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ABSTRAK 

Ketatnya persaingan bisnis menuntut perusahaan untuk menyediakan layanan terbaik, termasuk 

memastikan ketersediaan produk sesuai permintaan pasar. Oleh karena itu, perencanaan 

produksi yang tepat sangat penting guna menghindari ketidakseimbangan antara permintaan 

dan persediaan. CV. Northy Indonesia, produsen sarung tangan kulit untuk berkendara, 

menghadapi kendala dalam strategi manajemen persediaannya yang belum optimal. 

Keterlambatan pengadaan akibat lead time produksi selama 45 hari menyebabkan terjadinya 

lost sales ketika stok tidak tersedia. Penelitian ini bertujuan merumuskan strategi perencanaan 

produksi dan pengendalian bahan baku yang lebih efektif. Melalui metode peramalan, 

pendekatan exponential smoothing dengan nilai α = 0,4 dipilih untuk memproyeksikan 

kebutuhan selama tiga bulan ke depan karena memiliki nilai error terendah, dengan MAPE 

sebesar 29%, yang mengindikasikan tingkat akurasi sebesar 71%. Kebutuhan per periode 

sebanyak, 355 pasang (Juni), 311 pasang (Juli), dan 306 pasang (Agustus). Sementara itu, 

metode pengelolaan bahan baku menggunakan Material Requirement Planning (MRP) yang 

terpilih ialah teknik Lot for Lot (LFL). Teknik lot sizing ini menghasilkan total biaya sebesar 

Rp 2.508.000 dan dipilih karena sesuai dengan kebutuhan per periode tanpa menimbulkan 

kelebihan persediaan bahan baku setiap minggu. Dibandingkan metode lain seperti EOQ dan 

POQ, LFL lebih adaptif terhadap periode perencanaan jangka pendek serta efektif dalam 

menekan biaya simpan dan menjaga kelancaran arus kas perusahaan. 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         

Kata Kunci:  Perencanaan Produksi, Peramalan, Material Requirement Planning (MRP), lot 

sizing
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pesatnya perkembangan industri manufaktur di era revolusi industri 4.0 telah menyebabkan 

persaingan antar perusahaan semakin sengit. Perubahan ini dipengaruhi oleh globalisasi, di 

mana persaingan tidak hanya terjadi di tingkat domestik, tetapi juga merambah ke tingkat global 

(Nuralifia & Yasin, 2023). Ketatnya persaingan membuat perusahaan berlomba-lomba untuk 

memberikan layanan terbaik kepada pelanggan, termasuk dalam hal pemenuhan permintaan 

produk yang ditawarkan. Loyalitas pelanggan dapat meningkat seiring dengan persepsi positif 

terhadap nilai yang ditawarkan perusahaan, seperti pelayanan yang berkualitas dan respon yang 

cepat (Nareswari & Suryaningsih, 2024). Kondisi ini mendorong perusahaan untuk merancang 

perencanaan produksi yang akurat sesuai dengan kebutuhan pasar, sehingga tidak terjadi 

kesenjangan signifikan antara permintaan dan jumlah stok yang tersedia. Ketidaksesuaian 

antara permintaan dan persediaan dapat menyebabkan penumpukan barang atau kekurangan 

produk. Oleh karena itu, perencanaan yang efektif sangat penting untuk mencegah kerugian 

bagi perusahaan (Pramana et al., 2023). 

Salah satu perusahaan asal Yogyakarta yang merespon kondisi ini ialah CV. Northy 

Indonesia. CV. Northy Indonesia adalah industri manufaktur yang bergerak di bidang konveksi 

sarung tangan kulit untuk kebutuhan berkendara. Berdiri sejak tahun 2018, perusahaan ini 

menunjukkan perkembangan positif dalam usahanya, dengan jumlah pesanan produksi pada 

tahun 2023 dan 2024 berkisar antara 10.000 hingga 16.000 unit. Produk utamanya adalah 

sarung tangan kulit dengan beragam model. Pada tahun 2024, model yang paling banyak 

diminati adalah Leather Gloves Nobleman dengan total permintaan sebanyak 4.335 pasang. 

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan bagian produksi, permasalahan utama yang 

diidentifikasi pada CV. Northy Indonesia berkaitan dengan sistem manajemen persediaan yang 

kurang optimal, sehingga memicu terjadinya lost sales, atau hilangnya peluang penjualan 
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produk karena ketidakmampuan memenuhi permintaan konsumen karena stok barang tidak 

tersedia. Perusahaan mengalami lost sales yang cukup sering, yakni sekitar 5-10 kali setiap 

bulan. Kondisi ini menunjukkan adanya ketidaksesuaian antara permintaan konsumen dengan 

ketersediaan produk, sehingga berpotensi menurunkan kepuasan pelanggan. Hal tersebut terjadi 

akibat kebijakan persediaan yang kurang optimal, dampak dari pemesanan ulang yang 

dilakukan saat jumlah stok sudah menipis. Sementara itu, proses produksi memerlukan durasi 

waktu 45 hari, sehingga stok yang tersedia tidak mampu memenuhi permintaan. Di sisi lain, 

perusahaan juga masih ragu untuk melakukan pemesanan dalam jumlah besar karena 

pertimbangan belum adanya strategi produksi yang sesuai. Ketidaktepatan dalam perencanaan 

produksi dapat menyebabkan terhambatnya proses bisnis sehingga perusahaan mengalami 

kerugian secara ekonomi (Anastasya, 2023). 

Masalah lost sales diakibatkan kekosongan persediaan produk, terlihat dari penurunan 

penjualan pada bulan April hingga Juni 2024. Peningkatan terjadi mulai bulan Juli hingga 

September 2024 saat persediaan kembali tersedia, namun mengalami penurunan lagi pada bulan 

Oktober 2024 hingga akhir tahun akibat produk yang tidak tersedia. Penjualan produk 

Nobleman selama tahun 2024 dapat dilihat pada Gambar 1.1.  

 

Gambar 1. 1 Grafik Permintaan Produk Nobleman 

Meskipun permintaan pasar mengalami perubahan dari waktu ke waktu, perencanaan 

produksi tetap memiliki peran penting dalam mencegah terjadinya kelebihan stok (overstock) 

maupun kekosongan stok (stockout). Overstock, yaitu ketika jumlah produk melebihi 

permintaan, sehingga dapat menimbulkan kerugian karena bahan baku telah digunakan untuk 

barang yang belum terjual. Kondisi ini juga berisiko mengganggu kelancaran arus kas dan 

menurunkan efektivitas operasional perusahaan (Setiawan et al., 2024). Di sisi lain, stockout 

atau kekosongan persediaan bisa merugikan perusahaan karena memengaruhi kemampuan 
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dalam memenuhi kebutuhan konsumen. Untuk menjaga dan meningkatkan kualitas layanan ke 

depannya, penting bagi perusahaan untuk dapat memenuhi permintaan produk di setiap periode 

(Nareswari & Suryaningsih, 2024). 

Salah satu langkah yang dapat ditempuh dalam menyusun rencana prediksi stok yang 

diproduksi adalah melalui metode peramalan atau forecasting. Forecasting merupakan teknik 

yang digunakan untuk memprediksi kemungkinan kejadian di masa depan dengan mengacu 

pada data historis, sehingga dapat menjadi dasar dalam pengambilan keputusan (Kumila et al., 

2019). Peramalan dilakukan dengan pendekatan time series (deret waktu) untuk memperkirakan 

jumlah kebutuhan sarung tangan di setiap periode, sehingga perusahaan dapat menyusun 

rencana produksi yang lebih terarah di masa depan. Dengan menggunakan pendekatan time 

series, perusahaan dapat memperoleh hasil peramalan lebih cepat dan secara otomatis dapat 

langsung diterapkan untuk rencana produksi periode berikutnya (Martínez et al., 2022). 

Metode-metode time series yang digunakan pada penelitian ini meliputi moving average, 

exponential smoothing, dan naive. Pada penerapannya, metode-metode tersebut akan diberikan 

perlakuan terkait variabel-variabel lain seperti jangka waktu (bulan), maupun besar nilai alpha 

sebagai cara mencari rekomendasi terbaik. Terpilihnya metode-metode ini dikarenakan dapat 

membantu perusahaan untuk memahami situasi pasar berdasarkan data aktual, serta 

memberikan rekomendasi keputusan terkait kuantitas produksi suatu barang (Kuo & Chou, 

2021). Berikut peran setiap metodenya, moving average digunakan untuk mereduksi fluktuasi 

acak pada data deret waktu. Sementara itu, exponential smoothing memberikan penekanan pada 

data dengan konstanta (alpha) penghalusan antara 0 hingga 1. Sebagai pembanding, digunakan 

metode naive. Selain itu, pendekatan metode-metode prediksi ialah mudah untuk 

diimplementasikan, serta efektif dan efisien dalam aplikasinya (Anastasya, 2023). Agar 

pengelolaan persediaan akurat, CV. Northy Indonesia perlu merencanakan jumlah dan waktu 

pembelian bahan baku serta menyiapkan stok pengaman untuk mengantisipasi kekurangan 

mendadak dan menjaga kelancaran produksi. Perencanaan yang efektif dalam pengadaan bahan 

baku menjadi hal yang krusial untuk menjaga kelancaran proses dalam suatu alur produksi 

(Ardana & Putra, 2024). 

Alternatif yang dapat dilakukan perusahaan ialah dengan menggunakan perhitungan 

Material Requirements Planning (MRP). MRP merupakan metode perhitungan yang bertujuan 

untuk menghitung perencanaan kebutuhan material. Dengan bantuan MRP perusahaan dapat 

memperoleh perencanaan dan pengendalian persediaan bahan baku yang efektif dan efisien 
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serta mengoptimalkan sistem produksi yang ada  (Tanisri & Rye, 2022). Pada metode MRP 

terdapat pendekatan model penentuan ukuran pemesanan atau lot sizing. Lot sizing adalah 

bagian penting dari perencanaan kebutuhan material yang menentukan jumlah optimal material 

untuk dibeli atau diproduksi, guna menekan biaya dan menjaga kelancaran produksi. (Utomo 

et al., 2023). Metode-metode lot sizing yang digunakan pada penelitian ini meliputi lof for lot 

(LFL), economic order quantity (EOQ), dan periodic order quantity (POQ). Ketiga metode 

tersebut akan dibandingkan dengan metode yang perusahaan gunakan saat ini untuk mencari 

hasil yang paling efisien. Metode-metode yang akan membantu perusahaan untuk menghitung 

kebutuhan bahan baku yang bersifat dependent atau mengikuti permintaan, yang diturunkan 

dari kebutuhan penyelesaian produk akhir (Uyun et al., 2020). Selain itu, informasi yang 

didapatkan dari proses MRP membantu dalam menentukan ukuran lot suatu komponen serta 

waktu melakukan pemesanannya (Febriani et al., 2022). Dalam penelitian lain menjelaskan, 

hasil dari analisa lot sizing digunakan untuk menentukan ukuran pemesanan yang optimal 

dengan perhitungan biaya persediaan yang minimum, serta memastikan persediaan bahan baku 

selalu tersedia dan tidak mengalami kekurangan atau kelebihan (Madani, 2025). 

Dengan berbagai tantangan yang sudah dijelaskan diatas, maka dalam penelitian ini 

diputuskan untuk menggabungkan dua pendekatan metode, yaitu peramalan deret waktu 

dengan metode MRP pendekatan lot sizing untuk mendukung proses bisnis yang terdapat pada 

CV. Northy Indonesia, khususnya pada perencanaan strategi produksi untuk memenuhi 

permintaan produk sarung tangan model Leather Gloves Nobleman. Hasil dari penelitian ini 

diharapkan dapat memberikan rekomendasi perbaikan dalam merencanakan strategi produksi 

yang optimal sehingga dapat menguntungkan bagi perusahaan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah adalah penjabaran fokus isu yang akan diteliti, yang disusun berdasarkan 

latar belakang masalah. Rumusan masalah pada penelitian ini meliputi: 

1. Bagaimana cara menentukan kebutuhan stok permintaan produk sarung tangan jenis 

Nobleman menggunakan metode peramalan pada CV. Northy Indonesia? 

2. Bagaimana strategi pengelolaan bahan baku menggunakan metode Material Requirements 

Planning (MRP) dalam produksi sarung tangan jenis Nobleman pada CV. Northy 

Indonesia? 
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3. Bagaimana rekomendasi metode peramalan dan MRP dalam strategi produksi sarung 

tangan jenis Nobleman pada CV. Northy Indonesia? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah:  

1. Menentukan kebutuhan stok yang diperlukan untuk produk sarung tangan jenis Nobleman 

menggunakan metode peramalan pada CV. Northy Indonesia 

2. Menentukan strategi pengelolaan bahan baku menggunakan metode MRP dalam produksi 

sarung tangan jenis Nobleman pada CV. Northy Indonesia. 

3. Mengetahui rekomendasi metode peramalan dan MRP dalam perencanaan produksi sarung 

tangan jenis Nobleman pada CV. Northy Indonesia. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Peneliti 

a. Mendapatkan pengalaman dan kesempatan menerapkan keilmuan peramalan terhadap 

permasalahan yang ada pada perusahaan yang diteliti. 

b. Mengembangkan keterampilan penyelesaian masalah dan memberikan rekomendasi 

perbaikan pada kasus indsutri di dunia kerja sesungguhnya. 

2. Bagi Perusahaan 

a. Mendapatkan analisis permasalahan yang terkait perencanaan produksi pada bagian 

proses produksi. 

b. Mendapatkan hasil luaran berupa rekomendasi perbaikan serta dapat menerapkan 

terhadap masalah perencanaan produksi pada bagian proses produksi. 

 

1.5 Batasan Penelitian 

Batasan penelitian yang ditentukan peneliti meliputi hal-hal berikut ini: 

1. Penelitian dilakukan dengan fokus pada departemen produksi di CV. Northy Indonesia. 

2. Data penjualan yang digunakan adalah data periode bulan Januari 2024 - Mei 2025, untuk 

produk sarung tangan Nobleman. 

3. Metode yang digunakan adalah metode peramalan deret waktu (time series) dengan tiga 

pendekatan model Moving Average (MA), Exponential Smoothing (ES), dan Naive. 
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Dilanjutkan dengan metode Material Requirement Planning (MRP) dengan pendekatan lot 

sizing Lot for Lot (LFL), Economic Order Quantity (EOQ), dan Period Order Quantity 

(POQ).
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BAB II  

 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Literatur 

Sampai saat ini, berbagai penelitian telah dilakukan mengenai peramalan dan Material 

Requirement Planning (MRP) yang berfokus pada penentuan jumlah kebutuhan stok produk 

serta pengelolaan bahan baku. Untuk memberikan gambaran mengenai penerapan metode 

peramalan dan MRP, akan dipaparkan hasil-hasil dari penelitian sebelumnya. Kajian literatur 

ini diambil dari sejumlah jurnal internasional maupun jurnal nasional yang telah terindeks 

SINTA, guna mengetahui posisi dan kontribusi dari penelitian yang sedang dilakukan. 

Pada penelitian karya Dey et al., (2023) berjudul Forecasting ethanol demand in India 

to meet future blending targets: A comparison of ARIMA and various regression models 

membahas terkait rencana India untuk meluncurkan campuran bensin etanol 20% pada tahun 

2025 untuk memenuhi permintaan konsumen, selain itu India juga berencana untuk 

menyelesaikan masalah transisi bensil etanol pada tahun 2030. Kendala muncul akibat 

keterbatasan pasokan etanol yang menyebabkan target belum tercapai hingga tahun 2025. Oleh 

karena itu, peramalan permintaan etanol yang akurat untuk periode mendatang menjadi sangat 

krusial. Dalam studi ini, berbagai model regresi linier, non-linier, dan ARIMA digunakan dan 

dibandingkan guna memprediksi permintaan bensin di India. Data konsumsi bensin dari tahun 

1997 hingga 2021 dimanfaatkan untuk membangun dan mengevaluasi model-model tersebut. 

Hasil analisis menunjukkan bahwa model ARIMA (1, 1, 0) merupakan metode paling akurat 

dalam mengolah data deret waktu konsumsi bensin di India. Model ini memproyeksikan bahwa 

permintaan etanol campuran 20% akan mencapai 9,777 juta liter pada tahun 2025 dan 11,247 

juta liter pada tahun 2023. Temuan ini menjadi landasan penting dalam merencanakan produksi 

etanol di India serta mengindikasikan bahwa negara tersebut kemungkinan besar akan terus 

mengalami kekurangan etanol dalam memenuhi targetnya ke depan. 
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Pada penelitian selanjutnya dengan judul A Study on Demand Forecasting of Wholesale 

Markets of Lettuces for Production Planning in Plant Factories hasil karya Sugimura et al., 

(2022). Penelitian ini membahas peramalan permintaan pada pasar grosir sayuran dengan 

tujuan merencanakan jumlah kebutuhan sayuran berdasarkan kondisi di Pasar Grosir Ohta 

Tokyo dan Pasar Sentral Osaka. Metode yang digunakan mencakup model SARIMA (Seasonal 

Auto-Regressive Integrated Moving Average), VAR (Vector Auto-Regression), serta model 

regresi. Ketiga pendekatan ini dikembangkan untuk memperjelas pola data historis dan 

mengidentifikasi hubungan antar variabel yang akan diprediksi. Model SARIMA yang 

dihasilkan memiliki parameter (1, 0, 1) (2, 1, 1) untuk Pasar Ohta dan (1, 0, 0) (2, 1, 1) untuk 

Pasar Sentral Osaka. Model VAR digunakan untuk memperhitungkan variabel deret waktu 

yang saling berkaitan, seperti volume dan harga produk. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

kombinasi ketiga model tersebut memberikan hasil peramalan terbaik dengan nilai RMSE 

terkecil, sehingga berpotensi diterapkan pada kasus peramalan lainnya. RMSE pada Pasar Ohta 

tercatat lebih rendah dibandingkan Pasar Sentral Osaka, dengan nilai P pada model regresi 

masing-masing sebesar 0,480 dan 0,487. Selain itu, volume perdagangan di Pasar Ohta dua kali 

lebih besar dari Pasar Sentral Osaka, yang mencerminkan kondisi pasar yang lebih stabil dan 

menjadikan model regresi lebih sesuai untuk digunakan di Pasar Ohta. 

Selanjutnya, penelitian hasil karya Rosyid et al., (2022) dengan judul Production 

Planning in Pharmacy Industry Using Double Weighted Moving Average and Holt Linear 

Forecasting Method. Dampak dari pandemi COVID-19 membawa hal positif bagi kesadaran 

masyarakat terkait kesehatan. Kesadaran tersebut dilihat dari meningkatnya permintaan 

terhadap layanan dan produk kesehatan. PT. Otsuka Indonesia merupakan perusahaan farmasi 

yang memproduksi produk medis terkemuka di Indonesia bertujuan memberikan solusi inovatif 

bagi pasar kesehatan. Namun, terdapat permasalahan terkait peramalan permintaan produknya. 

PT. Otsuka menggunakan metode peramalan yang sama untuk semua produknya, sehingga 

menghasilkan peramalan yang tidak akurat. Pada penelitian ini bertujuan untuk memperbaiki 

peramalan dengan membandingan metode peramalan yang terbaik untuk digunakan PT. Otsuka 

di masa mendatang. Tiga metode yang dibandingkan meliputi Weighted Moving Average 

(WMA), Double WMA, dan Holt Linear Method. Data historis yang digunakan berkisar tahun 

2020-2021. Hasil menunjukkan bahwa masing-masing produk memiliki metode peramalan 

yang berbeda, hal ini lebih baik daripada metode peramalan yang sama diberlakukan untuk 

semua produk. Sebaiknya PT. Otsuka membedakan metode peramalan yang sesuai untuk setiap 
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produknya. Hasil hitung juga membuktikan produk BFLUID 500 ML dan ASERING 500 ML 

lebih akurat menggunakan Double WMA. Sedangkan, AMINOLEBAN INJ 500 ML, PROTEN 

COKLAT, dan INFUSION SET OI-24 lebih akurat jika menggunakan metode Holt Linear.  

Pada penelitian berjudul Implementation of the Moving Average Method for 

Forecasting Inventory in CV. Tre Jaya Perkasa hasil karya Huriati et al., (2022) membahas 

tentang tantangan jaringan rantai pasokan untuk melakukan pengadaan dan penyediaan barang. 

CV. Tre Jaya Perkasa adalah perusahaan yang bergerak di bidang distribusi berbagai barang, 

seperti makanan ringan, minuman, dan kebutuhan sehari-hari. Berlokasi di Solok, Sumatera 

Barat, perusahaan ini telah mencatat lebih dari 10.000 transaksi selama periode 2020–2021. 

Untuk mengoptimalkan keuntungan dan mengurangi potensi kerugian, perusahaan perlu 

menerapkan strategi yang tepat dalam menjaga ketersediaan produk yang memiliki permintaan 

tinggi. Oleh karena itu, diperlukan metode peramalan yang akurat agar perusahaan dapat 

memprediksi jumlah stok yang harus disiapkan untuk periode transaksi berikutnya. Dalam 

penelitian ini, metode moving average digunakan untuk melakukan peramalan dan mengukur 

tingkat kesalahan menggunakan indikator MAD, MSE, dan MAPE. Studi ini membandingkan 

hasil peramalan produk TRICK POTATO BISCUIT BBQ 24 BOX x 10 x 18 dengan moving 

average periode 3 dan 5. Hasil analisis menunjukkan bahwa moving average periode 5 

memberikan hasil paling akurat dengan nilai MAD sebesar 570,90 dan MSE sebesar 604,85. 

Dengan penerapan sistem peramalan ini, proses pengadaan barang dapat berlangsung lebih 

lancar di masa mendatang. 

Penelitian selanjutnya merupakan hasil karya Gandesrukma et al., (2021) dengan judul 

Implementation of Time Series Forecasting Using Single Moving Average Model - A Case Study 

in Printing Industry. Jurnal ini mengkaji penerapan metode peramalan dalam industri 

percetakan, mengingat ketepatan waktu dalam memprediksi permintaan menjadi aspek yang 

sangat penting. Untuk menentukan model peramalan yang paling tepat, penelitian ini dilengkapi 

dengan visualisasi grafik, analisis, serta evaluasi akurasi model single moving average dengan 

periode 3 dan 4, menggunakan data permintaan dari tahun 2019 hingga 2020. Objek penelitian 

diambil dari CV. Mitrakom Bintang Kemilau, dengan tiga produk yang dianalisis yaitu shelf, 

talker, dan wobbler, dua diantaranya merupakan produk dengan tingkat permintaan tertinggi 

selama dua tahun terakhir, sementara satu produk lainnya mewakili total keseluruhan produksi 

perusahaan. Hasil analisis menunjukkan bahwa penerapan model single moving average 
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periode 3 dan 4 menghasilkan tingkat kesalahan sebesar 30%–50%, berdasarkan nilai MAPE 

yang diperkuat dengan perhitungan MAD dan MSE. 

Pada penelitian berjudul Inventory Control of Heel Counter A1004 Material on 

Predator P2-P3 Family Shoes Using Material Requirement Planning Method (Case Study at 

Shoe Company) hasil karya (Hartono & Carelio, 2022). Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis pengelolaan persediaan material dengan menerapkan metode Material 

Requirement Planning (MRP), menggunakan pendekatan lot sizing seperti EOQ dan POQ, serta 

perhitungan Safety Stock dan Re-Order Point. Selain itu, penelitian ini juga bertujuan 

menentukan jumlah pemesanan optimal guna mengantisipasi kekurangan stok selama proses 

produksi. Permasalahan yang diangkat berkaitan dengan seringnya terjadi kekurangan stok 

material Heel Counter (HC) A1004 dalam proses produksi sepatu model Predator P2 dan P3 

ukuran 6T, yang menyebabkan keterlambatan dalam proses produksi hingga pengiriman ke 

pihak Adidas. Berdasarkan hasil analisis, metode POQ menjadi solusi yang paling efektif untuk 

mengatasi kekurangan stok, dengan rata-rata jumlah pemesanan sebanyak 140 pasang per 

pemesanan. Selain itu, jumlah safety stock ditentukan sebanyak 41 pasang, dan titik pemesanan 

ulang (re-order point) sebesar 71 pasang, dengan frekuensi pemesanan dilakukan sekali setiap 

bulan. 

Pada penelitian karya Widhiawati et al., (2022) dengan judul Analisis Perencanaan 

Persediaan Material Proyek Dengan Metode Material Requirement Planning (MRP). Penelitian 

ini didasarkan pada studi kasus proyek pembangunan Gedung G di RSUD Mangusada, dengan 

menerapkan empat metode lot sizing, yaitu Lot for Lot (L4L), Economic Order Quantity (EOQ), 

Period Order Quantity (POQ), dan Part Period Balancing (PPB). Hasil analisis menunjukkan 

bahwa metode PPB merupakan teknik paling efektif dalam meminimalkan total biaya 

persediaan. Namun demikian, untuk beberapa jenis material seperti floordeck 0,75 mm, besi 

tulangan Ø10, D10, D13, D22, dan wiremesh M10, metode POQ justru lebih sesuai digunakan. 

Temuan ini mengindikasikan bahwa pemilihan teknik lot sizing dapat bervariasi tergantung 

pada karakteristik masing-masing material berdasarkan hasil perhitungannya. 

Penelitian selanjutnya hasil karya Apriliza et al., (2023) dengan judul The Planning for 

Upper Shoes Raw Material Inventory Using the Material Requirement Planning (Mrp) Method 

(Case Study: PT X). Jurnal membahas masalah pada PT. X terkait belum adanya perencanaan 

persediaan bahan baku sepatu bagian atas dengan baik sehingga biaya yang dikeluarkan oleh 

perusahaan menjadi tidak optimal. Penelitian dilakukan menggunakan Material Requirement 
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Planning (MRP) untuk menentukan penjadwalan dan jumlah bahan baku yang dipesan dengan 

teknik lot sizing. Pendekatan teknik lot sizing dengan Lot for Lot (LFL), Least Unit Cost (LUC), 

Economic Order Quantity (EOQ), dan Silver-Meal. Berdasarkan analisis yang dilakukan teknik 

Lot for Lot (LFL) menjadi yang paling optimal denga biaya minimum sebesar Rp 

566.015.685,05. Hasil tersebut mendukung perusahaan untuk memperoleh keuntungan sebesar 

Rp 13.295.563,75 dari kebijakan yang sebelumnya. 

Penelitian selanjutnya berjudul Peningkatkan Efisiensi Rantai Pasok melalui Material 

Requirement Planning untuk Bahan Baku dalam Produksi Lemari: Studi Kasus CV. Indo Mebel 

hasil karya Fole et al., (2024). Studi kasus pada penelitian ini ialah berkaitan dengan upaya 

meningkatkan efisiensi rantai pasok material pembuatan lemari. Terdapat masalah terkait 

perencanaan produksi yang mengakibatkan kelebihan permintaan per tahun dibandingkan rata-

rata permintaan tahunan. Perlunya pengawasan sebagai langkah antisipasi risiko keterlambatan 

produksi dan pengiriman. Metode yang digunakan ialah Material Requirement Planning (MRP) 

dengan pendekatan teknik lot sizing Lot for Lot (LFL) dan Economic Order Quantity (EOQ). 

Hasil analisis menunjukkan metode yang sesuai biaya minimum adalah Lot for Lot (LFL) 

dengan biaya total Rp 2.061.060. Sedangkan teknik Economic Order Quantity (EOQ) 

membutuhkan biaya total sebesar Rp. 11.179.687. Dengan demikian, untuk mengendalikan 

pemesanan bahan baku dengan jumlah yang minimum menggunakan teknik Lot for Lot (LFL).  

Selanjutnya, penelitian karya Agata et al., (2024) dengan judul Planning The Needs of 

Jackfruit Chips using The Material Requirement Planning (MRP) Method At CV Puri Pangan 

Lestari Malang City. Penelitian ini bertujuan untuk merancang perencanaan kebutuhan bahan 

baku keripik buah nangka di CV. Puri Pangan Lestari, Kota Malang. Permasalahan utama yang 

dihadapi adalah ketidakstabilan pasokan dan ketersediaan buah nangka, terutama di luar musim 

panen, yang disebabkan oleh minimnya jumlah pesanan. Selain itu, perusahaan juga bergantung 

pada satu pemasok bahan baku. Untuk mengatasi permasalahan tersebut, digunakan metode 

Material Requirement Planning (MRP) dengan pendekatan teknik lot sizing Lot for Lot (LFL), 

Economic Order Quantity (EOQ), dan Period Order Quantity (POQ). Hasil analisis 

menunjukkan bahwa teknik LFL memberikan hasil perencanaan dengan biaya paling rendah, 

yakni sebesar Rp17.850.000. 
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2.2 Landasan Teori 

2.2.1 Pengendalian Persediaan 

Persediaan merupakan salah satu aset perusahaan yang mencakup barang-barang yang 

disediakan untuk dijual selama periode operasional, serta bahan baku yang akan digunakan 

dalam kegiatan produksi (Tanisri & Rye, 2022). Dengan demikian, pengendalian persediaan 

(stock control) dapat diartikan sebagai langkah yang dilakukan perusahaan untuk menjamin 

ketersediaan bahan baku secara optimal dalam mendukung proses produksi, sehingga proses 

produksi dapat berjalan lancar dan potensi terjadinya kekurangan bahan dapat ditekan dan 

diminimalkan (Uyun et al., 2020). 

Pada studi kasus pengendalian persediaan menggunakan Material Requirement 

Planning (MRP) terdapat dua komponen penting yang dibutuhkan yaitu waktu tunggu (lead 

time) dan jumlah ukuran lot material yang perlu dipesan (Hartono & Carelio, 2022). Dalam 

pengendalian persediaan pada perusahaan manufaktur, terdapat beberapa aspek penting yang 

perlu diperhatikan, seperti waktu yang tepat untuk melakukan pemesanan ulang, jumlah barang 

yang perlu dipesan, serta rata-rata nilai persediaan yang harus dipertahankan di dalam gudang. 

 

2.2.2 Peramalan 

Teknik peramalan atau forecasting adalah suatu ilmu yang digunakan untuk mendukung 

perencanaan kebutuhan produksi di waktu yang akan datang. Tindakan ini bertujuan untuk 

mencegah kesalahan dalam proses produksi yang berpotensi menimbulkan kerugian finansial 

bagi perusahaan (Anastasya, 2023). Menurut Heizer et al., (2020) pengertian peramalan 

merujuk pada keilmuan tentang prediksi suatu kejadian di masa mendatang. Oleh sebab itu, 

pemilihan teknik peramalan yang sesuai dapat mengoptimalkan manajemen persediaan dan 

mengurangi kesalahan yang kaitannya dengan pasokan bahan baku dalam industri manufaktur 

pada masa mendatang (Anshori et al., 2024). 

Forecasting termasuk dalam pendekatan prediksi yang memiliki keunggulan karena 

penerapannya yang sederhana, serta dinilai efektif dan efisien dalam penggunaannya 

(Anastasya, 2023). Selain itu, dengan bantuan forecasting, manajemen operasional dapat 

memprediksikan perencanaan produksi, mengoptimalkan kelancaran rantai pasok, dan 

mengendalikan persediaan dalam perusahaan (Mubarok, 2025). 

Berdasarkan sifatnya metode peramalan dibedakan menjadi dua, yaitu metode kualitatif 

dan metode kuantitatif (Heizer et al., 2020). Metode kualitatif merupakan pendekatan 
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peramalan yang didasarkan pada pengalaman, pandangan, dan penilaian para ahli di bidangnya. 

Sementara itu, metode kuantitatif adalah teknik peramalan yang mengandalkan perhitungan 

matematis dengan memanfaatkan data historis yang telah dikumpulkan dan dianalisis 

menggunakan metode statistik. Data yang digunakan dalam teknik peramalan merupakan data 

historis yang disusun secara sistematis untuk menghasilkan proyeksi sebagai dasar 

pengambilan keputusan pada periode berikutnya (Simanjuntak & Purnawan, 2022). 

Langkah-langkah untuk melakukan peramalan sebagai berikut (Lusiana & Yuliarty, 

2020): 

1. Menetapkan tujuan dari proses peramalan. 

2. Menentukan produk atau item yang akan diprediksi. 

3. Mengidentifikasi pola berdasarkan data historis yang relevan. 

4. Memilih metode peramalan yang sesuai. 

5. Mengumpulkan serta menganalisis data yang dibutuhkan. 

6. Melakukan validasi terhadap model peramalan yang dipilih. 

7. Menyusun hasil peramalan berdasarkan model yang digunakan. 

8. Menerapkan hasil peramalan dalam perencanaan operasional. 

9. Mengevaluasi dan memantau tingkat akurasi dari hasil peramalan. 

 

2.2.2.1 Konsep Deret Waktu (Time Series) 

Deret waktu merupakan metode peramalan yang menggunakan data historis untuk membuat 

proyeksi dengan menganalisis hubungan antar faktor, guna mengidentifikasi pola dan tren 

dalam data. Metode ini umum digunakan di berbagai bidang seperti bisnis, energi, hingga 

lingkungan. Dengan bantuan metode time series perusahaan dapat menghemat waktu dan biaya 

untuk menentukan rencana strategi untuk dimasa mendatang (Azahra et al., 2022). 

 Terdapat beberapa teknik peramalan dengan pendekatan deret waktu yang dapat 

digunakan untuk memproyeksikan prediksi permintaan suatu produk atau item dalam proses 

bisnis. Berikut macam-macam teknik peramalan deret waktu: 

1. Moving Average Method (MA) 

Metode moving average ialah teknik peramalan sederhana yang digunakan untuk 

mengidentifikasikan pola prediksi suatu permintaan produk di masa mendatang 

berdasarkan nilai rata-rata dibeberapa periode atau bulan (Anshori et al., 2024). Data 

yang digunakan memiliki karakter tidak terpengaruh oleh faktor tren atau musim 
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(Anastasya, 2023). Berikut adalah rumus yang digunakan untuk mengolah data moving 

average (Josenda & Indah Asmarawati, 2021): 

MA =
∑X

𝑛
 (2.1) 

Keterangan: 

MA = Moving Average 

∑X = Jumlah seluruh data periode yang dihitung 

n = Jumlah periode waktu 

 

2. Exponential Smoothing Method (ES) 

Metode dalam deret waktu selanjutnya adalah exponential smoothing, yaitu teknik 

peramalan yang dilakukan dengan memberikan nilai konstanta alpha (α) atau bobot 

tertentu untuk menghaluskan data saat dianalisis. Nilai α yang sesuai akan diperoleh 

dengan melakukan pengujian berulang menggunakan nilai α berkisar antara 0.1 hingga 

0.9 (Josenda & Indah Asmarawati, 2021). Hal ini dilakukan untuk mencari ketepatan 

akurasi dalam memperbaiki kesalahan peramalan sebelumnya untuk periode berikutnya 

(Anshori et al., 2024). 

𝑌𝑡+1= 𝛼 .  𝑇𝑡 + (1−𝛼) .  𝑌𝑡
 (2.2) 

Keterangan: 

𝑇𝑡 = Permintaan data pada periode t 

α = Faktor/konstanta pemulusan 

𝑌𝑡+1 = Permintaan aktual periode sebelumnya 

 

3. Naive Method 

Metode naif merupakan salah satu teknik peramalan paling sederhana yang 

memanfaatkan data aktual dari periode sebelumnya sebagai acuan untuk 

memperkirakan nilai pada periode saat ini maupun periode selanjutnya. Metode ini 

merupakan teknik peramalan sederhana karena hanya menggunakan nilai terakhir dari 

data historis yang ada (Anastasya, 2023). Metode ini tidak mempertimbangkan pola 

tren, musiman, atau fluktuasi lainnya, sehingga cocok digunakan dalam situasi di mana 

data bersifat stabil atau memiliki perubahan yang relatif kecil dari waktu ke waktu. 
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𝐹𝑡+1 =  𝐴𝑡−1 (2.3) 

Keterangan: 

𝐹𝑡+1 = Peramalan pada waktu t+1 (periode berikutnya) 

𝐴𝑡−1 = Permintaan aktual pada waktu t-1 (periode sebelumnya) 

 

2.2.2.2 Jenis-jenis Pola Data 

Pada pola data permintaan, pergerakan nilai dari waktu ke waktu dapat menunjukkan 

kecenderungan naik, turun, atau tetap stabil. Perilaku ini mencerminkan jenis-jenis pola dalam 

peramalan permintaan, seperti pola tren, musiman, siklus, maupun acak. Masing-masing pola 

data menggambarkan karakteristik perubahan minat konsumen dalam suatu periode tertentu. 

Dengan memahami pola tersebut, perusahaan dapat memilih metode peramalan yang paling 

sesuai untuk meningkatkan akurasi prediksi permintaan. 

 

Gambar 2. 1 Jenis-jenis Pola Data Peramalan 

(Sumber: https://slideplayer.info/slide/13941609/) 

 

Berikut penjelasan mengenai pola data peramalan (Soerjono Seto et al., 2015): 

1) Horizontal (H) / Stationer, terjadi bila nilai data berfluktuasi di sekitar nilai rata-rata 

yang tetap, stabil, atau disebut stationer terhadap nilai rata-ratanya. 

2) Seasonnality (S) pola musiman terjadi bila pola datanya berulang sesudah suatu periode 

tertentu: hari, mingguan, bulanan, triwulan, dan tahun. 

3) Cycles (C) pola siklis ialah suatu pola data yang terjadi setiap beberapa tahun, biasanya 

dipengaruhi oleh fluktuasi ekonomi jangka panjang berkaitan dengan siklus bisnis. 
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4) Trend (T) pola tren terjadi bila ada kenaikan atau penurunan dari data secara  gradual 

dari gerakan datanya dalam kurun waktu panjang. 

 

Setelah pola data hasil observasi berhasil diidentifikasi, langkah berikutnya adalah 

memilih pendekatan peramalan yang paling tepat sesuai dengan karakteristik pola tersebut. 

Pemilihan metode yang sesuai sangat penting untuk meningkatkan keakuratan prediksi. Di 

bawah ini disajikan tabel klasifikasi metode peramalan yang dapat digunakan berdasarkan jenis 

pola data yang telah dianalisis (Lusiana & Yuliarty, 2020): 

Tabel 2. 1. Klasifikasi Metode Peramalan 

Metode 

Peramalan 
Pola Data 

Horizon 

Waktu 

Kebutuhan Data Minimal 

Nonseasonal Seasonal 

Naive 

Stationer 

Sangat Pendek 1 atau 2 - Trend 

Cyclical 

Moving Average Stationer Sangat Pendek 
Jumlah 

Periode 
- 

Exponential 

Smoothing 

- Simple 

- Adaptive 

Response 

- Holt’s 

- Winters’s 

- Bass 

Model 

Stationer Pendek 5-10  

Stationer Pendek 10-15  

Linier Trend 
Pendek ke 

Menengah 
10-15  

Trend and 

Seasonality 

Pendek ke 

Menengah 
- 

Min. 4-5 per 

season 

S-Curve 
Menengah ke 

Tinggi 
Kecil, 3-10  

Regressive Base 

- Trend 

- Causal 

Trend, 

with/without 

Seasonality 

Menengah Min. 10 
Min. 4-5 per 

season 

Semua data 

pola 

Pendek, 

Menengah, 

dan Tinggi 

Min. 10 

Time Series 

Decomposition 

Trend, 

Seasonal, 

Cylical 

Pendek, 

Menengah, 

dan Tinggi 

- 2 Peaks 

ARIMA Stationer 

Pendek, 

Menengah, 

dan Tinggi 

Min. 50 - 

 

2.2.2.3 Ukuran Tingkat Kesalahan 

Ukuran tingkat kesalahan digunakan sebagai uji akurasi hasil peramalan yang menggambarkan 

permintaan yang telah diprediksikan dengan permintaan aktual yang terjadi (Andreyanto & 
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Wahyuni, 2024). Melalui pengujian terhadap data historis, perusahaan dapat menilai tingkat 

keakuratan hasil peramalan yang telah dilakukan. Beberapa indikator yang umum digunakan 

untuk mengukur akurasi peramalan antara lain mean absolute deviation (MAD), mean square 

error (MSE), dan mean absolute percentage error (MAPE). Berikut penjelasan beberapa 

metrik yang digunakan untuk mengukur tingkat kesalahan hasil peramalan, antara lain: 

1. Mean absolute deviation (MAD) merupakan alat ukur ketepatan peramalan dengan 

menghitung rata-rata dugaan kesalahan dengan pemberian bobot yang sama pada setiap 

selisih nilai peramalan dan aktual (Lusiana & Yuliarty, 2020). Persamaan MAD dapat 

dilihat dengan persamaan berikut (Andreyanto & Wahyuni, 2024): 

 

𝑀𝐴𝐷 =  
∑|𝐴𝑡 − 𝐹𝑡|

𝑛
 (2.4) 

Keterangan: 

At = nilai aktual 

Ft = hasil peramalan 

n = jumlah periode peramalan 

2. Mean square error (MSE) merupakan rata-rata kuadrat kesalahan. Nilai error yang 

diberikan lebih besar dari keseluruhan nilai kesalahan yang dihasilkan, kemudian dibagi 

oleh total periode peramalan (Andreyanto & Wahyuni, 2024). Berikut bentuk 

persamaannya (Andreyanto & Wahyuni, 2024): 

 

𝑀𝑆𝐸 =  
∑|𝐴𝑡 − 𝐹𝑡|^2

𝑛
 (2.5) 

 

Keterangan: 

At = nilai aktual 

Ft = hasil peramalan 

n = jumlah periode peramalan 

3. Mean absolute percentage error (MAPE) merupakan rata-rata kesalahan mutlak pada 

periode tertentu dikalikan dengan 100% untuk mendapatkan hasil dalam persentase. 

Berikut persamaannya (Andreyanto & Wahyuni, 2024): 

 

𝑀𝐴𝑃𝐸 =  
∑(𝐷𝑒𝑣𝑖𝑎𝑠𝑖 𝑎𝑏𝑠𝑜𝑙𝑢𝑡𝑒)/(𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑎𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙)𝑥100%

𝑛
 (2.6) 
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MAPE memiliki tingkatan akurasi yang dapat digunakan untuk menilai seberapa 

baik hasil suatu peramalan (Lusiana & Yuliarty, 2020). Tingkatan ini berfungsi sebagai 

pedoman dalam mengevaluasi kinerja model peramalan, sehingga pengguna dapat 

mengetahui apakah prediksi yang dihasilkan tergolong sangat akurat, cukup baik, atau 

perlu diperbaiki. Berikut adalah klasifikasi tingkat akurasi berdasarkan nilai MAPE 

yang diperoleh: 

Tabel 2. 2. Tingkatan Nilai MAPE 

Nilai Keterangan 

<10% Kemampuan peramalan sangat baik 

10-20% Kemampuan peramalan yang baik 

20-50% Kemampuan peramalan yang wajar 

>50% Kemampuan peramalan yang buruk 

 

2.2.3 Material Requirement Planning (MRP) 

Material Requirement Planning (MRP) atau perencanaan kebutuhan material merupakan suatu 

sistem yang dibentuk untuk merencanakan, menjadwalkan, dan mengendalikan kebutuhan 

bahan baku agar kegiatan produksi berjalan terstruktur dan terencana. Menurut Arifa Yuriyadi 

& Siti Muhimatul Khoiroh (2023) MRP ialah metode perencanaan dan penjadwalan material 

yang digunakan dalam produksi dengan beberapa fase atau langkah proses. 

Dalam pengertian yang lain menyebutkan, metode MRP adalah sebuah pendekatan 

dalam perencanaan dan pengendalian pesanan persediaan menggunakan informasi permintaan 

untuk mengelola stok serta menentukan ukuran lot produksi bagi komponen-komponen yang 

memiliki permintaan berdasarkan kebutuhan untuk merakit produk akhir (Tanisri & Rye, 2022). 

Lot pada MRP dapat dipahami sebagai jumlah unit yang akan dipesan untuk memenuhi 

kebutuhan bahan baku dalam perusahaan. Sehingga, menentukan ukuran lot sama dengan 

sebuah proses menentukan jumlah pesanan (Amalia, 2021). 

Berdasarkan pengertian yang sudah dijelaskan sebelumnya, MRP merupakan suatu 

sistem terstruktur yang didukung informasi atau komponen dalam proses operasinya. Sehingga, 

terdapat input dan output dari sistem MRP tersebut. Berikut gambaran sistem MRP 

(Ramadhani, 2025): 
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Gambar 2. 2 Sistem MRP 

Menurut Setianto et al. (2025) pada sistem MRP terdapat beberapa komponen input 

meliputi: 

1. Inventory Status File/Data Persediaan merupakan data mengenai jumlah stok bahan 

mentah dan produk yang ada, jumlah bahan mentah di gudang, rencana kuantitas, 

komponen yang telah dipesan, serta waktu tunggu (lead time) dari suatu barang. 

2. Master Production Schedule (MPS)/Jadwal Induk Produksi merupakan gambaran 

penentuan waktu perencanaan terhadap suatu permintaan. 

3. Bill of Material (BOM)/Struktur Produk merupakan spesifikasi penyusun dari suatu 

produk yang diturunkan menjadi beberapa tingkatan. 

 

Proses penyusunan MRP dilakukan melalui empat tahapan yang diterapkan secara 

berurutan. Keempat tahapan tersebut meliputi (Gulo et al., 2023): 

1. Netting (Perhitungan Kebutuhan Bersih) 

Merupakan langkah awal untuk menentukan jumlah kebutuhan bersih dengan 

menghitung selisih antara kebutuhan kotor dan persediaan yang tersedia, baik yang ada 

maupun yang sedang dalam proses pemesanan. 

2. Lotting (Penentuan Ukuran Lot) 

Untuk menentukan ukuran lot atau jumlah optimal bahan baku yang akan dipesan 

berdasarkan kebutuhan bersih yang telah dihitung. 

3. Offsetting (Penentuan Waktu Pemesanan) 

Untuk menetapkan jadwal pemesanan yang akurat agar bahan baku siap digunakan 

sesuai jadwal produksi, dengan memperhitungkan waktu tunggu (lead time). 
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4. Explosion (Menentukan Kebutuhan Kotor) 

Untuk menentukan jumlah komponen struktur paling bawah dengan mengacu pada 

struktur produk (Bill of Materials) sehingga jadwal pemesanan dapat sesuai kebutuhan. 

 

2.2.3.1 Teknik Ukuran Lot (Lot Sizing) 

Lot sizing atau ukuran lot pada MRP merupakan metode yang diterapkan dalam pengelolaan 

persediaan bahan baku untuk menetapkan ukuran lot pembelian yang paling efisien. Disebutkan 

juga bahwa lot sizing atau lotting adalah sebuah proses yang bertujuan menetapkan jumlah 

pesanan optimal untuk setiap item secara terpisah, berdasarkan hasil perhitungan kebutuhan 

bersih yang sudah dilakukan (Yuriyadi & Khoiroh, 2023). 

Menurut (Setianto et al., 2025) ukuran lot adalah jumlah bahan baku yang dibeli atau 

dipesan untuk mengatur kebutuhan bahan secara efisien, dengan tujuan mengurangi biaya 

terkait persediaan, pembelian, pemesanan, dan penyimpanan. Terdapat berbagai cara untuk 

menentukan ukuran lot. Pada penelitian ini, beberapa metode yang digunakan untuk 

menentukan ukuran lot meliputi: 

1. Lot for Lot (LFL) 

Lot for Lot (LFL) merupakan metode lot sizing yang paling sederhana dan mudah untuk 

dimengerti, di mana pemesanan dilakukan dengan tujuan untuk meminimalkan biaya 

simpan (Yuriyadi & Khoiroh, 2023). Jumlah pesanan disesuaikan dengan kebutuhan 

permintaan aktual, sehingga tidak ada sisa barang dalam persediaan. Biaya yang muncul 

hanyalah biaya pemesanan (Tanisri & Rye, 2022). 

 

2. Economic Order Quantity (EOQ) 

Economic Order Quantity (EOQ) merupakan metode yang digunakan untuk 

menentukan jumlah pembelian bahan dengan biaya seminimal mungkin, yang juga 

dikenal sebagai jumlah pemesanan ideal (Utomo et al., 2023). Metode EOQ berasumsi 

bahwa permintaan bersifat pasti, dengan pemesanan yang dilakukan secara rutin dengan 

jumlah yang konstan, dan tidak terjadi kekurangan dalam persediaan (Tanisri & Rye, 

2022). Rumus EOQ sebagai berikut: 

 

𝐸𝑂𝑄 = 𝑄∗ =  √
2 . 𝐷 . 𝑆

𝐻
 (2.7) 
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Keterangan: 

EOQ = Q* = jumlah satuan per pesanan 

Co = Cs = S = biaya pesanan 

R = D = demand rata-rata per periode 

Ch = H = ongkos simpan unit per periode (minggu/bulan/tahun) 

 

3. Periode Order Quantity (POQ) 

Periode Order Quantity (POQ) merupakan metode penentuan ukuran lot dengan 

melakukan pemesanan pada periode waktu tertentu secara berkala (Uyun et al., 2020). 

Metode yang dikenal sebagai Uniform Order Cycle atau Siklus Pemesanan Berkala, 

merupakan modifikasi dari metode EOQ yang dirancang untuk mengatasi permintaan 

yang bervariasi antar periode. Dalam EOQ, rata-rata permintaan dimanfaatkan untuk 

menentukan jumlah barang setiap pemesanan. Nilai tersebut kemudian dibagi dengan 

rata-rata permintaan per periode (misal satu minggu), dan hasilnya dibulatkan ke 

bilangan terdekat. Angka akhir sebagai jumlah periode waktu pada setiap pemesanan 

(Hartono & Carelio, 2022).  

 

𝑃𝑂𝑄 =  
𝐸𝑂𝑄

𝐷
 (2.8) 

Keterangan: 

EOQ = nilai EOQ yang diperoleh 

R = D = demand rata-rata per periode 
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BAB III  

 

METODE PENELITIAN 

3.1 Objek Penelitian 

Penelitian dilakukan di CV. Northy Indonesia pada bagian produksi dan warehouse dengan 

fokus pada strategi perencanaan produksi item sarung tangan model Nobleman. CV. Northy 

Indonesia merupakan industri manufaktur yang memproduksi sarung tangan dengan bahan 

dasar kulit domba.  Perusahaan ini berlokasi di Jalan Ring Road No. 99, Banguntapan, Bantul, 

Yogyakarta, Indonesia 55798. 

3.2 Metode Pengumpulan Data 

Pada pengumpulan data dilakukan dengan teknis wawancara dan rekap data yang telah 

dikumpulkan oleh perusahaan dalam beberapa waktu sebelumnya. Berdasarkan sumber data 

tersebut dibagi dalam dua bagian sebagai berikut: 

1. Data Primer 

Data primer merupakan informasi yang didapatkan langsung dari sumber pertama, dapat 

melalui diskusi atau wawancara dengan individu maupun pengisian formulir yang 

diarahkan oleh peneliti kepada narasumber (Beryl Asiah & Manap, 2024). Pada 

penelitian ini data primer yang diperoleh dari kegiatan wawancara dengan karyawan 

CV. Northy Indonesia meliputi keterangan informasi dan permasalahan yang terjadi 

pada bagian produksi dan gudang penyimpanan. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder merupakan kumpulan dari data historis dan dokumen yang dimiliki 

perusahaan. Menurut (Arfandi et al., 2024) data sekunder adalah data yang telah 

dikumpulkan di awal yang dapat dilengkapi kembali sebagai bahan penelitian. Data 

sekunder yang digunakan pada penelitian ini adalah data permintaan keseluruhan 
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produk pada CV. Northy Indonesia dari bulan Januari - Desember tahun 2024, data Bill 

of Materials (BOM), kapasitas produksi, dan stok bahan baku. 

3.3 Alur Penelitian 

Sebagai acuan dalam penelitian agar terstruktur dalam prosesnya dibuat diagram yang 

menunjukkan aliran proses penelitian ini. Tujuan diagram alur ialah untuk memudahkan 

memahami langkah penelitian, sehingga dapat memberi hasil sesuai harapan (Faqrozi et al., 

2024). Berikut merupakan diagram tahapan penelitian dari awal hingga akhir: 

 

Gambar 3. 1. Diagram Alur Penelitian 
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Berikut uraian secara rinci tahapan-tahapan yang tergambarkan dalam diagram alur 

penelitian, mulai dari identifikasi masalah hingga penyusunan kesimpulan dan rekomendasi. 

1. Mengidentifikasi Masalah 

Identifikasi masalah diambil berdasarkan hasil wawancara berkaitan dengan masalah-

masalah pada strategi perencanaan produksi di CV. Northy Indonesia. Masalah-masalah 

yang telah ditentukan untuk diteliti akan ditindaklanjuti untuk diberikan rekomendasi 

strategi maupun perbaikan. 

2. Melakukan Perumusan Masalah 

Menyusun dan menentukan rumusan masalah sebagai acuan yang digunakan untuk 

mengarahkan penelitian agar tetap terstruktur dan terarah. Masalah yang diambil oleh 

peneliti berkaitan dengan strategi perencanaan produksi meliputi peramalan permintaan 

dan manajemen persediaan bahan baku produk sarung tangan Nobleman. 

3. Menentukan Tujuan dan Batasan penelitian 

Tujuan penelitian ialah mengarahkan untuk menjawab rumusan masalah yang sudah 

ditentukan oleh peneliti. Pada penelitian ini bertujuan untuk menentukan strategi 

perencanaan produksi dengan pemilihan teknik peramalan dan lot sizing yang sesuai 

agar dapat dijadikan rekomendasi kepada perusahaan. Batasan yang ditentukan 

mencakup bagian produksi dan gudang pada CV. Northy Indonesia. 

4. Melakukan Studi Literatur 

Studi literatur berfungsi sebagai referensi dan penguat penelitian yang dilakukan. 

Dengan membaca berbagai sumber teori dan penelitian yang pernah dilakukan, 

diharapkan penelitian dapat terukur dan dipertanggungjawabkan secara ilmiah. Sumber-

sumber yang diambil meliputi buku-buku perkuliahan, jurnal penelitian terdahulu, serta 

literatur lainnya yang memiliki kaitan dengan fokus penelitian. 

5. Mengumpulkan Data 

Pada penelitian ini data yang dikumpulkan berdasarkan data primer yaitu wawancara 

langsung kepada karyawan perusahaan. Kemudian, data sekunder diperoleh dari data 

historis dan dokumen yang dimiliki perusahaan. 

6. Menentukan Pola Data 

Pada tahap ini, pola data yang telah dilakukan pengecekkan akan disesuaikan dengan 

model peramalan yang sesuai. Pada pola data permintaan pergerakan data berlangsung 

dari waktu ke waktu menunjukkan kenaikan, penurunan, atau konsisten. 
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7. Mengolahan Data Peramalan 

Pada penelitian ini metode yang digunakan ialah peramalan berdasarkan tiga metode 

deret waktu yang akan dibandingkan kesesuaiannya dengan pola data historis yang 

dimiliki. Pertama, moving average bertujuan untuk menghilangkan atau mengurangi 

pola data acak dalam deret waktu (Anisya Ramdani et al., 2019). Kemudian, 

penggunaan exponential smoothing berfungsi untuk penekanan terhadap data deret 

waktu dengan konstanta penghalusan berkisar dari 0 ke 1. Metode pembanding yang 

terakhir ialah metode naive. 

8. Memilih Metode Peramalan 

Menentukan metode peramalan yang sesuai berdasarkan pengujian tingkat kesalahan 

menurut alat ukur yang dapat digunakan sebagai acuan akurasi, yaitu mean absolute 

deviation (MAD), mean square error (MSE), dan mean absolute percentage error 

(MAPE). 

9. Mengolah Data Material Requirement Planning (MRP) 

Pada penelitian ini metode MRP yang digunakan ialah teknik lot sizing dengan 

pendekatan Lot for Lot (LFL), Economic Order Quantity (EOQ), dan Period Order 

Quantity (POQ). Selain itu, membuat struktur Bill of Material (BOM) serta perhitungan 

biaya bahan baku. 

10. Memilih Metode MRP 

Menentukan metode lot sizing yang sesuai dengan membandingkan hitungan biaya yang 

paling minimum untuk diterapkan pada proses pengadaan bahan baku.  

11. Hasil dan Pembahasan 

Pada tahap ini akan dijelaskan hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan sebagai 

rekomendasi strategi perencanaan dan perbaikan produksi. Hasil penelitian akan 

meliputi metode peramalan yang sesuai untuk menentukan jumlah perkiraan sarung 

tangan Nobleman yang perlu diproduksi. Selain itu, teknik lot sizing yang sesuai untuk 

manajemen pengadaan bahan baku pada CV. Northy Indonesia. 

12. Kesimpulan dan Saran 

Berisi kesimpulan dan saran dari analisis yang telah dilakukan untuk dijadikan 

rekomendasi perbaikan penelitian pada studi kasus yang serupa di masa yang akan 

datang. 
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BAB IV  

 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

4.1 Pengumpulan Data 

4.1.1 Data Permintaan 

Data permintaan diperoleh dari catatan penjualan seluruh produk di CV. Northy Indonesia 

selama periode Januari 2024 hingga Mei 2025. Selanjutnya, dilakukan tahap data pre-

processing untuk menyaring informasi yang relevan dalam penelitian ini, yakni terkait dengan 

periode (bulan) dan jumlah permintaan produk sarung tangan Nobleman. Berikut data 

permintaan sarung tangan Nobleman: 

Tabel 4. 1 Data Historis Permintaan Sarung Tangan Nobleman 

Data Permintaan Sarung Tangan Nobleman 

No Bulan Permintaan 

1 Jan-24 378 

2 Feb-24 387 

3 Mar-24 558 

4 Apr-24 331 

5 May-24 371 

6 Jun-24 216 

7 Jul-24 318 

8 Aug-24 317 

9 Sep-24 487 

10 Oct-24 461 

11 Nov-24 321 

12 Dec-24 190 

13 Jan-25 182 

14 Feb-25 252 

15 Mar-25 459 

16 Apr-25 329 

17 May-25 385 

Total 5,942 

Rata-rata 350 
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4.1.2 Struktur Penyusun Produk 

Struktur penyusun produk atau Bill of Material (BOM) merupakan metode yang digunakan 

untuk merinci komponen atau bahan baku pembentuk suatu produk, baik yang diperoleh 

melalui pembelian maupun hasil produksi sendiri. Pada proses MRP, BOM dikategorikan pada 

kebutuhan kotor dari material yang akan diolah (Rizky Ardana & Isma Putra, 2024). 

 

Gambar 4. 1. Struktur Penyusun Produk 

 Pada penelitian ini objek-objek yang dilakukan perhitungan biaya ialah yang termasuk 

dalam bahan baku dasar. Beberapa objek tersebut meliputi kulit kambing, kancing, kain lycra, 

karet elastis, busa qorduroy, label, dan benang. Berikut rincian bedasarkan level komponen, 

kebutuhan, dan sumbernya. 

Tabel 4. 2 Data Struktur Penyusun dan Kebutuhan Bahan Baku 

Level Komponen Nama Komponen Jumlah Sumber 

1 Kulit kambing 15x15 cm 4 Beli 

3 Kancing UTX 1 Beli 

1 Kain Lycra 7x7 cm 2 Beli 

1 Karet Elastis P12 24x1 cm 2 Beli 

1 Busa Qorduroy 10x10 cm 2 Beli 

1 Label 1 Beli 

1 Benang Katun 1 m 4 Beli 

 

4.1.3 Data Harga Bahan Baku 

Tabel 4. 3 Data Harga Bahan Baku 

No Nama Komponen Harga Satuan  

1 Kulit kambing 15x15 cm  Rp    19,500.00  Pcs 

2 Kancing UTX  Rp      2,500.00  Pcs 

3 Kain Lycra 7x7 cm  Rp         400.00  Pcs 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm  Rp         125.00  Pcs 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm  Rp           32.00  Pcs 

6 Label  Rp         650.00  Pcs 
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No Nama Komponen Harga Satuan  

7 Benang Katun  Rp         105.00  Meter 

 

4.1.4 Data Biaya Pemesanan dan Penyimpanan 

4.1.4.1 Biaya Pemesanan (set up/ordering cost) 

Biaya pemesanan merupakan biaya yang dikeluarkan perusahaan untuk setiap pemesanan atau 

pembelian bahan baku atau barang pendukung dalam suatu proses bisnis. Berikut rincian biaya 

pemesanan pada tiap bahan baku produk Nobleman. 

Tabel 4. 4 Data Biaya Pemesanan 

No Nama Komponen Harga 

1 Kulit kambing 15x15 cm  Rp 113,000.00  

2 Kancing UTX  Rp    18,000.00  

3 Kain Lycra 7x7 cm  Rp    15,000.00  

4 Karet Elastis P12 24x1 cm  Rp    15,000.00  

5 Busa Qorduroy 10x10 cm  Rp    15,000.00  

6 Label  Rp    18,000.00  

7 Benang Katun  Rp    15,000.00  

 

4.1.4.2 Biaya Penyimpanan (holding cost) 

Biaya penyimpanan persediaan ialah biaya yang erat kaitanya dengan kuantitas dan nilai 

persediaan yang disimpan.  Pada penelitian ini nilai persentase biaya simpan tahunan (i) ialah 

20%. Berdasarkan penelitian Lambert & Mentzer (1979) dengan judul Inventory Carry Costs: 

Current Availability and Uses, dalam praktik manajemen persediaan banyak manajer pada 

perusahaan manufaktur menggunakan estimasi biaya simpan tahunan pada kisaran 20% hingga 

29% sebagai acuan standar. 

 Biaya simpan atau holding cost (H) diperoleh dari hasil perkalian nilai persentase biaya 

simpan tahunan (i) dengan harga bahan baku (C). Kemudian, disesuaikan dengan periode 

simpan pada penelitian, yaitu tiga bulan. Berikut rincian biaya penyimpanan setiap bahan baku 

produk Nobleman. 

Tabel 4. 5 Data Biaya Penyimpanan 

No Nama Komponen Biaya Simpan 

1 Kulit kambing 15x15 cm  Rp               975  

2 Kancing UTX  Rp               125  

3 Kain Lycra 7x7 cm  Rp                 20  
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No Nama Komponen Biaya Simpan 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm  Rp                   6  

5 Busa Qorduroy 10x10 cm  Rp                   2  

6 Label  Rp                 33  

7 Benang Katun  Rp                   5  

 

4.1.5 Data Lead Time 

Lead time ialah seluruh waktu yang dibutuhkan untuk melakukan proses pemesanan hingga 

pesanan diterima dan siap digunakan. Proses tersebut meliputi pengajuan pesanan, pengemasan, 

pengiriman, dan diterima pada bagian gudang. Berikut rincian lead time dari setiap bahan baku 

produk Nobleman. 

Tabel 4. 6 Data Lead Time 

No Nama Komponen Lead Time 

1 Kulit kambing 15x15 cm 2 minggu 

2 Kancing UTX 1 minggu 

3 Kain Lycra 7x7 cm 1 minggu 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 1 minggu 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 1 minggu 

6 Label 1 minggu 

7 Benang Katun 1 minggu 

 

4.2 Pengolahan Data 

4.2.1 Identifikasi Pola Data 

Pada tahap ini diawali dengan identifikasi pola data permintaan yang telah diperoleh dari hasil 

rekapan perusahaan. Proses selanjutnya ialah melakukan pengamatan berdasarkan pola data, 

kemudian hasil dari pengamatan akan dijadikan pertimbangan untuk menentukan pendekatan 

peramalan yang digunakan. Setelahnya, dilanjutkan dengan perhitungan dengan teknik 

peramalan yang terpilih. 

 

Gambar 4. 2 Grafik permintaan produk Nobleman 
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 Berdasarkan grafik permintaan produk sarung tangan Nobleman, dapat 

diidentifikasikan pola fluktuatif tidak beraturan. Terdapat fluktuasi naik dan turun permintaan 

yang tidak stabil, puncak tertinggi permintaan pada bulan Maret 2024 dengan perolehan 558 

pasang. Kemudian, mengalami naik dan turun permintaan hingga titik terendah pada bulan 

Desember 2024 hingga angka 190 pasang. Peningkatan kembali terjadi pada awal tahun 2025, 

hingga puncaknya Maret 2025, kemudian turun kembali. Fluktuatifnya permintaan pada rata-

rata 350 pasang, hal ini menjadikan acuan pola data stationer karena tidak ada tren dan 

musiman. 

4.2.2 Perhitungan Peramalan 

Berdasarkan hasil identifikasi pola data permintaan di atas, maka pendekatan peramalan yang 

diujikan menggunakan teknik deret waktu (time series), yaitu meliputi teknik moving average 

(MA), exponential smoothing (ES), dan naive. Berikut perhitungan ketiga metode yang 

digunakan. 

1. Metode Moving Average 

Dalam penelitian ini, metode moving average yang diterapkan menggunakan bobot 

untuk tiga bulan dan lima bulan. Pada pembobotan tiga bulan, rata-rata dihitung dari 

tiga data terakhir, sedangkan pada pembobotan lima bulan, rata-rata diperoleh dari lima 

data terakhir. 

Tabel 4. 7 Hasil peramalan metode moving average 3 bulan 

Error Analysis (MA = 3 periode) 

Bulan 
Permintaa

n 

Forecastin

g 

Erro

r 

Absolute 

Error 

Square 

Error 

Pecentage 

Error 

Jan-24 378           

Feb-24 387           

Mar-24 558           

Apr-24 331 441.00 -110 110 12,100 33% 

May-24 371 425.33 -54 54 2,952 15% 

Jun-24 216 420.00 -204 204 41,616 94% 

Jul-24 318 306.00 12 12 144 4% 

Aug-24 317 301.67 15 15 235 5% 

Sep-24 487 283.67 203 203 41,344 42% 

Oct-24 461 374.00 87 87 7,569 19% 

Nov-24 321 421.67 -101 101 10,134 31% 

Dec-24 190 423.00 -233 233 54,289 123% 

Jan-25 182 324.00 -142 142 20,164 78% 

Feb-25 252 231.00 21 21 441 8% 
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Error Analysis (MA = 3 periode) 

Bulan 
Permintaa

n 

Forecastin

g 

Erro

r 

Absolute 

Error 

Square 

Error 

Pecentage 

Error 

Mar-25 459 208.00 251 251 63,001 55% 

Apr-25 329 297.67 31 31 982 10% 

May-25 385 346.67 38 38 1,469 10% 

Next 

Periode 
  391.00   MAD MSE MAPE 

        107.38 18317.19 38% 

 

Tabel 4. 8 Hasil peramalan metode moving average 5 bulan 

Error Analysis (MA = 5 periode) 

Bulan 
Permintaa

n 

Forecastin

g 

Erro

r 

Absolute 

Error 

Square 

Error 

Pecentage 

Error 

Jan-24 378           

Feb-24 387           

Mar-24 558           

Apr-24 331           

May-24 371           

Jun-24 216 405.00 -189 189 35,721 88% 

Jul-24 318 372.60 -55 55 2,981 17% 

Aug-24 317 358.80 -42 42 1,747 13% 

Sep-24 487 310.60 176 176 31,117 36% 

Oct-24 461 341.80 119 119 14,209 26% 

Nov-24 321 359.80 -39 39 1,505 12% 

Dec-24 190 380.80 -191 191 36,405 100% 

Jan-25 182 355.20 -173 173 29,998 95% 

Feb-25 252 328.20 -76 76 5,806 30% 

Mar-25 459 281.20 178 178 31,613 39% 

Apr-25 329 280.80 48 48 2,323 15% 

May-25 385 282.40 103 103 10,527 27% 

Next 

Periode 
  321.40   MAD MSE MAPE 

        115.72 16996.05 41% 

 

Berdasarkan Tabel 4.7 dan 4.8, hasil perhitungan peramalan dengan metode 

moving average tiga bulan dan lima bulan menunjukkan nilai error, serta jumlah 

persediaan yang harus diproduksi pada periode berikutnya. Untuk metode moving 

average tiga bulan diperoleh nilai Mean Absolute Deviation (MAD) sebesar 107.38, 

Mean Squared Error (MSE) sebesar 18317.19, dan Mean Absolute Percentage Error 
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(MAPE) sebesar 38%, dengan hasil peramalan produksi sebanyak 391 pasang. 

Sementara itu, pada metode moving average lima bulan diperoleh nilai MAD sebesar 

115.72, MSE sebesar 16996.05, dan MAPE sebesar 41%, dengan hasil peramalan 

produksi sebesar 321 pasang. 

2. Metode Exponential Smoothing 

Pada metode exponential smoothing, nilai optimal α berada pada kisaran 0,01 hingga 

0,99. Proses penentuan nilai α memerlukan iterasi serta evaluasi berulang agar diperoleh 

hasil yang paling sesuai dengan pola data. Dari percobaan yang dilakukan, diperoleh 

nilai α terbaik yaitu 0,4. 

Tabel 4. 9 Hasil peramalan metode exponential smoothing α = 0,4 

Error Analysis (alpha 0,4) 

Bulan Demand Forecast Absolute Error Square Error Percentage Error 

Jan-24 378 378.00 0.00 0 0% 

Feb-24 387 378.00 9.00 81 2% 

Mar-24 558 381.73 176.27 31,073 32% 

Apr-24 331 454.69 123.69 15,300 37% 

May-24 371 403.49 32.49 1,056 9% 

Jun-24 216 390.04 174.04 30,291 81% 

Jul-24 318 318.00 0.00 0 0% 

Aug-24 317 318.00 1.00 1 0% 

Sep-24 487 317.59 169.41 28,701 35% 

Oct-24 461 387.71 73.29 5,371 16% 

Nov-24 321 418.05 97.05 9,418 30% 

Dec-24 190 377.88 187.88 35,298 99% 

Jan-25 182 300.11 118.11 13,950 65% 

Feb-25 252 251.22 0.78 1 0% 

Mar-25 459 251.54 207.46 43,039 45% 

Apr-25 329 337.42 8.42 71 3% 

May-25 385 333.93 51.07 2,608 13% 

Next Periode   355.07 MAD MSE MAPE 

      89.37 13516.03 29% 

 

Berdasarkan Tabel 4.9, hasil perhitungan peramalan menggunakan metode 

exponential smoothing dengan α = 0,4 menunjukkan nilai error dan jumlah persediaan 

yang perlu diproduksi pada periode berikutnya. Nilai Mean Absolute Deviation (MAD) 

yang diperoleh sebesar 89.37, Mean Squared Error (MSE) sebesar 13516.03, dan Mean 
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Absolute Percentage Error (MAPE) sebesar 29%, dengan hasil peramalan produksi 

sebanyak 355 pasang. 

3. Metode Naive 

Pada metode naive, nilai peramalan suatu periode didasarkan pada permintaan aktual 

pada periode sebelumnya. Akibatnya, peramalan pada periode pertama tidak dapat 

ditentukan karena tidak memiliki data periode sebelumnya. 

Tabel 4. 10 Hasil peramalan metode naive 

Error Analysis (Naive) 

Bulan 
Permintaa

n 

Forecastin

g 

Erro

r 

Absolute 

Error 

Square 

Error 

Pecentage 

Error 

Jan-24 378           

Feb-24 387 378.00 9 9 81 2% 

Mar-24 558 387.00 171 171 29,241 31% 

Apr-24 331 558.00 -227 227 51,529 69% 

May-24 371 331.00 40 40 1,600 11% 

Jun-24 216 371.00 -155 155 24,025 72% 

Jul-24 318 216.00 102 102 10,404 32% 

Aug-24 317 318.00 -1 1 1 0% 

Sep-24 487 317.00 170 170 28,900 35% 

Oct-24 461 487.00 -26 26 676 6% 

Nov-24 321 461.00 -140 140 19,600 44% 

Dec-24 190 321.00 -131 131 17,161 69% 

Jan-25 182 190.00 -8 8 64 4% 

Feb-25 252 182.00 70 70 4,900 28% 

Mar-25 459 252.00 207 207 42,849 45% 

Apr-25 329 459.00 -130 130 16,900 40% 

May-25 385 329.00 56 56 3,136 15% 

Next 

Periode 
  385.00   MAD MSE MAPE 

        102.69 15691.69 31% 

 

Berdasarkan Tabel 4.10, hasil perhitungan peramalan dengan metode naive 

menunjukkan nilai error dan jumlah persediaan yang harus diproduksi pada periode 

berikutnya. Nilai Mean Absolute Deviation (MAD) yang diperoleh sebesar 102.69, 

Mean Squared Error (MSE) sebesar 15691.69, dan Mean Absolute Percentage Error 

(MAPE) sebesar 31%, dengan hasil peramalan produksi sebesar 385 pasang. 
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• Perbandingan Nilai Kesalahan Peramalan 

Berikut hasil perhitungan peramalan ketiga teknik deret waktu yang digunakan. 

Tabel 4. 11 Hasil perbandingan nilai kesalahan ketiga metode 

No. Metode MAD MSE MAPE 

1 Moving Average 3 bulan 107.38 18317.19 38% 

2 Moving Average 5 bulan 115.72 16996.05 41% 

3 Exponential Smoothing (a=0,4) 89.37 13516.03 29% 

4 Naive 102.69 15691.69 31% 

 

Hasil pada Tabel 4.11 menunjukkan bahwa metode exponential smoothing 

dengan pembobotan α = 0,4 memiliki nilai error terendah, ditunjukkan oleh Mean 

Absolute Percentage Error (MAPE) sebesar 29%, yang mengindikasikan tingkat 

akurasi tertinggi sebesar 71%. Hal ini juga didukung oleh nilai Mean Absolute Deviation 

(MAD) dan Mean Squared Error (MSE) yang paling rendah, masing-masing sebesar 

89,37 dan 15.691,69. Dengan demikian, metode exponential smoothing (α = 0,4) dapat 

dijadikan acuan dalam perencanaan produksi sarung tangan jenis sarung tangan 

Nobleman pada tiga periode mendatang. 

Tabel 4. 12 Data Hasil Peramalan 

Bulan Peramalan Permintaan 

Jun-25 355.0000 

Jul-25 310.8480 

Aug-25 305.7693 

 

4.2.3 Perhitungan Material Requirement Planning (MRP) 

4.2.3.1 Data Input 

• Jadwal Induk Produksi (JIP) 

Tabel 4. 13 Data Jadwal Induk Produksi 

No Periode Jumlah Satuan 

1 Bulan Juni 2025 355 Pcs 

2 Bulan Juli 2025 311 Pcs 

3 Bulan Agustus 2025 306 Pcs 

  Total 972   
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• Kebutuhan Kotor 

Tabel 4. 14 Data Rencana Kebutuhan Kotor 

No Nama Komponen 
Kebutuhan Jumlah Setiap Bulan 

Total 
Jumlah Satuan Juni Juli Agustus 

1 Kulit kambing 15x15 cm 4 Pcs 1420 1244 1224 3888 

2 Kancing UTX 1 Pcs 355 311 306 972 

3 Kain Lycra 7x7 cm 2 Pcs 710 622 612 1944 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 2 Pcs 710 622 612 1944 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 2 Pcs 710 622 612 1944 

6 Label 1 Pcs 355 311 306 972 

7 Benang Katun 4 Meter 1420 1244 1224 3888 

 

• Distribusi Kebutuhan Per Periode 

Tabel 4. 15 Data Distribusi Kebutuhan Per Periode 

No Nama Komponen 

Periode 

Juni Juli Agustus 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 Kulit kambing 355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

2 Kancing UTX 88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

3 Kain Lycra 177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

4 Karet Elastis P12 177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

5 Busa Qorduroy 177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

6 Label 88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

7 Benang Katun 355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

 

4.2.3.2 Perhitungan Lot Sizing 

Setelah data input terkumpul, langkah selanjutnya ialah melakukan perhitungan lot sizing atau 

menentukan jumlah kebutuhan bahan baku setiap pengiriman dan waktu pengirimannya sesuai 

dengan distribusi kebutuhan yang telah dibagi. Pada penelitian ini pendekatan teknik lot sizing 

yang digunakan meliputi Lot for Lot (LFL), Economic Order Quantity (EOQ), Periodic Order 

Quantity (POQ). Berikut penjelasan perhitungan setiap pendekatan teknik lot sizing. 
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1. Teknik Lot for Lot (LFL) 

Tabel 4. 16 Perhitungan LFL Kulit Kambing 

ITEM: Kulit KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  355 355           

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -355 -355 -355 -355 -311 -311 -311 -311 -306 -306 -306 -306 

Planned Order Receipts    355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Planned Order Releases  355 355 311 311 311 311 306 306 306 306   

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                      1,356,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                      1,356,000             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku kulit kambing dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar 

Rp 1.356.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 1.356.000. 

Tabel 4. 17 Perhitungan LFL Kancing UTX 

ITEM: Kancing KODE LEVEL: 3 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  88            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -88 -89 -89 -89 -77 -78 -78 -78 -76 -76 -77 -77 
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Planned Order Receipts   89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Planned Order Releases  89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         216,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         216,000             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku kancing UTX dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar 

Rp 216.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 216.000. 

Tabel 4. 18 Perhitungan LFL Kain Lycra 

ITEM: Lycra KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  177            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -177 -177 -178 -178 -155 -155 -156 -156 -153 -153 -153 -153 

Planned Order Receipts   177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Planned Order Releases  177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         180,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         180,000             
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Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku kain lycra dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 

180.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 180.000. 

 

Tabel 4. 19 Perhitungan LFL Karet Elastis 

ITEM: Karet Elastis KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  177            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -177 -177 -178 -178 -155 -155 -156 -156 -153 -153 -153 -153 

Planned Order Receipts   177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Planned Order Releases  177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         180,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         180,000             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku karet elastis dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 

180.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 180.000. 
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Tabel 4. 20 Perhitungan LFL Busa Qorduroy 

ITEM: Qorduroy KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  177            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -177 -177 -178 -178 -155 -155 -156 -156 -153 -153 -153 -153 

Planned Order Receipts   177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Planned Order Releases  177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         180,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         180,000             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku busa qorduroy dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar 

Rp 180.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 180.000. 

 

Tabel 4. 21 Perhitungan LFL Label 

ITEM: Label KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  88            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -88 -89 -89 -89 -77 -78 -78 -78 -76 -76 -77 -77 
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Planned Order Receipts   89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Planned Order Releases  89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         216,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         216,000             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku busa label dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 

216.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 216.000. 

 

Tabel 4. 22 Perhitungan LFL Benang 

ITEM: Benang KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: LFL LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  355            

Project on Hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Net Requirement  -355 -355 -355 -355 -311 -311 -311 -311 -306 -306 -306 -306 

Planned Order Receipts   355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Planned Order Releases  355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306  

Total POH 0             

Biaya Pesan Rp                         180,000             

Biaya Simpan Rp                                     -             

Total Biaya Rp                         180,000             
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Berdasarkan perhitungan tabel Lot for Lot (LFL) ukuran pemesanan disesuaikan dengan kebutuhan bersih, maka diketahui pemesanan 

untuk bahan baku benang dilakukan 12 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 

180.000 dan biaya simpan Rp 0. Total biaya adalah Rp 180.000. 

 

• Total Biaya Persediaan Perhitungan Teknik Lot for Lot (LFL) 

Tabel 4. 23 Total Biaya Teknik LFL 

No Nama Komponen Total Biaya 

1 Kulit kambing 15x15 cm Rp 1,356,000.00 

2 Kancing UTX Rp     216,000.00 

3 Kain Lycra 7x7 cm Rp     180,000.00 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm Rp     180,000.00 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm Rp     180,000.00 

6 Label Rp     216,000.00 

7 Benang Katun Rp     180,000.00 
 Total Rp 2,508,000.00 

 

Berdasarkan total biaya persediaan bahan baku menggunakan teknik Lot for Lot (LFL) menghasil biaya sebesar Rp 2,508,000.00. 

 

2. Teknik Economic Order Quantity (EOQ) 

Pada teknik EOQ, diawali dengan menentukan kuantitas bahan baku setiap satu kali pesan (Q). Perhitungan akan dicontohkan pada salah 

satu bahan baku, yaitu kulit kambing. Setelahnya, akan diteruskan pada tabel nilai Q, berikut rinciannya. 
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• EOQ Kulit Kambing 

𝐸𝑂𝑄 = 𝑄∗ =  √
2 .  𝐷3 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 .  𝑆

𝐻3 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛
 = √

2 .  3888 .  113,000

975
 = √901218 = 949 

Ket. 

D (3 bulan) = 3888 

H (3 bulan) = Rp 975 

S = Rp 113.000 

Tabel 4. 24 Data Nilai Q 

No Nama Komponen Jumlah Q 

1 Kulit kambing 15x15 cm 901218 949 

2 Kancing UTX 279936 529 

3 Kain Lycra 7x7 cm 2916000 1708 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 9331200 3055 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 36450000 6037 

6 Label 1076677 1038 

7 Benang Katun 22217143 4714 

 

Tabel 4. 25 Perhitungan EOQ Kulit Kambing 

ITEM: Kulit KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  949            

Project on Hand 0 594 239 833 478 167 805 494 183 826 520 214 857 

Net Requirement  -355 239 -116 478 167 -144 494 183 -123 520 214 -92 
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Planned Order Receipts    949   949   949   949 

Planned Order Releases  949   949   949   949   

Total POH 6210             

Biaya Pesan Rp                         565,000             

Biaya Simpan Rp                      6,054,750             

Total Biaya Rp                      6,619,750             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 949 pcs untuk kulit kambing. Diketahui pemesanan untuk bahan baku kulit kambing dilakukan 5 kali dalam rentang waktu 12 

minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 565.000 dan biaya simpan Rp 6.054.750. Total biaya adalah Rp 6.619.750. 

 

Tabel 4. 26 Perhitungan EOQ Kancing UTX 

ITEM: Kancing KODE LEVEL: 3 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  529            

Project on Hand 0 441 352 263 174 97 19 470 392 316 240 163 86 

Net Requirement  -88 352 263 174 97 19 -59 392 316 240 163 86 

Planned Order Receipts        529      

Planned Order Releases       529       

Total POH 3013             

Biaya Pesan Rp                            36,000             

Biaya Simpan Rp                         376,625             

Total Biaya Rp                         412,625             
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Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 529 pcs untuk kancing UTX. Diketahui pemesanan untuk bahan baku kancing UTX dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 

minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 376.625. Total biaya adalah Rp 412.625. 

 

Tabel 4. 27 Perhitungan EOQ Kain Lycra 

ITEM: Lycra KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  1708            

Project on Hand 0 1531 1354 1176 998 843 688 532 376 223 70 1625 1472 

Net Requirement  -177 1354 1176 998 843 688 532 376 223 70 -83 1472 

Planned Order Receipts            1708  

Planned Order Releases           1708   

Total POH 10888             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                         217,760             

Total Biaya Rp                         247,760             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 1708 pcs untuk kain lycra. Diketahui pemesanan untuk bahan baku kain lycra dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. 

Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 217.760. Total biaya adalah Rp 247.760. 
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Tabel 4. 28 Perhitungan EOQ Karet Elastis 

ITEM: 
Karet 

Elastis 

KODE 

LEVEL: 
1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  305

5 
           

Project on Hand 0 
287

8 

270

1 

252

3 

234

5 

219

0 

203

5 

187

9 

172

3 

157

0 

141

7 

126

4 

111

1 

Net Requirement  -177 
270

1 

252

3 

234

5 

219

0 

203

5 

187

9 

172

3 

157

0 

141

7 

126

4 

111

1 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 23636             

Biaya Pesan 
Rp                            

15,000 
            

Biaya Simpan Rp                         147,725             

Total Biaya Rp                         162,725             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 3055 pcs untuk karet elastis. Diketahui pemesanan untuk bahan baku karet elastis dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. 

Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 147.725. Total biaya adalah Rp 162.725. 

 

Tabel 4. 29 Perhitungan EOQ Busa Qorduroy 

ITEM: Qorduroy KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 
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Scheduled Receipts  6037            

Project on Hand 0 5860 5683 5505 5327 5172 5017 4861 4705 4552 4399 4246 4093 

Net Requirement  -177 5683 5505 5327 5172 5017 4861 4705 4552 4399 4246 4093 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 59420             

Biaya Pesan Rp                            15,000             

Biaya Simpan Rp                            95,072             

Total Biaya Rp                         110,072             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 6037 pcs untuk busa qorduroy. Diketahui pemesanan untuk bahan baku busa qorduroy dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 

minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 95.072. Total biaya adalah Rp 110.072. 

 

Tabel 4. 30 Perhitungan EOQ Label 

ITEM: Label KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  1038            

Project on Hand 0 950 861 772 683 594 505 416 327 238 149 60 1009 

Net Requirement  -88 861 772 683 606 516 427 338 251 162 72 -17 

Planned Order Receipts             1038 

Planned Order Releases            1038  

Total POH 6564             

Biaya Pesan Rp                            36,000             
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Biaya Simpan Rp                         213,330             

Total Biaya Rp                         249,330             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 1038 pcs untuk label. Diketahui pemesanan untuk bahan baku label dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang 

dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 213.330. Total biaya adalah Rp 249.330. 

 

Tabel 4. 31 Perhitungan EOQ Benang 

ITEM: Benang KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: EOQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  4714            

Project on Hand 0 4359 4004 3649 3294 2983 2672 2361 2050 1744 1438 1132 826 

Net Requirement  -355 4004 3649 3294 2983 2672 2361 2050 1744 1438 1132 826 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 30512             

Biaya Pesan Rp                            15,000             

Biaya Simpan Rp                         160,188             

Total Biaya Rp                         175,188             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Economic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan nilai Q yang diperoleh, yaitu 

sebesar 4714m untuk benang. Diketahui pemesanan untuk bahan baku benang dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya 

yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 160.188. Total biaya adalah Rp 175.188. 
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• Total Biaya Persediaan Perhitungan Teknik Economic Order Quantity (EOQ) 

Tabel 4. 32 Total Biaya Teknik EOQ 

No Nama Komponen Total Biaya 

1 Kulit kambing 15x15 cm Rp 6,619,750.00 

2 Kancing UTX Rp     412,625.00 

3 Kain Lycra 7x7 cm Rp     247,760.00 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm Rp     162,725.00 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm Rp     110,072.00 

6 Label Rp     249,330.00 

7 Benang Katun Rp     175,188.00 
 Total Rp 7,977,450.00 

 

Berdasarkan total biaya persediaan bahan baku menggunakan teknik Economic Order Quantity (EOQ) menghasil biaya sebesar Rp 

7,977,450.00. 

 

3. Teknik Periodic Order Quantity (POQ) 

Pada teknik POQ, nilai EOQ akan digunakan untuk mencari interval waktu pesan per periode. Perhitungan dilakukan dengan membagi 

EOQ dengan rata-rata permintaan (demand) selama periode yang ditentukan, dalam penelitian ini tiga bulan (12 minggu). Perhitungan akan 

dicontohkan pada salah satu bahan baku, yaitu kulit kambing. Setelahnya, akan diteruskan pada tabel interval POQ, berikut rinciannya. 
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• POQ Kulit Kambing 

𝑃𝑂𝑄 =  
𝐸𝑂𝑄

𝐷𝑟𝑎𝑡𝑎−𝑟𝑎𝑡𝑎 12 𝑚𝑖𝑛𝑔𝑔𝑢
 = 

949

324
 = 2,929 = 3 

Ket. 

EOQ = nilai EOQ yang diperoleh 

D periode = permintaan rata-rata per periode 

Tabel 4. 33 Data Interval POQ 

No Nama Komponen D per 12 minggu EOQ (Q) POQ 

1 Kulit kambing 15x15 cm 324 949 3 

2 Kancing UTX 81 529 7 

3 Kain Lycra 7x7 cm 162 1708 11 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 162 3055 19 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 162 6037 37 

6 Label 81 1038 13 

7 Benang Katun 324 4714 15 

 

Tabel 4. 34 Perhitungan POQ Kulit Kambing 

ITEM: Kulit KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  1065            

Project on Hand 0 710 355 0 622 311 0 617 306 0 612 306 0 

Net Requirement  -355 355 0 -355 311 0 -311 306 0 -306 306 0 

Planned Order Receipts     977   928   918   
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Planned Order Releases   977   928   918     

Total POH 3839             

Biaya Pesan Rp                         452,000             

Biaya Simpan Rp                      3,743,025             

Total Biaya Rp                      4,195,025             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku kulit kambing dilakukan 4 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi 

biaya pesan sebesar Rp 452.000 dan biaya simpan Rp 3.743.025. Total biaya adalah Rp 4.195.025. 

 

Tabel 4. 35 Perhitungan POQ Kancing UTX 

ITEM: Kancing KODE LEVEL: 3 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  588            

Project on Hand 0 500 411 322 233 156 78 0 306 230 154 77 0 

Net Requirement  -88 411 322 233 156 78 0 -78 230 154 77 0 

Planned Order Receipts         384     

Planned Order Releases        384      

Total POH 2467             

Biaya Pesan Rp                            36,000             

Biaya Simpan Rp                         308,375             

Total Biaya Rp                         344,375             
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Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku kancing UTX dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi 

biaya pesan sebesar Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 308.375. Total biaya adalah Rp 344.375. 

 

Tabel 4. 36 Perhitungan Kain Lycra 

ITEM: Lycra KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  1791            

Project on Hand 0 1614 1437 1259 1081 926 771 615 459 306 153 0 0 

Net Requirement  -177 1437 1259 1081 926 771 615 459 306 153 0 -153 

Planned Order Receipts             153 

Planned Order Releases            153  

Total POH 8621             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                         172,420             

Total Biaya Rp                         202,420             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku kain lycra dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya 

pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 172.420. Total biaya adalah Rp 202.420. 
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Tabel 4. 37 Perhitungan POQ Karet Elastis 

ITEM: Karet Elastis KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  1944            

Project on Hand 0 1767 1590 1412 1234 1079 924 768 612 459 306 153 0 

Net Requirement  -177 1590 1412 1234 1079 924 768 612 459 306 153 0 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 10304             

Biaya Pesan Rp                            15,000             

Biaya Simpan Rp                            64,400             

Total Biaya Rp                            79,400             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku karet elastis dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi 

biaya pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 64.400. Total biaya adalah Rp 79.400. 

 

Tabel 4. 38 Perhitungan POQ Busa Qorduroy 

ITEM: Qorduroy KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  1944            

Project on Hand 0 1767 1590 1412 1234 1079 924 768 612 459 306 153 0 

Net Requirement  -177 1590 1412 1234 1079 924 768 612 459 306 153 0 
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Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 10304             

Biaya Pesan Rp                            15,000             

Biaya Simpan Rp                            16,486             

Total Biaya Rp                            31,486             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku busa qorduroy dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi 

biaya pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 16.486. Total biaya adalah Rp 31.486. 

 

Tabel 4. 39 Perhitungan POQ Label 

ITEM: Label KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  972            

Project on Hand 0 884 795 706 617 540 462 384 306 230 154 77 0 

Net Requirement  -88 795 706 617 540 462 384 306 230 154 77 0 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 5155             

Biaya Pesan Rp                            18,000             

Biaya Simpan Rp                         167,538             

Total Biaya Rp                         185,538             
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Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku label dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya 

pesan sebesar Rp 18.000 dan biaya simpan Rp 167.538. Total biaya adalah Rp 185.538. 

 

Tabel 4. 40 Perhitungan POQ Benang 

ITEM: Benang KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: POQ LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  3888            

Project on Hand 0 3533 3178 2823 2468 2157 1846 1535 1224 918 612 306 0 

Net Requirement  -355 3178 2823 2468 2157 1846 1535 1224 918 612 306 0 

Planned Order Receipts              

Planned Order Releases              

Total POH 20600             

Biaya Pesan Rp                            15,000             

Biaya Simpan Rp                         108,150             

Total Biaya Rp                         123,150             

 

Berdasarkan perhitungan tabel Periodic Order Quantity (EOQ) ukuran pemesanan disesuaikan dengan interval periode pemesanan. 

Diketahui pemesanan untuk bahan baku benang dilakukan 1 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya 

pesan sebesar Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 108.150. Total biaya adalah Rp 123.150. 
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• Total Biaya Persediaan Perhitungan Teknik Periodic Order Quantity (POQ) 

Tabel 4. 41 Total Biaya Teknik POQ 

No Nama Komponen Total Biaya 

1 Kulit kambing 15x15 cm Rp 4,195,025.00 

2 Kancing UTX Rp     344,375.00 

3 Kain Lycra 7x7 cm Rp     202,420.00 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm Rp        79,400.00 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm Rp        31,486.40 

6 Label Rp     185,537.50 

7 Benang Katun Rp     123,150.00 
 Total Rp 5,161,393.90 

 

Berdasarkan total biaya persediaan bahan baku menggunakan teknik Periodic Order Quantity (POQ) menghasil biaya sebesar Rp 

5,161,393.90. 

 

4. Perhitungan Perusahaan 

Berdasarkan hasil wawancara dengan bagian gudang CV. Northy Indonesia, dijelaskan bahwa perusahaan melakukan dua kali order bahan 

baku pada rentang tiga bulan. Dengan satu masa produksi membutuhkan waktu 45 hari, kemudian perusahaan akan melakukan pemesanan 

bahan baku kembali untuk periode produksi selanjutnya (45 hari). Maka, perhitungan perusahaan diterapkan pada tabel MRP sebagai 

berikut. 
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Tabel 4. 42 Data Kuantitas dan Frekuensi Pesan Perusahaan 

No Nama Komponen Q/2 F Order (3 bulan) 

1 Kulit kambing 15x15 cm 1944 2 

2 Kancing UTX 486 2 

3 Kain Lycra 7x7 cm 972 2 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 972 2 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 972 2 

6 Label 486 2 

7 Benang Katun 1944 2 

 

Tabel 4. 43 Perhitungan Kulit Kambing (Perusahaan) 

ITEM: Kulit KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  1944            

Project on Hand 0 1589 1234 879 524 213 1846 1535 1224 918 612 306 0 

Net Requirement  -355 1234 879 524 213 -98 1535 1224 918 612 306 0 

Planned Order Receipts       1944       

Planned Order Releases     1944         

Total POH 10880             

Biaya Pesan Rp                         226,000             

Biaya Simpan Rp                    10,608,000             

Total Biaya Rp                    10,834,000             
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Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku kulit kambing 

dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 226.000 dan biaya simpan Rp 

10.608.000. Total biaya adalah Rp 10.834.000. 

 

Tabel 4. 44 Perhitungan Kancing UTX (Perusahaan) 

ITEM: Kancing KODE LEVEL: 3 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  486            

Project on Hand 0 398 309 220 131 54 462 384 306 230 154 77 0 

Net Requirement  -88 309 220 131 54 -24 384 306 230 154 77 0 

Planned Order Receipts       486       

Planned Order Releases      486        

Total POH 2725             

Biaya Pesan Rp                            36,000             

Biaya Simpan Rp                         340,625             

Total Biaya Rp                         376,625             

 

Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku kancing UTX 

dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 

340.625. Total biaya adalah Rp 376.625. 
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Tabel 4. 45 Perhitungan Kain Lycra (Perusahaan) 

ITEM: Lycra KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  972            

Project on Hand 0 795 618 440 262 107 924 768 612 459 306 153 0 

Net Requirement  -177 618 440 262 107 -48 768 612 459 306 153 0 

Planned Order Receipts       972       

Planned Order Releases      972        

Total POH 5444             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                         108,880             

Total Biaya Rp                         138,880             

 

Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku kain lycra dilakukan 

2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 108.880. Total 

biaya adalah Rp 138.880. 

 

Tabel 4. 46 Perhitungan Karet Elastis (Perusahaan) 

ITEM: Karet Elastis KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  972            

Project on Hand 0 795 618 440 262 107 924 768 612 459 306 153 0 

Net Requirement  -177 618 440 262 107 -48 768 612 459 306 153 0 
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Planned Order Receipts       972       

Planned Order Releases      972        

Total POH 5444             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                            34,025             

Total Biaya Rp                            64,025             

 

Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku karet elastis dilakukan 

2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 34.025. Total 

biaya adalah Rp 64.025. 

 

Tabel 4. 47 Perhitungan Busa Qorduroy (Perusahaan) 

ITEM: Qorduroy KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  177 177 178 178 155 155 156 156 153 153 153 153 

Scheduled Receipts  972            

Project on Hand 0 795 618 440 262 107 924 768 612 459 306 153 0 

Net Requirement  -177 618 440 262 107 -48 768 612 459 306 153 0 

Planned Order Receipts       972       

Planned Order Releases      972        

Total POH 5444             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                              8,710             

Total Biaya Rp                            38,710             
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Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku busa qorduroy 

dilakukan 2 kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 

8.710. Total biaya adalah Rp 38.710. 

 

Tabel 4. 48 Perhitungan Label (Perusahaan) 

ITEM: Label KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  88 89 89 89 77 78 78 78 76 76 77 77 

Scheduled Receipts  486            

Project on Hand 0 398 309 220 131 54 462 384 306 230 154 77 0 

Net Requirement  -88 309 220 131 54 -24 384 306 230 154 77 0 

Planned Order Receipts       486       

Planned Order Releases      486        

Total POH 2725             

Biaya Pesan Rp                            36,000             

Biaya Simpan Rp                            88,563             

Total Biaya Rp                         124,563             

 

Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku label dilakukan 2 kali 

dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 88.563. Total biaya 

adalah Rp 124.563. 
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Tabel 4. 49 Perhitungan Benang (Perusahaan) 

ITEM: Benang KODE LEVEL: 1 PERIODE 

LOT SIZE: Northy LEAD TIME: 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gross Requirement  355 355 355 355 311 311 311 311 306 306 306 306 

Scheduled Receipts  1944            

Project on Hand 0 1589 1234 879 524 213 1846 1535 1224 918 612 306 0 

Net Requirement  -355 1234 879 524 213 -98 1535 1224 918 612 306 0 

Planned Order Receipts       1944       

Planned Order Releases      1944        

Total POH 10880             

Biaya Pesan Rp                            30,000             

Biaya Simpan Rp                            57,120             

Total Biaya Rp                            87,120             

 

Berdasarkan perhitungan perusahaan sendiri menggunakan tabel MRP, maka diketahui pemesanan untuk bahan baku benang dilakukan 2 

kali dalam rentang waktu 12 minggu. Biaya yang dibutuhkan meliputi biaya pesan sebesar Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 57.120. Total 

biaya adalah Rp 87.120. 

 

• Total Biaya Persediaan Perhitungan Perusahaan 

Tabel 4. 50 Total Biaya Perhitungan Perusahaan 

No Nama Komponen Total Biaya 

1 Kulit kambing 15x15 cm Rp 10,834,000.00 

2 Kancing UTX Rp        376,625.00 

3 Kain Lycra 7x7 cm Rp        138,880.00 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm Rp          64,025.00 
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No Nama Komponen Total Biaya 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm Rp          38,710.40 

6 Label Rp        124,562.50 

7 Benang Katun Rp          87,120.00 
 Total Rp 11,663,922.90 

 

Berdasarkan total biaya persediaan bahan baku perhitungan perusahaan secara mandiri menghasil biaya sebesar Rp 11,663,922.
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BAB V  

 

PEMBAHASAN 

5.1 Peramalan 

5.1.1 Identifikasi Pola Data 

Identifikasi pola data pada metode peramalan merupakan suatu langkah pengujian yang 

berfungsi untuk melihat karakteristik pola data untuk dicocokan dengan pendekatan teknik 

peramalan agar menghasilkan perkiraan yang akurat. Berdasarkan hasil pengamatan grafik 

permintaan produk Nobleman, maka diputuskan pola data tersebut termasuk stationer atau 

berfluktuasi disekitar rata-rata. Selain itu, tidak adanya pola trend atau musiman, sehingga data 

bersifat random. 

Berdasarkan pertimbangan hasil pengamatan, maka digunakan tiga pendekatan teknik 

deret waktu meliputih moving average (MA), exponential smoothing (ES), dan naive. Ketiga 

hasil peramalan teknik-teknik tersebut yang akan dijadian acuan untuk memprediksikan 

permintaan produk sarung tangan Nobleman pada tiga bulan ke depan, yaitu bulan Juni hingga 

Agustus 2025. 

 

5.1.2 Perhitungan Peramalan 

• Moving Average  

Berdasarkan hasil perhitungan Tabel 4.7 dan 4.8, metode moving average tiga bulan 

menunjukkan peramalan yang lebih akurat dibandingkan metode lima bulan. Hal ini 

ditunjukkan oleh nilai MAPE yang lebih rendah sebesar 38% dengan peramalan 

produksi sebanyak 391 pasang. Sementara itu, metode lima bulan menghasilkan MAPE 

sebesar 41% dengan produksi sebesar 321 pasang.  

• Exponential Smoothing (α = 0,4) 

Berdasarkan hasil perhitungan Tabel 4.9, penerapan metode exponential smoothing 

dengan parameter α = 0,4 menghasilkan performa peramalan yang cukup optimal. Nilai 
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error yang diperoleh meliputi MAD sebesar 89,37, MSE sebesar 13.516,03, dan MAPE 

sebesar 29%, menunjukkan tingkat akurasi sebesar 71%. Estimasi produksi yang 

dihasilkan sebanyak 355 pasang. Berdasarkan indikator tersebut, metode exponential 

smoothing dengan α = 0,4 dapat dianggap sebagai pendekatan yang efektif dalam 

menghasilkan prediksi permintaan yang stabil dan relevan. 

• Naive Method 

Berdasarkan hasil hitungan Tabel 4.10, metode naive menghasilkan performa 

peramalan dengan MAD sebesar 102,69, MSE sebesar 15.691,69, dan MAPE sebesar 

31%, mengindikasikan tingkat akurasi sebesar 69%. Hasil peramalan produksi sebesar 

385 pasang. Meskipun metode ini bersifat sederhana dan minim parameter, metode 

naive kurang ideal untuk data dengan fluktuasi signifikan, dan lebih tepat digunakan 

sebagai pembanding dasar terhadap metode peramalan yang lebih kompleks. 

• Metode Peramalan Terpilih 

Pada Tabel 4.11 menunjukkan bahwa metode exponential smoothing dengan α = 0,4 

menghasilkan tingkat error terendah, dengan MAPE sebesar 29% atau akurasi 71%. 

Nilai MAD dan MSE yang paling kecil, yaitu 89,37 dan 15.691,69, semakin mendukung 

akurasi metode ini. Oleh karena itu, metode ini direkomendasikan sebagai dasar 

perencanaan produksi sarung tangan jenis Nobleman untuk tiga periode ke depan. 

 Metode yang terpilih kemudian digunakan untuk memperkirakan jumlah 

permintaan tiga bulan mendatang. Rinciannya adalah 355 pasang bulan Juni, 311 pasang 

bulan Juli, dan 306 bulan Agustus.  

 

5.2 Perhitungan Lot Sizing Dengan Material Requirement Planning (MRP) 

5.2.1 Kulit Kambing 

Pada Tabel 4.16, perhitungan kulit kambing dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan 

kebutuhan bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan dua minggu sebelumnya. Jadwal 

pemesanan dari minggu ke-1 hingga minggu ke-10 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan 

minggu ke-1 hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang 

sudah terjadi dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan 

bahan baku tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan 

bahan baku. Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 1.356.000. 
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Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.25, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan kulit kambing sekali pesan sebanyak 949 pcs, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi lima kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1, ke-3, ke-6, ke-9, dan ke-12. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 565.000 dan 

biaya simpan Rp 6.054.750. Sehingga, total biaya Rp 6.619.750. 

Pada Tabel 4.34, POQ bahan baku kulit kambing, interval pemesanan berkisar 3 

minggu. Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tiga minggu dijadikan satu. Terjadi 4 kali 

jadwal penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1, ke-4, ke-7, dan ke-10. Rincian biaya 

meliputi biaya pesan Rp. 452.000 dan biaya simpan Rp 3.743.025. Sehingga, total biaya Rp 

4.195.025. 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.43, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan kulit kambing yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan 

informasi, perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp. 226.000 dan biaya simpan Rp 

10.608.000. Total biayanya sebesar Rp 10.834.000. 

 

5.2.2 Kancing UTX 

Pada Tabel 4.17, perhitungan kancing UTX dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan 

kebutuhan bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal 

pemesanan dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan 

minggu ke-1 hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang 

sudah terjadi dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan 

bahan baku tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan 

bahan baku. Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 216.000. 

Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.26, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan kancing UTX sekali pesan sebanyak 529 pcs, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi dua kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1 dan ke-7. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 36.000 dan biaya simpan Rp 

376.625. Sehingga, total biaya Rp 412.625. 

Pada Tabel 4.35, POQ bahan baku kancing UTX, interval pemesanan berkisar 7 

minggu. Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tujuh minggu dijadikan satu. Terjadi 2 kali 
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jadwal penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1 dan ke-8. Rincian biaya meliputi 

biaya pesan Rp. 36.000 dan biaya simpan Rp 308.375. Sehingga, total biaya Rp 344.375. 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.44, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan kancing UTX yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan 

informasi, perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 340.625. 

Total biayanya sebesar Rp 376.625. 

 

5.2.3 Kain Lycra  

Pada Tabel 4.18, perhitungan kain lycra dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan kebutuhan 

bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal pemesanan 

dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan minggu ke-1 

hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang sudah terjadi 

dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan bahan baku 

tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan bahan baku. 

Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 180.000. 

Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.27, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan kain lycra sekali pesan sebanyak 1708 pcs, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi dua kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1 dan ke-10. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 30.000 dan biaya simpan Rp 

217.760. Sehingga, total biaya Rp 247.760. 

Pada Tabel 4.36, POQ bahan baku kain lycra, interval pemesanan berkisar 11 minggu. 

Sehingga, jumlah total kebutuhan selama sebelas minggu dijadikan satu. Terjadi 2 kali jadwal 

penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1 dan ke-12. Rincian biaya meliputi biaya 

pesan Rp. 30.000 dan biaya simpan Rp 172.420. Sehingga, total biaya Rp 202.420. 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.45, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan kain lycra yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan informasi, 

perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 108.880. 

Total biayanya sebesar Rp 138.880. 
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5.2.4 Karet Elastis P12  

Pada Tabel 4.19, perhitungan karet elastis dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan 

kebutuhan bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal 

pemesanan dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan 

minggu ke-1 hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang 

sudah terjadi dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan 

bahan baku tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan 

bahan baku. Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 180.000. 

Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.28, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan karet elastis sekali pesan sebanyak 3055 pcs, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi satu kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 15.000 dan biaya simpan Rp 147.725. 

Sehingga, total biaya Rp 162.725. 

Pada Tabel 4.37, POQ bahan baku karet elastis, interval pemesanan berkisar 19 minggu. 

Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tiga bulan dijadikan satu. Terjadi satu kali jadwal 

penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 

15.000 dan biaya simpan Rp 64.400. Sehingga, total biaya Rp 79.400. 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.46, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan Karet elastis yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan informasi, 

perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 34.025. 

Total biayanya sebesar Rp 64.025. 

 

5.2.5 Busa Qorduroy  

Pada Tabel 4.20, perhitungan busa qorduroy dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan 

kebutuhan bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal 

pemesanan dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan 

minggu ke-1 hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang 

sudah terjadi dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan 

bahan baku tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan 

bahan baku. Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 180.000. 
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Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.29, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan busa qorduroy sekali pesan sebanyak 6037 pcs, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi satu kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 15.000 dan biaya simpan Rp 95.072. 

Sehingga, total biaya Rp 110.072. 

Pada Tabel 4.38, POQ bahan baku busa qorduroy, interval pemesanan berkisar 37 

minggu. Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tiga bulan dijadikan satu. Terjadi satu kali 

jadwal penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan 

Rp. 15.000 dan biaya simpan Rp 16.486. Sehingga, total biaya Rp 31.486. 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.47, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan busa qorduroy yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan 

informasi, perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 8.710. 

Total biayanya sebesar Rp 38.710. 

 

5.2.6 Label 

Pada Tabel 4.21, perhitungan label dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan kebutuhan 

bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal pemesanan 

dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan minggu ke-1 

hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang sudah terjadi 

dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan bahan baku 

tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan bahan baku. 

Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 216.000. 

Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.30, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan label sekali pesan sebanyak 1038 pcs, untuk memenuhi kebutuhan 

sepanjang 12 minggu. Terjadi satu kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-

1 dan ke-12. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 36.000 dan biaya simpan Rp 213.330. 

Sehingga, total biaya Rp 249.330. 

Pada Tabel 4.39, POQ bahan baku label, interval pemesanan berkisar 13 minggu. 

Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tiga bulan dijadikan satu. Terjadi satu kali jadwal 

penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 

18.000 dan biaya simpan Rp 167.538. Sehingga, total biaya Rp 185.538. 
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Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.48, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan label yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan informasi, 

perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 36.000 dan biaya simpan Rp 88.563. 

Total biayanya sebesar Rp 124.563. 

 

5.2.7 Benang  

Pada Tabel 4.22, perhitungan benang dengan LFL, lot size ditentukan berdasarkan kebutuhan 

bersih mingguan, dengan pemesanan dilakukan satu minggu sebelumnya. Jadwal pemesanan 

dari minggu ke-1 hingga minggu ke-11 ditujukan untuk memenuhi kebutuhan minggu ke-1 

hingga minggu ke-12. Terdapat dua belas kali jadwal penerimaan barang yang sudah terjadi 

dari minggu ke-1 hingga ke-12. Pendekatan ini memastikan kelancaran pasokan bahan baku 

tanpa menimbulkan kelebihan persediaan, sehingga tidak adanya biaya simpan bahan baku. 

Total biaya yang dihasilkan sebesar Rp 180.000. 

Sedangkan, pada perhitungan EOQ Tabel 4.31, besarkan lot telah ditentukan dari hitung 

melalui rumus. Kebutuhan benang sekali pesan sebanyak 4714 meter, untuk memenuhi 

kebutuhan sepanjang 12 minggu. Terjadi satu kali jadwal penerimaan barang yang terjadi pada 

minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp 15.000 dan biaya simpan Rp 160.188. 

Sehingga, total biaya Rp 175.188 

Pada Tabel 4.40 POQ bahan baku label, interval pemesanan berkisar 15 minggu. 

Sehingga, jumlah total kebutuhan selama tiga bulan dijadikan satu. Terjadi satu kali jadwal 

penerimaan barang yang terjadi pada minggu ke-1. Rincian biaya meliputi biaya pesan Rp. 

15.000 dan biaya simpan Rp 108.150. Sehingga, total biaya Rp 123.150 

Kemudian, pada perhitungan mandiri perusahaan Tabel 4.49, terjadi dua kali jadwal 

penerimaan benang yang rutin terjadi pada minggu ke-1 dan ke-6. Berdasarkan informasi, 

perusahaan melakukan pemesanan untuk durasi produksi 45 hari kedepan. Sehingga, 

menghasilkan biaya persediaan meliputi biaya pesan Rp 30.000 dan biaya simpan Rp 87.120 

Total biayanya sebesar Rp 87.120. 
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5.3 Perbandingan Metode Lot Sizing 

Berikut hasil perhitungan seluruh metode dengan tabel MRP yang akan dibandingkan 

berdasarkan beban biaya persediaan yang paling minimal untuk dijadikan rekomendasi dalam 

menentukan strategi pengendalian bahan baku produk Nobleman. 

Tabel 5. 1 Perbandingan Metode Lot Sizing 

No Nama Komponen LFL EOQ POQ Perusahaan 

1 Kulit kambing 15x15 cm Rp 1,356,000 Rp 6,619,750 Rp 4,195,025 Rp 10,834,000 

2 Kancing UTX Rp     216,000 Rp     412,625 Rp     344,375 Rp        376,625 

3 Kain Lycra 7x7 cm Rp     180,000 Rp     247,760 Rp     202,420 Rp        138,880 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm Rp     180,000 Rp     162,725 Rp       79,400 Rp          64,025 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm Rp     180,000 Rp     110,072 Rp       31,486 Rp          38,710 

6 Label Rp     216,000 Rp     249,330 Rp     185,538 Rp        124,563 

7 Benang Katun Rp     180,000 Rp     175,188 Rp     123,150 Rp          87,120 

Total Rp 2,508,000 Rp 7,977,450 Rp 5,161,394 Rp 11,663,923 

  

Berdasarkan hasil perhitungan lot sizing, analisis perbandingan biaya menunjukkan 

bahwa metode pengendalian persediaan yang paling efisien dari segi total biaya adalah Lot for 

Lot (LFL), dengan total biaya sebesar Rp 2.508.000. Efisiensi biaya ini diperoleh karena LFL 

hanya memesan sesuai kebutuhan bersih mingguan, sehingga tidak menimbulkan persediaan 

berlebih dan menekan biaya simpan paling minimum. Pendekatan ini sangat efektif untuk 

perencanaan jangka pendek seperti periode tiga bulan, karena mampu menyesuaikan pesanan 

secara fleksibel mengikuti naik dan turunnya kebutuhan aktual. Namun, terdapat kelemahan 

dari teknik LFL ialah pada tingginya frekuensi pemesanan, yang menyebabkan biaya pesan 

meningkat akibat pemesanan dilakukan hampir setiap minggu. Pada penelitian ini selama 12 

minggu. 

Sementara itu, metode Economic Order Quantity (EOQ) dan Periodic Order Quantity 

(POQ) menghasilkan total biaya yang lebih tinggi, masing-masing sebesar Rp 7.977.450 dan 

Rp 5.161.394. Pada kedua teknik ini, sering ditemukan sisa bahan baku yang digunakan dalam 

periode perencanaan, yaitu 12 minggu (3 bulan). Sehingga mengakibatkan biaya penyimpanan 

yang tinggi. Kondisi tersebut membuat EOQ dan POQ kurang efisien untuk digunakan dalam 

jangka waktu yang pendek, namun dapat menjadi opsi yang lebih tepat untuk perencanaan 

jangka waktu yang panjang, misalnya tahunan. Hal ini dikarenakan keduanya mampu 

mengoptimalkan frekuensi pemesanan dan menyesuaikan panjang interval pemesanan, 

sehingga dapat meminimalkan biaya dalam skala waktu yang lebih luas. 
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Selanjutnya, berdasarkan hasil perhitungan yang didasarkan informasi strategi 

pengendalian bahan baku dari perusahaan, diperoleh total biaya tertinggi dibandingkan metode 

lainnya, yakni sebesar Rp 11.663.923. Besarnya biaya disebabkan waktu simpan yang cukup 

panjang, yaitu selama 45 hari masa produksi. Besarnya kuantitas pemesanan dalam dua kali 

pesan berturut-turut per komponen dalam tiga bulan meliputi kulit kambing ukuran 15x15 cm 

sebanyak 1944 lembar, kancing UTX sebanyak 486 pcs, kain lycra ukuran 7x7 cm sebanyak 

972 lembar, karet elastis ukuran 24x1 cm sebanyak 972 pcs, busa qorduroy ukuran 10x10 cm 

sebanyak 972 pcs, label sebanyak 486 pcs, dan benang katun sepanjang 1944 meter. Hal ini 

yang mengakibatkan beban biaya simpan cukup tinggi. Nominal biaya persediaan paling tinggi 

ialah kulit kambing yaitu sebesar Rp 10. 834.000, paling besar dibandingkan dengan metode 

lot sizing yang lain. Dengan hasil tersebut menunjukkan bahwa strategi pengendalian bahan 

baku yang saat ini diterapkan perusahaan belum optimal. Oleh karena itu, temuan ini menjadi 

indikasi penting bagi perusahaan untuk segera melakukan evaluasi dan perbaikan terhadap 

strategi pengendalian persediaan yang digunakan, agar tidak menimbulkan kerugian yang 

berkelanjutan di masa mendatang. 
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BAB VI 

 

PENUTUP 

6.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data yang dilanjutkan dengan pembahasan pada bab sebelumnya, 

maka dapat disimpulkan hasil dari penelitian ini adalah: 

1. Perkiraan kebutuhan persediaan untuk memenuhi permintaan produk sarung tangan 

Nobleman selama tiga bulan ke depan adalah sebagai berikut, 355 pasang pada bulan 

Juni 2025, 311 pasang pada bulan Juli 2025, dan 306 pasang pada bulan Agustus 2025. 

2. Strategi pengelolaan bahan baku dengan metode MRP yang terpilih yaitu dengan teknik 

Lot for Lot (LFL). Rincian teknis pengelolaan bahan baku sebagai berikut: 

• Kulit kambing  

Dipesan dua minggu sebelum proses produksi dimulai atau dua minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (355 pcs), periode 

ke-2 (355 pcs), periode ke-3 (355 pcs), periode ke-4 (355 pcs), periode ke-5 

(311 pcs), periode ke-6 (311 pcs), periode ke-7 (311 pcs), periode ke-8 (311 

pcs), periode ke-9 (306 pcs), periode ke-10 (306 pcs), periode ke-11 (306 pcs), 

periode ke-12 (306 pcs). 

• Kancing UTX 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (88 pcs), periode 

ke-2 (89 pcs), periode ke-3 (89 pcs), periode ke-4 (89 pcs), periode ke-5 (77 

pcs), periode ke-6 (78 pcs), periode ke-7 (78 pcs), periode ke-8 (78 pcs), 
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periode ke-9 (76 pcs), periode ke-10 (76 pcs), periode ke-11 (77 pcs), periode 

ke-12 (77 pcs). 

• Kain lycra 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (177 pcs), periode 

ke-2 (177 pcs), periode ke-3 (178 pcs), periode ke-4 (178 pcs), periode ke-5 

(155 pcs), periode ke-6 (155 pcs), periode ke-7 (156 pcs), periode ke-8 (156 

pcs), periode ke-9 (153 pcs), periode ke-10 (153 pcs), periode ke-11 (153 pcs), 

periode ke-12 (153 pcs). 

• Karet Elsatis 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (177 pcs), periode 

ke-2 (177 pcs), periode ke-3 (178 pcs), periode ke-4 (178 pcs), periode ke-5 

(155 pcs), periode ke-6 (155 pcs), periode ke-7 (156 pcs), periode ke-8 (156 

pcs), periode ke-9 (153 pcs), periode ke-10 (153 pcs), periode ke-11 (153 pcs), 

periode ke-12 (153 pcs). 

• Busa qorduroy 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (177 pcs), periode 

ke-2 (177 pcs), periode ke-3 (178 pcs), periode ke-4 (178 pcs), periode ke-5 

(155 pcs), periode ke-6 (155 pcs), periode ke-7 (156 pcs), periode ke-8 (156 

pcs), periode ke-9 (153 pcs), periode ke-10 (153 pcs), periode ke-11 (153 pcs), 

periode ke-12 (153 pcs). 

• Label 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (88 pcs), periode 

ke-2 (89 pcs), periode ke-3 (89 pcs), periode ke-4 (89 pcs), periode ke-5 (77 

pcs), periode ke-6 (78 pcs), periode ke-7 (78 pcs), periode ke-8 (78 pcs), 
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periode ke-9 (76 pcs), periode ke-10 (76 pcs), periode ke-11 (77 pcs), periode 

ke-12 (77 pcs). 

• Benang 

Dipesan satu minggu sebelum proses produksi dimulai atau satu minggu 

sebelum masuk bulan baru untuk masa produksi periode pertama. Melakukan 

pemesanan sebanyak 12 kali dengan kuantitas, periode ke-1 (355 meter), 

periode ke-2 (355 meter), periode ke-3 (355 meter), periode ke-4 (355 meter), 

periode ke-5 (311 meter), periode ke-6 (311 meter), periode ke-7 (311 meter), 

periode ke-8 (311 meter), periode ke-9 (306 meter), periode ke-10 (306 meter), 

periode ke-11 (306 meter), periode ke-12 (306 meter). 

3. Pada penelitian ini, peran metode peramalan berfungsi sebagai dasar awal untuk 

menentukan jumlah produk sarung tangan Nobleman yang diproduksi. Rekomendasi 

metode peramalan yang terpilih ialah metode exponential smoothing dengan 

pembobotan α = 0,4 karena memiliki nilai error terendah, dengan Mean Absolute 

Percentage Error (MAPE) sebesar 29%, yang mengindikasikan tingkat akurasi 

tertinggi sebesar 71%. Kemudian, peran metode MRP berfungsi untuk membuat jadwal 

pengadaan bahan baku sesuai rencana produksi, agar tidak terjadinya keterlambatan 

selama proses produksi berlangsung. Rekomendasi metode MRP yang paling efisien 

dari segi total biaya adalah Lot for Lot (LFL), dengan total biaya sebesar Rp 2.508.000. 

Efisiensi biaya ini diperoleh karena LFL hanya memesan sesuai kebutuhan bersih 

mingguan, sehingga tidak menimbulkan persediaan berlebih dan menekan biaya simpan 

paling minimum. 

 

6.2 Saran 

Saran berdasarkan pada hasil penelitian serta pengamatan langsung di lapangan adalah sebagai 

berikut: 

1. Perusahaan disarankan untuk melakukan pengumpulan data-data yang mendukung 

dalam menyusun strategi pengadaaan bahan baku agar dapat optimal dalam proses 

produksi. 

2. Perusahaan disarankan untuk melakukan pembaharuan strategi dalam menentukan 

kebutuhan permintaan produk-produk yang banyak diminati konsumen agar tidak tejadi 

lost sale. 
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3. Perusahaan disarankan menggunakan metode peramalan alternatif, seperti model 

ARIMA (AutoRegressive Integrated Moving Average), untuk memperoleh hasil 

prediksi yang lebih akurat sesuai pola data historis. Selain itu, pendekatan teknik lot 

sizing lainnya, seperti Least Unit Cost (LUC) atau Wagner-Whitin Algorithm (WWA) 

juga dapat dijadikan opsi pembanding dalam menentukan ukuran lot yang paling efisien 

dan ekonomis. 
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LAMPIRAN 

• Data Rincian Harga Kebutuhan Bahan Baku 

No Nama Komponen Jumlah Satuan Harga (per pcs) Harga Modal 

1 Kulit kambing 15x15 cm 4 Pcs Rp   19,500.00 Rp 78,000.00 

2 Kancing UTX 1 Pcs Rp     2,500.00 Rp   2,500.00 

3 Kain Lycra 7x7 cm 2 Pcs Rp        400.00 Rp       800.00 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 2 Pcs Rp        125.00 Rp       250.00 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 2 Pcs Rp           32.00 Rp         64.00 

6 Label 1 Pcs Rp        650.00 Rp       650.00 

7 Benang Katun 4 Meter Rp        105.00 Rp       420.00 

Total Rp 82,684.00 

 

No Nama Komponen Satuan Beli Harga Kuantitas 

1 Kulit kambing 15x15 cm 15x15 cm Rp                      19,000 - 

2 Kancing UTX - Rp                        2,500 - 

3 Kain Lycra 7x7 cm 1m Rp                      90,000 110 pasang 

4 Karet Elastis P12 24x1 cm 1roll Rp                      50,000 200 pasang 

5 Busa Qorduroy 10x10 cm 1m Rp                      16,000 250 pasang 

6 Label - Rp                           650 - 

7 Benang Katun 1cones Rp                      21,000 50 pasang 
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• Data Penjualan Produk Nobleman 2024 

Nama Produk Januari Februari Maret April Mei Juni Juli Agustus September Oktober November Desember Total 

LEATHER GLOVES-NOBLEMAN 378 387 558 331 371 216 318 317 487 461 321 190 4,335 

 

• Data Penjualan Produk Nobleman 2025 

Nama Produk Januari Februari Maret April Mei         

LEATHER GLOVES-NOBLEMAN 182 252 459 329 385         
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• Surat Pengantar Penelitian 


