level yang paling bawah hingga level yang paling atas.
Keluaran informast yang didapat dari perhitungan MRP adalah rencana
pemesanan untuk tiap-tiap komponen, baik yang dipesan maupun yang diproduksi
sendiri oleh perusahaan. Sehingga dari informasi ini diharapkan material atau
komponen yang dibutuhkan untuk perakitan body Suzuki dapat tersedia tepat
pada waktunya dan tidak menyebabkan keterlambatan waktu perakitan.

Tabel 4.2 berikut imi menjelaskan tentang beberapa part list yang
membentuk objek penelitian, lengkap dengan jumlah persediaan, level dar tiap-
tiap komponen, kode part number, jumlah yang dibutubkan, lead time (waktu
tenggang), serta informasi mengenai komponen tersebut dibeli (buy) dari supplier

atau dibuat sendiri (make).



Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
Kasus Di
PT. Mekar Armada Jaya)

- 9
UNIVERSITAS
GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

Tabel 4.2 Part List dan Bill of Materials

No ﬁ?ﬁ:‘;‘; TLevd | N’am _ofP' no T G MB.
1 0 Rear Door Tota] Assy, R 212900140 1 1 M
2 i Rear Door Assy, R 212910010 1 1 M
3 350 1 Bolt M 10x23 391401029 | 4 1 B
4 350 1 Ring Plat WP 10 mm 391801006 | 4 1 B
5 22 1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 | 2 1 M
6 2 Rear Door Inner Assy, R 212920020 1 1 M
7 2 Rear Door Quter, R 212920010 1 2 M
8 2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212920030 | 2 1 M
9 2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 | 2 1 M
10 2 Shaft Rear Door Hinge 212020056 | 2 1 M
11 2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 | 2 1 M
12 2 Washer Hinge 320120001 | 4 1 M
13 2 Bronze Washer Hinge 320900001 4 1 M
14 3 Upp. Brckt Rear Door Hinge Assy R 212930026 1 1 M
13 3 Low. Brekt Rear Door Hinge Assy.R 212930030 1 1 M
16 3 Rear Door Inner, R 212930010 1 i M
17 250 3 Nut WeldingM 5 391906001 2 1 B
18 350 3 Nut Welding M 6 391906002 | 5 I B
19 3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 | 2 i M
20 3 Rear Door Hinge Bush 212930050 ¢ 2 ] M
21 4 Upp. Brekt Rear Door Hinge, R 212940050 1 1 M
22 4 Low. Brekt Rear Door Hinge, R 212540060 1 1 M
23 340 4 Nut Welding M 10 391506004 | 4 1 B
1 g Rear Door Total Assy, L 212900150 1 1 M
2 1 Rear Door Assy, L 212910110 i 1 M
3 350 1 Bolt M 10x25 391401029 | 4 1 B
4 330 1 Ring Plai WP 10 mm 391801006 | 4 1 B
5 22 1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 2 i M
6 2 Rear Door Inner Assy, L 212926100 1 1 M
7 2 Rear Door Quter, L 212920050 1 2 M
8 2 Main Piate Rear Door Hinge Assy 212920030 | 2 1 M
9 2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 | 2 1 M
10 2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 | 2 1 M
il 2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 | 2 1 M
12 2 Washer Hinge 320120001 | 4 1 M
13 2 Bronze Washer Hinge 320900001 | 4 1 M
14 3 Upp. Brekt Rear Door Hinge Assy. L 212930070 i I M
15 3 Low. Brekt Rear Door Hinge Assy L 212930080 1 1 M
16 3 Rear Door Inner, L 212930060 1 1 M
17 250 3 Nut Welding M 3 391506001 2 i B
I8 350 3 Nut Welding M 6 391906002 | 5 1 B
19 3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 | 2 1 M
20 3 Rear Door Hinge Bush 212930050 | 2 1 M
21 4 Upper Brekt Rear Door Hinge, L 212940030 1 1 M
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Tabel 4.2 Lanjutan

No IGB Hand Levei
cien) Inveintery b B oo Number b T S
22 4 Lower Brekt Rear Door Hinge, L 212940040 1 1 M
23 340 4 Nut Welding M 10 301906004 | 4 1 B
1 0 Back Door % Total Assy 212800030 1 1 M
2 1 Back Door % Assy 212810050 1 1 M
3 44 1 Back Door % Hinge Total Assy 212810060 | 2 1 M
4 350 1 Bolt M 10x25 391401029 : 4 1 B
3 350 1 Ring Plat WP 10 391801006 | 4 1 B
5 2 Back Door % Outer 212820170 i 1 M
6 2 Back Door % Inner Assy 212820180 1 I M
7 2 Main Plate Back Door % Hinge Assy 212820190 2 3 M
8 2 Omega Plate Back Door % Hinge 212820200 1 2 1 M
9 2 Shaft Back Door % Hinge 212820210 | 2 1 M
10 2 Washer Hinge 320120001 | 4 1 M
il 2 Bronze Washer Hinge 320900001 4 3 M
12 2 Back Door % Hinge Stopper 212820220 | 2 i M
13 3 Back Door % Inner 212830110 1 1 M
14 3 Brekt Back Door % Hinge Assy 212830120 2 i M
13 350 3 Nut Weld M 6 391906002 | 3 1 B
16 3 Main Plate Back Door 3% Hinge 212820190 | 2 1 M
17 3 Back Door % Hinge Bush 212830180 § 2 I M
18 4 Upp. Brekt Back Poor 3% Hinge 212840070 1 i M
19 340 4 Nuot Weld M 10 391906004 | 4 I B
20 4 Low. Brekt Back Door % Hinge 212840060 1 1 M
L 0 Reoof Total Assy 211400040 1 1 M
2 I One Piece Roof 211410140 i 2 M
3 i Reinf. Roof No.1 211410150 i i M
4 13 Reinf. Roof No.2 Assy 211410160 1 1 M
3 1 Reinf, Roof No.3 211416170 1 i M
6 i Bolt M 6x20 BM.(A)6.20 | 12 1 B
7 2 Front Roof 211426400 1 2 M
8 2 Center Roof 211420410 1 2 M
9 2 End Roof 211420420 1 2 M
10 2 Reinf. Roof No.2 211420430 1 1 M
11 2 Brckt Room Lamp Assy 211420440 1 1 M
12 3 Brekt Room Lamp 211430700 1 1 M
13 250 3 Nut Weld M 6 391906002 | 2 1 B

Dari informasi diatas data tersebut diproses (lampiran B) sesuai dengan

dasar teori yang diuraikan pada Bab II didapat hasil eksplossion perencanaan
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kebutuhan material tiap komponen atau planned orders release yang harus dibeli
atau diproduksi dengan jumlah tertentu dapat dilihat pada tabel 4.3 berikut ini :

Tabel 4.3 Hasil Total Awal Eksplossion Untuk Ke-4 Produk

Levell| " 7 NamaKomponen . .| ‘NePart 1 | 2. 1 s e r
1] Rear Door Total Assy,R 212800140 144
1 Rear Door Assy, R 212910010 144
1 Bolt M 10x25 391401028 226
1 Ring Plat WP 10 mm 381801006 226
1 Rear Door Hinge Total Assy 212810020 266
2 Rear Door Inner Assy, R 212620020 144
2 Rear Door Quter, R 212920010 144
2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212920030 266
2 Omega Plate Rear Door Hinge 212820040 266
2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 266
2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 266
2 Washer Hinge 320120001 532
2 Bronze Washer Hinge 320800001 532
3 Upp. Brekt, Rear Door Hinge Assy, R 212930020 144
3 Low. Brckt Rear Door Hinge Assy, R 212930030 144
3 Rear Door Inner, R 212930010 144
3 MNut WeldingM 5 391906001 38
3 Nuf WeldingM 6 391806002 370
3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 266
3 Rear Door Hinge Bush 212830050 266
4 Upp. Brekt Rear Door Hinge, R 212940050 144
4 Lower Brekt Rear Door Hinge, R 212940060 144
4 Nut Welding M 10 391906004 236
0 Rear Door Total Assy,L 212900150 144
1 Rear Door Assy, L 212910110 144
1 Bolt M 10x25 391401629 226
1 Ring Plat WP 10 mm 391801006 226
1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 266
2 Rear Door Inner Assy, L 212920100 144
2 Rear Door Outer, L 212920090 144
2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212920030 266
2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 266
2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 266
2 Rear Door Hinge Stopper 212926060 266
2 Washer Hinge 320120001 532
2 Bronze Washer Hinge 320900001 532
3 Upp. Brekt. Rear Door Hinge Assy, L 212930070 144
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Tabel 4.3 Lanjutan

Level | NamaKomponen | Neeam | A [ 2 s [ a ] 5
3 l.ower Brekt Rear Door Hinge Assy, L. 212930080 144
3 Rear Door Inner, L 212830060 144
3 Nut Welding M § ) 391906001 38
3 Nut Welding M 6 391806002 370
3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 266
3 Rear Door Hinge Bush 212830050 266
4 Upp. Brekt Rear Door Hinge, L 212940030 144
4 Lower Brekt Rear Door Hinge, L 212940040 144
4 Nut Welding M 10 381906004 236
0 Back Door % Total Assy 212800030 144
1 Back Door ¥4 Assy 212810050 144
1 Back Door %4 Hinge Total Assy 212810060 244
i Bolt M 10:25 391401029 226
1 Ring Plat WP 10 391801006 226
2 Back Door % Outer 212820170 144
2 Back Door % Inner Assy 212820180 144
2 Main Plate Back Door % Hinge Assy 212820190 244
Omega Plate Back Door % Hinge
2 Assy 212820200 244
2 Shaft Back Door %4 Hinge 212820210 244
2 Washer Hinge 320120001 488
2 Bronze Washer Hinge 320900001 488
2 Back Door 3 Hinge Stopper 212820220 244
3 Back Door 34 Inner 212830110 144
3 Brekt. Back Door %4 Hinge Assy 212830120 288
3 Nut Weld M 6 391906002 226
3 Main Plate Back Door 34 Hinge 212820180 244
3 Back Door % Hinge Bush 212830180 244
4 Upp. Breki Back Door %4 Hinge 212840070 144
4 Nut Weld M 10 391906004 236
4 Low. Brekt Back Door?4 Hinge 212840080 i44
0 Roof Total Assy 211400040 144
1 One Piece Roof 211410140 144
1 Reinf. Roof No.1 211410150 144
1 Reinf. Roof No.2 Assy 211410160 144
1 Reinf. Roof No.3 211410170 144
1 Bolt M 6x20 B.M..6.20 1728
2 Front Roof 211420400 144
2 Center Roof 211420410 144
2 End Roof 211420420 144
2 Reinf. Roof No.2 211420430 144
2 Brekt Room Lamp Assy 211420440 144
3 Brckt Room Lamp 211430700 144
3 Nut Weld M 6 391808002 144
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43 PERENCANAAN KEBUTUHAN KAPASITAS (CRP)

Tahapan selanjutnya setelah proses MRP (lampiran B) adalah proses
perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP) yang bertujuan untuk mendapatkan
kapasitas perencanaan tiap-tiap mesin vang akan digunakan atau perencanaan
aktivitas produksi.

Perencanaan kebutuhan kapasitas ini dapat dilakukan berdasarkan atas

data sebagai berikut:

1. MRP

2. Work Routing adalah proses pengerjaan tiap komponen dengan mesin apa,

dan berapa waktu proses (lampiran A)

Sebagai informasi tambahan untuk melengkapi analisa CRP im yaitu Raw

material pembentuk body Suzuki ini yaitu sebagai berikut:

Tabel 4.4 Raw Material
‘No | ~'Nama komponen e e NMaverial
i Rear Door Outer R Ot+1nrd+josprsocl 150x1450x0, 9
2 | Rear Door Inner R Ot+Hinrd+josprsoc] 150x1450x0,9
3 | Upper Bracket Rear Door Hinge R Platputih 4'x 8'x 1.2 mm
4 | Lower Bracket Rear Door Hinge Plat putih 4'x 8'x 1.2 mm
5 | Main Plate Rear Door Hinge Plat hitam4'x 8'x 8 mm
6 | Rear Door Hinge Bush Besi assental dm 19 mm x 6 m
7 | Omega Plate Rear Door Hinge Plat hitam 4'x 8'x 2.3 mm
8 | Shaft Rear Door Hinge Besiassental dm 9,5 mm x 6 m
9 | Rear Door Hinge Stopper Plat hitam 4'x 8' x 2 mm
10 | Bronze Washer Hinge Plat putih 4'x 8'x 0.9 mm
11 | Washer Hinge Plat kuningan 350 x 1300 x 1,5 mm
12 { Rear Door Quter L Ot+inrd+josprsocl 150x1450x0,9
13 | Rear Door Inner L Ot+inrd+osprsoc] 150x1450x0,9
14 | Upper Bracket Rear Door Hinge L Plat putih 4' x 8'x 1.2 mm
15 | Lower Bracket Rear Door Hinge Plat puith4'x 8'x 1,2 mm
16 | Main Plate Rear Door Hinge Plat hitam 4' x 8" x 8 mm
17 | Rear Door Hinge Bush Besi assental dm 19 mm x 6 m
18 | Omega Plate Rear Door Hinge Plat hitam 4'x 8 x 2.3 mm
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Tabel 4.4 Lan_]utan

No| . ' Namakomponen .

. ‘Material

i9 Shaﬁ Rear Door Hinge

B€SI assentai dm 9.5 mmx 6 m

20 | Rear Door Hinge Stopper

Plat hitam 4'x 8' x 2 mm

21 | Bronze Washer Hinge

Plat putih 4' x 8' x 0,9 mm

22 | Washer Hinge

Plat kuningan 350 x 1300 x 1,5 mm

23 | Back Door % Quter

Back door % outer 1100x1240x0.9

24 | Back Door % Inner

Back door % inner 1210x1430x0,9

25 | Upper Bracket .Back Door % Hinge

Plat putth4'x 8'x 1,2 mm

26 | Lower Bracket Back Door % Hinge

Plat putth4'x 8'x 1,2 mm

27 | Main Plate Back Door 3/4 Hinge

Plat hitam 4'x 8'x 8 mm

28 | Back Door 34 Hinge Bush

Besi assental dm 19 mmx 6 m

29 | Omega Plate Back Door 3/4 Hinge

Plat hitam 4'x 8 x 2,3 mm

30 | Shaft Back Door 3/4 Hinge

Best assental dm 9.5 mm x 6 m

31 | Back Door % Hinge Stopper

Plat hitam 4'x 8' x 2 mm

32 | Washer Hinge

Plat kuningan 350 x 1300 x 1,5 mm

3 | Bronze Washer Hinge

Platputth4'x 8 x 1,2 mm

D piliar inner /1 1080x1450%0,9

3
34 | Front Roof
35 | Center Roof

Center roof 1550x1800x0,9 mm

36 | End Roof

End roof 930x1570x0,9 mm

37 | Reinforcement Roof No. 1

Remforce roof 150x1260x0,9 mm

38 | Reinforcement Roof No. 2

Reinforce roof 150x1240x0,9 mm

39 | Reinforcement Roof No. 3

Retnforce roof 150x1260x0,9 mm

40 | Bracket Room Lamp

Plat putih 4'x 8' x 0,9 mm

Bahan baku sebagian besar diperoleh dan perusabaan Jakarta. Waktu
untuk pengadaan bahan baku selama dua minggu.
Untuk contoh pembuatan CRP dapat kita ambil satu produk yaitu Roof

Total Assembly pada mesin Sanding/Metal Finish dan Plasma diambil dar:

lampiran B

Tabel 4.5 CRP Sanding/Metal Finish Untuk Roof Total Assembly

Sending / Metal Fimsh _ _ _
No Part .- ;- “Komponen. -\ . Setupfumt Pr_oses_*-'. = TR A L s Ly SOl e Ry S
211410140 | One Piece Roof 0,01467 2,11248
211420400 | Front Roof 0.1 14,4
211420410 | Center Roof 0,1 144
211420420 | End Roof 0,08333 11,99952
Total Waktu 40,79952 2,11248
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Tabel 4.6 CRP Plasma Untuk Roof Total Assembly

Plasma
- NoPart | Komponen' |7 Setup/usit:] CProses iyl ig e g
211420400 | Front Roof 0,08333 11,999352
211420416 | Center Roof 0,11667 16,80048
211420420 | End Roof 0,025 3.6
Total Waktu 324
Keterangan :

Waktu Setup/unit dan Proses didapat dari work routing pada lampiran A
Kapasitas/periode adalah Waktu total (Waktu Setup/unit ditambah waktu Proses)
dikalikan dengan jumlah komponen yang dibutuhkan.

0,01467 x 144 =2,11248 jam
Untuk perhitungan CRP tiap-tiap mesin pada ke-4 produk dapat dilihat pada

lampiran B.

4.4  KAPASITAS YANG TERSEDIA

Waktu kerja perusahaan adalah 1 s#iff per minggu yaitu: 5 han kerja senin
sampai jumat dengan waktu 8 jam/han (7 jam waktu kerja dan 1 jam istirahat)
dan 1 hari kerja (han sabtu) dengan waktu 5 jam. Total seluruh jam kerja dalam
satu minggu vaitu:

((3 hari x 7 jam/hari} + (1 hari x 5 jam/hari}) = 40 jam/minggu

Pada minggu ke-4 kapasitas produksi berkurang masing-masing 8 jam

karena adanya satu hari libur kerja sesuai dengan kalender nasional.
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Keterangan :

Waktu yang tersedia pada Plasma adalah

Jumlah mesin x total jam kerja/minggu = 3 x 40 = 120 unit jamyminggu

Kapasitas yang tersedia pada Plasma adalah

77 % waktu yang tersedia =0,85x120=102 jam/min ggu

{n = 0,85 didapatkan dari data historis perusahaan)

Pada minggu ke-4 terdapat 1 hari libur nasional sebesar 8 jam kerja.

Kapasitas untuk mesin H 2000 Ton, H 1000 Ton, H 600 Ton, H 300 Ton dan M
63 Ton masing-masing dikurang: untuk proses pembuatan komponen lain di luar
komponen body Suzuki yang dihitung dalam proses MRP. Komponen lain
tersebut tidak dimasukan dalam proses perhitungan MRP dan CRP karena
dikerjakan di departemen lain dan sifatnya tidak dependent.

Waktu yang tersedia pada H 2000 Ton:
Jjumiah mesin x total jam kerja/minggu = 1 X 40 = 40 unit jam/minggu

Kapasitas yang tesedia pada H 2000 Ton adalah:

n x waktu yang tersedia =0,85x 40 =34 unitjam/ min ggu

Pada minggu ke-3 mesin H 2000 Ton ini juga dipakai untuk membuat Side panel

outer I. dengan kapasitas 4,00032 sehingga kapasitas akhir yang tersedia pada H

2000 Ton adalah:

kapasitas awal yang tersedia — kapasitas pembuatan komponen lain
= 34-4,00032 = 29,99968 unitjam/minggu

Untuk keterangan kapasitas komponen lain terdapat pada lampiran A.
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45 MENYEIMBANGKAN KAPASITAS DAN BEBAN

Setelah proses CRP (lampiran B) dilakukan maka proses selanjutnya
adalah menyeimbangkan kapasitas dengan beban. Dalam sub bab 2.4.5 terdapat
lima tindakan dasar untuk menyeimbangkan kapasitas terhadap beban, tetapi
dalam bab analisa ini hanya terbatas membahas dua macam tindakan dasar yaitu
meningkatkan beban (increasing load) dengan mengeluarkan pesanan lebih awal
dar1 yang dyadwalkan dan mendistribusikan kembali beban (redistribution load)
dengan memperbaiki MPS.

Pada lampiran B dengan MPS awal dan MRP awal didapatkan CRP yang
lebih besar dan kapasitas (load > capacity) yaitu spot gun (gantung), sanding,
AFM dan H 15 Ton.

Ada beberapa minggu yang kelebithan beban produkst (overload
production) sehingga jadwal produksi harus dijadwalkan ulang. Sebagai bahan
pertimbangan untuk menjadwalkan ulang produksi pada bulan Agustus 2003
terdapat satu hari libur di minggu ke-4 sehingga kapasitas produksi berkurang

sebesar 8 jam/minggu.

4.8 Tabel Kekurangan Kapasitas Minggu Ke-4 Level 2

_ ..:: 7. NamaMesm Hf

AFM 521 2047668 i 2047668 12,72704 52,6804

H 15 Ton 26 12,09236 11,69868 10,77992 34,57096 8,57096




Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
S Kasus Di
E PT. Mekar Armada Jaya)
T T e e Sy fpipfjnf e
UNIVERSITAS

GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

4.9 Tabel Kekurangan Kapasitas Minggu Ke-4 Level 1

' Nama | Kopesias | CRPA | exee | cee | Kekuigan
- Mesin || Geminicee) | Gamfmmggu. <iémfmmagu> - Ganaf { Gam/minggu)

o W @ e e e e ety
;ﬂf@g 78 24,00048 24,00048 24,00048 24,00048 96,00192 18,0612

4.10 Tabel Kekurangan Kapasitas Minggu Ke-5 Level 1

Sl ) s Kapas e _CRPA L ':::.'Ke!mmngan
;' Nama Mesin: .-~ I (jam/ming, Gﬂ_mfmgg'ﬂ) " (am/ ggﬁ ' (jamminggu):
S e | e | o0
Sanding/Metal Finish 170 72 72 36 180 10

Ket: CRP A =>CRP Rear Door Total Assembly R

CRP B => CRP Rear Door Total Assembly L

CRP C => CRP Back Door % Total Assembly

CRP D => CRP Roof Total Assembly

tanda (+) => kekurangan jam produksi

tanda (-) => kelebihan jam produksi

Data dan analisa untuk MRP awal dan CRP awal diatas menggambarkan

bahwa load lebih besar daripada capacity sedangkan kondisi ideal agar produksi
dapat berlangsung adalah /oad harus lebih kecil daripada capacity, hal i dapat
dilakukan dengan cara mengeluarkan pesanan lebih awal dan yang dijadwalkan

atau memperbaiki MPS.

4.5.1 PENDEKATAN 1 MENGELUARKAN PESANAN LEBIH AWAL
Mengeluarkan pesanan lebih awal dan yang dijadwalkan adalah cara untuk

menghindari kelebihan beban produksi. Namun, proses it harus disesuaikan
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dengan waktu tunggu penyerahan ke konsumen dengan memperhatikan CRP dan

kapasitas produksi. Pendekatan inilah yang digunakan oleh perusahaan untuk

menyeimbangkan antara kapasitas dan beban.

4.5.1.1 Mengeluarkan Pesanan Lebih Awal di Level 2

Agar kapasitas produks: lebih besar daripada kapasitas yang dibutuhkan

(CRP) maka harus dikeluarkan pesanan lebih awal dari yang dijadwalkan. Pada

tabel 4.8 terjadi overload production (load < capacity), untuk menghindari

keadaan ini maka disusunlah CRP yang baru (lampiran B} dengan mengeluarkan

pesanan lebih awal dan yang dijadwalkan sebagai berikut:

1.  Untuk menyusun CRP yang baru maka penyusunan ulang dimulai di

minggu ke-4. Pada Rear Door Total Assembly R, L dan Back Door %

Total Assembly. Perusahaan memutuskan Back Door % Total Assembly

dijadwalkan terlebih dahulu yaitu pada minggu ke-3 sedangkan Rear

Door Total Assembly R, L tetap di minggu ke-3. Keputusan imi dilakukan

karena material dan proses pengerjaan Rear Door Total Assembly R dan L

hampir sama dibandingkan dengan Back Door % Total Assembly sehingga

dapat mengurangi biaya sef yp mventory.

Tabel 4.11 Menyeimbangkan Kapasitas dengan CRP di Level 2

wope Kepasitas |

CRPA CRPB : CRPC o ekurang -

fTo)

[}

2047668 | 2047668 | 12.72704 |

104664 |

35527296

H 15 Ton 26 34 ] 12,09236 | 1169868 | 1077992 -2,20806

-23,22008
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Ket:CRP A= CRP Rear Door Total Assembly R
CRP B= CRP Rear Door Total Assembly L
CRP C= CRP Back Door % Total Assembly
tanda (+)=>Kekurangan jam produks:
tanda (-)=>Kelebihan jam produksi
2. Dengan mengeluarkan Back Door % Total Assembly ke minggu ke-3

didapat CRP dengan tidak ada lagi overload production (load<capacity).

3. Buat MRP yang baru sesuai dengan CRP yang telah dianalisa ini.

4.5.1.2 Mengeluarkan Pesanan Lebih Awal di Level 1

Pada level 1 juga harus dikeluarkan pesanan lebih awal dari yang
dijadwalkan untuk menyesuaikan dengan produk di level 2 yang juga telah
dijadwalkan maju serta menghindari terjadinya overload production sepertl yang
ada pada tabel 4.9 dan table 4.10.

Pada level 1 di minggu ke-4 produk Rear Door Total Assembly R dan
Rear Door Total Assembly L tidak dimajukan, sedangkan Back Door % Total
Assembly dan Roof Total Assembly dimajukan ke minggu ke-3.

Dari tabel 4.12 dapat dilihat bahwa sudah tidak terjadi lagi overload
production. Kapasitas produksi lebih besar daripada CRP, ini merupakan keadaan

ideal untuk melakukan produksi.
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Ket:CRP A= CRP Rear Door Total Assembly R

CRP B=> CRP Rear Door Total Assembly L

CRP C= CRP Back Door % Total Assembly

tanda (+)=>Kekurangan jam produksi

tanda (-)=>Kelebihan jam produksi

Pada level 1 di minggu ke-5 produk Rear Door Total Assembly R, Rear

Door Total Assembly L dan Roof Total Assembly tidak dimajukan sama seperti
pada minggu ke4, sedangkan Back Door % Total Assembly dimajukan ke

minggu ke-4. Dari tabel 4.13 dapat dilihat bahwa sudah tidak terjadi lagi
overload production.

Setelah proses ini selesai vang ditandai dengan tidak adanya lagi overload
production (load<.capacity), maka dibuat kembali MRP sesuai dengan CRP yang
telah disesuéikan dengan kapasitas. Untuk perhitungan lebih lengkap‘ dapat dilihat

pada lampiran B.

4.5.2 PENDEKATAN 2 MEMPERBAIKI MPS
(Cara yang kedua selain dengan cara diatas (mengeluarkan pesanan lebih
awal) vyaitu dengan memperbaiki MPS awal (Tabel 4.1) dengan cara

mendistribusikan produk ke dalam minggu yang kosong.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi




. /3 Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
AN PE Kasus Di
g,) PT. Mekar Armada Jaya)

TIara 1 N ) ., . N LI
UNIVERSITAS . : ) i ; X . .
GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

HASI

Penyusunan MPS dilakukan berdasarkan quantitas produksi terbesar dan
waktu penyerahan ke konsumen. Kuantitas terbesar dijadwalkan pada minggu
terakhir sedangkan quantitas yang lebih kecil dijadwalkan di minggu yang lebih
awal. Hal im dilakukan untuk mengurangi biaya inventory dan pengeluaran
investasi biaya pembelian matenial secara tepat.

Dari data material pada tabel 4.4 dapat dilihat bahwa Rear Door Total
Assembly R dan Rear Door Total Assembly I, menggunakan material yang sama,
sedangkan untuk Back Door % Total Assembly dan Roof Total Assembly
sebagian besar menggunakan maternial yang berbeda.

Dengan memperhatikan investasi biaya pembelian material dan kapasitas
yang ada maka Back Door % Total Assembly dan Roof Total Assembly
dimajukan masing-masing ke minggu ke-6 dan ke-5

Tabel 4.14 Jadwal Induk Produksi Baru

Rear Door Total Assembly RH 144
Rear Door Total Assembly LH 144
Back Door 3/4 Total Assembly 144

Roof Total Assembly 144

Untuk perhitungan lebih lengkapnya dapat dilihat di lampiran C
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4.6 PEMILIHAN DUA PENDEKATAN

Pendekatan dengan mengeluarkan pesanan lebih awal dan memperbaiki
MPS ada yang mempunyai kesamaan jadwal produksi maka kebutuhan bahan
baku untuk memenuhi permintaan total dan utilisasi mesin yang digunakan pada
kedua pendekatan ini adalah sama dapat dilihat pada tabel 4.15 dibawah ini.

Namun ada juga yang mempunyai perbedaan jadwal induk produksi
schingga utilisast mesin yang digunakan juga berbeda (tabel 4.16). Contoh,
utilisast pada CRP Kunci Bolt dengan pendekatan mengeluarkan pesanan lebih
awal di minggu ke-1 sampai minggu ke-7 berturut-turut sebesar 0%, 0%, 0%, 0%,
0%, 71%, dan 0% sedangkan dengan pendekatan memperbaiki MPS utilisasinya
di minggu ke-1 sampai minggu ke-7 berturui-turut sebesar 0%, 0%, 0%, 0%, 24%,
47%, dan 0%. Dari contoh ini maka beban produksi dapat didistribusikan secara
optimum dan berkurangnya satu minggu yang kosong (minggu ke-5). Untuk
penjelasan utilisasi dari setiap proses sama seperti contoh utilisasi pada CRP
Kunci Bolt.

Tabel 4.15 Utilisasi Mesin dengan Mengeluarkan Pesanan Lebih Awal

SO Mesin > Ta a5 .18 | 7°
1 Kunci Bolt 0] 0 0 0 71 ¢
2 Hamming Gun ¢] v, 31 47 Y ¢
3 Spot Gun {gantung) 0 47 92 47 ¢ 0
4 Sanding/metal finish 7 51 28 85 G 0
5 Plastna 28 34 0 Y 0 0
6 Sealant E 65 Gun 0 24 0 35 0 0
7 Hand Grinder 18 25 0 44 0 0
8 Hand Punch 3 7 20 4 0 0 0
g Gerinda Potong 0 4 13 11 0 D 0
10 H 800 Ton 16 50 28 157 9; 0 4]
11 M 160 Ton 0 4] 21 19 0 0 0
12 M 83 Ton 0 17 29 19 0 ¢ 0
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Tabel 4.15 Lanjutan

| -N‘o' R ,_Nar"n'a: B T U't;l'i's'és'if' e — —
- e ; : > : 0 . > . .0 sl ..0.
14 Las CO 0 ] 17 32 34 14 0
15 { H1000 Ton 43 22 91 0 0 0 0
16 Spot Gun (duduk) 0 5 24 5 0 0 0
17 Bubut 0 28 56 11 0 0 0
18 H 15 Ton 0 0 32 92 0 0 0
19 H 300 Ton Y] 8 17 0 c 0 0
20 AFM 0 18 19 79 0 0 g
21 H 2000 Ton 24 0 0 0 0 0 0

Tabel 4.16 Utilisasi Mesin dengan Memperbaiki MPS

Wogl i Nama 7 Ullisasi () MingguKe-
IR ST MiesE T B e SO F G ST et ey S
1 Kunci Bolt 0 4] 24 47 0
2 Hamming Gun 0 31 47 0 0
3 | SpotGun (gantung) 24 g2 47 ¢ 0
4 Sanding/metal finish 24 8 49 28 B35 0 0
5 Plasma 41 28 34 0 Y, &) 0
6 Sealant E 65 Gun 0 24 0 15 24 0 0
7 Hand Grinder 30 18 25 3 42 0 0
8 Hand Punch 3 17 20 0 0 0
2] Gerinda Potong 0 4 13 11 0 0 0
10 | HB0B Ton 16 58 56 0 0 0
1% | M 160 Ton 0 0 21 19 0 0 0
12 | M&3 Ton 0 17 29 19 0 0 0
13 | Hand drill 0 0 35 0 0 0 3]
14 | LasCO 0 4; 17 50 34 0 0
15 | H1000 Ton 43 22 91 y; 0 V] 0
16 | Spot Gun (duduk) 0 9 24 0 0 4 0
17 | Bubut 0 28 56 11 0 Y] 0
18 | H15 Ton ", 0 0 32 92 o 0
419 | H 300 Ton 0 8 17 0 0 0 0
20 | AFM 13 3 19 78 0 0 0
21 H 2000 Ton 24 0 0 0 ¢} 0 Y]

Pendekatan yang kedua dengan memperbaiki MPS merupakan pendekatan
terbaik bila dibandingkan dengan pendekatan yang perusahaan lakukan pada saat

ini (mengeluarkan pesanan lebih awal dan vang dijadwalkan), karena:
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Beban pada pusat kerja lebih merata karena pemakaian mesin
didistribusikan pada minggu-minggu yang beban produksinya sedikit
(lampiran D).

Dengan pendekatan memperbaiki MPS beban pada H 600 Ton tidak
mengalami  overload production, sedangkan pada pendekatan
mengeluarkan pesanan lebih awal mengalami overload production
sebesar 1,9506 jam

Analisa dan perhitungannya relatif lebih mudah. Dengan hanya
memindahkan waktu selesai (due date) beberapa produk yang
mengalami overload production (load > capacity) dapat dihindari, maka

didapatlah CRP yang lebih kecil dan kapasitas (load < capacity).

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 KESIMPULAN
Setelah dilakukan analisis dan perhitungan jadwal produksi dengan
tahapan yaita MRP, CRP, analisa dan pemilihan pendekatan maka dapat diambil
suatu kesimpulan vaitu:
1. Dengan sistem MRP kebutuhan item utama (parents item) dan item
pembentuknya dapat diketahui. Untuk item utama dapat dilihat pada tabel
4.1 sedangkan item pembentuknya pada lampiran A
2. Dengan sistem MRP kebutuhan komponen dari ke-4 produk dapat
teridentifikasi sehingga pusat kerja hanya memproduksi kekurangan dari

komponen tersebut dan inventori mendekati nol.

_{)J

Konsep CRP memberikan infoimasi yang lengkap mengenai aktivitas
produksi dan kapasitas yang dibutuhkan terhadap jadwal setiap mesin
yang akan digunakan terdapat pada lampiran B.

4. Pendekatan yang diterapkan oleh perusahaan yaitu dengan mengeluarkan
pesanan lebih awal padahal masih terdapat kelebihan beban pada H 600
Ton sehingga perusahaan harus mengadakan lembur untuk meningkatkan
kapasitas produksi di H 600 Ton sebesar 1,9056 jam.

5. Dengan pendekatan memperbaiki MPS dapat dihasilkan solusi yang

optimum karena kapasitas produksi dapat memenuhi permintazan total atan

hehan nrodnkel (lamniran Y
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6. Dengan pendekatan memperbaiki MPS maka utilisasi mesin dan beban
terdistribusi lebih merata daripada pendekatan mengeliarkan pesanan

lebih awal dari perusahaan (lampiran D)

5.2 SARAN
Saran yang dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk
perusahaan adalah:

I. Melakukan analisa dengan menghitung pengaruh tenaga kerja untuk
menyeimbangkan antara beban (load) dengan kapasitas (capacity)
produksi sebelum berproduksi sehingga overload production dapat
dihindari.

2. Banyak data historis perusahaan yang tidak terdata dengan baik sehingga
merupakan kendala bagi penulisan tugas akhir ini, tetapi lebih dari itu
masalah ini juga merupakan kendala bagi perusahaan untuk mengukur dan
mengetahui performance dari perusahaan dan mendukung dalam proses
pengendaliaan produksi. Misal: BOM dan Work sheet pada keempat
produk yang penulis teliti kurang lengkap dan penulis harus

melengkapinya.
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LAMPIRAN A

Foto Produk

Struktur Produk Dan Route Sheet

. Bill of Materials dan Part List

. Mesin yang Dipakai Untuk Ke-4 Produk
Produk Lain yang Diproses Dengan Mesin
Yang Sama

. Work Routing Untuk Ke-4 Produk

o))
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1. REAR DOOR TOTAL ASSEMBLY, R
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2. REAR DOOR TOTAL ASSEMBLY, L
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3. BACK DOOR % TOTAL ASSEMBLY
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4. ROOF TOTAL ASSEMBLY
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2. STRUKTUR PRODUK

1. Struktur Produk REAR DOOR TOTAL ASSEMBLY, R

Rear Door Total Assy R| |

212900340

Level O

Rear Door lnrer R

212030010
L.ower Bracket Rear
Door Hinge R
L Bracket & 212940060
ower brackel mear
Rear Door Outer, R Door Hinge Assy R
212920016 212930036
Rear Door Assy R Nut Weld M 10
391906004
212510010 Rear Door;nner Assy, Nut Weld M &
212920020 391506002
Upper Bracket Rear
Door Minge R
u Bracket 2 212940056
pper Bracket Rear
Bott M 10x25 Door Hinge Assy R
391401029 212930020
Nut Weld M 10
391906004
Nut Weld M 5
391906001
Washer Hinge
320120001
Ring Plat WP 10 mm I BronzeWasher Minge
391801066 520900001
Dmega Plate Rear Doo
r Hinge
. 212920040
Rear Door Hinge Total
Assy R ]
212010020 | | Rear Boor Hinge
Stopper
212920060 i
Main Plate Rear Door
Hinge
212530040
Main Plate Rear Door
| Hinge Assy
212920030
Rear Door Hinge Bush
212936039
|| Shaft Rear Door Hinge
212920050
tevel 1 Level 2 Levet3 Level 4
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Route Sheet

Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Tofal Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Total Assembly No. Part 272900140
Material Rear Door Ass & Hinge Total Assy Jumilah 144
No Proses Mesin Toals Setup | Wakiu proses
(menit) {menit)
1|Assembly Kunci Bolt 10
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dipuat Oleh  indra Maulana
Produk Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Assembly No. Part 212910010
Material Rear Door Outer & inner Jumlah 144
Ne Proses Mesin Tocls Setup | Wakt: proses
(menit) {menit}
1jAssembly Sealant E56 Gun Sealant £56 Gun 5
Hamming Gun Teflon 10
Las CO Gas CO 2 5
Kawat Las @ 0,8
Spot Gun Tip Las Spot 10
2{Grinding Hand Grinder Batu Gerinda & 4" x 2 i5
Batu Gerinda @ 4" x 4
Boster Gerinda
3iMetal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 80 30
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Qli Polo
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Qleh Indre Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tangge! 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Quter No. Part 212920010
Material Ot+inrd+josprsoct 150x1450x0,9 Jumlah 144
Ne Proses Mesin Teols Setup | Wakiu proses
(menit) {menit)
1|Drawing H 1000 Ton Die 24 1,5
Oli Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M = 60 PCS
2{Trimming Plasma Tip Plasma 2
Nosel Plasma
Ring lsofator
3tGrinding Hand Grirder Batu Gerinda & 4" x 2, 3
Boster Getinda
4|Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 3
5iMetal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 80 5
Sending Disc 120
Amplas No. 3
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Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Napember 2003
Nama Part Rear Door nner Assy, R No. Part 212820020
Material Rear inner,Bracket Rear Door, Nut Weld M6 & M5 Jumlzh 144
No Proses Mesin Tools Setup { Waktu proses
{menit} {menit}
1|Assy (Spoet) Spot Gun (Gantung) Jig 10
Tip Las Spot
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Mauiana
Produk Rear Door Total Assembly, R Tanggai 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door inner, R No. Part 21292001G
Material Ot+nrd+josprsoc150x1450x0,9 Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakku proses
{menit) {menit)
1§Draw H 1000 Ton Die 24 1,5
Oli Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M = 60 PCS
2{Triming Plasma Tip Plasma 5
tNosel Plasma
Ring Isolator
3{Drilling Hard Drifl Mata Hand Drill S
Boster Gerinda
4]Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4" x 2 6
Boster Gerinda
5{Punching Hard Punch Pisau Hand Punch 3
6] Metal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 15
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Marna Part Upper Bekt Rear Door Hinge Assy, R No. Part 212930020
Materia Upper Bokt Rear Door Hinge & Nuf Weld M 10 Jumlah 144
Ne Proses Mesin Toals Selup | Wakhi proses
{menit) {menit)
1}Assy (Spot) Spot Nut Welding Tip Las Spot
Perusshaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Qleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Upper Bokt Rear Door Hinge No. Part 212840050
Material Plat putih 4'x 8'x 1,2 mm Jurslak 144
No Proses Mesin Tonls Setup § Waktu proses
(menit) (menit}
1|Draw H 600 Ton Die 18 2
Oli polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
2} Triming Plasma Tip Plasma 3
iNosel Plasma
Ring Isolator
3{Punching Hand Punch Pisay Hand Punch 3
4§ Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4" x 2 2,5
Boster Gerinda




Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

. Kasus Di
w PT. Mekar Armada Jaya)
] Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.
Ponusahasn OADIP ikl Smpada a0 008 | Dnduh e g i renosin
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Lower Bekt Rear Door Hinge Assy, R No. Part 212930030
Material Leower Bekt Rear Deor Hinge & Nut Weld M 10 Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
(menit) (menit)
1|Assy {Spot) Spot Nut Welding Tip Las Spot 2
Perusahasn PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 18 Nopember 2003
Nama Part Lower Bekt Rear Door Hinge No. Part 212840066
Materizt Plat putih 4'x 8'x 1,2 mm Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
(rmenit) {menif)
1{Draw H 600 Ton Die 19 2
Qli polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
2{Triming Plasma Tip Plasma 3
MNosel Plasma
Ring isolator
3{Punching Hand Punch Pisau Hand Funch 3
4]Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4" x 2, 2.5
Boster Gerinda
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Preduk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Hinge Totaf Assy No. Part 212920010
Material Washer, Omega, Mainplate, Shaft, Stopper,Bronze Jumiah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
{menit) {menit)
1pAssy (Welding, Keling) |lasCO2 Gas Co2 2 5
Kawat Las & 0.8
Hammer
Perusshaan PT. Mekar Ammada Jaya Dibuat Olek indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Main Plate Rear Door Hinge Assy No. Part 212820030
Material Plat hitam 4'x 8 x 8 mm Juenlah 266
No Proses } Mesin Tools Setup | Wakiu proses
1 |Assy (Welding) jLtasCO2 Gas Ca2 z 1
- i Kawat Las @ 0.8
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Kain Plate Rear Door Hinge Ne. Part 212930040
Materia Plat hitam 4'x 8'x 8 mm Jumlah 266
Ne Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
(menit) (menit)
1}Shearing M 180 Ton Die 14 05
2}Bending H 300 Ton Die 17 0,5
3|Piercing M 63 Ton Die 13 08,5




Eerencgnaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
- Kasus Di

PT. Mekar Armada Jaya)

Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

perusahaan CADIBH MRl ipada Tapa 1" No4% 0081 DUNCUN (ke eposiy m iy
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggat 15 Naperiber 2003
Nama Part Rear Door Hinge Bush No. Part 212830050
Material Besi assental dm 19mmx 6m Jumlah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
1| Cutting Gerinda Pot. Gerinda 18" 1
2§Cutting Bubut Pahat Pot. 2 3
33Drilling Bubut Mata Bor DM 9,5 2 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Pibuat Oleh Indra Mauiana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggel 15 Nopember 2003
Nama Part Omega Flate Rear Door Hinge No, Part 212920040
Material Plat hitam 4’ x 8 x 2,3 mm Jumigh 266
No Proses Mesin Tools Setup Wakfu proses
1 {Shearing AFM Pisau Potong 8 2
2 |Blank Pierch M 160 Ton Die 14 2,5
3 |Bending M 63 Ton Die 14 0,5
Perusahaan FPT. Mekar Ammada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembily, R Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Shaft Rear Door Hinge No. Part 212920050
Material Besi assental dm 8,5 mm x 6 m Jumlah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
(rnenit) (menit)
1]Cutting Gerinda Pot. Gerinda 16" 1
2{Cutting Bubust Pahat Pot. 2 1
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Olehs Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tangga! 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Hinge Stopper No. Part 212920050
Material Plat hitam 4" x 8" x 2 mmn Jumigh 256
No Proses Mesin Tools Setup | Woakiu proses
{menit} {menit)
1{Shearing AFM B Pisau Potong 8 0.5
2|Bending H 15 Ton Die 13 G,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Washer Hinge No. Part 320120001
Material Piat kuringan 350 x 1300 x 1,5 mm Jumlah 532
No Proses Mesin Tools Setup Wakfu proses
{menit) {menit)
1|Shearing AFM 8 0,5
2|Blank Pierch H 15 Ton Die 12 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, R Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Bronze Washer Hinge No. Part 32080001
Material Flat putih 4'x 8'x 0,9 mm Juzmlah 532
No Proses Mesin Tools Setup | Walkdu proses
{menit} (menit) |
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2. Struktur Produk REAR DOOR TOTAL ASSEMBLY, L

| Rear Doorinrert
212930060
Lower Bracket Rear
Door Hinge L
212940040
Lower Bracket Rear
Rear Coor Outer, L Door Hinge Assy L
212920090 212930080
—  Rear Door Assy L Nut Weld M 10
391906004
212910110 Rear Doar Inner Assy, L Nut Weld M 6
212926100 391906002
Upper Bracket Rear
Door Hinge L
Upper Bracket Rear 212940030
Bolt M 10x25 H Docor Hinge Assy L
391401029 2129300670
Nut Weld M 10
391906404
| | Nut Weld M &
391906601

Rear Door Total Assy L |

212960150

Washer Hinge

320126001

]

Ring Piat WP 10 mm

BrorzeWasher Hinge

3918G1006 320500001

Omega Plate Rear Door
M Hinge
212920440

Rear Door Hinge Total
— Assy —
212918020 | Rear Door Hinge
Stopper
212920660

Mair Plate Rear Door
Hinge
21293004

Main Plate Rear Door
Hinge Assy

212520030

Rear Door Hinge Bush

212930050

. | Shaft Rear Docr Hinge

212920030

Level O Level 1 Level 2 level3 Level 4
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Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

UNIVERSITAS

Perusahaan CADRY] Méiah Armada daya - o 2008 | Dlnduh g leh P s Mabiana.
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Total Assembly, L No. Part 212900150
Materiai Rear Door Ass & Hinge Tolal Assy Jurnlah 144
No Proses Mesin Tools Setup Wakiy proses
(menit) {menit)
1|Assembly Kunci Bolt 190
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh  Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Assembly, L No. Part 212910110
Material Rear Door Oufer & inner Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
{menit) {menit}
1jAssembly Sealant E56 Gun Sealant E56 Gun 5
Hamming Gun Teflon 10
Las CO Gas CO 2 5
[Kawat Las & 0,8
Spot Gun Tip Las Spot 18
2{Grinding Hand Grinder Batu Gefinda @ 4" x 2 15
Batu Gerinda @ 4" x 4
Boster Gerinda
3[Metal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 30
Sending Disc 120
Amplas No. 3
O Polo
Perusahaanr PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tangga 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Quter, L No. Part 212920090
Material Ot+Hnrd+osprsoc1150x1450x0,9 Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
{menit} {rmemnit)
1|Drawing H 1000 Ton Die 24 1,5
Off Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M =60 PCS
2| Trimrming Plasma Tip Plasma 25
Nosel Plasma
Ring Isolator
3|Grinding tHand Grinder Batu Gerinda & 4" x 2, 3
Boster Gerinda
41Punching Hand Punch iPisau Hand Punch 2
5{Metal Finish Sending / Metai Finish Sending Disc 60 10
Sending Disc 120 !
Amplas No. 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggaf 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Inner Assy, L No. Part 212820100
Material Rear inner,Bracket Rear Door, Nut Weid M6 & M5 Jumlsh 144
No Proses Mesin Tools Sefup Waktu proses
(rmenit} {menit)
11{Assy {Spot) Spot Gun (Gantung) Jig 10
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Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Olek Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Inner, L No. Part 212930060
Material Of+inrd+osprsoct 150x 1450x0,9 Jurmlah 144
No Proses Mesin Tools Setup Waktu proses
(menit) {menit}
1|Draw H 1000 Ton Die 24 1,5
Ol Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M = 60 PCS
2| Triming Plasma Tip Plasma 3
{Nosei Plasma
|Ring Isolator
34Drilling Hand Drill - [Mata Hand Drill 5
|Boster Gerinda
4{Grinding Hand Grinder {Bahs Gerinda & 4" x 2 3
Boster Gerinda
5|Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 2
&|Metal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 80 5
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Peruszhaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oteh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Upper Beld Rear Door Hinge Assy, L No. Part 212930070
Material Upper Beokt Rear Door Hinge & Nut Weild M 10 Jumiah 144
No Proses Mesin TJools Setup | Waktu proses
{menif) {menit)
t]{Assy (Spot) Spot Nut Weiding Tip Las Spot 2
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Gleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assernbly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Upper Bekt Rear Door Hinge No. Part 212940030
Material Plat putih 4' x 8'x 1,2 mim Jumnlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakts proses
{menit) {menit}
1{Draw H 600 Ton Die 18 1
Oli polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
2{Triming Plasma Tip Plasma 2
Nosel Plasma
Ring isolator
3|Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 1
4§Grinding Hand Grinder Batu Gerinda & 4" x 2 25
Boster Gerinda
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Lower Bekt Rear Door Hinge Assy, L No. Part 212930080
Material {ower Bckt Rear Door Hinge & Nut Weld M 10 Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
{menit) {menit}
1iAssy (Spoi) Spot Nut Welding Tip Las Spot 2
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Omega Plate Rear Door Hinge No. Part 212920040
Material Plat hitam 4'x 8'x 2.3 mm Jumlah 266
Ne Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
1 iShearing AFM Pisau Potong 8 2
2 iBlank Pierch M 180 Ton Die 14 0,5
3 iBending M &3 Ton Die 14 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Shaft Rear Docr Hinge No, Part 212920050
Material Besi assenfal dm9.5mmx 6 m Jumlah 265
No Proses Mesin Tools Setup | Wakhu proses
{(rnenit) {menit)
1|Cutting Gerinda Pot. Gerinda 168" 4
Z|Cutting Bubut Pahat Pot. 2 1
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Tolal Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Hinge Stopper No. Part 212920050
Material Plat hitam 4'x 8'x 2 mm Jurmlah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Waidu proses
{menit) (menit}
1}Shearing AFM Pisau Potong 8 0,5
2lBending H 15 Ton Die 13 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Tolal Assembiy, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Washer Hinge No. Part 320120001
Material Plat kuningan 350 x 1300 x 1,5 mm Jumiah 532
No Proses Mesin Tools Sefup | Wakiu proses
(menit) {menit}
1 Sheaﬁn& AFM 8 0,5
2|{Bitank Pierch H 15 Ton Dig 12 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembiy, R Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Bronze Washer Hinge Ne. Part 32090001
Material Piaf pufih 4'x 8'x 0,9 mm Jumliah 532
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
{menit} {rnenit)
1{Shearing AFM Pisau Potong 8 0,5
2{Biank Pierch H 15 Ton Die 12 0.5
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Lower Bekt Rear Door Hinge No. Part 212940040
Material Flaf putih 4'x 8'x 1,2 mm Jummiah 144
No Proses Mesin Tools Sefup [ Wakiu proses
(menit) {menit)
1|Draw H 800 Ton Die 19 2
Cii polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
2| Friming Plasma Tip Plasma 3
MNosst Plasma
Ring Isolator
3}Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 3
41Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4" x 2, 25
Boster Gerinda
Peruszhaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Rear Deoor Total Assembly, 1. Tanggal 15 Nopernber 2003
Nama Part Rear Door Hinge Total Assy,L No. Part 212970020
Material Washer, Omega, Mainplate, Shaft, Stopper,Bronze Jumlah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Wakhu proses
(menit) {menit)
1iAssy (Welding, Keling) |LasCO2 Gas Co2 2 5
Kawat Las & 0.8
Hammer
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Olek: indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembily, L Tanggal 156 Nopember 2003
Nama Part Main Piate Rear Door Hinge Assy No. Part 212820030
Material Plat hitam 4'x 8'x 8 mm Jugntah 2866
No Proses Mesin Toois Setup | Wakiu proses
1 jAssy (Welding) Las CO 2 Gas Co2 2 1
Kawatlas @ 0,8
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Qleh Indra Maulana
Produk  Rear Door Total Assembiy, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Main Plate Rear Door Hinge Na. Part 212930046
Material Plat hitam 4'x 8'x 8§ mm Jumlah 266
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
(menit} {menit)
1jShearing M 180 Ton Die 14 4.5
2|Bending H 300 Ton Die 17 0,5
3|Piercing M 83 Ton Die 13 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maufana
Produk  Rear Door Total Assembly, L Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Rear Door Hinge Bush No. Part 212930050
Material Besi assental dm 189 mmx 6m Jumlah 266
No Proses Mesin Tools Setup § Wakki proses
1| Cutting (Gerinda Pot. Gerinda 16" 1
2{Cutting Bubut Pahat Pot. 2 3
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3. Struktur Produk BACK DOOR 3/4 TOTAL ASSEMBLY

~ Back Door 3/4 inner
212830110
Back Door 3/4 Cuter | Lower Bracket Back
212820170 L] NutWeld M6 Door 3/4 Hinge
212840060
r— Back Door 3/4 Assy 391506002
212310059 Back Door 3/4 inner
Assy P
217820150 Nut Weld M 16
391906004
Bracket Back Door 3/4 -
Hinge Assy 1
212830120
i Bolt 1 1025 ” iUpper Bracket Back
391401029 ™~ Door 3/4 Hinge
212840070
L Nut Weld M5
391906001
Nut Weld M 18
Back Door 3/4 Total 3
91906004
Assy w -
212800030 Washer Hinge
320120001
— Ring Plat WP 10 mm i— BronzeWasher Hinge
391301006 320560001
Omega Plate Back oo
= 3/4 Hinge
) 212820200
Back Door 3/4 Hinge
- Total Assy —
212510060 | Back Door 3/4 Hinge
Stopper
212820220 .
Main Plate Back Door
3/4 Hinge
. 212870190
Main Plate Back Door
3/4 Hinge Assy
212820190
Back Door ¥4 Hinge
Bush
212830180
Sheft Back Doar 3/4
1 Hinge
212820210

tevel G Level 1 Level 2 Levet 3 Level 4
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Perusahaan GUA%%%%E%&?&??S}%MM Mada, 2003 | Biundun S?bri.lgtt%?grtmd 'repon';itt:forg 7 agfg%gj !
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Total Assembly No. Part 212800030
Material Back Door Ass & Hinge Tofal Assy Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Selup | Woakiu proses
(menit) {menit)
11Assembly Kunci Bolt 10
Perusahaan PT, Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh  Indra Maufana
Produk _ Back Deor Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Assembly No. Part 212810050
Material Back Door Cuter & inner assy Jumlah 144
No Proses Mesin Tools ‘Setup | Wakiu proses
(menit) {menit)
1]Assembly Sealant E56 Gun Sealant E56 Gun 5
Hamming Gun Teflon 10
Las CO Gas CO 2 5
Kawat Las @ 0.8
Spot Gun Tip Las Spot 10
2|Grinding Hand Grinder Batu Gerinda &5 4°x 2 15
Batu Gerinda @ 4*x 4
Boster Getinda
3|Metat Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 15
Sending Disc 120
Ampias No. 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggat 15 Nopember 2003
Namgz Part Back Door Quter No. Part 212820170
Material Back door ¥ outer 1100x1240x0,9 Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
{menit) {menit}
1{Drawing H 1800 Ton Die 24 1,5
Oli Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M = 60 PC8
2{Trimming Plasma Tip Plasma 25
iNosel Plasma
Ring Isolator
34Grinding Hand Grinder Batu Gerinda & 4" x 2, 3
iBoster Gerinda
4}Punching Hand Punch {Pisau Hand Punch 2
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly TFanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Inner Assy No. Part 212820126
Material Back inner,Bracket Rear Door, Nut Weld M6 & M5 Jumlzah 144
Ne Proses Mesin Taols Setup Wakiu proses
{menit) (menit)
1jAssy (Spot) Spot Gun (Ganfung) Jig 10
Las CO Tip Las Spot 2 5




Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Perusahaan GADPY okah ABASE3 T3 ede 2008 Duncun i g ooty o e 0
Produk  Back Door Total Assembly Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Inner No. Part 212830110
Materist Back door ¥ inner 1210x1430x0,9 Jumlah 144
No Proses Mesin Tonls Setup Wakhi proses
{menit) {menit)
1{Draw 1000 Ton Die 23 1,5
Qi Polo
Plastik Bungkus Mesin 4 M = 60 PCS
2[Triming Plasma Tip Plasma 2
{Nosel Plasma
IRing Isolator
3lGrinding Hand Grinder [Bat Gerinda & 4" x 2 3
IBoster Geninda
4}Punching Hand Punch Pisau Hand Funch 2
5iMetal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 5
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Diuat Oleh Indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Bekt Back Door Hinge Assy No. Part 212830120
Material Upper.Lower Bokt Door Hinge & Nut Weld M 10 Jumlah 288
No Proses Mesin Tools Setup | Waklt prosss
{menit} {menit)
i lAssy (Spot) Spot Nut Weiding Tip Las Spot 2 1
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Upper Bokt Back Door Hinge No. Part 212840070
Material Plat putih 4°x 8'x 1,2 mm JSumiah 144
No Proses Mesin Toals Setup | Wakiu proses
(menit) {menit)
1|Draw H 800 Ton Die 18 1
Oli polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
21 Triming Plasrna Tip Plasma 2
Nosel Plasma
Ring Isolator
3{Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 1
4{Grinding Hand Grinder iBatu Gerinda & 4" x 2
|Boster Gerinda
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Back Door Tofal Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Lower Bekt Back Door Hinge No. Part 212840060
Material Plat putih 4’ x 8'x 1,2 mm Jumiah 144
No Proses Mesin Toals Setup | Waktu proses
{menit) {menit)
1|Draw H 800 Ton Die 18 i
Qli polo
Plastik Bungkus Mesin 2 M = 50 PCS
2[Triming Plasma Tip Plasma 2
Nosel Plasma
Ring Isolator
3|Punching Hand Punch Pisau Hand Punch 1
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Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya

PT. Mekar Armada Jaya)
Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Produk  Back Door Total Assembly

Nama Part Back Door Hinge Total Assy

Material Washer, Omega, Mainplate, Shait Stopper,Bronze

Dibuat Cleh Indra Maulana

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Tanggal 15 Nopember 2003

No. Part 212810060

Jumiah 244

No Proses Mesin Tools Setp | Waktu proses
{menit) (menit)
1]Assy (Welding, Keling) jtasCO2 Gas Co2 2 5
Kawat Las 0.8
Hammer
Perusahaan FT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Main Piate Rear Door Hinge Assy No. Part 212820190
Material Main Plate & Back Door Hinge Bush Jumigh 244
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
1_jAssy (Welding) Las CO 2 Gas Co2 2 1
Kawat Las @ 0,8
Perusataan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maufana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Mama Fart Main FPlate Rear Door Hinge Mo. Part 212820190
Materiat Plat hitam 4" x 8 x 8 mm Jumlah 244
No Proses Mesin Tools Setup Waldu proses
{menit} {menit)
1]|Shearing M 160 Ton Die B 0,5
2|Bending H 300 Ton Die 17 Q0.5
3|Piercing M 63 Ton Die 13 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maujana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Hinge Bush No. Part 212830130
Material Besi assental dm 19 mmx6m Juralah 244
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
1|Cuttng Gerinda Pot. Gerinda 16" 1
Z2|Cutting Bubut Pahat Pot. 2 3
3| Drilling Bubut Mata Bor DM 8,5 2 4
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maufana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 16 Nopember 20023
Nama Part Omega Plate Back Door Hinge No. Part 212820200
Materiat Plat hitam 4'x 8'x 2,3 mn Jumlah 244
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
1 {Shearing AFM Pisau Potong 8 0,5
2 IBlank Fierch M 160 Ton Die 14 0.5
3 |Bending M 63 Ton Die 14 0,5
Perusahaan PT. Mekar Ammada Jaya Dibuat Cieh Indra Maulana
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No Proses Mesin Tools Setup | Wakt proses
{menit} {menit}
1}Cutting Gerinda Pot. (Gerinda 16" 1
2}Cutting Bubut Pahat Pot. 2 1
Perusahaan FPT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Back Door Hinge Stoppar No. Patt 212820220
Material Plat hitam 4 x 8'x 2 mm Jumiah 244
No Proses Mesin Tocis Setup | Wakiu proses
{menit} {menit)
t]8hearing AFM Pisau Potong 8 0,5
21Bending 15 Ton Die 13 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh indra Maulana
Produk  Back Door Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Washer Hinge Ne. Part 320120001
Material Plat kuningan 350 x 1300 x 1,6 mm Jumiah 488
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
{menit) {menit)
1}Shearing AFM -] 0,5
21Blank Pierch H 15 Ton Die i2 0,5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Back Door Tofal Assembly Tangget 15 Nopember 2003
Nama Part Bronze Washer Hinge No. Part 32080001
Material Plat putii 4" x 8" x 0,9 mm Jumlah 532
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
{menit} {menit)
1{Shearing AFM Pisau Potong 8 0,5
2|Blank Pierch H 15 Ton Die 12 0,5
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4, Struktur Produk ROOF TOTAL ASSEMBLY

. Front Roof
211420400
4  One Piece Roof Center Roof
211410140 211420410
End Roof
211420420
Reinforcerment Roof
- No.1
— Bracket Room Lamp
211410130
211434700
Roof Totat Assy H Bracket Room Lamp >
211400040 Assy
211420440
Reinforcement Roof Nut Weld M 6
Mo.2 Assy
391906002
211410160 Reinforcement Roof
No. 2
211420430
Reinforcement Reof
— No.3
211410170
Bolt M 6x20
B.M.(A).6.20

Level O Level 1 Level 2 Level 3



Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
Kasus Di

PT. Mekar Armada Jaya)

Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Perusahaar: GUA%%RMAAJ%grait‘?g}%adjah Mada, 2003 | DiunduhS%Lg}t%fgaéd.rep%%igg.uarg}fg%gjl
Produk Roof Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Roof Total Assembly Ne. Part 211400040
Material ~ One piece,Reinf 1&3, Reinf 2 Assy, Boit 16x20 Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
(menit) {menit)
1{Assy (Welding, Kefing} |LasCO2 Gas Co2 10
Kawat Las & 0.8
tHammer
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh indra Maulana
Produk  Roof Total Assembly Tangga! 15 Mopember 2003 _
Nama Part One Fiece Roof No. Part 211416140
Material  Front,Center,End Roof Jurnlak 144
Ne Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
(menit) (menit)
1jAssembly Spot Gun {Gantung) Tip Las Spot 2
Sealant E56 Gun Sealant ES6 10
2|Metal Finish Sending / Metal Finish Sending Bisc 60 2.5
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cteh Indra Maulana
Produk  Roof Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Narna Part Front Roof No. Part 211420400
Material D pillar inner 11 1080x1450x0.9 Jumlah 144
No Proses Mesin Toois Setup § Wakhi proses
{menit) {rmenit)
1{Draw H 2000 Tan Die 24 1,5
Cli Polo
Plastik Bungkus Mesin 3 M = 50 PCS
2| Trimming Plasma Tip Plasma 5
tNose! Plasma
Ring Isolator
3|Grinding Hand Grinder Bafu Gerinda @4"x2 3
Balu Gerinda & 4" x4
Boster Gerinda
4Medai Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 B
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Perusahaar: FT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Roof Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Center Roof No. Part 211420470
Material Center roof 1550x1800x0,9 mm Jumlah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakiu proses
{menit) (menit)
1|Draw H 2000 Ton Die 24 15
Oli Polo
Plastik Bungkus Mesin 5 M = 50 PCS
2| Trimming iPlasma Tip Plasma 7
Nosel Plasma
Ring isolator
3|Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4"x2 7
Batu Gerinda @ 4" x 4
Boster Gerinda
4iMetal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 80 8
Sending Disc 120
Amplas MNo. 3
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rmada jaya Dibuat 6Ieh Indra Maulana
Froduk Roof Total Assembly Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part End Roof No. Part 211420420
Material End roof 930x1570x0,9 mm Jumigh 144
Ne Proses Mesin Tools Setup § Wakiu proses
(menit) {menit)
1{Braw H 1000 Ton Die 21 8
Qi Polo
Plastik Bungkus Mesin 5 M = 50 PCS
2| Trimming Plasma Tip Plasma 1,5
MNosel Plasma
Ring lsolator
3{Grinding Hand Grinder Batu Gerinda @ 4" x 2 5]
Batu Gerinda @ 4" x 4
Boster Gerinda
4{Metal Finish Sending / Metal Finish Sending Disc 60 5
Sending Disc 120
Amplas No. 3
Perusghaan FPT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh fndra Maulana
Produk  Roof Total Assembly Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Reinf. Roof No. 1 No. Part 211410150
Material Reinforce roof 150x1260x0.9 mm Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Wakhu proses
(menit) {menit)
1|Draw H 800 Ton Die 19 4
Qli Polo
Plastik Bungkus Mesin 3 M = 50 PCS
2|Punching Hand Punch Pisai: Hand Punch 5
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk Roof Total Assembiy Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Reinf. Roof No2 Assy No. Part 211410180
Material Bracket Roorm lamp ,Reinf. No.2 Jumiah 144
Ne Proses Mesin Tools Setup | Wakhi proses
{menit) (menit)
1jAssembly Spot Welding Tip Las Spot 2
Perusahaan PT. Mekar Ammada Jaya Dibuat Cieh indra Maulana
Produk  Roeof Total Assermbly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Reinf. Roof No2 No. Part 211420430
Material Reinforce roof 150x1240x0,9 mim Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
{menit) (menit)
1)Draw H 690 Ton Die 19 1
Cf Polo
Plastik Bungkus Mesin 3 M = 50 PGS
2iPunching Hand Punch Pisau Hand Funch 3
Perusshaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Cleh Indra Maulana
Produk  Roof Total Assembiy Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Reinf. Roof No 3 No. Part 211410170
Material Reinforce roof 150x1240xG,8 mm Jumiah 144
No Proses Mesin Tools Sefup Wakiu proses
(renit) (menit)
1{Draw H 800 Ton Die 19 1
Qli Polo
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Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Oleh Indra Maulana
Produk  Roof Total Assembly . Tanggat 15 Nopember 2003
Nama Part Bracket Room Lamp Assy No. Part 211420440
Material Bracket Room Lamp, Nut Weld M 6 Jumlah 144
Ne Proses Mesin Tools Setup | Waktu proses
(menit) {menit}
1}Assembly Spot Gun {Duduk) Tip Las Spot 2
Perusahaan PT. Mekar Armada Jaya Dibuat Olek Indra Mauiana
Produk  Roof Total Assembly Tanggal 15 Nopember 2003
Nama Part Bracket Room Lamp No. Part 211430700
Material  Plat pulih 4'x 8'x 0,9 mm Jumiah 144
No Proses Mesin Teols Setup | Waktu proses
{menit) {menit)
1|8hearing AFM Pisau Potong 8 1,5
2{Bending AFM Die Bending 8 2
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3. Bill of Material dan Part List

I 0 Rear Door Total Assy, R 212500140 1 1 M
2 1 Rear Door Assy,R 212910010 1 1 M
3 330 I Bolt M 10x23 391401029 | 4 I B
4 350 I Ring Plat WP 10 mm 391801006 | 4 1 B
5 22 1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 | 2 I M
6 2 Rear Door Inner Assy, R 212920620 1 1 M
7 2 Rear Door Outer, R - 212020010 | 1 2 M
g 2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212920030 | 2 1 M
9 2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 | 2 1 M
i0 2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 | 2 1 M
11 2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 1 2 1 M
12 2 Washer Hinge 320120001 | 4 1 M
13 2 Bronze Washer Hinge 320960001 4 i M
14 3 Upp. Breki Rear Door Hinge Assy R 212930020 1 1 M
15 3 Low. Brekt Rear Door Hinge Assy R 212930030 1 1 M
16 3 Rear Door Inner, R 212930010 1 1 M
17 250 3 Nut Welding M 3 391906001 2 1 B
18 350 3 Nut Welding M 6 391906002 ; 5 1 B
19 3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 2 1 M
20 3 Rear Door Hinge Bush 212930050 | 2 I M
21 4 Upp. Brckt Rear Door Hinge, R 212940050 i 1 M
22 4 Low. Brekt Rear Door Hinge, R 212940060 1 I M
23 340 4 Nut Welding M 10 391906004 | 4 I B
1 O Rear Door Total Assy, L 212900150 1 1 M
2 1 Rear Door Assy, L 212916110 1 1 M
3 350 1 Bok M 10x25 391401029 | 4 1 B
4 350 1 Ring Plat WP 16 mm 391801006 | 4 i B
3 22 1 Rear Door Hinge Total Assy 212916020 2 1 M
6 P Rear Door Inner Assy, L 212920100 1 1 M
7 2 Rear Door Chiter, L 212920090 1 2 M
8 2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212920030 | 2 1 M
9 2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 2 1 M
10 2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 | 2 1 M
11 2 Rear Door Hinge Stopper 212520060 2 1 M
12 2 Washer Hinge 320120001 | 4 I M
13 2 Bronze Washer Hinge 326900001 4 1 M
14 3 Upp. Brekt Rear Door Hinge Assy. L 212930070 1 1 1 M
15 3 Low. Brekt Rear Door Hinge Assy L 212930080 1 1 M
i6 3 Rear Door Iuner, L 212930060 1 1 M
17 250 3 Nut Welding M 3 391906001 | 2 1 B
18 330 3 Nut Welding M 6 391906002 | 5 1 B
19 3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 | 2 1 M
20 3 Rear Door Hinge Bush 212930050 | 2 1 M
21 4 Upper Brekt Rear Door Hinge, L 212940030 1 1 M
22 4 Lower Brckt Rear Door Hinge, L | 212940046 1 1 M
23 340 4 Nut Welding M 10 391906004 | 4 1 B
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3. Lanjutan Bill Of Material dan Part List

1 0 Back Door % YTotal Assy 212800030 1 1 M
2 1 Back Door % Assy 212810030 1 1 M
3 44 1 Back Door % Hinge Total Assy 212810060 2 1 M
4 350 1 Bolt M 10x25 391401029 | 4 1 B
3 350 1 Ring Plat WP 10 391801006 | 4 1 B
3 2 Back Door % OQuter 212820176 1 1 M
6 2 Back Door % Inner Assy 212820180 1 1 M
7 2 Main Plate Back Door % Hinge Assy 212820190 | 2 1 M
8 2 Omega Plate Back Door % Hinge 212820260 2 1 M
9 2 Shaft Back Door % Hinge 212820210 | 2 1 M
10 2 Washer Hinge 320120001 | 4 1 M
¥ 2 Bronze Washer Hinge 320000061 4 1 M
12 2 Back Door % Hinge Stopper 212820220 2 1 M
13 3 Back Door % lnner 212830110 1 1 M
i4 3 Brekt Back Door % Hinge Assy 212830120 | 2 11 M
13 350 3 Nut Weld M 6 391906002 | 5 i B
16 3 Main Plate Back Door % Hinge 212820190 | 2 i M
17 3 Back Door % Hinge Bush 212836180 | 2 i M
18 4 Upp. Brckt Back Door % Hinge 212840070 | 1 i M
19 340 4 Nut Weld M 10 301906004 | 4 i B
20 4 Low. Brekt Back Door % Hinge 212840060 1 1 M
1 0 Roof Total Assy 2114060040 1 1 M
2 1 One Piece Roof 211410140 1 2 M
3 1 Reinf. Roof No.1 211410156 1 1 M
4 1 Reinf. Roof No.2 Assy 211410160 1 1 M
5 1 Reinf. Roof No.3 211410170 1 1 M
6 I Bolt M 6x20 BM.(A)620 { 12 1 B
7 2 Front Roof 211420400 1 2 M
8 2 Center Roof 211420410 I 2 M
9 2 End Roof 211420420 1 2 M
10 2 Reinf, Roof No.2 211420430 1 I M
11 2 Brckt Room Lamp Assy 211420440 1 1 M
12 3 Brckt Room Lamp 211430700 1 1 M
13 250 3 Nut Weld M 6 391906002 | 2 i B
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4. Mesin Yang Dipakai Untuk Ke-4 Produk

UNIVERSITAS
GADJAH MADA

1 | Kunci Bolt 3 120 102 102 102 102 78 102 102 i02
2 | Hamming Gun 3 120 102 102 102 102 78 102 102 102
3 | Spot Gun (Gantung) 3 120 102 102 102 102 78 102 162 102
4 | Spot Gun (Dudnk} 3 120 102 102 102 102 78 102 102 102
3 | Sealant E36 Gun 3 120 102 102 102 102 78 102 162 102
6 | [asCO2 3 200 170 170 170 170 130 170 170 170
7 | Sanding 3 200 170 170 170 173 130 170 170 170
8 | Hand Grinder 5 200 170 170 170 170 130 170 170 170
9 | Hand Punch 3 200 170 170 170 170 130 170G 170 170
10 | Hand Dnll 2 20 68 68 63 68 52 68 68 68
11 | Plasma 3 120 102 102 142 102 73 102 102 102
12 | Gerinda Pot. 3 120 102 102 102 102 78 102 162 102
13 | Bubm 3 120 162 102 162 102 78 102 102 102
14 | AFM 2 80 68 63 63 68 52 68 68 68
15 | H2000 Ten 1 40 34 34 34 29,99968 | 23,1997 34 34 34
16 | H 1000 Ton 1 40 34 34 17,99872 | 21,95904 | 5.,55936 | 1,1987 34 34
17 | H6d0 Ton i 4G 34 34 3128464 | 93262 | 339296 | 87386 34 34
18 | H300 Ton 1 40 34 34 23.63264 | 28,63264 1 869792 | 30,116 34 34
19 | M 160 Ton H 40 34 34 34 34 26 34 34 34
20 | M63 Ton H 40 34 34 14,33344 | 23,93344 26 34 34 34
21 | H15 Ton i 40 34 34 34 34 26 34 34 34
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5. Produk Lain Yang Diproses Dengan Mesin yang Sama

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Kasus Di

PT. Mekar Armada Jaya
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-xtension B Pillar R 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 144 4 00032 2
) Pillar Inner R 1 Draw H 1000 Ton | 0,00278 0,025 144 4 00032 2
} Pillar inner L 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 400032 2
Vheel House Inner B, R 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0.025 144 4,00032 2
ow, Center Panel Inner R 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 400032 3
ow. Center Panel Inner L 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 4,00032 3
nner Cenier Wheel House R 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 4,00032 3
nner Center Wheel House L 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,08333 144 1240032 4
_nd Floor 1 Draw H 1600 Ton 00278 0,025 144 4,60032 4
Side Wheel House Inner A, R 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 | 008333 144 12,40032 5
Side Wheel House Inner B L 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 4,00032 )
Side Wheel House Inner A L 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 0,025 144 4,00032 5
Rear Bumper Support Plate 1 Draw H 1000 Ton 0,00278 | 0,08323 144 12,40032 )
Rear B Piillar inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | 0,01667 144 2,71536 2
Rear B Pillar inner L 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | 0,08333 144 12,31538 3
Jpp. Ext. Rear Door Outer R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,025 144 3,91536 3
ipp. Ext. Rear Door Outer | 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | £,01867 144 2,71536 3
Jop. Ext. Back Panel Quter 1 Draw H 600 Ten 0,00219 | 0,01667 144 2,71536 3
jpp. Ext. Back Panel Inner 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,01667 144 2,71536 3
-xtension Quter D Piilar R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | 0,00833 144 1,51488 4
> Pillar Inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,025 144 3,91536 4
> Pillar Inner L 1 Draw H 600 Ton 0,00218 { 0,01667 144 2,71536 4
{ousing Lamp R 1 Draw H 600 Ton 0,00218 0,025 144 3,91536 4
{ousing Lamp L 1 Draw H 600 Ton 0,00218 | 0,01667 144 271536 4
Jpper Front Papel Inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,025 144 3,815386 4
Jpper Front Panel Inner L 1 Draw H600 Ton 0,00219 0,025 144 3,91536 4
Jpper Rear Panel Inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | 0,04167 144 6,31536 5
Jpper Rear Panel inner L 1 Draw H 600 Ton 0,00219 | 0,08333 144 12,31536 5
enter Panel Inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,025 144 3,91536 5
senter Panel Inner R 1 Draw H 600 Ton 0,00219 0,01667 144 2,71536 5
.ow. Cover Foot Step R 1 Draw H 300 Ton 0,00197 | 0,01667 144 2,68363 2
.ow. Cover Foot Step L 1 Draw H 300 Ton 000197 | 001667 144 2,68368 2
omer Rail Roof R 1 Draw H 300 Ton ©,00197 | 001667 144 268368 3
~orner Rail Roof L i Draw H 300 Ton 0,00197 | 001667 144 268368 3
Jpp. Reinf. B Pillar Outer No,1 R 1 Draw H 300 Ton 0,00197 | 0,01667 144 268368 4
Jpp. Reinf B Pillar No 2 Out R 1 Draw k300 Ton 0,00197 | 0,01667 144 268368 4
Jpp. reinf. B pillar outer no,1 1 1 Draw H 300 Ton 0,00197 | 0,01667 144 2,68368 4
Jpp. Reinf b pillar no 2 out 1 1 Draw H 300 Ton 0,00197 | 0,01667 144 2,68368 4
Center Rail Roof 1 Draw H 380 Ton 0,00197 | 0,01667 144 2,68368 4
nner Cover Lamp L 1 Stamp, Blank H 300 Ton 0,00197 0,025 144 3,88368 4
nner Cover Lamp R 1 Stamp, Blank H 300 Ton 0,00197 0,025 144 3,88368 5
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5. Lanjutan Produk Lain Yang Diproses Dengan Mesin Yang Sama

Side Panel Quier R 1 Draw H 2000 Ton 0,00278 | 0,01667 144 2,80032 4
Side Panel Outer L 1 Draw H 2000 Ton 0,00278 0,025 144 400032

Jracket Rear Seat 2 Bending M 63 Ton 0,00081 0,03333 288 983328 2
dracket Rear Seat 2 Bending M &3 Ton 0,00081 : 0,03333 288 9,83328 z
Support Plate Spacer 2 Blank Pierce M 63 Ton 0,00081 0,01667 288 5,03328 3
3racket Center Bumper 1 Bending Dies MB3 Ton 0,00162 0,03333 144 503328 3
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6. Work Routing Untuk Ke-4 Produk
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Rear Door Total Assembly, R Assembly 19 Kunci Bolt
2 Rear Door Assembly, R Assembly 5 Sealant £56 Gun
10 Hamming Gun
2 5 Las CO
10 Spot Gun (Gantung)
Grinding i5 Hand Grinder
Metal Finish 30 Sanding / Metal Finish
3 | Rear Door Quter, R Draw 24 1.5 H 1000 Ton
Trimming 2 Plasma
Grinding 3 Hand Grinder
Punching 3 Hand Punch
Metal Finish 5 Sanding / Metal Finish
4 Rear Door Inner Assembly, R Assembly {Spot) 10 Spot Gun {Gantung)
5 | Rear Door Inner, R Draw 24 15 H 1000 Ton
Trimming 5 Piasma
Drilling 5 Hand Drilt
Grinding 6 Hand Grinder
Punching 3 Hand Punch
Metal Finish 15 Sanding / Metal Finish
8 Upper Bracket Rear Door Hinge Assembly (Spot) 2 Spot Gun (Duduk)
Assembly, R
7 Upper Bracket Rear Door Draw 19 H 600 Ton
Hinge, R Trimming Plasma
Punching Hand Punch
Grinding 2,5 Hand Grinder
8 Lower Bracket Rear Door Hinge Assembly (Spot) 2 Spot Gun (Duduk)
Assembly, R
9 Lower Bracket Rear Door Draw 18 H 600 Ton
Hinge, R Trimming Plasma
Punching Hand Punch
Grinding 25 Hand Grinder
10 | Rear Door Hinge Total Assembly 2 5 Las CO
Assembly, R {Welding)
11 | Main Plate Rear Door Hinge Assembly 2 1 {as CO
Assembly (Welding)
12 | Main Plate Rear Door Hinge Shearing 14 0,5 M 160 Ton
Bending 17 0,5 H 300 Ton
Piercing 13 0.5 M 63 Ton
13 | Rear Door Hinge Bush Cutting 1 Gerinda Pot.
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2 3 Bubut
Drilfing 3 Bubut
14 | Omega Plate Rear Door Hinge Shearing 8 2 AFM
Blank Pierce 14 0,5 M 160 Ten
Bending 14 0,5 MB3 Ton
15 | Shaft Rear Door Hinge Cutiing 1 Gerinda Pot.
Cutiing 1 Bubut
16 | Rear Door Hinge Stopper Shearing 0,5 AFM
Bending 13 05 H 15 Ton
17 | Washer Hinge Shearing 0.5 AFM
Blank Pierce 12 05 H 15 Ton
18 | Bronze Washer Hinge Shearing 8 .5 AFM
Blank Pierce 12 0,5 H 15 Ton
19 | Rear Door Total Assembly, L Assembly 10 Kunci Bolt
20 | Rear Door Assembly, L Assembly 5 Sealant E56 Gun
i0 Hamming Gun
2 5 Las CO
10 ‘Spot Gun (Gantung)
Grinding 15 Hand Grinder
Metal Finish 30 Sanding / Metal Finish
21 Rear Door Quter, L. Draw 24 1,5 H 1000 Ton
Trimming 25 Plasma
Grinding 3 Hand Grinder
Punching Hand Punch
Metal Finish 10 Sanding / Metal Finish
22 | Rear Door Inner Assembly, L Assembly {Spot) 10 Spot Gun {Gantung)
23 | Rear Door inner, | Draw 24 1,5 H 1000 Ton
Trimming 3 Plasma
Drilling 5 Hand Drilt
Grinding 3 Hand Grinder
Punching 2 Mand Punch
Metal Finish 5 Sanding / Metal Finish
24 | Upper Bracket Rear Door Hinge Assembly (Spot) 2 Spot Gun { Duduk)
Assembly, L.
25 | Upper Bracket Rear Door Draw 19 1 H 600 Ton
Hinge, L Trimming 2 Plasma
Punching Hand Punch
Grinding 2.5 Hand Grinder
26 | Lower Bracket Rear Door Hinge Assembly (Spot) 2 Spot Gun (Duduk)
Assembly, L
27 | Lower Bracket Rear Door Draw 18 1 H 600 Ton
Hinge, L Trimming 2 Plasma

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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Punching 1 Hand Punch Routing
Grinding 25 Hand Grinder
28 | Rear Door Hinge Total 2 Assembly 2 5 tas CO
Assembly, L {(Welding)
29 | Main Plate Rear Door Hinge 2 Assembly 2 1 Las CO
Assembly {Welding)
30 | Main Plate Rear Door Hinge 2 | Shearing 14 05 M 160 Ton
Bending 17 0,5 H 300 Ton
Piercing 13 a5 M 63 Ton
31 | Rear Door Hinge Bush 2 | Cutting 1 Gerinda Pot.
Cutting 2 3 Bubut
Drilling 2 3 Bubut
32 | Omega Plate Rear Door Hinge 2 Shearing - 8 2 AFM
Blank Pierce 14 0.5 M 160 Ton
Bending 14 0.5 M &3 Ton
33 | Shaft Rear Door Hinge 2 Cutting i Gerinda Pot.
Cutting 2 1 Bubuf
34 | Rear Door Hinge Stopper 2 Sheating 8 0,5 AFM
Bending 13 0,5 H 15 Ton
35 | Washer Hinge 4 Shearing 8 0,5 AFM
Blank Pierce 12 0,5 H 15 Ton
36 | Bronze Washer Hinge 4 Shearing 8 0,5 AFM
Blank Pierce 12 05 H 15 Ton
37 | Back Door % Total Assembly 1 Assembly 10 Kunci Bolt
38 | Back Door 3 Assembly 1 Assembly 5 Sealant E56 Gun
10 Hamming Sun
2 2 Las CO
10 Spot Gun (Gantung)
Grinding 15 Hand Grinder
Metal Finish 15 Sanding / Metal Finish
39 | Back Door 34 Outer i Draw 23 1,5 H 1000 Ton
Trimming 2 Plasma
Grinding 3 Hand Grinder
Punching 2 Hand Punch
40 | Back Door % Inner Assembly 1 Assembly 10 Spof Gun {Gantung)
2 5 Las CO
41 | Back Door 3% inner 1 Draw 23 1,5 H 100Q Ton
Trimming 2 Plasma
Grinding 3 Hand Grinder
Punching 2 Hand Punch
Metal Finish 5 Sanding / Metai Finish
42 | Bracket Back Door 3% Hinge 2 Assembly 1 Spot Gun (Duduk)
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No. | 0 PART NAME
Assembiy
43 | Upper Bracket Back Door % 1 Draw 18 1 H 600 Ton
Hinge Trimming 2 Plasma
Punching 1 Hand Punch
Grinding 3 Hand Gyinder
44 | Lower Bracket Back Door %4 1 Draw 18 1 H 600 Ton
Hinge Trimming 2 Plasma
Punching 1 Hand Punch
Grinding 2 Hand Grinder
45 | Back Door 3 Hinge Totai 2 Assembly 2 5 Las CO
Assembly (Welding)
46 1 Main Plate Back Door % Hinge 2 Assembly 2 1 Las CO
Assembly {Welding)
47 | Main Plate Back Door 34 Hinge 2 Shearing 8 0,5 AFM
Bending 17 0,5 H 300 Ton
Piercing 13 0,5 M 63 Ton
48 | Back Door % Hinge Bush 2 Cutting 1 Gerinda Pot.
Cutting 2 3 Bubut
Drilling 2 4 Bubut
49 | Omega Plate Back Door % 2 Shearing 8 0,5 AFM
Hinge Blank Pierce 14 05 M 160 Ton
Bending 14 0,5 M 63 Ton
50 | Shaft Back Door % Hinge 2 Cutting 1 Gerinda Pot.
Cuiting 2 1 Bubut
51 | Back Door 3 Hinge Siopper 2 Shearing 8 0,5 AFM
Bending 13 05 H 15 Ton
52 | Washer Hinge 4 Shearing 8 9,6 AFM
Blank Pierce 12 0,5 H 15 Ton
53 | Bronze Washer Hinge 4 Shearing 8 8,5 AFM
Blank Pierce 12 0,5 H 15 Ton
54 | Roof Total Assembly 1 Assembly 10 Las CO
{Welding)
55 | Roof Assembly 1 Assembly (Spot) 10 Spot Gun (Gantung)
10 Sealant ES6 Gun
Metal Finish 25 Sanding / Metal Finish
56 ; Front Roof 1 Draw 24 1,5 H 2000 Ton
Trimming 5 Plasma
Grinding 3 Hand Grinder
Metal Finish 8 Sanding / Metal Finish
57 | Center Roof 1 Draw 24 1,5 H 200Q Ton
Trimming 7 Plasma
Grinding 7 Hand Grinder
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Metal Finish 5] Sanding / Metal Finish
58 | End Roof Draw 21 8 H 1006 Ten
Trimnming 1.5 Plasma
Grinding 8 Hand Grinder
Metal Finish 5 Sanding / Metal Finish
59 | Reinforcement Roof No. 1 Draw 19 1 H 600 Teon
Punching 5 Hand Punch
60 | Reinforcement Roof No. 2 Assembly {Spot} 2 Spot Gun (Duduk)
Assembly
61 | Reinforcement Roof No. 2 Draw 18 1 H 600 Ton
Punching 3 Hand Punch
62 | Bracket Room Lamp Assembly Assembly (Spot) 2 Spot Gun (Duduk)
63 | Bracket Room Lamp Shearing 1,5 AFM
Bending 2 AFM
64 | Reinforcement Roof No. 3 Draw 19 H 600 Ton
Punching 3 Hand Punch
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1. Jadwal Induk Produksi

L biedw

Rear Door Total Assembly RH 144
Rear Door Total Assembly LH 144
Back Door 3/4 Total Assembly 144

Roof Total Assembly 144
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Rear Door Total Assembly, R (212900140)

Material Requirement Planning Quantity: 1

Narme: Rear Door Total Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212900140 Product Levei: 0
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212910010 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Bolt M 10x25 Lead Time: 1

Part Number: 391401029 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226
Planned Order Release 226

Material Requirement Planning : Quantity: 4

Name: Ring Plai WP 10 mm Lead Time: 1

Part Number: 391801006 Product Levei: 1
Week 0 1 2 3 4 5 3] 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Neit Requirement 226
Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212910020 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts

On hand nventorv 22 22 22 22 22 22
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Name: Rear Door lnner Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212920020 Product Level; 2
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts
On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Quter, R Lead Time: 2

Part Number; 212920010 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212900140 ) Product Level 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266

Scheduie Receipts
On hand nventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 268

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Omega Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920040 Product Level: 2
Week it] 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 266

Scheduie Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Pianned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Shaft Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920050 Product Level: 2
Week ¢} 1 2 3 4 5 5] 7
Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory
Nett Requirement 2686
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Name: Rear Door Hinge Stopper Lead Time: 1
Part Number: 212920060 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Neft Requirement 266
Pianned Order Release 266
Material Requirement Planning Cuantity: 4
MName: Washer Hinge Lead Time: 1
Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Bronze Washer Hinge Lead Time: 1
Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week ) 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Upper Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1
Part Number: 212830020 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
©n hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Pianning Quantity: 1
Name: L.ower Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1
Part Number: 212930030 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts

On hand inventory
Nett Requirement 144
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Name: Rear Door Inner, R Lead Time: 1
Part Number: 212930010 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Nut Welding M 5 Lead Time: 1
Part Number: 381906001 Product Fevel: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand Inventory 250 250 250 250
MNett Requirement 38
Planned Order Release 38
Material Requirement Flanning Quantity: 5
Name: Nut Weiding M 6 Lead Time: 1
Part Number: 391906002 Product Level. 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 720
Schedule Receipts
On hand Inventory 350 350 350 350
Nett Requirement 370
Planned Order Release 370
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Main Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1
Part Number: 212930040 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Pianning Quantity: 2
Name: Rear Door Hings Bush l.ead Time: 1
Part Number: 212930050 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 266
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Name: Upper Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212940050 Product Level: 4
Week ¢ 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipls
On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212940080 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Sehedule Receipts
On hand Inventory
Neft Requirement 144
Pianned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Nut Welding M 10 Lead Time: 1

Part Number: 381806004 Product Level: 4
Week g 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 340 340 340
Nett Requirement 236
Planned Order Release 236

Rear Door Total Assembly, L { 212900150)

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Total Assy, L Lead Time: 1

Part Number: 212900150 Product Level: 0
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts
On hand inventory

Nett Requirement 144
' Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Cuantity: 1

Name: Rear Door Assy, L Lead Time: 1

Part Number: 212910110 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
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Mame: Baut M 10x25 Lead Time: 1
Part Number: 391401029 Product Level:
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 350 350 350 350 350 350
Nett Requirement 226
Planned Order Release 226
Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Ring Plat WP 10 mm Lead Time: 1
Part Number: 391801006 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 350 350 350 350 350 350
Nett Requirement 226
Planned Order Release 226
Material Requirement Planning Guantity: 2
Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1
Part Number: 212910020 Product Level: 1
Week ¢ 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand Inventory 22 22 22 22 22 22
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Inner Assy, L l.ead Time: 1
Part Number: 212920100 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 B 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Pianned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Quter, L Lead Time: 2
Part Number: 212920090 Product Level: 2
Week ] 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release ) 144
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Name: Main Piate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212920030 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirernent 266

Schedule Receipts

©On hand !nventory

Neit Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Cmega Plate Rear Poor Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820040 Product Level: 2
Week ¢ 1 2 3 4 5 [ 7
Gross Requirement 268

Schedule Receipts
On hand inventory

Neft Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Shaft Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920050 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 <] 7
Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Stopper .ead Time: 1

Part Number: 212920060 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Meit Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320120001 Praduct Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 532

Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
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Name: Bronze Washer Hinge Lead Time: 1
Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Upper Bracket Rear Door Hinge Assy, L Lead Time:1
Part Number: 2129300670 Product Level: 3
Week ¢ 1 2 3 4 5 8
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand inventfory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Lower Bracket Rear Door Hinge Assy, L Lead Time: 1
Part Mumber: 212930080 Product Level: 3
Week G 1 2 3 4 5 8
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door inner, L Lead Time: 1
Part Number: 212930060 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 144
Scheduie Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 2
Mame: Nut Welding M 5 Lead Time: 1
Part Number: 381806001 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
©On hand tnventory 250 250 250 250
Nett Requirement 38
Planned Order Release 38




Kasus Di
PT. Mekar Armada Jaya

LINIVERCITA
TNV BTG

)
Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Gmﬁa’ﬂﬁq&%\/ﬁ{g’tﬂsﬁaﬂﬂid@da 2003 [ Diunduh dari http://etd.reposnory.ugm.ac.lduanﬁty: 5

Name: Nut Welding M 6
Part Number: 391906002

Lead Time: 1
Product Level: 3

Week 0 1

5 6

Gross Requirement

720

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350

350

350

Nett Requirement

370

Planned Order Release

370

Material Requirement Planning
Name: Main Plate Rear Door Hinge
Part Number: 212930040

Quantity: 2
Lead Time: 1
Product Level: 3

Week 0 1

5 6

Gross Requirement

266

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement

266

Planned Order Release

266

Materiat Requirement Planning
Name: Rear Door Hinge Bush
Part Number: 212630050

Quantity: 2
Lead Time: 1
Product Level: 3

Week 0 1

5 &

Gross Requirement

266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement

266

Planned Order Release

266

Material Requirement Planning
iName: Upper Bracket Rear Door Hinge, L
Part Number: 212940030

Quaantity: 1
Lead Time: 1
Product Level: 4

Week 0 1

5 ]

Gross Requirement

144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement

144

Planned Order Release

144

Material Requirement Planning
Mame: Lower Bracket Rear Door Hinge, L
Part Number: 212940040

Quantity: 1
Lead Time: 1
Product Level: 4

Week li; 1

5 6

Gross Requirement

144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement

144

Planned Order Release

144
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Name: Nut Welding M 10 {.ead Time: 1
Part Number: 391906004 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 340 340 340
Neft Requirement 236
Planned Order Release 238

Back Door 3/4 Total Assembly (212800030}

Material Requirement Planning Quantity:1

Name; Back Door 3/4 Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212800030 Product Level: 0
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity:1
Name: Back Door 3/4 Assy Lead Time: 1
Part Number: 2128106050 Product Level: 1
Week 1] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity:2
Name: Back Door 3/4 Hinge Total Assy Lead Time: 1
Part Number: 212810060 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand inventory 44 44 44 44 44 44
Nett Requirement 244
Planned Order Release 1 244
Material Requirement Planning Quantity:4
Name: Baut M 10x25 Lead Time: 1
Part Number: 381401029 Product Level: 1
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
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MR&uirement Planning 1 Quantity:4

Name: Ring Plat WP 10 MM Lead Time: 1

Part Number: 391801006 Product Level: 1

Week 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Neft Requirement 228

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Outer Lead Time: 1

Part Number: 212820170 Product Level: 2

Week 0 1 2 3 4 5 3]

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Inner Assy Lead Time: 1

Part Number: 212820180 Product Level: 2

Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Neft Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212800030 Product Level: 2

Week ] 1 2 3 4 5 6

Gross Reguirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Omega Plate Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820200 Product Level: 2

Week o] 1 2 3 4 5 8

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 244
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Name: Shaft Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820210 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Reguirement 244

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 4388

Schedule Receipts

©n hand Inventory

Nett Reguirement 488

Planned Order Release 488

Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Bronze Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 488

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 488

Planned Order Release 488

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Stopper Lead Time: 1

Part Number: 212820220 Product Level: 2
Week 1] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Inner Lead Time:1

Part Number: 212830110 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
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Name: Bracket Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212830120 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nelt Requirement 288

Planned Order Release 288

Material Requirement Planning CQuantity:4

Name: Nut Weld M 6 Lead Time: 1

Part Number: 391906002 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Reqguirement 576

Schedule Receipts

On hand invertory 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820190 Product Levei: 3
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Bush Lead Time 1

Part Number: 212830180 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 4] 7
Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:t

Name: Upp. Brekt Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212840070 Product Level: 4
Week ¢ 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
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(MaterialRequifoment PIANAING ! g Quantity:4

Name: Nut Weld M 10 l.ead Time: 1

Part Number: 391906004 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 340 340 340
Nett Requirement 236
Planned Order Release 236

UNIVERSITAS

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Low. Brekt Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212840060 Product { evel: 4
Week i} 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

Cn hand Inventory
Netlt Requirement 144
Planned Order Release 144

Roof Total Assembly (211400040}

Material Regquirement Planning Quantity: 1

Name: Roof Total Assembly Lead Time: 1

Part Number: 211400040 Product Level: 0
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity:1

Name: One Piece Roof Lead Time: 2

Part Number: 211410140 Product Levei: 1
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Reiease 144

Material Requirement Planning Cuantity: 1

Name: Reinf. Roof No.1 Lead Time: 1

Part Number: 211410150 Product Level: 1
Week 0 [t 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
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Name: Reinforcement Roof No. 2 Assy Leac Time1

Part Number: 211410160 Product Level:1
Week v 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts

On hand Inventory

Neft Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.3 [ead Time: 1

Part Number: 211410170 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requiremert 144
Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 12
Name: Bolt M 6x20 Lead Time1

Part Number: B.M.{A).6.20.V.W.(10) Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 & 7
Gross Requirement 1728

Schedule Receipts
On hand Inventory

Nett Requirement 1728
Pianned Order Release 1728

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Front Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420400 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts
On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Center Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420410 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
Nett Requirement 144
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Name: End Roof | Lead Time: 2
Part Number: 211420420 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Reinf. Roof No.2 Lead Time: 1
Part Number: 211420430 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 B 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Crder Release 144
Material Requirerent Planning Quantity: 1
Name: Brekt Room Lamp Assy Lead Time: 1
Part Number: 211420440 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 B 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Brekt Room Lamp Lead Time: 1
Part Number: 211430700 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 5] 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Mett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Nut Weld M 8 Lead Time: 1
Part Number: 391906002 Product Level: 3
Week V] 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand Inventory 250 250 250 250
Nett Requirement 38
Planned Order Release 38
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Level | '~ NamaKompomen " '~ | 'NoPart ‘| 1 |2 | 3 ST
0 Rear Door Total Assy,R 212900140 144
1 Rear Door Assy, R 212910010 144
1 Bolt M 10x25 391401029 226
1 Ring Plat WP 10 mm 391801006 226
1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 266
2 Rear Door inner Assy, R 212920020 144
2 Rear Door Outer, R 212820010 144
2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212820030 266
2 Omega Plate Rear Door Hinge 212920040 266
2 Shaft Rear Door Hinge 212920050 266
2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 266
2 Washer Hinge 320120001 532
2 Bronze Washer Hinge 320900001 532
3 Upp. Brekt. Rear Door Hinge Assy, R 212930020 144
3 Low. Brckt Rear Door Hinge Assy, R 212930030 144
3 Rear Door inner, R 212930010 144
3 Nut Welding M § 391906001 38
3 Nut Welding M 6 391806002 370
3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 266
3 Rear Door Hinge Bush 212830050 266
4 Upp. Brekt Rear Door Hinge, R 212940050 144
4 Lower Brekt Rear Door Hinge, R 212840060 144
4 Nut Welding M 10 391806004 236
0 Rear Door Total Assy,L 212800150 144
1 Rear Door Assy, L 212910110 144
1 Boit M 10x25 391401029 226
1 Ring Plat WP 10 mm 391801006 226
1 Rear Door Hinge Total Assy 212910020 266
2 Rear Door Inner Assy, L 212920100 144
2 Rear Door Outer, L 212920090 144
2 Main Plate Rear Door Hinge Assy 212820030 2686
2 Omega Plate Rear Door Hinge 212820040 266
2 Shatt Rear Door Hinge 212920050 266
2 Rear Door Hinge Stopper 212920060 266
2 Washer Hinge 320120001 532
2 Bronze Washer Hinge 320900001 532
3 Upp. Brekt. Rear Door Hinge Assy, L 212830670 144
3 Lower Brekt Rear Door Hinge Assy, L 212930680 144
3 Rear Door Inner, L 212930080 144
3 Nut Welding M 5 391906001 38
3 Nut Welding M 6 361906002 370
3 Main Plate Rear Door Hinge 212930040 266
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Levell| . NamaKomponen _ - | NoPat | 1 | z [ 3]
3 Rear Door Hinge Bush 212930050 266
4 Upp. Brekt Rear Door Hinge, B 212940030 144
4 Lower Brekt Rear Door Hinge, L 212940040 144
4 Nut Welding M 10 391906004 236
0 Back Door % Total Assy 212800030 144
1 Back Door ¥ Assy 212810050 144
1 Back Door % Hinge Total Assy 212810060 244
1 Bolt M 10x25 391401028 226
1 Ring Plat WP 10 391801006 226
2 Back Door %4 Quter 212820170 144
2 Back Door 3% Inner Assy 212820180 144
2 Main Plate Back Door % Hinge Assy 212820190 244
2 Omega Plate Back Door % Hinge Assy 212820200 244
2 Shaft Back Door 3% Hinge 212820210 244
2 Washer Hinge 320120001 488
2 Bronze Washer Hinge 320900001 438
2 Back Door % Hinge Stopper 212820220 244
3 Back Door % inner 212836110 144
3 Brokt. Back Door 34 Hinge Assy 212830120 288
3 Nut Weld M & 391806002 226
3 Main Plate Back Door % Hinge 212820190 244
3 Back Door % Hinge Bush 212830180 244
4 Upp. Brekt Back Door 3% Hinge 212840070 144
4 Nut Weld M 10 391906004 236
4 Low. Brekt Back Door34 Hinge 212840060 144
0 Roof Total Assy 211400040 144
1 One Piece Roof 211410140 144
1 Reinf. Roof No.1 211410150 144
1 Reinf. Roof No.2 Assy 211410160 144
1 Reinf. Roof No.3 211410170 144
1 Bolt M 6x20 B.M.6.20 1728
2 Front Roof 211420400 144
2 Center Roof 211420410 144
2 End Roof 211420420 144
2 Reinf. Roof No.2 211420430 144
2 Brckt Room Lamp Assy 211420440 144
3 Brekt Room Lamp 211430700 144
3 Nut Weld M & 391906002 144
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(Sesuai dengan MRP Awal)

ear Door Total Assembly, R

unci Bolt
Wakiu (jam Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Rear Door Total
12900140 | Assy, R 0,1667 24,00048
24,00048
amming Gun
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
12810010 | Rear Door Assy, R 0,1687 24,00048
24,00048
pot Gun {Ganfung)
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses i 2 3 4 5 6 7
12910010 | Rear Door Assy, R 0,1667 24.00048
Rear Door inner
12920020 | Assy, R 0,1667 2400048
2400048 | 24,00048
ending / Metal Finish
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12810010 | Rear Door Assy, R 0,5 72
12920010 | Rear Door Quter,R 0,0833 11,99952
12830010 | Rear Door Inner, R 0,25 36
47,99952 72
lasma
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12920010 | Rear Door Quter,R 80,0333 479952
12930010 | Rear Door Inner, R 0,0833 11,99852
Upp. Brkt. Rear Door
12940050 | Hinge R 0,05 7.2
Low. Brkt. Rear Door
12940060 | Hinge R 0,05 7.2
144 16,78804
and Drill
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan )
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 & 7
12930010 | Rear Door lnner, R 0,0833 11,89952
11,98952
ealant E56 Gun

Wakiu gam) l i . Kapgsitas Minggqan
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Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12910010 | Rear Door Assy, R 0,00023 0,0833 12,03285
Rear Door Hinge
12900140 | Total Assy, R 0,00012 {0833 2219811
Main Plate Rear
12920036 | Door Hinge Assy 0,00012 0,0167 446614
446614 34,23196
and Grinder
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
12910010 | Rear Door Assy, R 0,25 36
12920010 | Rear Door Outer R 0,05 7.2
12930010 | Rear Door inner, R 0,1 14,4
Upp. Brekt. Rear
12940050 | Door Hinge R 0,0417 6,00048
Low. Brckt. Rear
{294006C | Door Hinge R 0,0417 6,00048
12,00096 2186 36
300 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12620010 | Rear Door Quier, R 0,00278 0,025 4,06032
12930010 | Rear Door inner, B 0,00278 0,025 4,00032
8,00064
and Punch
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit [ Proses 1 2 3 4 5 8 7
12920010 | Rear Door Outer,R 0,05 7.2
12930010 | Rear Door inner, R 0,05 7.2
Upp. Brekt. Rear
12940050 | Door Hinge R 0,05 7.2
Low. Brekt. Rear
12840060 | Door Hinge R 0,05 7.2
144 144
pot Gun {Duduk}
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
Upp. Brekt. Rear
12930020 | Door Hinge Assy,L 0,0333 4,79952
Low. Breki. Rear
12830030 { Door Hinge Assy,L 0,0333 479952
9,59904
erinda Potong
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part MNama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Rear Door Hinge
12930050 | Bush 0,0167 4 43422
Shaft Rear Door
12920050 | Hinge 04,0167 4,43422
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Wakitu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 g 7
Rear Door Hinge
12930050 | Bush 0,00025 0,1 26,6665
Shaft Rear Door
12920050 | Hinge 0,00013 0,0167 44688
26,6665 4,4688
600 Ton
Wakitu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 3 -] 7
Upp. Brekt. Rear
12940050 | Door Hinge R 0,00219 0,0333 5,11488
Low. Brckt. Rear
12840080 | Door Hinge R 0,00219 0,0333 5,11488
10,22976
15 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
Rear Door Hinge
12920060 | Sioppey 0,00081 06,0083 243124
20120001 | Washer Hinge 0,00075 0,0083 4 83058
Bronze Washer
20900001 | Hinge 2,00075 0,0083 4,83056
12,09238
160 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 & 7
Main Plate Rear
2930040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 2,44936
Omega Plate Rear
12820040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 2,44988
2,44986 244986
300 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part MNama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Rear
2830040 | Door Hinge 0,00107 0,0083 25004
2,5004
63 Ton
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Rear
2030040 | Door Hinge 0,00081 0,0083 243124
Omega Plate Rear
12820040 | Door Hinge 0,00087 0,6083 2,44720
243124 244720
FM
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
Nc Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 § 6 7
Omega Plate Rear
12620040 | Door Hinge 0,0005 0,0333 8,99878
Rear Door Hinge
| 2020060 | Stopper 0,0005 0,0083 2,34878
20120001 | Washer Hinge 0,00025 0,0083 4,56456
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unci Boit
Waktu {jam Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setupfunit ; Proses 1 2 3 4 5 6 7
Rear Door Total
12900150 | Assy, L 90,1667 24,00048
24,00048
{amming
Gun
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
12910110 | Rear Door Assy, L 0,1687 2400048
2400048
pot Gun (Gantung)
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
12910110 | Rear Door Assy L 0,1667 24 00048
Rear Door Inner
12920100 | Assy, L 0,1667 2400048
24,00048 | 24,00048
ending / Metal Finish
\Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12910110 | Rear Door Assy L 0.5 72
12620090 | Rear Door Quter L 0,1657 24
12830060 | Rear Door Inner L 0,0833 11,89952
35,89952 72
lasma
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part * Nama Komponen Sefup/unit [ Proses 1 2 3 4 5 8 7
12820090 | Rear Door Quter L 0,0417 5,00048
12930060 | Rear Door Inner L 005 7.2
Upp. Brkt. Rear Door
12940030 | Hinge L 0,0333 4,79952
Low. Brkt. Rear Door
12940040 | Hinge L 0,0333 4,799852
9,59804 | 13,20048
{and Drill
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 5] 7
12930060 | Rear Door Inner,L 0,0833 11,89952
11,99952
Sealant E56 Gun
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12910110 | Rear Door Assy. L 0,0833 11,99952
441 aQaass
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Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 5 7
12910110 { Rear Door Assy, L 0,00023 0,0833 12,03264
Rear Door Hinge
12900150 | Total Assy, L 0,00012 0,0833 12,0168
Main Plate Rear
1282003C | Door Hinge Assy 0,00012 08,0167 446614
446614 | 24 04844
and Grinder
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 5] 7
12910110 | Rear Door Assy, L 0,25 36
12520090 | Rear Door Quter, L 0,05 7.2
12830060 | Rear Door Inner, L 0,05 7.2
Upp. Brekt. Rear
12940030 | Door Hinge 00417 5,00048
Lower Brekt Rear
12940040 | Door Hinge 0.0417 6,00048
12,00096 144 36
300 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Koemponen Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 3] 7
12820090 | Rear Door Outer, L 0,00278 0,025 400032
12830060 | Rear Door Inner, L 0,00278 0,025 400032
8,00064
and
unch
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 & 7
12920080 | Rear Door Outer, L 0,0333 4,79952
12930080 | Rear Door Inner, L 0,0333 4,79952
Upp. Brckt. Rear
12940030 | Door Hinge 0,0167 2,40048
Low. Brokt Rear
12840040 | Door Hinge 0,0167 240048
4,80096 9,59904
pot Gun (Duduk)
Waktu (jam} Kapasias Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 5 7
Upp. Brekt. Rear
12930070 | Door Hinge Assy 0.03333 4,79952
Low, Brekt Rear
12630080 | Door Hinge Assy 0.03333 479952
9,50904
erinda Potong
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
Rear Door Hinge
12930050 | Bush 0,0167 443422
Shatt Raar MNaar
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Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponer Sefupfunit | Proses I 2 3 4 5 6 7
Rear Door Hinge
12930050 | Bush 0,00025 0.1 26 6665
Shaft Rear Door
12020050 | Hinge 0,00013 0,0167 4 4688
26,6665 4.4688
600 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 3] 7
Upp. Breki. Rear
12940030 | Door Hinge 0,6022 0,0167 271728
Low. Brekt Rear
12840040 | Door Hinge 0,0022 0,0167 271728
5432456
15 Ton
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 3 7
Rear Door Hinge
12920060 | Stopper $,00081 0,0083 243124
20120001 | Washer Hinge £,00038 0,0083 463372
Bronze Washer
20800001 | Hinge £,00038 0,0083 463372
11,69868
| 160 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan )
No Part Nama Komponen Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Rear
12830040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 2449885
Omega Plate Rear
12926040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 244986
2,44986 2,44986
300 Ton
' Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Rear
12930040 | Door Hinge 0,00107 0,0083 2,5004
2 5004
163 Ton
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
Ne Part Nama Kemponen Setfup/unit | Proses 1 2 3 4 5 2] 7
Main Plate Rear
12930040 | Door Hinge 0,00081 06,0083 221578
Omega Plate Rear
12920040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 2,44986
2,21578 244986
FM
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 3] 7
Omega Plate Rear
12920040 | Door Hinge 0,0005 0,0333 §,99878
Rear Door Hinge
12920060 | Stopper 0,0005 0,0083 2,34878
20120001 | Washer Hinge 0,00025 0,0083 4 56456
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unci Bokt
Waktu (jam Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
Back Door 3 Totat
12800030 | Assy 0,1657 24,00048
2400048
amming Gun
Wakiu {(jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12810050 | Back Door % Assy 0,1667 2400048
24,00048
pot Gun {Gantung)
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12810050 | Back Door 3 Assy 0,1667 2400048
Back Door % inner
12820180 | Assy 0,1667 24,00048
2400048 | 2400048
anding / Metal Finish
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12810050 | Back Door 74 Assy 0,25 36
12830110 | Back Door % Inner 0,0833 11,99852
11,99952 36
Hasma
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
12820170 | Back Door % Outer 0,0333 4,79952
12830110 | Back Door % Inner 0,0333 479952
Upp. Brki. Back Door
12840070 | 34 Hinge 0,0333 479952
Low. Brki. Back Door
12840060 | % Hinge 0,0333 479952
9,59904 4,79952 479952
sealant E56 Gun
Waidu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 ’ 3 4 5 6 7
12810050 | Back Door % Assy 0,0833 : 11,99952
as CO
Waktu {(jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen Setup/unit | Proses i 2 3 4 5 6 7
212810050 | Back Door 32 Assy 0,00023 0,0833 12.03264
Back Door % inner
212820180 | Assy 0,00023 0,1667 24,0336
Back Door % Hinge
212810060 | Total Assy 0,00014 0,0833 20,36668
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UNIVERSITAS
and Grinder GADJAH MADA

Waktu {jam) : Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses i 2 3 4 5 5] 7
12810050 | Back Door % Assy 0,025 3,6
12820170 { Back Door % Quter 0,05 72
12830110 | Back Door 3 Inner 0,05 7.2
tpp. Brekt. Back
12840070 | Door % Hinge 8,05 72
Low. Brekt Back
12840060 | Door % Hinge 0,0333 4,79952
11,89952 712 7.2 36
000 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
12820176 | Back Door 34 Outer 0,00267 0,025 3,88448
12830110 | Back Door % Inner 0,00267 0,025 3,98448
3,98448 3,68448
and Punch
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 3] 7
12820170 | Back Door % Outer 0,6333 4,79952
12830110 | Back Door % Inner 00332 4,79952
Upp. Brekt. Back
12840070 | Door % Hinge 0,01867 2,40048
Low. Brekt Back
12840060 | Door % Hinge 0,0167 240048
4 80096 4,79952 4,79952
pot Gun (Duduk)
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Brkt Back Door %
12830120 | Hinge Assy 0,0167 4.80096
4,30096
erinda Potong
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Back Door % Hinge
12830180 | Bush 0,0167 406748
Shaft Back Door %
12820210 | Hinge 0,0167 406748
406748 406748
ubut
Wakiu {(jam}) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 G 7
Back Door % Hinge
12830180 | Bush 0,00027 0,1167 28,53336
Shaft Back Door %4
+2820210 | Hinne 0 an14 o miR7 410184
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UNIVERSITAS
GADJAH MADA

| 600 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Upp. Brekt. Back
12840070 | Door % Hinge 0,0022 0,0167 271728
Low. Brkt. Back Door
12840060 | % Hinge 0,0022 0,0167 271728
543456
|15 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Back Door % Hinge
12820220 | Stopper 0,00089 0,0083 2,24968
20120001 | Washer Hinge 0,00041 0,0083 4,26512
Bronze Washer
20900001 | Hinge 0.00041 0,0083 4,26512
10,77992
1160 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
Omega Plate Back
12820200 | Door % Hinge 0,00096 0,0083 2,26676
2,26676
| 300 Ton
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Back
12820198 | Door 3 Hinge 0,00116 0,0083 2,31556
2,31556
163 Ton
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Main Plate Back
12820190 | Door 3 Hinge 0,00089 0,0083 2,24968
Omega Plate Back
12820200 | Door % Hinge 0,00096 0,0083 2,26676
2,24968 2,26676
FM
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 2] 7
Main Plate Back
12820190 | Door % Hinge 0,00055 6,0083 2,16672
Omega Plate Back
12820200 | Door % Hinge 0,00055 §,0083 216672
Back Door % Hinge
12820220 | Stopper 0,00055 0,0083 2,18672
20120001 | Washer Hinge 0,00027 0,0083 4,1968
Bronze Washer
20900001 | Hinge 0,00027 0,0033 41868
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UNIVERSITAS
oof Total Assy CADJAH MADA

as CO
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 [ 7
11400040 | Roof Total Assy 0,00023 0,1667 24,0336
24,0336
pot Gun (Gantung)
Waktu (jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit { Proses 1 2 3 4 5 8 7
11410140 | One Piece Roof 0,1667 2400048
24,00048
ending / Metal Finish
Walkiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Seftup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
11410140 | One Piece Roof 0,0147 2,11248
11420400 | Front Roof 0,1 14 4
11420410 | Center Roof 0,1 14,4
11420420 | End Roof 0,0833 11,89952
40,79952 2,11248
lasma
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
11420400 | Front Roof 0,0833 11,99852
11420410 | Center Roof 0,1167 16,80048
11420420 | End Roof 0,025 36
324
ealant E56 Gun
Waldu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
11410140 | One Piece Roof 0,1667 24,00048
24,00048
land Grinder
Wakfu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
11420400 | Front Roof 0,05 7.2
11420410 | Center Roof 8,167 16,80048
11420420 | End Roof 01 144
38,40048
000 Ton
Wakiu {(jam} Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Komponern Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
111420420 | End Roof 0,00243 0,1 14,74992
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and Punch GADJAH MADA
Waktu (lam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 2 3 4 5
11410150 | Reinf. Roof No. 1 0,0833 11,89952
11420430 | Reinf. Roof No.2 0,05 72
11410170 | Reinf. Roof No. 3 0,05 72
7.2 19,19952
pot Gun {Duduk)
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setupfunit | Proses 2 3 4 5
Reinf. Roof No.2
11410160 | Assy 0,0333 4,79952
Brkt. Room Lamp
11420440 | Assy 0,0333 4,79952
4,79952 4,79852
2000 Ton
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 2 3 4 5
11420400 | Front Roof 0,00278 0,025 4,00032
11420410 | Center Roof 0,00278 0,025 4,00032
8,00064
600 Ton
Wakiu (jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 2 3 4 5
11410150 | Reinf. Roof No. 1 0,0022 0,0167 2,71728
11420430 | Reinf. Roof No.2 0,0022 0,0167 271728
11410170 | Reinf. Roof No. 3 0,0022 0,0167 2,71728
271728 543456
FM
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen Setup/unit | Proses 2 3 4 5
11430700 | Brkt Room Lamp 0,00093 0,0583 8,53344
8,53344
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5. REKAPITULASI CRP AWAL

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Kunci Bolt
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 4 5 8
212900140 | Rear Door Total Assy, R 24 000438
212800150 | Rear Door Total Assy, L 24 00048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24 00048
72,00144
Hamming Gun
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 24,00048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2400048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24,00048
72,00144
Spot Gun (Gantung)
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kompénen 1 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 24,00048 24,00048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2400048 2400048
212800030 | Back Door 3/4 Tofal Assy 24,00048 24,00048
211400040 | Roof Total Assy 2400048
96,00192 72,00144
Sanding / Metal Finish
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 B
212900140 | Rear Door Total Assy, R 47,89952 72
212900150 | Rear Door Total Assy, L 35,99952 72
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,89952 36
211400040 | Roof Total Assy 40,79952 2,11248
40,79952 95,99856 2,11248 180
Plasma
Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen 1 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 14,40000 16,79904
212900150 | Rear Door Total Assy, L 9,50904 13,20048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 9,59804 479952 4,79952
211400040 | Roof Total Assy 32,40000
65,99808 34,79904 4,79652
Sealant E56 Gun
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 11,99952
212500150 | Rear Door Total Assy, L 11,89952
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,89852
211400040 | Roof Total Assy 24 00048




Lampiran
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5
212000140 | Rear Door Total Assy, R 12,00096 21,6 36
212900150 | Rear Door Total Assy, L 1200096 14,4 36
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,99952 7,2 7.2 36
211400040 | Roof Total Assy 38,40048
74,40192 43,20000 7,2 75,6
Hand Punch
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 144 14,4
212900150 | Rear Door Total Assy, L 479952 9,59904
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4 80096 4,79852 4,79952
211400040 | Roof Total Assy 4.79952 4 79952
24,00048 28,79856 9,59804 4,79952
Gerinda Potong
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 443422 443422
212900150 | Rear Door Total Assy, L 4,43422 4 43422
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,06748 4,06748
211400040 | Roof Total Assy
12,83592 12,93582
H 600 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen P 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 10,22976
21290015C¢ | Rear Door Total Assy, L 543456
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 543456
211400040 | Roof Total Assy 2,71728 5,43456
21,09888 271728 543456
M 160 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part MNama Koemponen 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2,44986 244986
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2,44986 244986
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,26676
211400040 | Roof Total Assy
486972 7,16648
M 63 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part MNama Komponen 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 243124 2,44720
212900150 | Rear Door Total Assy, L 221578 2,44986
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,24968 2,26676




Ezm_p:r'an ; Egrs%nscg?aan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
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Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5 &
212800140 | Rear Door Total Assy, R 11,99952
212800150 | Rear Door Total Assy, L 11,99952
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400040 | Roof Total Assy
23,99804
l.as CO
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 4,46614 34,23196
212900150 | Rear Door Total Assy, L 446614 2404844
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 28,13524 32,39832
211400040 | Roof Total Assy 24,0336
37,06752 90,68072 24,0336
1000 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 3,00064
212900150 | Rear Door Total Assy, L 8,00064
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 3,98448 3,98448
211400040 | Roof Total Assy 14,74992
14,74992 19,98576 3,88448
Spot Gun (Duduk}
Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 9,59904
212900150 | Rear Door Total Assy, L 9,59904
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,80096
211400040 | Roof Total Assy 4,79952 479952
23,99904 479952 4,79952
Bubut
. Kapasitas Mingguan
No Part Narma Komponen 2 3 4 g 2]
212900140 | Rear Door Total Assy, R 26,6665 4 4688
212800150 | Rear Door Total Assy, L 26,6665 4,4688
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 28,53336 4,10164
211400040 | Roof Total Assy
§1,86636 13,03924
H 15 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 2 3 4 5 <]
212900140 | Rear Door Total Assy, R 12,09236
212900150 | Rear Door Total Assy, I 11,69868
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 10,77982
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Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2,5004
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2,5004
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,24968
211400040 | Roof Total Assy
7,25048
AFM
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 8 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 20 A7668
212900150 | Rear Door Total Assy, L 20, 47668
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,16672 12,72704
211400040 | Roof Total Assy 8,5334
10,70012 53,6804
H 2000 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R
212000150 | Rear Door Total Assy, L
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400040 | Roof Total Assy 3,00064
8,00064




{Mengeluarkan pesanan lebih awal 1 minggu di level 2 dan 1 pada produk Back Door 3/4 Total Assembly)
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6. REKAPITULASI CRP TOTAL AKHIR

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

{Mengeluarkan pesanan lebih awal 1 minggu di level 1 pada produk Roof Total Assembly)

unci Bolt
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 ]
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2400048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 24.00048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24,00048
72,00144
lamming Gun
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2400048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 24 00048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24,00048
24,00048 48,00096
pot Gun (Gantung)
Kapasitas Mingguan
No Part Namma Kemponen 1 2 3 4 5 6
212800140 | Rear Door Total Assy, R 24 00048 2400048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 24,00048 2400048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24,00048 24,00048
211400040 | Roof Total Assy 24,00048
48,00096 72,00144 48,00086
sending / Metal Finish
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 3
212000140 | Rear Door Total Assy, R 47,99952 72
212900150 | Rear Door Total Assy, | 35,99852 72
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,99952 36
211400040 | Roof Total Assy 40,79852 211248
4079852 | 1199952 | 86,11152 36 144
Ylasma
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 G
2129000140 | Rear Door Total Assy, R 14,40000 16,79904
212900150 | Rear Door Total Assy, L 4,59904 13,20048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 9,59904 4,79952 4,79952
~AA ANNNAN [ P L, Y S R aS ANNnnN
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 11,98952
212900150 | Rear Door Total Assy, L 11,89952
21280003C¢ | Back Door 3/4 Total Assy 11,99852
21140004C¢ | Roof Total Assy 24,00048
24,00048 11,89952 23,99504
Jand Grinder
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5
212800140 | Rear Door Total Assy, R 12,00086 21,6 36
212900150 | Rear Door Total Assy, L 12,0008 14,4 36
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy | 11,99852 7.2 7.2 3,6
211400040 | Roof Total Assy 38,40048
50,4 31,20182 + 4320000 36 72
land Punch
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 144 14,4
212800150 | Rear Docr Total Assy, L 479952 9,59904
212806030 | Back Door 3/4 Total Assy 480096 4,79852 4 79952
211400040 | Roof Total Assy 478952 4,79952
4,80096 23,9804 | 3359308 4,75952
erinda Poton
Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Kemponen 1 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 443422 443422
212900150 | Rear Door Total Assy, L 4.43422 4,43422
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,06748 4067438
211400040 | Roof Total Assy
4 06748 12,93592 8,86844
1 600 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 10,22976
212900150 | Rear Door Total Assy, L. 543456
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 5,43456
211400040 | Roof Total Assy 2, 71728 5,43458
543456 15,66432 271728 543456
f 160 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2,44986 244986
212900150 | Rear Door Total Assy, L 244986 2,44986
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Kapasitas Mingguan
No Part Narna Komponen 1 2 3 4 5 8
212800140 | Rear Door Total Assy, R 243124 244720
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2,21578 2,44986
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,24968 2,26676
211400040 | Roof Total Assy
2,24968 6,91378 4 89706
land Drill
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 8
212900140 | Rear Door Total Assy, R 11,98952
212800150 | Rear Door Total Assy, L 11,99952
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400048 | Roof Total Assy
23,99904
as CO
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6
212900140 | Rear Door Total Assy, R 446614 34,23196
212900150 | Rear Door Total Assy, L 4 46614 24 04944
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 28,13524 32,39932
211400040 | Roof Total Assy 24,0336
28,13524 41,3318 58,2814 24,0336
000 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6
212800140 | Rear Door Total Assy, R 8.,60064
212800150 ; Rear Door Total Assy, L §,00064
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 3,98448 3,684438
211400040 | Roof Total Assy 14,74992
14,74992 3,98448 18,98576
spot Gun (Duduk)
Kapasitas Mingguan
No Part MNama Komponen 1 2 3 4 5 3]
212900140 | Rear Door Tofal Assy, R 9,59804
2126800150 | Rear Door Total Assy, L 9,59904
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,80096
211400040 | Roof Total Assy 479952 479852
4,50086 23,9976 4,79852
Subut
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 &
212900140 | Rear Door Total Assy, R 26,6665 4 4688
212800150 | Rear Door Total Assy, L 26,6665 44688
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2853336 4.10164
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Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4
212900140 | Rear Door Tofal Assy, R 1209236
212900150 | Rear Door Total Assy, L 11,69868
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 10,77992
211400040 | Roof Total Assy
10,77992 23,79104
| 300 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen 1 2 3 4
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2,5004
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2,5004
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,24968
211400040 | Roof Total Assy
2,24968 5,0008
FM
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4
212900140 | Rear Door Total Assy, R 20 47668
212900150 | Rear Door Total Assy, L 20,47668
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 216672 12,72704
211400040 | Roof Total Assy 8,5334
10,70012 12,72704 40,95336
1 2000 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4
212900140 | Rear Door Total Assy, R
212900150 | Rear Door Total Assy, L.
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400040 | Roof Total Assy 3,00064
8,00064
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7. MRP AKHIR

Rear Door Total Assembly, R (212900140}

Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Total Assy, R Lead Time: 1
Part Number: 212900140 Product Level. 0
Week ] 1 2 3 4 5 ] 7
Gross Requirement 44

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 4 144

Planned Order Release ‘ 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212310010 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 B 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning CQuantity: 4

Name: Bolt M 10x25 Lead Time: 1

Part Number: 391401029 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 g 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand inventory 350 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Ring Plat WP 10 mm Lead Time: 1

Part Number: 391801006 Product Level: 1
Week ¢ 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 228
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dQuantity: 2

Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212910020 Product Level: 1
Week 3 4 5 €

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory 22 22 22

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door inner Assy, R { ead Time: 1

Part Number: 212520020 Product Level: 2
Week 3 4 5 &

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Crder Release 144

Materfal Requirement Planning Quantity: 1

Mame: Rear Door Outer, R Lead Time: 2

Part Number: 212920010 Product Level. 2
Week 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

©n hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Reguirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212900140 Product Level: 2

Week 3 4 5 6

Gross Requirement 268

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Omega Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920040 Product Level: 2
Week 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

M hand [mroarstans
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Name: Shaft Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820050 Product Level: 2
Week 4 5 8

Gross Requirement 266

Scheduie Receipts

On hand nventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Stopper Lead Time: 1

Part Number: 212820060 Product Levek 2
Week 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inveniory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 4

Mame: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 4 5 6

Gross Requirement 532

Schedule Receipts

Cn hand inventory

Nett Requirement 532

Planned Crder Release 832

Material Requirement Planning Quantity: 4

Mame: Bronze Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320800001 Product Level: 2
Week 4 5 8

Gross Requirement 532

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 532

Planned Crder Release 532

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212930020 Product Level: 3
Week 4 5 &

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

MNin hand brarantarns
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Name: Lower Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212930030 Product Level: 3
Week o 1 2 3 4 5 8

Gross Reqguirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

MNett Requirement 144

Planhed Order Release 144

Material Requirement Planning Guaniity: 1

Name: Rear Door inner, R Lead Time: 1

Part Number: 212930010 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 [

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Crder Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Nut Welding M 5 Lead Time: 1

Part Number: 381906001 Product Level: 3
Week t] 1 2 3 4 5 3

Gross Reguirement 288

Schedule Receipts

Qnt hand Inventory 250 250 250 250

Nett Requirement 38

Planned Order Release 38

Material Requirement Planning Quantity: 5

Name: Nut Weiding M 6 Lead Time: 1

Part Number: 391906002 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 720

Schedule Receipts

On hand Inventery 350 350 350 350

Nelt Requirement 370

Planned Order Release 370

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212930040 Product Levei: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 2686

Schedule Receipts

Nn hanAd Invuantans
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Name: Rear Door Hinge Bush Lead Time: 1

Part Number: 212930050 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 266

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212940050 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212940060 ¢ Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipls

On hand inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Nut Welding M 10 Lead Time: 1

Part Number: 391906004 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand inventory 340 340 340

Nett Requirement 236

Planned Crder Release 236

Rear Door Total Assembiy, L { 212960150)

Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Total Assy, L Lead Time: 1
Part Number: 212900150 Product Level: 0
Week 4 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

o hhansd Invesndare
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"“Quantity: 1

Name: Rear Door Assy, L Lead Time: 1

Part Number: 212910110 Product Level: 1
Week o 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Baut M 10x25 Lead Time: 1

Part Number: 391401029 Product Level: 1
Week 0 i 2 3 4 5 ]

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Ring Plat WP 10 mm Lead Time: 1

Part Number: 391801006 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212910020 Product Level: 1

Week v 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory 22 22 22 22 22

MNett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Inner Assy, L Lead Time: 1

Part Number: 212920100 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

N heand lawuan: s
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Name: Rear Door Outer, L Lead Time: 2

Part Number: 212920080 Product Level: 2
Week 3 4 5 3]

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Crder Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212920030 Product Level: 2
Week 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Omega Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920040 Product Level: 2
Week 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Scheduie Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Pianned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Shaft Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212520050 Product Level: 2
Week 3 4 5 3]

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Stopper Lead Time: 1

Part Number: 212920060 Product Level: 2
Week 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

M hanAd hhvsan Frrr
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Name: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320120001 Product Levetl: 2
Week o 1 3 4 5 6

Gross Requirement 532

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 532

Planned Order Release 532

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Bronze Washer Hinge f.ead Time: 1

Part Number: 320800001 Product Levei: 2
Week o 1 3 4 5 6

Gross Requirement 532

Scheduie Receipts

On hand inventory

Neft Requirement 532

Planned Order Release 532

Material Reguirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge Assy, L Lead Time:1

Part Number: 212930070 Product Level: 3
Week 0 1 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Plannted Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge Assy, L Lead Time: 1

Part Number: 212830080 Product Level: 3
Week 0 1 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door Inner, L {ead Time: 1

Part Number: 212930060 Product Level: 3
Week G} 1 3 % 5 T %

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

Hin hand lnuuantarns
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Ruantity: 2

Name: Nut Welding M 5 Lead Time: 1

Part Number: 391906001 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 &

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand inventory 250 230 250 250

Nett Requirement 38

Planned Order Release 38

Material Reguirement Planning Quantity: 5

Name: Nut Welding M 6 Lead Time: 1

Fart Number: 391906002 Product Level: 3
Week D 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 720

Scheduie Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350

Nett Requirement 370

Planned Order Release 370

Material Requirement Planning Guantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212830040 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipis

On hand Invenfory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266 ’

Material Requirement Planning Quantity: 2

Mame: Rear Door Hinge Bush Lead Time: 1

Part Number: 212930050 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

Cn hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Deor Hinge, L Lead Time: {

Part Number: 212940030 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

n hand Inmrantary
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Name: Lower Bracket Rear Door Hinge, L tead Time: 1

Part Number: 212940040 Product Levei: 4
Week 0 1 2 3 4 5 ] 7

Gross Requirement 144

LINIVERSITAS

Schedule Receipts

On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Nut Welding M 10 Lead Time: 1

Part Number: 391806004 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts
Cn hand Inventory 340 340 340
Nett Requirement 236
Planned Order Release 236

Back Door 3/4 Total Assembly {212800030}

Material Requirement Planring Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212800030 Product Level;
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Reguirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Crder Release 144
Materiai Requirement Planning Quantity:t
Name: Back Door 3/4 Assy Lead Time: 2
Part Number: 212810050 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Scheduie Receipts
On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Total Assy Lead Time: 2

Part Number: 212810060 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Reguirement 288
Schedule Receipts
Mrn harnd lavusamtsanmg AA AA AA AA AL AA
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Name: Baut M 10x25 Lead Time: 2

Part Number: 381401029 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 2350 -} 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity:4

Narme: Ring Plat WP 10 MM {ead Time: 2

Part Number: 391801006 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 576

Scheduie Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Neit Requirement 226

Planned Order Release - 226

Materiat Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Outer Lead Time: 1

Part Number: 212820170 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 15

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Neft Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Inner Assy Lead Time: 1

Part Number: 212820180 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 3]

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212800030 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

MNn hand Imrantnna
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Name: Omega Plate Back Door 3/4 Hinge Lead Time: t

Part Number: 212820260 Product [evek 2
Week o 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Neit Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Shaft Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820210 Product Level: 2
Week 0 t 2 3 4 - 5 & 7

Gross Requirement 244

Scheduie Receipts
On hand Inventory

Nett Requirement 244

Pianned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 & 7

Gross Reqguirement 438

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 458

Planned Order Release 488

Material Reguirement Planning Quantity:4

Name: Bronze Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 320800001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 488

Schedule Receipts
On hand Inventory

Nett Requirement 488

Planned Order Release 488

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Stopper Lead Time: 1

Part Number: 212820220 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 5 7

(Gross Requirement 244

Schedule Receipts

e b asarmbarms
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Name: Back Door 34 Inner Lead Time:1

Part Number: 212830110 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Bracket Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212830120 Product Level: 3
Week G 1 2 3 5 6

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 2838

Planned Order Release 288

Material Requirement Planning Quantity4

Name: Nut Weld M 8 fead Time; 1

Part Number: 381906002 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 5 6 .

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350

Neit Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820190 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 5 [

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Bush Lead Time 1

Part Number: 212830180 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 5 6

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

0 hand Inventans
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Name: Upp. Brekt Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212848070 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Neft Requirement 144

Ptanned Order Release 144

Matertal Requirement Planning Quantity:4

Name: Nut Weld M 10 Lead Time: 1

Part Number: 391906004 Product L evel: 4
Week 0 1 2 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipis

Cn hand Inventory 340 340

Nett Requirement 236

Planned Order Release 236

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Low. Brekt Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212840080 Product Level: 4
Week a 1 2 5 8 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipls

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Roof Total Assembly {211400040)

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Roof Total Assembly Lead Time: 1

Part Number: 211400040 Product Level: 0
Week 0 1 2 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nelt Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: One Piece Roof Lead Time: 3

Part Number: 211410140 Product Level: 1
Week a 1 2 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

M hand Ioventarg




Kasus Di

PT. Mekar Armada Jaya)
Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

gggxéﬁ%i%gmpiﬁﬁﬁwwa, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac "buantity: 1

Name: Reinf. Roof No.1 Lead Time: 2

Part Number: 211410150 Product Level: 1
Week 0 2 3 4 5

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Reinforcement Roof No. 2 Assy Lead Time: 2

Part Number: 211410160 Product Level:1
Week 0 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.3 Lead Time: 2

Part Number: 211410170 Product Level: 1
Week 0 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Regquirement Planning Quantity: 12

Name: Bolt M 6x20 Lead Time: 2

Part Number: B.M.{A).6.20. VW.(10) Product Level: 1
Week 0 3 4 5 8

Gross Requirement 1728

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 1728

Planned Order Release 1728

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Front Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420400 Product Level: 2
Week 0 3 4 5 )

Gross Requirement 144

Scheduie Receipls

™Mrn hand lnusarntans
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Name: Center Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420410 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 § 6 7

Gross Requirernent : 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Crder Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: End Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420420 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.2 Lead Time: 1

Part Number: 211420430 Product Level: 2
Week 0] 1 2 3 4 5 <] 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inveniory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Brokt Room Lamp Assy Lead Time: 1

Part Number: 211420440 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Brekt Room Lamp Lead Time: 1

Part Number: 211430700 Product Levei: 3
Week t] 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Invanionry
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Name: Nut Weld M 6 Lead Time: 1

Part Number: 391906002 Product Level 3
Week it 1 2 3 4 5 3] 7

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory 250 250 250

Neit Requirement 38

LINIVEDCITA
YT
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LAMPIRAN C

1. Jadwal Induk Produksi Revisi
2. MRP Revisi

3. CRP Total Revisi

4. Rekapitulasi CRP Total Revisi
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1. JADWAL INDUK PRODUKSI REVISI

Produk Minggu ke
0 1 2 3 4 5 6 7
Rear Door Total Assembly RH - 144
Rear Door Total Assembly LH 144
Back Door 3/4 Total Assembly 144
Roof Total Assembly 144
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2. MRP REVISI

Rear Door Totai Assembly, R (212900140}

Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Total Assy, R lead Time: 1
Part Number: 212900140 Product Level: 0

Week 1] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 144
Planned Crder Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Assy, R Lead Time: 1
Part Number: 212910010 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 B 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand tnventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Bolt M 10x25 Lead Time: 1

Part Number: 391401029 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Ring Plat WP 10 mm Lead Time: 1

Part Number: 381801006 Product Level: 1
Week 3] 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 350 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1

Part Number: 212810020 Product Level: 1
Week [ 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand inventory 22 22 22 22 22 22
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Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Inner Assy, R Lead Time: 1
Part Number: 212920020 Product Level: 2
Week g 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Quter, R Lead Time: 2
Part Number: 212920010 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212900140 Product Level: 2

Week 0 ] 2 3 4 5 & 7

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning CQuantity: 2

Name: Omega Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212920040 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 266

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Materiai Requirement Planning Quantity: 2

Name: Shaft Rear Door Hinge {ead Time: 1

Part Number: 212920050 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory
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“Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Rear Door Hinge Stopper Lead Time: 1
Part Number: 212920060 Product Level: 2
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Washer Hinge Lead Time: 1
Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Bronze Washer Hinge L.ead Time: 1
Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 532

Schedule Receipts
On hand inventory

Neit Requirement 832

Planned Order Release 532

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212930020 Product Level: 3
Week o 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge Assy, R Lead Time: 1

Part Number: 212930030 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
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Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Rear Door inner, R Lead Time: 1

Part Number: 212930010 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

©On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Nut Welding M 5 {ead Time: 1

Part Number: 381906001 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

On hand Inventory 250 250 250 250

Nett Requirement 38

Planned Order Release 38

Material Requirement Planning Quantity: &

Name; Nut Welding M 6 Lead Time: 1

Part Number: 381906002 _ Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 720

Schedule Receipts

On hand inventory 350 350 350 350

Nett Requirement 370

Planned Order Release 370

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212930040 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8

Gross Requirement 266

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Bush Lead Time: 1

Part Number: 212930050 Product Level: 3
Week bj 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 268

Schedule Receipts

On hand inventory
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Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212640030 Product Level: 4
Week g 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Neit Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge, R Lead Time: 1

Part Number: 212940060 Product Levei: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Neit Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Nut Welding M 10 Lead Time: 1

Part Number: 391906004 Product Level: 4
Week o 1 2 3 4 5 [ 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

©n hand Inventory 340 340 340

Nett Requirement 236

Planned Order Release 236

Rear Door Total Assembly, L ( 212900150}

Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Total Assy, L Lead Time: 1
Part Number: 212900150 Product Level: D
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Regquiremerit 144

Schedule Receipts
Cn hand Inventory

Neft Requirement 144
Planned Order Releass 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Assy, L Lead Time: 1
Part Number: 212810110 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144

Schedule Receipts



Kasus Di

PUA’\,LI,VAERELTA/?\SA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

PT. Mekar Armada Jaya)
Indra Maulan, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU. ASEAN Eng.

Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

“Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Baut M 10x25 Lead Time: 1
Part Number: 391401029 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 576
Scheduie Receipts
On hand Inventory 350 350 350 350 350 350
Neft Requirement 226
Planned Order Release 226
Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Ring Plai WP 10 mm Lead Time: t
Part Number: 391801006 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 576
Scheduie Receipts
On hand [nventory 350 350 350 350 350 350
Nett Requirement 228
Planned Order Release 226
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Rear Door Hinge Total Assy Lead Time: 1
Part Number: 212510020 Product Level: 1

Week 0 1 2 3 4 5 &
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand inventory 22 22 22 22 22 22
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Inner Assy, L Lead Time: 1
Part Number: 212920100 Product Level: 2

Week t) 1 2 3 4 5 3]
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
Cn hand inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Cuter, L Lead Time: 2
Part Number: 212920090 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6
Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
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“Material Requirement Plarning Quantity: 2
Name: Main Plate Rear Door Hinge Assy Lead Time: 1
Part Number: 212920030 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 268
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Omega Plate Rear Door Hinge Lead Time: 1
Part Number: 212920040 ' Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Shaft Rear Door Hinge Lead Time: 1
Part Nurmber: 212920050 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Rear Door Hinge Stopper Lead Time: 1
Part Number: 212920060 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 B 7
Gross Requirement 266
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 266
Planned Order Release 266
Material Requirement Planning Quantity: 4
MName: Washer Hinge Lead Time: 1
Part Number: 320120001 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 4] 7
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand Inventory
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“Material Requirement Planning Quantity: 4
Name: Bronze Washer Hinge fead Time: 1
Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week 0 L 2 3 4 5 ] 7
Gross Requirement 532
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 532
Planned Order Release 532
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Upper Bracket Rear Poor Hinge Assy, L Lead Time:1
Part Number: 212930070 Product Level: 3
Week ¢} 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144
Scheduie Receipts
On hand Inventory
Nelt Requirement . 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 1
Name: Lower Bracket Rear Door Hinge Assy, L Lead Time: 1
Part Number: 212930080 : Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Reqguirement Planning Quantity: 1
Name: Rear Door Inner, L Lead Time: 1
Part Number: 212930060 Product Level 3
Week ] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144
Material Requirement Planning Quantity: 2
Name: Nut WeidingM 5 Lead Time: 1
Part Number: 391906001 Product Level: 3
Week ¢ 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
T S TPy, =y ey e SEA
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“Material Requirement Planning Quantity: 5
Name: Nut Welding M 6 Lead Time: 1
Part Number: 381906002 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 720

Schedule Receipts

©On hand inventory 350 350 350 350

Nett Requirement 370

Planned Order Release 370

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Main Plate Rear Door Hinge 1 ead Time: 1

Part Number: 212930040 Product Level: 3
Week g 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Rear Door Hinge Bush Lead Time: 1

Part Number: 212930050 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 266

Scheduie Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 266

Planned Order Release 266

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Upper Bracket Rear Door Hinge, L Lead Time: 1

Part Number: 212940030 Product Level: 4
Week a 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inveniory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quanitity: 1

Name: Lower Bracket Rear Door Hinge, L Lead Time: 1

Part Number: 212940040 Product Level: 4
Week 0 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Neit Requirement 144
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Material Requirement Planning Quantity: 4

Name: Nut Welding M 10 Lead Time: 1

Part Number; 391906004 Product Level: 4
Week lhj 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand inventory 340 340 340

Neft Requirement 236

Plarned Order Release 238

Back Door 3/4 Total Assembly (212800030}

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Total Assy Lead Time: 1

Part Number; 212800030 Product Level: 0
Week 4] 1 2 3 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Assy Lead Time: 1

Part Number: 212810050 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 8

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

MNeft Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Back Door 3/4 Hinge Total Assy Lead Time: 1

fart Number: 212810060 Product Level: 1
Week v 1 2 3 4 5 &

Gross Requirement 288

Schedule Receipts

©n hand Inventory 44 44 44 44 44

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Baut M 1025 Lead Time: 1

Part Number: 391401029 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 <]

Gross Requirement 576

Scheduie Receipis

On hand inventory 350 350 350 350 350
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Maferial Requirement Planning Quantity:4

Name: Ring Plat WP 10 MM Lead Time: 1

Part Number: 351801006 Product Level: 1
Week 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand tnventory 350 350 350 350 350

Nett Requirement 226

Planned Order Release 226

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Quter Lead Time: 1

Part Number: 212820170 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Pianning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 Inner Assy Lead Time: 1

Part Number: 212820183 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Pianned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1

Part Number: 212800630 Product Level: 2
Week Q 1 2 3 4 5 7] 7

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Pianned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:2

Name: Omega Plate Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1

Part Number: 212820200 Product Level: 2
Week 1] 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Neftt Requirement 244
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Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi

Material Requirement Planhing Quantiity:2

Name: Shaft Back Door 3/4 Hinge lL.ead Time: 1

Part Number: 212820210 Product Level: 2
Week o 3 4 5 <]

Gross Requirement 244

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Materiai Requirement Planning Quantity:4

Name: Washer Hinge Lead Time: 1

Part Number: 3201208001 Product Level: 2
Week [t} 3 4 5 6

Gross Requirement 488

Schedule Regeipts

©n hand Inventory

Nett Requirement 438

Planned Order Release 488

Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Bronze Washer Hinge lLead Time: 1

Part Number: 320900001 Product Level: 2
Week 0 3 4 5 6

Gross Requirement 488

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 488

Planned Order Release 488

Material Requirement Planning Quantity2

Name: Back Door 3/4 Hinge Stopper Lead Time: 1

Part Number: 212820220 Product Level: 2
Week a 3 4 5 6

Gross Reguirement 244

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 244

Planned Order Release 244

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Back Door 3/4 inner Lead Time:1

Part Number: 212830110 Product Level: 3
Week 4] 3 4 5 8

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
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Material Requirement Planning Quantity:2
Name: Bracket Back Door 3/4 Hinge Assy Lead Time: 1
Part Number: 212830120 Product Level: 3
Week ] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 288
Schedule Receipts
On hand Inventory
Neit Requirement 288
Planned Order Release I 288
Material Requirement Planning Quantity:4
Name: Nut Weld M 6 Lead Time: 1
Part Number: 381906002 Product Level: 3
Week Q 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 576
Schedule Receipts
On hand Inventory 350 350 350
Nett Requirement 226
Planned Order Release 226
Material Requirement Planning Quantity:2
Name: Main Plate Back Door 3/4 Hinge l.ead Time: 1
Part Number: 212820190 Product Level: 3
Week o 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 244
Scheduie Receipis
On hand Inventory
Nett Requirement 244
Planned Order Release ‘ 244
Material Requirement Planning Quantity:2
Name: Back Door 3/4 Hinge Bush L.ead Time 1
Part Number; 212830180 Product Level: 3
Week 4] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 244
Schedule Receipts
On hand inventory
Nett Requirement 244
Planned Order Release 244
Material Requirement Planning Quantity:1
Name: Upp. Brekt Back Door 3/4 Hinge Lead Time: 1
Part Number: 212840070 Product Level: 4
Week ] 1 2 3 4 5 6 7
Gross Requirement 144
Schedule Receipis
On hand lnventory
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Material Requirement Planning Quantity:4

Name: Nut Weld M 10 Lead Time: 1

Part Number: 391906004 Product Level: 4
Week 0 1 2 4 5 G

Gross Requirement 576

Schedule Receipts

On hand Inventory 340 340

Nett Requirement 236

Planned Order Release 236

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: Low. Brekt Back Door 3/4 Hinge {ead Time: 1

Part Number: 212840060 Product Level: 4
Week o 1 2 4 5 6

Gross Requirement 144

Scheduie Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Roof Total Assembly (211400040}

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Roof Total Assembly Lead Time: 1

Part Number: 211400040 Product Level: 0
Week 0 1 2 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Raceipts

On hand inventory

Nett Requirement 144

Planned Crder Release 144

Material Requirement Planning Quantity:1

Name: One Piece Roof Lead Time: 2

Part Number: 211410140 Product Level: 1
Week 0 1 2 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inveniory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.1 Lead Time: 1

Part Number: 211410150 Product Level: 1
Week 0 1 2 4 5 6

Gross Requirement 144

Schedule Receipfs

On hand Inventory
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‘Material Requirement Planning Quantity:1

Mame: Reinforcement Roof No. 2 Assy Lead Timet

Part Number: 211410160 Product Level:1
Week o 1 2 3 4 5 ] 7

Gross Requirement 144

Scheduie Receipts

On hand Inventory

Nelt Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.3 Lead Time: 1

Part Number: 211410170 Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 12

Name: Boit M 6x20 Lead Time: 1

Part Number: B.M.{A}.6.20 VW.(10) Product Level: 1
Week 0 1 2 3 4 5 & 7

Gross Requirement 1728

Schedule Receipts

Cn hand Inventory

Nett Requirement 1728

Planned Order Release 1728

Materiai Requirement Planning Quaniity: 1

Name: Front Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420400 Product Level: 2
Week g 1 2 3 4 5 & 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts
On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Refease 144

Material Requirement Planning Cuantity: 1

Name: Center Roof L ead Time: 2

Part Number: 211420410 Product Level: 2
Week g 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Invaninrmy
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Material Requirement Planning Quantity; 1

Name: End Roof Lead Time: 2

Part Number: 211420420 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

MNeit Requirement 144

Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Reinf. Roof No.2 Il ead Time: 1

Part Number: 211420430 Product Level: 2
Week 0 1 P 3 4 5 8 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipis

On hand Inventory

Nett Requirement 144

Ptanned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Brekt Room Lamp Assy Lead Time: 1

Part Number: 211420440 Product Level: 2
Week 0 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory
Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 1

Name: Brekt Room Lamp Lead Time: 1

Part Number: 211430700 Product Level: 3
Week ) 1 2 3 4 5 6 7

Gross Requirement 144

Schedule Receipts

On hand Inventory

Nett Requirement 144
Planned Order Release 144

Material Requirement Planning Quantity: 2

Name: Nut Weld M 6 Lead Time: 1

Part Number: 391906002 Product Level: 3
Week 0 1 2 3 4 5 8 7

Gross Requirement 288

Schedule Receipis
On hand inventory 250 250
Nett Requirement 38
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3. CRP TOTAL REVISI
ir Door Total Assembly, R
ici Bolt
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 g 7
Rear Door Total
2900140 | Assy, R 0,1667 24,00048
24,00048
mming Gun
Walktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 [ 7
Rear Door Assy,
2910010 | R 0,1667 24,00048
24,00048
ot Gun (Gantung)
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kompenen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Rear Door Assy,
2910010 | R (,1667 2400048
Rear Door Inner
2920020 | Assy, R 0,1667 24,00048
2400048 | 24,00048
nding / Metal Finish
Wakiu (jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 ) 7
Rear Door Assy,
2010010 [ R 0,5 12
Rear Door
2620010 | Outer,R 0,0833 11,99952
Rear Door Inner,
2030010 | R 0,25 36
4799852 72
ASMa
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
Rear Door
12920010 | OuterR 0,0333 4,79952
Rear Door Inner,
12830010 | R 0,0833 11,99852
Upp. Brkt. Rear
12940050 | Door Hinge R 0,05 7.2
Low. Brkt. Rear
12940060 | Door Hinge R 0,05 7,2
14,4 16,79904
and Drill
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kompeonen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
Rear Door inner,
19QIN0IN | R 0.0833 11,99952
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lant £56 Gun
Walkdu {jam) Kapasitas Mingguan
jo Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4 5
Rear Door Assy.
2010010 | R 00833 11,99952
11,88952
CO;
Wakiu {(jam) Kapasitas Mingguan
jo Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4 5
Rear Door Assy,
2310010 | R 0,00023 0,0833 12,03285
Rear Door Hinge
2000140 | Total Assy, R 000012 0,0833 22,19911
Main Plate Rear
2920030 | Door Hinge Assy 0,00012 08,0167 4,46614
446614 | 3423186
1d Grinder
Waktu (jam} Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
Rear Door Assy,
2910010 | R 0,25 36
Rear Door
2920010 | Outer,R 0,05 7.2
Rear Door Inner,
2830010 [ R 0,1 14.4
Upp. Breki. Rear
2940050 | Door Hinge R 0,0417 6,00048
Low. Brekt. Rear
79400680 : Door Hinge R 0,0417 6,00048
12,00096 216 36
)0 Ton
Wakfu (jam) Kapasitas Mingguan
NG Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
Rear Door
2920010 | Outer,R 0,00278 0,025 400032
Rear Door inner,
2930010 | R 0,00278 0,025 4,00032
8,00064
nd Punch
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4 5
Rear Door
2920010 | Quter,R 0,05 72
Rear Door inner,
2830010 | R 0,05 7.2
Upp. Brekt, Rear
2940050 | Door Hinge R 0,05 7.2
Low. Brekt. Rear
2940060 | Door Hinge R 0,05 7.2
144 14,4
ot Gun (Duduk)
Waktu {jam) ) Kapasitas Mingguan
N Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
Upp. Brckt. Rear
Door Hinge
2930020 | Assy,l 0,0333 479952
Low. Brckt. Rear
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inda Potong
Wakhu (jam) Kapasitas Mingguan
jo Part Nama Komponen | Sefupfunit | Proses 2 3 4
Rear Door Hinge
2930050 | Bush 0,0167 443422
Shaft Rear Door
2920058 | Hinge 0,0167 443422
4,43422 443422
it
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Rear Door Hinge
2930050 | Bush 0,00025 0,1 26,6665
Shaft Rear Door
2920050 | Hinge 0,00013 0,0167 44688
26,6665 4 4688
00 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
io Part MNama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Upp. Brekt. Rear
2940050 | Door Hinge R 0,00219 0,0333 5,11488
Low. Brekt. Rear
2940060 | Door Hinge R 0,00219 0,0333 5,11488
10,22976
5 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4
Rear Door Hinge
2920060 | Stopper 0,00081 0,0083 243124
0120001 | Washer Hinge 0,00075 0,0083 4,83056
Bronze Washer
0800001 [ Hinge 0,00075 0,0083 4,83056
12,09236
160 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Parf Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4
Main Plate Rear
2930040 | Door Hinge 0,00088 0,0083 2,44986
Omega Plate
2920040 | Rear Door Hinge 0,00088 0,0083 2,44986
2 44986 2,44985
300 Ton
Waitu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setup/unit [ Proses 2 3 4
Main Plate Rear
2930040 | Door Minge 0,00107 0,0083 2,5004
25004
63 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Sefup/unit | Proses 2 3 4
Main Plate Rear
2930040 | Door Hinge 0,00081 0,0033 243124
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A
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Kompones: | Setupfunit | Proses 2 3 4 5 6 7
Omega Plate
2620040 | Rear Door Hinge 08,0605 0,0333 8.99878
Rear Door Hinge
2920060 | Stopper 0,0005 0,0083 2,34878
120001 | Washer Hinge 0,00025 0,0083 4,56456
Bronze Washer
900001 | Hinge 0,00025 0.0083 4 56456
2047668
ar Door Total Assembly, L
inci Bolt
Waktu {jam Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Koemponen | Sefup/unit | Proses 2 3 4 5 6 7
Rear Door Total
2900150 | Assy, L 0,1667 24 00048
24,00048
AIRIng
Gun
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
io Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5 6 7
2910110 | Rear Door Assy, L 0,1667 24,00048
24,00048
ot Gun {(Gantung)
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5 5 7
2910116 | Rear Door Assy L 0,16567 24 00048
Rear Door tnner
2920100 | Assy, L 0,1667 24,00048
2400048 | 24,00048
nding f Metal Finish
Waldu (jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Sefup/unit | Proses 2 3 4 5 8 7
2910110 | Rear Door Assy L 0,5 72
2920090 | Rear Dooy Outer L 0,1667 24
2930060 | Rear Door Inner L 0,0833 11,9952
35,99952 72
Sma
Waldu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5 6 7
2920090 ; Rear Door Outer i 0,0417 6,00048
2930060 | Rear Door inner L 0,05 7.2
Upp. Brkt. Rear
2940030 | Door Hinge L 0.0333 479952
Low. Brki, Rear
2940040 | Door Hinge L 0,0333 4,799852
9,59904 13,20048
nd Drill
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 ! 4 5 6 7
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fant E56 Gun
Waldu {jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 2 3 4 5
910110 | Rear Door Assy. L 0,0833 11,99952
11,99952
CO,
Wakiu (jam} Kapasitas Mingguan
o Part Nama Kemponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
810110 | Rear Door Assy, L 0,00023 0,0833 1203264
Rear Door Hinge
500150 | Total Assy, L 0,00012 0,0833 12,0168
Main Plate Rear
920030 | Door Hinge Assy 0,00012 0,0167 4.46614
446614 | 2404944
1d Grinder
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
2910110 | Rear Door Assy, L 0,25 36
Rear Door Outer,
2920000 | L 0,05 7.2
Rear Door Inner,
2930060 | L 0,05 7.2
Upp. Brekt. Rear
2940030 | Door Hinge 0,0417 6,00048
Lower Brokt Rear
2940040 | Door Hinge 0,0417 6,00048
12,00098 14,4 36
)0 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
Rear Door Outer,
2920090 | L 0,00278 0,025 4 00032
Rear Door Inner,
2930060 | L 0,00278 0,025 4,00032
8,00064
Hand
Punch
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setupf/unit | Proses 2 3 4 5
Rear Door Quter,
2920090 | L 0,0333 479952
Rear Door Inner,
2930080 | L 0,0333 4790562
Upp. Brekt. Rear
2940030 : Door Hinge 0,0167 2,40048
Low. Brekt Rear
2840040 | Door Hinge 0,0167 2,40048
4,80096 9,59904
ot Gun {(Duduk)
Wakiu (jam}) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4 5
Upp. Breki. Rear
2930070 | Door Hinge Assy 0.03333 479552
| ow. Brekt Rear
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inda Potong
Wakfu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Rear Door Hinge
930050 | Bush 06,0167 443422
Shaft Rear Door
920050 | Hinge 0,0167 443422
443422 443422
ut
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Rear Door Hinge
930050 | Bush 0,00025 0,1 26,6665
Shaft Rear Door
2920050 | Hinge 0,00013 0,0167 4,4688
26,6665 44688
00 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Upp. Brekt. Rear
2040036 | Door Hinge 06,0022 06,0167 2,71728
Low. Brekt Rear
2940040 | Door Hinge 0,0022 0,0167 2,71728
543456
5 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Kemponen | Setup/unit [ Proses 2 3 4
Rear Doer Hinge
2820060 | Stopper 0,00081 0,0083 2,43124
3120001 | Washer Hinge 0,00038 0,0083 463372
Bronze Washer
0900001 | Hinge 0,00038 0,6083 463372
11,69868
80 Ton
Walkdu (jam) Kapasitas Mingguan
{o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Main Plate Rear
2930040 | Door Hinge {,06088 0,0083 2,44986
Omega Plate
2920040 | Rear Door Hinge 0,00088 0,6083 2,44986
244986 244986
00 Ton
Waikiy (jam} Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Main Piate Rear
2830040 | Door Hinge 0,60107 0,0083 2,5004
2,5004
53 Ton
Walkiu (jam) Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 2 3 4
Main Plate Rear
2930040 | Door Hinge 0,00081 0,0083 221578
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]
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Omega Plate
820040 | Rear Door Hinge 04,0005 0,0333 8,99878
Rear Door Hinge
920060 | Stopper 0,0005 0,0083 234878
120001 | Washer Hinge 0,00025 00083 456456
Bronze Washer
900001 | Hinge 0,00025 0,0083 456456
20,47668
k Door % Total Assembly
ci Boit
Waktu (jam Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 ] 6 7
Back Door %4
2800030 | Totat Assy 0,1667 24.00048
24,00048
iming Gun
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
¢ Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses i 2 3 4 5 6 7
2810050 | Back Door %4 Assy 0,1667 24,00048
24,00048
t Gun {Gantung)
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Kemponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
2810050 | Back Door % Assy 0,1667 24,00048
Back Door %
2820180 | lnner Assy 0,1667 24,00048
24 00048 | 2400048

ding / Metal Finish

Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
2810050 | Back Door 34 Assy 0,25 36
Back Door %4
2830110 | Inner 0,0833 11,89952
11,89952 36
sma
Wakiu (jam} Kapasitas Mingguan
lo Part MNama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 B 7
Back Door %4
2820170 | Outer 30,0333 479952
Back Door %
2830110 | Inner 0,0333 4,79952
Upp. Brikt. Back
2840070 | Door % Hinge 0,0333 | 4,79952
Low. Brkt. Back
2840060 | Door % Hinge 0,0333 | 4,79952
9,59904 | 4,79952 479952
lant E56 Gun
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
T I I B I B I
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CO, .
Wakdir (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Sefupfunit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
810050 | Back Door 3% Assy ,00023 0,0833 12,03264
Back Door %4
2820180 : Inner Assy 0,00023 0,1667 24,0336
Back Door %
810060 | Hinge Total Assy 0,00014 0,0833 20,36668
Main Plate Back
2820190 | Door % Hige Assy 0,00014 0,0167 410164
28,13524 | 32,39832
d Grinder
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
2810050 | Back Door ¥4 Assy 0,025 38
Back Door %4
2820170 | Quter 0,05 72
Back Door %
2830110 | Inner 0,05 72
Upp. Brekt. Back
2840070 | Door % Hinge 0,05 72
Low. Brekt Back
2840060 | Door % Hinge 0,0333 7,2
14,4 7.2 7.2 3.6
0 Ton
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 o) & 7
Back Door %
2820170 | Quter 0,00267 0,025 3,08448
Back Door 3
2830110 | inner 0,00267 0,025 3,98448
3,08448 3,98448
d Punch
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 & 7
Back Door %
2820170 | Quter 06,0333 479952
Back Door %
2830110 | Inner 0,0333 4,78852
Upp. Brekt. Back
2840070 | Door %4 Hinge 0,0167 | 240043
L.ow. Brekt Back
2840060 | Door % Hinge 0,0167 | 240048
480086 | 4,79952 4,79952
t Gun {Duduk)
Waikts (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 5] 7
Brkt Back Door %
2830120 | Hinge Assy 0,6167 4,80096
4,80006
inda Potong
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponren | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
Back Door %4
2830180 | Hinge Bush 0,0167 406748
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3
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
0 Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5
Back Door %
830180 | Hinge Bush 0,00027 0,1167 28,53336
Shaft Back Door
820210 | 3% Hinge 0,00014 0,0167 410164
28,53336 | 4,10164
)0 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5
Upp. Brekt. Back
2840070 | Door % Hinge 0,0022 0,0167 | 271728
Low, Brkt. Back
2840080 | Door % Hinge 0,0022 0,0167 | 271728
5,43456
5 Ton
Wakiu (jarn} Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5
Back Door %
2820220 | Hinge Stopper 0,00089 0,0083 2,24968
0120001 | Washer Hinge 0,00041 0,0083 4,26512
Bronze Washer
0900001 | Hinge 0,00041 0,0083 4,26512
10,77692
60 Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit [ Proses 1 2 3 4 5
Omega Plate
Back Door %
2820200 | Hinge 0,00096 0,0083 2,26676
2,26676
00 Ton
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
lo Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5
Main Plate Back
2820190 | Door %4 Hinge 0,00116 0,0083 2,31556
2,31556
33 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5
Main Plate Back
2820180 | Door 3 Hinge 0,00089 0,0083 2,24968
Omega Plate
Back Door %
2r20200 | MHinae 5.00006 0.0083 2.26676
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Wakt {lam) Kapasitas Mingguan
y Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 3] 7
Main Plate Back
520190 | Door % Hinge 0,00055 0,0083 2,16672
Omega Plate
Back Door %4
820200 | Hinge 0,00055 0,0083 216672
Back Door %
820220 | Hinge Stopper 0,00055 0,0083 2,16672
1120001 | Washer Hinge 0,00027 0,0083 4,1968
Bronze Washer
)900001 ! Hinge 0,00027 0,0083 4,1968
12,72704
f Total Assy
co
Wakiu {jam} Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1400040 | Roof Total Assy 0,00023 0,1667 24,0336
24,0336
t Gun (Gantung)
Wakiu (jam} Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1410140 | One Piece Roof 0,1667 2400048
2400048
ding / Metal Finish
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1410140 | One Piece Roof 0,0147 2,11248
1420400 | Front Roof 0.1 14,4
1420410 | Center Roof 0,1 14,4
1420420 | End Roof 0,0833 | 11,89952
40,79952 2,11248
Sma
Waktu {jam) Kapasitas Mingguan
jo Part Nama Komponen | Setup/unif | Proses 1 2 3 4 5 & 7
1420400 | Front Roof 0,0833 | 11,99952
1420410 ; Center Roof 0,1167 | 16,80048
1420420 | End Roof 0,025 36
32,4
stant E56 Gun
Wakiu {jam) Kapasitas Mingguan
io Part Nama Komponen | Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1410140 | One Piece Roof 0,1667 2400048
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d Grinder
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
> Part Nama Komponen | Sefup/unit | Proses 1 2 3 4 5 8 7
420400 | Front Roof 0,05 7,2
420410 | Center Roof 00,1167 | 16,80048
420420 | End Roof 0.1 14,4
38,400438
) Ton
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setupfunit [ Proses 1 2 3 4 5 6 7
420420 | End Roof {,00243 0,1 14,74992
14,74992
d Punch
Wakiu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
141015C¢ | Reinf. Reof No. 1 0,0833 11,88852
1420430 | Reinf. Roof No. 2 6,05 7.2
1410170 | Reinf. Roof No. 3 0,05 7.2
772 19,19952
t Gun {Duduk)
Waldu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setupfunit | Proses 1 2 3 4 5 2] 7
Reinf. Roof No.2
1410160 | Assy 0,0333 479952
Brkt. Room Lamp
1420440 | Assy 28,0333 4,79952
4,79952 479952
300 Ton
Wakku (jam) Kapasitas Mingguan
¢ Part Nama Kemponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1420400 | Front Roof 0,00278 0,025 4,00032
1420410 | Center Roof 0,00278 0,025 4,00032
8,00064
00 Ton
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 6 7
1410150 | Reinf. Roof No. 1 0,0022 0,0167 271728
1420430 | Reinf. Roof No. 2 0,0022 0,0167 2,71728
1410170 | Reinf. Roof No. 3 0,0022 0,0167 271728
271728 543456
A
Waktu (jam) Kapasitas Mingguan
o Part Nama Komponen | Setup/unit | Proses 1 2 3 4 5 <] 7
1430700 | Brki Room Lamp 0,00063 0,0583 8,53344
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4. REKAPITULAS] CRP REVISI

Kunci Bolt
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 8 7
212900140 | Rear Door Tofal Assy, R 2400045
212800150 | Rear Door Total Assy, L 2400048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2400048

24,00048 | 48,00096

Hamming Gun

Kapasitas Mingguan
Mo Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 24,00048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 24,00048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24,00048

24,00048 | 48,00096

Spot Gun (Gantung)

Kapasitas Mingguan

No Part Nama Komponeh 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 24 00048 | 24,00048
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2400048 | 24,00048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 24 00048 | 24,00048
211400040 | Roof Total Assy 24,00048

24,00048 | 24,00048 | 72,00144 | 48,00096

Sending / Metal Finish

Kapasitas Mingguan

No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 5] 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 47,98952 72
242900150 | Rear Door Total Assy, L 35,88952 72
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,80852 36
211400040 | Roof Total Assy 40,79952 | 2,11248
40,79952 | 14,11200 | 83,99504 36 144
Plasma

Kapasitas Mingguan

No Part Nama Kemponen 1 2 3 4 5 & 7
212900140 | Rear Door Totaj Assy, R 1440000 | 16,79904
212000150 | Rear Door Tofal Assy, L 9,59904 | 13,20048
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 9590004 | 479952 | 4,79952
211400040 | Roof Total Assy 32,40000

41,89904 | 28,79856 | 34,79804
Sealant £56 Gun
Kapasitas Mingguan .

No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 11,9952
212900150 | Rear Door Tetal Assy, L 11,99952
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,99852
211400040 | Roof Total Assy 24,00048

2400048 11,99952 | 23,98904
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Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 & 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 12,00096 216 36 '
212900150 | Rear Door Total Assy, L 12,00096 14,4 36
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 11,89952 72 7,2 36
211400040 | Roof Total Assy 38,40048
50,4 31,20192 | 43,20000 36 72
Hand Punch
Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 144 14,4
212900150 | Rear Door Total Assy, L 478952 | 9,58904
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,80096 479952 4,79952
211400040 | Roof Total Assy 4,79952 | 4,79952
4,80096 | 28,79856 | 33,59808
Gerinda Potong
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212800140 | Rear Door Total Assy, R 443422 443422
212900150 | Rear Door Total Assy, L 443422 443422
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 4,06748 | 4,06748
211400040 | Roof Tofal Assy
4,06748 | 12,93592 | 8,86844

H 600 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212000140 | Rear Door Total Assy, R 10,22976
212900150 | Rear Door Tofal Assy, L 5,43456
212500030 | Back Door 3/4 Total Assy 543456
211400040 | Roof Total Assy 271728 5,43458
543456 | 18,38160 | 543456
M 160 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 g 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 2,44986 2,44986
212900150 | Rear Door Total Assy, L 244986 | 2,44986
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,26676
211400040 | Roof Total Assy
7.16648 | 4,89972

M 63 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Tofal Assy, R 243124 | 244720
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2,21578 | 2,44988
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 224968 2,26676
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Hand Drill
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 & 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 11,99952
212800150 | Rear Door Total Assy, L 11,899562
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400040 | Roof Totai Assy
23,99904
Las CO
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Kemponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 446614 | 34231986
212800150 | Rear Door Total Assy, L 446614 | 2404944
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 28,13524 | 32,39932
211400040 | Roof Total Assy 24,0336
28,13524 | 65,3652 58,2814
1000 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 & 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R §,00064
212900150 | Rear Door Total Assy, L 8,00064
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 3,98448 | 3,98448
211400040 | Roof Total Assy 14,74992
14,74992 | 398448 | 19,98576
Spot Gun (Duduk)
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 6 7
212800140 | Rear Door Total Assy, R 9,50004
212800150 | Rear Door Total Assy, L 9.59904
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 480096
211400040 | Roof Total Assy 478952 4,798562
960048 | 239976
Bubut
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 8 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 26,6665 4,4688
212900150 | Rear Door Total Assy, L 26,6665 4,4688
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 28,53336 | 4,10164
211400040 | Roof Total Assy
2853336 | 5743464 8,9376
H 15 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 ] 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R 12,09236
212800150 | Rear Door Total Assy, L 11,69868
LT Eel-TalalateTa) Mendlsr Mo D24 Tt A AN TITOON
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H 300 Ton
Kapasitas Mingguan
No Part Mama Komponen 1 2 3 4 5 8 7

212000140 | Rear Door Total Assy, R 2.5004
212800150 | Rear Door Total Assy, L 2,5004
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy 2,24968
211400040 | Roof Total Assy

2,24968 5,0008

AFM
Kapasitas Mingguan
No Part Nama Komponen 1 2 3 4 5 8 7

212900140 | Rear Door Total Assy, R 2047668
212900150 | Rear Door Total Assy, L 2047668
21280003C | Back Door 3/4 Total Assy 216672 | 12,72704
211400040 | Roof Tofal Assy 58,5334

8,53340 2166872 | 12,72704 | 4095335
H 2000 Ton

Kapasitas Mingguan

No Part Nama Koemponen 1 2 3 4 5 6 7
212900140 | Rear Door Total Assy, R
212900150 | Rear Door Total Assy, L
212800030 | Back Door 3/4 Total Assy
211400040 | Roof Total Assy §,00064
8,00064
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1. Utilisasi Mesin Dengan Dua Pendekatan



Perencanaan Kebutuhan Material Dan Kapasitas Dengan Menggunakan Metode MRP dan CRP (Studi
Kasus Di
PT. Mekar Armada Jaya)

TAdra Maulan, Prof. Tr. Jamasri, Ph.D., TPU."ASEAN ENg.

UNIVERSITAS : ! B . . . ) )
GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, 2003 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

1. UTILISASI MESIN

1. Utifisasi CRP Kunci Bolt

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 1%

Jam /minggu 72,00144
Kapasitas Tersedia 102

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 8 7
Prosentase Utilisasi 24% 47%

Jam /minggu 2400048 | 48,00096
Kapasitas Tersedia 102 102

2. Utilisasi CRP Hamming Gun

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Uilisasi 31% 47%

Jam /minggu 24,00048 | 48,00096

Kapasitas Tersedia 78 102

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 S 6 7
Prosentase Utilisasi 31% 47%

Jam /minggu 24,00048 | 48,00006

Kapasitas Tersedia 78 102

3. Utilisasi CRP Spot Gun (Gantung)

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 & 7
Prosentase Ulilisasi 47% 92% 47%

Jam /minggu 48,0006 | 72,00144 | 48,00096

Kapasitas Tersedia 102 78 102

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 & 7
Prosentase Utilisasi 24% 24% 92% 47%

Jam /minggu 2400048 | 24,00048 | 72,00144 | 48,00096

Kapasitas Tersedia 102 102 78 102
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4. Utitisasi CRP $anding/Metal Finish

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan Jebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 24% 7% 51% 28% 85%
Jam /minggu 40,78842 | 11,89952 | 86,11152 36 144
Kapasitas Tersedia 170 170 170 130 170

Utilisasi CRP fotal revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 24% 8% 49% 28% 85%
Jam /minggu 4079942 | 14,11200 | 83,89904 36 144
Kapasitas Tersedia 170 170 170 130 170

5. Utilisasi CRP Plasma

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan febih awat

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
-Prosentase Ulilisasi 41% 28% 34%

Jam /minggu 41,99904 | 28,79856 | 34,79904

Kapasitas Tersedia 102 102 102

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 & 7
Prosentase Utilisasi 41% 28% 34%

Jam /minggu 41,99904 | 28,79856 | 34,79904

Kapasitas Tersedia 102 102 102

6. Utilisasi CRP Sealant E 65 Gun

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 24% 35%

Jam /minggu 24,00048 35,98856

Kapasitas Tersedia 102 102

Utilisasi CRP fotal revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 & 7
Prosentase Utilisasi 24% 15% 24%

Jam /minggu 24,00048 11,99952 | 23,99904

Kapasitas Tersedia 102 78 102

7. Utilisasi CRP Hand Grinder

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal
Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Ulilisasi 30% 18% 25% 44%
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Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 30% 18% 25% 3% 42%

Jam /minggu 50,4 31,20192 43,2 38 72

Kapasitas Tersedia 170 170 170 130 170

8. Utilisasi CRP Hand Punch

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 3% 14% 20% 4%

Jam /minggu 4 80096 | 23,99904 @ 3359808 | 479952

Kapasitas Tersedia 170 170 170 130

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 4] 7
Prosentase Utilisasi 3% 17% 20%

Jam /minggu 4. 60096 | 2829856 | 3359808

Kapasitas Tersedia 170 170 170

9. Utilisasi CRP Gerinda Potong

Utilisasi CRP tfotal akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 4% 13% 11%

Jam /minggu 406748 | 12,93592 | 8,86844

Kapasitas Tersedia 102 102 78

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Ulilisasi 4% 13% 11%

Jam /minggu 406748 | 12,93592 | §,86844

Kapasiias Tersedia 102 102 78

10. Utilisasi CRP H 600 Ton

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 3 7
Prosentase Utilisasi 16% 50% 28% 157%

Jam /minggu 5,43456 | 1566432 | 271728 | 5,34356

Kapasitas Tersedia 34 31,28464 | 96232 3,39296

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan
Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 16% 59% 56%
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11. Utilisasi CRP M 160 Ton

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 21% 19%

Jam /minggu 7,16648 | 4,89972

Kapasitas Tersedia 34 26

Utilisasi CRP fotal revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 & 7
Prosentase Utilisasi 21% 19%

Jam /minggu 7,16648 | 489972

Kapasitas Tersedia 34 . 26

12. Uillisasi CRP M 63 Ton

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 17% 29% 19%

Jam /minggu 224986 | 6,91378 | 4,89706

Kapasifas Tersedia 13,33344 | 23,93344 26

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 17% 29% 19%

Jam /minggu 2,24986 | 691378 | 4,89706

Kapasitas Tersedia 13,33344 | 23,93344 26

13. Utilisasi CRP Hand Dril}

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 B 7
Proseniase Utilisasi 35%

Jam /minggu 23,99904

Kapasitas Tersedia 68

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 5] 7
Prosentase Utilisasi 35%

Jam /minggu 23,99904

Kapasitas Tersedia 68

14. Utilisasi CRP Las CO

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeiuarkan pesanan lebih awal
Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 17% 32% 34% 14%
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Utilisasi CRP tolal revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 5] 7
Prosentase Utilisasi 17% 50% 34%

Jam /minggu 28,13524 | 65,3652 | 58,2814

Kapasitas Tersedia 170 130 170

15. Utilisasi CRP H 1060 Ton

Utilisasi CRP total gkhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Ulilisasi 43% 22% 91%

Jam /minggu 14,74992 | 3,98448 | 19,98576

Kapasitas Tersedia 34 17,99872 | 21,99904

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 8 7
Prosentase Utilisasi 43% 22% 91%

Jam /minggu 14,74992 | 3,88448 | 19,98576

Kapasitas Tersedia 34 17,00872 | 21,99904

16. Utilisasi CRP Spot Gun {Duduk)

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 8 7
Prosentase Utllisasi 5% 24% 6%

Jam /minggy 4,80896 | 23,9976 | 479952

Kapasitas Tersedia 102 102 78

Utllisasi CRP iotal revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 9% 24%

Jam /minggu 9.60048 | 23,9976

Kapasitas Tersedia 102 102

17. Utilisasi CRP Bubut

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Ulilisasi 28% 56% 11%

Jam /minggu 28,53336 | 57,434864 | 89376

Kapasitas Tersedia 102 102 78

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan
Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 28% 56% 11%
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18. Utilisasi CRP H 15 Ton

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 8 7
Prosentase Utilisasi _ 32% 92%

Jam /minggu 10,77982 | 23,79104

Kapasitas Tersedia 34 28

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 32% 92%

Jam /minggu 1077992 | 23,7104

Kapasitas Tersedia 34 26

19. Utilisasi CRP H 300 Ton

Utllisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 3 4 5 5] 7
Prosentase Utilisasi 8% 17%

Jam /minggu 2,24968 5,0008

Kapasitas Tersedia 28,63264 | 28,63264

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 8% 17%

Jam /minggu 2,24968 | 5,0008

Kapasitas Tersedia 28,63264 | 2863264

20. Utilisasi CRP AFM

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- 1 2 - 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 16% 19% 79%

Jam /minggu 10,70012 | 1272704 | 40,95336

Kapasitas Tersedia 68 68 52

Utilisasi CRP total revisi akhir sesuai dengan MPS perbaikan

Minggu ke- 1 2 3 4 5 ] 7
Prosentase Utilisasi 13% 3% 19% 789%

Jam /minggu 8,53340 | 2,16672 | 12,72704 | 40,95336

Kapasitas Tersedia 68 68 68 52

21, Utilisasi CRP H 2000 Ton

Utilisasi CRP total akhir dengan mengeluarkan pesanan lebih awal

Minggu ke- i 2 3 4 5 6 7
Prosentase Utilisasi 24%
Jam /minggu 8,00064
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Utilisasi 8&% tota(\rewsn akhir sesuai dengan MPS perbaikan
Minggu ke- 1 2 3 4 5 8 7
Prosentase Utilisasi 24%
Jam /minggu 8,00064
Kapasitas Tersedia 34
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