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ABSTRAK 

 

CV. ARI JEMPOL adalah perusahaan manufaktur plastik yang mengolah 

bahan baku setengah jadi menjadi plastik kemasan. CV. Ari Jempol memasarkan 

hasil produksinya ke berbagai wilayah di Jawa Tengah antara lain di Kab. 

Semarang, Boyolali, Temanggung, Magelang dan Purworejo. Berdasarkan dari 

wawancara, CV. Ari Jempol menggunakan sistem  make to stock yaitu membuat 

suatu  produk jadi untuk disimpan dan dipasarkan untuk kebutuhan konsumen 

yang diambil dari persediaan di gudang. CV. Ari Jempol belum memperhatikan 

pentingnya perencanaan jumlah produksi plastik untuk setiap kali produksi. Hal 

ini dikarenakan ketidak pastian mengenai jumlah dan kapan dilakukannya 

pemesanan atau penjualan terhadap produk plastik kemasan. Pada  bulan  

Februaru  2021  sampai  bulan  Januari  2022, produksi lebih banyak dari jumlah 

permintaan, mengakibatkan kelebihan persediaan, hal tersebut yang membuat 

faktor penyimpanan pada gudang mengalami pembengkakan. Dengan adanya latar 

belakang permasalahan tersebut, penulis ingin melakukan analisis peramalan  

produksi  dan  perencanaan  agregat    yang  baik  dan  dapat mengatur rencara 

proses produksi di CV. Ari Jempol agar  dapat memenuhi permintaan tepat waktu, 

tepat jumlah dan dengan  biaya yang  minimal  maka  perusahaan  memerlukan  

perhitungan  Agregrat  planning.  Untuk  bisa membuat agregrat planning 

perusahaan harus melakukan peramalan untuk mengetahui permintaan konsumen.  

Berdasarkan perhitungan peramalan bulan kepedan dan tahun kedepan yang telah 

dilakukan dengan menggunakan data satu tahun penjualan, maka didapatkan 

perbedaan dengan metode terpilih. Hasil perhitungan yang telah dilakukan dengan 

menggunakan data satu tahun penjualan, maka didapatkan perbedaan dengan 

metode terpilih. Metode yang digunakan antara lain adalah simple moving average 

(3 dan 4), weight moving average (3 dan 4) dan single exponential smoothing 

Pada peramalan pertama yang menentukan peramalan bulan kedepan metode 

terpilih dengan nilai error terkecil adalah dengan metode simple moving average 4 

dengan nilai MSE 49,04. Dengan peramalan yang sudah ditentukan, maka langkah 

selanjutnya adalah melakukan perhitungan agregat dengan 2 metode antara lain 

adalah menggunakan metode level method dan chase strategy, dan pada 

perhitungan level method. Perencanaan produksi plastik pada CV Ari jempol 

melihan hasil perhitungan biaya Agregat Planning terkecil dengan nilai Rp 

53,239,200.00,-.  Merupakan perencanaan agregat atau agregat planning dengan 

menggunakan metode level method, pemilihan tersebut didasarkan pada latar 

belakang perusahaan yang tidak memerlukan penambahan inventory karena sudah 

kelebihan barang pada penyimpanannya. 

 

Kata Kunci : Aggregat Planning, Chase Strategy, Level Method, Peramalan 

(Forecasting), Simple Moving Average, Single Exponential Smooting, Weighted 

Moving Average. 
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ABSTRACT 

 

CV. ARI JEMPOL is a plastic manufacturing company that processes 

semi-finished raw materials into plastic packaging. CV. Ari Jempol markets their 

products to various areas in Central Java, including Kab. Semarang, Boyolali, 

Temanggung, Magelang and Purworejo. Based on interviews, CV. Ari Jempol 

uses a make to stock system, which is making a finished product to be stored and 

marketed for consumer needs taken from inventory in the warehouse. CV. Ari 

Jempol has not paid attention to the importance of planning the amount of plastic 

production for each production. This is due to uncertainty regarding the amount 

and when to order or sell plastic packaged products. In February 2021 to January 

2022, production is more than the number of requests, resulting in excess 

inventory, this causes the storage factor in the warehouse to swell. With the 

background of these problems, the author wants to do a good analysis of 

production forecasting and aggregate planning and be able to regulate the 

production process plan at CV. Ari Jempol in order to meet the demand on time, 

in the right amount and with minimal costs, the company requires an aggregate 

planning calculation. To be able to make aggregate planning, the company must 

do forecasting to find out consumer demand. Based on the calculation of 

forecasting the month of Kepedan and the next year that has been carried out 

using one year of sales data, the difference is obtained with the selected method. 

The results of calculations that have been carried out using one year of sales 

data, the difference is obtained with the selected method. The methods used 

include simple moving averages (3 and 4), weight moving averages (3 and 4) and 

single exponential smoothing. MSE 49.04. With the forecast that has been 

determined, the next step is to perform aggregate calculations with 2 methods, 

including using the level method and chase strategy, and the level method 

calculation. Plastic production planning at CV Ari thumb sees the result of the 

smallest Aggregate Planning cost calculation with a value of Rp. 53,239,200.00, -

. An aggregate planning or aggregate planning using the level method method, 

the selection is based on the background of the company that does not require 

additional inventory because it has excess goods in its storage. 
  

Keywords: Aggregat planning, Chase Strategy, Forecasting, Level Method , 

Simple Moving Average, Single Exponential Smooting, Weighted Moving Average
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri di Indonesia belakangan ini mengalami banyak 

kemajuan. Hal ini dibuktikan dengan banyaknya produk yang muncul dipasaran 

baik industri yang bergerak dalam bidang manufaktur, jasa, maupun industri 

perdagangan. Dengan banyaknya perkembangan di antara produk – produk 

industri tersebut maka timbul juga persaingan. Dalam hal ini pimpinan perusahaan 

dituntut mampu dalam menghadapi atau mengantisipasi hal yang dapat merugikan 

perusahaan. Agar perusahaan tetap bertahan dalam persaingan yang terjadi, maka 

perusahaan harus mampu dalam mengelola sumber daya yang dimiliki. Mulai dari 

bahan baku, proses produksi, sumber daya manusia, penerapan manajemen, 

kualitas produk yang dihasilkan, dan pelayanan terhadap konsumen dengan 

mengutamakan kepercayaan konsumen terhadap perusahaan (Putridewi et al., 

2020). 

Pada umumnya, suatu perusahaan melakukan kegiatan produksi dengan 

tujuan untuk mendapatkan keuntungan yang maksimal, dengan berharap biaya 

produksi yang dikeluarkan dapat ditekan seminimal mungkin (Maisyaroh & 

Aspiranti, 2019). Hal tersebut berlaku juga pada CV. ARI JEMPOL. CV. ARI 

JEMPOL adalah perusahaan manufaktur plastik yang mengolah bahan baku 

setengah jadi menjadi plastik kemasan. Perusahaan industri ini berkedudukan di 

Jalan Cendrawasih No 2, RT 3 / RW 1, Karangjati, Bergas, Kab. Semarang. 

Perusahaan plastik ini dipimpin oleh Bapak H. Jumari. CV. Ari Jempol 

memasarkan hasil produksinya ke berbagai wilayah di Jawa Tengah antara lain 

di Kab. Semarang, Boyolali, Temanggung, Magelang dan Purworejo. 

Berdasarkan dari wawancara, CV. Ari Jempol menggunakan sistem  make to 

stock yaitu membuat suatu  produk jadi untuk disimpan dan dipasarkan untuk 

kebutuhan konsumen yang diambil dari persediaan di gudang. Ada beberapa 

produk lain yang di pasarakan oleh CV. Ari Jempol yaitu gelas plastik, sedotan, 

dan sterofoam makanan dengan bekerjasama pada perusahaan lain untuk
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 memproduksi barang tersebut. CV. Ari Jempol hanya fokus memproduksi 

barangnya sendiri yang dipasarkan yaitu plastik kemasan menggunakan 5 mesin 

pencetak plastik dengan 7 jam produksi selama 6 hari dari hari senin hingga sabtu, 

rata – rata produksi perharinya 30 sampai 60 ball plastik, 1 ball plastik ada 100 

picis dengan 100 lembar per picis. 

  CV. Ari Jempol belum memperhatikan pentingnya perencanaan jumlah 

produksi plastik untuk setiap kali produksi. Hal ini dikarenakan ketidakpastian 

mengenai jumlah dan kapan dilakukannya pemesanan atau penjualan terhadap 

produk plastik kemasan, berikut ini merupakan tabel data penjualan plastik 

kemasan per ball pada tahun 2021 : 

Tabel 1.1 Data Penjualan Plastik Kemasan 2021 

Bulan Jumlah Produksi Dan Penyimpanan Permintaan  Selisih 

Februari 1493 1023 470 

Maret 1842 921 921 

April 2141 1046 1095 

Mei 2227 986 1241 

Juni  2273 983 1290 

Juli 2324 1120 1204 

Agustus 2189 1021 1168 

September 2213 946 1267 

Oktober 2290 1031 1259 

November 2407 935 1472 

Desember 2598 1010 1588 

Januari  2798 1110 1688 

Sumber : CV. Ari Jempol 

 

Pada  bulan  Februari  2021  sampai  bulan  Januari  2022, produksi lebih 

banyak dari jumlah permintaan, mengakibatkan kelebihan persediaan. Pada tabel 

1.1 permintaan rata – rata lebih kecil dibandingkan jumlah produksinya, hal 

tersebut yang membuat faktor penyimpanan pada gudang mengalami 

pembengkakan. Tabel 1.1 adalah data dari selisih bulan Februari yang telah 

dijumlahkan ke produksi bulan Maret dan bulan bulan seterusnya sehingga 

menghasilkan selisih total selama satu tahun 1688 ball plastik, ini menunjukan 

bahwa di gudang perusahaan mengalami pembengkakan. Untuk produksi diatas 

merupakan data produksi normal yang dilakukan oleh CV. Ari jempol sama 
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sebelum pandemi karena untuk kebijakan atau pembatasan kerja sudah 

menerapkan new normal sesuai protokol kesehatan, tetapi untuk satu tahun 

pertama pandemi perusahaan mengurangi jumlah produksinya dengan rata – rata 

produksi perbulannya kisaran antara 500 sampai 700 ball plastik saja. Hal tersebut 

terjadi dikarenakan pesanan menurun, sulitnya bahan baku, pembatasan untuk 

berkerumun yang berimbas untuk para pekerja dibagian produksi dan untuk 

distribusi yang terganggu akibat pembatasan akses jalan untuk bahan baku dan 

juga penjualan produk plastik.  

Perusahaan juga membuka toko grosir sendiri yang berada di pasar 

karangjati sekaligus menjadi gudang plastik dari produksi perusahaan karena 

menyediakan untuk konsumen yang hendak membeli produk plastik secara 

eceran, tetapi solusi tersebut belum sepenuhnya berhasil pada pembengkakan di 

gudang. Dari Penelitian yang ingin penyusun lakukan adalah memberikan 

perencanaan produksi untuk memenuhi permintaan di CV. Ari Jempol. 

Faktor-faktor produksi dalam industri perlu perhitungan kapasitas produksi 

yang paling optimal agar tidak kekurangan maupun kelebihan persediaan produk 

yang diproduksi. Untuk menghindari terjadinya kekurangan maupun kelebihan 

produksi, CV. Ari Jempol harus bisa merencanakan produksi dengan tepat, 

menghasilkan produksi  yang  optimal  diperlukan  suatu  perencanaan  produksi  

yang  baik  dan  tepat.  Perencanaan  produksi sering  mengalami  kendala  ketika  

permintaan  konsumen  tidak  stabil. 

Dengan adanya latar belakang permasalahan tersebut, penulis ingin 

melakukan analisis peramalan  produksi  dan  perencanaan  agregat    yang  baik  

dan  dapat memberikan gambaran rencara proses produksi di CV. Ari Jempol agar  

dapat memenuhi permintaan tepat waktu, tepat jumlah dan dengan  biaya yang  

minimal, maka  perusahaan  memerlukan analisis perhitungan  Agregrat  

planning.  Untuk  bisa membuat agregrat planning perusahaan harus melakukan 

peramalan terlebih dahulu untuk mengetahui permintaan konsumen.  
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1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang ada di CV. Ari Jempol, permasalahan 

yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah  

1. Bagaimana cara mengetahui permintaan produksi pada waktu yang akan 

datang ? 

2. Bagaimana cara menentukan kuantitas produksi yang harus terpenuhi pada 

periode yang akan datang dan memilih opsi perencanaan agregat sebagai 

dasar untuk melakukan produksi ? 

3. Bagaimana cara melakukan perencanaan dalam pengendaliaan produksi 

pada produk plastik yang akan dipasarkan ? 

 

1.3 Pembatasan Masalah  

Dalam penelitian ini terdapat bebarapa batasan masalah supaya tujuan awal 

penelitian tidak menyimpang, diantaranya yaitu : 

1. Penelitian dilaksanakan mulai Februari 2021 - Januari 2022.  

2. Penelitian di lakukan pada CV. Ari Jempol 

3. Data yang digunakan adalah pengamatan langsung dan interview dengan 

operator produksi. 

4. Produk yang dianalisa hanya plastik kemasan. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah:  

1. Mengetahui permintaan produksi pada waktu yang akan datang. 

2. Menentukan kuantitas produksi yang harus terpenuhi pada periode yang 

akan datang dan memilih opsi perencanaan agregat sebagai dasar untuk 

melakukan produksi. 

3. Melakukan perencanaan pengendalian jumlah produksi di Pabrik Ari 

Jempol agar tidak terjadi kelebihan dalam produksi. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Mahasiswa 

a. Meningkatkan wawasan dan ilmu pengetahuan tentang ilmu 

perkuliahan dalam mengaplikasikan ilmu perencanaan produksi. 

b. Menambah ilmu pengetahuan, pengalaman, pengenalan dan 

pengamatan terhadap perencanaan produksi dengan menggunakan 

metode Forecasting dan Agregat Planning. 

1. Universitas 

a. Sebagai bahan masukkan bagi unversitas untuk memperbaiki praktik-

praktik pembelajaran agar dosen lebih kreatif, efektif dan efisien 

sehingga kualitas pembelajaran dan hasil belajar mahasiswa meningkat. 

b. Mendorong terwujudnya budaya penelitian kajian keilmuan dan sebagai 

sumber informasi tambahan bagi mahasiswa Fakultas Teknoligi 

Industri. 

2. Perusahaan 

a. Perusahaan dapat menerapkan menerapkan hasil dari penelitian 

b. Sebagai bahan masukkan untuk perusahaan agar memilih metode yang 

di gunakan dalam penentuan terhadap perencanaan produksi pada 

produksi plastik. 

c. Dari hasil penelitian ini dapat menjadi informasi kepada CV. Ari 

Jempol tentang perencanaan atau ramalan produk dimasa yang akan 

datang. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Dalam Penyusunan tugas akhir ini menggunakan sistematika yaitu sebagai 

berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Dalam bab ini menjelasakan mengenai uraian latar belakang, pembatasan 

masalah, rumusan masalah, tujuan, manfaat dan sistematika penulisan laporan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
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Bab ini berisikan studi pustaka tentang teori-teori yang berkaitan dengan 

penelitian tugas akhir ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini berisikan tempat dan waktu penelitian, jenis penelitian, dan tahapan-

tahapan penelitian secara sistematis yang digunakan untuk memecahkan 

permasalahan yang ada adalam penelitian ini. Tahapan-tahapan tersebut dijadikan 

sebagai pedoman dalam penelitian. 

BABzIV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang data yang dibutuhkan dalam penelitian dan selanjutnya akan 

di olah di pengolahan data dengan menggunakan metode Forecasting dan  

agregat planning. 

BAB V PENUTUP 

Pada bab ini menjelaskan kesimpulan penelitian yang dilakukan, yang selanjutnya 

diberikan saran atau usulan kepada pihak perusahaan untuk dijadikan acuan dalam 

perencanaan produksi plastik di CV. Ari Jempol. 
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI  

 

2.1 Tinjauan Pustaka 

Berdasarkan dari beberapa literatur yang di dapatkan oleh penulis pada 

Tabel 2.1 Ada beberapa metode yang bisa di gunakan untuk perencanaan 

produksi.  

Penelitian pertama yaitu penelitian yang dilakukan (Sari et al., 2020) dengan 

judul Analisis Peramalan Permintaan Kopi Susu Di Café Kopi Margonda. 

Permasalahan yang terjadi adalah Cafe Kopi.Margonda merupakan café 

dikawasan Margonda, Depok yang menjual beragam jenis minuman olahan kopi. 

Namun café Kopi.Margonda sering kali mengalami kekurangan stok karena 

belum efisiennya perencanaan jumlah stok kopi dan fluktuatifnya permintaan kopi 

di café tersebut setiap harinya. Akibatnya café mengalami kerugian sehingga 

kehilangan penjualan. Dimulai dari mengumpulkan data historis permintaan kopi 

susu di café Kopi Margonda lalu meramalkan fluktuatifnya permintaan tersebut 

untuk selanjutnya merencanakan agregasinya dan memproyeksikan hasil analisis 

tersebut dengan metode Agregat Planning. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengetahui strategi terbaik untuk meramalkan permintaan kopi juga perencanaan 

agregat dalam produksi kopi susu di café Kopi Margonda. Hasil pengolahan data 

menghasilkan metode terpilih yang terbaik untuk peramalan tahun berikutnya 

adalah metode Weight Moving Average dengan MAPE 0,204407 dan Perencanaan 

agregat menggunakan metode Chase Strategy karena menghasilkan biaya Rp 

1,528,055,687 yang lebih kecil biayanya dibanding dengan level strategy maupun 

mixed strategy. 

Penelitian kedua yaitu penelitian yang dilakukan oleh (Hana, 2019)  dengan 

judul Perencanaan Agregat Produksi Teh Hijau Di PT Rumpun Sari Kemuning, 

Karanganyar, Jawa Tengah. Permasalahan yang terjadi di perusahaan tersebut 

yaitu PT Rumpun Sari Kemuning merupakan suatu perusahaan yang bergerak di 
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bidang pengolahan hasil pertanian yang menghasilkan produk berupa teh hijau. 

Permintaan produk teh hijau setiap bulan tidak menentu atau fluktuatif, sehingga 

perlu adanya perencanaan produksi untuk mencegah terjadinya kekurangan 

produk atau penumpukan produk dalam gudang. Agregat Planning merupakan 

suatu proses penentuan kuantitas dan waktu produksi pada jangka menengah, 

untuk memenuhi permintaan yang diperoleh dari peramalan dan pesanan dengan 

tujuan meminimalkan total biaya produksi. Langkah-langkah dalam melakukan 

perencanaan agregat yaitu melakukan peramalan berdasarkan data permintaan, 

pemilihan metode peramalan terbaik, validasi hasil peramalan kemudian 

melakukan perencanan agregat. Tujuan dari penelitan ini yaitu untuk menentukan 

strategi agregat yang sesuai untuk digunakan dalam perencanaan produksi 

pengolahan teh hijau. Strategi yang digunakan yaitu strategi variasi tingkat 

persediaan dan strategi variasi jumlah tenaga kerja. Kemudian dipilih strategi 

terbaik yang mempunyai total biaya paling minimum. Strategi agregat yang 

terpilih digunakan untuk melakukan perencanaan produksi agregat untuk periode 

mendatang. Berdasarkan hasil perhitungan, metode peramalan yang tepat adalah 

metode holt-winters additive algoritm (HWA) dengan nilai MAD terkecil sebesar 

6954 dan semua data berada pada kondisi in control. Hasil perhitungan 

perencanaan agregat menunjukkan bahwa strategi variasi jumlah tenaga kerja 

merupakan strategi terbaik yang memiliki total biaya terendah yaitu sebesar Rp 

3.624.004.144. Sedangkan, total biaya keseluruhan pada variasi tingkat persediaan 

sebesar Rp 3.930.024.043. Oleh karena itu, strategi variasi jumlah tenaga lebih 

tepat dalam perencanaan agregat di PT Rumpun Sari Kemuning. 

Penelitian ketiga yaitu penelitian yang dilakukan oleh (Reicita, 2020)  yang 

berjudul Analisis Perencanaan Produksi Pada PT. Armstrong Industri Indonesia 

Dengan Metode Forecasting Dan Agregat Planning. Permasalahan yang terjadi di 

perusahaan tersebut yaitu Pada umumnya masalah yang sering muncul tiap 

perusahaan termasuk PT. Armstrong Industri Indonesia adalah mengalami kendala 

dalam merencanakan jumlah produksi sesuai kapasitas produksi sehingga 

penelitian ini bertujuan untuk menentukan metode peramalan yang tepat dan 

strategi agregat yang sesuai untuk digunakan dalam perencanaan produksi pada 
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produk Insulation Sheet A, Foot, dan Wire Harness Tie L-80 yang memiliki 

permintaan berfluktuasi. Metode yang digunakan untuk melakukan peramalan 

pada ketiga produk tersebut adalah Single Moving Average dan Single 

Exponential Smoothing, sedangkan untuk perencanaan agregat strategi yang 

digunakan antara lain Chase Strategy, Level Strategy dan Mixed Strategy yang 

kemudian dipilih strategi terbaik yang memberikan biaya produksi paling 

minimum. Hasil dari penelitian yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa 

peramalan yang terbaik adalah dengan menggunakan Metode Single Exponential 

Smoothing menggunakan alpha 0,4 dengan total nilai MAPE sebesar 14% dan 

strategi agregat terpilih adalah Chase dan Level Strategy dengan total biaya 

produksi paling minimum yaitu sebesar Rp 17.940.300. 

Penelitian keempat yaitu penelitian yang dilakukan oleh (Wati, 2020) 

dengan judul  Analisis Peramalan Permintaan dan Perencanaan Agregat Produk 

Rumah Lampu RMO 2X36 Savy Pada PT Artolite Indah Mediatama. 

Permasalahan yang ada di perusahaan tersebut Ketidak sesuaian jumlah produksi 

dengan jumlah permintaan yang membuat banyaknya pekerja menjadi sering 

lembur sehingga menyebabkan biaya lembur cukup besar, perusahaan juga 

seringkali mengalami kelebihan atau kekurangan bahan baku karena penentu 

besarnya produksi hanya dilakukan dengan cara asumsi sehingga menyebabkan 

tingginya resiko kerugian. Tugas Akhir ini bertujuan untuk mengetauhi proses 

peramalan dan perencanaan agregat produk rumah lampu RMO 2x36 Savy untuk 

diterapkan pada PT Artolite Indah Mediatama. Metode yang digunakan untuk 

melakukan peramalan permintaan adalah metode Trend Linear dan metode 

Kuadratik. Sedangkan strategi yang digunakan untuk melakukan perencanaan 

agregat adalah Level Strategy dan Strategi Transportasi. Berdasarkan hasil 

perhitungan, peramalan dengan metode Trend Linear menghasilkan kesalahan 

peramalan yang lebih kecil dibandingkan dengan metode Kuadratik, dengan nilai 

MAD sebesar 22,13, nilai MSE sebesar 943,47, nilai MAPE sebesar 5,20% dan 

nilai MFE sebesar 0. Nilai-nilai tracking signal yang dihasilkan seimbang serta 

berada dalam batas pengendalian peta kontrol. Hasil perencanaan agregat produk 

Rumah Lampu RMO 2x36 Savy menggunakan Strategi Transportasi 
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menghasilkan biaya produksi minimum untuk periode tahun 2018 sebesar Rp. 

2.986.200.000. Hal tersebut dapat memberi keuntungan bagi PT Artolite Indah 

Mediatama dalam hal biaya yang dikeluarkan pada proses produksi rumah lampu 

RMO 2x36 Savy. PT Artolite Indah Mediatama sebaiknya perlu melakukan 

peramalan permintaan dan perencanaan agregat produk rumah lampu RMO 2x36. 

Penelitian kelima yaitu penelitian yang dilakukan (Febioza, 2021) dengan 

judul Analisis Forecasting Permintaan Golongan Darah Dan Pengendalian 

Inventory Untuk Peningkatan Layanan Darah Era Covid-19 Di UDD PMI Kota 

Bukittinggi. Permasalahan yang terjadi yaitu Pada era Covid-19 terjadinya 

penurunan dalam permintaan dan persediaan darah akibat kekhawatiran 

masyarakat akan penularan virus, karena perubahan pola yang berbeda dari 

sebelumnya, maka dibutuhkannya suatu rencana/planning forecasting permintaan 

dan pengendalian inventory. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui analisis 

permintaan golongan darah A, B, O, dan AB dan pengendalian inventory sehingga 

layanan darah dapat tepenuhi. Penelitian ini menganalisis peramalan permintaan 

darah menggunakan metode moving average, weighted moving average, 

exponenential smoothing dan exponential smoothing with trend. Selanjutnya 

dilakukan forecast error menggunakan nilai MAD dan MAPE terkecil. Untuk 

validasi dilakukan tracking signal, sehingga dapat ditentukan metode yang paling 

optimal. Perhitungan pengendalian persediaan menggunakan safety stock dan 

reorder point. Berdasarkan analisis yang dilakukan didapatkan hasil metode yang 

optimal untuk golongan darah A menggunakan Metode Eksponensial Smoothing 

With Trend (α=0,46 dan β=0,99), golongan darah B menggunakan Metode 

Moving Average (n=9), golongan darah O menggunakan Metode Weighted 

Moving Average (n=6), golongan darah AB menggunakan Metode Eksponensial 

Smoothing With Trend (α=0,94 dan β=0,99). Pada hasil perhitungan pengendalian 

inventory dapat digunakan sebagai patokan perencanaan dalam layanan darah. 

Penelitian keenam yaitu penelitian yang dilakukan (Saputra et al., 2021) 

dengan judul Production Planning Rambak Cracker To Meet  

Demand At Umkm Dwi Jaya Kendal. Permasalahan yang terjadi yaitu Di UMKM 

Dwi jaya sendiri menggunakan sistem make to stock yaitu membuat suatu produk 
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akhir untuk disimpan dan kebutuhan konsumen akan diambil dari persediaan di 

gudang. Tingkat persediaan tergantung pada waktu respon permintaan pelanggan 

dan tingkat vabilitas permintaan. Perusahaan tersebut memiliki sebuah masalah 

yaitu jumlah permintaan yang dihasilkan lebih banyak dari jumlah produksi yang 

ada sehingga menyebabkan kerupuk rambak tersebut mengalami kekurangan, 

Tindakan yang dapat dilakukan untuk mengatasi permasalahan tersebut yaitu 

membuat rencana produksi agar dapat memenuhi permintaan tepat waktu, tepat 

jumlah dengan biaya minimum yaitu dengan melakukan peramalan produksi 

dengan menggunakan Exponential smoothing kemudian dilanjutkan dengan 

menggunakan perencaaan agregat dengan menggunakan metode heuristik dan 

penjadwalan  produksi menggunakan Master Production Schedule (MPS) sesuai 

dengan metode heuristik yang terpilih, Setelah itu MPS  akan diverifikasi dengan 

menggunakan menggunakan Rough Cut Capacity Planning (RCCP) agar bisa 

mengetahui layak tidaknya jadwal dari MPS tersebut. Lalu dilakukan rekomendasi 

perbaikan untuk mengurangi biaya produksi, biaya simpan dan biaya tenaga kerja 

dengan menggunakan metode-metode yang tepat. Dari hasil penelitian, 

forecasting dengan menggunakan metode Exponential smoothing dan metode 

moving average menghasilkan peramalan terbaik total permintaan untuk kerupuk 

rambak sapi sebesar 88625 gram dan untuk kerupuk rambak kerbau sebesar 

89390,52 gram. 

Penelitian ketujuh yaitu penelitian yang dilakukan (Sukendar & Kristomi, 

2008) dengan judul Metoda Agregat Planning Heuristik Sebagai Perencanaan Dan 

Pengendalian Jumlah Produksi Untuk Minimasi Biaya. Permasalahan dalam 

perusahaan tersebut adalah PT. NBFI terus melakukannya pengembangan produk, 

yang makin memperkaya jenis produk yang dihasilkan PT. NBFI, permintaan 

akan produk-produk itu pun kian meningkat. Kendala yang menjadi tinjauan 

utama dalam peningkatan produktivitas untuk mengantisipasi peningkatan 

permintaan pasar adalah keterbatasan kapasitas produksi. Berdasarkan hasil 

penelitian diketahui bahwa Metoda Campuran-Overtime merupakan metoda 

terbaik, dengan total biaya agregat sebesar Rp 768.701.544, selanjutnya Metoda 

Pengendalian Tenaga Kerja, dengan total biaya agregat sebesar Rp. 807.934.676 
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dan Metoda Campuran-Subkontrak, dengan total biaya agregat sebesar Rp. 

854.596.500.  

Penelitian kedelapan yaitu penelitian yang dilakukan (Gozali et al., 2020) 

dengan judul Forecasting Using Artificial Neural Networks and Aggregate  

Production Planning and Dynamic Model of Inventory  

Control for Rib and Single Knit Fabric. Permasalahan Departemen penting dari 

perusahaan ini adalah departemen rajut yang merajut benang menjadi kain, yang 

akan digunakan untuk produksi garmen garmen.Perusahaan sering mengalami 

kekurangan stok untuk melakukan kegiatan produksi guna memenuhi kebutuhan 

konsumen.Selain itu, permintaan yang fluktuatif terkadang tidak sesuai dengan 

sumber daya yang tersedia. Kondisi ini menyebabkan meningkatnya biaya 

persediaan. Berdasarkan permasalahan yang ada. Tujuan dari penelitian ini adalah 

peramalan permintaan dengan metode Jaringan Syaraf Tiruan (JST), menghitung 

agregat produksi, mengendalikan biaya pengadaan pengendalian persediaan, dan 

perancangan sistem pengendalian persediaan perencanaan produksi. Hasil 

peramalan merupakan data masukan untuk menghitung total produksi agregat dan 

total biaya persediaan. Strategi Campuran merupakan metode solusi terbaik bagi 

PT.ZYX, dengan total biaya Rp 2.435.878.117,86,-. NS metode agregat terbaik 

untuk PT. ZYX adalah metode strategi campuran, karena memberikan total 

terkecil biaya produksi sebesar Rp 2.355.466.975. Kontrol inventaris 

diklasifikasikan sebagai inventaris dinamis yang dapat disimpan biaya sebesar 

19,27% pada produk RIB 1x1; 36,67% dalam produk RIB 2X1; 2,01% pada 

produk RIB 5X2; 60,52% untuk produk rajutan tunggal. 

Penelitian kesembilan yaitu penelitian yang dilakukan (Wijaya et al., 2021) 

dengan judul Production Planning and Control Using Manufacturing Resources 

Planning Method. Permasalahan Departemen penting dari perusahaan ini adalah 

perusahaan manufaktur industri yang memproduksi nampan telur. Sejak 

perusahaan ini mulai beroperasi, tidak pernah menerapkan sistem apapun dalam 

perencanaan dan pengendalian produksi yang sekarang menyebabkan banyak 

masalah. Hal ini mengakibatkan biaya produksi meningkat pesat. Tidak hanya itu, 

manajemen juga memiliki masalah dalam mengendalikan apa yang terjadi di 
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perusahaan. , karena kurangnya pengetahuan. Oleh karena itu dalam penelitian ini, 

peneliti melakukan penelitian untuk memecahkan dan mencegah masalah tersebut 

muncul kembali. Metode yang dipilih oleh peneliti adalah Perencanaan Sumber 

Daya Manufaktur, untuk metode ini sangat kompleks dan rinci, sehingga akan 

lebih banyak aspek yang dibahas. Metode ini juga diharapkan dapat membantu 

perusahaan di masa yang akan datang. Dari perhitungan didapatkan hasil untuk 

biaya pemesanan dan biaya penyimpanan kertas kartonbahan adalah Rp. 

1.800.000, Rp. 397.440, jadi total keseluruhannya adalah Rp. 2.197.440. Hasil 

untukbiaya pemesanan dan biaya penyimpanan material duplex sebesar Rp. 

1.200.000, Rp. 45.000, oleh karena itu grand totalnya adalah Rp. 1.245.000. 

Setelah menghitung semua biaya pemesanan dan biaya penyimpanan 

menggunakan tiga lot yang berbeda teknik sizing, perbandingan hasil antara 

teknik tersebut dilakukan untuk mengetahui teknik memiliki biaya terendah 

Dalam penelitian ini dapat disimpulkan bahwa pada periode-periode tertentu 

terjadi kekurangan barang yang tersedia kapasitas waktu yang mengakibatkan 

jadwal induk produksi menjadi tidak layak yang berarti produksi proses tidak 

efisien atau efektif dan perlu direvisi untuk menemukan solusi masalah. NS 

peneliti juga menyimpulkan bahwa metode MRP yang diterapkan pada penelitian 

ini memang membantu dalam mengontrol bahan baku dan meminimalkan biaya 

yang terkait dengannya. Secara keseluruhan, Perencanaan Sumber Daya 

Manufaktur Metode ini sangat cocok diterapkan pada PT.XYZ karena metode ini 

sangat kompleks, sehingga mampu mencakup hampir setiap aspek penting. 

Penelitian kesepuluh yaitu penelitian yang dilakukan (Irawan, Nasiatin et 

al., 2020) dengan Analysis of  Production Capacity Planning and Control in PT . 

Krakatau Wajatama With Rought Cut Capacity Planning ( Rccp ). Permasalahan 

dari perusahaan ini adalah  PT. Krakatau Wajatama pada perencanaan kapasitas 

dan produksi produk baja profil membutuhkan rencana produksi berdasarkan 

permintaan yang mungkin datang sehingga diperlukan perencanaan yang tepat 

agar tidak terjadi kelebihan produksi. Oleh karena itu, integrasi antara rencana 

produksi dan rencana kapasitas perlu dilakukan secara untuk mendapatkan 

rencana produksi yang realistis. Metode yang digunakan adalah forecasting, 
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capacity planning menggunakan RCCP dapat dilakukan dengan proses konversi 

Production Plan atau MPS berdasarkan permintaan order di bal di periode Januari 

2019 sampai Desember 2019 menjadi kebutuhan waktu mesin produksi. 

Diperkirakan hasil permintaan tahun 2019 untuk produksi baja profil adalah IWF-

Flange, U-Chanal, L-Angels. Pada Januari 2019 itu adalah 250836.713 menit, 

Februari 2019 adalah 225731.5425 menit, Maret 2019, dan untuk IWF-Flange, 

U-Chanal, produk L-Angels. Pada Januari 2019 adalah 298080 menit, Februari 

2019 adalah 259200 menit, Maret 2019 adalah 298080 menit. kebutuhan 

perencanaan kapasitas perusahaan pada produk baja profil yaitu IWF- Flange, U-

Chanal, L-Angels menggunakan kapasitas mesin yang digunakan dikalikan jam 

per shift pada waktu shift per hari dikalikan dengan hari kerja per periode dengan 

mengubah rencana produksi atau MPS menjadi kapasitas dengan menggunakan 

konsep RCCP dengan metode Capacity Planning Using Overall Factors (CPO
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Adapun tabulasi literatur dari beberapa penelitian terdahulu diatas sebagai berikut: 

Tabel 2.1 Literature Review 

N0 Penelitian Judul Sumber Metode Permasalahan Hasil 

1. Santika Sari, Siti 

Aisyah Maharani, 

Prisky Eka 

Prakoso, Dhiya 

Jannati 

Putrisardjono, 

Ariq Rifqi Zaini 

2020. 

Analisis Peramalan 

Permintaan Kopi 

Susu Di Café Kopi 

Margonda. 

Permasalahan yang 

terjadi adalah Cafe 

Kopi.Margonda 

merupakan café 

dikawasan 

Margonda, Depok 

Jurnal 

Industrial 

Servicess 

Vol. 6 No.1 ( 

2020 ) 

Metode  Weight 

Moving Average 

(WMA) dan  

Chase Strategy 

Cafe Kopi.Margonda merupakan 

café dikawasan Margonda, Depok 

yang menjual beragam jenis 

minuman olahan kopi. Namun 

café Kopi.Margonda sering kali 

mengalami kekurangan stok 

karena belum efisiennya 

perencanaan jumlah stok kopi dan 

fluktuatifnya permintaan kopi di 

café tersebut setiap harinya 

Dari seluruh pengolahan data peramalan, perhitungan 

dengan menggunakan metode Weight Moving 

Average dipilih menjadi metode terbaik dikarenakan 

memberi nilai Error (MAPE) yang terkecil yaitu 

0,20441. Untuk perencanaan agregasi kopi dipilih 

metode Chase Strategy sebagai metode terbaik 

dengan menggunakan variasi permintaan dengan total 

biaya sebesar Rp 1.528.155.174. Yang dinilai lebih 

murah dibanding strategi lainnya. Maka dari itu kami 

menyarankan pada perusahaan dapat menggunakan 

sistem penjadwalan persediaan dalam membeli bahan 

baku sesuai dengan peramlan permintaan dengan 

metode Weight Moving Average. Agar profit yang 

didapat Cafe Kopi.Margonda maksimal.  

2. Anisa Hana Aulia  

2019. 

Perencanaan Agregat 

Produksi Teh Hijau 

Di PT Rumpun Sari 

Kemuning, 

Karanganyar, Jawa 

Tengah. 

Jurnal Tugas 

Akhir UGM 

(2019) 

Metode 

forecasting And 

Effect Analysis 

(FMEA) Dan 

Metode Fault 

Tree Analysis 

(FTA). holt-

winters additive 

algoritm (HWA) 

Permintaan produk teh hijau 

setiap bulan tidak menentu atau 

fluktuatif, sehingga perlu adanya 

perencanaan produksi untuk 

mencegah terjadinya kekurangan 

produk atau penumpukan produk 

dalam gudang 

 Strategi yang digunakan yaitu strategi variasi tingkat 

persediaan dan strategi variasi jumlah tenaga kerja. 

Kemudian dipilih strategi terbaik yang mempunyai 

total biaya paling minimum. Strategi agregat yang 

terpilih digunakan untuk melakukan perencanaan 

produksi agregat untuk periode mendatang. 

Berdasarkan hasil perhitungan, metode peramalan 

yang tepat adalah metode holt-winters additive 

algoritm (HWA) dengan nilai MAD terkecil sebesar 

6954 dan semua data berada pada kondisi in control. 

Hasil perhitungan perencanaan agregat menunjukkan 

bahwa strategi variasi jumlah tenaga kerja merupakan 

strategi terbaik yang memiliki total biaya terendah 

yaitu sebesar Rp 3.624.004.144. Sedangkan, total 

biaya keseluruhan pada variasi tingkat persediaan 
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sebesar Rp 3.930.024.043. Oleh karena itu, strategi 

variasi jumlah tenaga lebih tepat dalam perencanaan 

agregat di PT Rumpun Sari Kemuning.  

3. Fristha Ayu 

Reicita 2019. 

Analisis Perencanaan 

Produksi Pada PT. 

Armstrong Industri 

Indonesia Dengan 

Metode Forecasting 

Dan Agregat 

Planning. 

Journal 

Keilmuan 

Teknik dan 

Manajemen 

Industri Vol 

7 No 3  

(2019). 

Metode Single 

Exponential 

Smoothing dan 
Single Moving 

Average. 

Pada umumnya masalah yang 

sering muncul tiap perusahaan 

termasuk PT. Armstrong Industri 

Indonesia adalah mengalami 

kendala dalam merencanakan 

jumlah produksi sesuai kapasitas 

produksi  

untuk pemecahan Berdasarkan pola data terhadap 

produk Insulation Sheet A, Foot, dan Wire Harness 

Tie L-80 diperoleh hasil bahwa pola data ketiga 

produk tersebut memiliki pola data horizontal atau 

stasioner, karena pola menunjukkan adanya fluktuasi 

di sekitar rata-rata konstan. Maka dalam mengolah 

data penjualan terhadap tiga produk dengan 

menggunakan metode Single Exponential Smoothing 

dan Single Moving Average dan untuk ketepatan 

metode digunakannya nilai error untuk mengetahui 

kevalidan metode yang digunakan. Dari kedua 

metode yang digunakan, metode peramalan 

permintaan terbaik adalah Single Exponential 

Smoothing dengan nilai MAE sebesar 109412,01 dan 

nilai MAPE sebesar 14,17% yang berarti memiliki 

nilai bias yang kecil. Sedangkan, dalam pengolahan 

data yang dilakukan untuk strategi perencanaan 

agregat yang terpilih adalah menggunakan Chase 

Strategy dan Level Strategy dengan total biaya 

terendah dibandingkan dengan strategi lainnya 

(Mixed Strategy) yaitu sebesar Rp 17,940,300,000,-  

 

 

 

4. Wati, Anggri dan 

Dewi Kurnia, 

2020. 

Analisis Peramalan 

Permintaan dan 

Perencanaan Agregat 

Produk Rumah 

Lampu RMO 2X36 

Savy Pada PT 

Artolite Indah 

Jurnal Tugas 

Akhir 

Politeknik 

APP Jakarta 

(2015) 

Metode 

Peramalan metode 

Trend Linear dan 

metode Kuadratik 

Ketidak sesuaian jumlah produksi 

dengan jumlah permintaan yang 

membuat banyaknya pekerja 

menjadi sering lembur sehingga 

menyebabkan biaya lembur cukup 

besar, perusahaan juga seringkali 

mengalami kelebihan atau 

Metode yang digunakan untuk melakukan peramalan 

permintaan adalah metode Trend Linear dan metode 

Kuadratik. Sedangkan strategi yang digunakan untuk 

melakukan perencanaan agregat adalah Level 

Strategy dan Strategi Transportasi. Berdasarkan hasil 

perhitungan, peramalan dengan metode Trend Linear 

menghasilkan kesalahan peramalan yang lebih kecil 
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Mediatama. kekurangan bahan baku karena 

penentu besarnya produksi hanya 

dilakukan dengan cara asumsi 

sehingga menyebabkan tingginya 

resiko kerugian. 

dibandingkan dengan metode Kuadratik, dengan nilai 

MAD sebesar 22,13, nilai MSE sebesar 943,47, nilai 

MAPE sebesar 5,20% dan nilai MFE sebesar 0. 

Nilai-nilai tracking signal yang dihasilkan seimbang 

serta berada dalam batas pengendalian peta kontrol. 

Hasil perencanaan agregat produk Rumah Lampu 

RMO 2x36 Savy menggunakan Strategi Transportasi 

menghasilkan biaya produksi minimum untuk 

periode tahun 2018 sebesar Rp. 2.986.200.000. Hal 

tersebut dapat memberi keuntungan bagi PT Artolite 

Indah Mediatama dalam hal biaya yang dikeluarkan 

pada proses produksi rumah lampu RMO 2x36 Savy. 

PT Artolite Indah Mediatama sebaiknya perlu 

melakukan peramalan permintaan dan perencanaan 

agregat produk rumah lampu RMO 2x36 

5. Febioza, 

Lusyifa 2021 

Analisis Forecasting 

Permintaan 

Golongan Darah Dan 

Pengendalian 

Infentory Untuk 

Peningkatan 

Layanan Darah Era 

Covid-19 Di UDD 

PMI Kota 

Bukittinggi. 

Jurnal 

Universitas 

Bakrie ( 

2021) 

Metode moving 

average, weighted 

moving average, 

exponenential 

smoothing dan 

exponential 

smoothing with 

trend 

Permintaan darah yang dikelola 

oleh UDD PMI berasal dari 

rumah sakit dalam kota dan luar 

Kota Bukittinggi. Pada era Covid-

19 terjadinya penurunan dalam 

permintaan dan persediaan darah 

akibat kekhawatiran masyarakat 

akan penularan virus, karena 

perubahan pola yang berbeda dari 

sebelumnya. 

Penelitian ini menganalisis peramalan permintaan 

darah menggunakan metode moving average, 

weighted moving average, exponenential smoothing 

dan exponential smoothing with trend. Selanjutnya 

dilakukan forecast error menggunakan nilai MAD 

dan MAPE terkecil. Untuk validasi dilakukan 

tracking signal, sehingga dapat ditentukan metode 

yang paling optimal. Perhitungan pengendalian 

persediaan menggunakan safety stock dan reorder 

point. Berdasarkan analisis yang dilakukan 

didapatkan hasil metode yang optimal untuk 

golongan darah A menggunakan Metode 

Eksponensial Smoothing With Trend (α=0,46 dan 

β=0,99), golongan darah B menggunakan Metode 

Moving Average (n=9), golongan darah O 

menggunakan Metode Weighted Moving Average 

(n=6), golongan darah AB menggunakan Metode 

Eksponensial Smoothing With Trend (α=0,94 dan 

β=0,99). Pada hasil perhitungan pengendalian 
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inventory dapat digunakan sebagai patokan 

perencanaan dalam layanan darah. 

6. Saputra, Dicky 

Hendra 

Sugiyono, Andre 

Bernardhi, Brav 

Deva 2021 

PRODUCTION 

PLANNING 

RAMBAK 

CRACKER TO 

MEET  

DEMAND AT 

UMKM DWI JAYA 

KENDAL 

Journal of 

Applied 

Science and 

Technology 

Vol.01 No.01 

(2021) 

metode 

exponential 

smoothing dan 

metode  

moving average 

Perusahaan tersebut memiliki 

sebuah masalah yaitu jumlah 

permintaan yang dihasilkan lebih 

banyak  

dari jumlah produksi yang ada 

sehingga menyebabkan kerupuk 

rambak tersebut mengalami 

kekurangan,  

Tindakan yang dapat dilakukan 

untuk mengatasi permasalahan 

tersebut yaitu membuat rencana 

produksi  

agar dapat memenuhi permintaan 

tepat waktu. 

Hasil dari peramalan yang dilakukan sudah sesuai 

dengan permintaan konsumen dengan menggunakan  

metode exponential smoothing dan metode moving 

average karena kedua metode ini sangat tepat untuk  

meramalkan permintaan jangka waktu pendek. 

Dengan peramalan terbaik untuk kerupuk rambak 

sapi sebesar  

88625 gram dan untuk kerupuk rambak kerbau 

sebesar 89390,52 gram. Hasil dari perencanaan 

aggregate dengan menggunakan metode heuristik 

didapatkan hasil dengan solusi  

terbaik adalah solusi pengendalian persediaan (level 

strategy) dengan total biaya terendah sebesar Rp. 0. 

Hasil dari Master Production Schedule (MPS) adalah 

membuat rencana produksi bulanan, untuk kerupuk  

rambak sapi pada bulan ke-13 memiliki total 

produksi sebesar 88625 gram,. Dan untuk kerupuk 

rambak kerbau  

pada bulan ke-13 memiliki total produksi sebesar 

89390,52 gram. 

7. Sukendar, Irwan 

Kristomi, Riki 

2008 

Metoda Agregat 

Planning Heuristik 

Sebagai Perencanaan 

Dan Pengendalian 

Jumlah Produksi 

Untuk Minimasi 

Biaya 

Jurnal 

Prosiding 

Seminar 

Nasional 

Teknoin 

2008 Bidang 

Teknik 

Industri 

(2008) 

Aggreggate 

planning 

Heuristik 

PT. NBFI terus melakukannya 

pengembangan produk, yang 

makin memperkaya jenis produk 

yang dihasilkan PT. NBFI, 

permintaan akan produk-produk 

itu pun kian meningkat. Kendala 

yang menjadi tinjauan utama 

dalam peningkatan produktivitas 

untuk mengantisipasi peningkatan 

permintaan pasar adalah 

keterbatasan kapasitas produksi. 

Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa Metoda 

Campuran-Overtime merupakan metoda terbaik, 

dengan total biaya agregat sebesar Rp 768.701.544, 

selanjutnya Metoda Pengendalian Tenaga Kerja, 

dengan total biaya agregat sebesar Rp. 807.934.676 

dan Metoda Campuran-Subkontrak, dengan total 

biaya agregat sebesar Rp. 854.596.500.  
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8. Gozali, Lina 

Marie, Iveline 

Anne 

Hoswari, 

Shelinsca 

Christifan, Andre 

Jonathan 2020 

Forecasting Using 

Artificial Neural 

Networks and 

Aggregate  

Production Planning 

and Dynamic Model 

of Inventory  

Control for Rib and 

Single Knit Fabric 

Journal of  
IOP 

Conference 

Series (2020) 

forecasting 

demand with 

Artificial Neural 

Network (ANN) 

method 

Permasalahan Departemen 

penting dari perusahaan ini adalah 

departemen rajut yang merajut 

benang menjadi kain, yang akan 

digunakan untuk produksi garmen 

garmen.Perusahaan sering 

mengalami kekurangan stok 

untuk melakukan kegiatan 

produksi guna memenuhi 

kebutuhan konsumen.Selain itu, 

permintaan yang fluktuatif 

terkadang tidak sesuai dengan 

sumber daya yang tersedia 

Hasil peramalan merupakan data masukan untuk 

menghitung total produksi agregat dan total biaya 

persediaan. Strategi Campuran merupakan metode 

solusi terbaik bagi PT.ZYX, dengan total biaya Rp 

2.435.878.117,86,-. NS metode agregat terbaik untuk 

PT. ZYX adalah metode strategi campuran, karena 

memberikan total terkecil biaya produksi sebesar Rp 

2.355.466.975. Kontrol inventaris diklasifikasikan 

sebagai inventaris dinamis yang dapat disimpan biaya 

sebesar 19,27% pada produk RIB 1x1; 36,67% dalam 

produk RIB 2X1; 2,01% pada produk RIB 5X2; 

60,52% untuk produk rajutan tunggal. 

 

9. Wijaya, C 

Loren, J 2021 

judul Production 

Planning and 

Control Using 

Manufacturing 

Resources Planning 

Method 

Journal 

Knowledge 

Industrial 

Engineering 

Vol. 8, No. 2, 

(2021) 

Production 

Planning Metodh 

perusahaan manufaktur industri 

yang memproduksi nampan telur. 

Sejak perusahaan ini mulai 

beroperasi, tidak pernah 

menerapkan sistem apapun dalam 

perencanaan dan pengendalian 

produksi yang sekarang 

menyebabkan banyak masalah. 

Hal ini mengakibatkan biaya 

produksi meningkat pesat. Tidak 

hanya itu, manajemen juga 

memiliki masalah dalam 

mengendalikan apa yang terjadi di 

perusahaan. , karena kurangnya 

pengetahuan. 

hasil untuk biaya pemesanan dan biaya penyimpanan 

kertas kartonbahan adalah Rp. 1.800.000, Rp. 

397.440, jadi total keseluruhannya adalah Rp. 

2.197.440. Hasil untukbiaya pemesanan dan biaya 

penyimpanan material duplex sebesar Rp. 1.200.000, 

Rp. 45.000, oleh karena itu grand totalnya adalah Rp. 

1.245.000. Setelah menghitung semua biaya 

pemesanan dan biaya penyimpanan menggunakan 

tiga lot yang berbeda teknik sizing, perbandingan 

hasil antara teknik tersebut dilakukan untuk 

mengetahui teknik memiliki biaya terendah Dalam 

penelitian ini dapat disimpulkan bahwa pada periode-

periode tertentu terjadi kekurangan barang yang 

tersedia kapasitas waktu yang mengakibatkan jadwal 

induk produksi menjadi tidak layak yang berarti 

produksi proses tidak efisien atau efektif dan perlu 

direvisi untuk menemukan solusi masalah. NS 

peneliti juga menyimpulkan bahwa metode MRP 

yang diterapkan pada penelitian ini memang 

membantu dalam mengontrol bahan baku dan 

meminimalkan biaya yang terkait dengannya. 
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10. Irawan, Nasiatin, 

Titin 

Adha, Suhroji 

Julyanto, 

Octoberry 

Rani, Citra 

Puspita 

K, Rahardian 

Dimas P 2020 

Analysis of 

Production Capacity 

Planning and 

Control in Pt . 

Krakatau Wajatama 

With Rought Cut 

Capacity Planning ( 

Rccp ) 

JOURNAL 

INDUSTRIA

L 

ENGINEERI

NG V0l. 1 

No. 2 (2020) 

Capacity 

Forecasting and 

Rough Cut 

Capacity 

Planning 

Wajatama pada perencanaan 

kapasitas dan produksi produk 

baja profil membutuhkan rencana 

produksi berdasarkan permintaan 

yang mungkin datang sehingga 

diperlukan perencanaan yang 

tepat agar tidak terjadi kelebihan 

produksi. Oleh karena itu, 

integrasi antara rencana produksi 

dan rencana kapasitas perlu 

dilakukan secara untuk 

mendapatkan rencana produksi 

yang realistis. 

Diperkirakan hasil permintaan tahun 2019 untuk 

produksi baja profil adalah IWF-Flange, U-Chanal, 

L-Angels. Pada Januari 2019 itu adalah 250836.713 

menit, Februari 2019 adalah 225731.5425 menit, 

Maret 2019, dan untuk IWF-Flange, 

U-Chanal, produk L-Angels. Pada Januari 2019 

adalah 298080 menit, Februari 2019 adalah 259200 

menit, Maret 2019 adalah 298080 menit. kebutuhan 

perencanaan kapasitas perusahaan pada produk baja 

profil yaitu IWF- Flange, U-Chanal, L-Angels 

menggunakan kapasitas mesin yang digunakan 

dikalikan jam per shift pada waktu shift per hari 

dikalikan dengan hari kerja per periode dengan 

mengubah rencana produksi atau MPS menjadi 

kapasitas dengan menggunakan konsep RCCP 

dengan metode Capacity Planning Using Overall 

Factors (CPOF). 
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2.2 Landasan Teori 

Berikut ini landasan teori dari tugas akhir : 

2.2.1 Pengertian Perencanaan Produksi 

Perencanaan merupakan langkah pertama dalam proses produksi, terdiri atas 

kegiatan pemilihan tujuan yang dapat diukur dan penentuan cara untuk mencapai 

tujuan tersebut. Sedangkan menurut (Wati, 2020). Mengatakan bahwa 

perencanaan Produksi merupakan suatu kegiatan untuk mendapatkan produk 

sesuai kebutuhan 2 (dua) pihak yaitu perusahaan dan konsumen. Perencanaan 

produksi dapat diartikan sebagai suatu pernyataan rencana produksi secara 

keseluruhan yang memuat 34 kesepakatan antara top management dengan bagian 

manufaktur yang disusun berdasarkan permintaan dan kebutuhan sumber daya 

perusahaan. Terdapat tiga  jenis perencanaan periode waktu yaitu :  

a. Perencanaan produksi jangka pendek adalah penentuan kegiatan produksi 

yang akan dilakukan dalam jangka waktu kurang dari tiga bulan, 

perencanaan ini mencakup penugasan pekerjaan, pemesanan, penjadwalan 

pekerjaan, dan penyelesaian produksi.  

b. Perencanaan produksi jangka menengah adalah penentuan kegiatan produksi 

dalam jangka waktu tiga sampai delapan belas bulan, perencanaan ini 

mencakup perencanaan penjualan, perencanaan dan penganggaran produksi, 

penetapan tingkat tenaga kerja dan persediaan serta analisis rencana-rencana 

operasi.  

c. Perencanaan produksi jangka panjang adalah penentuan kegiatan produksi 

yang akan dilakukan lebih dari satu tahun, perencanaan ini mencakup 

penelitian dan pengembangan, rencana produk baru, serta penentuan lokasi 

dan fasilitas. 

Ada tiga tujuan dari perencanaan dan pengendalian produksi adalah : 

1. Memaksimalkan tingkat pelayanan pelanggan ( costumer service level ) 

2. Meminimalkan investasi inventoris ( inventory investmen ) 

3. Efisiensi operasi ( operating efficiencies ) 
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2.2.2 Fungsi Perencanaan Produksi 

Dalam suatu produksi, perencanaan sangat diutamakan, karena sesuatu yang 

direncanakan terlebih dahulu akan membuat planning produksi menjadi mudah di 

kontrol ,mulai dari pemesanan bahan baku sampai dengan pemasaran. Fungsi 

perencanaan produksi. Menurut (Rachman, 2018). bahwa  

pada dasarnya fungsi dasar yang harus dipenuhi oleh aktivitas perencanaan dan  

pengendalian produksi adalah sebagai berikut: 

a. Meramalkan permintaan produk yang dinyatakan dalam jumlah produk 

sebagai fungsi dari waktu. 

b. Menetapkan jumlah dan saat pemesanan bahan baku serta komponen yang 

dibutuhkan secara terpadu.  

c. Menetapkan keseimbangan antara tingkat kebutuhan produksi, teknik 

pemenuhan pemesanan, serta memonitor tingkat persediaan produk jadi 

setiap saat, membandingkannya dengan rencana produksi dan saat yang 

ditentukan. 

d. Membuat jadwal produksi, penugasan, pembebenan mesin dan tenaga kerja. 

Yang terperinci sesuai dengan ketersediaan kapasitas dan fluktuasi 

permintaan dalam suatu periode. 

2.2.3 Jenis - jenis Peramalan 

Dalam kegiatan produksi peramalan tingkat permintaan suatu produk  

diperlukan untuk mengantisipasi permintaan yang berubah-ubah. Pada umumnya  

jenis-jenis peramalan menurut (Rachman, 2018)  

a.  Peramalan Ekonomi (Economic Forecast) 

Merencanakan indikator yang berguna membantu organisasi untuk  

menyiapkan peramalan jangka menengah hingga jangka panjang, yang  

menjelaskan tentang siklus bisnis yang memprediksi tingkat inflasi,  

ketersediaan uang, dana yang dibutuhkan untuk membangun indikator  

perencanaan lainnya. 

b. Peramalan Teknologi (Technologycal Forecast) 

 Peramalan jangka panjang yang memperhatikan tingkat kemajuan teknologi 

yang dapat meluncurkan produk baru. 
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c. Peramalan Permintaan (Demand Forecast) 

Meramalkan penjualan dan permintaan suatu perusahaan pada setiap periode 

dalam horizon waktu. Peramalan penjualan yang mengendalikan produksi, 

kapasitas, serta sistem penjadwalan dan menjadi input bagi perencanaan 

keuangan, pemasaran, dan sumber daya manusianya. 

Berdasarkan jenis-jenis peramalan diatas, maka dapat disimpulkan bahwa  

suatu jenis peramalan merupakan syarat agar suatu permintaan yang berubah-ubah  

dapat diantisipasi. 

2.2.4 Klasifikasi Peramalan 

Peramalan biasanya diklasifikasikan berdasarkan horizon waktu masa depan 

yang dicakupnya. Horizon waktu terbagi atas beberapa kategori: 

a. Peramalan jangka pendek 

Peramalan ini mencakup jangka waktu hingga satu tahun tetapi umumnya 

kurang dari tiga bulan. Peramalan ini digunakan untuk merencanakan 

pembelian, penjadwalan kerja, jumlah tenaga kerja, penugasan kerja, dan 

tingkat produksi. 

b. Peramalan jangka menengah 

Peramalan jangka menengah atau intermediate, umumnya mencakup 

hitungan bulanan hingga tiga tahun. Peramalan ini berguna untuk 

merencanakan penjualan, perencanaan dan anggaran produksi, anggaran 

kas, dan menganalisis bermacam-macam rencana operasi. 

c. Peramalan jangka panjang 

Umumnya untuk perencanaan masa tiga tahun atau lebih. Peramalan jangka 

panjang digunakan untuk merencanakan produk baru, pembelanjaan modal, 

lokasi atau pengembangan fasilitas, serta penelitian dan pengembangan 

(Hairiyah & Amalia, 2018) 

2.2.5 Metode Dalam Peramalan 

Metode yang digunakan pada peramalan ada dua yaitu metode peramalan 

kualitatif dan peramalan kuantitatif. Masing-masing metode mempunyai 

kelebihan tersendiri. Peramalan kuantitatif lebih baik digunakan untuk peramalan 
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jangka pendek, sedangkan peramalan kualitatif lebih baik digunakan untuk 

peramalan jangka panjang. 

1. Metode kualitatif 

Peramalan kualitatif merupakan peramalan yang dilakukan oleh para ahli 

atau pakar. Pendekatan kualitatif didasarkan pada pendapat dari seseorang 

yang dianggap memiliki pengetahuan dan pengalaman yang baik untuk bisa 

memperkirakan jumlah permintaan. Metode ini diantaranya adalah metode 

delphi, riset pasar, analogi historik, dan konsensus panel. 

2. Metode kuantitatif 

Metode kuantitatif adalah peramalan yang merupakan analisis dari data 

masa lalu untuk mendapatkan kebijaksanaan di masa yang akan datang. 

Metode kuantitatif terdiri dari teknik deret berkala (Time Series), metode 

eksplanatoris atau Kausal. (Yunaidi, 2021) 

Model time-series membuat prediksi dengan asumsi bahwa masa depan 

merupakan fungsi masa lalu. Dengan kata lain, mereka melihat apa yang 

terjadi selama kurun waktu tertentu, dan menggunakan data masa lalu 

tersebut untuk melakukan peramalan. Meramalkan data time-series berarti 

nilai masa depan diperkirakan hanya dari nilai masa lalu dan variabel lain 

diabaikan, walaupun variabel-variabel tersebut mungkin bisa sangat 

bermanfaat. 

Menganalisis time-series berarti membagi data masa lalu menjadi 

komponen-komponen, dan kemudian memproyeksikannya ke masa depan. 

Time-series dibagi empat bagian, yaitu: 

a. Tren, merupakan pergerakan data sedikit demi sedikit meningkat atau 

menurun. 

b. Musim, adalah pola data yang berulang pada kurun waktu tertentu 

seperti hari, minggu, bulan, atau kuartal. 

c. Siklus, adalah pola dalam data yang terjadi setiap beberapa tahun. 

Siklus ini biasanya terkait pada siklus bisnis dan merupakan satu hal 

penting dalam analisis dan perencanaan bisnis jangka pendek. 
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d. Variasi acak, merupakan satu titik khusus dalam data, yang 

disebabkan oleh peluang dan situasi yang tidak biasa. Variasi acak 

tidak mempunyai pola khusus, jadi tidak dapat diprediksi.(Ngantung 

& Jan, 2019) 

Pengelompokan metode peramalan deret waktu adalah sebagai berikut: 

Tabel 2.2 Pengelompokkan Metode Peramalan 
 

 Komponen Data  Metode yang dipakai 

1. Acak a. Simple Moving Average 

  b. Weighted Moving Average 

  c. Single Exponential Smoothing 

2. Trend dan acak a. Double Exponential Smoothing 

  b. Holt Winter 

3. Seasonal dan acak Moving Average with Index Seasonal 

4. Trend, Seasonal, dan a. Multiplikatif Winter 

 Acak b. Dekomposisi 

Sumber : (PRASETYO, 2019) 

Metode peramalan yang digunakan adalah time series menurut (Jaya, 2019) yang 

meliputi: 

1. Metode Simple Moving Average 

Dipakai untuk kondisi dimana setiap data pada waktu yang berbeda 

mempunyai bobot yang sama sehingga fluktuasi random data dapat direndam 

dengan rata-ratanya, biasanya dipakai untuk peramalan jangka pendek. Apabila 

diperoleh data yang stasioner, metode ini cukup baik untuk meramalkan keadaan. 

Rumus yang digunakan. 

 

           .............................................................(1) 

 

Dimana: 

     = F = Hasil Ramalan Periode 

T = Periode 

Xi = Demand pada periode t 
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2. Metode Weighted Moving Average 

Merupakan metode peramalan yang dilakukan dengan cara memberikan 

bobot pada data-data periode yang terbaru dari pada bobot pada periode 

sebelumnya. Rumus yang digunakan dalam metode. Weighted Moving Average ini 

adalah : 

dimana : 

 

                ............(2) 

 

Ft = nilai Peramalan untuk periode berikutnya 

W1 = nilai bobot  

At – 1 = nilai permintaan aktual periode sebelumnya 

n = jumlah periode yang digunakan 

3. Metode Single Exponential Smoothing 

Digunakan pada kondisi dimana bobot data pada periode yang satu berbeda 

dengan data pada periode sebelumnya dan membentuk fungsi exponential yang 

biasa disebut exponential smoothing. Metode ini banyak mengurangi masalah 

penyimpangan data karena tidak perlu lagi menyimpan data historis. Rumus yang 

digunakan: 

                       x (                 .......................................................................(3) 

Dimana : 

Ft+1  = Hasil peramalan untuk periode t +1 

  = Konstanta pemulusan 

xt = Data demand pada periode t  

Ft  = Periode sebelumnya 

2.2.6 Prosedur Peramalan Permintaan 

Untuk Prosedur peramalan dilakukan beberapa tahapan seperti berikut 

antara lain : 

1. Menentukan pola data permintaan. Hal tersebut, dilakukan dengan cara 

memplotkan data secara grafis dan menyimpulkan apakah data itu berpola 

trend, musiman, siklikal, atau eratik/random. 
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2. Mencoba beberapa metode deret waktu yang sesuai dengan pola permintaan 

tersebut untuk melakukan peramalan. Metode yang dicoba semakin banyak 

semakin baik. Pada setiap metode, sebaiknya dilakukan pula peramalan 

dengan parameter yang berbeda. 

3. Mengevaluasi tingkat kesalahan masing-masing metode yang telah dicoba. 

Tidak ada ketentuan mengenai berapa tingkat kesalahan maksimal dalam 

peramalan. 

a. MAD (Mean Absolute Deviation) 

Rata-rata kesalahan mutlak selama periode tertentu tanpa 

memperhatikan apakah hasil peramalan lebih besar atau lebih kecil 

dibandingkan kenyataan. 

 

MAD =               ........................................(4)  

 

b. MAPE (Mean Absolute Percent Error) 

Persentase kesalahan hasil peramalan terhadap permintaan aktual 

selama periode tertentu yang akan memberikan informasi pesentase 

kesalahan terlalu tinggi atau terlalu rendah. 

 

MAPE =                       ...............................(5)   

 

c. MSE (Mean Squared Error) 

Rata-rata kesalahan diperoleh dari penjumlahan kuadrat semua 

kesalahan peramalan pada setiap periode dan membaginya dengan 

jumlah periode peramalan.  

 

   MSE =                     .................................(6) 

 

d. Memilih metode peramalan terbaik diantara metode yang dicoba. 

Metode terbaik adalah metode yang memberikan tingkat kesalahan 
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terkecil dibanding metode lainnya dan tingkat kesalahan tersebut di 

bawah batas tingkat kesalahan yang telah ditetapkan. 

e. Melakukan peramalan permintaan dengan metode terbaik yang telah 

dipilih (Putridewi et al., 2020). 

2.2.7 Perencanaan Agregat 

Perencanaan agregat merupakan salah satu metode perhitungan yang tepat 

untuk mengetahui dalam perencanaan produksi. Kata agregat tersebut dapat 

dinyatakan bahwa perencanaan dibuat pada tingkat akar untuk memenuhi total 

kebutuhan semua produk yang akan dihasilkan dengan menggunakan sumber daya 

yang ada. Dalam sistem industri manufaktur, faktor-faktor yang dapat 

dipertimbangkan dalam membuat perencanaan produksi agregat adalah semua 

sumber daya yang ada berupa kapasitas mesin yang tersedia, jumlah tenaga kerja 

yang ada, dan tingkat persediaan produk yang ditentukan dengan penjadwalan 

(Hairiyah & Amalia, 2018).  

Perencanaan agregat (agregat planning) juga dikenal sebagai penjadwalan 

agregat adalah suatu pendekatan yang biasanya dilakukan oleh para manager 

operasi untuk menentukan kuantitas dan waktu produksi pada jangka menengah 

(biasanya antara 3 hingga 18 bulan ke depan). Perencanaan agregat dapat 

digunakan dalam menentukan jalan terbaik untuk memenuhi permintaan yang 

diprediksi dengan menyesuaikan nilai produksi, tingkat tenaga kerja, tingkat 

persediaan, pekerjaan lembur, tingkat subkontrak, dan variabel lain yang dapat 

dikendalikan. Keputusan penjadwalan menyangkut perumusan rencana bulanan 

dan kuartalan yang mengutamakan masalah mencocokkan produktifitas dengan 

permintaan yang fluktuatif. Oleh karenanya perencanaan agregat termasuk dalam 

rencana jangka menengah (Kaliandra Nugraha & Pembimbing I, 2018). 

Perencanaan agregat berarti menggabungkan sumber daya-sumber daya 

yang sesuai ke dalam istilah-istilah yang lebih umum dan menyeluruh. Dengan 

adanya ramalan permintaan, serta kapasitas fasilitas, persediaan jumlah tenaga 

kerja dan input produksi yang saling berkaitan, maka perencana harus memilih 

tingkat output untuk fasilitas selama tiga sampai delapan belas bulan ke depan. 
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Informasi yang diperlukan untuk membuat perencanaan agregat yang 

efektif adalah sumber daya yang tersedia, data permintaan yang berasal dari 

peramalan dan pesanan yang kemudian diterjemahkan kedalam tingkat produksi, 

memasukkan kebijakan perusahaan yang berkenaan dengan perencanaan agregat. 

Output dari proses perencanaan  agregat biasanya berupa jadwal produksi untuk 

pengelompokan produk.  

Beberapa fungsi perencanaan agregat yaitu : 

1. Menemukan metode yang tepat untuk digunakan sebagai strategi perusahaan 

dalam menghadapi jumlah permintaan, sehingga ditemukan jumlah biaya 

terkecil. 

2. Menjamin rencana penjualan dan rencana produksi konsisten terhadap 

rencana strategi perusahaan 

3. Alat ukur performansi proses perencanaan produksi 

4. Menjamin kemampuan produksi konsisten terhadap rencana produksi dan 

membuat penyesuaian 

5. Memonitor hasil produk actual terhadap rencana produksi dan membuat 

penyesuaian 

6. Mengatur persediaan produk jadi untuk mencapai target dan membuat 

penyesuaian 

7. Mengarahkan penyusunan dan pelaksanaan jadwal induk produksi. 

2.2.8 Tujuan Perencanaan Agregat 

Perencanaan agregat memiliki tujuan antara lain adalah : 

1. Mengembangkan perencanaan produksi yang feasible pada tingkat 

menyeluruh yang akan mencapai keseimbangan antara permintaan dan 

suplai dengan memperhatikan biaya minimal dari rencana produksi yang 

dibuat, walaupun biaya bukan satu-satunya bahan pertimbangan. 

2. Sebagai masukan perencanaan sumber daya sehingga perencanaan sumber 

daya dikembangkan untuk mendukung perencanaan produksi 

3. Meredam (stabilisasi) produksi dan tenaga kerja terhadap fluktuasi 

Permintaan 



30 

  

 

 

2.2.9 Strategi Dalam Perencanaan Agregat 

Ada beberapa strategi yang dapat dilakukan untuk melakukan perencanaan 

yaitu dengan melakukan manipulasi persediaan, laju produksi, jumlah tenaga 

kerja, kapasitas atau variabel terkendali lainnya. Jika perubahan dilakukan 

terhadap suatu variabel sehingga terjadi perubahan laju produksi disebut sebagai 

strategi murni (pure strategy). Sebaliknya, gabungan (compromise strategy), 

merupakan gabungan perubahan dua atau lebih strategi murni sehingga diperoleh 

perencanaan produksi fleksibel. Seandainya datangnya permintaan dari konsumen 

bersifat rutin dan dapat diketahui dengan pasti baik besarnya maupun waktunya 

maka perencanaan produksi tidak diperlukan lagi. Namun pada kenyataannya pola 

permintaan ini tidak dapat ditentukan dengan pasti  (Supono, 2018). 

Strategi perencanaan agregat dikatakan murni (pure strategy), jika 

perubahan dilakukan terhadap suatu variabel sehingga terjadi perubahan laju 

produksi. Beberapa strategi murni yaitu: 

1. Mengendalikan jumlah persediaan 

Persediaan dapat dilakukan pada saat kapasitas produksi di bawah 

permintaan. Persediaan ini selanjutnya dapat digunakan pada saat 

permintaan berada di atas kapasitas produksi. 

2. Mengendalikan jumlah tenaga kerja 

Pihak manajemen dapat melakukan perubahan jumlah tenaga kerja dengan 

menambah atau mengurangi tenaga kerja sesuai dengan laju produksi yang 

diinginkan. Tindakan lain yang dapat dilakukan yaitu dengan 

memberlakukan jam lembur. 

3. Subkontrak 

Subkontrak dapat dilakukan untuk menaikkan kapasitas perusahaan pada 

saat perusahaan sibuk sehingga permintaan dapat dipenuhi. 

4. Mempengaruhi permintaan 

Karena perubahan permintaan merupakan faktor utama dalam masalah 

perencanaan agregat, maka pihak manajemen dapat melakukan tindakan, 

yaitu dengan mempengaruhi pola permintaan itu sendiri (Bakhtiar et al., 

2016). 
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Strategi dalam perencanaan agregat: 

a. Chase Strategy 

Strategi perencanaan yang dibuat perusahaan dengan menyesuaikan pada 

pola permintaan. Kapasitas produksi dapat divariasikan pada strategi ini 

dengan jam kerja lembur, jam kerja reguler dan sub kontrak. Kemungkinan 

lain dari strategi ini adalah dengan memvariasikan jumlah tenaga kerja 

dengan cara merekrut karyawan baru pada saat produksi meningkat dan 

memecat karyawan pada saat produksi menurun. Sehingga biaya yang 

timbul pada chase strategy adalah biaya reguler, overtime, subcontract, 

hiring cost, dan firing cost. 

b. Level Strategy 

Strategi perencanaan produksi dengan tingkat yang konstan dari satu 

periode ke periode lainnya yang bertujuan untuk memenuhi rata–rata 

permintaan. Kemungkinan kedua level strategy ini menggunakan inventory 

dari adanya variasi dalam permintaan. Dimana pada saat permintaan 

menurun, kelebihan produksi disimpan sebagai persediaan untuk digunakan 

pada saat permintaan meningkat. Sehingga pada level strategy ini akan 

timbul biaya simpan yang cukup besar untuk jumlah unit yang disimpan. 

(Kaliandra Nugraha & Pembimbing I, 2018) 

2.2.10 Metode - Metode Dalam Aggregat Planning 

Dalam Agregat Planing ada beberapa metode diantaranya adalah sebagai 

berikut : 

1. Metode Heuristik 

Berikut ini adalah 5 tahapan dalam metode pembuatan metode heuristik: 

a. Tentukan permintaan pada setiap periode 

b. Tentukan berapa kapasitas pada waktu–waktu biasa, waktu lembur, dan 

tindakan Sub Kontrak pada setiap periode. 

c. Tentukan biaya tenaga kerja, biaya pengangkatan dan pemberhentian 

tenaga kerja, serta biaya penambahan persediaan. 

d. Pertimbangan kebijakan perusahaan yang dapat diterapkan pada para 

pekerja dan tingkat persediaan. 
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e. Kembangkan rencana–rencana alternatif dan amatilah biaya totalnya. 

Ada beberapa metode heuristik antara lain : 

a. Metode pengendalian tenaga kerja 

Pada metode ini, jumlah yang diproduksi pada periode pertama 

diinisialkan sebesar demand pada periode pertama. Jika demand pada 

periode berikutnya mengalami kenaikan, maka akan dilakukan penambahan 

kapasitas. Jika pada periode berikutnya demand mengalami penurunan, 

maka produksi akan diturunkan sebesar demandnya. 

b. Metode pengendalian persediaan 

Metode ini menerapkan tingkat produksi sebesar permintaan rata– 

ratanya. Jika jumlah produksi lebih besar, maka kelebihannya akan akan 

disimpan sebagai persedian. Jika kondisi yang terjadi sebaliknya maka 

persediaan akan dikeluarkan untuk memenuhi permintaan. Selanjutnya akan 

dievaluasi apakah selama masa perencanaan tetap akan terjadi kekurangan. 

Jika masih ada kekurangan, maka bagian produksi harus menyesuaikan 

persediaan awalnya sebesar maksimal kekurangan yang terjadi selama masa 

periode perencanaan tersebut. Sehingga, tidak akan terjadi kekurangan pada 

suatu periode. Kelemahan metode ini yaitu biaya persediaan yang 

membengkak. 

c. Metode pengendalian subkotrak 

Metode ini berproduksi pada tingkat demand yang paling kecil selama 

periode perencanaan. Apabila pada suatu periode demand lebih besar 

dibandingkan tingkat produksi, maka akan dilakukan subkontrak. 

d. Metode campuran 

Pada metode campuran, tingkat produksi pada tingkat diset berdasarkan 

kondisi actual. Tingkat produksi ini ditentukan berdasarkan jumlah lintasan 

produksi atau mesin, jumlah hari kerja, tingkat efisiensi, tingkat utilitas 

mesin dan jumlah shiftnya. Apabila terjadi kelebihan akan disimpan, jika 

kekurangan akan dilakukan over time untuk menaikkan kapasitas. Kenaikan 

kapasitas maksimal sebesar 25% dari kapasitas reguler. Jika masih 

kekurangan diperbolehkan melakukan subkontrak. Jadi pada metode ini, 
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variabel yang dikendalikan tidak hanya satu variabel produksi, tetapi bisa 

lebih dari 2 variabel produksi. 

2. Metode optimasi 

a. Model programlinier 

Program linier dapat digunakan sebagai alat perencanaan agregat. 

Model ini dibuat karena avaliditas pendekatan koefisien manajemen sukar 

dipertanggung jawabkan. 

b. Model transportasi 

Model ini dilakukan dengan menggunakan bantuan tabel transportasi. 

Untuk memudahkan proses perencanaan agregat, metode ini dibantu dengan 

supply demand, dimana baris menandakan alternatif  kapasitas yang ada dan 

kolom menunjukkan demand yang harus dipenuhi (Febioza, 2021). 

2.2.11 Biaya Perencanaan Agregat 

Sebagian besar metode perencanana agregat menentukan suatu rencana 

yang minimasi biaya. Jika permintaan diketahui, maka biaya-biaya berikut harus 

dipertimbangkan : 

1. Hiring cost (ongkos penambahan tenaga kerja) 

Penambahan tenaga kerja menimbulkan ongkos-ongkos untuk iklan, proses 

seleksi, dan training. Ongkos training merupakan ongkos yang besar 

apabila tenaga kerja yang direkrut adalah tenaga keja baru yang belum 

berpengalaman. 

2. firing cost (ongkos pemberhentian tenaga keja) 

Pemberhentian tenaga kerja biasanya terjadi karena semakin rendahnya 

permintaan akan produk yang dihasilkan, sehingga tingkat produksi akan 

menurun secara drastis ataupun karena persoalan teknis seperti produktivitas 

yang menurun, serta faktor yang ada pada diri tenga kerja itu sendiri. 

Pemberhentian ini mengakibatkan perusahaan harus mengeluarkan uang 

pesangon bagi karyawan yang di PHK, menurunkan moral kerja dan 

produktifitas karyawan yang masih bekerja, dan tekanan yang bersifat 

social. 

3. Overtime cost dan undertime cost (ongkos lembur dan ongkos menganggur) 
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Penggunaan waktu lembur bertujuan untuk meningkatkan output produksi, 

tetapi konsekuensinya perusahaan harus mengeluarkan ongkos tambahan 

lembur yang biasanya 150% dari ongkos kerja regular. Disamping ongkos 

tersebut, adanya lembur biasanya akan memperbesar tingkat absen 

karyawan dikarenakan faktor kelelahan fisik pekerja. 

4. Inventory cost dan back order cost (ongkos persediaan dan ongkos 

kehabisan persediaan) 

Persediaan mempunyai fungsi mengantisipasi timbulnya kenaikan 

permintaan pada saat–saat tertentu. Konsekuensi dari kebijakakan 

perusahaan adalah timbulnya ongkos penyimpanan (Inventory cost dan back 

order cost) yang berupa ongkos tertahannya modal, pajak, asuransi, 

kerusakan bahan, dan ongkos sewa gudang. Kebalikan dari kondisi diatas, 

kebijakkan tidak mengadaaan persediaan. Seolah–olah menguntungkan 

tetapi sebenarnya dapat menimbulkan kerugian dalam bentuk ongkos 

kehabisan persediaan. Ongkos kehabisan persediaan ini dihitung 

berdasarkan berapa permintaan yang datang tetapi tidak dilayani karena 

barang yang diminta tidak tersedia. Kondisi ini pada sistem MTO (make to 

order) akan mengakibatkan jadwal penyerahan order terlambat, sedangkan 

pada sistem MTS (make to stock) akan mengakibatkan beralihnya pelanggan 

ke produk lain. Kekecewaan pelanggan karena tidak tersedianya barang 

yang dibutuhkan sehingga akan diperhitungkan sebagai kerugian bagi 

perusahaan, dimana kerugian tersebut dikelompokan sebagai ongkos 

kehabisan persediaan. Ini sama nilainya dengan pemesanan kembali bila 

konsumen masih bersedia menungu. 

5. Sub-contract (ongkos SubKontrak) 

Pada saat permintaan melebihi kemampuan kapasitas reguler, biasanya 

perusahaan menSubKontrak kelebihan permintaan yang tidak bisa 

ditanganinya sendiri kepada perusahaan lain. Konsekuensinya dari 

kebijakan ini adalah timbulnya ongkos subkontrak, dimana biasanya ongkos 

mensubkontrak ini menjadi lebih (Maisyaroh & Aspiranti, 2019) 
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2.3 Hipotesa Dan Kerangka Teoritis 

Adapun kerangka teoritis dari penelitia ini adalah sebagai berikut 

2.3.1 Hipotesa  

Hipotesa merupakan dugaan awal dari peneliti terhadap permasalahan yang 

ada di perusahaan. Berdasarkan beberapa penelitian yang telah dilakukan 

sebelumnya (Sari et al., 2020), (Hana, 2019), (Reicita, 2020), (Saputra et al., 

2021), (Gozali et al., 2020), serta pada pengamatan awal di perusahaan, hasil studi 

lapangan dan studi pustaka, Perencanaan produksi merupakan aktifitas penting 

dalam suatu perusahaan, terutama perusahaan pengolahan plastik kemasan. 

Perencanaan produksi yang baik akan menjamin kebutuhan bahan baku dan 

pengendalian produki. Namun bila tidak menggunakan perencanaan produksi 

yang baik, maka perusahaan akan kesulitan dalam pengendalian bahan baku 

produksi serta penjualan produksi yang terkadang tidak seimbang, yaitu terkadang 

produksi naik tetapi penjualan menurun, mengakibatkan penumpukan barang di 

gudang penyimpanan dan terkadang produksi turun daengan penjualan yang 

banyak yang mengakibatkan kurangnya barang produksi. Berdasarkan studi 

literatur yang didapatkan dari peneliti terdahulu banyak studi kasus yang 

membahas tentang perencanaan produksi atau perencanaan agregat dengan 

menggunakan metode forecasting dan agregat planning. Perencanaan produksi 

yang dilakukan pada penelitian ini bertujuan untuk memperoleh peramalan 

permintaan produksi plastik kemasan. Dengan menggunakan metode Forecasting, 

diperoleh peramalan terbaik untuk masa yang akan datang yang kemudian 

dianalisis lebih lanjut menggunakan Agregat Planning untuk memperoleh hasil 

biaya terkecil untuk perusahaan sehingga dapat diusulkan perencanaan 

produksinya. Dengan mengetahui perencanaan produksi pada produksi plastik 

kemasan dengan metode Forecasting dan Agregat Planning maka penulis dapat 

memberikan analisis perencanaan produksi yang dapat membantu dalam 

pengendalian produksi plastik kemasan. 
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2.3.2 Kerangka Teoritis 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, penelitian ini 

dilakukan untuk menganalisis perencanaan produksi agregat di CV. Ari Jempol 

Berikut ini merupakan kerangka teoristis dari metode yang digunakan peneliti 

sebagai berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pendahuluan : 

1.Latar Belakang 

2.Rumusan Masalah 

3.Batasan Masalah 

4. Manfaat penelitian 

Landasan Teori : 

Metode peramalan time series 

Simple Moving Averge 

Weight Moving Average 

Single Exponential Smoting 

Perencanaan produksi Agregat 

Metode Level Method 

Metode Chase Strategy 

Perhitungan metode peramalan time series : 

MAD  ( Mean Absolute Deviation ) rata-rata  kesalahan mutlak 

MSE ( Mean Squared Error ) rata-rata kuadrat semua kesalahan peramalan 

MAPE ( Mean Absolute Percent Error ) rata-rata persentase kesalahan hasil peramalan 

Analisa perencanaan agregat : 

Melakukan penjadwalan produksi dan menghitung perbandingan biaya produksi metode 

level method  dan chase strategy selama 4 periode waktu (minggu) 

Mendapatkan hasil analisa pada  CV. Ari Jempol untuk penerapan agregat planning  dalam perencanaan produksi. 

 
Gambar 2.1 Kerangka Teoritis 
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BAB III  

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Pengumpulan Data 

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data untuk mengumpulkan data yang 

dibutuhkan dalam mencapai tujuan penelitian yang telah ditetapkan. Adapun 

sumber data yang akan diolah adalah sebagai berikut : 

1. Data permintaan produksi  

2. Data  biaya  produksi,  meliputi:  biaya  material,  biaya  tenaga  kerja,  

biaya produksi  

3. Data jumlah tenaga kerja  

4. Data jumlah hari kerja  

5. Data total waktu kerja perhari. 

 

3.2 Teknik Pengumpulan Data 

Pengumpulan  data    dalam  penelitian  ini    dilakukan  dengan  cara  

sebagai berikut:  

1. Metode kepustakaan  

Metode kepustakaan  diperlukan  untuk  memperluas  wawasan,  maka  

perlu membaca  buku  yang  sesuai  dengan  keperluan  penulis,  sebagai  

pertimbangan untuk mendapatkan data sekunder yang mengacu pada 

literatur, buku, diktat, jurnal, dan catatan yang dapat menunjang penyusunan 

penelitian ini.  

2. Wawancara  

Metode  pengumpulan  data  dengan  cara  mengadakan  tanya  jawab  

secara langsung  dengan  pimpinan  atau  karyawan  sesuai  dengan  objek  

yang  diteliti. Wawancara  dilaksanakan  pada  saat  studi  lapangan.  

Wawancara  dilakukan untuk  mendapatkan  masukan  berkenaan  dengan  

sistem  informasi  yang  ada, maka  penulis  menanyakan yang  berkaitan  

dengan  permasalahan  tersebut dengan pihak perusahaan 
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3. Observasi  

Metode  pengumpulan  data  dengan  cara  melakukan  pengamatan  

langsung terhadap  objek  penelitian  yang  diamati.  Observasi  

dilaksanakan  di  bagian departemen produksi di CV. Ari Jempol. 

4. Dokumentasi  

Data ini digunakan untuk mengetahui aktivitas yang dilakukan saat proses 

pembuatan  plastik kemasan  pada  departemen  produksi  berupa  cara  

kerja  dan  alat  yang digunakan.   

 

3.3 Pengujian Hipotesa 

Pada pengujian hipotesa ini berdasarkan dari data yang sudah di kumpulkan 

baik itu dari hasil observasi, dan juga data wawancara. Pengujian hipotesa 

merupakan pernyataan atau jawaban sementara yang dibuat peneliti untuk diuji 

kebenaranya dan pengujian hipotesa harus sesuai dengan hipotesa yang ada dalam 

penelitian. 

 

3.4 Metode Analisis 

Pada tahap ini peneliti memeilih metode yang berhubungan dengan 

perumusan masalah antara lain:  

1. Mengidentifikasi pola peramalan  

2. Melakukan  peramalan  dengan  metode  simple  moving  average,  weight  

moving average, dan single exponential smoothing  

3. Mengetahui metode pramalan yang tepat  

4. Mengetahui  perencanaan  produksi  agregat  dengan  level  method  dan  

chase strategy  

5. Memberikan usulan metode perencanaan produksi yang tepat.  

 

3.5 Pembahasan 

Pembahasan dalam penelitian ini meliputi pemilihan metode peramalan 

yaitu: metode  simple  moving  average,  metode  weighted  moving  average,  dan  

metode single  exponential  smoothing.  Hasil  peramalan  dengan  error  paling  
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kecil  itulah yang nantinya akan dijadikan acuan penyusunan perencanaan 

produksi agregat. Perencanaan  produksi  agregat  meliputi  strategi  level  method 

dab metode chase  strategy.  Dari  ketiga  metode  tersebut  dipilih  metode  yang  

dibutuhkan perusahaan. 

 

3.6 Penarikan Kesimpulan 

Tahap  ini  merupakan  tahap  akhir  penelitian  yang  akan  menjelaskan  

kembali secara singkat mengenai point-point penting dari tahap sebelumnya. Dan 

memberikan saran yang berguna bagi perusahaan dan pembaca mengenai 

perencanaan produksi agregat yang baik. 

 

3.7 Diagram Alir 

Diagram alir adalah tahapan atau langka langkah yang harus dilalui peneliti 

untuk menyelesaikan masalah dalam penelitian yang berupa rincian proses 

penyelesaian dan metode yang dapat digunakan untuk menyelesaikan atau 

memecahkan masalah yang diteliti sesuai dengan tujuan penelitian. Berikut ini 

merupakan diagram alir penelitian. 
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Studi Literatur Studi Lapangan 

Identifikasi Masalah 

Perumusan Masalah 

Tujuan Penelitian 

Manfaat Penelitian 

Hipotesis 

Kerangka Teoritis 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1  Flow chart Metodologi Penelitiaan 

MULAI 

Pengumpulan Data 

 Data Permintaan 

 Data Biaya Produksi, meliputi: 

Biaya Material 

Biaya Tenaga Kerja 

Biaya Produksi 

 Data Jumlah Tenaga Kerja 

 Data Total Waktu Perhari, Minggu dan Bulan 

 

Pengolahan 

1. Peramalan 

Simple Moving Average 

Weight Moving Average 

Single Exponential Smoting 

 
2. Agregat Planning 

Level Method 

Metode Chase Strategy 

 

Analisa dan Pembahasan 

 

Kesimpulan dan Saran 

selesai 
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BAB IV  

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai data yang dikumpulkan untuk 

dilakukan pengolahan berdasarkan metode yang dipilih untuk didapatkan hasil 

pembahasan dan analisis dalam penelitian ini. 

4.1.1 Gambaran Umum Perusahaan 

CV. Ari Jempol merupakan pemasok industri yang memproduksi plastik 

kemasan dan beberapa produk lain yang produksinya bekerjasama dengan 

perusahaan lain, antara lain adalah sedotan, gelas plastik, dan sterofoam makanan. 

CV Ari Jempol ini berlokasi di di Jalan Cendrawasih No 2, RT 3 / RW 1, 

Karangjati, Bergas, Kab. Semarang. Perusahaan plastik ini dipimpin oleh Bapak 

H. Jumari. CV. Ari Jempol memasarkan hasil produksinya ke berbagai wilayah di 

Jawa Tengah antara lain di Kab. Semarang, Boyolali, Temanggung, Magelang dan 

Purworejo. 

 

Gambar 4.1 Produk Yang Dihasilkan
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Plastik yang dihasilkan di CV. Ari Jempol tersedia dalam ukuran medium 

satu kiloan atau ukuran 14 x 27 cm sebagai prioritas utama produksi di perusahaan 

ini, tetapi terkadang  CV. Ari Jempol juga menerima pesanan dengan ukuran yang 

berbeda sesuai kebutuhan konsumen sebagai contoh ada ukuran 20 x 35 sebagai 

ukuran 2 kg, 25 x 40 sebagai ukuran 3 kg, dan sebagainya yang lebih besar 

dengan mesin yang berbeda untuk produksinya. 

Untuk mesin yang digunaka pembuatan plastik, CV. Ari jempol 

menggunakan 5 mesin yang mana mesin tersebut dapat mengolah plastik dari 

plastik setengah jadi ke plastik kemasan yang siap digunakan. Dengan kata lain 

mesin pada produksi plastik menggunakan satu mesin yang sama untuk menjadi 

plastik kemasan, karena bahan baku yang digunakan juga merupakan bahan 

setengah jadi yang berupa roll plastik. 

 

Gambar 4.2 Mesin Pembuatan Plastik 

Satu mesin tersebut dapat memproduksi kurang lebih 1 sanpai 2 ball plastik 

selama satu jam. Apabila digabungkan dengan mesin yang lainnya CV. Ari 

jempol dapat memproduksi kisaran 5 sampai 10 ball plastik per jamnya, bila 

ditotal maka CV.Ari jempol dapat menghasilkan angka 30 sampai 60 ball plastik 

untuk satu hari produksi menggunakan 5 mesin tersebut.  
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Jumlah tenaga Kerja di CV. Ari Jempol yaitu 23 orang dengan rincian 15 

Operator produksi dan 8 operator gudang. Karyawan di CV. Ari Jempol bekerja 

selama 6 hari dengan ketentuan waktu kerja sebagai berikut : 

1. Hari Senin – Kamis dan Sabtu, berlaku waktu kerja pukul 08:00 – 16:00 dan 

waktu istirahat selama 1 jam yaitu pukul 12:00 – 13:00  

2. Hari Jumat, berlaku waktu kerja pukul 08:00 – 16:00 dan waktu istirahat 

selama 1 jam yaitu pukul 11:30 – 12:30 

4.1.2 Proses Produksi 

Proses produksi merupakan suatu bentuk kegiatan yang penting dalam 

pelaksanaan produksi di suatu perusahaan, karena proses produksi merupakan 

metode atau teknik khusus yang dilakukan perusahaan untuk membuat produk 

tersebut sehingga sesuai dengan kriteria perusahaan. Berikut ini merupakan proses 

produksi yang ada di CV. Ari Jempol. 

 

Gambar 4.3 Proses Produksi di CV Ari Jempol 

Dari gambar 4.3 dapat dijelaskan bahwa flow chart proses produksi plastik 

sebagai berikut: 

1. Di dalam CV. Ari Jempol bahan untuk pembuatan plastik tidak dimulai dari 

bahan mentah, melainkan bahan setengah jadi yang berupa Roll plastik 

(merupakan gulungan plastik).  
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2. Setelah bahan baku tersedia, lakukan pengecekan apakah sudah sesuai 

dengan kebutuhan atau tidak, kalau tidak ada masalah maka gulungan 

plastik dipersiapkan pada mesin. 

3. Langkah selanjutnya apabila bahan baku sudah dipersiapkan pada mesin 

adalah melakukan cutting atau pemotongan. 

4. Dalam proses cutting plastik yang berupa gulungan roll kemudian dipotong 

dengan ukuran yang ditentukan, yaitu ukuran 1 kiloan atau 14 x 27 cm. 

5. Setelah proses cutting atau pemotongan plastik yang sesuai dengan ukuran 

yang ditentukan, maka proses selanjutnya adalah penyablonan pada 

lembaran cover plastik. 

6. Apabila sudah dilakukan pengecakan dan tidak ada masalah pada plastik 

yang sudah diolah maka proses selanjutnya plastik di packing 100 lembar 

per picisnya. 

7. Proses selanjutnya apabila sudah dipacking atau lembaran plastik sudah 

dimasukan per picisnya, maka akan dikelompokan plastik plastk tersebut 

untuk dipasarkan dengan satuan ball (1 ball plastik isinya ada 100 picis). 

8. Setelah itu dilakukan pengecekan dan tidak ditemukan kesalahan atau 

produk yang mengalami kerusakan, maka barang siap untuk dipasarkan ke 

berbagai daerah antara lain Kab. Semarang, Salatiga, Boyolali, 

Temanggung, Magelang dan Purworejo 
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4.1.3 Data Penjualan Plastik CV. Ari Jempol  

Berikut merupakan data tabel penjualan plastik pada CV.Ari Jempol periode bulan Februari 2021 sampai Januari 2022 

Tabel 4.1 Data Penjualan Produksi Plastik Bulan Februari 2021 – Januari 2022 

 

Sumber CV. Ari Jempol 

Februari Maret April Mei Juni Juli Agustus September Oktober November Desember Januari

1 34 25 43 36 25 41 36 38 30 36 26 31

2 33 31 42 40 32 39 30 22 30 30 36 25

3 55 23 33 30 36 38 26 40 21 24 30 56

4 48 29 32 24 42 36 29 47 29 22 18 44

5 34 26 33 28 33 44 37 34 30 21 20 43

6 30 33 30 30 28 27 45 35 41 25 38 36

7 34 31 36 28 23 30 30 30 32 27 22 35

8 30 31 36 31 23 38 35 23 26 38 29 35

9 41 23 27 45 29 28 40 19 36 29 42 42

10 29 32 39 31 36 26 48 16 20 19 31 40

11 26 27 39 65 20 50 42 20 18 36 30 43

12 30 33 33 19 31 36 43 32 20 31 51 31

13 48 32 26 24 56 33 31 35 34 42 42 30

14 39 30 31 30 46 42 20 32 44 42 20 30

15 42 33 27 49 34 41 36 31 57 50 31 30

16 40 31 42 16 26 30 30 45 56 31 30 25

17 40 30 38 30 41 31 14 46 19 49 41 18

18 41 30 31 25 33 38 42 42 17 30 46 47

19 34 33 45 27 32 28 38 30 20 26 31 26

20 37 35 31 31 31 29 20 22 26 30 49 35

21 37 35 35 36 24 35 31 41 40 33 30 23

22 34 31 40 40 20 49 31 30 36 33 31 44

23 35 29 30 45 30 39 36 22 32 31 20 33

24 28 30 26 30 30 37 40 40 41 21 31 24

25 33 26 46 20 44 41 29 34 30 31 30 59

26 31 35 30 21 46 30 31 33 22 29 55 38

27 33 26 31 33 38 37 30 23 31 36 41 47

28 47 26 37 26 32 41 51 21 54 35 30 36

29 27 35 30 24 30 20 23 58 26 21 24

30 30 42 23 38 32 18 40 33 22 20 32

31 28 43 44 32 48 38 48

Jumlah 1023 921 1046 986 983 1120 1021 946 1031 935 1010 1110

Rata - rata 36.535 29.709 34.866 31.806 32.766 36.129 32.935 31.533 33.258 31.166 32.581 35.806

Tanggal
Periode Bulan 
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Berdasarkan tabel 4.1 CV. Ari Jempol memiliki pola penjualan yang tidak 

tetap. Artinya mengalami kenaikan dan juga mengalami penurunan. Mulai pada 

bulan Februari penjualan plastik dimulai dari angka 1023. Selanjutnya pada bulan 

Maret mengalami penurunan yang sangat banyak hingga menjadi 921 plastik. Di 

bulan April sendiri penjualan plastik mengalami kenikan menjadi 1046 plastik. 

Selanjutnya kembali lagi mengalami penurunan di bulan Mei menjadi 986. Di 

bulan Juni penurunan plastik sangat sedikit menjadi 983. Kemudian pada bulan 

Juli penjualan mengalami peningkatan yang lumayan tinggi mencapai 1120 

plastik. Pada bulan selanjutnya yaitu Agustus penjualan mengalami penurunan 

lagi menjadi 1021 plastik. Di bulan September penjualan plastik mengalami 

penurunan menjadi 946 plastik. Selanjutnya pada bulan Oktober kembali lagi 

penjualan mengalami peningkatan menjadi 1031 plastik. Dan di bulan November 

lagi – lagi barang mengalami penurunan penjualan setelah barang sebelumnya 

naik, yaitu menjadi 935 plastik. Pada bulan Desember barang penjualan plastik 

kembali naik menjadi 1010 plastik. Dan yang terakhir pada bulan Januari 

permintaan penjualan naik kembali ke 1110 penjualan. Dari data inilah nanti akan 

diolah sebagai bahan pertimbangan untuk meramalkan produksi di Bulan 

selanjutnya 
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4.2 Pengolahan Data 

 

Gambar 4.4 Grafik Data Penjualan bulan Februari 2021 – Januari 2022 

Berdasarkan data yang telah diperoleh, langkah selanjutnya adalah 

mengolah data. Data penjualan plastik tersebut selanjutnya dijadikan dalam 

bentuk grafik. Hal ini bertujuan agar mengetahui pola penjualan yang ada di CV. 

Ari Jempol tersebut. Hasil identifikasi pada pola data penjualan telah memberikan 

informasi bahwa pola data penjualan tersebut adalah siklis. Berdasarkan pola data 

yang ada, maka metode peramalan time series yang sesuai untuk diterapkan 

diantaranya simple moving average, weighted moving average dan single 

exponential smoothing. 

Langkah pertama sebelum melakukan peramalan adalah melakukan rata- 

rata. Hal ini bertujuan agar peramalan dasar peramalan yang dilakukan sesuai 

dengan data dua belas bulan sebelumnya. Hasil inilah yang nantinya dijadikan 

sebagai perhitungan peramalan selanjutnya dengan menggunakan ke tiga metode 

tersebut, guna untuk melakukan perhitungan agregat. Penulis juga hendak 

melakukan peramalan untuk tahun mendatang dengan data penjualan di 12 bulan 

sebelumnya dengan metode yang sama bertujuan untuk mengetahui peramalan 

penjualan pada bulan bulan berikutnya.   
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Tabel 4.2 Detail Penjualan Produksi Plastik Bulan Februari 2021 – Januari 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Februari Maret April Mei Juni Juli Agustus September Oktober November Desember Januari

1 34 30 25 28 35 31 26 30 35 27 24 35 360 30.0

2 27 31 31 27 35 26 22 24 16 27 23 36 325 27.1

3 40 32 49 41 48 55 60 40 41 49 37 48 540 45.0

4 38 34 48 44 55 57 67 44 24 30 40 50 531 44.3

5 59 20 45 26 20 30 24 26 16 25 30 37 358 29.8

6 61 21 41 33 16 30 27 33 26 26 28 27 369 30.8

7 21 16 38 27 33 37 16 30 36 36 37 38 365 30.4

8 69 48 22 46 49 56 50 47 46 41 47 55 576 48.0

9 32 38 21 23 30 25 26 27 30 31 15 15 313 26.1

10 21 34 37 30 30 38 25 28 30 32 29 30 364 30.3

11 38 25 49 31 44 41 30 40 44 40 42 36 460 38.3

12 26 30 41 43 30 24 45 33 26 29 24 30 381 31.8

13 34 31 17 34 40 26 17 28 21 35 35 30 348 29.0

14 44 56 32 37 21 64 47 38 46 44 44 40 513 42.8

15 30 44 16 30 38 28 25 30 33 29 33 27 363 30.3

16 45 23 13 36 28 31 38 30 29 25 16 40 354 29.5

17 19 23 55 55 22 34 34 29 47 27 27 35 407 33.9

18 15 34 30 26 26 30 31 25 33 29 34 35 348 29.0

19 13 28 35 22 38 25 22 30 35 28 15 20 311 25.9

20 39 36 30 23 26 26 37 33 40 30 30 30 380 31.7

21 36 23 31 38 35 59 32 27 35 26 27 42 411 34.3

22 30 16 38 44 26 35 46 27 23 19 28 33 365 30.4

23 57 35 40 46 37 40 46 49 38 40 45 55 528 44.0

24 47 45 44 44 56 44 26 39 49 44 56 65 559 46.6

25 23 22 34 32 33 40 37 20 40 30 44 49 404 33.7

26 12 27 34 22 20 46 33 28 47 33 25 40 367 30.6

27 68 30 36 21 44 31 18 20 26 25 31 26 376 31.3

28 45 39 44 20 18 26 30 30 26 22 31 25 356 29.7

29 12 30 19 23 18 23 27 33 26 33 47 291 26.5

30 20 40 17 27 33 31 34 30 30 35 34 331 30.1

31 18 21 34 30 30 45 178 29.7

Jumlah 1023 921 1046 986 983 1120 1021 946 1031 935 1010 1110 12132 1030.5

Rata - rata 36.535 29.709 34.866 31.806 32.766 36.129 32.935 31.533 33.258 31.166 32.581 35.806 399.090 33.3

Tanggal
Periode Bulan 

Jumlah Rata - rata
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Dari tabel 4.2  memberikan gambaran bahwa selama kurun waktu duabelas 

bulan didapatkan hasil rata-rata penjualan produksi plastik. Setelah dilakukan 

pengelompokan data selanjunya data tersebut diolah. Hal pertama yang dilakukan 

adalah dengan cara mencari rata-rata per hari yang dimulai Bulan Februari 2021 

sampai dengan Januari 2022, yaitu dengan cara menjumlahkan nilai kemudian 

dibagikan dengan jumlah data. Setelah diperoleh rata-rata hasil penjualan selama 

kurun waktu 12 bulan, kemudian hasil tersebut akan diolah lagi sebagai acuan 

peramalan produksi untuk bulan Februari. Berdasarkan data tersebut kemudian 

dilakukan peramalan dengan cara memilih metode peramalan dengan nilai error 

terkecil. Hasil tersebut nantinya akan menjadi acuan dalam proses perencanaan 

produksi agregat selanjutnya.  

4.2.1 Pemilihan Metode Peramalan Bulan Februari 

Berdasarkan hasil rata-rata penjualan produksi, maka tahap selanjutnya 

adalah melakukan analisa peramalan. Sebelum melakukan peramalan maka 

terlebih dahulu memilih metode peramalan yang tepat yang kemudian akan 

digunakan sebagai acuan dalam peramalan tersebut. Hasil identifikasi pada pola 

data penjualan telah memberikan informasi bahwa pola data penjualan tersebut 

adalah siklis. Berdasarkan pola data yang ada, maka metode peramalan time series 

yang sesuai untuk diterapkan diantaranya simple moving average, weighted 

moving average dan single exponential smoothing. 

Metode peramalan time series yang terpilih nantinya akan menjadi acuan 

dalam memprediksi penjualan satu bulan ke depan. Perhitungan disesuaikan 

dengan rumus dan ketentuan yang berlaku dengan melihat tingkat kesalahan 

(error), selisih antara nilai actual dan nilai ramalan sehingga akan menghasilkan 

nilai kesalahan. Nilai kesalahan akan menjadi parameter terhadap pemilihan 

metode peramalan time series yang terbaik untuk memproyeksi penjualan pada 

periode 1 bulan kedepan. 

Berdasarkan data yang diperoleh maka metode yang tepat untuk peramalan 

tersebut adalah menggunakan metode time series dengan: 
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1. Simple Moving Average 

Untuk meramalkan permintaan penjualan plastik di CV.Ari Jempol dengan  

metode simple moving average menggunakan cara 3 dan 4 simple moving average 

dengan perhitungan sebagai berikut : 

Dimana : 

    = F = Hasil Ramalan Periode 

T = Periode 

Xi = Demand pada periode t 

Apabila diterapkan pada permintaan CV. Ari Jempol, maka hitungannya 

adalah sebagai berikut : 

a) Perhitungan 3 Simple Moving Average  

F4   =  
              

 
       

Dan seterusnya 

 

Pada perhitungan menggunakan 3 simple moving average, dimana data yang 

diambil adalah 3 hari sebelumnya, yakni data pertama, ke dua, dan ke tiga. Data 

tersebut kemudian diambil rata-ratanya, dengan cara menjumlahan ke tiga data 

kemudian dibagi sejumlah tiga. Hasil inilah yang akan menjadi peramalan simple 

moving average di kolom ke empat. Untuk kolom ke satu sampai dengan ke tiga 

hasilnya kosong karena data yang digunakan adalah 3 kolom sebelumnya, 

sehingga tidak dapat digunakan dalam perhitungan. Selanjutnya untuk kolom ke 

lima mengikuti kolom sebelumnya dimana data yang digunakan adalah ke tiga 

data sebelumnya yaitu data ke dua, ke tiga, dan ke empat kemudian dijumlahkan 

dan di bagi dengan banyaknya data yaitu tiga. Begitu juga seterusnya ke bawah 

sampai data ke 28. 
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Tabel 4.3 Permalan Metode 3 Simple Moving Average 

Tanggal MA 3 SMA Error ( e ) Absolute ( e ) Error2 % Error 

1 30.00           

2 27.10           

3 45.00           

4 44.30 34.03 -10.27 10.27 105.47 23.18 

5 29.80 38.80 9.00 9.00 81.00 30.20 

6 30.80 39.70 8.90 8.90 79.21 28.90 

7 30.40 34.97 4.57 4.57 20.85 15.02 

8 48.00 30.33 -17.67 17.67 312.23 36.81 

9 26.10 36.40 10.30 10.30 106.09 39.46 

10 30.30 34.83 4.53 4.53 20.55 14.96 

11 38.30 34.80 -3.50 3.50 12.25 9.14 

12 31.80 31.57 -0.23 0.23 0.05 0.72 

13 29.00 33.47 4.47 4.47 19.95 15.40 

14 42.80 33.03 -9.77 9.77 95.45 22.83 

15 30.60 34.53 3.93 3.93 15.47 12.85 

16 29.50 34.13 4.63 4.63 21.47 15.71 

17 33.90 34.30 0.40 0.40 0.16 1.18 

18 29.00 31.33 2.33 2.33 5.44 8.05 

19 25.90 30.80 4.90 4.90 24.01 18.92 

20 31.70 29.60 -2.10 2.10 4.41 6.62 

21 34.30 28.87 -5.43 5.43 29.48 15.83 

22 30.40 30.63 0.23 0.23 0.05 0.77 

23 44.00 32.13 -11.87 11.87 140.90 26.98 

24 46.60 36.23 -10.37 10.37 107.54 22.25 

25 33.70 40.33 6.63 6.63 44.00 19.68 

26 30.60 41.43 10.83 10.83 117.36 35.40 

27 31.30 36.97 5.67 5.67 32.11 18.10 

28 29.70 31.87 2.17 2.17 4.69 7.30 

      Jumlah 154.71 1400.22 446.28 

      rata - rata 6.19 56.01 17.85 

        MAD MSE MAPE 

 

Dari tabel 4.3 maka dapat diketahui nilai sebagai berikut :  

MAD   = 6,19 

MAPE = 17,85, %  

MSE  = 56,01 
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b) Perhitungan 4 Simple Moving Average  

F5   =  
                    

 
             

Dan seterusnya 

 

Tabel 4.4 Permalan Metode 4 Simple Moving Average 

Tanggal MA 4 SMA Error ( e ) Absolute ( e ) Error2 % Error 

1 30.00           

2 27.10           

3 45.00           

4 44.30           

5 29.80 36.60 6.80 6.80 46.24 22.82 

6 30.80 36.55 5.75 5.75 33.06 18.67 

7 30.40 37.48 7.08 7.08 50.06 23.27 

8 48.00 33.83 -14.18 14.18 201.07 29.54 

9 26.10 34.75 8.65 8.65 74.82 33.14 

10 30.30 33.83 3.53 3.53 12.43 11.63 

11 38.30 33.70 -4.60 4.60 21.16 12.01 

12 31.80 35.68 3.88 3.88 15.02 12.19 

13 29.00 31.63 2.63 2.63 6.89 9.05 

14 42.80 32.35 -10.45 10.45 109.20 24.42 

15 30.60 35.48 4.87 4.87 23.77 15.93 

16 29.50 33.55 4.05 4.05 16.40 13.73 

17 33.90 32.98 -0.92 0.92 0.85 2.71 

18 29.00 34.20 5.20 5.20 27.04 17.93 

19 25.90 30.75 4.85 4.85 23.52 18.73 

20 31.70 29.58 -2.13 2.13 4.54 6.72 

21 34.30 30.13 -4.18 4.18 17.47 12.19 

22 30.40 30.23 -0.18 0.18 0.03 0.59 

23 44.00 30.58 -13.43 13.43 180.36 30.52 

24 46.60 35.10 -11.50 11.50 132.25 24.68 

25 33.70 38.83 5.12 5.12 26.27 15.21 

26 30.60 38.68 8.08 8.08 65.21 26.39 

27 31.30 38.73 7.43 7.43 55.13 23.72 

28 29.70 35.55 5.85 5.85 34.22 19.70 

      Jumlah 145.32 1177.01 425.49 

      rata – rata 6.06 49.04 17.73 

        MAD MSE MAPE 

Dari tabel 4.4 maka dapat diketahui nilai sebagai berikut :  

MAD   = 6,06 

MAPE = 17,73 %  

MSE  = 49,04 
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2. Weighted Moving Average 

Merupakan metode peramalan yang dilakukan dengan cara memberikan 

bobot pada data-data periode terbaru dari pada bobot pada periode sebelumnya. 

Dalam metode ini menggunakan  3 dan 4 WMA. Rumus yang digunakan dalam 

metode weighted moving average ini adalah : 

 

 

Dimana : 

Ft = nilai Peramalan untuk periode berikutnya 

W1 = nilai bobot  

At – 1 = nilai permintaan aktual periode sebelumnya 

n = jumlah periode yang digunakan 

 

a) Perhitungan 3 Weighted Moving Average  

F4   =  
(      ) (      ) (      )

 
       

Dan seterusnya 

Sebelum melakukan perhitungan peramalan dengan metode weighted 

moving average hal pertama yang dilakukan adalah memberikan bobot pada data 

sebelumnya. Nilai bobot adalah berkisar dari 1 sampai dengan 3. Bobot tersebut 

diurutkan berdasarkan data terlama menuju data terbaru, dengan pemberian bobot 

3 untuk data baru, kemudian data kedua bobot 2 dan data lama diberi bobot 1. 

Setelah itu mencari rata-rata dengan cara menjumlahkan ke tiga data yang sudah 

di beri bobot kemudian dibagi dengan 6. Angka 6 merupakan penjumlahan bobot 

dari 3 ditambah 2 ditambah lagi dengan 1. Hasil inilah kemudian yang akan 

dimasukan ke dalam kolom ke empat. Selanjutnya untuk kolom kelima 

menggunakan data ke dua dengan bobot 1, ditambah data ke tiga dengan bobot 2, 

dan data ke empat dengan nilai bobot 3. Kemudian dicari rata-rata lagi dengan 

cara penjumlahan yang sudah diberi bobot dan dibagi dengan 6. Begitu juga 

seterusnya sampai data ke 28. 
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Tabel 4.5 Peramalan Metode 3 Weighted Moving Average 

Tanggal MA 3 WMA Error ( e ) Absolute ( e ) Error2 % Error 

1 30.00           

2 27.10           

3 45.00           

4 44.30 36.53 -7.77 7.77 60.37 17.54 

5 29.80 41.67 11.87 11.87 140.82 39.82 

6 30.80 37.17 6.37 6.37 40.53 20.67 

7 30.40 32.72 2.32 2.32 5.37 7.62 

8 48.00 30.43 -17.57 17.57 308.70 36.60 

9 26.10 39.27 13.17 13.17 173.36 50.45 

10 30.30 34.12 3.82 3.82 14.57 12.60 

11 38.30 31.85 -6.45 6.45 41.60 16.84 

12 31.80 33.60 1.80 1.80 3.24 5.66 

13 29.00 33.72 4.72 4.72 22.25 16.26 

14 42.80 31.48 -11.32 11.32 128.14 26.45 

15 30.60 36.37 5.77 5.77 33.25 18.85 

16 29.50 34.40 4.90 4.90 24.01 16.61 

17 33.90 32.08 -1.82 1.82 3.31 5.37 

18 29.00 31.88 2.88 2.88 8.31 9.94 

19 25.90 30.72 4.82 4.82 23.20 18.60 

20 31.70 28.27 -3.43 3.43 11.76 10.82 

21 34.30 29.32 -4.98 4.98 24.80 14.52 

22 30.40 32.03 1.63 1.63 2.67 5.37 

23 44.00 31.92 -12.08 12.08 145.93 27.45 

24 46.60 37.85 -8.75 8.75 76.56 18.78 

25 33.70 43.03 9.33 9.33 87.11 27.70 

26 30.60 39.72 9.12 9.12 83.11 29.79 

27 31.30 34.30 3.00 3.00 9.00 9.58 

28 29.70 31.47 1.77 1.77 3.12 5.95 

      Jumlah 161.44 1475.12 469.84 

      rata - rata 6.46 59.00 18.79 

        MAD MSE MAPE 

 

Dari tabel 4.5 maka dapat diketahui nilai sebagai berikut :  

MAD   = 6,46 

MAPE = 18,79 %  

MSE  = 59,00 
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b) Perhitungan 4 Weighted Moving Average  

F5   =  
(      ) (      ) (      ) (       )

  
            

Dan seterusnya 

 

Tabel 4.6 Peramalan Metode 4 Weighted Moving Average 

Tanggal MA 4 WMA Error ( e ) Absolute ( e ) Error2 % Error 

1 30.00           

2 27.10           

3 45.00           

4 44.30           

5 29.80 39.64 9.84 9.84 96.83 33.02 

6 30.80 36.92 6.12 6.12 37.45 19.87 

7 30.40 34.62 4.22 4.22 17.81 13.88 

8 48.00 31.79 -16.21 16.21 262.76 33.77 

9 26.10 37.46 11.36 11.36 129.05 43.52 

10 30.30 34.00 3.70 3.70 13.69 12.21 

11 38.30 32.59 -5.71 5.71 32.60 14.91 

12 31.80 34.43 2.63 2.63 6.92 8.27 

13 29.00 32.88 3.88 3.88 15.05 13.38 

14 42.80 31.83 -10.97 10.97 120.34 25.63 

15 30.60 36.01 5.41 5.41 29.27 17.68 

16 29.50 34.06 4.56 4.56 20.79 15.46 

17 33.90 32.44 -1.46 1.46 2.13 4.31 

18 29.00 32.81 3.81 3.81 14.52 13.14 

19 25.90 30.73 4.83 4.83 23.33 18.65 

20 31.70 28.79 -2.91 2.91 8.47 9.18 

21 34.30 29.64 -4.66 4.66 21.72 13.59 

22 30.40 31.31 0.91 0.91 0.83 2.99 

23 44.00 31.38 -12.62 12.62 159.26 28.68 

24 46.60 36.75 -9.85 9.85 97.02 21.14 

25 33.70 41.35 7.65 7.65 58.52 22.70 

26 30.60 39.30 8.70 8.70 75.69 28.43 

27 31.30 36.07 4.77 4.77 22.75 15.24 

28 29.70 33.10 3.40 3.40 11.56 11.45 

      Jumlah 150.18 1278.37 441.10 

      rata - rata 6.26 53.27 18.38 

        MAD MSE MAPE 

Dari tabel 4.6 maka dapat diketahui nilai sebagai berikut :  

MAD   = 6,26 

MAPE = 18,38 %  

MSE  = 53,27 



56 

 

 

 

3. Single Exponential Smoothing 

Digunakan pada kondisi dimana bobot data pada periode yang satu berbeda 

dengan data pada periode sebelumnya dan membentuk fungsi exponential yang 

biasa disebut exponential smoothing. Metode ini banyak mengurangi masalah 

penyimpangan data karena tidak perlu lagi menyimpan data historis. Metode ini 

didasarkan pada perhitungan rata-rata pemulusan data-data masa lalu secara 

exponensial, yaitu mengulang perhitungan secara terus menerus menggunakan 

data terbaru. exponential smoothing memberikan penekanan yang lebih besar 

kepada time series saat ini melalui penggunaan sebuah konstanta smoothing 

(penghalus). Konstanta smoothing berkisar dari 0 sampai 1. Nilai yang dekat 

dengan 1 memberikan penekanan terbesar pada nilai saat ini sedangkan nilai yang 

dekat dengan 0 memberi penekanan pada titik data sebelumnya. Rumus yang 

digunakan dalam metode ini adalah : 

            x (    

Dimana : 

Ft+1  = Hasil peramalan untuk periode t +1 

  = Konstanta pemulusan 

xt = Data demand pada periode t  

Ft  = Periode sebelumnya 

 

Nilai kontanta dapat dilakukan dengan cara trial atau coba- coba dimana  

  = 2 / ( n + 1 ) dengan rumus tersebut diketahui konstanta pemulusannya adalah  

0,15. Selanjutnya untuk metode ini menggunakan 1 kali perhitungan karena single 

exponential smoothing, sehingga untuk nilai peramalan dimulai dari kolom ke 2 

dengan nilai yang sama besarnya dengan permintaan pertama yaitu 30. Berikut 

contoh perhitungan dengan metode single exponential smoothing adalah sebagai 

berikut : 

F3  = 30,00 + 0,15 (27,10 – 30,00) = 29,57 

Dan seterusnya 

 

 



57 

 

 

 

Tabel 4.7 Peramalan Metode Single Exponential Smoothing 

Tanggal Sales Forecast Error ( e ) Absolute ( e ) Error2 % Error 

1 30.00           

2 27.10 30.00 2.90 2.90 8.41 10.70 

3 45.00 29.57 -15.44 15.44 238.39 34.31 

4 44.30 31.88 -12.42 12.42 154.26 28.04 

5 29.80 33.74 3.94 3.94 15.55 13.23 

6 30.80 33.15 2.35 2.35 5.53 7.64 

7 30.40 32.80 2.40 2.40 5.76 7.89 

8 48.00 32.44 -15.56 15.56 242.11 32.42 

9 26.10 34.77 8.67 8.67 75.23 33.23 

10 30.30 33.47 3.17 3.17 10.06 10.47 

11 38.30 33.00 -5.30 5.30 28.09 13.84 

12 31.80 33.79 1.99 1.99 3.97 6.26 

13 29.00 33.49 4.49 4.49 20.19 15.49 

14 42.80 32.82 -9.98 9.98 99.60 23.32 

15 30.60 34.32 3.72 3.72 13.81 12.14 

16 29.50 33.76 4.26 4.26 18.14 14.44 

17 33.90 33.12 -0.78 0.78 0.61 2.30 

18 29.00 33.24 4.24 4.24 17.95 14.61 

19 25.90 32.60 6.70 6.70 44.91 25.87 

20 31.70 31.60 -0.10 0.10 0.01 0.32 

21 34.30 31.61 -2.69 2.29 5.24 6.68 

22 30.40 32.02 1.62 1.62 2.61 5.31 

23 44.00 31.77 -12.23 12.23 149.57 27.80 

24 46.60 33.61 -12.99 12.99 168.74 27.88 

25 33.70 35.56 1.86 1.86 3.44 5.51 

26 30.60 35.28 4.68 4.68 21.88 15.29 

27 31.30 34.58 3.28 3.28 10.73 10.47 

28 29.70 34.08 4.38 4.38 19.22 14.76 

      Jumlah 151.74 1384.02 420.20 

      rata - rata 5.62 51.26 15.56 

        MAD MSE MAPE 

 

Dari tabel 4.7 ditas maka dapat diketahui nilai sebagai berikut :  

MAD   = 5,62 

MAPE = 15,56 %  

MSE  = 51,26 
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Setelah selesai melakukan perhitungan peramalan menggunakan 3 metode 

yaitu simple moving average (3 dan 4), metode weighted moving average (3 dan 

4), dan metode single exponential smoothing, langkah selanjutnya adalah 

pemilihan metode peramalan terbaik untuk permintaan CV.Ari Jempol yang 

dilakukan dengan membandingkan nilai MSE (Mean Squart Error) dari beberapa 

metode tersebut. Pemilihan metode ini berdasarkan nilai MSE terkecil. Nilai MSE 

diperoleh dari selisih antara nilai aktual dengan nilai ramalan (error) yang 

dikuadratkan kemudian dibagi dengan banyaknya deret waktu. Beberapa metode 

yang digunakan antara lain: metode simple moving average, metode weighted 

moving average, dan metode single exponential smoothing. Berdasarkan hasil 

peramalan kuantitatif yang digunakan menunjukkan bahwa metode perhitungan 

simple moving average 4 merupakan metode peramalan terbaik, karena 

menghasilkan nilai MSE terkecil dibandingkan dengan model lainnyayaitu 

sebesar 49,04. Berikut adalah hasil keseluruhan perhitungan MSE untuk setiap 

metode peramalan: 

Tabel 4.8 Hasil Peramalan 

Kriteria MAD MSE MAPE 

Simple 3 6.13 56.01 17.85 

Simple 4 6.06 49.04 17.73 

Weighted 3 6,46 59.00 18.79 

Weighted 4 6.26 53.27 18.38 

Exponential 5.62 51.26 15.56 
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4.2.2 Perhitungan Biaya Agregat Planning 

Setelah melakukan perhitungan peramalan, maka dapat ditemukan metode 

terbaik untuk pola peramalan mendatang. Peramalan yang terpilih adalah 

peramalan metode Simple Moving Average 4 dengan nilai MSE 49,04 merupakan 

nilai MSE terkecil dibandingan dengan metode – metode yang lainnya. Berikut 

hasil peramalan menggunakan metode simple moving average. 

Tabel 4.9 Hasil Peramalan Bulan Februari 

Tanggal Produksi Jumlah 

1 30.00   

2 27.10   

3 45.00   

4 44.30   

5 36.60   

6 36.55   

7 37.48 257.03 

8 33.83   

9 34.75   

10 33.83   

11 33.70   

12 35.68   

13 31.63   

14 32.35 235.75 

15 35.48   

16 33.55   

17 32.98   

18 34.20   

19 30.75   

20 29.58   

21 30.13 226.65 

22 30.23   

23 30.58   

24 35.10   

25 38.83   

26 38.68   

27 38.73   

28 35.55 247.68 

Jumlah  967.10 967.11 
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Setelah melakukan peramalan produksi selama satu bulan, maka selanjutnya 

mengubah hasil tersebut kedalam bentuk mingguan 

Tabel 4.10 Produksi Mingguan Bulan Februari 

Minggu Produksi 

1 257.03 

2 235.75 

3 226.65 

4 247.68 

Total 967.11 

 

1. Perhitungan Biaya Tenaga Kerja 

Perhitungan ini meliputi dari perhitungan biaya tenaga kerja per jam, biaya 

tenaga kerja per hari, dan biaya material. Tenaga kerja lini produksi yang terdapat 

pada CV. Ari Jempol berjumlah 23 orang, dengan rincian sebagai berikut: 

Tabel 4.11 Pembagian Kerja Pada CV.Ari Jempol 

Jabatan  Jumlah personil Tugas 

Produksi 15 Operator pembuat plastik 

Gudang dan Logistik 8 

Mengantur penyimpanan (bahan 

baku, bahan jadi)  dan pemasaran 

plastik 

Jumlah 23   

 

Pengaturan waktu kerja di CV. Ari Jempol yang sudah ditetapkan oleh 

manajemen pada perusahaan CV. Ari Jempol adalah sebagai berikut : 

1. Hari Senin – Kamis dan Sabtu, berlaku waktu kerja pukul 08:00 – 16:00 dan 

waktu istirahat selama 1 jam yaitu pukul 12:00 – 13:00  

2. Hari Jumat, berlaku waktu kerja pukul 08:00 – 16:00 dan waktu istirahat 

selama 1 jam yaitu pukul 11:30 – 12:30 

Untuk 1 bulan CV. Ari Jempol memperkejakan karyawan selama 24 hari dan 4 

hari lainnya hari minggu. Dengan waktu total produksi 7 jam. Kemudian untuk 

gaji karyawan sebesar Rp 2.400.000,- setiap bulan. 
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Biaya tenaga kerja / jam =   
                   

                      
 

=    
       

      
 

=     
       

   
 

=  14.285,71 

=  Rp 14.300,00 / jam 

 

Biaya tenaga kerja =  biaya tenaga kerja per jam x 7 jam  

= Rp 14.300,00 x 7  

= Rp 100.100,00 

 

Biaya material      = Rp 302.600,00 / ball plastik 

 

2. Perencanaan Produksi 

Tabel 4.12 Perencanaan Produksi 

Deskripsi 
Periode Waktu ( Minggu ) 

Total 
1 2 3 4 

Permintaan total 257.03 235.75 226.65 247.68 967.11 

 

Rencana Produksi yang akan dilakukan perusahaan harus mengacu pada 

permintaan total dari total semua item dan perusahaan akan menyimpan inventory 

setiap produknya : 

 

a.) Kapasitas perusahaan yang tersedia  

23 x 24 x 7 jam x 60 menit = 231.840 menit / bulan  

Asumsi performansi 75% x 231840 = 173.880 menit 

Asumsi Performansi 75% karena perusahaan memberikan kebijakan 

terhadap tenaga kerja dengan waktu istirahat, waktu lelah dan waktu tunggu 

proses produksi. 

b.) Waktu pengerjaan plastik 

2 Ball plastik = 60 menit = 30 menit  / ball plastik 

Kapasitas plastik 
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= 
      

   
 = 1159,2 = 1159 ball plastik / bulan 

Kapasitas produksi plastik per minggu 

= 
    

 
 = 290 ball plastik / minggu 

 

c.) Inventori dan Safety Stock plastik 

Safety Stock  = 700 ball plastik / bulan 

Inventory awal  = 1688 ball plastik 

 

d.) Biaya – biaya produksi 

 Tenaga kerja  

Normal = Rp 14.300,00 / jam 

Lembur 1.5 x biaya normal di jam pertama  

= 1.5 x 14.300,00 

= Rp 21.450,00 / jam 

2 x biaya normal di jam kedua 

              = 2 x 14.300,00 

              = Rp 28.600,00 / jam 

 

 Bahan baku  

Biaya material = Rp 302.600,00 / ball plastik 

Biaya Produksi = Biaya material + Biaya tenaga kerja perjam 

 

 Normal = Rp 302.600,00 / ball plastik + Rp 14.300,00 / jam 

              = Rp 316.900,00,- / ball plastik 

 

 Biaya Simpan 3% dari biaya produksi normal  

              = Rp 9.507,- / ball plastik 

4.2.3 Pemilihan Metode 

Ada dua metode yang akan digunakan dalam perencanaan agregat, antara 

lain adalah  Level Method dan Chase Strategy. Metode dengan hasil biaya terkecil 
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akan digunakan untuk acuan peramalan biaya yang dipilih. Perhitungan 

mempertimbangkan jumlah inventori yang sebelumnya berjumlah 1688 ball 

plastik dengan batasan tock produksi berjumlah 700 ball plastik 

1. Level Method 

Dengan metode ini perencanaan produksi yang mempunyai distribusi 

merata dalam produksi. Dalam perencanaan produksi, level method akan 

mempertahankan tingkat kestabilan produksi sementara menggunakan inventori 

yang bervariasi untuk mengakumulasi output apabila terjadi permintaan total. 

Untuk perhitunganya adalah  

 Inventory          = jumlah produksi – jumlah Demand 

 Inventory awal  = 1688 ball plastic 

 Inventory akhir tidak kurang dari 700 ball plastik 

 Biaya Produksi  = jumlah produksi x biaya produksi normal 

 Biaya Inventory = inventory x biaya simpan 

 Total Biaya        = biaya simpan + biaya produksi 

Tabel 4.13 Agregat Planning dengan Level Method 

Periode 

Demand Production Inventory 
Total Biaya Biaya Total 

Inventory Simpan Produksi Biaya 

A B C D E = D*9507 
F = 

B*316900 
G = E +F 

1 257.03 42 -215.03 1472.97 Rp0 Rp13,309,800 Rp13,309,800 

2 235.75 42 -193.75 1279.22 Rp0 Rp13,309,800 Rp13,309,800 

3 226.65 42 -184.65 1094.57 Rp0 Rp13,309,800 Rp13,309,800 

4 247.68 42 -205.68 888.89 Rp0 Rp13,309,800 Rp13,309,800 

Jumlah 967.11 168   888.89     Rp53,239,200 

 

Pada tabel 4.13 produksi mempertimbangkan kestabilan stock atau safty 

stock dengan 700 ball plasik dalam satu bulannya, maka produksi akan 

divariasikan kedalam produksi paling minimum menggunakan menggunakan 

percobaan 1 mesin produksi dengan 1 ball plastik per jamnya dengan 

menghasilkan total 168 ball plastik dalam satu bulan. Hal tersebut dilakukan 

karena inventori awal dengan total 1688 ball plastik apabila dikurang dengan 

permintaan 967.11 maka menghasilkan sisa inventori 720.89, nilai tersebut masih 

memenuhi safety stock perusahaan untuk satu bulan, akan tetapi perusahaan juga 
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tidak bisa benar - benar tidak melakukan proses produksi dengan pertimbangan 

bahan baku. Dengan alas an tersebut perusahaan tetal melakukan proses produksi 

minimum sebesar 168 ball plastik. Hasil tersebut masih bisa mempertahankan 

safety stok dengan total 888.89 sekaligus mengurangi inventory yang menumpuk 

dalam satu tahun terakhir. 

 

Tabel 4.14 Perencanaan Produksi Level Method 

Deskripsi 
Periode Waktu ( Minggu ) 

1 2 3 4 

Permintaan Total 257.03 235.75 226.65 247.68 

Perencanaan Produksi ( Level Method ) 42 42 42 42 

Total Inventori ( Level Method )  1472.97 1279.22 1094.57 888.89 

 

1.) Rencana Produksi   =  
               

                                  
 

                                       =  
    

 
 

                                          = 42 

2.) Inventory Minggu 1  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total  

                                 = ( 1688 + 42 ) – 257.03 

                             = 1472.97 

 

Inventory Minggu 2  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                = ( 1472.97 + 42 ) – 235.75 

                                 = 1279.22 

 

Inventory Minggu 3  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                 = ( 1279.22 + 42 ) – 226.65 

                                 = 1094.57 

 

Inventory Minggu 4  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                 = ( 1094.57 + 42 ) – 247.68 

                                 = 888.89 
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2. Metode Chase Strategy 

Dalam metodi ini perencanaan produksi yang mempertahankan tingkat ke 

stabilan inventory, sementara produksi bervariasi mengikuti permintaan total. 

Tabel 4.15 Agregat Planning dengan Chase Strategy 

Periode 
Demand Production Inventory 

Total Biaya Biaya Total 

Inventory Simpan Produksi Biaya 

A B C D E = D*9507 F = B*316900 G = E +F 

1 257.03 257.03 0.00 1688 Rp0 Rp81,452,807 Rp81,452,807 

2 235.75 235.75 0.00 1688 Rp0 Rp74,709,175 Rp74,709,175 

3 226.65 226.65 0.00 1688 Rp0 Rp71,825,385 Rp71,825,385 

4 247.68 247.68 0.00 1688 Rp0 Rp78,489,792 Rp78,489,792 

Jumlah 967.11 967.11   1688     Rp306,477,159 

 

Berikut deskripsi perencanaan produksi dengan metode Chase Strategy 

yang dikelompokan dari permintaan total, perencanaan produksi, dan inventory 

pada periode mingguan selama 4 minggu atau satu bulan 

Tabel 4.16 Perencanaan Produksi Dengan Chase Strategy 

Deskripsi 

Periode Waktu ( Minggu ) 

1 2 3 4 

Permintaan Total 257.03 235.75 226.65 247.68 

Perencanaan Produksi ( Level Method ) 257.03 235.75 226.65 247.68 

Total Inventori ( Level Method )  1688 1688 1688 1688 

 

1.) Rencana Produksi  = Rencana Produksi adalah bervariasi setiap minggu 

mengikuti secara tepat permintaan total pada minggu tersebut. Dengan kata 

lain pabrik plastik akan memproduksi sesuai dengan tingkat permintaan. 

2.) Inventory Minggu 1  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total  

                                         = ( 1688 + 257.03 ) – 257.03 

                                         = 1688 
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Inventory Minggu 2  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                         = ( 0 + 235.75 ) – 235.75 

                                                = 1688  

 

Inventory Minggu 3  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                         = ( 0 + 226.65 ) – 226.65 

                                         = 1688 

 

Inventory Minggu 4  = ( Inventori awal + produksi ) – Permintaan Total 

                                         = ( 0 + 247.68 ) – 247.68 

                                         = 1688 
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Tabel 4.17 Perbandingan antara level method dan chase strategy 

Periode Demand 
Level Method Chase Strategy 

Produksi Biaya Produksi Biaya 

1 257.03 42 Rp13,309,800 257.03 Rp81,452,807 

2 235.75 42 Rp13,309,800 235.75 Rp74,709,175 

3 226.65 42 Rp13,309,800 226.65 Rp71,825,385 

4 247.68 42 Rp13,309,800 247.68 Rp78,489,792 

Jumlah  967.11 168 Rp53,239,200 967.11 Rp306,477,159 

 

Dari ke 2  metode tersebut maka dipilihlah salah satu metode terbaik 

sesuai apa yang menjadi pertimbangan perusahaan, dalam metode level method 

produksi mempertimbangkan kestabilan stock atau safty stock dengan 700 ball 

plasik dalam satu bulannya, maka produksi akan divariasikan kedalam produksi 

paling minimum menggunakan menggunakan percobaan 1 mesin produksi dengan 

1 ball plastik per jamnya dengan menghasilkan total 168 ball plastik dalam satu 

bulan. Hal tersebut dilakukan karena inventori awal dengan total 1688 ball plastik 

apabila dikurang dengan permintaan 967.11 maka menghasilkan sisa inventori 

720.89, nilai tersebut masih memenuhi safety stock perusahaan untuk satu bulan, 

akan tetapi perusahaan juga tidak bisa benar - benar tidak melakukan proses 

produksi dengan pertimbangan bahan baku. Dengan alasan tersebut perusahaan 

tetal melakukan proses produksi minimum sebesar 168 ball plastik. Hasil tersebut 

masih bisa mempertahankan safety stok dengan total 888.89 dengan total biaya Rp 

53,239,200.00  Metode yang kedua merupakan perhitungan metode chase strategy 

dengan variasi perhitungan tanpa inventory total dengan  guna mempertahankan 

atau mengikuti permintaan produksi dengan biaya total Rp 306,477,159.00. dari 

kedua variasi perhitungan tersebut maka terlihat perbedaan yang jauh apabila 

memperhatikan pengeluaran inventory awal guna menutup permintaan sekaligus 

mengurangi pembengkakan inventory yang berbanding lurus dengan pengeluaran 

yang minimum, beda halnya apabila proses produksi tidak mempertimbangkan 

pengeluaran inventory awal yang menyebabkan pembengkakan juga pada 

biayanya. Dengan ini penulis memilih metode level method dengan variasi 
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pengeluaran inventory awal dan produksi yang minimum dengan total biaya Rp 

53,239,200.00 

4.3 Analisa Dan Interpretasi 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di CV. Ari Jempol 

makadihasilkan analisa sebagai berikut : 

1) Pada penelitian ini metode peramalan time series yang sesuai untuk 

diterapkan diantaranya simple moving average, weighted moving average 

dan single exponential smoothing. Perhitungan peramalan dilakukan dengan 

perhitungan ramalan bulan kedepan. Perhitungan pertama adalah metode 

simple moving average 3 dan 4 masing masing menghasilkan total MAD 

6.13, MSE 56.01, MAPE 17.85 untuk simple moving average 3, MAD 6.06, 

MSE 49.04, MAPE 17.73 untuk simple moving average 4. Yang kedua 

adalah metode weighted moving average 3 dengan hasil nilai MAD 6.46, 

MSE 59.00, MAPE 18.79, metode weighted moving average 4 dengan hasil 

MAD 6.26, MSE 53.27, MAPE 18.38.  Metode single exponential 

smoothing dengan hasil MAD 5.62, MSE 51.26, MAPE 15.56. Dari masing-

masing metode memberikan nilai kesalahan (error) dengan hasil yang 

berbeda. Hasil error terkecil dari peramalan bulan  inilah yang nantinya 

dijadikan sebagai dasar peramalan produksi bulan Februari. Hasil dari MAD 

adalah rata – rata dari jumlah selisih antara nilai MA dengan nilai peramalan 

permintaan, nilai MSE adalah rata – rata dari jumlah selisih antara MA dan 

peramalan permintaan yang dikuadratkan dan nilai MAPE adalah rata – rata 

jumlah dari presentasi nilai kesalahan antara nilai MA dan peramalan 

permintaan. Dalam penelitian yang dilakukan metode simple moving 

average 4 memberikan nilai error terkecil yaitu 49,04 untuk peramalan 

bulan kedepan.  

2) Selanjutnya hasil peramalan bulanan tersebut digunakan sebagai acuan 

dalam perencanaan produksi agregat. Strategi pertama yaitu level method, 

pada strategi ini kapasitas produksi perusahaan terbatas dan jumlah tenaga 

kerjanya tetap. Produksi yang dijadwalkan dalam sebulan diambil rata-rata 

untuk setiap minggunya sama. produksi mempertimbangkan kestabilan 
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stock atau safty stock dengan 700 ball plasik dalam satu bulannya, maka 

produksi akan divariasikan kedalam produksi paling minimum 

menggunakan menggunakan percobaan 1 mesin produksi dengan 1 ball 

plastik per jamnya dengan menghasilkan total 168 ball plastik dalam satu 

bulan. Hal tersebut dilakukan karena inventori awal dengan total 1688 ball 

plastik apabila dikurang dengan permintaan 967.11 maka menghasilkan sisa 

inventori 720.89, nilai tersebut masih memenuhi safety stock perusahaan 

untuk satu bulan, akan tetapi perusahaan juga tidak bisa benar - benar tidak 

melakukan proses produksi dengan pertimbangan bahan baku. Dengan alas 

an tersebut perusahaan tetal melakukan proses produksi minimum sebesar 

168 ball plastik. Hasil tersebut masih bisa mempertahankan safety stok 

dengan total 888.89 ball plastik sekaligus mengurangi inventory yang 

menumpuk dalam satu tahun terakhir dengan total biaya yang dihasilkan 

adalah  Rp 53,239,200.00. hasil tersebut didapatkan dengan perkalian biaya 

produksi sebesar Rp 316,900.00 dengan jumlah produksinya. 

3) Selanjutnya metode yang kedua, yaitu metode chase strategy. Pada  metode 

ini jumlah produksi disesuaikan dengan jumlah permintaan, sehingga sisa 

stock atau inventory sangat minim, bahkan sama sekali tidak ada. Metode ini 

merupakan perhitungan metode chase strategy dengan variasi 

perhitungannya tanpa mengambil dari inventory awal dengan 

mempertahankan atau mengikuti permintaan peramalan produksi yang telah 

didapatkan pada perhitingan peramalan sebesar 967.11 ball plastik pada 

bulan Februari dengan produksi minggu pertama 257.03, minggu kedua 

235.75, minggu ketiga 226.65 dan minggu keempat 247.68 menghasilkan 

biaya total Rp 306,477,159.00. Hasil tersebut didapatkan dari biaya 

produksi perbal plastik sebesar Rp 316,900.00 dikalikan dengan jumlah 

produksinya. 

4) Dari kedua metode agregat planning dipilihlah metode terbaik yaitu metode 

level method dengan biaya yang jauh dibawah dari metode chase strategy 

yang memang menggunakan variasi yang berbeda dimana metode chase 

strategy tidak menggunakan inventori awal untuk produksi permintaannya, 
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melainkan tetap melakukan proses produksi yang sama dengan peramalan 

dibulan Februari dengan total produksi sebesar 967.11 dengan biaya RP 

306,477,159.00-. beda halnya dengan metode level metod yang 

memproduksi plastik dengan produksi minmum sebesar 168 ball plastik 

dalam satu bulannya dan menghasilkan total biaya sebesar Rp 53,239,200.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

Berikut merupakan kesimpulan dan saran dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, maka dapat ditarik beberapa 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan perhitungan peramalan yang telah dilakukan dengan 

menggunakan data satu tahun penjualan, maka didapatkan peramalan 

produksi atau permintaan produksi plastik pada bulan Februari yaitu 

sebanyak 967.11 ball plastik. Metode yang digunakanuntuk perhitungan 

antara lain adalah simple moving average (3 dan 4), weight moving average 

(3 dan 4) dan single exponential smoothing Pada peramalan pertama yang 

menentukan peramalan bulan kedepan metode terpilih dengan nilai error 

terkecil adalah dengan metode simple moving average 4 dengan nilai MSE 

49,04.  

2. Dengan peramalan yang sudah ditentukan, dihasilkan biaya perencanaan 

produksi dengan dua metode yaitu level method dan chase strategy dengan 

variasi yang berbeda menghasilkan total biaya yang jauh perbandingannya, 

level method menggunakan perencanaan produksi minimum dengan 

produksi 168 ball plastik dengan pertimbangan mengurangi jumlah 

inventory yang ada sebesar 1688 ball plastik, dengan produksi 168 ball 

plastik perusahaan masih dapat mempertahankan safety stock yang ada 

sbesar 700 ball plastik dalam sebulannya dengan total sisa sebesar 888.89 

ball plastik dengan total biaya sebesar Rp53,239,200.00-. metode 

yangkedua adalah chase strategy dengan variasi produksi tetap 

memproduksi sesua dengan peramalan permintaan dengan total produksi 

967.11 ball plastik, hasil biaya yang dihasilkan adalah sebesar Rp 

306,477,159.00-. dengan variasi produksi yang tidak memanfaatkan 
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inventory yang ada terlihat bahwa biaya terlampau jauh dengan variasi yang 

pertama. 

3. Perencanaan produksi plastik pada CV Ari jempol melihan hasil 

perhitungan biaya Agregat Planning terkecil dengan nilai Rp53,239,200.00-

Merupakan perencanaan agregat atau agregat planning dengan 

menggunakan metode level method dengan variasi penggunaan inventori 

awal untuk menutup jumlah permintaan. Pemilihan tersebut didasarkan pada 

latar belakang perusahaan yang tidak memerlukan penambahan inventory 

karena sudah kelebihan barang pada penyimpanannya. 

5.2 Saran 

Dari kesimpulan yang sudah disimpulkan maka akan mendapatkan hasil 

yang dijadikan tujuan sebelumnya pada penelitian ini. Untuk merealisasikan hasil 

dari penelitian ini maka peneliti dapat memberikan saran kepada perusahaan, yaitu 

sebagai berikut : 

1. Sebaiknya langkah yang diambil perusahaan adalah dengan cara mengubah 

cara produksi lama dengan yang baru, yaitu dengan melihat berdasarkan 

permintaan – permintaan yang diperoleh perusahaan sehingga tidak 

mempunyai inventory yang besar dan tidak lagi mengeluarkan biaya 

produksi dan material yang banyak seperti sebelumnya. 

2. Dari hasil perencanaan produksi diatas, diharap perusahaan dapat membuat 

perencanaan produksi, agar produksi dapat lebih baik dimana selama kurun 

waktu satu tahun kebelakang produksi selalu mengalami kelebihan dalan 

inventory atau penyimpanan. Diharapkan perusahaan dapat melakukan 

perencanaan produksi guna sebagai acuan atau pertimbangan dalam 

menentukan produksinya. 
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