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Abstract

CV Sinar Mas is a company in the Footwear manufacturing sector. Based on data, demand for footwears
fluctuates, causing CV Sinar Mas difficulty in producing the number of raw materials for footwears ordered.
The company also has not used an optimal raw material inventory control system. Therefore, the company
experienced an excess of raw materials which occurred in November-December 2023, resulting in a buildup
of raw materials which caused high production costs and decreased quality because it was too piled up in the
warehouse. So, there must be planning and control of the availability of raw materials in order to obtain
minimal costs and maintain the quality of raw materials. This research uses the Lot Sizing method, namely
LFL (Lot For Lot) and POQ (Period Order Quantity). The goal is to determine the order quantity with minimal
costs.
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1. Pendahuluan sehingga perusahaan akan mengalami kerugian
[2]. Berikut tabel kelebihan bahan baku
pembuatan sandal CV Sinar Mas pada bulan
November-Desember 2023.
Tabel 1. Sandal jepit wanita

Perusahaan CV Sinar Mas berlokasi di
Sidoarjo ini memproduksi berbagai macam alas
kaki termasuk sandal gunung,sandal jepit anak,
sandal jepit wanita dan beberapa pesanan

custom. Perusahaan ini selalu melakukan N | Kompo | Ukura | Kebutu | Kompo | Kompo
) A A A o] nen n han nen nen
kegiatan produksi untuk memenuhi permintaan spon/ | yang yang | Kelebih
konsumen [1]. Dalam memenuhi permintaan Lemb | diperlu ) tersedi | an
. ar kan a bahan
konsumen, perusahaan  harus  memiliki baku
. : H 1. Insole 110cm | 667 1000 323
manajemen yang baik agar dapat bersaing dan spon | x 17 | tembar | tembar | lembar
bertahan di dunia industri. 2mm__ | cm
. crer s 2. Insol 110 667 1000 323
CV  Sinar Mas memlllkl pOIa s;i;ee X cln; lembar lembar lembar
produksi yaitu make to order atau berdasarkan mm cm
. . 3. Insole 110cm | 667 1000 323
pesanan dengan memenuhi  permintaan spon « 17 | tembar | tembar | tembar
konsumen sesuai kuantitas dan kualitas yang gamba' cm
.. . i mm
diinginkan konsumen. Menurut pemilik CV 4. | Outsole 33350 | 35350 | 2000
Sinar Mas sebuah keberhasilan dari hasil =S g:sggg p;:;’l_)% pasang
produksi dan kepuasan pelanggan menjadi hal ' pasang | pasang
yang sangat penting dalam persaingan pangsa o | el 32;’?; ii’siig
pasar. Salah satu masalah CV Sinar Mas adalah 7. | Lem 400 kg | 400 kg
kelebihan bahan baku pada saat produksi sandal Ko/ (:lgkgt)"ek
karena tidak ada sistem pengendalian persediaan 8. | Tinta 28 kg 38kg | 10kg
. .- . bl
bahan baku yang optimal. Terjadi kelebihan ool
bahan baku tersebut mengakibatkan adanya 9. | Tinta 28 kg 38kg | 10kg
sablon
penumpukkan bahan baku yang akan putih

menurunkan kualitas atau terjadinya kerusakan
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S fafgice z;-i%o 23}350 - dengan komponen bahan baku yang tersedia.
Hal ini  mengakibatkan  penumpukan
persediaan bahan baku.

Tabel 2. Sandal jepit anak Berdasarkan masalah di atas, perlu
Kompon | Ukuran | Kebutuh | Kompon | Kompon dilakukan pengendalian persediaan bahan
o | en | sponflem | anyang | enyang |~ en baku di CV Sinar Mas dengan menggunakan
bar diperluk tersedia | Kelebiha .
an untuk n bahan metode Lot For Lot dan Periode Order
produksi baku : e
TS0 spon | 15 om x| 215 0 285 Quantity. Metode _ ini  berguna untuk
15mm | 220cm lembar | lembar | lembar menentukan kuantitas  pesanan dan
2. Strap 15.050 18.000 2950 . . P
vasang | pasang | pasang menentukan biaya yang paling minim [3].
3. | Tinta 6 kg (1| 16kg 10 kg
sablon blek = 8 2 d | .
merah k) . Metode Penelitian
4. | Tinta 6 kg (1| 16kg 10kg Metode Pengumpulan Data
sablon blek = 8 . .
biru k) 1. Pengamatan langsung di pabrik
5. | Tinta 6 kg (1| 16kg 10kg untuk melihat secara langsung
sablon blek = 8 . .
outih ko) proses produksi sandal CV Sinar
6. | Tinta 7 kg (1 | 16kg 9kg Mas
aion plek = 8 2. Wawancara  dengan pihak
itam kg) i
4. | Label 15050 | 15050 | - berwenang, yaitu karyawan yang
size pasang | pasang bertanggung jawab untuk produksi
sandal dan pemilik CV Sinar Mas
Tabel 3. Sandal gunung 3. Pengumpulan data sekunder secara

manual menggunakan laporan atau

N | Kompon Ukur | Kebutuh | Kompon | Kelebiha literatur perusahaan
0 en an an yang en yang n bahan
spon/ | diperluk | tersedia baku Metode Pengolahan Data
Lem an untuk 1 T H I' - d k - 'f d I h
bar | produksi ujuan analisis deskriptif adala
1| Outsole 20000 | 22000 | 2000 untuk mendapatkan dan
: pasang | pasang | pasang menjelaskan objek yang akan
2 | Insole 10 | 120 500 700 200 dltentl
mm cm x | lembar lembar lembar ' .
220 2. Metode pengolahan atau analisis
— cm e data yang digunakan untuk
i . . - R
webbing 64000 | (54000 menentukan ~ kuantitas  pesanan
(1 roll=27 m) m) metode dengan pendekatan Lot For
] get‘ef) - o Lot (LFL) dan Period Order
al Iter Iter - -
. silicon Quantlty (POQ),
5| Lem 375kg (1 | 375kg (1 | -
swallow i'gﬁ;k:lf’ i'ge)k: 1 3. Hasil dan Pembahasan
6 | Price tag 20.000 20.000 - a. Proses Produksi
: : bijt bijt Proses produksi pembuatan sandal di
7 | Labelsize 20.000 20.000 -
. asan asan CV Sinar Mas terdapat faktor-faktor
pasang pasang p
i i?!iﬁg ﬁisiﬂg _ yang mendukung seperti bahan baku,
9 | Ring 80000 | 80.000 | - mesin, dan tenaga kerja [4]. Berikut
| (Lpasang b b fasilitas  kuantitas  mesin  yan
= 4 biji) yang
Berdasarkan tabel diatas, dapat mendukung proses produksi bahan baku

diketahui bahwa bahan baku bulan November-
Desember 2023 mengalami  kelebihan
persediaan dari kebutuhan yang diperlukan
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Tabel 4. Jenis mesin dan ukuran

NAMA UKURAN
NO MESIN DAN
JUMLAH

Mesin 50 cm x 50
1. Gerinda | cm

Sandal 3 Unit
Mesin 6mx7m

2.
Sablon 8 Unit
Mesin 2 m x 90
3 Press om
3 Unit

Mesin 60 cm x 50
4. Plong cm
Hidrolik | 2 Unit
Mesin 60 cm x 50
5. Plong cm
Manual | 2 Unit

Mesin 25mx1
6. Bor m
2 Unit

Setelah menentukan kombinasi bahan
baku dalam proses produksi. Kemudian
menentukan jumlah mesin  dengan
disesuaikan sesuai kebutuhan.
Pemilihan bahan  baku disesuaikan
dengan permintaan konsumen. Proses
packaging yaitu tahap akhir dalam
proses produksi pembuatan sandal yang
siap dikirim ke customer [5].

CV Sinar Mas adalah industri
manufaktur yang menghasilkan barang
berupa sandal. CV Sinar Mas
memproduksi barang setengah jadi
menjadi barang jadi. Berikut urutan
proses produksi sandal di CV Sinar Mas

1) Bagian Alas
1. Membuat pola alas pada spon
2. Menggunting pola pada spon
3. Mencetak pola sandal dengan
mesin
4. Mengeplong pola sandal yang
sudah di cetak
5. Pemberian lem pada spon sandal
2) Bagian Kap

Vol. 10|No. 02, June 2024

Pada bagian kap dipasang dengan
mengunakan obeng khusus pasang
jepitan sandal.

b. Bill Of Material

Pembuatan Bill of Material (BOM)
dengan menginput semua jenis
komponen sandal untuk menjadi
barang jadi [6].

1. Bill of Material sandal jepit wanita

- ukuran 40

Gambar 1. sandal jepit wanita uk40
- ukuran 39

Gambar 2. sandal jepit ukuran 39
- ukuran 38

Gambar 3. sandal jepit ukuran 38
- ukuran 37

Gambar 4. sandal jepit ukuran 37
- ukuran 36

Gambar 5. sandal jepit ukuran 36

2. Bill of Material sandal jepit anak-anak
- ukuran 6
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Gambar 12. Sandal Gunung ukuran 43

c. Data permintaan
B L= Tabel 5. Data permintaan sandal

Gambar 6. Sandal jepit anak-anak uk 6 2023
Sandal Sandal
- ukuran 7 ienit Jeplt Sandal
Bulan/Tahun Jept anak- gunung
Wanita
I (pasang) anak (pasang)
(pasang)
Januari 2023 | 10500 15400 10050
Gambar 7. Sandal jepit anak-anak ukuran i
J7 P Fez%rgg” 9800 | 14400 | 9800

- ukuran 8 - Maret 2023 | 8600 | 14900 | 9500

Apr-23 10800 13400 11200

] Mei 2023 9400 | 15600 | 10700

Gambar 8. Sandal jepit anak-anak ukuran Juli 2023 8900 12800 9800

Agustus
8
2023 7600 13600 10700
3. Bill of Material sandal gunung gﬁﬁ;é; 5780 12900 11300
- ukuran 39 2023 5560 15000 11440
st Nov-23 8380 14600 10300
. Desember
T ,] ‘ = ! 2023 14880 39600 18500
Gambar 9. Sandal Gunung ukuran 39 Data diatas adalah tabel permintaan
- ukuran 40 sandal CV Sinar pada bulan Januari 2023-

Desember 2023. Data permintaan ini akan
diolah dengaa metode peramalan dan
akurasi

d. Perhitungan Biaya persediaan
Perhitungan biaya persediaan

- ukuran 41 o
dengan metode lot sizing[7,8] :
Blaya perse_dlaan = Biaya
.. pembelian + Biaya Pemesanan +
i Biaya penyimpanan
Gambar 11. Sandal gunung ukuran 41 1) Lot For Lot (LFL)
- ukuran 42 a. Sandal jepit anak

Computer Science | Industrial Engineering | Mechanic Engineering | Civil Engineering
1008



J-ENSISTEC (Journal of Engineering and Sustainable Technology)

- LFL Spon 15 mm
Biaya pembelian = (9480 kodi
x20 x 2600) + (23 x 5000) + (0x
35) = 493.075.000
b. Sandal jepit wanita
- LFL insole spon 2 mm
Biaya pembelian = (4621 kodi
x20 x 2500) + (23 x 5000) + (0x
35) = 231.165.000
- LFL Insole spon 6 mm
Biaya pembelian = (5015 kodi
x20 x 3000) + (23 x 5000) + (0x
35) = 301.015.000
- LFL Insole spon gambar 2mm
Biaya pembelian = (4621 kodi x
20 x 2500) + (23 x 5000) + (0x 35)
= 231.165.000
- LFL Outsole
Biaya pembelian = (5015 kodi x
20 x5000) + (23 x 5000) + (0x 35)
= 501.615.000
c. Sandal gunung
- LFL Qutsole
Biaya pembelian = (6432 kodi x 20
x 10.000) + (23 x 5.000) + (Ox 35)
=12.864.000.115.000
- LFL Insole
Biaya pembelian = (6432 kodi x20 x
7000) + (23 x 5.000) + (Ox 35) =
900.595.000

2) Period Order Quantity

a. Sandal jepit anak
- POQ Spon 15 mm
Biaya pembelian = ( 9480 kodi x 20
X 2600) + (23 x 5000) + (Ox 35) =
493.075.000
b. Sandal jepit wanita
- POQ Insole spon 2mm
Biaya pembelian = (6432 kodi x20 x
2500) + (9 x 5000) + (Ox 35) =
321.645.000
- POQ Insole spon 6 mm
Biaya pembelian = (6432 kodi x 20
x 3000) + (8 x 5000) + (Ox 35) =
385.960.000
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- POQ Insole spon gambar 2 mm
Biaya pembelian =( 5053 kodi x20
x 2500) + (8 x 5000) + (0Ox 35) =
252.690.000

- POQ OQutsole

Biaya pembelian = (6432 kodi x20
x 5000) + (5 x 5000) + (0x 35) =
513.025.000

¢. Sandal Gunung

- POQ Outsole

Biaya pembelian = (6897 kodi x20 x
10.000) + (7 x 5.000) + (0x 35) =
13.794.350.000.000

- POQ Insole

Biaya pembelian = (5967 kodi x 20
x 7000) + (7 x 5.000) + (Ox 35) =
835.415.000

e. Peramalan dan akurasi
1) Simple moving average
a. sandal gunung
Tabel 6. Simple moving average
sandal gunung

Sandal Gunung

Forecasting Error Erorr Square Error

Absolute Percenta
ge Error

9925 -425 425 180625

4%

9650 1550 1550 2402500

14%

10350 350 350 122500

3%

10950 -550 550 302500

5%

10550 -750 750 562500

8%

10100 600 600 360000

6%

10250 1050 1050 1102500

9%

11000 440 440 193600

4%

11370 -1070 1070 1144900

10%

10870 7630 7630 58216900

41%

14400

b. sandal jepit anak
Tabel 7. simple moving average
sandal jepit anak

Computer Science | Industrial Engineering | Mechanic Engineering | Civil Engineering

1009




J-ENSISTEC (Journal of Engineering and Sustainable Technology)
Vol. 10|No. 02, June 2024

Sandal Jepit Anak-Anak
Forecasti Absol Percen
Error bsolute Square Error ercentage
ng Erorr Error
14900 0 0 0 0%
14650 1250 1250 1562500 9%
14150 -1450 1450 2102500 9%
14500 -500 500 250000 3%
15300 2500 2500 6250000 20%
13900 300 300 90000 2%
13200 300 300 90000 2%
13250 -1750 1750 3062500 12%
13950 -650 650 422500 4%
14800 -24800 24800 615040000 63%
27100

c. sandal jepit wanita
Tabel 8. simple moving average
sandal jepit wanita

Sandal Jepit Wanita
Forecasting Error Absolte Square Error Percentage
Erorr Error
10150 -1550 1550] 2402500 18%
9200 1600 1600 2560000 15%
9700 -300) 300 90000 3%
10100 -2800 2800] 7840000 38%
8350 550 550 302500 6%
8100 -500) 500 250000 7%
8250 -2470 2470 6100900 43%
6690] -1130 1130 1276900 20%
5670 2710 2710 7344100 32%
6970 7910 7910 62568100 53%
11630]

2) Double Exponential smoothing
a. sandal gunung
Tabel 9. Double exponential

smoothing sandal gunung
Sandal Gunung

Absolute [ Square | Percenta

Error
Erorr Error ge Error
-3531 3531 12467961 35%
-1945.88| 1945.88| 3786449 20%
-811.302| 811.3024( 658211.58 9%
2016.8| 2016.8| 4067484 18%
1221.646| 1221.646| 1492419.2 11%
797.956| 797.956| 636733.72 8%
97.98716( 97.98716| 9601.4844 1%
1216.247| 1216.247| 1479257.8 11%
1491.254| 1491.254| 2223838.2 13%
917.3073| 917.3073| 841452.69 8%
-717.138| 717.1375| 514286.23 7%
7628.252| 7628.252( 58190230 41%

b. Sandal anak

Tabel 10. Double exponential

smoothing sandal jepit wanita

Sandal Jepit anak-anak
Error Absolute Square Error Percentag
Erorr e Error
-1 1 1 0%
-951.48| 951.48| 905314.1904 7%
-7.5904| 7.5904| 57.61417216 0%
-1390.35| 1390.346| 1933061.421 10%
1646.842| 1646.842| 2712090.114 11%
521.5343| 521.5343| 271998.0549 3%
-1916.23| 1916.235| 3671955.333 15%
-28.9479| 28.94792| 837.9818883 0%
-533.102| 533.1021| 284197.8612 4%
2098.378| 2098.378| 4403188.658 14%
995.4602| 995.4602| 990940.9146 7%
25474.25| 25474.25| 648937639.8 64%

3) Exponential Smoothing
a. sandal gunung

Tabel 11. Exponential smoothing

sandal jepit wanita

Sandal Gunung
Forecasting Error Absolute Square Error Percenta
Erorr ge Error
13560 -3530 3530 12460900 35%
12168 -2368 2368 5607424 24%
11220.8 -1720.8 | 1720.8 2961152.64 18%
10532.48 717.52 | 717.52 514834.9504 6%
10819.488 -69.488 | 69.488 4828.582144 1%
10791.6928 -341.693 | 341.6928 116753.9696 3%
10655.01568 -855.016 | 855.0157 731051.813 9%
10313.00941 386.9906 | 386.9906 149761.7183 4%
10467.80564 882.1944 | 882.1944 778266.8803 8%
10820.68339 619.3166 | 619.3166 383553.0673 5%
11068.41003 -718.41 | 71841 516112.9743 7%
10781.04602 7718.954 | 7718.954 59582250.56 42%
13868.62761
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b. Sandal jepit anak
Tabel 12. Exponential smoothing sandal
jepit anak

Sandal Jepit anak-anak

Forecasti Error Absolute Square Error Percentage

ng Erorr Error
154/

5400 0 0 0 0%

15400 -950 950 902500 6%

15020 -120 120 14400 1%

14972 -1572 1572 2471184 10%
14343.2 1256.8) 1256.8 1579546.24 8%
14845.92 204.08|  204.08 41648.6464 2%
14927.55|  -2127.552| 2127.552|  4526477.513 16%
14076.53|  -406.5312| 406.5312 165267.6166 3%
13913.92| -1013.91872| 1013.919 1028031.171, %
13508.35| 1491.648768| 1491.649|  2225016.047 10%
14105.01| 564.9892608| 564.9893|  319212.8648 1%
14331.01| 25268.99356| 25268.99|  638522035.4 64%
24438.6

c. Sandal jepit wanita
Tabel 13. Exponential smoothing sandal
jepit wanita

Sandal jepit wanita

Forecasting Error Absolute Square Error Percentage
Erorr Error
10500 0 0 0 0%
10500 -700 700 490000 8%
10220 -1620 1620 2624400 15%
9572 1228 1228 1507984 13%
10063.2 -563.2 563.2 317194.24 8%
9837.92 -2537.92 2537.92 6441037.926 29%
8822.752 77.248 77.248 5967.253504 1%

8853.6512 | -1253.6512 | 1253.6512 | 1571641.331 22%
8352.19072 | -2572.19072 | 2572.19072|  6616165.1 46%

7323.314432 | -1763.31443 | 1763.31443 |  3109277.786 21%
6617.988659 | 1762.011341| 1762.01134| 3104683.965 12%

7322.793196 | 7557.206804 | 7557.2068 | 57111374.69 51%
10345.67592

4. Kesimpulan
Berikut adalah hasil kesimpulan dari
pengolahan data metode LFL dan POQ.
a. Sandal jepit anak
Tabel 14. Sol spon 15 mm

Sol spon 15 mm
LFL | 493.075.000
POQ | 493.075.000

Vol. 10|No. 02, June 2024

Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa
pada komponen sol spon 15 mm biaya paling
optimum yaitu metode LFL dan POQ

b. Sandal Jepit wanita

Tabel 15. insole spon 2 mm

Insole

LFL | 900.595.000

POQ | 835.415.000
Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa

pada komponen inssole spon 2 mm biaya

paling optimum yaitu metode LFL
Tabel 16. insole spon 6 mm

Insole spon 6 mm
LFL | 301.015.000
POQ | 385.960.000

Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa
pada komponen inssole spon 6 mm biaya
paling optimum yaitu metode LFL

Tabel 17. Insole spon gambar 2 mm

Insole spon gambar
2 mm

LFL | 231.165.000
POQ | 252.690.000

Tabel 18. Outsole

Outsole
LFL | 501.615.000
POQ | 513.025.000

Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa
pada komponen oustole biaya paling optimum
yaitu metode LFL

c. Sandal Gunung

Tabel 19. Outsole

Outsole
LFL | 12.864.000.115.000
POQ | 13.794.350.000.000

Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa
pada komponen outsole biaya Optimum yaitu
metode LFL

Computer Science | Industrial Engineering | Mechanic Engineering | Civil Engineering

1011



J-ENSISTEC (Journal of Engineering and Sustainable Technology)

¢. Sandal Gunung
Tabel 20. insole

Insole spon 2 mm
LFL | 231.165.000
POQ | 321.645.000

Dari hasil diatas dapat disimpulkan bahwa
pada komponen insole biaya paling optimum
yaitu metode POQ
Dapat disimpulkan penentuan lot sizing yang
paling optimum pada:

1. Sandal jepit anak yang digunakan vyaitu
metode LFL dengan pesanan spon ukuran 15
mm

2. Sandal jepit wanita yang digunakan metode
LFL dengan pesanan insole spon 2 mm, insole
spon 6 mm , insole spon gambar 2 mm, dan
outsole.

3. Sandal gunung yang digunakan metode

Vol. 10|No. 02, June 2024

Sandal anak-anak

MAD MSE MAPE
Simple
moving
average 3361.5 62734897.5 13%
Exponential
smoothing | 2,914,709 | 54316276.62 11%
Double
Exponential
Smoothing | 2,963,764 55342607 11%

Dari hasil diatas maka metode akurasi
peramalan sandal anak yang digunakan
menggunakan Double Exponential Smoothing
Tabel 23. Akurasi peramalan sandal jepit
wanita

LFL dengan pesanan outsole dan metode POQ Sandal jepit wanita
dengan pesanan insole. MAP
Berikut adalah hasil kesimpulan akurasi _ MAD MSE E
peramalan sandal gunug Slmple
. moving
Tabel 21. Akurasi peramalan sandal gunung average 9142 9091500 | 23%
Sandal gunung Exponentia
I 180,289,52 | 6,908,310,52
MAP smoothing 1 41 19%
_ MAD MSE E Double
Simple Exponentia
moving |
average 1449 6446465 Smoothing | 1,985,663 12370237 | 19%
Exponentia
Ismoothin 1.660.669 | 6.933.907 596 Dari hasil diatas maka metode akurasi
Double g — e peramalan sandal jepit wanita yang digunakan
Exponentia menggunakan Double Exponential Smoothing
I
Smoothing | 1,866,064 7197327
Dari hasil diatas maka metode
akurasi peramalan sandal gunung yang

digunakan menggunakan Simple Moving
Average
Tabel 22. Akurasi peramalan sandal anak
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