ABSTRAK
RENCANA KEBUTUHAN BAHAN
PADA PROSES PRELIMINARY PRODUCT LAMPU JENIS TL
DI SURABAYA

Setiap perusahaan haruslah dapat mempertahankan suatu
Jumlah persediaan bahan yang optimum yang dapat menjamin
kebutuhan bagi kelancaran kegiatan perusahaan dalam jumlah

dan mutu yang tepat serta dengan biaya yang
serendah-rendanya. Dengan besarnya jumlah produksi dan
schedule produksi yang telah ditentukan , akan dapat
menentukan  besarnya persediaan yang optinium, besarnya

pesanan dan schedule pesanan yang akan dilakukan.

P.T. Philips Ralin Surabaya merupakan perusahaan lampu
listrik yang selalu memperhatikan permintaan pasar, sehingga
kesempatan saingan untuk memasuki daerah penjualan. Hal ini
terbukti dengan diperhatikannya jalannya proses produksi,
terutama proses produksi yang memproses bahan-bahan yang
sulit dikendalikan dalam arti kualitas dari bahan sangat

di pengaruhi oleh keadaan lingkungan disekitarnya. Agar
spesifikasi bahan yang telah ditentukan tidak akan
mempengar uhi kualitas produk yang dihasilkan. Dengan

demikian perlu diupayakan untuk mengatur tersedianya suatu
tingkat persediaan yang optimum yang dapat memenuhi
kebutuhan dalam jumlah, mutu dan pada waktu yang tepat serta
jumlah biaya yang rendah.

Dengan menggunakan metode analisa Time series
Box—Jenkins maka jumlah produksi di masa mendatang dapat
didekati. Dari hasil ramalan ini dapat dibuat suatu~ jadwal
indukvproddksi yang digunakan untuk mencari jumlah kebutu-
han bahan resin cement 030 dan bahan flu powder, yang meru-
pakan titik awal penggunaan metcode rencana kebutuhan bahan
pada proses preliminary product lampu jenis TL. Dengan meto-
de rencana kebutuhan bahan maka dapat menentukan kebutuhan
pada saat yang tepat, pembentukan kebutuhan minimal setiap
item, menentukan rencana pemesanan suatu bahan dan penjad-
walan ulang atas suatu jadwal yang sudah direncanakan.
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BAB II
LANDASAN TEORI

2.1. PERAMALAN JUMLAH PRODUKSI C(PRODUCT FORECASTING) .

Feramalan pada dasarﬁya merupakan dugaan atau perkiraan
mengenal ter jadinya suatu éeristiwa di masa mendatang. Se-
dangkan peramalan jumlah produksi adalah merupakan kegiatan
penyusunan ra&alan tentang'perkembangan Jumlah prpduksi yang
dihasilkan oleh suatu perusahaan pada waktu tertentu di masa
mendatang.
Perkembangan jgm;ah produksi yang dihasilkan oleh suatu
perusahaan perlu dianalisa untuk kepentingan perusaﬁaan pada
umumnya, maupun bagi kepentingan perencanaan dan pengendali-
an produksi. Dengan demikian peramalan jumlah produksi
sangatlah penting dan merupakan salah satu landasan kerja
pada suatu perusahaan.
Adapun kegunaan dari peramalan jumlah produksi antara
lain adalah
1. Untuk menentukan kebi jaksanaan dalam menyusun anggaran
bagi segala aktivitas yang dilakukan peruséhaan.

£. Sebagai pedoman dalam melakukan aktivitas pengendaiian
persediaan, sehingga persediaan bahan yang‘dipunyai ol eh
perusahaan tidaklah terlalu besar yang akan memperbesar
biaya penyimpanan, juga tidak terlalu kecil yang dapat

menghambhat kegiatan proses produksi.

by d
£
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3. Untuk membantu kegiatan perencahaan dankpengendalian pro-

duksi. Dengan aaanya peramalan jumlah produksi, maka pe-

rusahaan dapat mengetahui kemungkinan kegiatan yang akan

dilakukan di kemudiaan hari, sehingga dapat membantﬁ da-

lam perencanaan perawatan C(maintenance), perencanaan dan

penjadwalan produksi dengan mempertimbangkan kapas%tas

pabrik yang dipunyai, ﬁerencanaah tenaga kerja, dan
lain-lain.

4. Sebagai bahan evaluasi dalam kebi jaksanaan untuk pening-

katan pelayanan konsumen.

a

Bahan pertimbangan untuk mengadakan perencanaan jangka
panjang, perluasan Cekspansi) perusahaan.
Salah satu metode untuk peramalan jumlah produksi di

masa yang akan datang adalah analisa time series.

2.1.1. KONSEP DASAR ANALISA TIME SERIES.

Time series adalah serangkaian pengamatan terhadap
suatu variabel yang diambil dari waktu ke waktu dan dicatat
menurut urutan-urutan terjadinya dan disusun sebagai data.
Pengamatan time series ini dapat didekati dengan hukum-hukum
probabilitas yang disebut Proses Stokastik, artinya setiap
nilai dari suatu variabel random yang mempunvai fungsi
distribusi tertentu. Secara umum time series pada saat tl,

........... t mempunyal variabel random z z R
ol ~ F Y 1°? 2" n




=
dapat dipandang sebagai variabel random berdimensi N dengan

fungsi distribusi P(z z

1°

Pengamatan yang dilakukan dalam data time series
harus mempunyai interval waktu yang sama. Disamping itu
dalam analisis time/ series pengamatan darﬁ éatu
periode secara statistikvﬁergantung pada pengamatan periode
sebel umnya. .

Model time series sebenarnya merupakan model
regresi least square yang mempﬁnyai kekhususan Variabel
responnya merupakan data runtun waktu yang diamati)dicatat
pada interval waktu vang tetap, sehingga varibei prediktor
yvang dipakai adalah data urutan waktu pengamatan dan
pengamatan masa lalu, seriﬁg dikatakan model auto regresi.
Biasanya data time series mempunyai autokorelasi yang
signifikan, tetapi ada beberapa kasus time serles yvang tidak
berautokorelasi sehingga dikatakan model random, Walaupun
diamati-dicatat dengah interval waktu vyang tetap tetapi
waktu pengamatan tidak berpengaruh. Kasus seperti iﬁi lebih
tepat bila dimodelkan dengan model regresi.

- Stasioner Time séries

Time series dikatakan stasioner Jika  bentuk

" distribusi bersama dari pengamatan Z

tl, tal -------- th
yang dilakukan pada urutan waktu tl, ta, ........ ,tn sama
dengan bentuk distribusi terpadu Zt1+k s Lioak t ot L ek
yang dilakukan pada urutan waktu t t
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s e n e t atau dengan kata lain dapat dikatakan:
Z s Lth) = F CZLl'*k’ Zt.8+k’
Kondisi pada persamaan (2.2.1) menunjukkan sifat stasioner
yvand kuat. Artinya rata-rata, variansi dan kovariansi tidak
di pengaruhi oleh waktu pengamatan atau tidak ber ubah dengan

+

berubahnya waktu. Jadi

- 2N = -~ . oy
o] E (_/,,t’) E Cét‘*'k) (2.2. 22
= _ 2 _ _ P . i~
o, = E CZt KT = E CZt+k 3 z.2.30

E Cz_.t - ,t.DCzdt'_“_k - ) = E CZL+h - u)czt+n+k [
= Ik C2. 2. 4>

-~ Autokorelasi dan Autokovariansi
Untuk menyatakaﬁ derajad ketergantungan dari
unsur —unsur deret waktu dengan selisih waktu Clagd k, maka
pengukuran dapat dilakukan dengan menghitung autockorelasi

untuk lag k yaitu

E ¢z - ;m:z;ul'< - | |
p, = : (2.2.8

k
2 2
.V/E CZt MO E Czt+k MO
EI,CZL - “}Czt+k - D =vautokovarians = Ik
& _ 2 _ 2 .
E CZt I = E CZL+k j¥D) = o, ca.2.60
Ik Mk Mk
P = - — = = = C2.2.72
/e 2 o~ Mo
J o, o, z
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2.1.2. MODEL LINIER DARI PROSES STOKHASTIK.

Suatu proses stokastik mempunyai proses yang linier

jika tiap—-tiap observasi Zt dapat dinyatakan dalam bentuk

&

it

< MoF a, + WyAL 4 + Yoy o o, 2.2.8>

— 1

ZL Mo 2y + wlB ay + wchat"ﬁ oL

Il

2
Zt - o=y (B> a
Z = w (B a, | ‘ ca.2.@
Dari persamaén (2. 2.9 terlihat bahwa w B merupakan -
operator linier yang mentransf@rmagikan ay men jadi shatu
Time series ZL' Sedangkan ét mempunyal sifat uﬁite notse,

artinya a

t mempunyal distribusi normal dengan rata-rata nol

dan variansi oaa = C JIDN C C , Uga) 3.
Berdasarkan persamaaﬁ {2.2. 8 dapat di turunkan model - modei
Autoregresi CARD, Moving Average (MAD dan model campuran
ARMA. Apabila deret waktu tidak stasioner maka modelnya
disebut model terintegrasi.
2.1.2.1. MODEL AUTO REGRESI ¢ AR D

Model Autoregresi dengan orde p yaﬁg disingkat
ARCp> atau ARIMA (p,0,0D henyatakan bahwa nilai pernigamatan
pada waktu ke t merupakan hasil regresi dari niiai
 Apengamatan sebelumnya atau t-1, t-2, .......
Bentuk.persamaannya adal ah

o b A .
. ~ s ~ .
Zt, ¢1 Zt,-‘l + ¢8 < o + ...+ . 2 + a ..02.2.100




H
[

Persamaan C2.2.10) dapat ditulis sebagai berikut

Zt - qbl Zt*l - (f,)a A ¢>p Lt-—p = ap
- - - - 5 =
1 ¢&B ¢EB c ¢pB) 2 a,
B E AL e C2.2.11>
¢ (B> Zt ay .- [=4 7
Syarat stasioner dari proses ARCp) adalah
- = = Py o
¢ (B> = 0 atau €1 - B - ¢ B - ... - ¢ B"D =0
1 = p
merupakan persamaan karakﬁeristik. Dari persamaan ini,

akar-akar persamaannya harus lebih besar dari :pada satu.
Contoh untuk p‘= 1 atau ARC1D, maﬂa 1 - ¢1BD = O,

Model AR (1> diatas akan memenuhi syarat kgstasionéran
apabila | B | » 1. Jadi Supéya wCB) konvergen maka l¢1| <1
atau -1 < ¢1 <1 ..Bila p = 2 atau AR (2> , supava w (BD

konvergen, syarat dari koefisien AR harus memenuhi :

I8N

1< <L, gyt <1 g - p <L

Fungsi Autokorelasi dari model AR (p)

Bila persamaan (2.2.10) dikalikan dengan Zt—k maka
Py Ceox T BB G Y P B gtk Yo *
PotpTt-k T %t Fe-k

sehingga ekspektasinya adalah

b b A A fand b
E C <y Zt-kD = ¢1ECZL~1Zt—k) + ¢2EC Ztﬁazt_kb + oL
¢ EC Zt Zt—kj + ECatZt k)
= ’ ' ]
Fk ¢1 rk—l + ¢8 rk~8 + ... + ¢p rk—p az.z2.1az
Bila persamaan Cz.2.12> dibagi rb Cvariansid, maka

diperoleh




' = + ...+ : 2.2.13

Pp =P Pg T PPt e Prip =
'dehgah memasukkan k = 1, 2, 3, ..... P akan didapat
sekumpul an persamaan linier dengan parameter ¢1, ¢2, cee s ¢p

Py TP ey o + ¢p Po-1

Py = &Py M o b, P

. . .o Ca.2.14>
= t +oo ... +

Pp ®; Poog  * czﬁapp_a . ¢p

Bentuk persamaan (e.2.12> disebut. Juga persamaan

Yule-Walker. Bila ditulis dalam bentuk matriks maka akan

men jadi .
X 1 [ i i 1
pi i pl N A pp—l . ¢1
N £y L. pp_a ¢8
Py pp—l pp_a ..... 1 ¢p
B | i ] i |
= P
pP P ¢D
Jadi
' -1
P
¢P = P pP
Fungsi Autokorelasi parsial
Autokorel asi parsial digunakan untuk menguk ur
hubungan antara thahrztﬂk dengan memperhitungkan pengaruh
pengamatan yang terletak antara Zt dan Zt~k s




14
Tujuannya untuk identifikasi dalam pendekatan mencari model
ARIMA.
Dengan modifikasi ¢k3adalah koefisien ke | dari
proses AR orde k, maka ekk merupakan koefisien yang terakhir
dari model AR  (pD>. Dari persamaan 2.28.13> didapat

hubungan

| e, . oo + ¢kk pj-k

z.2.18>
dimana j =1, 2, 3, ..... .
Persamaan (2.2.15) dapat ditulis dalam bentuk persamaan

Yule-Walker vyaitu

Pp1 M TPk P TPy
Pe1 P1 " e T Prx Pz = Pz
............................................. 2.2.1682
Pei P F Pz Pt TP Pk T Py
Dari persamaan (2.2.16> dapat dihitung ¢Vk yvailtu
determinan Ek )
= C o= Sy .. 5K .2.17D>
¢kk determinan Rk > k 1.2 K ca.2.17
Dimana
1 Py Py o v Py -1
Py 1 Py - Py s
P P,y i .o pk~3
Rk =




ig8

i Py Py e p1
P1 t £4 Pz
Pz Py 1 Pa
w =
K
Pe-1 Pr-g Fx-3 1

2.1.2.2 MODEL MOVING AVERAGE C MA (q> D

Model autoregresi dalam keadaan tertentu tidak
dapat menjelaskan hubungan dari data Time Series,oleh karena
itu pada pendekatan Box-Jenkins memper timbangkan model lain
untuk mengatasi masalah tersebut. Model tersebut adalah
model Moving Average ¢ MA (gl D.

Model Moving Average merupakan kasus khusus dari
persamaan (2.2.8) yaltu g pertama dari bobot vy adalah

tidak nol. Jadi model MaA (gd adalah

é‘t = -+ at — Qlat-'l - eaat-E -, .. ™ ant_q (a2 2. 182
Do = oa, - - 6_a - -8

p TR T AL T 8a g T 8% gt -q
2, = 6 (B a, CE.2.1

dengan €6 (B) sebagai operator Moving Average dan a, adal ah
white notse.
Persamaan (&.2.182 harus mmemenuhi syarat invertibel,

. -1
artinya & ~(B) harus konvergen.

Jadi a, = 6*1 B Et e “%8} akan konvergen bila persamaan

jos
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& (B> = O dimana akar persamaan karakteristiknya terletak

diluar lingkaran satuan atau | B | > 1

Contoh untuk MA CiD

4y T Ay T 8a
Z,=C1 -8B a

- - _ N oo
a, =C1 -@BY  Z

Model MA (13 akan memenuhi syarat invertibel bila persamaan

1 - QlB) = 0O dimana akar persamaannya lebih besar dari

satu dan | 6 ’ <1 atau -1 < & < 1

1 1

Untuk syarat model MA (2) syarat invertibelnya adalah

-1 < 8 <1,92+91{1,88—91\1.
Fungsi Autokorelasi pada proses MA Cagd
Dari persamaan (2.2.19> dapat diperoleh fungsi

autokovarians vyaitu

rk_ = ECLL 4‘t+k)
= EXC a, - elat—l - Saat_a - ... - Qqat_q
“Btak T C1%tak-1 T %Pl T o T
Bqat+k—q 2>
Karena ECaiai) = O untuk i = j
: o - = e 2 2
FO = ECutatD =C 1 + 8 g 98 oL + Gq o >
Maka
—f (2
C = + 1 9k+1 686k+8 + oL q k+q)¢ a
Fk = k =1, &, 3, ..... |
O k > g a.2.200
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o =
K r
o
— +.
C ek + 91 9k+1 + 928k+8 + oL ... '9q8k+q
e T : S AT
k C1+@1 62 . q
k = 1,2, »q
O s k > g
a.e.21>
P = O untuk k > g artinya fungsi autokorelasi dari proses
ini terpotong pada lag g.
Fungsi Autokorelasi Partial proses MA (@)
Dengan menggunakan persamaan (2.2.16D dapat

diperoleh fungsi autokorelasi partialnya,

1 atau MA C1D

q'—:
e, = §61
1 =
1 + @ 1
81
Bila k = 1 maka ¢kk = 911 = p& = e
1 + &
1
Dapat juga dibentuk menjadi
k 2
=] 1 - @& >
1 1
Per = 2Ck+1D
C1 - e, “ )

misalnya untuk

¥

dan Py = O untuk k > 1

2.1.2.3. MODEL CAMPURAN AUTOREGRESI DAN MOVING AVERAGE.

Model ini merupakan gabungan dari

model

ARCpD dan
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model MACgD yang biasa ditulis sebagai ARMA (p,g2 atau ARIMA

Cp,0,gd, dengan bentuk persamaannya. adalah

Gy =P Zpg TP Fg T % Fip
a, - alat~1 - Qaat_a - .. - eqat—q :
ca.2. 22

Persamaan (2.2.282) dapat juga ditulis sebagai berikut

2y m by g Bn D m - ¢, 2, =
at - elat—l - eaat_a - ... -~ eqat~q
%t ~ ¢, B it - ¢£BE %t - - ¢pBP it =
a, - €8 a - easaat - - quq .
@ caa%h = 0 CBYa i ca.2.23

Proses ARMA (p,qg) stasioner bila akar-akar dari persamaan
B> = O » 1 dan akan invertibel bila akar-—-akar dari
persamaan (B = 0 » 1.

Fungsi Autokorelasi dari proses ARMA (p, q)
Dari persamaan (2.2.23> dapat dipercleh fungsi

autokorelasinya yaitu

Fk = ECZt Zt+k)

p b d il N p ‘ fd

= 7 < g —
jziel ELZt“i “t«kb + hCat “tuk) .§ (=] ECaLt’__j Ztmk)
= =
2. 2. 240
Jjadi

r, = + @0 L -
k- ¢1rk~1 ¢Erk—a N M ¢prk—p rzaCkD

e,r Ck—-12> - .. ... ‘- 6 I Ck—qgd

1 za g za

[
v
§\’
)
0l
W
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k> = EC a, Z 3

za _ L Tt-k
= 0 bila k > O
= O pila k < O
Jadi
= ) ¢ T Lk = g+l
Py =&y T8 o4 22 ok =2 a
OGP o= S <P =L o B
Sehingga
= , T | JkoE gl
P =P Prg P Pr o *PL Prp q
................................................... C2.2.a87>
atau : ¢C B> P = O untuk k = g+i

Fungsi Autokorelasi Parsial Proses ARMA (p, q)
Dari persamaan (2.2.12) dapat ditulis sebagai
-1 ‘

a, = 6 CBY. ¢ CBY 2

N di mana 9_1CB) mer upakan

t
suatu deret yang infinite C(tak hinggad. Oleh karéna itu
fungsi autokorelasi parsial pada proses ARMA (p,gd juga
infinite dan didominasi oleh bentuk eksponensial teredam dan
bentuk gelombang yang teredam. Disamping itu tergantung juga

pada order dari proses MA dan laih-lain parameter yang

terkandung didalamnya.
2.1.3 MODEL NON STASIONER LINIER.
Suatu data Time series dalam kenyataannya tidak

selalu memenuhi syarat stasioner, untuk itu perlu dibuat

agar stasioner dengan mengambil pembedanya C(differenced



=20
diantara pengamatannva. Suatu proses non stasioner dalam

benLuk umum adalah

¢ (B Z, =6 (B a, . (2.2 .88
® (B> = operator dari AR vang tidak stasioner, karena
akar-akar dari ¢ (B> = 0 ada yang sama dengan satu.

Bila d adalh derajad dari pembedaan, maka persamaan (2. 2. 282

menjadi

$ CB>C1-BY %t =6 CB) a ¢2.2. 29

# (B> merupakan operator autoregresi yang sudah membuat Time
series menjadi stasioner. Karena adanya pembedaan maka
d d
C1-BD Zt = (1-BD Zt
Jadi persamaan (2.1.29 dapat ditulis menjadi

p B1-B3Y 3 = 6 (B a
t ¢
4 B> B =6 B a |
o, = ca1-m9 2 | . c2.2.30

Model terintegrasi merupakan model yang stasioner untuk time
series Qt' Jadi sifat-sifat dari proses model ~-model
ARIMA-nya akan mengikuti proses dari model ~model yang

stasioner yang telah di jel askan sebelumnya.

2.1.4 MODEL MULTIPLIKATIF ARIMA Cp,d, g2 CP,D,CDS

Proses musiman pada data Time series sering
menambah kerumitan pada identifikasi model ARTMA.

Data Time series Yang. mempunyai pola musiman C(pada s
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periode tertentu kembali pada pola s periocde SebeiumnyaD
‘yang ter jadi oleh adanya pengaruh proses stokastik yang
periodik. Model multiplikatif sering ditulis sebagai

ARIMA Cp,d,qg> C(P,D,®°
dimana kurung pertama menyatakan model nonseasenal, sedang

pada kurung kedua merupakan model seasenal dengan periode s.

- Dalam bentuk lain model diatas dengan mengambil contoh model

ARI MA C1,1,13C1;1,134 dapat ditulis

Cl-¢, BOC1-0 B4DCl~B)C1~B4)Z = (1-8,B)(1-6 84) a
1 1 t 1 1 t

ce. 2. 31>
Fersamaan (2.1.31) dapat juga ditulis sebagai

Z, = Cl-¢,32, _

¢ + (148,02 - C1+¢1+01+¢1®1)

1T P1é 2 1" “t-4
TPt 9008 & T 97 g

T P19 g0 YAy By T Ba 4t 0,3

e.a.32>

N

- b
t -5 LB+ 0,02 g

model multiplikatif diatas untuk d =2 1 dan D 2 1 merupakan
" model tefintegrasi yang merupakan model stasioner untuk Time

series Zt’ sedang untuk d = D = O berlaku untuk deret yang

stasioner.

2.1.5 Perumusan Model

Pengamatan dalam model Time series vyang telah
di jelaskan sebelumnya dianggap sebagai suatu proses ARIMA,

artinya sesuai dengan konsep statistik dianggap popul asi.




Sedangkan sampelnyva adal ah realisasi dari pengamatan
tersebut. |
Dalam prakteknya dari data realisasinya akan dibuat
suatu pendugaan model vang dapat mewakili proses ARIMA
tersebut. Kemudian dari model ini dapat diperoleh nilai
ramal annya.
Ada beberapa hal - yang mendasar i perumusan model  ARIMA
yaitu
1. Bila fungsi waktu bersifat stasioner maka grafik
dari ‘fungsi autékorelasinya akan menurun ataQ
menuju nol dengan cepat. Sebaliknya bila deret
waktu dianggap tidak Stasioﬁer, maka g}afik funsi
autokofelaSinya akan menurun atau menuju nol
dengan lambat.
2. Penentuan madel ARIMA ditentukan dengan melihat
pela dari fungsi autokorelasi dan autokorelasi
parsial dari deret waktu stasioner yang dapat

menunjukkan proses AR, MA, dan ARMA.
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Tabel II.2.1 Karakteristik Utama yang Membedakan Jenis Dari

Model ARIMA

N iy Fungsi
Proses Fungsi Autokorelasi Autokorel asi Parsial
AR Mengekor dan mengecil Terpotong sesudah lag
menuju nol P kemudian munuju nol
MA Terpotong sesudah lag Mengekor dan mengecil
g kemudian menuju nol menuju nol
ARMA Mengekor dan mengecil Mengekor dan mengecil
menuju nol menuju nol
3. Penduga dari autokorelasi adalah
n-k - -
o N & -~ -
)y CA.L 43C¢t+k_ 22
t=1
r = {2.2.33
k " =
ECZt - 23
t=1
dimana
- ™
Z = Zt S n
t=1
Untuk sampel yang cukup besar maka "y mendekati
distribusi normal dengan rata-rata nol dan
standart errornya adalah
k-1 - .
SE Crd = € 1/m €1 +25r, % 5 372 2. 2. 340
k , i
L=yg
4. Setelah r diketahui maka penduga autokorelasi

k

parsialnya dapat diketahui dengan rumus




determinan E

& = k 2.2, 35
kk .
determinan Rk'
dimana
1 11 ra Pk~1
r1 1 rl ..... rk_a
ra r1 T ... rk~3
Ek =
L rk—l rk;a Pk—3 ..... 1
1 Pl ra ..... rk—l rl
rl 1 rl ..... rk_a ra
ra rl b rk—3 r3
Ek =
r r.o. Py o e e 1 r
I k-1 k-2 k-2 k

Penduga autckorelasi parsial dengan sampel cukup
besar akan mendekati distribusi normal dengan

rata-rata nol dan standart errornya adalah

SE Cg,,> = C 1 5172 ca.2 38
Maksimum Likelihood Estimasi parameter 'ARI MA.

Asum=i yang harus di penuhi dalam pendugaan




25

parameter ARIMA adalah tharus bersifat white

, ‘ z
nroise dengan rata-rata nol dan variansi o,

i

Dengan asumsi tersebut maka fungsi distribusi

terpaduy dari a, untuk ¢t = 1, 2, 3, ...... n
adalah
P la,, a_, a., ..... s a  so %y =
. 1 & 3 n a
2 1.2 1 -
C 2no " 27" % exp ¢ — ——— [ a“, > ce.2.37
a . 2 t
co t=4
a
Fungsi Likeljihoodnya adalah
' ™
- § ; P
i, 8, %y = ¢ 2no 2 >17F exp  — _r T EY
a a 2 ot
2 o t=41

Dengan mengambil logaritma dari fungsi Likelihood

diperoleh
X SCg, 6D
LC¢,8,0 %> = -~ n In oaz - — 2. 2.38
= o ‘
=
fad

Sedang nilai S0¢,0) = T a 2. 2. 390

MLE untuk parameter ¢ dan @ diperoleh dengan
memaksimum persamaan (2.2.37). Karena pengaruh ¢
dan & hanya terdapat padaS(¢,8), maka untuk
mamaksimumkan peramaan (2.2.37) adalah dengan

meminimumkan persamaan (2.2, 38



.

Fids)

Uii Statistik Box-Pierce

Statistik yang digunakan untuk menguji asumsi a,

vang bersifat white neoise artinya tidak saling

-

berkorelasi satu dengan yang lainnya.

T

@ = n ry (2. 2. 403
k=i
Ye"k
1’3 = -k » k = 1§ al 3; ..... s m
L oal
Loy © ' (2.2.41> .

Dengan hipolesis

i

! . ’ = " = '
hc : r1 \QD ..... rk Cad o

H ada yang tidak sama dengan nol

F]

Keputusan, Jjika

2
X

O
X
N,

Ck-m, o % : maka HO diterima

'

Q5 3% Ck-m, a % : maka H_ ditolak

dimana : m = jumlahan dari parameter

Feramalan pada Model ARIMA

T
shocknya Cat), artinya pada model AR dapat

Model ARIMA dapat ditulis dalam bentuk random

disajikan sebagal deret yang infinite dalam model
MA. Seperti telah dijelaskan dalam butir B, bahwa

kriteria dalam pembuatan model ramalan adalah

>
memi nl mumkan §3oa
1.

4

Andal kan Z1C1} adalah nilai ramalan dari CA

maka residual mean sgquare dari 2t<1> adal ah
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-}
RMS CZLCIDD = EkE C Zt+1 - Ztﬁlj pR (2. 2. 42>
dibuat minimum. Hal ini dapat dilakukan dengan
mengambil ekspektasi bersyarat dari Z)(ﬁ_r1 setel ah
Z,os 2y ... » 2z diketahuil.
1 & n
Tadi Z o o= 7z - s e S 2
Jadi z..tC1J E CZt+1. Zi, Lo - L.n:) 2.2.43>

Untuk menentukan nilai ZtClb dari model ARIMA

Cp.d,qd maka persamaan (2.1.28) dapat ditulis

men jadi
¢ CBD Zi4q = e (B 24 41
“ta1 ¢1 “a1 -1 * ¢’2 Zt,+1~a‘+ """ +
¢p+q ét.«"'l”p"q YA T8 diaq T -
I 2. 2. 440
€y 2 41 —g C2. 2. 44
Jadi ekspektasi bersyarat dari ZLC:[D adalah
2 ., = ¢ ECZ > 2 Do+ L.
Cpap T P ECE g0 eEC 2 *
- - o, N
¢p+q ELZL+1~p~q) + ECa, 0 8, ECa; ., 3
— 7 —_ 8 fral
..... , qucat+l __q) C2. 2. 450

ECZ, > =ECZ /2 , . ,Z ) = Z
“t-j “-j7% %2 Zy? T Fpay
i =0, 1, 2, .....
2 Y = > z .z 7y =z
E Zt+j) E cér*J/éi, Zop e 2D = Z i),
I =1, &, ...,
E Ca, .0 = E (. o, R L2y =z -
t - i L n S -
i~ - >
<y —j-1 Cio N O, 1, 2, ...,
C2. 2. 460
ECZ, . .0 = ECZ, 7, T . L2y = O



Bila ZtClD dinyatakan dalam bentuk random shock

Cat) » persamaan (2.1.45) menjadi

t T ¥ B T Y @ T

zZ D o= oy
‘4, 1> ¥y a L2

2. 2.47>

Hubungan antara yw dengan ¢ dan 6 dari persamaan

(2. 2.47) adalah

It

vy =P T8

Yo ¢1w1 f ¢8 - 8,

b
Va = P¥p T oPovp t 9y T Oy
Untuk nilai j selanjutnya

..... + Y - 8,

VT vy vy p+d¥i-d-p i

J

dimana v, = 1

=
77 = O untuk j< O dan E?J_ = O
untuk | > qg.

Menurut persamaan (2.2.11) Zt+ dapat dinyatakan

1
sebagai berikut

Zt+1 = 24 11 + wiat‘*i—l + 2N f 4] -2 + L.,

¥ioa®eer TV T ¥4y 2 Yo
C2.2.48)

Dari persamaan C(2.2.47) dan (2.2.48) maka residual

ramal annya adalah

i = 7 -
etclb Zi 4y @tClD
Tt T T ¥rer Bl
(2. 2. 49
ECa - = 0O untuk j > O seperti ketentuan



persamaan (2. 2. 46).

Jadi ECetCl)D'= O artinya ekspektasi error dari 1
ramalan setelah waktu sama dengan nol.

Dengan demikian maka E CZtClﬁj = 2t+1 atau dengan

kata lain ZtClD merupakan ramalan tak bias dari

ZL+1' Variansi ramalannyva adalah
- - e 2 e, 2
- r * = [y + N

V CetM%J) 1 + R ¥ Dué

sedangkan standart error dari ramalannvya

v v CetClDD
2. 2. PERENCANAAN PRODUKSI.
2.2.1. ARTI DAN MAKSUD PERENCANAAN PRODUKSI.

Seperti kita ketahui perencanaan merupakan salah satu
fungsi management. Dalam perencanaan ditentukan usaha-usaha
atau tindakan-tindakan Yang akan atau perlu diambil ocleh
pimpinan perusahaan untuk mencapail tujuan perusahaan, dengan
mempertimbangkan masalah-nasalah yvang mungkin timbul  dimasa

o

yang akan datang. Sedang arti dari perencanaan produksi ada-
lah perencanaan dan Pengorganisasian  sebelumnya mengenai
orang-orang, bahan-hahan, mesin-mesin., dan peralatan lain

serta modal vyang diperlukan untuk memprodusir barang-barang

pada suatu periocde tertentu di masa depan sesuai dengan vang
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“diperkirakan atau diramalkan. Adapun tujuan dari perencanaan
prpduksi adalah untuk dapat memprodusir barang-barang dalam
waktu tertentu dimasa vang akan datang dengan kwantitas dan
kualitas yang dikehendaki serta dengan keuntungan C(profitd
yvang maksimum, dengan memperhatikan tiga golongan besar yang
ada dalam masyarakat wyaitu konsumen, buruh-/pekerja, dan pe-

ngusaha.
2.2.2. JENIS-JENIS PERENCANAAN PRODUKSI.

FPerencanaan Produksi wyvang terdapst dalam suatu perusa-—
haan dapat dibedakan menurut jangka waktu yang. tercakup,
vaitu perencanaan produksi jangka pendek (Operasionall dan
perencanaan produksi jangka panjang. Yang dimaksudkan dengan
perencanaan produksi jangka pendek  adalah penentuan kegiatan
produksi yang akan dilakukan dalam Jangka wak tu satu tahdn
mendatang atau kurang, dengan tujuan untuk mengatur penggd~
naan tenaga ker ja, persediaan bahan dan fasilitas produksi
yang dimiliki perusahaan pabrik. Sedangkan perencanaan pro-
duksi Jjangka panjang adalah penentuan tingkat kegiatan pro-
duksi lebih dari satu tahun, dan biasanyva sampai dengan 1li-
ma tahun mendatang, dengan tujuan untuk mengatur pertambahan
kapasitas peralatan atau mesin-mesin, expansi pabrik dan pe-

ngembangan produk (product developmentD.
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2. 2. 3. SIFAT PROSES PRODUKSI.

Suatu perusahaan Yang perencanaan produksinya didasarkan
pada hasil ramalan (forecast), berarti perusahaén tersebut
mempunyai sifat proses produksi yang terus-menerus
Ccontinuous processd. Hal ini karena kegiatan produksi tidak
dilakukan berdasarkan pesangn, akan tetapi untuk memenuhi
pasar dan dalam jumiah Yang besar serta berulang-ulang dan
telah mempunyai blueprint selama Jangka waktu yang tertentu.
Langkah-langkah perencanaan produksi  yang dilakukan dalam
perusahaan yang nmempunyai proses produksi yang terus menerus
adalah
a. Membuat ramalan produk akhir (forecast end itém).

b. Membuat master schedule yang didasarkan atas ramalan pro-
duk akhir.
c. Setelah master schedule dibuat, dilakukan perencanaan

yang lebih teliti.
2.2.4. ALTERNATIF PRODUKSI.

Alternatif produksi yang digunakan unt uk memenuhi
permintaan dapat dibedakan menjadi 3 vaitu
1. Alternatif produksi regul ar.

Produksi ini dilakukan perusahaan untuk memenuhi

permintaan dengsn menggunakan Jam ker ja biasa Cregular timed
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yvang mana pada produksi regular ini terdapat batas maksimum
produksi atau kapaéitas produksi. Sehingga untuk memenuhi
permintaan yang jumlahnya melebihi kapasitas yang tersedia
maka perlu dilakukan ‘alternatif jproduksi  yang lain  yang
masih bisa menguntungkan p@rusahaaﬁ. ‘
2. Alternatif produksi lembur ¢ overtime D,

v []

Pemenuhan produksi dengan cara ini dilakukan apabila
permintaan jumlah produksi melebihi kapasitas produksi biasa
sehingga perlu dilakukan alternatif{ produksi diluar :jam
kerja biasa (regular time) vaitu produksi lembur.

3. Inventory.
Femenuhan praoduksi dengan cara persediaan inildilakukan

Jika alternatif produksi regul ar ticlak dapat memenuhi

permintaan.
2. 3. RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.
2.3.1. PRINSIP DASAR RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Pendekatan dari rencana kebutuhan bahan vyang merupakan
bagian dari manajemen persediaan ditujukan. untuk kebutuhan
atau permintaan ¢ demand ) yang dependen, artinya aaiam
struktur produk item—item yang satu dipengaruhi ol eh
item-item pada tingkat diatasnya. 3adiibisa dikatakan bahwa

kebutuhan atas komponsn-komponen atau part-part dipengarubi
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(1)

sleh kebutuhan atas komponen-komponen pada tingkat diatasnya
dari suatu struktur produksi.

Bagaimanapun Jjuga rencana kebutuhan bahan mempunyvai
asuwnsi-asumsi tertentu terhadap karakteristik produk‘serta
proses  yang digunakan dalam sistem manufakturnya. Oleh
karena itu rencana kebutuhan bahan mempunyai baberapa
prinsip serta syarat-syarat peﬁdahuluan dan asumsi-asumsi
seperti berikut

~ PHASE WAKTU.

Phase waktu ¢ time pashing 2 berarti pepambahan dimensi
waktu dalam status data persedian, dengan penambahan serta
perekam informasi pada tanggal yang spesifik dari periode
perencanaan, dalam hal ini jumlah juga turut dicantumkan.

Dalam perencanaan kebutuhan bahan ini, terdapat dua
jeni=s per=sediaan, yaitu vang ada ditangan atau yang dimiliki
¢ guantity on hand 2 dan Jjumlah yand akan diperoléh dari
suatu pesanan sebelumnya ( guantity on order 3, ataﬁ suatu
proses pembuatan. Jumlah dari kedua jenis itulah menjadi
persediaan yakhg dimbliki.

Adapun téknik dari phasa waktu adalah membuat, suatu
hubungan vang relevan antara jumlah kebutuhan dengan
waktu jadwal periode. Ada dua pendekatan yvang sering
digunakan vaitu
1. Pendekatan tanggal jumlah.

Dalam pendekatan ini lebih diperlihatkan Jumlah
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kebutuhan pada suatu periode waktu. Hanva periode waktu vang
memiliki kebutuhan saja.

2. Pendekatan paket waktiu.

Dalam pendekatan ini lebih memperlihatkan pada periode
waktu kemudian dihubungkan dengan jumlah kebutuhan. Jadi
semua periode waktu dituliskan serta semua kebutuhan Jjuga
dituliskan. B

~ STATUS PERSEDI AAN.

Informasi status persediaan akan\ mengungkapan herapa
Jumlah yang harus dipesan atau disediakan untuk memenuhi
kebutuhan. Status pergediaan‘mengandung pengertian terhadap
Jumlah persediaan dari setiap item. Filoséf dari status
persediaan disuatu saat dapat dijelaskan seperti dibawah ini

A+B-C=X

A = jumlah persediaan yang kita punyai.

B = jumlah yang sedang dipesan.

C = jumlah kebutuhan kotor.

X = jumlah yang tersedia ¢ sisa persediaan‘).

Jumlah kebutuhan kotor dapat diperoleh dari pesanan
konsumen atau dar i peramal an kebutuhan,. atau dari

perhitungan kebutuban bergantung ( dependent demand D,
sehingga dengan demikian Jumlah  wvang disediakan dapat

dihitung.




2.3.2. SISTEM RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Rencana kebutuhan bahan disini mencakup maksud dari
sistem, tujuan dari sistem, input untuk sistem serta output
dari sistem rencana kebutuhan bahan.
2.3.2.1. MAKSUD DARI SISTEM RENCANA KEBUTUHAN BAHAN,

Sebuah =istem rencana éebutuhah bahan, ditujukan untuk
menjawab pertanvaan apa vang harus di.buat, dengan berpedoman
pada Jadwal Induk Produksi ¢ JIF 2.

Dalam hal inl sistem rencana kebutuhan bahan harus
selalu mempercayal pada jadwal induk produksi, dan validitas
dari keluarannya dapat dideteksi dalam proses penjadwalan.
Namun bila vang Lerjadi adalah jadwal induk produksi yang
invalid maka bagalimanapun juga sistem rencana kebutuhan
tidak mampu memprosesnya. Jadwal Induk Produksi vang tidak
realistik akan mengakibatkan sistem rencana kebutuhan bahan
yvang tidak realistik ﬁula terutama vyang berhubungan dengan
waktu ancang-ancandg, kapasitas serta ketersediaan dari
material. Jadi fasilitas rencana kebutuhan‘ bahan sangat
tergantung pada validitas dari jadwal induk produksi.

Adapun maksud dari sistem rencana kebutuhan bahan

il

terutama dalam hal -hal sebagai berikutl
- Investasi per=zediaan dapat dibuat minimum.
~ Sistem berpandangan jauh kedepan (¢ mencakup beberapa

pericode ke depan 3 dimana pendekatan berdasarkan item
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per item.
~ Rencana kebutuhan bahan lebih bererientasi pada
pengontral an persedi aan yang akan memberikan
indikasi bagaimana sebaiknya tindakan diambil.

Output dari FEencana Kebutuhan Bahan adalah berupa
informasi tentang waktu € Liming D dan  jumlah yang
dibutuhkan dari setiap ko&ponen. Output dari Rencana
Kebutuhan Bahan akan menjadi input dari sistem lain, seperti
halnya untuk logistik manufaktur, sistem pembelian,  sistem
penjadwalan mesin, sistem pengendalian pabrik, dan sistem
perencanaan dan kebutuhan kapasitas.
2.3.2.2. TUJUAN SISTEM RENCANA KEBUTUHAN;BAHAN.

Adapun tujuan utama dari sistem Rencana Kebutuhan Bahan
ialah merancang suatu sistem vyang mampu meng-generate
informasi untuk melakukan aksi yang tepat ¢ pembatalan
pesanan, pesan. ulang, penjadwalan ulang 2J. Aksi ini
sekaligus merupakan pegangan untuk melakukan pembelian Qan
atau produksi, bisa merupakan keputusan baru atau merupakan
perbaikan atas keputusan yang lalu.

Aaa empat kemampuah. yang menjadi ciri utama Rencana
Kebutuhan Bahan yaitu

1. Mampu menentukan kebutuhan pada saat yvang tepat.

Menentukan secara tepat kapan suatu peker jaan harus
selesai ¢ material harus tersedia 3 untuk memenuhi

permintaan atas produk akhir yang sudah direncanakan



dalam Jadwal Induk Produksi.

2. Pehbentukan kebutuhan minimal setiap item.

Dengan diketahuinya kebutuhan akan produk @ akhir
Rencana Kebutuhan Bahan dapat menentukan secara tepat
sistem penjadwalan ¢ perioritas > untuk memenuhi
semua kebutuhan mihimal setiap 1tem.

) )

3. Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan.

Memberikan indikasi kapan pemesanan atau pembatalan
atas pemesanan harus dilakukan. Pemesanan perlu
direncanakan dengan baik kKhususnya bila dilakukan
lewat pewbelian atau dibuat di pabrik sendiri.

4. Menentukan penjadwalan ulang atau pembatalan atas
suatu jadwai yang = sudah cdirencanakan. Apabila
kapasitas vyang adsa tidak mampu memenuhi pesanan yang
di jadwal kan pada waktu vang diinginkan, maka rencana
kebutuhan bahan dapat memberikan indikasi unt uk
melakukan rencana penjadwalan ulang ¢ jika mungkin O
dengan menenﬁukan prioritas pesanan yang realistik.
Jika penjadwalan ulang ini masih tidak memungkinkan
untuk menmenuhi pesanan maka pembatalan atas suatg
pesanan harus dilakukanrn. ‘

Keberhasilan sustu sisztem manufaktur sangat tergantuﬁg

pada kemampuan untuk mengontrol aliran bahan yang tepat, di
suatu tempat yang tepat pada saat vang tepat untuk memenuhi

Jadwal pengi rioman kepada konsumen C dengan wak tu
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ancang-ancang sebagai pembatas 3, menekan jumlah persediaan
seminimal mungkin, memelihara tingkat pembebanan . atas
peker jaan dan mesin, dan pada akhirnya untuk mencépai
efisiensi produksi yang optimun.

Rencana kebutuhan bahan mampu memberi indikasi apabila
ter jadi ketidakseimbangan antara kebutuhan dan kemampuag.
Besarnya kebutuhan ditentukaxi oleh Jjadwal indﬁk produksi,
Struktur produksi  dan Status persediaan. Ketelitian dan
stabilitas kebutuhan atas suatu bahan sangat térgantung
kepada ketelitian dan stabilitas dari ketiga komponen

- Jadwal induk produksi.

- Pencatatan atas struktur produksi.

- Pencaﬁatan atas keadasan persediaan.

Besarnya kemampuan untuk memenuhi kebutuhan dihitung
atas informasi dari pesanan yang dipenuhi, persediaan yang
ada, dan pesanan pembelian yang sedang dilakukan. Ketelitian
atas perkiraan akan kemampuan ini tergantung pada ketelitian
atas ketiga sumber informasi tersebut.
2.3.2.3. INPUT SISTEM RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Ada ’tiga input.  wutama yang dibutuhakan oleh sistem
rencana kebutuhan bahan, wvaitu

1. Jadwal indpk produksi .

2. Catatan keadaan persediaan.

3. Struktur produksi.

Jadwal induk produksi didasarkan pada ramal an penjual an
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dari setiap produk akhir vyang akan 'dibuat. Hasil ram;lan
C sebagai perencanaan Jangka panjang 2 dipakai untuk membuat
rencana produksi aggregaté {sebagai perencanaan @ jangka
sedang D, yang pada akhirnya dibuat rencana detail Ciangka
pendek yang menentukan jumlah preoduksi yang dibutuhkan
untuk setiap produk akhir beserta periaode waktunya untuk
suatu jangka perencgnaén. Pl;h production (sebagai perenca-
naan jangka panjang? dipakai untuk membuat rencana produksi
aggregate (sebagai perencaﬁaan jangka sedang), yang pada
akhirnya dibuat rencana detail jangka pendek 2 yang menen-
tukan jumlah produksi yang dibutuhkan untukjéetiap‘produk
akhir beserta periode waktumys untuk suatu Jangka perencana-
an. Jadwal Induk Produksi meruﬁakan perencanaan @ jangka
pendek yang vmerupakan proses alokasi untuk membuat
sejumlah produk yvang diinginkan dengan memperhatikan kap&si~
Sitas oleh perusahaan ¢ mesin, peker ja, material).

Hal yang penting dalam perencanasn Jadwal Induk Produksi
adalah menentukan panjangnya horizon perencanaaﬁ ¢ planning
Horizon O yaitu jumlah periode vang dibutuhkan unLQk
penjadwalan. Horizon pereﬁcahaan minimal merupakan  jumlah
periode produksi ditambah lead time pembelian atas material
untuk setiap produk akhir vyang dibuat. Catatan keédéan
persediaan menggambarkéh Siatus semua item yang ada dalam
persediaan. Setiap item persediaan h;rus didefinisikan untuk

.menjaga kekeliruan perencanaan. Pencatatan—-pencatatan itu
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harus di jaga up to date denéan selalu melakukan pencatatan
tenténg transaksi-fLransaksi vang ter jadi, seperti
penerimaan, pengeluaran, produk gagal, dan lain Sebagainya?
Ia harus berisi data tentang waktu ancang—ancang, teknik
ukuran lot yang digunakan, persediaan cadangan, dan catatan
penting lainnya dari semua item.

Struktur produksi berisi informasi tentang hubungan
antara material -material dalam suatu proses produksi.
informasi ini sangat penting dalam penentuan kebutuhan kotor
kdén kebutuhan bersih. Lebih jauh lagi, struktur produksi
memberikan informasi semua material seperti : nomor item,

Jjumlah yang dibutuhkan pada setiap proses produksi, jumlah

produk akhir yang dibuat.

z
l

o G L 1 J

gambar 2.1.
struktur produk
Selain tersebut diatas ada pula input tambahan untuk
sistem Rencana Kebutuhan Bahan yaitu
1. Pesanan komponen dar i perusahaan lain yang
membutuhkan.
2. Péramalan item yang bersifat independen.
Pesanan komponen dari luar atau perusahan lain m;salhya
pesanan dari service part, ' pesanan antar perusahaan,

original manufaktiur vang memesan dan menggunakan produk
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tersebut. Untuk kepentingan-kepentingan tertentu yang tidak
ber hubungan dengan ‘produksi seperti halhya untuk
eksperiment, testing destruktif ¢ pengujian >, promosi,
pemeliharaan serta kepentingan lainnya. Sisteﬁ Rencana
Kebutuhan Bahan mehggambérkan hal ~hal tersebut kedalam
kebutuhan kotor‘untuk item—-item yang dibutuhkan.

Peramalan atas item~itém yvang bersifat independéh,
dimana mencakup komponen~kémponeh vang dibutuhkan namun
berada diluar Rencana Kebutuhan Bahan bhisa dilakukan secara
terpisah dan  hasil dari peramal an tersebut ~ kemudian
di jumlahkan (' ditambahkan 3 pada Eebutuhan kot.or pada sistem
Rencana Kebutuhan Bahan, termasuk didalamnya peramalan
kebutuhan akan service part atau peramalan kebutuhan yang

tak terduga.

JADWAL INDUK PRODUKSI ¢ JIF O
MATERI AL, PRODUCTIONS SCHEDULED ¢ MPS O

-STATUS PERSEDI AAN STRUKTUR PRODUKSI
CINVENTORY STATUS RECORDS) CPRODUCTION STRUCTURD

L______*{A RENCANA KEBUTUHAN BAHAN F ‘
CMATERT AL, REQUIREMENT PLANNING)

gambar =Z. 2.

Input Rencana Kebutuhan Bahan

2.3. 2. 4. OUTPUT SISTEM RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Rencana pemesanan mer upakan oﬁtput dari rencana
Kebutuhan Bahan vang dibuat atas dasar lead time dari seﬂiap
komponen ¢ material 2. Lead time dari suatu item yang dibeli

merupakan periode antsra pesanan dilaksanakan sampai dengan
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ditangan -, sedangkan untuk produk yang dibuat dipabrik
sendiri, merupakan periode antara perintah item harus d;buat
sampal dengan selesel diproses.

Ada beberapa tujuan yang hendak dicapai dengan adanya

rencana pemesanan vyaltu

1. Memberikan catatan tentang pesanan penjadwalan yang
harus dilakukan/direécanakan baik dari pabrik sendiri
atau dari supl i’er.

2. Memberikan indikasi untuk penjadwalan ulang.

3. memberiakn indikasi untuk pembatalan atas pesanan.

4. Memberikan indikasi untuk keadaan persediaan.

Output dafi Rencana Kebutuhan Bahan dapat pula disebut

sebagal suatu aksi yang merupakan tindakan atas pengendalian

persediaan dan penjadwalan produkSi.
2.3.3. LANGKAH-LANGKAH SISTEM RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Setelah semua persyaratan serta pra-pendahuluan telah
diperoleh dengan baik maka langkah-langkah dasar sistem
Rencana Kebutuhan Bahan adalab sebagai berikut

1. NETTING (¢ perhitungan kebutuhan bersih J.

2. LOTTING C penentuan besarnya lot 2.

3. OFFSETTING C penetépan besarnya lead time D,

4. EXPLOSION (¢ perhitungan selanjutnya untuk level item

dibawahnya D




- LANGKAH I. NETTING.

Netting adalah proses perhitungan untuk menetapkan
Jumlah kebutuhan bersih vang besarnya merupakan selisih
antara kebutuhan kotor dengan keadaan persediaan ( yang éda
dalam persediaan dan sedang dipesan 0. Data yang diperlukan
dalam:proges perhitungan kebutuhan bersih ini adalah

- kebutuhan kotor setiap geriode.

~ persediaan yang dipunyai pada awal perencanaan.

— rencana penerimaan untuk setiap periode perencanaan.

Pengertian kebutuhan kotor adalah jumlah dari kebutuhan
produk akhir yang akan dikonsumsi. Kebutuhan kotor dihitung
berdasarkan item induk vang berada pada tingkat diatasnya,
yang biasanya dikalikan . oleh kelipatan-kelipatan tertentu
Yang sesual dengan yang dibutuhkan. Jadi kebutuhan kotor

untuk tingkat itemskomponen merupakan gabungan dari rencana

periode dan jadwal kebutuhan kotor. Sedang perhitungan
kebutuhan bersihnya sebagai berikut : kebutuhan kotor - jad-
wal penerimaan - pers=diaan di tangan.

Tabel dibawah ini contoh  kebutuhan @ bersih yang telah
dilengkapi dengan Jadwal penerimaan serta persediaan

ditangan

Y
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Periode » 1 2 3 4 5 ) 6 total

gross require O 20 es 15 B0

schedule receipt O 0 20 ’ O 30

onhand =23 23 3 33 2] 2 -7 -7

net require 7 7
Namun vdemikiah perhitungan kebutuhan bersih dapat

diperbaiki dengan menambah faktor-faktor lain misalnya
dengan adanya cadangan pengaman.

Cadangan pengaman diperlukaﬂ apahila permintaan selalu
berubah-ubah, sehingga mungkin ter jadi kesalahan peramalan.
Juga perlu diingat bahwa pengadaan untuk cadangan pengaman
hanya ditujukan untuk permintaan independent. Karena dalam
sistem rencana kebutuhan bahan hanva permintaan yvang
bersifat independent saja yang diramalkan, sedangkan untuk
permintaan yang depehéent tidak perlu diramalkan. Selain itu
Jjuga cadangan pengaman diperlukan disuatu item apabila
keterandalan dari proses pembuatan item tersebut sangat
tidak menentu, misalnya proses sering gagal. |
- LANGKAH II. LOTTING.

Proses lotting adalah suatu proses untuk menehtukah
besarnya pemesarnan individu yang optimal berdasarkan pada
hasil perhitungan kebutuhan bersih. Terdapat banyak

alternatif untuk menghitung ukuran 1ot. Beberapa tehnik
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diarahkan untuk menyeimbangkan ongkos set up dan ongkos
simpan, ada jugauyang bersifat sederhana vang menggunakan
konsep jumlah pemesanan tetap atau dengan periode pemesanan
Letaﬁ.

Contoh dibawah ini dipakai tehnik ukuran ‘lot yang

besarnya sama dengan kebutuhan bersih untuk setiap periode.

periode 1 2 3 4 5 & 7  total
gross require 7 12 19
lot 7 12 1@

- LANGKAﬁ I1X. OFFSETTiNG‘

Langkah ini bertujuan menentukan saat yang tepat untuk
melakukan rencana pemesanan dalam memenuhi kebutuhan bersih.
Rencana pemesanan diperoleh‘ dengan cara menggunakan saat
awal tersedianya ukuran lot yang diinginkan dengan besarnya
waktu ancang-ancang.

Perlu ditegaskan pengertian waktu ancang-ancang adalah
besarnyva waktu saat barang mulai dipesan atau diproduksi
sampai barang tersebut selesai dan diterima untuk siap
pakai.

Contoh dibawah ini memberikan contoh proses offséttihg

dengan waktu ancang-ancang sebesar 2 periode
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periode 1 2 3 4 & B 7 total
lot ' 7 i 1s
plan order 7 12 : 19

— LANGKAH IV. EXPLOSION.

Explosion atau kita gebuL proses explosion merupakan
proses perhitungan kebutuhan kot or untﬁk tingkat
items/komponen yang lebih bawah, t.entu saja hal ini
didasarkan atas rencana pemesanan.

Dalam proses explosion int data mengenal struktur produk
sangat memegang peranan, karena atas dasar struktur produk
inilah proses explosion akan ber jalan dan dapat menentukan

ke arah komponen mana harus dilakukan proses explosion.

2.3. 4. FAKTOR-FAKTOR YANG MEMPENGARUHI TINGKAT KESULITAN

DALAM PROSES RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Setiap sistem tentu memiliki beberapa keterbatasan
sehingga selalu saja ada hal ~hal yvang mempengaruhi tingkat
kesulitan setelah sistem tersebut dicoperasikan. Begitu pula
halnya dengan rencana kebutuhan bahan terdapat lima tingka£
faktor Yang mempengaruhi - tingkat kesulitan dalam proses
rencana kebutuhan bahan yaitu

1. Struktur produksi.
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2. Ukuran lot.
3. Waktu ancang-ancang yvang berbeda-beda.
4. Perubahan kebutuhan Lerhaaap produk akhir dalam suatu
horizon perencanaan.
5. komponen—komponem vang bersifat umum ¢ communality 2.

STRUKTUR PRODUKSI.

Tel ah kita ket.ahui bersama bahwa struktur produk
merupakan suatu yang mutlak harus ada untuk dapat menerapkan
sistem rencana kebutuhan bahan. Namun struktur produk vang
rumit dan banyak tingkatnya akan membuat perhitungan semakin
kompleks, terutama dalam proses explosion. Sebagaimana telah
diketahui bhahwa prozes explosion merupskan suatu prosedur
untuk’ menghi tung  jumlah kebutubhan kotor pada t;ngkat vang
lebih bawah setelah dilakukan proses offsetting bada item
induknya.

Struktur produk yang kompleks ke arah vertikal akan
membuat proses rencana kebutuhan bahan € proses netiing,
lotting, offsetting dan explosion 2 yang berulang-ulang,
dilakukan satu persatu dari atas kebawah serta tingkat demi
tingkat dan periode demi periode. Khususnya untuk proses
létting, penentuan ukuran l§t pada tingkat yang lebih bawah,
‘membutuhkan teknik—-teknik yang sangat sulit C multi lévél
lot size technique 3. Sehingga dengan semakin kompleksnya
struktur produk akan membust perhitungan proses rencana

kebutuhan bahan semakin kompleks pula.
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- UKURAN LOT.

Banvak sudah sumbangan para ahli dalam mengembangkan

teknik-teknik ukuran lot, sebagal salah satu . proses
terpenting dalam rencana kebutuhan bahan. Ferkembangan
terhadap  teknik-teknik ukuran lot dewasa ini dapat

dikatagorikan sebagai berikut

1. teknik ukuran 1ot untuk'satu tingkat dengan kapasitas

tak terbatas.

2. teknik ukuran lot untuk satu tingkat dengan’kapasitas

terbatas.

3. teknik ukuran lot  untuk banyak tingkat dengan

kapasitas tak LerbataS.

4. teknik wukuran lot untuk banyak tingkat dengan

kapasitas terbatas.

Dilihat dari cara pendekatan pemecahan masalah, juga
terdapat dua aliran yaitu pendekatan periode by periode dan
level by level. Nampak jelas Dbahwa teknik ukuran lot
‘khususnvya untuk struktur produk yang bertingkat banyak
Cmulti level cased masih dalam tahap pengembangan. Sehingga
teknik—-teknik ukuran lotmerupakan salah satu faktor vyang
mempengar uhi tingkat kesulitan dalam rencana kebﬁtuhan
bahan.

- WAKTU ANCANG-ANCANG.

Salah satu data yang erat kaitannya dengan waktu adalah

waktu ancang-ancang, dimana waktu ancang-ancandg akan
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mempengaruhl proses offsetting. Suatu perakitah tidak dapét
dilakukan apabila komponen—komponen pembentuknya belum siap
tersedia. Persoalannva menjadi seperti jaringan dimana kita
dihadapkan pad; masalah penentuan lintasan kritis, saat
paling awal, atau saat paling lambat suatu komponen harus
selesai. Kompleksnya masalah akan dirasakan pada tahap
penentuan ukuran lot digetiap tingkat produksi, karena
persocal anya bukan hanya menentukan besarnya lot tetapi juga
harus memperhatikan persoalan jaringan { network D> diatas.

- KEBUTUHAN YANG BERUBAHf

Rencana kebutuhan hahan memang dirancang untuk menjadi
suatu sistem yang peka terhadap ‘perubahan-perubahan baik
perubahan dari luar ¢ permintaan 2 maupun dari dalam
C kapasitas 2. Kepekaan ini bukannva tftidak menimbulkan
masalah, kebutuhan akan produk akhir tidak hanya berpengaruh
pada penentuan rencana pemesanan namun mempengaruhi  pula
penentuan jumlah kebutuhan yang diinginkan.

-~ KOMPONEN UMUM ¢ COMMONANLITY D.

Komponen umum berarti komponen tersebut dibutuhkan lebih
dari satu induk itemnya. Komponen umum ini akan menimbulkan
kesulitan pada proses ﬁetting dan lotting khususnya untuk
lotting dalam kasué multilevel O, Proses laotting untuk
komponen ini diperolelh dari semua induknya dengan terlebih
dahulu nenentukan rencana kebutuhan ¢ waktu dan jumlah 2.

Dengan semakin banvaknya item vang bersifal komponen unum,
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akan semakin menémbah tingkat kesulitan.

Kesulitan pada komponen umum ternyata tidak hanya Sampéi
disitu saja, kesulitan akan bertambah apabila
komponen-komponen umum  tersebut ada pada tingkat yang
berbeda-beda, baik dalam satu struktur produk kyahg sama

maupun struktur produk yang berbeda.

2.3.5. TIPE RENCANA KEBUTUHAN BAHAN.

Terdapat dua tipe dari sistem rencana kebutuhan bahan ,
yaitu sistem regeneratif dén sistem net change keduanya
dibedakan dalam hal frekuensi perencanaan ulang.

Sistem regenerative melakukan perencanaan ulang secara
periodik C b}asanya bulanan D>, didasarkan atas keadaan
Jadwal Induk Produksi terakhir, mulai dari prodﬁk akhir
-sampai bahan mentah yang dibeli, ini semua dilakukan secara
periodik. Sistem ini dipakai untuk situasi dimana frekuensi
tidak terlalu besér, dan untuk pabrik yang memproses secara
batch.

Keuﬁtungan sistem ini adalah dapat memaksimumkan
pemrosesan data, dan bsik dipakai untuk situasi lingkuhgah
yang stabil. Kerugiannya tidak terlampau peka jika terjadi
tidak keseimbangan antara kebutuhan dan kemampuan untu

memenuhi kebutuhsn tersebut. Sistem net change merupakan
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sistem yang relatif baru. konsep dasarnyé adalah proses
explosion hanya dilakukan zsetiap ter jadi perubahan  dalam
Jadwal induk produksi atau keadaan persediaan atau perubahan
atau perubahan status pemesanan. Sistem ini dapat memberikan
catatan-catatan yang selalu up to date, serta mampu
meningkatkan pelayanan kepada konsumen.

Kerugian deri sistem ini iebih mahal karena pemrosesan
data bisa lebih sering, dan juga sistem bisa menjadi sangat
peka sehingga dapat menimbulkan nervous. Sistem ini cocok
dipakai untuk situasi dimana lingkungan sangat tidak menentu

C fluktuasi kebutuhan cukup besar .




BAB III
BAHAN DAN LANGKAH-LANGKAH PENELITIAN

3.1. BAHAN PENELITIAN.

Bahan penelitian yang digunakan untuk dapat menyele-
saikan permasalahan vyang ada pada penelitian ini adalah
sebagai berikut
3.1.1. OBJEK PENELITIAN.

Objek penelitian dalam Tugas Akhir ini adalah lampu
jenis:TL vaitu type TLD dan type TL pada proses. preliminary
product. Proses preliminary product merupakan proses pr‘oduk~1
si yang digunakan untuk mempr&ses bahan—hahan tertentu sebe-
lum masuk pada proses finished product . Hasil dari proses
preliminary product adalah bahan resin cement 030 dan bahan
flu powder, sedang hasil dari proses finished product adalah
lampu jenis TL baik type TLD dan type TL. Untuk dapat menge-
tahui secara jelas hubungan:antara bahan-bahan pada proses
preliminary product dan Dbahan—-bahan pada proses finished
ﬁroduct dapat dilihat pada struktur produk lampu type TLD
gambar 3.1, dan struktur produk lampu type TL gambar 3.2

pada halaman berikut.
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gampbar 3.1.
Struktbur produk lampu type TLD.

e B

keterangan : .
level 1 = proses finished product, bahan-bahan yang di butuh-
kan adalah

Jenis bahan jumlah yang dibutuhkan untuk
1 lampu type TLD

A. Electrode 5 pcs

B. Flu powder 0.11 liter

C. 'Resin cement 030 2,868 gram

D. Bulb : 1 pos

E. Argon 3 E 0. 011 M%

F. Argon crypton Q. 022 M

G. Cap ' 2 pcs

H. Centre lead 0., 083258 gram

I. Centring tube 1 pes

J. Mercury destilled 0.3198 gram

K. Marking pasta 0. 005 gram

level 2 = proses preliminary product, bahan-bahan yang
di butuhkan adalah

Jenis bahan jumlah yang dibutuhkan untuk

1 gram R.C 030 1 liter F.F

R. Ethanol 986% ‘ 0.071 gram - -

S. Shellac broken 0.105 gram -

T. Resin powder 027 0. 879 gram -

U. Resin solution 016 ‘ 0. 001 gram -

L.. Buthyl acetatle ‘ - Q.3861 1

M. Ethyl lactate - D.011 1

N. Flu powder - O.714 gram
0. Mono ethyl ether = Q. 0687 1

P. Nitro cellulose ' - . 0.489 1

Q. Strontium dlphU\pha* - 0.0038 1
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gambar 3.2
Struktur produk lampu type TL
keterangan
level 1 = proses finished product, bahan-bahan vyang

dibutuhkan adalah

jenis bahan jumlah yang dibutuhkan untuk
1 lampu type TL
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A. Electrode B pes

D. Bulb 1 pcs

B. flu powder 0.03 liter

V. solder tin 0. 00032 kg

W. anordering 0. 653 gram

X. lead glass 0.011 gram

Y. solder flux 0.00003 liter
2. emitter suspension O. 000006 liter
Al. exhaustik tube 1 pos

K. marking pasta 0. 000005 kg

C. resin cement 030 5,72 gram
level & = proses preliminary product, bahan-bahan yang

dibutuhkan serta jumlah kebutuhannya sama dengan pada lampu
type TLD.

3.1.2. PENGAMEILAN SAMPEL DATA.

Untuk menveleseikan permasalahan yang ada dal am
penelitian ini dengan menggunakan analisa rencana kebutuhan
bahan diperlukan data sebagai berikut
1.. Jumlah produksi lampu type TLD dan type TL permingqu,

data yang didapal sebanyak 84 data vaitu data dari minggu
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ke 1 bulan Januari 1990 sampai minggu ke 2 bulan Agustus
1991 yang dicatat pada departesmen produksi P.T. Philips
Ralin Surabaya:
Waktu standar produksi lampu jenis TL.
Berdasarkan hasil pengukuran kerja yang pernah dilakukan
oleh departemen produkgi pada lampu Jjenis TL diperoleh

waktu yang diperlukan untuk memproduksi 1 lampu Jenis

TL adalah sebagai berikut

i

- untuk lampu type TLD 4 detiklampu TLD.

t

- untuk lampu type 1L 4 detik-lampu TL.

Jumlah kelomnpok kerja vang ada pada proses prodﬁksi 1 ampu

Jenis TL adalah

- jumlah»keloﬁpok ker ja dalam menghasilkan lampu jenis TL
ada 17 kelompok ker ja yang terdiri dari 8 kelompok ker--
ja untuk lampu type TLD dan 8 kelompok kerja untuk lam-
pu type TL.

- 8 kelompok kerja dari lampu type TLD terbagi dalam 3
shift kerja, yang maging—masing shift kerja ada 3

kel ompok ker ja.

1y

- 8 kelompok k&rja dari lampu type TL terbagi dalam
shift kerja, untuk shift kerja I dan IT ﬁasing—masihg
ada 3 kelompok kerja sedang shift kerja III adé .8
kelompok ker ja.

Banyaknya jam ker ja biasa C regular time D untuk 1 shift

kerja ada 7 jam kerja, untuk 1 hari ada 21 jam kerja,
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Sédang untuk Jjam ker ja- lembur dalam 1 hari‘n@ksimum 4
Jam.

5. Persediaan bahan pada proses preliminary product lampu TL
yvang tercatat pacda tanggsl 24-8-1941 di  bagian stock
card departemen P.P.{C. dapat dilihat pada tabel 3-1
dibawah ini.

Tabel 3-1 : Persediaan Eahan pada proses preliminéry

product lampu TL tanggal 24-8-1991.

- s 7t e ot e i ot A i e S e e = T o e Ak e o i A A e e o ot Ak e . s e i o G o T Sy o S At o T i i

Jenis bahan Jumlah

Buthyl acetate =0.000 liter
Ethyl lactate - 2.200 liter
Mono ethyl ether 20. 000 liter
Nitro cellulose 17.000 liter
Strontium diphosphat 82 liter
Flu powder ' B80. 000 gram
Ethanol 86% : ‘ 90. 000 gram
Shellac broken 200. 000 gram
Resin powder 027 3. 000. 000 gram
Resin solution 016 2.000 liter

6. Waktu ancang-ancang dari bahan pada proses preliminary
product lampu jenis TL. |
Bahan-bahan pada proses preliminary product lampu jenis
TL diperbleh dari industri-industri di sekitar lokasi
P.T. Philips Ralin Surabaya, dan dari beberapa kali
pemesanan, bahan diterima sesuaili dengan jadwal yang telah
ditetapkan oleh departemén P.B.C. Jadwal vyang téléh
ditetapkan sebagai waktu ancang-ancang dari masing—ma-
sing bahan pada proses preliminary product lampu jenis

TL oleh departemen P.P.C. pada tabel 3-2 halaman berikut.
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Tabel 3-2 : Waktu ancang-ancang dari bahan pada proses

preliminary product lampu TL.

Butyl acetate

Ethyl lactate

Mono ethyl ether
Strontium diphosphat
NMitro cellulose

Flu powder

Ethanol 26X

Chellac broken

Resin powder 027
Resin solution 016

Rencana penerimaan bahan.

Rencana penerimaan

product lampu TL untuk 24
dicatat pada bagian stock
sebagai berikut

Butyl acetate pada minggu 1

minggu vyang akan datang yang

2 minggu
2 minggu
2 minggu
1 minggu
1 minggu
2 minggu
O minggu
1 minggu
1 minggu
2 minggu

e S e o e s e e e s et e e

pada  proses preliminary

card departemen P.P.C  adalah

menerima 4800 liter.

Ethyl lactate pada minggd ke 2 menerima B0O0 liter.

Nitro cellulose pada minggu ke 1 menerima 2400 liter.

Strontium diphosphat pada minggu ke 1 menerima 40 liter.

Ethanol pada minggu ke 1 menerima S0000 gram.

Sellac broken pada minggu ke 1
3.1. LANGKAH-LANGKAH PENELITIAN.

Langkah-1langkah penyeleseian

ini adalah sebagali berikut

menerima 100000 gram.

masalah dalam penelitian




1. Membuat model peramalan jumlah produksi jenis lampu TL.

Peramalan jumlah produksi merupakan salah satu titik
permul aan yang sangalt berguna untuk perencanaan produksi.
Metode yang digunakan untuk membuat peramalan jumlah produk-
si lampu jenis TL adalah analisa Time Series. Analisa Time
Series dimaksudkan untuk mencari model peramalan jumlah pro-
duksi lampﬁ jenis TL. Setel;h‘model peramalan didapat selan-
‘jutnya digunakan untuk meramalkan jumlah produksi lampu je-—
nis TL qntuk 24 minggu yang akan datang. Untuk itu digunakan
pendekatan model ARIMA atau dikenal dengan model Box-jenkins
2. Menentukan kapasitas produksi lampu jenis TL.

Kapasitas produksi wuntuk lampu- jenis TL adalah
kemampuan maksimum dalam menghasilkan lampu jenis TL dengan
menggunakan alternatif produksi regular dan lembur. Dari
hasil ramalan lampu jJjenis TL wyaitu untuk type TLD dan type
TL dikonfirmasikan atau dibandingkan dengan kapasitas
produksi dari alternatif produksi yang paling menguntungkan
yaitu kapasitas produksi regular. Apabila kapasitas produksi
regularnya tidak dapat memenuhi hasil ramalannya maka perlu
untuk  melakukanalternatif produksi lembur Covertimed. Dan
Jika masih belum dapat memenuhi maka dikembalikan pada pe-
renéanaan préduksinya.

3. Menetapkan kebutuhan bahan resin cement 030 dan bahan flu
powdef. |

Hasil dari proses preliminary product lampu jenis TL
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adalah bahan resin cement 030 dah‘bahan flu powder, dengan
demikian agar dapat melakukan pereﬁcanaan kebu£uhan bahan
pada proses ini maka kebutuhan bahan resin cement 030 dan
bahan flu powder harus diketahui lebih dahulu. kebutuhan
bahan\resih cement 030 dan bahan flu powder diperoleh dari
hasil ramalan jumlah produksi lampu jenis TL yaitu type TLD
dan type TL yang dapat dipenhhi oleh kapasitas produksi dari
lampu jenis TI..

4. Analisa Rencana Kebutuhan Bahan pada proses Preliminary
Product lampu jenis TL.
Analisa rencana kebutuhan bahan pada proses
preliminary product. lampu TL didasarkan pada
- Kebutuhan bahan resin.cemehﬂ 030 dan bahan flu powder .
Bahan resin cement 030 dan bahan flu powder tidak
mempunyai pérsediaan dan jadwal terima, disamping itu
kebutuhan bahan tersebut harus dipenuhli saat dibutuhkan,:hal
ini untuk menghindari menurﬁnnya kualitas bahan resin cement
030 .dan bahan flu powder. Dengan demikian kebutuhan bahan
resin cement 030 dan bahan flu pdwder merupakan dasar untgk
menghitung kebwabuhan kotor dari bahan pada proses
preliminary prooduct lampu jenis TL.
~ Struktur produk proses prel;minary product lampu jenié TL.
Struktur produk  proses preliminary product lampu
Jenis TL adalah merupakan informasi mengenai hubungan antara

bahan-bahan pada proses preliminary product lampu jenis TL,
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yang mana informasi ini digunakan untuk menentukan kebutuhanl
kotor dari béhan~bahan éada proses tersebut. Struktur produk
dari proses preliminary product lampu jenis TL adalah seba-
gal berikut

- struktur produk untuk bahan resin cement O030.

Resin cement 030

1

A B , c D
Keteréngan ‘
Jenis bahan banyaknya bahan yang dibutuhan

1 gram resin cement 030

A. Ethanol 962 0.071 gram
B. Shellac broken 0.10% gram
C. Resin powder 027 0.873 gram
D. Resin sclution 016 : 0.001 liter
"""""""""""""""""""""""""""""""""""" r‘65f"""_“'_—”"’_""’

- Struktur produk untuk bahan flu powde?.

Flu powderJ

. |
‘ L [ [ ]
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- Keterangan :
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jenis bahan banyaknya bahan yang dibutuhkan
1 liter flu powder

E. buthyl acetate 0.361 liter
F. ethyl lactate 0.011 liter
G. flu powder 0.714 gram
H. mono ethyl ether 0.067 liter
I. nitro cellulose ' 0.489 liter
J. strontium diphosphat 0.003 liter
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~ Keadaan persediaan bahan pada proses preliminary product
lampu jenis TL.

-Keadaan persediaan bahan pada proses preliminary
product lampu jenis TL yang dicatat pada tanggal 24-8-1691
dapat dilihat pada tabel 3-1.
~ Teknik ukuran lot.

Bahén—bahan pada proses éreliminary product lampu jenis
TL merupakan bahan yang sangat sensitif terhadap udara dise-
kitarnya atau dengan kata lain mudah berkontaminasi. Semakin
lama ada dalaﬁ persediaan semakin kurang daya reaksi bahan
tersebut, sehingga akan menurunkan kualitas dari bahan
tersebut. Dengan demikian dalam penyediaan bahan pada proées
‘preliminary product lampu jenis TL harus disesuaikan deﬁgan
kebutuhannya saat digunakan untuk proses produksi. Hal ini
untuk menghindari resiko menurunnya kualitas bahan apabila
penyédiaan bahan yang ada melebihi kebutuhan. Dengan dasar
di atas maka teknik ukuran lot yang digunakan padé pendeka-
tan periode by periocde dalam penelitian ini adalah lot for
lot. Dalam teknik wukuran lot for lot ini jumlah rencana
pemesanan bahan untuk sétiap periodenya sama dengan kebutu-
han bersihnya. Dengan teknik ini diharapkan bahan yang dibu-
tuhkan untuk proses produksi tiap pericdenya tidak terlalu
lama ada dalam gudang penyimpanan. Karena bahan-bahan yang
~diterima dari pemesanan laﬁgsung digunakan semua untuk pro-

ses produksi, sehingga resike menurunnya daya reaksi bahan




dapat diatasi sekecil mungkin.

Dari dasar tersebut di atas maka analisa rencana kebu-
tuhan‘bahah pada proses preliminary product lampu jenis TL
dapat dilakukan dengan langkah~langkah sebagai berikut
a. Penehtqan kebutuhan bersih masing-masing bahan.

Perhitungan kebutuhan bersih didasarkan pada per-

diaan, jadwal terima dan kebutuhan kotor. Kebutuhan kotor
adalah jumlah kebutuhan bahan yang akan digunakan untuk
proses produksi, yang perhitungannya didasarkan pada
kebutuhan bahan resin cement 030 dan bahan flu powder. Pada
dasarnya kebutuhan bersih ini digumakan untuk menentukan
rencana pemesanan bahan.

b. Penentuan ukuran lot.

Penentuan ukuran lot ini digunakan untuk menentukan
besarnya pemesanan dari masing-masing bahan. Kéreha. dalam
penelitian tugas akhir ini digunakan tehnik ukuran lothyé
adalah 1lot for lot, maka besarnya pemesanan bahan sama
dengan kebutuhan bersihnya. Dengan demikian ukuran lotnya
adalah satu. )

. Penentuan rencana pemesanan bahan.

Langkah ini bertujuan untuk menentukan saat yang
tepat dalam mel akukan ﬁemesanan bahan guna memehuhi
‘kebutuhan bersih. Waktu pemesanan bahan diperoleh dengan

cara saat awal kebutuhan bersih diperoleh dikurangi dengan

waktu ancang-ancangnya. Waktu ancang-ancang suatu. bahan
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adalah. waktu saat barang mulai dipesan sambai barang
tersebut diterima untuk siap dipakai.

Untuk lebih jelasnya hubungan diantara langkah-langkah
penelitian di atas dapat dilihat pada perencanaan kapasitas

gambar 3.3 berikut.

MEMBUAT MODEL. PERAMALAN
LAMPU JENIS TL

* PERENCANAAN PRODUKSI
LAMPU JENIS TL

APAKAH KAPASITAS PRODUKST
LAMPU JENIS TL MAMPU

MEMENUHI HASIL RAMALANNYA
?

KEBUTUHAN BAHAN RESIN
CEMENT 030 DAN FLU POWDER

RENCANA KEBUTUHAN BAHAN
PADA PROSES PRELIMINARY
PRODUCT LAMPU JENIS TL

RENCANA PEMESANAN BAHAN

gambar 3. 3.

Perencanaan kapasitas




BAB 1V
ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN

4.1. ANALTISA DATA.

1.1.1. PERAMALAN JUMLAH.PRODUKSI LAMPU JENTS TL DENGAN MENG=-
GUNAKAN.MODEL TIME SERIES.

Data yang‘Bigunakan untuk mencari model peramalan jum-
jumlah produksi lampu jenis TL adal ah sebanyak 74 data. Mo-
del Time serieS dari lampu jenis TL ada 2 yaitu untuk lampu
type TLD dan lampu type TL.
4.1.1.1. MODEL TfME SERTES DARI LAMPU TYPE TLD.

- Model identifikasi.

Dal am model identifikasi ini pertama melihat plot series
data, plot autokorelasi dan plot autokorelasi parsial dari
original data,

(X 18%00) Uriglnal Series
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gambar 4.1

Plot data asli
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Flot, antokorelasi original data,
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gambar 4,3
Pl ot autdkmrelasi parsial original data:
Pada plot series original data ygitu pada gambSr 4.1,
series data pada data ke 1 sampai data ke 45 menunjukkan
adanya sifat naik Lturun yang relatif konstan, setelah aln
series data naik kemudian turun lagi. PFada plot autokore]agi‘
nya yaitu gambar 4.2, menunjukkan adanya sifat mengskor

menuju nol. Bedang pada plat auvtobkorel asi parsialnya vaitn

gambar 4.3, plotnya terpotong pada lag .
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Dengan demikian dari ketiga sifat plot tersebut di atas
original data sudah menunjukkan adanya sifat stasioner C
terutama pada plot acf dan pacf-nva yang turun menuju nol
relatif cepat D, Setel ah data dianggap stagionér,
selanjutnya dicari model identifikasinya, dari sifat plot
autokorelasi dan plot autokorelasi parsialnya model diduga
mempunyai sifat model autoreéregi. Sedang order dari model
adalah 2 sebab lag 2 pada plot autckorelasi parsialnya
keluar dari batas konfidence interval.’Perlu dilihat Jjuga
bahwa lag 15 dari plot autokorelasi parsial keluar dari
batas interwval, hal ini menunjukkan adanya sifat musiman
dalam data. Sehinggé u;tuk model idehtifikas} ini .dicoba
model mul?iplikatif valitu ARIMA CE,O,ODCl,O,O)lB.
- Pendugaan parameter model.
Setelah model identifikasi didapat maka selanjutnya
menduga parameter dari model. Hasil dugaan parameter model

ARIMA €2,0,03C1,0,0), _ dapat dilihat pada tabel 4-1.

18

Tabel 4-1 : dugaan parameter model ARIMA CE,D,O?Cl,O,Q)

15"

Summary of fitted model
parameter estimate stnd. error T-value P-value
ARC1D L ORETO 10885 . 84301 . 40160
ARCZD . 41077 11164 3.879583 . 000485
SARC1ED -, 45708 12929 —2.53497 . GQOT3
MEAN 1804832, 265124 5950, 59389 30, 33181 . 00000

CHI ~SQUARE. TEST STATISTIK 20 RESIDUAL AUTOKORELAST =9. S3053.
PROBABILITAS WHITE NOISE = O.921394.

Dari hasil dugaan di atas, parameter dari model sudah

memenuhl syarat kestasioneran vaitu



-1 < ¢1 <1, ¢8 + ¢i <1, ¢2 - ¢1 <‘1 R —i < @15 < i.
- Pengujian model.
1. uji parameter
Hipotesis
a. H_ : ¢1 =0 b. H, : ¢2 =0 c. H, :8 = 0O
H = ¢, = O H : ¢, = O H, : & = O
Test statistik.

Dengan o = 8% dan df = 73 didapat nilai t-tabel
adalah 1.997. (tabel distribusift).
Keputusan.

Pada hipotesis ad T-value dari parameter ARC1D <
t-tabel. maka HO diterima, tapi jika dilihat dari
sifat kestasioneran parameter ¢1 sudah memenuhi syarat.
Sehingga parameter ¢1 sudah cukup konsisten untuk
masuk dalam model. Sedang pada hipotesis bd dan <D
T-value dari masing masing parameter > t-tabel, maka
parameter ¢a dan §1S cukup konsisten untuk masuk
dalam parameter model.

2. Uji residual.
Hipotesis.
Ho : p1CaD-= paCaD = .,. = kaa? = O
H1 : paling sedikit ada satﬁ yang # O.
Test statistik.
Dengan « = 8% dan df = 189 didapat xa—tabel =

26. 296 (didapat dari tabel chi-squared.
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Keputusan.

Nilai chi-square hitung = '9.55053 < xa—tabel
maka HO diterima, dengan demikian residual dari sudah
henunjukkan sifat independent atau sifat white noise
dengan prob. = 0.821384, hal ini diperjelas dengan

plot residual autockorelasi dan plot parsial residual

autokorelanya yang dapat dilihat pada lampiran A.

- Evaluasi model.

Untuk lebih menyakinkan bahwa model yang didapat dari

identifikasi merupakan model vyang terbaik, maka dilakukan

evaluasi model terhadap hasil ramalannya. Evaluasi model di-

lakukan dengan menggunakan 10 data terakhir yaitu data ming-—

gu ke 2 bulan Juni 1891 sampai data minggu ke 3 bulan Agus-

tus 1991. Hasil evaluasinya dapat dilihat pada tabel 4-2.

Tabel 4-2 : evaluasi hasil ramalan ARIMA C8,O,ODC1,O,O)15

minimum ramalan @ maksimum actual simpangan
C %O
93166. 4 163864 234762 229452 -28. 54
74892. 1 145694 216795 138187 7.77
78023. 4 185078 232126 131841 17.83
B4067. 6 141311 218855 126199 11.98
Q3728. 7 172010 250290 168265 2. 23
105701 184056 262411 103078 78. 56
893819.1 172370 250820 1144833 19. 286
118989 197862 276136 131938 49,74
108662 188274 ° 266886 178913 - 7.03
131444 210063 288681 141356 48. 61

Dari tabel 448, terlihat bahwa nilai actual semua masuk

dalam konfiden interval hasil ramalan, dengan rata-rata’

prosentase penyimpangannya adalah &21.42 % artinya adalah
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. bahwa hasil ramalan nantinya cenderung lebih besar dari,data
actualnya dengan rata-rata prosentase penyimpangap tkrhadap
data actualn?a‘sebesar’21.48 “. |
- Overfitting.

Untuk overfitting ini model yang digunakan adalah model

yaitu dengan mempertimbangkan lag 4

ARIMA CE,O,ODC1,0,034

pada plot autckorelasi parsial gambar 4-3. Hasil  dugaan

parameternya dapat dilihat pada tabel 4-3.

Tabel 4-3 : dugaan parameter dari model overfitting.

parameter estimate stnd. error T-value P-value
ARC1D .16344 .115648 1.40331 . 18800
ARCZ2D . 27984 11988 2. 33429 . G248
SARC4D . 295645 . 12406 2. 38454 . 01857
" MEAN 178483, 82026 10236, 09021 17. 43731 . OO0O00

. CHI -SQUARE UNTUK 20 RESIDUAL AUTOKORELASI = 14.1161.
- PROBABILITAS WHITE NOISE = 0. 658865.

Dari tabel 4-3 di atas parameter dugaan sudah memenuhi
wsyarat kestasioneran, dengan demikian parameter sudah cukup
konsisten untuk masuk dalam parameter ﬁodel. Sedang dari uji
residual sudah menunjukkan sifat  independent  atau sifat
white noise dengan prob. white noise = 0. BE886S.

Dari evaluasi hasil ramalannya bahwa rata-rata
prosentase _penyimpangannya lebih kecil dari model ARIMA
CB,O,ODCl,O,O)15 yaitu sebesar 14.256%. Akan tetapi jika
dilihat dari nilai prob. white noisenva model identifikasi
lebih beéar dan estimate varians white noisenyva lebih kecil,

dengan demikian model vyang terpilih sebagai model yang



terbaik adalah model ARIMA CE,O,ODCl,O,OD1

- Ramalan untuk lampu type TLD.

5°
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Dari model vang terpilih sebagai model yang tehbaik, se-—

lanjutnya dibuat ramalan selama 24

minggu ke 4 Agustus 13881

sampai minggu ke 1 Pebruari

yvang hasilnya dapat dilihat. pada tabel 4-4.

minggu yang akan mulai

1eee,

Tabel 4-4 : Hasil ramalan lampu type TLD dendgan menggunakan

mociel ARIMA (2,0,03C1,0,00 .

ramal an
Cunit lampud

maksimum

Cunit lampud

mi nggu minimum
ke Cunit lampud

1 79187.2 |

2 119273

3 140807

4 122278

5 121357

s 103015

7 1113232

8 105210

1¢] 112283
10 9B035. 4
11 92813, 8
12 7826, 7
13 86310.9
14 CY0B49. 3
18 80531 .1
16 104483
17 86148. 3
i8 7TBE306. 2
198 88775, 5
20 85185. 2
21 89429, 7
22 85886, 3 .
23 . 87333. 5
24 84448. 2

157783
197901

219437
200906
199987
187994
196360
192084
198382
184357
178855
184199
172687
176933
166876
190869
1728538
162693
171163
171582
177064
173240
1751908
172316

236410
276529
208066
279536
278618
272973
281388
278178
284510
270676
265191
270571
259064
263317
253361
277256
258022
248080
287850
2646908
260884
263056
263056
260184

4.1.1.2. MODEL TIME SERIES DARI LAMPU TYPE TL.

- Model identifikasi.

Dalam model identifikasi ini pertama dilihat plot-

dari



gambar dibawah ini.
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Flot autokorelasi.
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Plot autokorelasi patsial.

Pada plot series original data yaitu gambar 4.4, Ségies
data paﬂa data ke« 1 sampai data ke 80 ada kecehdegungan naik
yvang telatif kecil. Pada plot autokogelasinya yaitu gambaﬁ
4.8, lag 1 dan lag & keluag dari batas konfiden integvalmya
setelah itu semua plot masuk dalam konfiden inteﬁvalnya.
Sedang pada plot autokerelasi parsialnya yaitu gambaﬁ 4.6,
pada iag 1 keluat daﬁi hatas konfidence ihtenvalhyaf setelah
itu plot semua masuk dalam batas intervalnya.

Daci ketiga plot di atas, otiginal data sudah menunjuk-
kan adanya sifat stasioner (terutama pada plot acf dan pacfd
Setelah data dianggap stasioner selanjutnya data di identi-
fikasi modelnya, dari plot autokoqelasi lag 1 dan lag & muﬁ~
cul dan pada plot autokogelasi prsialnya lag 1 muncul. De-
ngan demikian daﬁi kedua sifat plot ini model diduga mempu-

‘nyai sifat model campuran CARMA), untuk itu dicoba model



»ARIMA 1,0,2) untuk model identifikasi.
- Pendugaan parameter model.

Setelah model identifikasi didapat, selanjutnya menduga
parameter modelnya. Hasil pendugaan parameteq model ARIMA
1,0,2) dapat dilihat pada Label 4-5.

Tabel 4-5 : dugaan parameter model ARIMA (1,0,2).

s oy o ok M it o e A o o i it ot i i i s o it ot i M A s o Vit Mt T i ke i e i S Wodn e it St L i i i S e T o St i i

parameter estimate stnd. error T-value P-val ue
ARC1D ' ~. 55944 .18379 ~3. 0439 . 00329
MAC1D -1.08328 . 18401 -5, 83804 . 00000
MACZD —-. Bl2a0 L 0P7TE3 -5, 30340 . 00000
MEAN 170693.11416 7621 . 8B455 S, 39819 elelelele)

CHI -SQUARE UNTUK 20 RESIDUAL AUTOKORELASI = 9. 65266.
PROBABILITAS WHITE MNOISE = 0.93179%41.

Dari pendugaan parameter model di atas C(tabel 4-8), pa-
rameter model sudah memenuhi syarat kestasioneran dan inven-—
tibel yaitu

- < s + s - . s v .
5 1 < ¢1 1 62 81 <1 82 61 <1 1 < 68,< 1
= Pengujian model.

1. Uji parameter.

Dari uji parameter bahwa semua nilai dari

T-value > dari nilai t-tabel dengan o = 8% dan d4df =
73, dendgan demikian semua parameter sudah cukup

konsistehiuntuk masuk dalam model.
2. Uji residual.
Dapi uji residual bahwa nilai chi—squage hitung
yaitu 8.36283 < nilai chi-square tabel denéan a = 8%

dan df = 19, dengan demikian residual dari model su-
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dah mempunyai sifat independen satu sama lainnja atad
sudah bersifat white noise dengan prob. white noise
= 0.928187. Hal ini diper jelas dari plot residual au-
tokorelasi dan plot parsial residual autokorelasinya
yang dapat dilihat lampiran B. |
- Evaluasi model.

Untuk 1lebih menyakinkan bPahwa model yang didapat dari
identifikasi merupakan model yang baik, maka dilakukan eva-
luasi terhadap hasil ramalannya. Evaluasi dilakpkan dengan
menggunakan 10 data terakhir yaitu data minggu ke 2 bulan ju
ni sampai data minggu ke 3 bulan Agustus 1991. Hasil evalua-
sinya dapat dilihathpada tabel 4-6.

Tabel 4-6 : evaluasi hésil ramalan model ARIMA (1,0,2D.

minggu minimum ramalan maksimum actual simpangan
ke . C % D
75 117391 195069 272747 183424 6. 35
76 108485 195129 281762 180224 8.27
77 6566528. 1 187023 247817 195846 -19.82
78 8B8672. 2 178341 270009 178343 1.71
79 74381.85 166418 258448 1508858 10. 44
80 80933. 7 173087 265234 167985 3.04
81 77171.8 168354 . 261537 1687224 1.27
82 79248. 5 171442 263636 178767 -4.10
- 83 78076. 8 170274 262471 157534 8. 09
B4 7TR7E29. 3 170828 263126 1830320 -5.25

Dari hasil evaluasi model ini terlihat bahwa nilai dari
data actual semuanya masuk dalam batas konfiden interval
dari ramalan, dan rata-rata dari prosentase penyimpangannya
adalah 1.00 % artinya adalah bahwa hasil ramalan nantinya

cenderung lebih besar dari data actualnya dengan prosestase
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penyimpangan terhadap data actualnya sebesar 1 %.
- Overfitting.
Untuk keperluan overfitting digunakan model ARIMA (0.0,22
vaitu dengan menghilangkan pengaruh dari model AR,hasil du-
gaan parameternya dapat dilihat pada tabel 4-7.

Tabel 4-7 : dugaan parameter dari model overfitting.

Summary of fitted model

parameter estimate stnd. error T-value P-value
MAC1D ' -. 48151 .11847 -4.14872 . 00000
MACZ2D -. 37876 11831 -3.280131 . 00207
MEAN 170815, g86570 8421 . 60441 20. 2691 . D000

CHI -SQUARE UNTUK 20 EESIDUAL AUTOKORELASI = 17. 0428
PROBABILITAS WHITE NOISE = O.520187.

Pada tabel 4-7, parameter dugaan sudah memenuhi syarat
invertibel, dan dari uji. parameter semua parameternya éukup
konsisten untuk masuk dalam model, sedany pada uji residual
sudah menunjukkan sifat independen atau sifat white n&ise
dengan prob. white noisenya = 0.520167. Hasil dari evaluasi
modelnya didapatkan rata-rata prosentase penyimpangannya
adalah 1.52 % artinya bahwa hasil ramalan yang didapat nan-
tinya cenderung lebih besar dari data actualnya dengan pro-
sentase penyimpangan dari data actualnya sebesar 1.88 %.

Dari hasil overfititing ini jika dibandingkan dengan mo-
del identifikasi, masih lebih baikvmodel identifikasi kareﬁa
rata-rata prosentase penyimpangan, nilali probabilitas white
noise dan estimate varians white noise model identifikasi

lebih kecil dari model hasil overfitting. Dengan demikian
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model yang terpilih sebagai model vyang terbaik adalahl model
ARIMA C1,0,2).

- Ramalan untuk lampu type TL.

Dari model yangi térpilih sebagai model yang terbaik
selanjutnya dibuatkan ramalanﬁya. Hasil ramalan jumlah pro-
duksi lampu type TL untuk 24 minggu yang akan datang dengan
menggunakan model ARIMA c1,6,a> dapat dilihat pada: tabel
4-8 di bawah ini. |
Tabel 4-8 : Hasil ramalan lampu type TL dengan menggunagan

model ARIMA C1,0,2).

mi nggu mini mum ramalan maksimum
ke Cunit lampud Cunit lampud Cunit lampud
1 78363, 3 1 70862 262761
2 7BS67.8 170766 26265
3 78483, 3 170652 . 262851
4 78517. 3 1707186 26215
5 78481. 5 1 70880 262873
5 78501 . 5 170700 262809
7 78490. 3 70539 262888
8 78496, 6 170695 262894
& 78493. 1 170692 262891

10 78495. 1 170684 262893
11 78494 170693 . cbessl
i2 78484. 6 170693 262882
13 , 78494 . 2 170693 262802
14 78494 . 4 170693 262892
18 78494, 3 170693 262892
16 Te494 . 4 170693 2628902
17 78484 . 3 170693 262892
18 78484, 4 170693 262892
i : 78494. 3 170683 262892
20 78494 . 4 170693 otzgss
21 78494, 3 170693 262832
z2 ' 7R404. 3 170693 262892
23 Te49d . 170693 £62882
=

B4 72494

170603 2RERGE
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4.1.2. KAPASITAS PRODUKSI REGULAR MINGGUAN UNTUK LAMAU JENIS
TL.
Kapasitas produksi regular mingguan untuk lampu jenis TL
dibedakén menjadi 2 yaitu
1. Untuk lampu type TLD.
Yaitu kemampuan produksi maksimum dalam menghasi;kan
lampu type TLD dengan menggunakan jam ker ja biasa’untuk tiap
minggunya, diperocleh dengan cara sebagal berikut
-~ Waktu standar lampu type TLD adalah 4 detik-/lampu, waktiu
efektif shift adalah 7 jam atau sama dengan 85806 detik.

- kapasitas produksi regular-sshift = 282004 x 2 (kel.ker.D
= 18800 lampu type TLD.

~ kapasitas produksi regular-shari = 18300 x 3 ((shiftd
= 8568700 lampu type TLD.

Jadi kapasitas produksi regular mingguan untuk lampu type

TLD = jumlah hari kerja minggu x BS&6700 lampu type TLD.

é. Untuk lampu type TL.

Yaitu kemampuan produksi maksimum dalam menghasilkan
lampu type TL dengan menggunakan jam kerja biasa untuk tiap
minggunya, diperoleh dengan ﬁara sebagai berikut
- Waktu standar lampu type TL adalah 4 detik/1 ampu waktu

efektif/shift adalah 7 jam atau sama dengan 25260 detik.
~ kapasitas produksi regular-shift untuk shift I dan II =

282004 x 3 (kel. kerjad = 18800 lampu, dan untuk shift
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III = 282004 x 2 (kel. kerjad = 12600 lampu type [TL.
~ kapasitas produksi regular-hari = 18300 + 18800 + 12600
= 50400 lampﬁ type TL.
Jadi kapasitas produksi regular mingguan untuk 'lampu typesTL
= jumlah hari ker ja-minggu % BO400 lampu type TL.
Hasil perhitungan kapasitas produksi regular mingguan lampu
type TLD dan type TL untuk 84.minggu mendatang dapat dilihat
pada tabel 4-9 herikut ini. |
Tabel 4-28 : Kapasitas produksi regular lampu jenis TL untuk

24 minggu vang akan datang.

minggu Jjumlah hari lampu type TLD lampu type TL
ke ker ja Cunit lampud Cunit lampud
1 5 2R3500 252000
2 5 283500 282000
-3 5 283500 252000
4 5 283500 252000
5 5 283500 252000
(] 5 283500 252000
7 5 283500 252000
8 5 283500 252000
g 5 283800 282000
10 5 283500 282000
11 5 283500 252000
12 5 283800 ' 252000
13 5 283800 282000
14 E3 283500 ‘ 282000
15 £ 283800 EB2000
16 =3 E8IB00 82000
17 5 283800 252000
18 4 226800 201 800
18 4 226800 201600
20 5 283500 252000
21 5 283500 282000
22 5 283500 252000
23 5 283500 252000
24 5 283500 252000

Kapasitas produksi regular untuk lampu type TLD dan type
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TL yahg.didapat pada tabel 4-9 jika dibandingkan deng#n ha-
=il ramalan lampu type TLD tabel 4-4 dan hasil ramalag lam-
pu type TL tabel 4-8, kapasitas produksi regularnya masih
lebih besar dari padé hasil ramalannya untuk tiap miﬁggunya
selama 24 minggu yang akan datang.

Dengan demikian hasil ramglan lampu type TLD dan type TL
dapat digunakan untuk menghitung kebutuhan @ bahan resin
cement O30 dan flu powder.

4.1.3. KEBUTUHAN BAHAN RESIN CEMENT 030 DAN BAHAN FLU POWDER’

PERMI NGGU.
Kebutuhan bahan resin cement 030 dan bahan flu powder
diperoleh berdasarkan hasil ramalan jumlah produksi lampu
type TLD dan Lype TL, vaitu dengan cara sebagai berikut

- Kebutuhan bahan resin cement 030.
Kebutuhan bahan resin cement 030 untuk tiap minggunya =
2.88 x hasil ramalan lampu type TLD/minggu + B.72 x hasil
ramalan lampu type TL/minggu.

- Kebutuhan bahan flu powder.
Kebutuhan bahan flu powder untuk tiap minggunya = 0.11 x
hasil ramalan lampu type TLD/minggu + 0.035 x hasil hasil
ramalan lampu type TL.minggu. |

Hasil perhitungan kebutuhan bahan resin cement 030 dan
bahan flu powder untuk 24 minggu mendatang datang dapat

dilihat pada tabel 4-10 halaman berikut.
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Tabel 4-10 : Rencana kebutuhan bahan resin cement 030 dan

bahan flu powder.

minggu resin cement 030 flu powder
ke Cgramd Cliter)
1 1426874 23326
2 1842778 27746
3 1603719 30111
4 1551087 28078
5 . 1548252 , 27972
6 151 4067 26654
7 1537931 27874
8 15285736 : 27104
9 18543731 : 27796
10 1503631 26284
11 1487833 25648
12 1803173 26236
- 13 1470249 24970
14 ' 1482382 25437
15 1453915 24342
18 1822249 26970
17 ' 1468814 : 24953
18 1441666 23871
19 14688390 24802
20 1467089 24848
21 : 1482787 25451
a2 1471830 _ 25021
23 1477422 =5246

24 - 1468188 24929
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4.1.4. ANALISA RENCANA KEBUTUHAN BAHAN PADA PROSES PRELI ~
MINARY PRODUCT LAMPU JENIS TL.

Rencana kebutuhan bahan pada proses preliminary product
lampu Jjenis TL dilakukan dengan langkah~langkah sebagai
berikut‘:

1. Menghitung kebutuhan bersih dari masing-masing bahan.

Perhituhgan kebutuhan :bersih dari masing-masing bahan
“didasarkan pada kebutuhan kotor, persediaan, dan jadwal te-

rima dari masing-masing bahan tersebut. Kebutuhan kotor ma-
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sing-masing bahan diperoleh berdasarkan kebutuhan bahan

resin cement 030 dan flu powder adalah sebagai berikut

Ethanol = kebutuhan resin cement 030 x 0.071 gram.
Shellac B. = kebutuhan resin cement 030 x 0.105 gram,
Resin P, 027 = kebutuhan resin cement 030 x 0.873 gram.
Resin 8. 016 = kebutuhan resin cement 030 x 0.001 liter.
Buthyl A. = kebutuhan flu powder x 0.361 liter.

Ethyl L. = kebutuhan flu powder x 0.011 liter.

Flu powder = kebutuhan flu powder x O0.714 gram.

Mono ethyl E.= kebutuhan flu powder x O0.0687 liter.
Nitro C. = kebutuhan flu powder 'x O.489 liter.
Strontium D. = kebutuhan flu powder x 0.003 liter.

Hasil perhitungan kebutuhan kotor masing-masing bahan

selama 24 minggu mendatang dapat dilihat pada tabel 4-11.

Tabel 4-11 Kebutuhan koter bahan pada preliminary product
lampu jenis TL untuk 24 minggu mendatang.
m BA EL FP MEE. NC Sb RP SB E RS
CL> (LD Cgd CLD CLY CL>  Cgd Cgd Cg> CLD
1 8421 2857 16685 15683 11406 70 1254222 149822 101308 1427
2 10016 305 19811 18359 13868 83 1356102 1861992 108537 1543
3 10870 331 £14899 2017 14724 S0 1409669 168391 113864 1604
4 10135 309 20046 1881 13729 84 1363406 162864 162864 1551
5 10098 308 19972 1874 13678 84 1360914 162567 109926 1548
6 Q622 293 18031 1785 13034 80 1330868 158977 1074898 1514
7 90054 303 190688 1848 13484 83 1351841 161483 109193 1838
8 9785 298 19382 1816 13254 81 13411382 160202 108327 1526
9 10034 306 19R46 1862 13802 B2 13556440 162082 108605 1544
10 2478 289 18745 1759 12838 79 1321602 1357881 106738 1504
11 22588 282 18313 1718 12542 77 130783854 156228 105640 1488
12 9471 289 18733 1788 12829 79 1321288 157833 1068735 1503
13 8014 275 17829 1673 12210 75 129892348 154378 104388 1470
14 9183 280 18162 1704 12438 76 1303023 1856851 105280 1482
18 8788 268 17320 1631 11803 73 12877431 152661 103228 14854
16 Q736 297 192587 1807 13188 81 1338087 159836 108080 1522
17 9008 275 17816 1672 12202 75 1291967 18584331 104387 1470
18 8Bl7 263 17044 1598 11672 72 1867224 151375 102388 1442
19 8970 273 177089 16862 1218 74 18288517 1530139 104078 1466
20 8970 273 17742 1665 12151 75 1289571 189044 104163 1467
21 9188 280 13172 1708 12447 76 1303352 1855691 105277 1483
22 8036 273 17872 1877 12240 75 1283739 154542 104500 1472
23 9114 278 18026 1692 12345 76 1298653 155129 104897 1477
24 898YE 274 177909 1670 18180 75 1301416 154865 1042312 1469



keterangan dari tabel 4-11.

keterangan

m = minggu ke

BA = Buthyl Acetate.
EL = ethyl lactate.
FP = flu powder.

MEE = mono ethyl ether.
NC = nitro cellulose.

sD
kP
=SB
E
RS
L

Setel ah kebutuhan kotor

tung kebutuhan bersih bahan vyaitu kebutuhan kotor dikurangi

= strontium diphosphat.

i

il

il

resin powder 027.
shellac broken.
ethanol .

resin scolution 016.

= liter , g = gram

Ay

bahan didapat, selanjutnya dihi-

persediaan dan jadwal terima yvang hasilnya pada tabel 4-12.

Tabel 4-12

kebutuhan bersih masing-masing bahan untuk

Z4 minggu mendatang.

ElL
LD

D

MEE

m BA

CLD

1 —

8 —
3 4507
4 10135
5 10098
6 98622
7 9954
8 9754
Q 10034
10 2478
11 9289
12 8471
13 9014
14 9183
18 8788
16 9736
17 8008
18 8617
19 gos4
=0 8970
21 w188
22 9036
23 9114
24 8993

199
=82
=289
275
280
268
297
275
=263
273
273
280
278
278
=274

18011

19872
19031

1968w
19352
19846
18745
18313
18733
17828
18182
17380
18257
178186
17044
177089
17742
18172
17e7rz
18026
17799

13729
13678
13034
1323484
13254
13882
12838
12542
12829
12210
12439
11803
13188
12202
11673
12128
12151

122447
12240
12345
12130

1741
1873

1704

18631
1807
1672
1599
1662
1668
1705
1677
1692
1670

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

RP sB
Cg? Cg2

- l1i1a14
019993 168391

363406 162864
360914 162567
330865 158977
3851841 151483
341122 160202
355340 162082
321289 157841
307854 156228
321889 157833
292348 134376
303023 158651
2779881 152661
338087 159336
291 967 1854331
eB7224 1813795
288517 153919
280571 154044
303352 1585691
283739 154542
298654 195129
281416 154265

7o845

113864
110127
109826
107499
109193
108327
108605
108788
108840
1086725
104388
105280
103228
108080
104387
102358
104078
104163
108277
104500
104897
104312

1851

1548
1514
1838
1526
1544
1504
1488
1803
1470
1482
1454
1822
1470
1442
1466
14867
1483
147&
1477
1469

keterangan
m = minggu
BA = buthyl

ke

acelate

154
&
]

strontium diphosphat

re

=in powder 027



lanjutan dari keterangan tabel 4-12.
= shellac broken
= ethanol 96%

EL = ethyl lactate

FP = flu powder.

MEE = mono ethyl ether
nitro cellulose.

NC =

2. Menghitung rencana pemesanan

SB
E
RS
L

o

tidak ada kebutuhan bersih.

bahan.

= gram.

resin solution 016
liter, g
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Dalam perhitungan rencana pemesanan bahan ada 2 yang

ditentukan yaitu waktu pemesanan bahan adalah saat tersedia-

nya kebutuhan bersih dikurangi waktu ancang-ancangnya. Se-

dang jumlah pemesanan untuk sekali pesan adalah sama dengan

kebutuhan bersihnya. Hasil perhitungan pada tabel 4-13.

Tabel 4-13

duct lampu jenis TL

Rencana pemesanan bahan pada preliminary pro-

untuk 24 minggu mendatang.

m BA EL FP

CLY CLY <@

1. 4807 - -
2 10135 - 18011
3 10098 - 19972
4 o622 - 19031
5 9954 - 19688
6 9788 - 19352
7 10034 - 10846
8 0478 199 18745
g 9259 282 18313
10 9471 289 18733
11 9014 275 17829
12 9183 280 18162
13 8788 268 17380
14 9736 297 19257
15 Q008 275 17816
16 8617 263 17044
17 8954 273 17709
18 8970 273 17742
18 9188 280 18172
20 9036 275 17872
21 9114 278 18026
22 8998 274 17799

23 - -~ -

MEE
cL>

1741
1673
1704
1631
1807
1672
1598
1662
1668
1708
1677
1692
1870

NC

sSD

CL> CLO

12542 -

12828
12210
12439
11903
13188
12202
11673
iz128
12181
12447
12240
12345
12190

1019993
13634086
1360814
1330865
1351841

1341122
13856840
1321692
1307854
1321289
1292349
130303
1277981

1338057
1281967
1267224
1288517
1280571

1303352
1293739
1298654
1281418

11814
168391
162864
162567
158977
161483
160202
1862092
157881
156228
187833
154376
1585651
1852661
159836
154331
151375
183018
154044
155691
154842
188129
154265

70845
113864
110127
109926
107498
109193
108327
1096085
108758
108640
106728
104388
108280
103228
108080
104357
102358
104078
104163
108277
104500
104897
104312
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keterangan dari tabel 4-13:

m = minggu ke sSD = gstrontium diphosphat'
BA = buthyl acetate RP = resin powder 027

EL = ethyl lactate SB = shellac broken

FP = flu powder E = ethanol

MEE = mono ethyl ether RS = resin solution O16.
NC = nitro cellulose L = liter , g = gram.

- = tidak ada pemesanan bahan.

Untuk lebih Jjelasnya hasil analisa rencana kebutuhan ba-
han pada proses preliminary, product lampu jenis TL dalam
bentuk tabel dapat dilihat pada lampiran C.

4.2. PEMBAHASAN.

Berdasarkan struktur produk lampu jenis TL kebutuhan ba-
han pada proses preliminary product tergantung pada kebutu-
han bahan resin cement 030 dan bahan flu powder, sedang ke-
butuhan bahan resin cement 030 dan bahan flu-powder tergan-—
tung dari jumlah prbdukéi lampu TL yéitu typg TLD dan type
TL. Dengan demikian agar dalam perencanaan kebutuhan bahan
pada proses preliminary product lampu jenis TL tidak berle-
bihan peﬁyediaan bahannya, maka sebelum melakukan perencana-
an kebutuhan bahan perlu terlebih dahulu mengetahui jumlah
produksi lampu type TLD dan type TL yang akan diprodukéi.
Untuk menentukan jumlah produksi lampu jenis TL yang akan
diproduksi dalam penelitian ini dilakukan peramalan dengan
menggunakan analisa time series. Dari hasil Analisa time
series lampu type TLD dan type TL diperoleh model peramalan
sebagai berikut

1. Model peramalan jumlah produksi lampu type TLD.
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2, = 180492.286124 + 0.08270 Zt—

. + 0.41077. 2, _

1 2

- 0.48702 Zt—lS + a, .

Arti model ini adalah jumlah produksi lampu TLD pada
minggu sekarang sama dengan jumlah produksi lampu TLD pada
1 minggu sebelumnya ditambah jumlah produksi lahpu TLD pada
2 minggu sebelumnya dikurangi jumlah produksi pada 1S minggu
sebelum dan ditambah dengan nilai kesalahannya.

2. Model peramalan jumlah produksi lampu type TL.
Zt = 170693.11416 - 0O.5%344 Ztmi + 1. OBEES At OB EGD

Arcd amodel i adalah jumlah produksi lampu typé TL péda
minggu sekarang sama dengan jumlahan antara penyimpangan
hasil ramalan pada 1 minggu, 2 minggu sebelumnya dan minggu
sekafang dikurangi jumlah produksi pada 1 minggu sebelumnya.

Untuk menjaga wvaliditas hasil ramalan tiap vminggunya
digunakan konfidence interval 98 % untuk hasil ramalannya,
hal ini dimaksudkan penduga yang dilakukan berkali-kali
dengan cara yang sama maka dugaan dari hasil peramalan akan
tercakup dalam interval 95 % batas atas dan batas bawah
medel tersebut. Berdasarkan model ramalan yang didapat dico-
bakan untuk meramalkan permintaan jumlah produksi lampu type
TLD dan lampu type TL.

Dari hasil perbandingan antara kapasitas produksi
regular mingguan ;ampu type TLD dan lampu type TL tabel 4-9

dengan hasil ramalan jumlah produksi lampu TLD pada tabel



86
4-4 dan lampu type TL pada tabel 4-8 dapat diketah;i bahwa
kapasitas produksi regularnya masih lebih besar di:i pada
hasil ramalannya. Dengan demikian. hasil ramalan laﬁpu type
TLD dan lampu TL dapat dipakai untuk’ menghitung kebutuhan
bahan resin cement 030 dan bahan flu powder. Pada proses
preliminary product lampu jenis TL yang dihasilkan adalah
bahan resin cement O30 dan bahan flu powder dan pada bahan
ini tidak ada persediaan serta jadwal terima maka kebutuhan
bahan resin cement 030 dan bahan flu powder yang didapat
pada tabel 4-10 merupakan dasar untuk menghitung kebutuhan
kotor bahan pada proses preliminary product lampu jenis TL.
Dari hasil analisa rencana kebutuhan bahan pada proses
preliminary product lampu jenis TL diperoleh kebutuhan kotor
bahan buthyl acetate, ethyl lactate, mono ethyi ether, nitro
cellulose, strontium diphosphat, flu powder , etﬁanol,
shellac broken, resin powder 027 dan resin solution 016 yang
Juga merupakan jumlah kebutuhan bahan tersebut vyang akan
digunakan untuk proses produksi untuk setiap minggunya
yaitu dapat dilihat pada tabel 4-1. Dengan diketahuinya
Jjumlah kebutuhan bahan yang akan digunakan untuk proses
produksi maka agar bahan yang akan digunakan tidak terlalu
lama menunggu dalam persediaan, maka dilakukan persediaén
bahan yang sama dengan jumlah kebutuhannya untuk proses
produksi. Dengan demikian persediaan masing-masing bahan

pada proses preliminary product lampu jenis TL untuk tiap
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minggunya dapat dilihat pada tabel 4-11 yaitu tabel kebutu-

han kotor bahan. Disamping itu dari hasil analisa tersebut,

waktu pemesanan bahan dan jumlah pesmesanan bahan untuk sekar

li pesan sudah dapat diketahui yaitu pada tabel 4-12, dengan

waktu pemesanan masing-masing bahan adalah sebagai berikut

- untuk bahan buthyl acetate waktu pemesanan bahannya mulai
minggu ke 1 sampail minggu ké 22.

- untuk babhan éthyl lactate waktu pemesanan bahannya mulai
minggu ke 8 sampai minggu ke 22.

- untuk bahan mono ethyl. ethar waktu pemesanan bahannya
mulai minggu ke 10 sampai minggu ke 22.

- untuk bahan nitro cellulose waktu pemesanan bahannya mulai
mi nggu ké 1 sampai minggu ké =23,

— untuk bahan strontium diphosphat waktu pemesanan bahannya
mulai minggu ke 1 sampal minggu ke 23.

~ untuk bahan flu powder waktu pemesanan bahannya mul ai
minggu ke 2 sampai minggu ke =22,

- untuk bahan resin powder 0287 waktu pemesanan bahannya
mulai minggu ke & sampai minggu ke 3.

— untuk bahan shellac broken waktu pemesanan bahannya mulai
minggu ke 1 sampai minggu ke 23.

- untuk bahan ethanol 96 % waktu pemesanan bahannya mulai
minggu ke 2 sampai minggu ke 24.

-~ untuk bahan resin solution waktu pemesanan bahannya mulai

'

minggu ke 1 sampai minggu ke 22.



Dengan waktu pemesanan ini diharapkan béhan datang saat
dibutuhkan untuk proses produksi. Sedang untuk jumlah peme -
sSanan masing-masing bahan sama dengan kebutuhan bersignyé a-—
tau sama dengan yang dibutuhkan untuk proses produksinya,
Dengan demikian kebutuhan bahan produksi tidak terlalu lama
menunggﬁ dalam gudang penyimpanan, sehingga resiko menurun-
nya daya reaksi bahan dan biaya penyimpanan bahan dapat di-

tekan seminimum mungkin.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. KESIMPULAN.

Dari hasil analisa data dan pembahasan dapat

disimpulkan sebagai berikut :'

1. Jumlah produksi‘lampu jenis TL untuk masa yang akan dapét
didekati dengan menggunakan metode peramalan analisa time
series. Dari hasil analisa time series dari lampu type
TLD dan lampu type TL diperoleh model peramalan sebagai
berikut

- Untuk lampu type TLD.

Z = 180482.26124 + @ 0.08270 Zt—

t 2

ot 041077z, -

0. 45702 Z£_15 + a, .
Arti dari model ini adalah jumlah produksi lampu type
TLD untuk minggu sekarang sama dengan Jjumlah
produksinya pada 1 minggu sebelumnya ditambah jumlah
produksinya pada 2 minggu éebe}umnya dan dikurangi
. dengan jumlah produksinya pada 15 minggu sebelumnya.
- Untuk lampu type TL.
Zt = 170593.11416 - 9.55944 Zt—l + 1.05328 a, 4 *
0. 612390 a, 5 *toa.
Arti dari model ini adalah jumlah produksi lampu type
TL pada minggu sekarang sama dengan Jjumlahan dari

penyimpangan hasil ramalan dengan actualnya pada 1

89
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mi nggu sebelumnya dan 2 minggu sebelumnya dan dikurangi
dengan jumlah produksinya pada 1 minggu sebelumnya.

2. jumdah persediaan masing-masing bahan pada proses preli-
minary product ‘lampu jenis TL adalah sama dengén
kebutuhan bahan yang akan digunakan untuk proses
produksinya atau sama dengan kebutuhan kotornya. Dengan
demikian jumlah persediaan masing-masing bahan dapat
dilihat pada tabel 4-11.

3. Pada analisa rencana kebutuhan bahan pada @ proses
preliminary product lampu TL waktu pemesanan bahan dan
jumlah pemesanannya sudah ditentukan, yaitu untuk bahan
buthyl acetate, nitro cellulose, strontium diphosphat,
shell#c broken, dan resin solution 016 waktu pemesanannya
mulai minggu ke 1 dan seterusnya, untuk bahan ethyl lac-
tate mulai minggu ke B8 dan setérusﬁya, untuk bahan mono
ethyl ether mulai minggu ke 10, unguk bahan resin powder
027 dan flu powder mulai minggu ke 2 dan seterusnya, dan
untuk bahan ethanol 96% mulai minggu ke 2 dan seterusnya.
Sedang jumlah pemesanan masing-masing bahan sama dengan
kebutuhan bersihnya yaitu sesuai dengan kebutuhan untuk

proses produksi.
5. 2. SARAN.

1. Model time series yang dipergunakan disini. tidak selalu
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dapat digunakan untuk méramalkan kondisi mendatang karena
‘model tergantung pada perubahan data yang diambil, karena
itu perlu untuk melakukan modeling kembali un£uk menjaga
validitas dari model.

Untuk bahan-bahan produksi yang sifatnya mﬁdah di penga—
ruhi oleh lingkungan udara di sekitarnya maka perusahaan
perlu melakukan rencana kebutuhan bahan dengan mengguna-
kan teknik wkuran lot adalah lot for lot yaitu jumlah
pemesanan bahan Sama dengam kebutuhan bersihnya; hal inid
untuk  menghindari ménurunnya kualitas bahan akibat

menunggu terlalu lama dalam persediaan.
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LAMPIRAN A : PLOT RESIDUAL MODEL ARIMA-CB,0,0)(l,0,0)is.
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LAMPIRAN B : PLOT RESIDUAL MODEL ARIMA (1,0,2).
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LAMPIRAN C
Material : o BUTHYL ACETATYE Orihand 1 20000 liter
Lead time @ mi ngges, ot =ize @ 1
Periode 1 & 4 bl 5} 7 5]
3, k&, CB42) TOOIE 1TOS/00 o) @R ooy Qi@ Qpibd 375d
X ABKD O . 3 ) O O
OH ) ESRTE RS O Q O K x @]
MR - PO 10188 10098 a8aE P984 9754
F.O ‘ 4507 101 E5 100098 OssSg [utd L3755 4 10034 B47e

e

Periode o 1O 11 12 1= 14 13 16

G K 100G D478 s G410 et d 2183 Bgriss gyvss
0,0 O «Q O o 0 & O O

O H O (x O O O O 0O o
N.R 10034 147 9zsn 247 9(‘1 4 9183 8788 QU6
P.O 220G 2471 [0ld B8R \’8van s 2008 8617Y

periode 1 BN = 19 200 <1 proten 23 =4
R QOO g6l Y BRS4 8a700 91sR Q0868 3114 8999
3, O O oo O Q3 O . O O

L H O & [ & e (O ) ; O
N.E GO0s 8617 85 Wlge  QO36 Bll4 8999
PO S84 897 3] =8 @ita s8aun - -

Material : ETHYL LAC TAH:. Onhand D200 liter
Lead Lime D2 il nggu Lot size @0 1 ’

&x

Per i ods 1 o

ey

4 -3 L) "

=287 (B
& SO0 G,
1943 2238

3,
(O
Q.
N.
P

CHBITOX

per iode =] 10 11

&R 206 280 288
0.0 O O O
G H [S79) O O
N. R - 199 288
PO 282 a8 Bvs




O O ¢ O O SO

E73 SR 280 =275 278 274

gy U iy R _ B
el & rog = =74

Material 1 MONO ETHYL ETHER. Onhand 20000 liter
Lead Lime 2 mingog Lot size @ 1

Periode 1 = ) 4 5 £ 7 £3

GOR \ 1563 l sH3 207 1881 1874 1786 1848 1816
O, O O O O O O o ©
. H 1437 1 753 145581 12680 10808 20230 7172 8356
N. B - - - - - - - -
Pl O - - - - - - - -

FPeriodes - 2 1O 11 18 13 14 o 16

G R 1862 17539 1718 1758 1673 1704 18631 1807
0.0 O O o0 8 O O O
O H 3434 17HE 17 O O O O O
HoR - - 1741 16Y3 1704 1631 1807
F.O - 1741 1673 1704 1631 1807 1672 1593

Per i ode 17 18 19 S RO &1 =2e a3 24
G. R 1872 15903 1662 18RS 1708 1877 1892 16870
o, 0 ) e O o e O o) o)
O B 8 O O O O (&) O O
N.F 1ATE 1599 1862 1885 170% 1877 1692 1870
P.O 1662 16865 1705 1677 1892 16870 - -

Material ;. FLU POWDER, Onhand o BOOOO gr am
Lead time & mi ngpgn Lot size 1

U Periode 1 2 3 4 = 5 v 8

G. 16655 198311 21499 5004?) 19972 12031 19688 13352
O O O O Q O o O
43345 238 5 4 2035 O Q € O O
- - - 18011 19972 19031 12688 13352
- 182011 19972 13031 123688 19352 19846 18745

R S L S g U R ST e



Periode o 10 11 L 15 14 15 16
G. R 128468 18745 18313 18733 17823 18162 17330 19257
OO O [ O o O O O O
O.H : O O O O O O O O
M. K 12846 18745 18313 18733 172329 18162 17380 13257
P.O 18313 18733 17823 12162 17330 19257 17816 17044

Per i ode: 37 162 L] 20 =1 = 23 =4

S P7HLE 1044 L oTOR AR L BLAE LUSEA 1TR08B 1 Trad
£, 0O ‘ ) O 0 O ) 0 o

& H ' (@ & [ [ 3 @ RS (&)

N. R L7816 17044 1770 1VvAs 1817 17872 18026 17 7R3
PG Prrasa 17748 193178 17878 108 17799 - -

Material : NITRO CELLULOSE Cnhand DOLTOOO § it ey
Leal Lime Sl mingg ot size @01

Py i mole 1 S A 5] s 8

G.E 11AO0F FIREB5E 14784 13784 136578 13034 13484 13592
Qs Sa400 O ¢ . (X ) o O
O H LN IST 3 i < 8) r (x 9 O
MR s 14'vemd 1374 1R 13034 13484 13502
PO SEY4 T4Ved 13B7E4 13678 1530534 3 1 13592 12838

Per i ode = 10 11 1& 13 14 15 16

G. B 13592 12838 18842 18889 152210 12439 11303 13188
.0 O O O O Q o O O
O H O O O () ! O O
M. R 13522 12858 1259542 12829 12210 12433 11303 13188
P.O 12838 12842 12889 12210 12432 11903 13188 13188

FPer i ode 17 18 1% <0 21 = 23 24

LG R 12202 11673 12128 12181 12447 12240 12345 12190
0.0 O O O O o O o )
O.H ' O G O 19 O Q O o
M. R 12202 11873 12128 121581 12447 12240 123485 12130
P.O 11672 12128 121581 12447 12240 1 E.34“~ 12180 -

e bt AR e Lot ebabeb s et v e Timbi v e o ke e evnas e = e . . e,




Material : STRONTIUM DI PHOSPRAT. Onhand ;82 liter
Lead time 1 minggu Lot size 1

Per 1 ode 1 e 3 4 5 65 > s

G E 7O $25 LA 34 a4 20 83 81
QL O A e R O o 3 O O
O H S0 Cx 8 O O . O O
M.E - 31 - 2o 24 a4 - 80 a3 =1
PO =31 A £34 §34 FE AT SRR =1 333

Fer iode 2 10 11 1z 3 14 15 16

>. K 23 7E 7 e e TE T3 81

0,0 O O O 3 O 3 O O

2 H & O O O 0 1§ O O

ot " o e o R oo o i S b W e S ek et T S A e Ay m A o P e e i o it S A b Pt ot e S M ey o e S o S Sra T s e S o S

5 7E 75 6 TS
P.O 7E 74 T I - B 7S -

Material : ETHANOL 96%, Onhand 1 BOOOO gram
Lead time O minggu Lot =ize . 1

Periode 1 2 3 4 5 6 7 8

G. R 101308 1098537 113864 110127 109526 107498 102183 108327
o0 OBOOCO O Q O 8 O O O

Q. H 2/HB2 O O Q O & O O

H.E - TOBALS 113864 110127 10099268 1074389 109193 1083287
FP.O - TOB4AE 113854 110127 109926 107432 103183 108327

Periode = 100 11 ie 13 14 13 16
G. R 102605 1068758 105640 10687258 104388 105250 103228 108080
o0 O O O o & o e O
O. H O O O O O (\ & O
| 1OGB0S 106755 105640 10B72% 104388 105280 103228 108080
F.O PORSOE LOSVER 108540 108 3104388 10&»850 103228 1 08080




G K ' 104357 1083598 104078 104163 105277 104500 104897 104318
0.0 O O o O S0 (O & O
O.H O ( SO O e O G O
N.R 104357 108353 104078 1041863 105277 104500 104897 104312
PO O 1OABSY 102388 104078 104163 108277 104800 104827 104312

Material ;. RESEN POWDER 027. ; Onhangd 0 BOOO kg
Lead Lime 1 minggn Lot size o1

Periodse 1 b 3 4. 8] 5 7

G R 1&884=E0m 1 55r .1 07 140950 1 RR3406 1 38003 4 1:33086“» 15351841
O, O O » x [ ) O O

(S35 17487V RSOBSE O O O O O

H.E - - 101 9905 L ESS405 1REBOO1 4. 133085 1351 834 )
PO JODAREE 1 3E3408 136091 4 1380865 13‘::1 841

FPeriods 8 2 1G 11 Y e 13 14

GoR 13411 @ 135040 133212888 12982345 | 2030a3 12779081 1 33600y
OO O 8] RS §.3 (o O O

C. H O O < 0 O O &

H. Rk 1341122 13596940 1321289 1292342 13030283 12877991 133805
P.O 1386040 1321283 1232349 1303083 1877991 133805 1277991
Feriode 185 16 17 183 1 . 20 el

G R 1277991 123330587 1 591 QBT 12687284 12888517 1280571 1303352
0.0 O y O O O O O

O. H ; O Q O O O O ¢ .
H:R 12772931 1338087 1291967 128672884 128885817 1289571 1303382
F.O 1338057 1291067 1267224 1288317 1889571 1- 0:33“32 1293733

Periode 22 83 =4

(G4 1293733 1208rSg 1891416
GO O O O

O.H O O O

H.E 12923739 18unii34 15914168
P.O 1298654 1291 418

imesrenns e M e st bt b e e s



Material = : SHELLAC BROKEM. Onhand . @ 200000 gram
‘Lead time 1 minggu ’ Lot size : 1

e et gt S = 4 o e o M e G S Mo S o S S e e o as won ot i e o e e et e oA A e ot S T T ke S o 44— o s {4 {0 A Yo S o w400 o m en

i e i e G i o it e o i o S i S e o St e Ao s e o S & Wt S5m0 o e e rant L ot Fob P S i i v b e b v T S o e A Y " ot i b Mt e e S e v ot

G.R 149822 15619292 168301 162864 1862567 158377 161483 160202
0.0 100000 O o o o O O O
OC.H 180178 O o O O O o O
N. R - 11814 168331 162864 162567 158277 161483 160202
P.O li8l4 168331 162864 152867 1598277 181483 160202 162032

o i ke at tortn ot Gt ot ot st o il M o e i s S Sk 4k mee A ke ke s St ot A e Sy S ot s s s P e o S o i — A o > it o ols ot o e o

Periode O 10 11 re 13 14 15 16

G R 16zZ09c 15788l 195228 197833 15943768 1556581 152581 1959836
.0 O G 0 O O & o &
O.H o O O O G & o o
N R 1862092 197681 156228 187833 154376 188551 1S abbl 159836
P.G 157881 1356228 1157833 13843706 1505851 152661 189836 1354331

Periode 17 18 19 20 1 aa 23 24

G. R 154331 151375 153018 150044 155601 154542 155120 154265
0.0 o) o o o) O 0 o . 0
OH = 0 O SR 0 O O o e)
N.R 184331 151375 153019 150044 155601 154542 155122 154265
P.O. . 1S137% 1539109 158044 155601 154542 155120 154265 -

o e e ot o i e S A Mo Mot ot ot i o s o o i S em ok e i S = i e s Y T o T o T e b i i, e ot T o S S S s Aaang it A S b S s

Material : RESIN SOLUTION 016 _ Onhand 1 3OO liter
Lead Lime 2 minggu Lot size @ 1

Periode 1 2 3 4 5 £ 7 8

G.R 1427 1843 1804 155 1548 1514 19538 1586
0.0 o) o O O O O o) O
O, H 15873 30 O '} e 0 e} O
N. R - - 1574 1551 1548 1514 1538 1526
P.O 1574 115651 1548 1514 1538 1826 1544 1504

Periode 9 10 11 1?- 1.3 14 RS 16

R : 1544 1504 1 4e383 PEO3 0 1470 1482 1454 15228
0.0 O Q 8] O O o (O O
O. H O O O Q O O (G Q
H.E 1844 1 ‘""%(”\4 140 1903 1470 1482 1454 1522
PO 1 45383 147 1482 1 4Y54 1 8e2 1470 1442




Periode 17 34} FP;&I'I A o4
G, F 14ty
3, O )
O : £ ) £ ) O (& [ I
H. ¥ 140 R S ¥ B0 It 1Ay (IR 1472 1477 1 41593
| Il 1 ey A 39 130 oA R0 ey 1469 " - -

1 433 1472 1477 1 G5
v (@) O 8}

Keterangan
- = Lidak ada Lebwmitouahan Persih babogs alau Lidak ada: rencana

pemezanan balian, ;

O. 0 = (O order jadwal penelimaan?
O.H = Onhand (perzediaan di Langan)

G. R Gross redquirement Ckebutuhaen Kolor)
MR = Net requiremsnt Ckelat uhan bersi bl
F.O = Plan order (rencana pemesanal)
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