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2.1 Persediaan

Persediaan menurut John E.Biegel (1992:112) dapat difg sebagai

fdalah hal pokok sebagai

fungsi yang tepat dari suatu usaha pengelolaa Snbuatan.

2.2 Fungsi Persediaan
Menurut John E.Bi (199 persediaan barang jadi secara umum

dibuat karena tiga alasan:

1. Untuk memungkink barang dalam jumlah ekonomis.

2. Untuk meny mintaan dan penjualan dimasa yang akan datang

(perkiraar
3. Untu suatu penyangga dalam menghadapi gejolak permintaan nyata
Mmin

N&‘Iﬂfﬁ:].

Sedangkan persediaan vang diadakan mulai dari bahan mentah (raw

n yang diramalkan seperti fluktuasi atau persediaan keamanan

mderial) sampai dengan bahan jadi menurut Sofvan Assauri (1999:177) digunakan

untuk:



l. Menghilangkan resiko keterlambatan datangnva barang atau bahan-bahan yang
dibutuhkan perusahaan.

2. Menghilangkan resiko dari material yang bermutu rendah vang te san
sehingga harus dikembalikan.

3. Untuk menumpuk bahan-bahan vang dihasilkan secara musii a dapat

digunakan bila bahan itu tidak ada dalam pasaran.
4. Mempertahankan stabilitas operasi perusahaan kelancaran arus
produksi.
5. Mencapai penggunaan mesin yang optim
6. Memberikan pelayanan kepada pelan gan sebaik-baiknya, dimana
keinginan pelanggan pada suatu ipenuhi atau memberikan jaminan

tetap tersedianya barang jadi ter?

2.3 Metode Single Eksp Smoothing

Metode Singl spoMensial Smooting adalah svatu  prosedur vyang

mengulang perhit

-

sccara ¢ 01

a terus-menerus dengan menggunakan data terbaru.

Metode ini g pdda perhitungan rata-rata (pemulusan data-data) masa lalu

enurut Lincolin (2001:87) metode ini relatif sederhana dan

memb 1aya vang rendah.

\rsamaﬂm dasar yang digunakan dalam metode single eksponensial

sm ing menurut Lincolin (2001:87) adalah:

Y, =a¥, +(1-a)Y,



dimana :

F.Y

Y ., = nilai pemulusan yang baru atau nilai peramalan untuk periode selan

a = konstanta pemulusan untuk data (O<a <1).

Y= data yang baru atau yang sebenarnya pada periode 1.

Menurut Vincent Gaspersz (2004:97) uni§k Tommgpan nilai « vyang

dari waktu ke waktu, dapat dipili g me@lekati satu. Umumnya dipilih & =

(0,9 tetapi tidak menutup kemu k menggunakan nilai-nilai & yang lain

yang mendekati satu se o 0.95; 0,99, tergantung dari sejauh mana

gejolak dari data ity ScWglfin bergejolak, nilai @ vang dipilih harus semakin

sejauh nana kestabilan dari data itu. Semakin stabil, nilai @ vang dipilih harus

emakin kecil menuju ke nilai nol.



2.4 Pengukuran Kesalahan Peramalan
Beberapa metode telah digunakan untuk menunjukkan kesala

disebabkan oleh suatu teknik peramalaan tertentu. Hampir semua uku

menggunakan pengrata-rataan beberapa fungsi dari perbedaan antara ni
dengan nilai peramalannya. Menurut Lincolin (2001:57) per
sebenarnyva dengan nilai peramalan biasanva disebut seb

notasi persamaan adalah sebagai berikut:

-

E[=Y1_ - Y

I

dimana:

e, = kesalahan peramalan pada periggde 1 .

Y, = data sebenarnya pada pe i

kur ketelitian peramalan dengan menghitung rata-rata dari

kesal eramalan (nilai mutlak dari kesalahan peramalan), dengan notasi

::Nscpcni yang dituliskan pada 2.3,

[i]

2.

MAD = =

"

I

I I

n



MSE didapat dari kuadrat kesalahan rata-rata yang diperoleh dengan
mengkuadratkan setiap kesalahan dan menghitung rata-rata dari nilai t

tersebut, dengan notasi persamaan seperti yang dituliskan pada 2.4.

MSE= = atau MSE = =

-
= Y
MAPE= =~
n
Akurasi peramalan sem tinggi apabila nilai-nilai MAD, MAPE,

dan MSE semakin kecil.

2.5 Tanda Pelaca

berkelanj@an G 1sa yang akan datang, maka perlu dikembangkan suatu

ing Signal)

eksponensial menganggap bahwa suatu pola historis akan

pengu yang dapat digunakan untuk menentukan kapan pola dasar berubah.

chak:m (tracking signal) digunakan dalam hal ini.

Tanda pelacakan adalah penghitungan besarnya kesalahan peramalan dari
tu ke wakiu dan menetapkan batasan-batasan tertentu, supaya bila kesalahan

peramalan melebihi batasan tersebut, peramal diberi peringatan (Lincolin, 2001:93)
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Sebagai contoh, tanda pelacakan dapat digunakan untuk menentukan kapan

suatu besaran parameter @ yang digunakan dalam teknik pemulusan eks jal

harus diganti. Karena seringkali periode waktu vang diramalkan cukup bafgyak,

biasanya besaran parameter yang digunakan sama dalam jangka waktu y ljang.

.‘fg;y !

Tetapi jika ramalan menghasilkan kesalahan perhitungan yvang c nk, maka

parameter yang digunakan perlu diganti atau disesuaikan.

Dalam sistem pelacakan terdapat suatu m emantau ramalan

sehingga dapat diketahui kapan parameter h . Dalam sistem tersebut
terdapat suatu batas kesalahan perhitungan a tingkat kesalahan masih
berada dalam batas-batas tersebut, maka par idak perlu diganti. Tetapi jika
nilai ramalan berada di luar batas maka sistem akan memberi tanda

bahwa parameter vang digunakan perlu disggfaikan lagi.

Suatu cara unt cak suatu teknik peramalan menurut Lincolin

(2001:95) adalah deng kan suatu batasan tingkat kesalahan peramalan

leh ketika ukuran optimal & ditentukan. Jika teknik

berdasarkan MS
pemulusan

didistribugi kan i i

ilai tengah sebesar nol. Dalam kondisi ini, ada probabilitas

tepat, maka tingkat kesalahan perhitungan harus

a nilai sebenarnya akan jatuh kira-kira di daerah batasan kedua

baku (standart deviation) ramalan atau:

T 2/ (MSE)



11

dimana :

z = nilai normal standar untuk derajat kepercayaan tertentu.

Dengan menggunakan hipotesa nol dan hipotesa alternatif, didapat:
Hy:e =0

Hy:e, =0

Jika hipotesa nol diuji pada derajat signifikan 0.05 {
nilai standar normal dari z adalah 1.96. Keten mbilan keputusan adalah

sebagai berikut:

Jika e, lebih kecil dari -1.96,(MS besar dari 1.96 /(MSE). maka

hipotesa nol ditolak.

Dengan kata lain, Hy ditol (MSE) atau e,>1.96 y (MSE)

b .96 . (MSE) < e,<1.96 ,{( MSE)

epercayaan (confidence interval) sebesar 95% untuk
sistem pelac gap sudah cukup memadai. Jadi jika untuk setiap ramalan,

tingkat kd&alahan perhitungan lebih kecil dari -1.96,/(MSE) atau lebih besar dari

maka parameter harus diganti.
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2.6 Perencanaan Produksi

Menurut Vincent Gasperz (2004:130) pada dasarnva proses per

produksi dapat dikemukakan melalui empat langkah utama, sebagai berik

a. Mengumpulkan data yang relavan dengan perencanaan produksi. SelMgutnya
dikumpulkan informasi yang berkaitan dengan inventory awal adid sekarang
sebelum produksi dimulai.

b. Mengembangkan data yang relevan tersebut 1asi yvang teratur

seperti pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Informasi yang di 1tuk Perencanaan Produksi

akiu (Bularn)
5] T ] a 10 11 12

Deskripsi

1. Ramalan Panjualan

2. Pasanan (Orders)

3. Permintaan Total
(1) +i2)

4. Rencana Produksi

5. Inventan

c. Menentu s produksi, berkaitan dengan sumber-sumber daya yang

ada.

tnnership meeting yang dihadiri oleh manajer umum, manajer

ajer produksi, manajer pemasaran, manajer keuangan. Hal ini penting

karend” perencanaan produksi merupakan aktifitas pada hierarki tertinggi yang
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Rencana produksi harus mengacu pada permintaan total, sehingga formula

umum untuk rencana produksi adalah:

Rencana Produksi = (Permintaan Total — Inventory Awal) + Inventory

Formula diatas adalah formula umum dengan masih 1
pada penyimpanan inventory akhir sebagai tindakan pengggan ntuk menjaga

kemungkinan hasil produksi aktual lebih rendah dari pen

2.7 Chase Strategy

produksi  mempertahankan

n — Produksi — Inventori berdasarkan Chase Strategy

Periode Waktu (Bulan)
1 |23l als| 6|7 |8]ea{10]11]12] Tota

5 5 5 15 | 285 | 35 | 35 | 35 [ 35 (25 | 15 | & 240

=] 5 5 |15 | 25|35 |35 |35 |35 |25 [ 15| 5 240

3.1 30 [ 30 [ 30 | 30 | 30 | 30 [ 30 | 30 | 30 [ 30 | 30 | 30 | 30 [ 360
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Rencana produksi berdasarkan chase strategy adalah bervariasi setiap bulan
mengikuti permintaan total pada bulan itu. Sedangkan inventory did i

inventory awal + rencana produksi — permintaan total.

2.8 Shortest Processing Time (SPT)

Shortest Processing Time (SPT) merupakan sus e

99

\TV ik rjakan lebih dahulu

penjadwalan

dimana pesanan-pesanan dengan jumlah setup dan run ibutuhkan pada

current work center terkecil adalah yang diprioritaska

&

ciMjitki prioritas lebih tinggi untuk

(Katherine KS, St.Yukie G, 2003:44). Den \l, pesanan-pesanan yang

memiliki waktu pemrosesan terpendek
dikerjakan terlebih dahulu pada curren
Pengukuran efektifitas therine K5.St.Yukie G, 2003:44).

adalah:

ah total waktu kumulatif

Rata-rata waktu selesai
Jumlah job

Utilisasi =

Jumlah total waktu kumulatif

Rata-gata iob dalam sistem =
Total waktu keterlambatan

\ Total waktu keterlambatan
ta-rataWaktu keterlambatan =

Jumlah job
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Contoh :

Mesin gunting kecil digunakan untuk memproduksi sub asse

handle bagasi suzuki carry yaitu pengunci handle bagasi suzuki carry (PEIHD

pengunci handle bagasi daihatsu zebra (PCIHDLZB) untuk itu diper

untuk mengetahui job mana yang harus dikerjakan terlebih dahulu.

Tabel 2.3 Informasi Job dala

Job Processing Due Dates (days) ow Time
Time (days) mulatit dari processing
time)
PCIHDLZB 2 : 2
PCIHDLCR ! - 3
Berdasarkan processing tim ndek@maka diperoleh urutan pekerjaan
seperti tabel 2.4.
el 2.4 Informasi Hasil SPT
Job ue Dates (days) Flow Time
(kumulatif dari processing
time)
PCIHDLCR - l
PCIHDLZB - 3
Total - +

. 4 .
Rata-ggta esal = 5 2 minggu

m,ﬂﬂﬂ% = 75%

. . 4 .
R@la-rata job dalam sistem = 3 = 1,33 job
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2.9 Lot Sizing

Lot sizing adalah perencanaan jumlah pemesanan, dima 5
dipertimbangkan sistem lot size vyang akan menghasilkan jumlah Ygemd§@nan
minimum tetapi memenuhi aspek ekonomis. Beberapa alternatif dalan tukan

lot sizing (J.R. Tony Arnold, Stephen N. Chapman, 2001:243)

- )

emesanan diskrit dengan

l. Fixed Order Quantity (FOQ) vaitu pendekatan mg nsep jumlah

pemesanan tetap karena keterbatasan seperti kem r, gudang.

2. Lot for Lot yaitu pendekatan menggunak

pertimbangan meminimalisasi ongkis sin ang dipesan sama dengan

jumlah yang dibutuhkan.

3. Economic Order Quantity ( endekatan menggunakan konsep

minimasi ongkos simpan dan Ongkgg@ pesan. Ukuran lot tetap berdasarkan

perhitungan minimasi @

EOQ = 4/2AS [ic

") yaitu pendekatan menggunakan konsep jumlah

4. Period Order (Mg
pcmcﬁml

PO Q) /rata-rata penggunaan per minggu

m : S = Biaya pemesanan per order.

A = Demand per planning horizon.

s agar dapat dipakai pada periode pesanan diskrit. Teknik ini

0Q dengan interval periode pemesanan setahun.

ic = Biaya simpan per unit per planning horizon.
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d. Menentukan penjadwalan ulang atas suatu jadwal yang sudah direncanakan.

Jika kapasitas yang ada tidak mampu memenuhi pesanan yang dijawal

waktu vang diinginkan, MRP dapat memberikan indikasi untuk

rencana penjadwalan ulang (jika mungkin) dengan menentukan pri

yang realistik. Jika penjadwalan ulang ini masih tidak m

memenuhi pesanan, maka pembatalan atas suatu pesan

Adapun komponen-komponen utama dari adalah sebagai

berikut:

a. Master Production Schedule (MPS).
Merupakan suatu pernyataan iti itang  produk  akhir apa vyang

direncanakan perusahaan unt

11 Size adalah kuantitas dari item yang biasanya dipesan dari pabrik atau

asok. Sering disebut juga sebagai kuantitas pesanan (order guantity) atau
ukuran batch (batch size).
v. Safery Stock adalah stok tambahan dari item yang direncanakan untuk berada

dalam inventory yang dijadikan sebagai stok pengaman guna mengatasi



Vi,

Vii.
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fluktuasi dalam ramalan penjualan, pesanan-pesanan pelanggan dalam waktu

singkat, penyerahan item untuk pengisian kembali inventory, dan lain

horizon perencanaan MPS.
Available —To-Promise (ATP) membSiy ‘ormasi tentang berapa banyak
item atau produk tertentu y wallin pada periode waktu itu tersedia
untuk pesanan pelanggan.
Master Production

ule (MPS) merupakan jadwal produksi atau

manufacturing jsipasi untuk item tertentu.

ER PRODUCTION SCHEDULE (MPS)

Lot Size :
Safety Stock -

Sales Plan (Sales Forecast)

Actual Orders

Projected Availlable Balancess (FAR)

Mygailable To Promiss (ATF)

Cumulative ATP

M5

Gambar 2.1 Bentuk Umum dari MPS
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b. Bill Of Material (BOM).

Struktur produk atau Bill Of Materials (BOM) didefinisikan seb

komponen-komponen itu bergabung ke dalam suatu produk seldna Ses

manufacturing.

bersih. Lebih jauh lagi, struktur produk ikan informasi tentang semua
item, seperti nomor item, juml kan pada setiap perakitan, jumlah

produk akhir yang harus dibuat.

c. Orders.

lah

Informasi terhadap sanan-pesanan vyang diperoleh, sehingga akan

nd di masa mendatang.



