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Abstralc

Manajemen persediaan materiol proses Yang bersifot dependent demond di PT. X masih ditakukan
secarg miuitil dan belum memanfoatian sistem Material Requirement Plonning (MEF), sehingge
mengakibatkan perencarean keburihan material kurang akuret don peaggunaan bigya persediaan tidak
gfisien. Keadaan ini mendorong perusahaan nniek mengimplementasiian sistem MEP. Salah satw input
penting dari siztem MRP adulah toknik penentian skuran lot pengadoon material (lot sizing). Teknik lot
sizing vang fepat diperivkan unruk meminimalkar biave persediaom vang dikefuarkan. Pada penelitian ini
difakukan anafisis perberdingon performa terhaday beberapa teknik lnt sizing yomg bertfujtan unink
memperofeh teknik vany tepar digunakan unipk masing-masing material

PAnalisis klasifikasi ABC dilafukan untuk wenentukan meterial yang akan menjadi fokus penelitian,
kemudion dihitung bigya persediaan dan fingkat variosi pengkonsumsian maierial. Hasil perhitungan
tersebut digunaken sebagai mosukan dalam melakukan ufi coba terhadap tiap-tiap teknik lof sizing, yaitu
Lot For Lot (LFL). Ecomomic Order Quantify (EOQ), Period Order Quantity (POQ) Fived Peripd
Reqguirement (FPR). Part-Period Balancing (PFPB), Least Lnit Cost (LUC), dan Silver-Meal algorithm
{SMI. Porameter vang digunakon wmink menilai performa teknik lot sizing adalak hasif optimal dari
Wagner-Within algorithm (WW3. Dari hasif analisis perbandingan performa diperoieh teknik lot sizing
yang paling teput digunakan untitk masing-masing maierial yang menfadi fokus dalam penelitian inf.

Kota Kuncl @ Perenconaan Keburuhon Material Tetmik Likuran Lot

Abstraet

Materiad planning for process material at PT. X & still done in Bttuitive way and is not based on
MRP svstem. It cavises fess in material planming accuracy and ineffecrive fnventory cost. This condition
drives the company to start to implement MRP system. One significant inpiet of MRP sysiem is lof sizing
technique. The suitable lof sizing technique is needed for minimizing inventary cost. This research
presents performatice comparison analysis among several lot sizing lechnigues for getting the most
suitable technigue for each material

ABC classification analysis is done to determine research focused materlals. Then, the inventory cost
aned variation level of material consumption are calculated, Its results would be the input of performance
assessment of fof sizing techwigues. The techmiques are Lot For Lot (LFL), Economic Order Quantity
(EOQ), Period Order Quantity (POQ), Fived Period Requirement {FPR), Part-Perlod Baloncing (FPE).
Least Unit Cost (LUC), ond Silver-Meal algorithm (SM). As the parameter, optima! result of Wagner-
Within algorithm (WW) is used to examing those technigues performance. This performance comparison
analysis resufls In the most suitable technique for each analyzed material.

Key-words © Maierial Requirement Planning, Lot Sizing Technigue

1. Pendahuluan
perusahaan, persediaan melambangkan

investasi, modal dibutvhkan  untuk
penyediaan material di setiap tahapan yang
membutuhkan [1].

Salah satu area strategis untuk memulai
usaha mengurangi keselurohan bigya
operasi pada suam perusahaan adalah
manajemen persediaan, Dari sndut pandang
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Manajemen persediaan meliputi setigp
aktivitas yang memnjaga agar tingkat
persediaan tetap berada dalam tingkatan
vang  dunginkan.  Kebijaken  dalam
manajemen persediaan perlu dirumuskan
secara tepat sehingga dapat mencapai
tujuan yang diharapkan oleh perusahaan.
Terdapat metode-metode yang berbeda
untuk menangani setiap bentuk persediaan,
salah salunya adalah metode vang biasa
digunakan untuk mengendalikan tingkat
persedizan material mentah atau bahan
baku yang sifatnya tergantung pada jumlah
produk akhir yang diproduksi {(dependent
demand) yaitn sistem materiol requirement
Plarning (MRP).

Tujuan darl MRP adalah menyediakan
material pada saat dan jumlah yang tepat.
Beberapa  keuntungan dari  kebijakan
peretapan  MRP  dalam  manajemen
persediaan adalah investasi yang tertanam
dalam persediaan  bisa dijaga  tetap
minimum, sistemmya reaktif atau sensitif
terhadap perubahan, jumlah pemesanan
disesuaikan dengan kebutuhan konsumsi,
dll [2]. Saat ini, manajemen persediaan di
PT. X masih dilakukan secara intuitif,
setiap satu bulan sekali yaitu pada akhir
bulan untuk memenuhi kebutuhan material
bulan selanjutnya. Hal ini mengakibatkan
biaya persediaan yang harus dikeluarkan
tidak  efisien  serta  ketidakakuratan
perencanaan  kebutuhan  vang  skan
berakibat pada ketideklancaran proses
produksi, Keadaan ini  mendorong
perusahaan untuk  mengimplementasikan
sistem MRP.

Salah  satu  faktor vyang perlu
dipertimbangkan dalam implementasi MEP
adalah penggunaan teknik lof sizing vang
tepat sehingga dapat meminimalkan biaya
total persediaan, Lot sizing merupakan
penentuan unkuran ot pengadaan untuk
material yang dimaksud. Terdapat beberapa
macam teknik for sizing yang tujuannya
adalah  meminimalkan  biaya  total
persedigan  vang terdiri  dari  biaya
kepemilikan dan biaya pengadaan material.
Efektifitas dari masing-masing teknik Jor
sizing  dipengaruhi  oleh  variabilitas
kebutuhan material, jangka wesktu periode
perencenaan, ukuran periode perencanaan

{minggu, bulan), dan rasio antara biaya
kepemilikan dan pengadaan [3].

Tujuan dari penelitian vang dilakokan
adalah tnendapatkan teknik lot sizing yang
tepat untuk masing-masing material vang
menjadi fokus penelitian dalam rangka
pengimplemeniasian sistem MRP  untuk
matetial proses di PT, GM.

2. Metode Penelitian
Klasifikasi Analisis ABC

Klasifikasi analisis ABC mengikuti
prinsip “Farere Law”, di mana sekitar 80%%
dari nilai total persediaan material diwakil:
oleh 20% dari jenis material persediaan.
Konsep dari klasifikasi analisis ABC
diilustrasikan pade gambar | berikut ini.
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Gambar 1.
Konsep Klasifikazi ABC

Analisis ABC dapat digunakan untuk
menctapkan [4] :

1. frekuensi penghitungan persediaan
{cycle counting),

2. prioritas rekavasa (engineering),

3. prioritas pembelian (pengadaan), di
mana pengendalian aktivitas
pembelian seharusnya difokuskan
pada bahan-bahan tbsku bernilai
tinggi (high cost) dan penggunaan
dalam jumlah tinggi (kigh usage),

4. prioritas Keamanan,

sistem pengisian kembali

(replenishment system), dan

6. keputusan investasi, karena material
kelas A menggambarkan investasi
yang lebih besar dalam persediaan,
maka perlu  berhati-hati  dalam
membuoat keputusan tentang kuantitas
pemesanan  dan stok pengaman

n
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lerhadap malenal kelas A dibanding
B dan C.

Fola Permintaan

Terdapat dua pola pennintaan terhadap
suatu  frerm ditinjaw  dari keterkaitan
pemintaan iem tersebut terhadap item lain,
vaitu bebus dan tdak bebas. Permintaan
terhadap suatw  frem  dikatakan hebas
{independent) ketika permintaan terhadap
items  tersebut  tidak tergantung  pada
permintaan untuk  ifem lainnya.  Jenis
persediaan yung perminlaanoya lergolong
dalam permintaan bebas adalah produk jadi
{ened dtenz). Koebalikannya, adalab apabila
permintaan terhadap suatu ifem tergantung
pada permintaan terhadap dem lainnya
maka produk tersebut digolongkan ke
dalam produk dengan  penawaran  Gdak
bebas atau tergantung (dependent).

hanajemen Persediaan

Manajemen  persediaan adalah proses
mengurangi biaya dari adanya persediaan
vang tidak memberikan nilai tambah (ron-
valwe  added  cost)  dengan  tetap
mempertahankan  ketanpgapan  terhadap
kebutuhan akan suatu rrem [3]

Dalam upaya meminimalkan biava yang
harus dikeluarkan, perlu  diidentifikasi
biaya-biava apa saja vang akan berpengaruh
dalam pengambilan keputusan kebijakan
manajemen persediaan. Pada  dasarnya,
terdapat lima tipe biaya yang relevan [6]:

1. Biaya atau harga material {(cost of
ifem),

2. Biaya pengadaan (procurement cost).
Hiaya pengadaan adalah semua biava
yvang berhubungan dengan kegiatan
pengeluaran suatu  permintaan
pembelian  (prrchase order) atau
biaya sefup apabila item tersebut di
proses pada fasilitas perusahaan.

3. Biaya kepemilikan (carrying cost),
Biaya kepemilikan meliputi semua
biaya vang harus dikeluarkan karena
adanva persediaan yang disimpan
dalam gudang. Biaya-biaya vyang
dikategorikan sebagai biaya
kepemilikan adalah biaya akibat
adanya modal vang terikat dalam
persediaan  (capitad  cost), biaya

penanganan material (holding cost),
pajak  persediaan, serta biaya
kehilangan  atau kerusakan barang.
Biasanva biaya kepemilikan
ditentukan sebagai persentase, yang
berkisar antara 20-50% [7], dari nila;
persediaan,

4. Biaya kekurangan barang (stackout
coxt).

5. Bizya pengoperasian sigtem proses
informasi {cost of operating the
informadtion processing sysfem).

Marerial Reguirement Planning (MRP)

Gambar 2 memperlihatkan mekanisma:
dari sistemn MRP.
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Mekanisme Sistem MRP

Proses pentransformesian inpui-ouwtpul
dalam MRP dilakukan dengan prosedur
sebagai berikut.

V. Explosion. Pada proses explasion
dilakukan penentuan kebutuhan dari
setiap material dengan mengalikan
kebutuhan parent product dengan
jumlah pemakaian masing-masing
material.

2. Netting. Pada proses netting,
dilakukan perhitungan  kebutuhan
bersih dari suatu material.

3. Lot sizing. Lot sizing adalah tahapan
di mana ukuran atau jumlah material
yang akan dibeli atau diproduksi
ditentukan.

4. Offsening. Pada proses gffsetting,
dilakukan penentuan waktu
pemesanan  untuk memenuhi  net
requirements.

144 JURNAL TEKNOLOGY, Edisi No. 2, Tahun XVIII, Juni 2004, 138-147




Percncangar Balanced Scorecerd Dengan Banivan Analitical Herarchy

Teknik Laf Sizing

Teknik lot sizing merupakan teknik yang
digunakan uwntuk menentukan ukvran fet
pengadaan untuk meminimalisasi  biaya
persediaan yang harus dikeluarkan. Berikut
adalah penjelasan tentang cara kerja
beberapa teknik fot sizing yang akan di
analsis  performanva  dalam  upaya
meminimaikan biaya persediaan.

Lot for Lot {LFL)

Pemenuhan  kebutuhan bersih  atsu
pemesanan dilakukan pada setiap periode
vang membutuhkan, dan jumlahnya sama
dengan  kebutuhan  bersih  yang  harus
dipenuhi pada periode vang bersangkutan.

Economic Order (uantity (EQQ)

Tujuan dan model EQQ adalah
untuk menentukan jumlah pemesanan
optimal {Q*) yang dapat meminimalkan
total biaya tahunan yang terdiri dari
biaya kepermlikan persediaan dan biaya
pengadaan tahunan.

Jomlah pemesanan optimal (O*)

f2Ds
-

Q I
dimana,

I’ = Kebutuhan selama sato tahun

§ = Biaya satu kali pengadaan

H = Biaya kepemilikan persediaan per unit
per tahun

Period Order Quaniity (POQ)

Teknik ini didasarkan pada logiks model
dasar EOG vang dimodifikasi untuk
digonakan dalam lingkungan ‘period-
demaned’  diskrit, Ukuran lof ditentukan
berdasarkan kebutuhan sclama interval
pemesanan [BPOO).

Frekuensi pemesanan/tahun (F) :
F = D/EOQ
Interval pemesanan (FOOQ) ;
POQ = Jumlah periode dalam 1 tabun / F

Fived Period Requirements (FPR)

Dasar pemikiran FPR adalah pemenuhan
kebutghan  dapat  ditenikan  secata
sembarang atau intuitif, Dalam penggunaan
FPR, interval pemesanan dijaga konstan,

sementara  jumlah
bervariasi.

Part-Period Balancing (PPB)

Tujuan dari PFB adalah
menyeimbangkan biaya kepemilikan dan
pengadaan. Jumlah pemesanan kembali (Q)
hatus mencakup kebutuhan (d) selama
pericde 1 sampai T (variabel keputusan
adalah T) :

- Min |Biaya pembelian (8) - Binya
kepemilikan meliputi T (Hy) |

- Tentukan T yang akan meminimalisasi
| S-He|, yaitu selisih antara biava
pengadaan dan  biaya  kepemilikan

pemesanan  bisa

terkecil untuk menyeimbangkan
kaduanya
- OQ=dl~..+dT
Perhitungan :

- Mulai dari T=1, hitung |S-Hr| untuk
pertambahan jumlah T

- Berhenti ketika
| S-Hris | = | S-He |
Pilih T  {sebelum
bertambah)

- Hyp=0+Hd24+2Hd3+.. . +(T-1)HdT

| $-Hr | mulai

Least Uit Cost (LUC)

Tujuan dari LUC adaleh mendapatkan
biaya persediaan per unit terkecil. Jumlah
pemesanan kembali () harus mencakup
kebutuhan (d) selama periode 1 sampai T;

Min [Biava penpgadsan {5) + Bieyva
kepemilikan meliputi T (Hj} / ¥ di

- Q=31+ . +dT

- Tentukan T wyang akan meminimalisasi
{(S+Hr)Ydr, di mana meminimalkan
biaya per unit material

Perhitungan :

- Mulai dari T=1, hitung (S+H{ )3 di untuk
pertambahan jumlah T

- Berhenti ketika :
(S+H7 )Y dryy = (S+HWE dy

- Pilih T (sebelum (S+Hry¥ dp mulai
bertambah)

- Hy=0+HdZ+2Hd3+.  +{T-1)HAT

Sitver-Meal Algorithm (SM)

Tujuan dari SM adalah mendapatkan
biaya persedisan per periode terkecil.
Jumlah pemesanan kembali (Q) harus
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mencakup kebutuhan (d) selama periode 1
sampai T :

Min (Biaya pembelian + Biaya
kepemilikan meliputi T3/ T

- Q=dl+.. 1 dT

- Taral Refevawy Cost melipati T = TRE(T)

- Tentukan T yang akan meminimalisasi
nilai TRC(THT

Perhitungan :

- Mulai dari T=1, hitung TRC{T¥T untuk
pertamtbahan jumnlab T

- Berhenti ketika :
TRCITH AT = TRCTTYT

- Pilih T (sebelum TRC per unil waktu
mulai bertambah}

- TRO{T)=S+Hd2-211d3~. +{T-1)HAT

Weagner-Within Algorithm (WW)

WW meropakan teknik fof sizing yang
menghasilkan perhitungan hiaya optimal.
Teknik ini secara impligit mencoba seluruh
kemungkinan kenbinasi pemesanan. WW
diguankan sebagal parameter pembanding
untuk melihat performa dari ke tujuh teknik
lot sizing di atas. Untuk permasalahan k
periode, kita memitiki k pitihan ;

- pesan pada periode 1 untuk sclurub k
periodi

- mengambil kebijakan | periode terbaik, dan
pesan pada periode 2 untuk periode 2, .k

- mengambil kebijakan 2 periode terbaik, dan
pesan pada periode 3 untuk periode 3, . k

- mengarnbil kebijakan k-1 periode terbaik,
dan pesan pada periode k uatuk periade k

Jika jk* = periode akhir dari permintaan
dalam sebuah permasalahan k periode,
maka zkan tepat dihasilkan Djk* ~ ... + Dk
pada periode  jk*, Kita dapat
mempertimbangkan periode 1, ..., jk*-]
seolah-alah mereka adalah permasalahan
jk*-1 periode independent,

Sehingga jika jk* = t, maka periode
akhir di mana pesanan muncul pada
kebijakan (1-1) periode yang optimal harus
berada dalam set , t+1, ... t+1.

3. Hasil dun Pembahasan

Data yang dibutuhkan dalam penelitian
ini, meliputi :

1. Data Material Proscs
- Dafrar Material

- Bill af Meterial (BOM)
- Konsumsi Material
2. Date Biaya Persediaan
- Harga Material
- Biaye Kepemilikan {Carrying Cost}
- Biaya Pengadaan { Procurement Cost)

klastfikasi Analisis ABC

Klasifikasi analisis ABC dilakukan
untuk mendapatkan material yany akan
dijadikan fokus penclitian yaitu material
kelaz A, Langkah-langkah klasifikasi ABC
adalah :

1. litong total pengeluaran material § /
thn (A} :

A = Ykonsumsi material | / thn x
Harga material i per unit

2. Hitung tota! pengeluaran keselurehan
bMaterial (B). B=Y A

3. Hitung  persentasc  pengeluaran
material i terhadap pengeluaran
keseluruhan : Persentase = A/ B

4. Urutkan  persentase  pengeluaran
material dari yanz lerbesar hingga
terkecil.

5. Tentukan kelas material berdasarkan
batasan wvang ditentuken. Dalam hai
ini, ditentukan material yang akan
dikelompokkan menjadi  material
kelas A meropakan material yang
pengeluaran selama satu tahunnya =
Rp 300.000.000,-, material kelas 1
merupakar material yang
pengeluaran selama satu tahunnya Rp
300.000.000,->x>Rp50.000.000, -,
dan materigl kelas € merupakan
material yang pengeluaran selama
satu tahunoyva Rp 50.000.000>x> Rp
Q,-.

Hasil analisis ABC dapat dilihat pada
gambar 3 berikut.
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Orafik 1Hasil Analizis ABC
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Berdazarkan  hasi]  analisis  ABC
didapatkan 135 material (12,4% dari 121
material proses), dengan pengeluaran
sebesar 65,03% dari total pengeluaran
keseluruhan, yang diklasifikasikan sebagai
material kelas A. Fokus penelitian dibatasi
pada material kelas A  vang hanya
digunakan untok merk Isuzu, yaitu terotex
UBC 6006 IG, terolan 6006 BGM,
bonderite 258, dan ridoline 1407,

Merupakan harga beli material dari
pemasok. Dattar harga material dapat
dilthat pada tabel 1.

Tabel 1.
Harga Material

Nomor Nama Harga
No. Material Material sar. (BpSat)
1 | 100000032 | Terotex | kg | 22950
2 | 100000033 | Terolan kg | 22.500

3 1100000170 | Bonderite | kg | 20.801

4 | 100000191 | Ridoline | kg | 25.604

Biaya Kepemilikan

Biaya kepemilikan terdici dari

* Biaya penyimpanan

Total biaya penyimpanan setama | tahun
{Tp):

Tp = depresiasi gudang + PBB + gaji
personil pudang + biava operasional
gudang

Rata-rata persediaan material i selama satn
tahun ( 24 1w} :

Hown =2 Q2 n

Persentase biaya penyimpanan material per
unit per tahun {P} :
P = {{Tp x % pengeluaran material i}/ {f1ym
x harga material}] x 100%
» Biaya modal (capitaf cost)
Biaya kepemilikan per unit per minggu
{h} untuk tiap material didapat dari hasil
perhitungan sebagai berikut.
h = [(P + capitaf cosf)yn] ¥ harga material i
Biaya kepemilikan per unit per minggu
untuk tiap material terdapat pada tabel 2.

Tabel 2.
Biaya Kepemilikan per Unit per Minggu
Biaya Kepemilikan |
No Mama Material
Material o Rp
L | Terotex 0.51 117,04
2 Terclan .51 114,75
3 Bonderite 0,51 106,54
4 | Ridoline 0,51 130,58
Biaya Pengadaan
Total biaya pengadaan untuk setiap kali
pengadaan (5)

§ = biaya administrasi + telepon dan fax +
gaji personil purchasing & PPC fnventory
+ transportasi = Rp 239.167,-

Tingkat Variasi Konsumsi Material

Tingkat vatiasi konsumsi material
didapatkan dati perhitungan rata-rata (g}
dan standar deviasi (< ) konsumsi material
per minggu. Hasil perhitungan dengan
safiware Minitab 11 adalah sebagai berikut.

1. Terotex tu=1201 kg
o=362,1kg
2. Terolan : p=3038kg
o=824 kg
3. Bonderite T R=3932 kg
a=123 kg
4. Ridoline c u=6292kg
o= 1968 kg

Random Number Gerreration

Untuk menentukan distribusi yang akan
digunakan dalam melakukan random
number generation, dilakukan goodness-of-
fir test menggunakan Kelmagorov-Smirnav
test (KSTest),  KS8Test  dilakukan
menggunakan bantuen sgffware Minitab 11
untuk mendapatkan nilai Dhitung. Hipotesis
yang dikenakan pada sampel data adalah
data terdistribusi secara normal.

Hipotesisnya adalah sebagai berikut.
Ho : [iata terdistribusi normal

«  HI : Data tidak terdistribusi normal
Afuran ;

=  tolak Ho bila Dhitung > Dtabel, dan

= terima Ho bila Dhitung < Dtabel,
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Dtabel dihitung dengan rumus :
Untuk @ = 0,05, Dlabel = 136 /N
& = 0,01, Diabel = 1,63/ VN
dengan N = jumlah data = 51
Kepulusan yang diambil pada uji

hipotesis vang dilakukan dapat dilihat pada
tabel 3 berikut.

Tabel 3.
Keputusan Uji Hipotesis

, DCihit \__._szm—_
Mo, hlaterial g £F - 408 & 00l
D eabel = G 1% LT o] =22
L Terotex 0114 Tyrna He Terima Ho |
b T'ecrilan 0,183 Tecime Els Teritna Ho
Bnndecit

3 & 32 Terima Hio Tenma Ha
4 " Ridoline 132 | grima He Terima Ho

Arti dari uji hipotesis yang dilakukan
adalah tidak ada bokti statistik  yang
menolak bahwa data tidak terdistribusi
normal, sehingga dalam melakukan random
number gencration digunakan distribusi
normal dengan p dan o hasil perhitingan
sampe].

Uji coba terhadap teknik for sizing akan
dilakukan menggunakan 30 set romidom
number yang telah dinormalisasi untuk
masing-masing material sebagai input
kebutuhan bersih,

Uji Coba Teknik Lot Sizing

Setelah masukan yang penting untuk
proses menganalisis performa teknik-teknik
lof sizing, yaitv biaya, tingkat vatiasi
konsumsi material, serta data kebutuhan
bersih vang didapatkan melalui random
number generation, diperoleh melalui
perhitungan-pechitungan di atas,
selanjutniva hasil tersebut akan digunakan
sebagai input uji coba untuk melihat
performe tiap-tiap teknik for sizing. Teknik
lot sizing vang akan di uji coba mutuk
dilihat performanya terdiri dari Jot for Jor
(LFL), economic order guantity (EOQ),
period arder quaniity (POQ), fixed period
requirement (FPR), feasr unit cost (LUC),
least total cost (LTC), port period
balancing  (PPB), dan  Silver-Meal
olgorithm (SM). Sebagai parameter untuk

melihat performa masing-masing teknik
tersebut, digunakan hasil optimal dari
Wagner-Within afgorithm (WW) dengan
menggunakan set data yang sama.

Asumsi yang digunakan dalam uji coba
ini, adalah :
1. persediaan awal = 0,
2. lead time =1,
3. tidak ade backorder,
4. sifat kebutuban bersih  deterministik
tetapi bervariasi, dan
5. pemesanan diterima pada awal periode,
dan tidak ada biaya kepemilikan untuk
material yang dikonsumsi langsung
pada minggu tersebut.

Rangkuman hasil total biaya persedisan
dari uji coba yang dilakukan untuk masing-
masing teknik lot sizing untuk tiap material
dapat dilihat pada tabel 4 sampai 7.

Analisis Perfoma Teknik Lot Sizing
Material Terciex

Hasil uji coba tujuh teknik fof sizing
menggunakan 30 set random number
memperlibatkan  bahwa, uniuk material
terotex, S8SM  menghasilkan rata-rata
persentase  penalti  biaya dibandingkan
dengan hasil optimal WW terendah vaitu
2,27% artinva SM  memiliki rata-rata
performa yang paling baik dibandingkan
dengan teknik lainnya dilihat dari total
biaya  persediaan  yang  dihasilkan.
Selanjutnys, teknik yang performanya tidak
terlalu berbeda jauh dengan SM adalah
POQ (N=2) dengan persentase penalti biaya
2.57%, LUC dengan persentase penalti
biayz 3,89%, dan PPB dengan persentase
penalti biaya 4,88%. Ketiga teknik lainnya,
yaitu 1.FL, FPR (N=d4), dan EOQ
memperlihatkan performs yang buruk
dimana persentase penelti biaya jauh di atas
teknik-teknik yang lain, yaity, secara
berurutan, 28,18%, 44,73%, dan 46,42%,
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Tabel 4.
Rangkuman Hasil Uji Coba Teknik Loz Sizirg untuk Terotex

No. TeKnik Rata-rala % Terhadap TC Pﬂﬂﬁtlgﬁ;:lm Vs g‘ o
- ptimal
. g H Rate-rite Mesimum
1| LFL 100.00% 0.00% 28 18% 34.54% 0.00%
2 |EOO | s119% 48.81% 45.42% B5.25% 0.00%
3 1Pog §2.53% IT.47% 2.57% 11.73% 0.00%
§ | FFR 22.18% 77.82% 44.73% 64.14% 0.00%
5 | PEB B0-16% 30.64% 4.88% 19.21% 13.33%
6 | LUC 52.13% 37BT% 3.80% 19.21% 26.67%
7 | sM 58.82% 40,08% 2.27% 9.28% 26.67%
Tabel 5,
Rangkuman Hasil Uji Coba Teknik Lot Sizing untuk Terolan
Mo, Teudl Rala-rata % Terhadap T | Fansiti Diye fotalve % Hasil
8 H Rataala Maximum Optimal
1| LFL 100.00% £.00% 118,07% 125.53% 0.06%
2 | EoQ 54.94% 45.08% 31.84% 44.30% 0.00%
3| POG BS.0R% 30.02% 3.40% 8.40% 16.67%
4 | FPR 53.16% 44.84% 2.08% 7.80% 33.33%
_S5 | PBB £3.13% 48.87% 2.15% 7.80% 30.00%
_E e £8.10% 41.90% 3.64% 12.41% B6T%
7 | sM 3.36% 36.64% 4.70% 27.53% 16.67%
Tabel &.
Rangkuman Hasil Uji Coba Teknik Laf Sizing untuk Bonderite
N Taknik Reka-rata % Tarhadap TG Fanal!rgé?ﬁnga'l'utal b % Hasl
- 5 H Rata-rata Maximum Optimal
1| LFL 100.00% 0.0 % 56.17% 68.75% 6.00%
2 | Eog 52.40% 47.80% 24.84% 43.14% 0.00%
1| Pog T4.45% 25.54% 4.92% 11.62% 6.67%
5_| FrR 32.87% 67.13% 19.03% 28.81% 0.00%
5 | PEB 48.02% 50.08% 8.08% 17.25% 10.00%
6 | LG §0.03% WHT% A5T% 17.88% 3.32%
7| &M 84.34% 35.88% 1.78% B.17 43.33%
Tabel 7.
Rangkoman Hasil Uji Coba Teknik Lot Sizing untuk Ridoline
Penalli Eiaya Total vs
Na. Tekenlk Rata-taia % Tarhadap TC Optma gﬁﬂ
5 H _Ratw-ratp Maximum
1_ 1A 100.60% 0.00% _103.67% 120.55% £.00%
2 leog £2.45% STEE% | 2677% §1.34% £.00%
a [ Poa 85.48% 262% | 28T% 11,66% 18.87%
4 | FPR 48.05% 51.08% 4.00% 13.82% 16.87%
& | PR 5020% ARTI% | 4.48% 12.34% 18 87%
| & | Lus 83.8%% 2 35% §.50% £345% 1Tk
7| &M §1.82% 35.15% X1 19.07% 33.35%
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Material Terolan

Hasil uji coba tujuh teknik lor sizing
menggunakan 30 set  rondom  number
memperlihatkan  bahwa, unlk material
terolan, FPR  menghasilkan rata-rata
persentuse  penalti  biaya dibandingkan
dengan hasil optimal WW terendah yaitu
2,09% artinva TFPR  memiliki rats-rata
performa vang paling baik dibandingkan
dengan teknik lainnya dilihat dari total
biaya  persediaan  vang  dihasilkan.
Selanjutnya, teknik yang performanya tidak
terlaly berbeda jauh dengan FPR adalah
PPEB dengan persentase penalti  biaya
2,15%, POQ (N=3) dengan persentase
penalti biaya 3,40%, SM dengan persentase
penalti biaya 4,40%, dan LUC dengan
persentasc penalti biava 5,64%. Kedua
teknik lainnya, yaiw EO{) dan LFL
memperlihatkan  performa  yang  buruk
dimana persentase penalti bigya jauh di atas
tcknik-teknik  vang lain, yaitw, secara
berurutan, 31,84% dan 116,97%.

Material Bonderite

Hasil up coba tujuh teknik fof sizing
menggunakan 30 set random number
memperlihatkan  bahwa, uatuk material
bonderite, SM  menghasilkan rata-rata
persentase  penalti  biaya dibandingkan
dengan hasil optimal WW terendah yaitu
1.79% artinya SM  memiliki rata-rata
performa yang paling baik dibandingkan
dengan teknik lainnya dilihat dari total
biaya persedinan  yang  dihasilkan.
Selanjutnya, teknik yang performanya tidak
terlalu berbeda janh dengan SM adalah
PO {N=3) dengan porsentase penalti biaya
4.92%, PPB dengan persentase penalti
biaya 6,08%, dan LUC dengan perseniase
penalti biaya 8.57%. Ketiga teknik lainnya,
yaitu FPR, EQQ, dan LFL memperlihatkan
performa vang burvk dimana persentase
penalti biava javh di atas teknik-teknik
yang lain, yaitn, secara berurutan, 19,03%,
24 44%, dan 56,17%.

Material Ridoline

Hasil uji coba tujuh teknik Jof sizing
menggunakan 30 set random number
memperlihatkan bahwa, untuk material
ridoline, SMW  menghasilkan rata-rata
persentase penalti biaya dibandingkan

dengan hasil optimal WW terendah yaiiu
3,36% artinva SM  memiliki  rata-rata
performa yang paling baik dibandingkan
dengan teknik lainnya dilihat deari fotal
biaya  persediaan  yang  dihasilkan,
Selanjutnva, teknik yang performanya tiduk
terlalu berbeda jauh dengan SM adalah
POG (N=2) dengan persentase penalti biaya
3,67%, FPR dengan persentase penalti
biaya 4,08%, PPB denpan persentase
penalti biaya 446%, dan TUC dengan
persentase penalii biaya 6,80%. Sedangkan
EOQ dan LFL memperlihatkan performa
yang buruk dimana persentase penalti biaya
jauh di atas teknik-teknik yang lain, yaitu,
secary berorutan, 29,77% dan 103,57%.

Keseluruhan

Dari hasil analisis performa masing-
masing teknik lof sizing untuk setiap
material, dapat dilihat bahwa SM
mempunyai petforma yang paling baik
dibandingkan dengan teknik lainnya untuk
ketiga material fokns penelitian  vaitu
terotex, bonderite, dan ridoline. Untuk
material terolan, teknik yang menunjukkan
performa terbaik adalah FPR (N=4).
Teknik-teknik lainnya, yaitu POGQ, PPB,
dann LUC mempunyai performa yang
hampit mendekati performa dari SM,
artinya teknik-teknik tersebot memiliki
performa yeng cukup bagus untuk
digunakan. Performa dari LFL dan EOQ
jeuh dibawah teknik-teknik lainnya untuk
keseluruhan material.

4. Kesimpulan

Cari  hasil penelitian  yang telah
dilakukan terdapat beberapa hal yang dapat
disimpultkan diantaranya :

1. Material-material yang tergelong dalam
material kelas A adalah sebanyak 13
material (12,4% dari 121 material),
dengan persentase pengeluaran 65,03%
dari total pengeluaran untuk kensumsi
material secara Kkeseluruhan, Fokus
penelitian ditentukan pada material
kelas A yang hanya dikonsumsi oleh
merk Isuzu, vaitu Terotex UBC 6006
IG, Terolan 6006 BGM, Ridoline 1407,
dan Bonderite 958.
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Riaya kepemilikan matcrial per minggu
adalah 0,51% dari harga material yaitu
Rp 117,04 untuk terotex, Rp 114,75
untuk  terolan, Rp 106,54 untnk
bonderite, dan Rp 130,58 untuk
ridoline. Biava satu kali pengadaan
material adalah Rp 239.167,- uniuk
keempat material.

Uji coba dilakukan terhadap 7 teknik
lot sizing, vaitu ot for Jur {LFL),
economic order quantity (EOQ), period
order guantity (POQ), fixed period
requirement {FPRY,  pari-period
batancing (PVB), feast unit cost (LUC),
dan Sifver-Meal algorithm (SM). Hasil
dari uji coba tersebut, vang kemudian
dibandingkan dengan hasil optimal dari
Wagner-Within  algorithm  (WW),
menunjukkan bahwa teknik fof sizing
yang tepat digonaksn wuntuk masing-
masing material berbeda. Hal ini
disebabkan karena tingkat wvariasi
pengkonsumsian material vang berbeda
dan biava kepemilikan vang berbeda-
beda untuk tiap material. Secara umum
teknik  Jed  sizing  vang  memiliki
performa cukup baik adalah SM, LUC,
PPB, dan POQ). Sedangkan I.FL, EOQ,
dan FFR memiliki performa yang jauh
di bawah hasil optimal.

Usulan teknik fof sizimg yang paling
tepat digunakan untuk masing-masing
material adalah sebagai berikut.

- Terotex @ SM

- Terolan : FPR (N=4)

- Bonderite ;: SM

- Ridaling @ SB
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