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ABSTRAK

PT Surva Tejakusuma Apung adalah sebuah perusahaan vang bergerak di

B

itau pakaian jad: Khususnva kemeja pna. Sehingga PT Surya

i s
nthi kebutuhan

tu perusahaan penting dalam mem

an kemeja pria. Guna meningkatkan mutu produk

o e madini ot v AL
aka diperlukan suatu perencanaan dan

arena adanva ketidakpastian dalam ungkat dava bel

masvarakat, maka dibutuhkan suatu metode vang dapat meramalkan jumlah

pencendalan

masa vang akan datang, dimana jumlah produks: berhubungan langsung dengan
penentuan kebutuhan jumlah bahan baku

Hasil dari analisis peramalan terhadap hasil produksi didapat model ARIMA (0.0,0)
(0,0,1y dengan model Z, = 8556,90139 + 0.44599 a,.. dengan interpretasi produksi
kemeja pada bulan i dipengarubi oleh produksi dua bulan sebelumnya ditambah
kesalahan peramalan produksi kemeja pada bulan imi. Dan model peramalan tersebui
kemudian dapat ditentukan jumlah kebutuhan bahan sebagai berikut
a. Kan I

Jumlah Kebutuhan
| _Ramalan Kamn (vard)
Juni 2004 9148,1 = 9149 19.060,25
Juli 2004 | 8824.5 = 8825 18.38525

Apustus 2004 87476 = 8748 18.225

September 2004 | 8747.,6 = 8748 18,225

Perode

b, Kancing dan Benang
rencana pemesanan
Kancing

(10 biji) benang (92 .6vard)

: Ramalan
peETIOde

(polone )
1695 benang

h 2004 KE24 5 = RR25 88250

16315 benang

LEustos 2udgd | 847 6= 8748 37480 064 8 vard -

September-2004) 8747 6 = 8748 BT480

penode Ramalan K.ain keras Kapas kain keras Chic

potong)
Jum 2004 9148.] =9149 38426 m’ 79047 m

3y i

Juh 2004 88245 = 8825 370.648 m 6247 m
Agustus 2004 87476 = 8748 367 41 m”

September-2004 | 87476 = 8748
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Pada masa dimana duma usaha semakin berkembang dengan berbaga: macam
jems dan ditunjang dengan semakin majunva ilmu PQF’.;:!H]'I-'.];!: dan teknologi serta
adanva Kebutuhan masvarakat yang bermacam-macam, terutama untuk sandang
menyebabkan persaingan usaha semakin ketat

PT Suryva Tejakusuma Agung adalah sebuah perusahaan yvang bergerak di hidang
garmen atau pakaian jadi khususnya kemeja pria. Sehingga PT Surva Tejakusuma
Agung menjadi salah satu perusahaan penting dalam memenuhi kebutuhan masyarakat
khususnya kebutuhan akan kemeja pria. Guna meningkatkan mutu produk serta
pelavanan pada konsumen, maka diperlukan suatu perencanaan dan pengendahan
persediaan vang baik dan efisien

Persediaan memang menjadi masalah yvang penting dan harus ditangam secara
serius, baik pada persediaan bahan baku hingga produk akhir. Hal ini disebabkan karena
ika kekurangan persediaan akan berakibat pada konsumen yang akan beralih ke
perusahaan lain karena kebutuhannyva tidak dapat terpenuhi dengan tepat. Sebaliknya
nka perusahaan kelebihan maka akan mengakibatkan kerugian karena terjad
pembenpgkakan biava pemyimpanan

Selama mi, PT Surva Tejakusuma Agung melakukan perencanaan terhadap

persediaan bahan baku disesuaikan dengan kondisi pasar pada saat itu. [h saat kondisi




pasar ramai, misalnya menjelang hari raya Idul Fitri, Natal dan tahun baru, perusahaan

akan menaikkan jumlah produksi

& | M i ! 14 5 . p— - | P . 1 TR L-
mn, tingkal dava beh masvarakal vang tdak tetap tersel ngakipatkan
kel akan bahan ikut berubah. Perusahaan sebacal pihak produsen nams pexa

terhadap keadaan pasar vang selalu berubah-ubah. Karena tidak adanva kepastian dalan
tingkat daya beli masyarakal, maka dibutuhkan suatu metode yang dapat meramalkan
jumiah produksi di masa vang akan datang, dimana jumlah produksi berhubungan

langsung dengan penentuan Kebutuhan jumiah bahan baku

1.2. Perumusan Masalah

Proses produksi kemeja pria di PT Surya Tejakusuma Agung mempergunakan
dua macam bahan baku. Bahan baku utama adalah kain dan bahan baku penolong
adalah benang, kain dan aksesoris lainnya. Agar suatu proses produksi dapat berjalan
dengan lancar maka diperlukan suatu sistem perencanaan bahan baku vang tepat
sehingea pemesanan baban baku tidak dilakukan berdasarkan permintaan semata

Permasalahan vang berkantan denvan perencanaan kebutuhan bahan baku

. Bagaimana mendapatkan model peramalan hasil produksi kemeja pna unuk masa
vang akan datany

2. Bagaimana melakukan perencanaan terhadap permintaan kebutuhan bahan baku Pl

Surva Tejakusuma Agung




1.3. Batasan Masalah
nasalah vang digunakan pada penelitian kah ini adalah

i i ] = haasl o ™ il P e & BT T evabkiicrima
vang digunakan adalah data hasil produks: KEINCd pria Pl \I-IJ}' 1 1 C]akusima

i 4 = e i e T T a1 M
dengan informasi tentang persediaan bahan di gudang bulan Me 2004
‘eriutungan kebutuhan bahan pendukung. vaitu kancing, benang dan kain keras,

diasumsikan kemea lengan panjange

3, Perbandingan produksi kemeja berukuran M. L dan XL masing-masing adalah

1.4, Tujuan Penelitian
Dan permasalahan di atas, maka tujuan dilakukannya penelitian i adalah
I, Menentukan model peramalan terbaik hasil produksi kemeja pria PT Surva
Fejakusuma Agung Surabava

Dapal merencanakan kebutuhan bahan baku PT Suryva Tejakusuma Agung untuk

fald




1.5. Manfaat Penelitian

perusahaan

dalam pengalokasian diava

N L1l " ! L 3 g . *
Dengan melakukan perencanaan yang baik. maka dapat meningka

perusahaan dengan melakukan efisiensi karena dapat menekan biaya pengeluaran
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BAB 11

TINJAUAN PUSTAKA

2.1, Proses Produksi
PT Surva Tejakusuma Agung memproduksi pakaian jadi berupa kemeja pria
yvang bersifat produksi massa, artinya kegiatan produksi yang dihasilkan tujuannya
untuk memenuhi pasar, Bentuk produksi vang dihasilkan bersifat homogen dan standar
lahap-tahap proses produksi kemeja pria di PT Suryva Tejakusuma Agung
adalah sebagai berikut
|. Tahap Pengambilan Bahan
kain diambil dan gudang yang bersangkutan dan dipilih jenisnya sesuai yang
dikehendak)
Tahap Pembuatan Pola

Py

ada tahap ini, sebelum kain dipotong, terlebih dahulu harus dibuat pola untuk tiap-

tiay di antaranya bagian badan depan dan belakang, bagian lengan, bagian
kerah dan baman et (untuk hem lenvan naniane)
RETAN da ILTAN MAanset | untuk hem Engan pamang)

3 nap Femolongan s

Setelah pola-pola dibuat, selanjutnya adalah meletakkan pola vang ada di atas kain
ne ak hinotome. Pola terseb h 1€ ditats .1 oAt rant untuk memudahkar
VANIE awxan CIpOiOng rola lersebutl hams ditata dEMEAn |.||:I| unfuk momudanskan
nemotonean kain sesuat denean deeair e telah ditentukan
PEMOIONZAn kain sCsual dengan desain vang (ewan aiteniuxkan
1 Tahap Penjahitan
Setelah kain dipotong sesum dengan pola vang ada. selanjutnya Kain tersebut

diberikan kepada bagian penjahitan. Dalam proses i ada tiga bagan penjahiian

5




vaitu bagian jahit badan dan pemasangan label. bagian jahit krah, bagian jahit lipat

bawah dan mansel

5. Tahap Pengobrasan
itnk tahap penjahitan, prosesnva berjalan urut dan ketiga bagian tersebut. Jad
wf e ) P T ¥ ¥ 1] | PO s] v » ] Wi - Arcaralil Aa T Tk
scielah jahit badan rermasuk lengan selesai, selanjuinyva diserahkan pada bagian

bras untuk menvambung bagian dari pola depan dan belakang Sectelah obras
selesal, kemudian diserahkan ke bagan jahit kerah dan diteruskan ke bagian jalut
lipat bawah dan manset sampai selesai

6 '-;:--;:Ir'- |"1_'II_'.|.I-'|'r.III
Pada tahap i dilakukan penvortiran terhadap pakaian jadi vang selesar dijalut
untuk mengetahui apakah terdapat kerusakan pada jahitannya, Jika tidak terdapat
kerusakan, maka diteruskan ke bagian lubang kancing dan ke bagian pemasangan
kancimg
['ahap Pencucian
Setelah dipasang kancing selanjutmya adalah membersihkan sisa-sisa benang jahn
vang ada pada pakaan. Setelah itu diserahkan ke bagian pencucian dan kemudian
disetrika

8. Tahap Pengepakan
Setelah dicucr dan disetrika, selanjutnva dipasang aksesons, harga, hantek,
kKemudian diben serr untuk dikelompokkan dalam beberapa ukuran vaitu M, L, XI

alu dimasukkan dalam plasuk kemasan satu per satu dan siap untuk dipasarkan

i




Secara singkat proses produksi kemeja pria di PT Surya |ejakusuma Agung

T I T, . T LT Y lir s 1
RTINS T el il Deldisl -! dLTaIn it "‘-_‘.ll\lll

Peneambilan bahan

Y

tan pola - |

Pembu

L 4

Pemotongan kain

'

Pemahitan

1

Pengobrasan |

b

————]

Penvortiran

h 4

Pencucian

‘masaran

F

Cambar 2. 1. Dhagram Alir Proses Produks: Kemeja Pna




2.2. Konsep Dasar Peramalan
Seiring terdapat wakiu senjang (fime Jae) antara kesadaran akan penstiwa atau
kebutuhan mendatang dengan peristiwa itu sendiri. Adanya waktu tenggang (/ead time)
| merupakan alasan utama bagi perencanaan dan peramalar
Dalam hal manajemen dan admimstrasi, perencanaan merupakan kebutuhan
vang besar, karena waktu tenggang dan pengambilan keputusan dapat berkisar dar
beberapa tahun (untuk kasus penanaman modal) sampai beberapa hari atau bahkan
beberapa jam (untuk penjadwalan produksi dan transportasi). Peramalan merupakan alat
bantu vang penting dalam perencanaan vang efektif dan efisien
Kebutuhan akan peramalan meningkat seinng dengan usaha organisast atau
perusahaan untuk mengurang ketergantungan pada hal-hal vang belum pasti. Suatu
peramalan akan memberikan suatu manfaal vang besar bagi perusahaan, yaitu
I sebagal penentu kebijaksanaan dalam penyusunan anggaran bagi segala aktivitas
vang dilakukan perusahaan
Sebagar pedoman dalam melakukan aknvitas pengendalian persediaan, sehingga
persediaan bahan baku tidak terlalu besar ataupun terlalu kecil selingga dapat
menghambat proses produkss
Membantu kegatan perencanaan dan pengendahan produksi. Melalw peramalan
jumlah produksi, maka perusahaan akan dapat mengetahui kemungkinan kegiatan
vang akan dilakukan dengan ":u:|1;1;-115=1|?_ﬁ.1=11::|~.;|11 Kapasitas pabrik yang dipunvai,
perencanaan ténagea kena dan lamn=-lain
Sebagai bahan evaluasi dalam kebijaksanaan untuk peningkatan pelayanan

RONSUIMEN




5 Sebagai bahan pertimbangan untuk mengadakan perencanaan jangka panjang

perluasan (ckspansi) perusahaan

2.2.1. Metode-metode Peramalan
ada pemilithan metode peramalan vang akan digunakan sangal tergantung pada
kegiatan yang dilakukan, honzon waktu peramalan, faktor vang menentukan hasil yan;
sebenamya, tipe pola data, dan berbagar aspek lainnya. Untuk mengatasi berbagai aspek
dalam peramalan, maka secara umum ada dua metode peramalan, vaitu
. Metade Kuantitati!
Metode kuantitaut adalah metode peramalan vang berdasarkan perhitungan
matematis dan statistik, Metode Kuantitatif terbagi atas dua metode, yaitu © metode
deret berkala (fime series) dan metode kausal, Metode deret berkala meliputi metode
Vooving Average (MA), Dekomposisi, Fksponensial Smoothing, dan ARIMA

Sedangkan yang termasuk metode kausal adalah metode Ekonometnka. Analisa

()

Regresi dan Input-Output

., A ¥ L I TL
'!x"_-.".lx' rouanatd

letode kualitanf adalah suatu metode peramalan vang pengembangannyva

hardacarb-aam  ackhmm: " ! i ¥ - 0 - I I r ¥ v o 1yial
erdasarkan estimasi subvektf atau opini para ahli. Contoh metode peramalar

hi dan metode Subvektif Estimasi Survei
2.2.2. Konsep Dasar Time Series
[tme series merupakan serangkaian pengamatan terhadap suatu vanabel yang

diambil dar waktu ke waktu dan dicatat secara berurutan menurut urutan kejadiannya




dengan interval waktu vang tetap. [ime Series dapat dipandang sebagal realisas! dar

suatu proses stokasnk kerena setiap milan dan suatu vanabel randomnya mempunyai
t t. dari pengamatan

stribusi tertentu. Secara umum deret wakitu pada I;. &

7. dapat dinvatakan sebagai fungsi dismbus: F(Z,,, Z.

LA
| ]
i

. Stasioneritas ime Serfes
fime series vang stasioner mempunyal bentuk fungsi dismbusi gabungan Z
z L. pada waktu ty, 1. ts, o sebagai suatu proses stokasnk, maka vanabel
random £, £ Ly, dikatakan stasioner apahila
F(Zit, Zia, oo Lan) ™ F (Zoke Zidaks covs etk ) (2.1)
untuk sembarang nilal n dan k
Suatu deret berkala vang bersifat stasioner, mean dan vartansnya tidak

dipengaruhi oleh waktu pengamatan, sehingea (Wei, 1990)

nilai t, Kk, dan m. Sedangkan ¥ merupakan autokovanan lag ke - k
Kebanvakan data nime series bersifat non stasioner, sedangkan aspek pada model
ime  series  berkenaan dengan kestasioneritasan data. Untuk dapat mengatas
keudakstasioneritasan  data, dapmt  dilakukan pembedaan (differencing) atau
transformasi. Proses pembedaan (differencing) dilakokan jika data tidak stasioner

terhadap mean, sedangkan transformasi dilakukan jika data tdak stasioner terhadap

10




varians. Untuk melakukan transformasi, Box dan Cox (1964) memperkenalkan power

ng dapat dhilihat pada tabel
bel 2. 1. ITranstormasi Box & Cox
;

I ranstormas: 1 (4

2.2.4, Fungsi Autokorelasi (ACF)

Fungsi Autokorelast adalah keeratan hubungan linear antara pengamatan Z; dan

dipisahkan oleh waktu sebesar k. Rur

umus fungsi

dimana v merupakan fungsi autokovanans pada lag ke k

Untuk proses yang stasioner, 7, dan py memenuhi (Wei, 1990)

L= =




Sedang fungst antokorelasi vang dihitung berdasarkan sampel pengambilan data

'.E.:;U.': dirumuskan sebaga benkut

ACF plot juga digunakan untuk menguj kestasioneran data, jika ACF cenderung
lambat turun atau turun secara linear, maka dapat disimpulkan bahwa data belum
stasioner dalam mean
2.2.5, Fungsi Autokorelasi Parsial (PACEF)

Fungst Autokorelas: Parsial digunakan untuk menunjukkan besamya hubungan
antara mlm suatu variabel vang sama {1i_"nf__".'|.|'| menganggEap I'H.fll:g.’ﬂl!l'l dan semua
kelambatan waktu lam adalah konstan, Fungsi Autokorelasi Parsial dapat diramuskan
sebagim benkul

O = corr sy, Loy | £ L3y ooes dakat) 2.8

buta ditulis dalam bentuk matnk adalah ( Y el |'-""."'|

f
I\ |.I
II 1 ) i1
T i
s |
| ¥ 1 i)
i
2 | 2 3 ¥
i e £ £




sedang funpy dutokorelas parsial adalah Durbin, 1961 1)

0 b3

|\.\

2.2.6. Proses W hite Noispe

""""r"| STy E £ L o i r ey & o T 3
e Yone merupakan suatu keadaan pada deret berkala vang dapat dipandang

sebagal variabel random vang dibangkitkan oleh suaty deret wiitte noive, atan dapat

H 5 ) T [: ¥ 1 1 ' =1 . . i - 2 3
tkatakan suata proses a disebu white nesse r”‘h::'llllql rain gkaiun persnwy vang w.if:rr_u

mdependen dengan mean konstan. vang dapat ditulis E (a,) Lz vang biasanvg
drasumsikan nol, var (a,) ditulis 5,7, 4, COV (@, @) untuk k = 0. Dari definisi tersebut

proses white nodse (a0 adalah sia oner, Wei (1990 dengan

L, Fungs: Autokovarans

Fungsi Autokorelasi Parsial

]




2.2.7. Model Time Seriey

Secara umum ada b

vOetipa model fime series yaitu model Autoregresif (AR)
] (MA), model ¢ I \RMA. model campuran ARIMA dan model
RIMA Multunlikat Fimusiman | seqason

. Model Autor eoresif

toregresil (AR) orde p menvatakan suatu model dimana pen

EAImatan

Wwaktu t berkombinasi linier dengan pengamatan sebelumnya t-1
Bentuk persamaan model AR (p) adalah
Ly =0 d

¥

Qady.1 F QPodin + 8

{2.15)
Dengan menggunakan operat

or langkah mundur maka persamaan di atas dapat
ditulis

1
.
e (H )
dimana 6. (B | -8 - 0sB = §,13")
Model A likatakan stasioner pka akar-akar persamaan ¢, (B) berada di lua
|
2 ngsi Autokorelas lel AR ()
I ¥ "
IKa pada persamaan |

2. 15) l..'ill*. |ifl\.}|! |=r‘-:‘:—liﬂl' Zy

wrapan pada k

) 1, 2 i dan
memasukkan nilai

edua ruas persamaan, maka diperoleh




Bila pada persamaan (2. 16) dibagi dengan v,. maka fungsi autokorelasi AR (p) adalah

Model AR(1)

Dimana p
Fungsi autokorelasi model AR (1) akan menurun secara :.‘k*[!'l.-‘llf._‘}'ihlm Jika  |iy|
| hika O <) < 1 maka semua korelasi di setiap lag akan bernilai positif, sedang jika - |
ull (0 maka korelasinva akan berzantian bermilai negauf, positif. negauf, dan

Menurun secara L‘L.\ihﬂujrw]:ll

. PACT untuk AR (1)

Fungsi autokorelasi parsial pada AR (1) adalah menonjol pada lag 1 dan

M




T L AT -
Funfuak Ak |

| neEst auto sl it e o ¥ 1 L
tngst autokorekasi parsial pada AR (2) akan terpotong setelah lag ke-2
2, Model Moving Average

del Movime  Aversos " 4 H LT |
Model A wing Average  orde q atau dinotasikan MA (q) terbentuk dan

pengamatan waktu  vang merupakan penyimpangan saat t, -1, (-2. ..., t-q

| Bentuk persamaan model MA (q) adalah

dimana 8, (B disebut sebagar operator MA berorde g dan a wale noise Yang

berdistribusi normal dengan mean nol dan vanans ¢




Svarat kKestasioneran proses terpenuhi jika jumiah absolut parameter

| [ L L, B p— A i
e vaimn 5 ({7 f sedlangkan svaral mverfinii _:!.‘\:3 parameter VallE meripasan

tkar persamaan 0 (13) = 0 berada di luar hingkaran satuan
si Autokorelasi Model MA
lika pada persamaan (2.18) dikahikan dengan Z.y untuk kK = 1, Z, q dan

memasukkan nilai harapan pada kedua ruas persamaan, maka diperoleh

(22w )= E(aZix) -0y E{au 1 Zek) - 0, E (a.48%)

o \

E(Z:Zix)=E (aa) -0 Elaay) -8 Elagiag) - 8" Elagas) - 00, E(ac 8

0o, + D10aas * 040030, + .+ 8.8..0."
lika pada persamaan (2.19) dibagt dengan ¥, dimana

ol + e + 0 gt 4. +8 e’

maka fungsi autokorelasi MA (q) adalah

B

Maodel MA (1)

ersamaan model : £, = a; - 0,8

ACT untuk MA




mges .:I.flu..|..|.1.1\_|.I\i MA (] ) akan terpotone (cut off) setelah i LLJ
PACF untuk A

i
- - 1 5 merninaslbsn nal - |
LBENMuk 1| - | del MA | mefupakan gciombang vy
Enur g 3 _I‘ o 1 1 i e Loy 1113 L aralae yvarda cafia
L= fi b wldld CRSPOne 1l kA L idhd SCIMUE KOorelass Pada sefliay
i"l POsiti
L ey 'I Ll

1 Meénurun SCCara \‘!-_':I'I'I,:':'i'\_:[]:\.l,",_l

Model MA (2

Fer wlIaam model @ 7 b= 848, - B8

ACF untuk model MA (23

O01=8.
[

| +8° +8°

| 8




3. Model Campuran ARMA

Model campuran autoregresit dan MA dapat ditulis ARMA (p.q) ataun ARIMA

) merupakan model gabungan dan AR (p) dan MA (g). dengan bentuk model
Cl sebaga benkut (We )
+0, LT ! (2 j
ersamaan ¢ aras dapat ditulis dalam bentuk
g T =0 '] _Ir.r_. i - g a

é (B)Z =80 (Ba

Proses ARMA (p.q) dikatakan stasioner jika akar-akar persamaan §, (B) = 0

berada di luar lingkaran satuan

4. Model Autoregressive Integrated Moving Average (ARIMA)
olatu |5'.'."-.L' HINE Sertes 'n.:i'.'lz' STASIONEr |'E'._'|d-_-|. |'\|._‘||_'A.:';]I§_‘IE"I.|'||'I_\:'I _Lﬂ'.'i‘lll_‘._’ r'i_'r|4|.'i|| | ”||.|I'.

tu perlu dilakukan pembedaan (differencing) jika mean tdak konstan sedangkan

| aidel campnrs 1 ARN 3
Q) merupakan modci x.,1.'||[‘u.'.1|] Jnll ARVIA (P.g) )

nengalami pembedaan (differencing) orde d, Secara umum persamaan ARIMA (p.d.q

(BYy(1-B) + B,(3)a 2.22
atau dapat dituhs

0. (B V" Z G, (B)a
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dimana

5. Model ARMA Multiplikatif

lika suatu deret berkala £, dibangkitkan oleh suatu proses stokastik pada setiap
selang waktu tertentu, maka deret tersebut digambarkan sebagal model musiman atau
ARIMA (p, d. q)(P. D, Q)

Pengaruh musiman ditandai dengan nilai ACF dan PACF vang memencil secara
berulang pada periode musiman a, sehingga model ARIMA multiplikatif adalah

oy (B) D, (B (1 -BY (1 -B) Z,=0,(B)0,(B")a (2.43)

2.2.8, Perumusan Model
IPerumusan model dapat dilakukan dengan langkah-langkah benkut :
1. Identifikasi Model

| model dilakukan dengan menentukan secara kasar suam model vang

mewakill data dimana nanti akan digunakan untuk peramalan dengan tujuan utamanva

s p.d.g vang diperlukan dalam proses ARIMA.

lahap identifikas: selalu manyangkut nilai fungsi autokorelasi (ACF) dan fungs
autokorelas) parsial (PACF), Dengan melihat pola ACF dan PACF dan deret berkala
stasioner vang dapat menunjukkan proses AR, MA, ARMA dapat ditentukan model
ARIMA (Wer, 1990)
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Fabel 2.2 Karaktenistik Utama vang Membedakan Jenis Model ARIMA

\Cl PACF
AR (p) Mieneekor -.,._-E::L'."‘: \-Ir-_\"l".-l'l-."i'l-\i.:!: . "..l_".r':','l'."!i‘ll'!':' ‘-k‘:::.‘ir]i'l i.i_'_' ‘h.."i.'
itau  berbentuk ge i
I lerenaan
l'erpoiong setelah lag ke-g Menpekor seperit eksponensial
atau berbentuk gelombang sinus
terendam
ARMA (p.q) | Mengekor setelah lag (g - p) - Mengekor setelah lag (g - p)

2. Penaksiran dan Pengujian Parameter

Setelah  menetapkan  dentifikasi model sementara selanmjuimva  didakukan
penentuan  estimasi terbaik untuk parameter vang ada dalam model vang telah
dudennlikas

Beberapa metode estimasi vang lebih umum digunakan pada beberapa soffware
statisulk adalah Uncondinemal [east Square dan Unconditional Maximum Likelthood,

Pendugaan {'neonditional Maximum Likelihood

niuk model wmum : A S N B +a, = - a

hdl Kan ni ' ——@.Z Asumsi vang har
enuhi dalam pendugaar ¢l stokastk series adalah a meny
12 mempu [ jan vanans ,”. Dengan asums:, fungsi di STSAM
|

g all z 1alal ¥ 2 2 Ly PR 1 - .
untuk o dengan -o { c adalah P(a | 9.0.a07) |\ 220 exp | - a
sedanpkan untuk 1 . i adalah ( Wer, 1990)




8 Lak i i 1
Sehingga diperoleh fungsi sebagal benkut

dan fungs: dkelthood-nva adalah

! [-'."' [ s I' |' T :| exp AN |\ r.r_. (2.25)

Untuk penerapan lebih lanjut pada estimasi, Box dan Jenkins (1976)

memberikan tungst unconditional tog likelihood sebagal berikut

in LA, b | ' ._ 6]
! - .
7
Sl - 4 I 4 l { b ol et I Faa - I3 fAd i Il {
Nl @,/ vang memaksimumkan disebut taksiran RO oRal viaximmm KT

parameter ¢, ¢ maka o,” dapat dihitung dan persamaan

2.26) vang diturunkan terhadap ¢.0. Kemudian dibntung dengan

77




karena adanva hubungan antara parameter dengan nilai ACF maka penaksiran
awal parameter dapat diperoleh dan hubungan tersebut
Misalnva

Parameter Model AR(]1)

Parameter Model AR (2)

Parameter Model MA (1)

i

| +6°

Parameter Model MA (2)

f(l=6. £,
i : dan &l :

14+8° 44 ' 1+87 +8;
Selanmjutnya dilakukan pengujian terhadap parameter model dengan hipotesis

sebagal berkul

§! Vi 1C1LCT
H, : paramete
'\EHI &
(2.28
f F o !
K enutusan
L!, L BT
Tolak Hiy nka | Ty tw2 n - k - 1 vang berarti parameternya secara sigmifikan

mempunyal nilai




3. Pemeriksaan Diagnostik
setelah berhasil menaksir mla-nilal parameter model ARIMA yang ditetapkan

1oy 3 — 4R s st L+ p— 1z — 8 . e
selamputnva perlu dilakukan pemeriksaan diagnostik unmek men

) ’
ahwa model tersebut cukup memadai
Cara vang dionmakan  da wemeriksaan diaonostik adalah memeriks:
dara an WAL IHAm pemenksaan diamosiis adaidan memensksa
141 | 1 N 1 1 i1 » l ™ * ik My ' B -y % _-I -" el =T ¥ 31} 1
restidualnya. Residual merupakan selisth penaksiran sampel | £ terhadap kondisi

sebenarnya (Z;). Untuk terpenuhinya model time series yang baik, residual harus
memenuhi kondisi tertentu vang disyaratkan
Asumsi Residual

Untuk mendapatkan model time serres vang baik, maka residual (a)) harus
berupa variabel random vang white notse, stasioner dengan asumsi ;

I, Saling imdependen untuk setiap lag

Q0 dan I

Pengujian Asumsi Residual
1. Asumsi Independen dan Keidentikan
Cara untuk mengetahui mdependensi dan keidentikan residual digunakan

pengupan ACF dan PACF residualnya dengan uji diagnostic Ljung - Box. Pengujian i




bertijuan untuk meéngetahw ada tidaknyva suatu pola tambahan dant residual, vang
ditempuh dengan menguj signihkansi secara serentak

2. Pengujian Magnostic Liung - Box

H sedikitnva ada satu

Staustk Un Liunge - Hox

. |_|I:,|,- . _l' :I\"' (in—k) ¥ :: .‘!:‘IJ

dimana k adalah lag maksimum dan n merupakan banvak pengamatan setelah
mengalam Jdifferencing

kKeputusan

Folak Hy jika milai Q = ¢° k- - ) dimana p adalah orde AR dan q adalah orde MA
atau p value Kurang dari o vang berarti sedikitnya ada satu oy =0

3. Uji Kesesuaian Distribusi Kolmogorov Smirnoy

D=sup IS (x)=Fa(x) {2
Dimana S (x) adalah proporsi komulatif nilai-nilai pengamatan sampel, sedangkan
sup adalah mlar maksimum darn fungsi pengupian sampel x dan Fy (%) adalah fungsi

distribust kumulatif hipotesis




FEpulusan

Dimana

Andaikan £ -{/) adalah ramalan dan 7

[} adalah

Ba I e e 3 Al
mesiaual | !!Il-ll.lllll\-l adalah

=7 740 =DS v oa

1 deret berkala dapat diwakih oleh

(2.31)
o M b B
{&.32)
{2.33)

maka Z .|/} dapat ditulis dalam persamaan

Y a8
-
(2.50)




karena E (e, (1 | £ t S 11)

Sedangkan selang kepercavaan (1 - o) 100 °
(F1+ A L™ i
P

dimana milai N berdistribus

2.2.10, Seleksi Model

Normal dengan P (N = Na»

{}. maka ramalannya unbias dengan varnans

Hila terdapat lebih dari satu model rime series vang layak untuk dipakai, maka

pemilihan model yang terbaik dilakukan berdasarkan kriteria-kntena berikut

1. kriteria Pemodelan

. Kriteria Al

Pemilihan model terbaik pada kritena AIC (Akaike’s Information Criterion)

diperolah dar nilar AIC vang paling minimum. Sedangkan rumusan AlC adalah

Cad Ina \f (2.39
lima T wenduga o
M = jumlah parameter yang ditaksir (p + q)
n = jumiah pengamatan
b. Kriteria SB(
krteria SBC (Schwanz's Bayesian Criterion) diramuskan dengan
SO (MY=ninag VWilnn (2.40)




dimana (o penduga o

M = jumlah parameter vang ditaksir (p + q)
I uimnial pengamatan

-

. kriteria Peramalan
a. Selang Kepercayaan

Selang kepercavaan untuk menaksir nmila aktual diperoleh dan persamaan (2.38)
dimana jika nilai akmal berada di dalam selang kepercayaan maka model lavak untuk
dipakai. dan jika mla aktual berada di luar selang kepercayvaan, maka model tidak layak
dipakai
b. Kriteria Simpang Peramalan

Simpang peramalan  digunakan untuk menghitung rata-rata penyimpangan

peramalan terhadap data aktualnva, dengan perhitungan sebagai berikut

« Z,\)

dimana data aktual

(/) = ramalan pada waktu ke-

~

3. Pengendalian Persediaan

ersoalan persediaan akan timbul bilaman diperlukan tanggung jawab atas
tersedianva suatu barang dalam jumlah dan pada waktu tertentu, mulai persediaan bahan

baku. bahan penunjang sampai barang jadi




Pengendalian persediaan adalah suatu kegiatan vang dilakukan untuk mengawas
vahan baku. barang dalam proses dan barang jadi pada tingkat dan komposisi vang
dikehendaki dengan biava vang serendah mungkin

Masalah persediaan pada dumia industni sangatlah rumit karena adanva
nubungan antara ungkat persediaan dengan jadwal produksi dan permintaan konsumen

nuk 1w perencanaan dan pengendalian persediaan harus termtegritas dengan jumlah

peramalan permintaan, jadwal induk produksi dan pengendalian produksi

Berdasarkan atas ketergantungan antar barang vang disediakan, maka ada dua
macam pengendalian persediaan, vaitu pengendalian persediaan dependen dan
pengendalian persediaan independen

Pengendahian persediaan independen adalah pengendalian dimana barang-barang
vang disediakan tidak tergantung satu sama lain, sehingga dapat diselesatkan dengan

sistem EOQ. Sebaliknya jika ada ketergantungan satu sama lain, maka diselesaikan

denpgan sistem rencana kebutuhan bahan (Hakim, 1999)

2.3.1. Sistem Rencana Kebutuhan Bahan

n dan

Pendekatan dan rencana kebutuhan bahan vang merupakan bagis
manajemen persediaan ditujukan untuk kebutuhan atau permintaan (demand) vang
1 W

produk #em-item pada ongkat atasnva. Jadi bisa

dependen, vaitu dalam  struktur |

dikatakan bahwa kebutuhan atas komponen-komponen dipengaruln oleh kebutuhan atas
komponen-komponen pada tingkat atasnva dari struktur produk Sebuah sistem rencana

kebutuhan bahan ditwjukan untuk menjawab pertanyaan apa vang harus diperbuat

dengan berpedoman dan suatu Jadwal Induk Produksi, karenanya Jadwal Induk
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Produksi harus bervaliditas dan relistis, jika tidak maka dapat mengakibatkan sistem
rencana kebutuhan bahan vang ndak relistis pula, terutama vang berhubungan dengan
waktu ancang-ancang, kapasitas serta ketersediaan dan material. Jadi vahditas rencana
kebutuhan bahan sangatlah tergantung pada validitas Jadwal Induk Produksi

Maksud dan sistem rencana kebutuhan bahan adalah sebagai benkut (Hakim

Invesiasi persediaan dapat dibuat rmimimal
2. Sistem berpandangan jauh ke depan (mencakup beberapa periode ke depan)
dimana pendekatannva berdasarkan item per item
3, Rencana kebutuhan bahan lebih berorientasi pada pengontrolan persediaan
vang akan memberikan indikasi bagaimana tindakan yang diambil,

lujuan wtama dari sistem rencana kebutuhan bahan adalah merancang suatu
sistem vang mampu menghasilkan informasi untuk mendukung aksi vang tepat, baik
berupa pembatalan pemesanan, pemesanan ulang, ataupun penjadwalan ulang. Aksi im
sckaligus merupakan pegangan untuk pembelian dan atau produksi, bisa merupakan

keputusan-keputusan baru atan merupakan perbaikan atas keputusan lalu
\da empat kemampuan vang menjadi ¢in utama pada perencanaan Ke€buluhan
ampu menentukan kebutuhan pada saat vang tepat. Menentukan secara tepal

us tersedia) untuk memennin

.

ian harus selesa
i i i B -~ X i IEaT

permintaan atau produk aklur vang sudah direncanakan dalam Jadwal Induk

|:'|‘l'l.|ll:'x'~|




Menetukan kebutuhan mumimal setiap nem. Dengan diketahuinya kebutuhan akan
produk akhir, maka rencana kebutuban bahan akan menentukan secara tepat sistem

penjadwalan untuk memenuhi semua kebutihan bahan mumimal setiap item

Menetukan pelaksanaan rencana pémesanan alau 51-::‘:‘.:‘IMH|:=.!‘- alas pemesanan harus
lilakukan. Pemesanan perlu direncanakan dengan baik, khususnva bila dilakukan

lewat pembelian atau dibuat di pabrik sendin
i, Menentukan penjadwalan ulang atau pembatalan atas suatu jadwal yang sudah
direncanakan. Apabila kapasitas vang ada tidak mampu memenulu pesanan yang
dyadwalkan pada wakiu vang dingkan maka rencana kebutuhan bahan dapat
memberikan indikasi untuk melakukan rencana penjadwalan ulang (jika mungkin)
dengan menentukan prioritas pesanan vang relisuk. Jika penjadwalan ulang i
masih tidak mungkin untuk memenuhi oesanan, maka pembatalan atas suatu

pesanan harus dilakukan

Rencana  kebutuhan mampu  memberikan  indikasi  apabila  terjadi
ketidakseimbangan antara kebutuhan dan kemampuan. Besar kebutuhan ditentukan oleh
Jadwal Induk Produksi, struktur produksi dan keadaan persechaan. Ketelinan dan
stabilitas kebutuhan atas suatu barang tergantung pada ketelitian dan stabilitas dan
KeNgd komponen perkul
2. Pencatatan atas keadaan persediaan

1. Struktur produks

]




Besamya Eemampuan untuk memenuhi suatu kebutuhan persediaan vang ada

dan pesanan/'pembelian vang akan datang. Ketelinan atas perkiraan akan kemampuan

Lian pencatatan atas Ketiga sumber iniommasi ersepul

2.3.2. Rencana Kebutuhan Bahan
Perhitungan akan kebutuhan bahan dipengaruhi oleh enam faktor yaitu (Orlicky
10T 5

|, Struktur produk. Terdiri atas beberapa level material, bagian-bagian Komponen

QAN SOCNNEmDIIEN

2. Pengukuran lot. Pengukturan lot dilakukan berdasarkan atas persediaan bahan
dalam kuantitas kebutuhan bersih yvang berebih, untuk alasan ekonomis atau
kemudahan

Waktu tunggu mdividual vang berbeda untuk persediaan bahan yang menyusun
suatu produk

4. Penjadwalan kebutuhan bahan akhir (ditunjukkan melalui Jadwal Induk
Produksi) melewati batas perencanaan, biasanva dalam jangka waktu satu tahun

. | | | # ar 2 falamy 1a9mol {
atau lebih, dan keadaan vang berulang dan kebutuhan ini dalam jangka wakiu

5. Kebutuhan yang berlipat untuk persediaan me kebutuhan bahan secara
kasar berdasarkan penggunaannyva pada suatu produk
6. kebutuhan vang berlipat pada persediaan bahan berdasarkan kecadaan vang

berulang pada beberapa level pada bahan akhir yang tersedia

i
{




1. Input Rencana Kebutuhan Bahan

\da tiga input utama vang dibutuhkan oleh sistem rencana kebutuhan bahan,
vaitu { Hakim, 1999)
ladwal Induk Produksi
Pencatatan atas keadaan persediaan

Struktur produksi

Jadwal Induk Produksi memberikan informasi mengenai jumiah produk akhir
suatu barang dan jemsnva pada suatu |‘--:|1-.".1-: tertentu. Jadwal Induk Produks
didasarkan pada peramalan barang independen dan setiap produk akhir vang akan
dibuat, dan akan merupakan proses alokasi untuk membuat sejumlah produk vang akan
diinginkan dengan memperlihatkan kapasitas vang dimiliki,

Catatan keadaan persediaan menggambarkan status semua item yang ada dalam
persediaan dan pencatatan ini harus dalam situasi terbaru, yaitu harus selalu melakukan
pencatatan  tentang transaksi-transaksi yang terjadi, seperti pada pencrimaan
pengeluaran. catatan tentang waktu tunggu pemesanan atau perkiraan, dan lain-lain

Struktur produk bensi tentang hubungan antar komponen dalam suatu perakitan

Informa sangal pentmg dalam penenian struktar kebutuhan kotor dan kebutuhan
bersih. Struktur produk memberikan informasi semua item, seperi nomor item, jumiah

vVang dibutuhkan pada senap perakitan \!.L.‘"_I imlah i\-r-.'f!fl-h akhir vang dibuat

-1 i i i TR 1 - % a haksoors T pean
Ik kKomponen dipakal olen beberapa pr oduk atau ada beberapa tingkat (Jeve/)

dalam Bill of Material, maka digunakan “Low

Level Coding ™ yaitu yang dipakai adalah

tingkat vang paling rendah (nomor vang paling besar). Dengan demikian satu komponer

hanva mempunyal satu tingkat yang identik

¥
5




Selain itu ada pula mput tambahan untuk sistem perencanaan kebutuhan bahan,
vaiiu
1. Pesanan komponen dan perusahaan lain vang membutuhkan
Misalnya dan service part, pesanan antar perusahaan, orginal manufacture yang
memesan dengan menggunakan produk tersebut untuk kepentingan tertentu yvang
tidak berhubungan dengan produksi seperti halnya untuk eksperimen, festing
dextructif (pengujian), promosi, pemeliharaan serta kepentingan lainnya
Peramalan atas item vang bersifat independen
Peramalan ini mencakup komponen-komponen vang dibuiuhkan nammm berada di
luar rencana kebutuhan bahan. Biasanva dilakukan secara terpisah dan hasil dan
peramalan tersebut kemudian diyumlahkan pada kebutuhan kotor di rencana

kebutuhan bahan, termasuk di dalamnva peramalan akan kebutuhan yang tdak




Skema input rencana kebutuhan bahan dapat dilihat pada Gambar 2.3

‘eramalar Iwal Induk Pesanan
permintaan Produksi (JIP) komponen dan

iuar

keadaan | status Sistem rencana I
persediaan b »  kebutuhan bahan |-
IMRP)
R T — | S

Gambar 2.3, Input Rencana Kebutuhan Bahan

2. Output Rencana Kebutuhan Bahan

Output dart rencana kebutuhan bahan vaitu suatu aksi vang merupakan tindakan
atas pengendalian persediaan dan penjadwalan produksi

Rencana pemesanan merupakan output dari rencana kebutuhan bahan vang
dibuat berdasarkan waktu ancang-ancang dan setiap komponen. Waktu ancang-ancang

dan suatu item vang dibeli merupakan periode antara pesanan dilakukan sampa dengar

Pl eIl lersel

Secara umum output dan rencana kebutuhan bahan adalah sebagai benkut
. Membenkan catatan tentang pesanan, bailk dan pabnik sendin atau dan supplier
2, Memberikan indikasi untuk penjadwalan ulan

3, Memberikan indikas: untuk pembatalan ulang atas pemesanan
b, Membenkan indikast untuk Keadaan persediaan

Skema dan output rencana kebutuhan bahan dapat dilihat pada Gambar 2.4




rencana kebutuhan

PETANE
Rencana pemesanan

Y

Y . L 4 - - Yy SRR, T
i . p— o JFmem—" ey =39
Pemesanan Pesanan Penjadwalan Pembatalan

kembal kerja ulang | pesanan [

e ——

Crambar 2.4, Output Rencana Kebutuhan Bahan

Dengan demikian, sistem lengkap dari rencana kebutuhan bahan yang

menyangkut inpul dan output dapat dilihat pada Gambar 2.5

Peramalan ladwal Induk Pesanan
permintaan Produks (JIP) komponen dari
| | luar |

— L ;

L v v |

Readaan/status |  Sistem Rencana Struktur produks
persediaan | —— Kebutuhan Bahan |f¢—— |
(MREP)
Y

= — —
L - _ ¥ I 4
[ Pemesanan Pesanan kerja Penjadwalan Pembatalan
kembali utang pesanan

e . . 3 . ]

Clambar 2.5, Sistem Lengkap Rencana Kebutuhan Bahan
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2.3.3. Langkah-langkah Dasar Proses Pengolahan Rencana Kebutuhan Bahan

Berikut im adalah conto

| } amecanag K abati
BENTUK hEncan:

ydwal penenmaan bahan

Persediaan akhi
4. Kebutuhan bersih
Kencana pemesanan

6, Pesanan ditenima

Keterangan tabe)

i bentuk 1

Yada urmnumnyva

encana kebutuhan bahar

Periode

L
L

|, Kebutuhan Kotor atau CGrosy Reguirement untuk produk akhir diperoleh dan Jadwal

Induk Produksi

ned Order Release dan komponen i

sedangkan untuk tingkat komponen ditentukan berdasarkan

iduknya

2. Jadwal penenmaan barang atau schedule receipr adalah matenal yang berupa atau
sedang dipesan diharapkan datang pada periode vang dijadwalkan (on order, opel
;
diaan ak A inef merupakan tingkat persediaan pada akhir
penode, dihitung dan ! hand periode sebelumnya ditambah schedu
1kura deng g urremeni
4 wchutuhan bersih atau nen reguirement dihitung dan pengurangan terhadap oross

cipl Pt

schelumnva

wode i dan projecred on hand penode




]

dilenma alau anned

untuk dipesan disesuaikan dengan ukuran lc

CNCANd pemesdnan atau plann
tertentu harus dilakukan, sel
komponen induknva vang dises

151

k

sl

ceipr merupakan jumlab

S

Wik

vang diperiukan

1 size) yang telah ditetapkan

a dapat memenuhi

ancang-ancang

Yaru :'{ﬁ'!_"."]'.'n ‘_"-'L";'.“‘.‘:I-.‘Li". pemcsanan

kebutuhan kompon
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BAB 111

METODOLOGI PENELITIAN

&
3.1. Sumber Data
data vang diambil pada penelittan 1m adalah data sekunder hasil produksi
.

pertode Januan 2000 sampar Mei 2004, Serta data persediaan bahan-bahan baku di

gudang pada awal perencanaan, yaitu bulan Jum 2004

3.2. Variabel Penelitian
Variabel-variabel vang digunakan dalam penelitian kali ini adalah
I. Jumlah hasil produksi
lumlah hasil produksi merupakan data hasil produksi dan PT, Surva Tejakusuma
vgung untuk periode bulan Januan 2000 hingga Desember 2003, Data
digunakan untuk meramalkan hasil produksi kemeja pria di masa mendatang

sedangkan data pada bulan Januari 2004 sampai dengan Mei1 2004 digunakan
sebagai data akrual untuk membandingkan hasil ramalan hasil produksi

2, Jumlah kebutuhan bahan baku
Data jumiah kebutuhan bahan baku digunakan sebagai data pendukung untuk
meramalkan jumlah kebutuhan bahan baku di masa yang akan datang berdasarkan
jumiah hasil produksi

3. Data Persediaan

Data persediaan merupakan data tentang kondisi persediaan masing-masing bahan

baku pada awal perencanaan, vaitu Juni 2004, Jumlah persediaan bahan baku utama
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vaitu kam, sebanvak 49.134 vard. Sedangkan untuk bahan baku pendukung. P71
surya Tejakusuma Agung akan memesannya sesual dengan jumiah pakaian vang
akan diproduksi berdasarkan jumlah Kain yang tersedia

Waktu Tunggu

| F Y]

Waktu tunggu (/ead rime) untuk seluruh bahan baku adalah tiga minggu

4. Data Struktur Produk
kemeja pra yang diprodukst oleh PT Surva Tejakusuma Agung memerlukan bahan-
bahan yaitu kam scbanvak 1.5 vard untuk tiap potong kemeja. Dan bahan
pendukung lomnva vaitu benang, kancing dan kam keras. lika untuk 54 potong
kemeja membutuhkan 10 benang dan tiap benang berisi 500 vard. maka untuk satu
potong kemeja membutuhkan 92,6 vard. Untuk lebih jelasnva dapat dilihat pada

struktur produk kemeja PT Surva Tejakusuma Agung pada Gambar 3.1 berikut

kemea
—
|
—
. I
S v e
Bena kamn Kain keras Kancing
(92.6 vard) S vard — } b
Y v
kain Keras Kapas Kain keras Chic
1 ;_.._,. N l_l_"‘r;"_: 0 --J.!\'.J'-'\-_'_;-" 0900 m-

CGambar 3.1. Struktur Produk Kemeja Pnia

Uintuk kain keras dibutuhkan dua jenis kain keras, yaitu kain keras kapas untuk

lubang kancing bagan depan dan kain keras jemis chic untuk krah dan manset




ntuk lebih jelas tentang banvaknva kebutuhan kain keras pada krah dan manset

dapat dilvhat pada gambar benkut i

. g | A P i s = | PRI, F x|
enampang Krah dan Manset untuk Ukuran M dan |

Sebagar mformasi, jumlah bahan vang dibutuhkan untok ukuran M dan | bdak
terpaut terlalu banyak. Namun untuk ukuran XL. jumlah bahan yang dibutubkan terpaut

cukup banyak

50 cm

g e ey e

25 ¢m 25 ¢cm

Gambar 3.3, Penampang Krah dan Manset untuk U'Kuran XI

3.3. Langkah Penelitian

Adapun lang vang harus ditempuh dalam penelitian i adalah

sebagar benkut
3.3.1. Menentukan Model Peramalan

nodel peramalan hasil produksi di masa yang akan datang

dieunakan analisis tim dengan tahapan sebaga benkut




a. ldentifikasi Model

\dapun langkah-langkah pada tahap ini adalah :

iavi A skl dakis: Lametact st - I
dan data ash untuk mengetanu kestasioneran data. Jika

ne series plor berfluktuasi di sekitar gans

sckitar gans vang sejajar sumbu waktu (t) maka

lalam mean. Jika tidak stasioner d

mean

{membentuk mend) maka dapal QisiasioOncrean dcngan aijerencin .

1ig. lika tidak
stasioner dalam vanans maka dapat dilakukan transformasi Box-Cox

Membag data menjadi dua bagian. Bagian awal untuk pemodelan. sedangkan

bagan kedua digunakan untuk valhidas: model

o

Membuat plot ACF dan PACF dan data yvang sudah stasioner. Pola dari plot ACF
dan PACF digunakan untuk memperkirakan model ARIMA yang akan dipakai,

Melakukan pemodelan sesua dengan identifikasi dan plot ACF dan PACT

b. Pengujian Model

Setelah menentukan model sementara selanjutnya dilakukan pen

" Arcapyy e f g
ngujian parameter

apakah signifikan atau ndak, Jika signifikan, teruskan langkah pengujian model

Dan apabila tidak signifikan, proses dihentikan

.

Mielakukan pemenksaan diagnosnk pada residual melalui pengujian Box-Pierce

autokorelar berada di dalam batas - maka dapat

disimpulkan bahwa seres sudah whire noise. Jika sigmifikan, maka residual

mempunyai pola time sertes vang harus ditambahkan pada model time series




1 Uit asumsi residual berdistribusi Normal, Jika residual berdistnbusi Normal. maka

model lavak untuk dipakai
maka, maka lakukan seleksi

lel vang lavak pakai i

a All

bagian pertama) digunakan kniten

unakan kntena Confiden

P atiale Aata } L
samrie funfus data bagian kedua) 1}

CSClANE kCpercayvaan |

c. Peramalan
Dalam melakukan peramalan, model vang digunakan harus melalui tahap-tahap

di atas. Setelah mendapatkan model yang sesual, kemudian masukkan data vang ada

dibitung milai ramalan sampan vang diharapkan

Secara ringkas, langkah-langkah analisis peramalan dapat dilthat pada diagram

alur bernkut




— = - — - —

g i Rumuskan f
kelompok model-
IDENTIFIKASI

model vang umum

h 4
Panats model
Penetapan model

— i untuk sementara

Y

| Penaksiran

| "

| parameier paca
| | §
| | model sementara

| Fahap 11 | T

PENAKSIRAN v '

. Penaksiran
DAN PENGUJIAN diagnosis ( Apakah
model memadai?) |
S ————————
tidak
v Y2
I —
Lahap 111 Gunakan model |
untuk peramalan | -
PENERAPAN |
Cambar 3. 4. Langkah-langkah dalam Analisis Time Series

3.3.2. Perencanaan Kebutuhan Bahan
Setelah didapatkan hasil peramalan terhadap hasil produksi kemeja pria unituk

periode mendatang. maka langkah selanjutnya adalah melakukan perencanaan terhadap

kebutuhan bahan baku




angkah-langkah vang dilakukan dalam merencanakan kebutuhan bahan dengan

menggunakan metode MRP (Marerial Requ

lan permuntaan produks

Menentukan kebutuhan kotor vang diperoleh d:

viencatal persediaan awal produk sehingga persediaan di  gudang Sexkarang

awal produk dengan Kebufunan ki

Merupakan selsin antara persediaan

vailu proses perhitungan untuk mendapatkan kebutuhan bersih

adap kebutuhan Kotor

sy (lar 1 IE v AT 1 - | fesrvin § ooy
diperoleh dan pengurangan persediaan di gudang terha

4. Lotting yaitu menentukan besamya pemesanan untuk tiap item berdasarkan pada

hasil perbitungan nesiing
{Miserting adalah menentukan saat yang tepat untuk melakukan rencana pemesanan

£

untuk memenuhi kebutuhan bersih bahan baku yvang diperlukan
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BAB IV

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

4.1. Analisis Deskriptif
niuk mengetahw jumlah produksi kemeja pria di PT Surya Tejakusuma Agung

tiap tahunnya, maka dapat dilihat pada Gambar 4.1 di bawah ini

Jumilah Produksi Tahun 2000-Mei 2004

150000
Jumlah 'fZ'U-’J-’f'f.'.I;
Produksl spoon|

[ L=

periode

Cambar 4.1, Diagram Batang Jumlah Hasil Produks: Kemeja Pria

Tahun 2000 Sampail Dengan Me1 2004

Pada Gambar 4.1. terlihat bahwa tegadi penurenan jumlah produksi pada

i 3 ¥ mn { n araaaalals 2o 3.1 - g 37 § - Y i) 377 1
weriode 2 vartu tahun 2001 denean jumlal produksl sepesar ¥ 629 pOLOnE Kemudian

oy o nernads e 3 vaih il MY e A1 L osrime y denoan numilabl o 1l s gy
paGa penoac ke vainu tanu L teriadt Kenakan -jﬂu',__flinl _:"._u;n.n'l Produkst seDesdl
s u 1 I V¥ ¥ { e I TelE e=1s | 5 hal | WL 1YY 1
(5 881 PrOtOTIL dan pada penodc ke } vaitu tahun 2003 kembali lenaa: pemimnnan

} .l

o 1 1 (| s\ X W Py ‘A F ' ¥ 13 F147
QEengEan jumeean [-.r"-.lllh‘-l WEDESHAr VYL 203 pOlong

Sclanjutnya, untuk mengetahui jumlah produksi setiap bulannya pada tahun

2000, maka dapat dilihat pada rampilan Gambar 4.2

16




Jumlah Produksi Tahun 2000

b ﬂﬂﬂuﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ

Bulan

Gambar 4.2, Diagram Batang Jumlah Produksi Tahun 2000

[an Gambar 4.2 diketahu bahwa jumlah produksi terbanvak terjadi pada bulan
ke — 8 vaitu bulan Agustus dengan jumlah produksi sebesar 12,431 potong dan jumlah
produksi yang paling sedikit terjadi pada bulan Januan yaitu sebesar 6.609,

Untuk mengetahw jumlah produks: setiap bulannva pada tahun 2001, maka

dapat dilihat pada tampilan Gambar 4.3 berikut ini

Jumiah Produksi Tahun 2001 |
Jumiah 10000 | - |
o (il
o\l | |
periode
Gambar 4.3 Diagram Batang Jumlah Produks: Tahun 2001




Yan Gambar 4.3 diketahui bahwa jumlah produksi terbanvak terjadi pada bulan

aitu bulan April vaitu sebesar 10.327 potong dan jumlah produksi vang paling

sedikit terjadi pada bulan Januan vaitu sebesar 2.380 potong

¥ 1. = t - il ! '\ ;| — 1
Produksl sctiap bulannya pada tahun 200! maka

" § il sabae d A k AT 11
pada tampian L imbar 4.4 penkul mi

Jumlah Produksi Tahun 2002

§ B
[ BV N

Jumlah 10000

Produksi 5000 J]

3 ra 8 1

Lad

pencde

Ciambar 4.4, Diagram Batang Jumlah Produks: Tahun 2002

Dart Gambar 4.4 diketahui bahwa jumlah produksi terbanyak terjadi pada bulan
ke = 11 yaitu bulan Nopember vaitu sebesar 12,530 potong dan jumlah produksi vang

paling sedikit terjadi pada bulan Desember vaitu sebesar 1. 888 potong

Lintuk mengetahw jumiah produksi setiap bulannya pada tahun 2003, maka

dapat dilihat pada tampilan Gambar 4.5 berikut mi




Jumiah Produksi Tahun 2003

q "i-' 00 ¢

“Laitll

periode

Jumlah
Produksi

on

(iambar 4.5, Diagram Batang Jumlah Produks: Tahun 2003

Drari Gambar 4.5 diketahwi bahwa jumlah produksi terbanvak terjadi pada bulan

ke — 10 yaitu bulan Oktober vaitu sehesar 12,889 potong dan jumlah produksi vang

paling sedikit terjadi pada bulan Pebruan yaitu sebesar 1,639 potong.

Lntuk mengetahui jumlah produksi setiap bulannya pada tahun 2004 sampa

dengan bulan Mei, maka dapat dilihat pada tampilan Gambar 4.6 berikut ini

Jumiah Produksi Januari 2004 - Mei
2004

Jumilah
Produksi

periode

Gambar 4.6. Diagram Batang Jumlah Produks:

lanuan 2004 = Mer 2004

4




1 pada bulan

Dan Gambar 4.6 diketahui bahwa jumlah produksi terbanvak terjadi p

Ke — 2 yailu bulan Pebruan yaiu sebesar 12.480 potong dan jumiah produks: vang
paiing secikit terjacdh pada bulan Januari vaitu sebesar 6.714 potong

4.2. Analisis Time Series

Lntuk melakukan analisis ime serfes, harus melalu tahap-tahap benkut

4.2.1. Identifikasi

svarat yang harus dipenulu dalam menvususn model fime series adalah harus

stasioner '.1.'|"fi1'l1'.|i1[1 mear dan vanans. Untuk memeriksa kl.l'.ﬁ‘.fi.‘i;l.}llt',‘i':'.ll data, maka \Id!.'lq'”

dilihat dari time series plor berikut ini

MNarmlbiar 4 T e i N | - aall § A1l
(amba me Series Ploy Data Hasil Produks:

Dan plot time series dapat dindikasikan bahwa data sudah stasioner terhadap
mean dan varans. Namun, untuk lebih mevakinkan bahwa data sudah stasioner

terhadap mean dapat dilihat dari plot ACF dan PACF sebagai benkut
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Ciambar 4.8, Plot ACF Data Hasil Produksi
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Giambar 4.9, Plot PACF Data Hasil Produks:

w

bahwa piol [unin s&cara exXsponcnsial

Lan plot ACE pada Gambar 4.2, tet

Mitka dapat disimpulkan bahwa data sudah stasioner terhadap mean. Sedangkan untuk

Jilalwib-asrn s ¥ 1AM
dilaKukan pongujan

meyvakinkan bahwa data sudah stasioner terhadap varians ma

EERdNG

5‘\.'...' smaan vanans dengan menggunakan | 11 Lav cne !"-;;‘r:]{:::




Fabel 4,1 11 Lavene Data Hasil Produksi

LTy i . ¥ b
wvene's [es P-value
) 03174
bt ha<il nenotiiia T —— 2 ianat dil 1 . i
N 151 penguyia KEsSAMaa varans. dapal Wl pva
> ]
L=l ] CSar aan o Massd val sdn

mgkah selanjutnva vaitu melakukan pendugaan model sementara uniuk
peramalan hasil produksi kemeja pria. Untuk melakukan pendugaan model, dapat dilihat
dan plot ACF dan PACF. Pada Gambar 4.2, plot ACF baru terpotong pada lag ke-7 dan
terpotong lag pada lag ke-12, 23 dan 30. Hal imi mengindikasikan adanya model
mustman, Sedangkan pada PACE ntdak terdapat lag yang lerpotong, Sehingga

pendugaan model sementara adalah ARIMA (0.0.0)(0,0,1 3

4.2.2. Penaksiran dan Pengujian Parameter
ARIMA (0,0,0) (0,0.1)

Langkah selanjutnya adalah pengujian parameter MA. Hipotesis vang digunakan

1ala
I eineand

Dengan menggunakan SPSS diperoleh nilai estimasi parameter vang dapat dihihat pada
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lasil pengujian menunjukkan bahwa p-value pada konstanta lebih kecil dari

). Hal 1 menunjukkan bahwa konstanta siemifikan sehingea model ARIMA (0,0.0)

(0.0,.1) dapat digunakan

4.2.3. Pemeriksaan Asumsi

Lipn asumst ini dilakukan  untuk  menentokan kesesuaian model dengan
memernksa residual vang dibasilkan oleh model, apakah bersifat white noise dan
berdistribusi normal

a. Uji Asumsi White Noise

Untuk mengetahui apakah residual sudah white noise, maka dilakukan
pengujian ACF dan PACF residualnya dengan melihat hasil up Ljung Box. Pengujian
itempuh dengan mengun sigmfikanst ACF secara serentak
Hipotesis : Hy @ p )
| paing tdak | 3

label 4.5, Hasil Up Box Prerce (Ljung Box)

Clu Square 6.1 112
[ 10 22
i""nill'.:i.' {1098 0 N9

53




Dengan melihat uj ||””:' Box. seluruh _I"-'|||'|'I_J'-'| lebih besar dan o (3 %)

sByryor 4 1 3 17 i | [ [ 1als -
asehmgea dapat disimpulkan bahwa residual sudah whirte - noise

b. Uji Asumsi Residual Normal

Langkah s mengupi kenormalan residual. Pengupan
dilakukan untuk mengetahm apakah residugl mengikuti distnbusi Normal

menampukan p|--’; ujt kenormalan sgpert ]hl-.i;! CGambar 4 4
Normal Probability Plot
15} ™
! -
; e
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o ' '
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resigual
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Gambar 4.10. Plot Uji Kenormalan Residual

[Dan plot kenormalan di atas dapat dikatakan bahwa residual sudah mengikut

Normal karena data berada di sekitar gans kenormmalan. Namun untuk lebih

d o
cstrbuss

mevakmkan, dilakukan uji hipotesis

e




Hi : Residual berdistribusi Normal

Hy o esidnal tidak berdistnbus: Nomal
Ha 1B.X v = Smumoy menunjukkan mil 1lue sebesar 189 e
WSAl 3 aehu dapat dikatakan bahwa residual berdistnbust N al

. Peramalan

Pada tahap mm dilakukan peramalan terhadap hasil produksi periode Januari

2004 sampai dengan Mer 2004 untuk membandingkan hasil ramalan dengan data aktual

Tabel 4.4, Perbandingan Hasil Ramalan dengan Data Aktual

Perted forecest actual

.'I.'-'.l._'." upper

149 10400, 1 56464 151538 G714

50 62259 10979 .6 12480

51 835300 1266 | 38467 11524
52 85566 31266.4 13846.7 11616
5 HE86G 6 260 | 38467 QrR25

I« a)
| abel

Dan

periode Januan 2004 hingga Mer 2004 berada di dalam batas atas dan bawah. Sehingga
node n untuk ARIMA | v adalah

R4 5 Wil 3 0 44599
Jeng ierpretasi produksi kemeja pada bul eh produksi dua
bulan sebelumnya ditambah kesalahan peramalan produksi kemeja pada bulan im

sedangkan model peramalan vang sudah didapat diferapkan untuk meramalkan
hasil produkst untuk periode bulan Juni 2004 sampai dengan September 2004, Hasil

dan penerapan model ramalan ditampilkan pada Tabel 4.5 berikut ini

a4




l'abel 4.5. Peramalan Hasil Produksi Periode Juni 2004

sampal dengan September 2004

e il fare Casl FIM T DT
54 91481 = 41805 | 14115
. 8824 5 R8T T4
5 R747 | if R
57 K747 (" I8¢

Dan hasil penerapan model vang ditampilkan pada Tabel 4.5 terlihat bahwa
hasil ramalan berada di dalam batas atas dan batas bawah. Schingea hasil ramalan

tersebut dapat digunakan

4.3. Pengendalian Bahan Baku

Pengendalian bahan baka adalah suatu cara untuk menentukan kapan sebaiknya
pemesanan  dilakukan dan  seberapa banyvak bahan baku vang dipesan. LUntuk
meneerahng \L';f'._'|:1ju1 banvak bahan baku yang .J',pg_'\._ﬁ'. untuk |_'I'Cr1'l."-dl'.‘ Jum 2004 SHIMpal
dengun September 2004 berdasarkan peramalan hasil produksi adalah sebagai berikut

ntuk bahan baku kamn, setiap potong kemeja ukuran M dan L membutuhkan 2

vard dan vkuran XL membutuhkan 2.25 vard. Hasil perencanaan bahan baku Kain




Fahel 4 ) wrong o S
label 4.6 Perencanaan Bahan Baky Kain
Total (vard)
Py - . [ i P -
Pernode ramalan hasil Ukuran M dan 1 Ukuran X
44 - L [ui r |
W) produks) POlOn (vard) (vard)
i v .o Vilnd 3 4C LY :_1‘; vard = |19 ,
| MadR 1 4 4 | 6 B6i 5
3884 x ird '--'_I.E‘LI_:“‘--l_r(" 18 385 24
th '\."\..‘|"‘\'\‘ | 768 6.617.25
Y 2x2 i "|-':\*:{‘~i_1]~.1 18.223
\gustus | 87476 = 8748 11.664 6.361
3 -, . o T - : 5
2832 X 2 vard 2916 x 225 vard - 18.225
september| 8747.6 = &7 I8 | 1.664 6.56]

Kemudian dari informasi pada Tabel 4.5 tersebul dapat ditentukan MRP dari

kebutuhan  kain untuk penode Jumi 2004 sampai dengan September 2004 vane

ditampilkan pada Tabel 4.7

Fabel 4.7, MRP untuk Kebutuhan Kain

boetcranean Mer 2004 lum 2004 Julh 2004 - ‘\gustus september
2004 2004
KK 1906035 | 1838533 18225 | 18235
|OH i 1 A T5 GEE. S {}
W)
18225 | 18225
65365 | 1825 |




keterangan tabel

¥ | 1 | L .-

9 REDUTHNAN KOTOT

1L Inventory on hand atau persediaan di gudang

() nventory on order alau persediaan vang sedang dipesan
Nk o I 1 D€

nencana pemesanan

Dyarn informasi pada Tabel 4.7 di atas diketahui bahwa pada bulan Agustus 2004

=

terjadi kKekosongan persediaan dan kekurangan bahan baku sebesar 63365 ward
Sehingga, jika waktu tunggu untuk pemesanan bahan baku adalah tiga minggu sampai
satu bulan, maka PT Surya Tejakusuma Agung harus melakukan pemesanan kain pada
minggu pertama bulan Juli 2004, Begitu pula pada bulan September 2004 (erjadi
kekosongan persediaan sebesar 18 225 vard, maka pihak perusahaan harus memesannya
pada minggu pertama bulan Agustus 2004 agar kebutuhannya terpenuhi

ntuk bahan baku benang, kain keras dan kancing, PT Surva Tejakusuma

Apung melakukan pemesanan langsung berdasarkan peramalan hasi] produksi kemeja
1 i i i 1als 1 * S | !

pria. Untuk Kebutuhan Kancing dan benang diasumsikan jumlah bahan vang dbutuhkan

sama untuk semua ukuran karena tidak terpaut terlalu banvak. Hasil perencanaan

1 baku benang dan kancing ditampilkan pada Tabel 4.8 benkuot

58




label 4 8. Rencana Pemesanan Bahan Baku Kancing dan Benang

Ramalan Rencana Pemesanan

{ ae
(potong) | Kancing (10 biji) Benang (92 6yard)
i 201 RE 18,1 =9[49 11490 847197 _'T-.:-r:; 1695 benang
88245 = 8825 88250 817195 yard = 1635 benan;
\Eusty i | 87476 = 8748 87480 810064 8 vard = 1621 benang
September-2004| 8747.6 = B748 B7480 810064 .8 vard = 1621 benang

il el n A - . L mkiae ~ Lrsis L e branae dan 186 |
Sedangkan hasil perencanaan kebutuhan kain keras jents kapas dan jemis clic

untuk Kemeja ukuran M dan L membutuhkan ditampilkan pada Tabel 4.9 berikut

l'abel 4.9 Rencana Pemesanan Kam Keras untuk Ukuran M dan L

periode Ramalan kain keras kapas kain keras chic

|L'|-|'I||,'l|“'.|
. . . . T —
6,100 x0,0420m" = | 6.100 x 0.0864 m°
18 1y 2 &7 (1 =
luns ..I””l 0148 1 =09149 230,20 m 52704 m

5 8B4 x 00420 1'I'I'-' == | :_‘-_H-:“’i-‘ ¥ (11864 m‘

247128 m" 50837Tm

Jull 2N

5832 » I2m’ 5832 x00864m




sedangkan kebutubhan kain keras untuk kemeja ukuran XL dapat dilihat pada

label 4.10

Tabel 4.10. Rencana Pemesanan Kain Keras untuk Ukuran XL
penode Ramalan kain keras kapas Kain keras chic

e ———————— =iy ]
m

_h;.:‘-'r X i__I_I'_-_r._ijni} m = Flll.j,'.') X i:] {thrli

I8 06 m° 763 43 m"

luni 2004 9148 1 =9149 128,06 m 26343 m
2941 » 0.0420 n|: : 2941 x 00864 n°

13 59 (12 15 2

Juli 2004 8874 5 = 8825 123,52 m 254 10m
2916 x0.042m° = | 2916 x 0,0864 m”

[t L 2 Ve O 3

Asustus 2004 8747 6 = 8748 12247 m 251,94 m

2916 x 0,042 m> = | 2916 x 0.0864 m’

; ;
; 2 47 m* 51 94 m’
September-2004 | 8747.6 = 8748 12247 m 251,94 m

Sehingga, kebutuhan total untuk kain keras jenis kapas dan chic untuk semua
ukuran dapat dilibat pada Tabel 4.11

Tabel 4.11. Total Rencana Kebutuhan Kain Keras

penode Ramalan (potong) kain keras Kapas Kain Keras Chic
Juni 2004 91481 =9149 38426 m* 79047 m°
Juli 2004 8824.5 = 8875 370,648 m” T 76247 m
Apustus 2004 B8747.6 = 8748 36741m° | 755,82 m
September-2004 8747.6 = 8748 36741 m” 755,82 w’

{30}




Langkah sclamjuinva adalah menentukan MRP dari setiap bahan baku. Untuk

kancing dan benang untuk periode Jum 2004 sampai dengan September 2004
ditampilkan pada Tabel 4.12, Tabel 4.13. Sedangkan untuk kebutuhan kain keras dapat

dilihat pada Tabel 4.14 dan Tabel 4.15

Tabel 4.12. MRP umuk Kebutuhan Kancing N e A—
keterangan |~ Mei 2004 | Jum 2004 | Juli 2004 | Agustus 2004 | September 2004
- KK T o190 | 88250 | 87480 87480
IOH ‘ ! — i
100 = ==
KB e —
RP | 91490 | 88250 | 87480 | 87480 |

Berdasarkan Tabel 4,11, diketahui bahwa PT Surva Tejakusuma Agung harus
memesan kancing satu bulan sebelumnya agar tidak terjadi keterlambatan produksi dan
PT Surya Tejakusuma Agung dapat membaginya sesuai dengan jenis vang dibutuhkan

Fabel 4.13. MRP untuk Kebutuhan Benang

Keterangan | Mei 2004 | Juni 2004 | Juli 2004 | Agustus 2004 | September 2004

KK = 1695 1635 1621 1621
IOH I '

100 i |

KB -

RP | 1695 | 1635 | 1621 | 1621

Dan dan hasil perencanaan kebutuhan benang, PT Surva Tejakusuma Agung
harus memesan satu bulan sebelumnya dan membaginya sesuai dengan warna kain yang

dibutuhkan

0Ol




Tabel 4,14 .‘Hiln‘.l‘ untuk Kain keras Jenis Kapas

Keterangan | Mei 2004 | Jumi 2004 Juli 2004 | Agustus 2004 | September 2004

B R T
IOH T S
100 B -
KB T
RP 38426 | 37026 | 36741 | 3674l '
Berdasarkan Tabel 4,14, diketahui bahwa PT Surya Tejakusuma Agung harus

memesan Kain keras satu bulan sebelumnya sesuai dengan yang dibutubkan agar tidak

terjadi keterlambatan produksi

Tabel 4,15, MR untuk Kain Keras Jenis Chic

Keterangan = Mei 2004 | Juni 2004 | Juli 2004 | Apustus 2004 | September 2004
KK 790,47 ‘ 76347 | 755,82 755,82
. — +— s
100 '

KB ) =
RP 79047 | 76247 | 75582 | 755.82
Berdasarkan Tabel 4.15, diketahw bahwa PT Surya Tejakusuma Agung harus

memesan kain keras jenis chic satu bulan sebelumnya sesuai dengan yang dibutuhkan

agar nidak terjadi keterlambatan produksi

G2
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BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN
5.1. kKesimpulan
Dan hasil analisis dan pembahasan, maka kesimpulan yang dapat diambil

adalah
I. Model peramalan hasil produksi kemeja pria PT Surya Tejakusuma Agung adalah

ARIMA (0.0,0)10,0,1) dengan model umum adalah

Zi= 855690139 + 0 44599 g, 4

Dengan interpretasi produksi kemeja pada bulan ini dipengaruhi oleh produksi dua

bulan sebelumnya ditambah kesalahan peramalan produksi kemeja pada bulan ini

2, Hasil dari perencanaan kebutuhan bahan baku adalah sebagai berikut :

4. Kain
Jumlah Kebutuhan
Periode Ramalan Kam (yard)
T Jmi2004 (91481 29149 1906025 |
Juh 2004 8824.5 = 8825 18.385.25
Agustus 2004 I 8747.6 = 8748 18.225
September 2004 | 8747,6 ~ 8748 18225

Gl




b. Kancing dan Benang

| B e 3

Ramalan
pernoae

polong )

rencana pemesanan

Kancing

(10 biji) benang (92.6yard)

ini 2004 1481 = 9149 21490 847197 4 vard = 1695 benang
uli 2004 8824 5=8B25| 88250 817195 yard = 1635 benang
\gustus 2004 87476 = 8748 87480 810064.8 yard = 1621 benang

September2004

L& hJHIkuLh

RT480

810064.8 yard = 1621 benang

periode Ramalan Kain keras I'\:.'-I.[}HS Kain Keras Chic |
(potong )
R S e e e T — ...____..I._ “,-,-_"'_.-‘ T —
Juni 2004 91481 = 9149 JB4.26m 790.47 1n
luli 2004 RE24 5 = #R25 370,648 ”ll ?62,4? ﬁ-l?
P T TR TR
Agustus 2004 | 8747.6 = 8748 6741 m P33 dem

8747 6 =

september-2004

Dan

melakukan pemesanan tiga
PErencanaan

dipenuhi tepat waktu

8748

?fﬁ",-l] m

tabel i artas diketahui bahwa P Surya Tejakusuma Agung harus

minggu sampai satu bulan sebelum periode

sesual dengan waktu tunggu, agar semua bahan baku dapat




5.2. Saran
saran vang dapat diberikan dan penelitian 11 adalah
I. Agar PT Surva Tejakusuma Agung mempertimbangkan alternatif baru dalam hal
pemasaran, sehingga jumlah pakaian vang akan diproduksi tidak selalu bergantung
5‘-1-.1{.' keadaan P sar
2. Untuk penelitian selanjutnya, agar memperhitungkan perbandingan ukuran pakaian
dan Jems kemeja (kemeja lengan pendek dan panjang) agar bahan yang digunakan

lebih efekuit
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DATATIASIL PRODUKSI KEMEJA PRIA

PITSURYA TEJAKUSUMA AGUNG
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lun FHSS 9725 L4 |6
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Lampiran 3

HASIL PENGUJIAN TAHAP IDENTIFIKASI MODEL

Descriptives

95% Confidence
Interval for Mean
Lower Upper
h htiza eviabior Std, Erro Jound Bound Minimum | Ma
50 B481.7038 | 10677.80 6609.00 | 124
. 1 750 5669.1437 |9602.3563 2380 0(
1 12 32 3.4170 : 7155.7864 10451.05 1888 0 ¢
4,00 1 15 2500 189.308; 120 6744 |5688. 8583 |9741.6407 1638.00 | 1288300
Total 48 5683 54 2539.7377 | 3665796 {TEEE.UTE? {5301.0046 1639.00 12889.00

Test of Homogeneity of Variances

PROD
EVana
Statistic df1 df2 | Si

1.063 3 44 | 374

ANOVA

PROD

Sum of | Mean
Sauares df Square I
75 1.263 299

T
7]
o

Between Groups 2 4E+Q7 3 8011275
Within Groups 2 BE+0B 44 6343835
Total 3 0DE+0B 47

68
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HASIL PENGUJIAN TAHAP PENGUJIAN PARAMETER
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Lampiran D

HASIL PENGUJIAN TAHAP UJI ASUMSI
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Lampiran |

Error for PROD from ARIMA, MOD_2CONM
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Lampiran |
HASIL PENGUJIAN TAHAP PERAMALAN

ARIMA Model: hasil produksi

1
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Mean
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Lampiran G

HASIL PENERAPAN MODEL

ARIMA Model: hasil produksi

i
&l ! r 1
a1

. B
L1369 W 1

874 ¥ |

8747 . ¢ 1 i

L baarva L]
1 i LG4 ickforeca axcluded)
I.l' 1] N E

Modified Box=-Plerce (Liung-Box' Chi Sguare statistic

Lag a4 36 48

Chi-Square B, 2141 33,1 42,89
DF 14 22 14 14
P=Value (PP ) 1514 {1.509 0. E04
For k m p 1
L ka LIT 3
Fe I Uppe: Actual
! v 2 14115, o






