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ABSTRACT
PT. XYZ is a company that processes raw materials in the form of wood
into veneers, which are semi-finished products from plywood. The
veneer production process at PT. XYZ is currently experiencing
stockout of raw materials, so the company has not been able to meet
the number of consumer requests. The company has also experienced
an increase in raw material inventory, this is due to the delay in the
response of raw materials to be produced. Based on this, raw material
planning is needed to minimize the occurrence of stockouts and
increase inventory, so that when viewed from quantity, quality and
timings are more optimal. Data needed to design dynamic system
models are past demand data, raw material inventory, production
capacity, and production warehouse capacity, which are designed
using powersim studio 2005 software. Based on the raw material
planning scenario, the optimistic scenario is the best scenario to
minimize inventory amounting to 643,092 m3 / month from the total
log face and log core, and also can reduce the average stockout of the
total log face and log core by 887,561 m3 / month. The changed
parameters are by increasing the safety stock by 10%, and
accelerating the response of information from 30 days to 7 days.
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PENDAHULUAN

Perencanaan bahan baku merupakan
konsep dalam manajemen  produksi
mengenai cara yang tepat dalam
melakukan perencanaan kebutuhan untuk
proses  produksi, sehingga  dalam
melakukan perencanaan bahan baku,
industri memilih menggunakan bahan baku
dengan kualitas yang baik, ukuran yang
sesuai dengan standart, dan volume yang
sesuai dengan kapasitas yang dibutuhkan
(Nurhasanah et al., 2014). Penentuan
perencanaan bahan baku yang optimal
merupakan suatu kegiatan penting untuk
proses produksi, hal ini perlu dilakukan
untuk mengkoordinasikan kegiatan dari
berbagai fungsi dalam suatu industri,
seperti perencanaan bahan baku dalam
proses produksi (Wahyuni, dan Achmad.
2015).

PT. XYZ merupakan perusahaan yang
mengolah bahan baku berupa kayu menjadi
veneer (lembaran kayu tipis) yaitu produk
setengah jadi dari kayu lapis (plywood).
Bahan baku yang digunakan dalam
pembuatan veneer yaitu jenis kayu
keruing. Kayu keruing merupakan hasil
tanaman kayu terbesar di Indonesia yang
mencapai 0,33 juta m3 atau 0,75% dan
terletak di Pulau Kalimantan. Kayu
keruing yang digunakan dalam produksi
veneer sebesar 318584,05 m3 (BPS
Statistik Indonesia, 2015).

Bahan baku atau kayu keruing yang
dibutuhkan  dalam  produksi  veneer
didapatkan dari tim trimming atau
karyawan yang mencari bahan baku diluar
perusahaan. Berdasarkan hasil wawancara
dengan beberapa pimpinan di PT. XYZ
diketahui bahwa bahan baku yang
didapatkan masih belum dapat memenuhi
jumlah permintaan sehingga menyebabkan
terjadinya stockout serta beberapa Kali
terjadi peningkatan inventory bahan baku
di gudang penyimpanan yang melebihi
jumlah yang diperkenankan di perusahaan.

Permintaan terhadap produk veneer pada
tahun 2017 sebesar 230.000 pcs, dan
kebutuhan bahan baku sebesar £ 300 m3.
Selain itu, jumlah stock digudang yang
diperkenankan oleh perusahaan sebesar
2000 m3/bulan, namun beberapa Kkali
melebihi jumlah tersebut. Hal tersebut
terjadi karena respon kebutuhan bahan
baku yang akan diproduksi mengalami
keterlambatan yaitu selama 30 hari.
Berdasarkan hal tersebut maka perlu
dilakukan perencanaan bahan baku untuk
meminimalisir terjadinya stockout dan
peningkatan inventory, sehingga jika
ditinjau dari quantity, quality dan timing
menjadi lebih optimal.

Perencanaan bahan baku dilakukan
untuk mengoptimalkan kebutuhan bahan
baku yang akan digunakan dalam proses
produksi veneer, agar tidak terjadi stockout
dan dapat meminimumkan inventory.
Salah satu cara yang dapat digunakan yaitu
dengan pendekatan sistem dinamis untuk
menentukan kebijakan yang terdapat
dalam perencanaan bahan baku seperti
kebutuhan bahan baku untuk produksi.
Menurut Dewi et al.,, (2015), sistem
dinamis merupakan suatu metode yang
digunakan untuk mengetahui elemen yang
terkait dan terorganisasi untuk mencapai
suatu tujuan. Penggunaan sistem dinamis
digunakan untuk mengetahui
permasalahan  yang terjadi dengan
menggambarkan hubungan sebab-akibat.
Selain itu dilakukan pembuatan model
untuk mengetahui pola perilaku dari sistem
tersebut untuk memperoleh kebijakan yang
diinginkan, sehingga perencanaan bahan
baku yang optimal untuk proses produksi
veneer dapat sesuai dengan target
permintaan.

Tujuan dilakukan penelitian ini, yaitu
merancang  model  sistem  dinamis
perencanaan bahan baku di PT. XYZ, dan
menetapkan kebijakan rencana agregat
kebutuhan bahan baku.
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METODE
Metode penelitian
Kerangka Pemikiran

Perencanaan bahan baku bertujuan
mengurangi  stockout, meminimumkan
inventory dan jumlah bahan baku yang
tertahan dalam pusat kerja. Agar maksud
dan tujuan tersebut dapat tercapai, maka
perlu adanya perencanaan bahan baku yang
agregat. Penelitian ini, yang dilakukan
pertama Kkali yaitu melakukan uji distribusi
data penjualan dan identifikasi parameter
atau  variabel yang  berpengaruh.
Selanjutnya, semua parameter yang
teridentifikasi dan variabel disusun secara
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sistemis. Perencanaan bahan baku dapat
dihasilkan dengan ~membuat model
simulasi menggunakan metode dinamis.
Simulasi dirancang dalam beberapa
skenario, dimana nantinya dipilih skenario
terbaik yang mampu mengoptimalkan
perencanaan bahan baku di PT. XYZ.

Tahapan Penelitian

Penelitian yang dilakukan terbagi
menjadi  tiga tahapan, yaitu tahap
identifikasi sistem, tahap perancangan
model, dan tahap analisis kebijakan.
Tahapan penelitian dapat dilihat pada
Gambar 2.

Distrabuss Permuntaan

Historss Penjualan

'
F

f Persediaan bahan baku.
kapasutas produkst.

¥

Perencanaan Bahan Baku dengan

1l I'II
jumlah permuntaan

Model Sistem Dimamus

Y

Perencaan Bahan Baku

Gambar 1. Kerangka pemikiran
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Gambar 2. Tahapan penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Konseptualisasi Model
Asumsi Model

Beberapa asumsi yang digunakan
pada model berikut diperoleh berdasarkan
hasil wawancara dengan pihak terkait :

1. Perencanaan bahan baku yang

dilakukan mencakup dua jenis bahan
baku untuk pembuatan veneer yaitu
log face dan log core, dengan
menentukan perencanaan berdasarkan
jumlah permintaan.

2. Volume atau jumlah produksi setiap

bulan  didasarkan atas volume
permintaan pada bulan tersebut,
apabila produksi pada bulan tersebut
kurang dari  permintaan  maka
pemenuhan dilakukan bulan
berikutnya.

3. Penentuan rencana pengadaan bahan
baku terbaik dilakukan dengan
stockout bahan baku dan rata-rata
bahan baku yang minimum.

4. Model tidak mempertimbangkan biaya
finansial.
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Causal Loop Diagram

Diagram kausal (causal diagram) pada
model perencanaan bahan baku terdiri dari
keterkaitan sub model produksi dan sub
model bahan baku. Causal Loop Diagram
memiliki satu simpal penguatan (R1) dan
tiga simpal keseimbangan (B1), yang dapat
dilihat pada Gambar 3.

Stock Flow Diagram

Model sistem dinamis perencanaan
bahan baku atau disebut stock flow
diagram (SFD) dibuat berdasarkan causal
loop diagram (CLD) yang telah dibuat.

Bolcbzhan
bz

Kabutuhian
Bzhan bz
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Stock flow diagram terdiri dari variabel
stock-flow, auxiliary, dan constant. Pada
SFD, stok produk merupakan aliran materi
(level) yang dipengaruhi oleh rate produksi
dan produk keluar. Stok bahan baku juga
menjadi level yang dipengaruhi oleh
pembelian bahan baku dan kebutuhan
bahan baku.  Input data permintaan
dilakukan uji distribusi normal, dimana
nilai rata-rata sebesar 318515 log face dan
262415 log core, dan standar deviasi
sebesar 182448 log face dan 202605 log
core. Pada hasil uji yang didapatkan
dimasukkan kedalam model menggunakan
fungsi normal.

Ctoe produle

Produk eehizr

Gambar 4. Stock Flow Diagram Perencanaan Bahan Baku Di PT. XYZ
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Sub Model Produksi

Variabel stok produk merupakan
fungsi integral dari aliran masuk produksi
dan dikurangi produk keluar. Persamaan
variabel pada sub model proses produksi
diuraikan sebagai berikut :

Stok produk(t+1) = ((produksi(t) +
stok produk(t)) — produk keluar(t))

Variabel produksi merupakan variabel
penentu jumlah veneer yang akan
diproduksi sesuai dengan permintaan dan
stock bahan baku sebesar 391,831 m3 log
face dan 1501,761 m3 log core, dengan
melakukan produksi sesuai kapasitas
produksi sebesar 1680000 pcs/mo dan
tidak boleh lebih dari kapasitas gudang
sebesar 2000000 pcs. Variabel produksi
memiliki  pengaruh  besar terhadap
perolehan jumlah veneer yang akan
diproduksi dan jumlah kebutuhan bahan
baku. Persamaan model sistem dinamis
untuk menentukan jumlah produksi adalah
sebagai berikut :

Produksi = IF ( rate keluar perubahan
permintaan >= stok bahan baku / konversi
; stok bahan baku / konversi ; rate keluar
perubahan permintaan ) + IF ( stok bahan
baku / konversi > kapasitas produksi ;
kapasitas  produksi ; stok bahan
baku/konversi ) + IF ( stok produk <=
kapasitas gudang produk ; kapasitas
gudang produk - stok produk ; 0)

Variabel  permintaan  diinginkan
merupakan fungsi integral dari aliran
masuk  perubahan  permintaan  dan
dikurangi rate  keluar  perubahan

permintaan. Persamaan diuraikan sebagai
berikut :

Permintaan diharapkan (t+1) =
((perubahan permintaan (t) + permintaan
diharapkan (t)) — rate keluar perubahan
permintaan (t))

Dimana :

- Perubahan permintaan(t) =
produksi(t) — permintaan(t)

- Permintaan diharapkan(t) = {0;0}
pcs

- Rate keluar perubahan
permintaan(t) = permintaan diharapkan(t) /
1 <<mo>>

Sub Model Bahan Baku

Variabel stok bahan baku merupakan
fungsi integral dari aliran masuk pembelian
bahan baku dikurangi kebutuhan bahan
baku yang dihasilkan. Persamaan variabel
pada sub model bahan baku diuraikan
sebagai berikut :

Stok bahan baku(t+1) = ((pembelian
bahan baku(t) + stok bahan baku(t)) —
kebutuhan bahan baku(t)))

Variabel kebutuhan bahan baku
merupakan variabel penentu jumlah bahan
baku yang dibutuhkan untuk produksi.
Variabel ~ kebutuhan  bahan  baku
dipengaruhi  oleh produksi, konversi
sebesar 0,001613 log face dan 0,008065
log core dan respon informasi/waktu
pengaturan selama 30 hari, dimana respon
informasi berguna untuk mengatur waktu
saat bahan baku akan dilakukan produksi.
Variabel kebutuhan bahan baku memiliki
pengaruh besar terhadap perolehan jumlah
bahan baku yang akan diproduksi,
sehingga diharapkan dapat mengurangi
terjadinya stockout dan meminimalisir
terjadinya inventory. Persamaan model
sistem dinamis untuk  menentukan
kebutuhan bahan baku adalah sebagai
berikut :

Kebutuhan  bahan  baku(t) =
DELAYPPL (produksi [INDEX(1)] *
konversi [INDEX(1)] ; respon informasi ;
0 <<m3/mo>>) ; DELAYPPL (produksi
[INDEX(2)] * konversi [INDEX(2)] ;
'respon informasi' ; 0<<m3/mo>>)

Variabel jumlah pembelian
merupakan variabel penentu jumlah bahan
baku yang akan dibeli, dengan menentukan
selisin dari stok bahan baku dan safety
stock sebesar 400 m3 log face dan 1500 m3



Purnomo et al./AGROINTEK 14(1): 75-87

log core. Persamaan model sistem dinamis
untuk menentukan jumlah pembelian
adalah sebagai berikut :

Jumlah  pembelian(t) = MAX
(0O<<m3>>;Safety  stock-stok  bahan
baku)/TIMESTEP

Variabel pembelian bahan baku

merupakan variabel penentu jumlah bahan
baku yang akan dibeli sesuai dengan lead
time selama 7 hari. Persamaan model
sistem dinamis untuk  menentukan
kebutuhan bahan baku adalah sebagai
berikut :

Pembelian ~ bahan  baku(t) =
DELAYMTR ( jumlah  pembelian
[INDEX(1)] ; lead time) ; DELAYMTR
(jumlah pembelian [INDEX(2)] ; lead time

)
Validasi

Pengujian konsistensi hasil keluaran
yaitu bertujuan bahwa nilai keluaran
kuantitatif model menunjukkan hasil yang
mendekati dengan sistem nyata. Pengujian
dilakukan terhadap variabel yang dapat
diamati, sehingga pengujian konsistensi
hasil keluaran dengan membandingkan
data hasil simulasi dan data aktual
berdasarkan APE (average percentage
error) dan nilai MAPE (mean average
percentage error). Hasil data keluaran
simulasi pada powersim dan data aktual
dibandingkan berdasarkan nilai presentase
selisih dari variabel jumlah stok bahan
baku bulanan, selama 1 tahun pada tahun
2017. Berikut pola perilaku dinamis antara
simulasi dan aktual pada kedua jenis log
face dan log core berdasarkan jenisnya.

Hasil validasi jumlah bahan baku jenis
log face dan log core dengan menggunakan
perhitungan nilai MAPE yang yang telah
dilakukan pengulangan simulasi sebanyak
50 kali yang menunjukkan bahwa pola
perilaku dari grafik yang dihasilkan
memiliki presentase selisih data aktual dan
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simulasi lebih menekan pemeriksaan
kebenaran yang sesuai pada data empiris
sehingga model tersebut dikatakan logis
dan empiris (Muhammadi et al., 2001).
Rata-rata nilai MAPE pada validasi antara
data aktual dan simulasi menggunakan data
powersim dan perhitungan manual yang
dihasilkan dari jenis log face sebesar 9%
dan log core sebesar 9%, hasil ini
menunjukkan bahwa presentase selisih
data aktual dan simulasi masih dalam
kisaran nilai yang diperkenankan dibawah
10% (Muhammadi et al., 2001). Hasil
perhitungan MAPE dapat dilihat pada
Tabel 1.

Skenario

Analisis skenario memiliki parameter
yang sensitif dalam perubahan pola
perilaku sistem, yaitu safety stock dan
respon informasi.  Perubahan nilai
parameter dibagi menjadi tiga skenario,
yaitu skenario optimis, skenario moderat,
dan skenario pesimis. Perubahan parameter
safety stock dan respon informasi/waktu
pengaturan dipilih karena memiliki nilai
yang dapat berubah-ubah menyesuaikan
jumlah permintaan, sehingga dalam
melakukan pembelian bahan baku dapat
terakumulasi apabila terjadi stockout dan
peningkatan inventory. Skenario
perencanaan yang menghasilkan jumlah
stock bahan baku lebih dari aktual dan
mengurangi  jumlah  stockout  dan
peningkatan inventory, yang akan dipilih
untuk menentukan alternatif perencanaan
kebutuhan bahan baku untuk dapat dilihat
pada Tabel 2. Deskripsi matrik skenario
berdasarkan perubahan nilai parameter
yang dilakukan secara apriori oleh
pengambilan keputusan dalam
perencanaan dua tahun mendatang.
Skenario  dilakukan  dengan  cara
disederhanakan dalam fungsi GRAPH
(nilainya berubah setiap bulan dengan
membentuk sebuah grafik).
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(A) (B)
Gambar 5. Grafik validasi jumlah bahan baku jenis log face (A) dan log core (B)
Tabel 1 Hasil validasi jumlah bahan baku bulanan jenis log face dan log core
Periode Log face Log core
Simulasi Aktual APE Simulasi Aktual APE
Jan 2017 742,0366 727,224 0,020 3640,583 3364,348 0,076
Feb 2017 1241,358 1225,496 0,013 5922,772 5846,601 0,013
Mar 2017 139,2216 163,258 0,173 563,175 587,257 0,043
Apr 2017 924,2674 846,997 0,084 4271,471 4226,846 0,010
May 2017 789,0974 722,515 0,084 3487,457 3854,508 0,105
Jun 2017 148,7338 159,129 0,070 487,447 572,257 0,174
Jul 2017 952,7234 889,353 0,067 4289,122 4181,201 0,025
Aug 2017 493,0766 422,370 0,143 2080,019 2031,206 0,023
Sep 2017 284,2995 261,419 0,080 903,394 793,466 0,122
Oct 2017 892,4033 733,757 0,178 3990,544 3080,074 0,228
Nov 2017 337,1009 379,773 0,127 1320,865 1471,449 0,114
Dec 2017 460,0229 414,806 0,098 1585,060 1303,062 0,178
MAPE 9% MAPE 9%
Tabel 2. Alternatif skenario perencanaan bahan baku
. Safety Respon
Skenario y  espon Ket.
stock informasi
Dasar 0% 0% SRO
Optimis 10% -75% SR1
Moderat 5% -50% SR2
Pesimis  -10% 50% SR3
Keterangan :

- 00% : mengalami peningkatan sebesar 00% dari nilai awal

+ 00% : mengalami penurunan sebesar 00% dari nilai awal

\
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(A)

(B)

Gambar 6. Pola perilaku jumlah stok log face (A) dan log core (B)

(A)

(B)

Gambar 7. Grafik skenario rerata stockout log face (A) dan log core (B)

Tabel 3. Rekapitulasi nilai berbagai alternatif skenario di PT. XYZ

Rerata inventory

Rerata stockout

Skenario (m3) Total (m3) Total
log face  log core log face log core

Dasar 137,142 608,514 745,656 135503 802,127 937,630

Optimis 126,767 516,325 643,092 118,171 769,390 887,561

Moderat 129,018 582,321 711,338 129,595 783,650 913,245

Pesimis 152,860 726,613 879,472 151,855 991,195 1143,050

Skenario optimis adalah skenario
terbaik yang memiliki kemungkinan terjadi
pada sistem perencanaan bahan baku di PT.
XYZ. Pada skenario optimis nilai safety
stock dinaikkan sebesar 10% dari nilai
awal, yaitu sebesar 440 m® log face dan
1600 m* log core, dan menghasilkan
skenario optimis sebesar 126,767 m® log
face dan 516,325 m® log core, sedangkan
respon informasi kebutuhan stok bahan
baku diturunkan 75% dari kondisi dasar
atau dapat dikatakan dipercepat menjadi 7

hari. Skenario optimis yang dihasilkan
menunjukkan bahwa stok bahan baku dari
kedua jenis mengalami  penurunan
dibandingkan skenario lain. Penurunan
stok bahan baku dari kedua jenis dapat
diindikasikan bahwa perusahaan mampu
untuk  memenuhi  permintaan  untuk
dilakukan  produksi, karena dalam
melakukan pembelian bahan baku dengan
meningkatkan safety stock dan
mempercepat respon informasi, maka
bahan baku cepat untuk ditangani atau
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dilakukan produksi dan tidak menunggu

waktu yang lama, sehingga dapat
meminimalisir terjadinya penumpukan
bahan baku.

Skenario pesimis adalah skenario
terburuk yang masih memiliki batas
toleransi namun tidak diharapkan karena
lebih buruk dari kejadian aktual pada
sistem di PT. XYZ. Pada skenario pesimis
nilai safety stock diturunkan sebesar 10%
dari nilai awal, yaitu sebesar 360 m® log
face dan 1400 m® log core, dan
menghasilakn skenario pesimis sebesar
152,860 m® log face dan 726,613 m® log
core, sedangkan respon informasi
kebutuhan stok bahan baku dinaikkan 50%
dari kondisi dasar atau dapat dikatakan
diperlambat menjadi 45 hari. Skenario
pesimis yang dihasilkan menunjukkan
bahwa stock bahan baku dari kedua jenis
mengalami  peningkatan yang dapat
menyebabkan penumpukan bahan baku
dikarenakan waktu yang diberikan terlalu
lama dalam memenuhi produksi, hal ini
dapat menyebabkan kerugian dalam
perusahaan karena tidak segera melakukan
produksi untuk memenuhi permintaan dan
dapat meningkatkan biaya penyimpanan
bahan baku.

Skenario moderat adalah skenario
medium atau sedang, dengan harapan dapat
meningkatkan sedikit lebih baik dari
kejadian aktual pada sistem di PT. XYZ.
Pada skenario moderat nilai safety stock
dinaikkan sebesar 5% dari nilai awal, yaitu
sebesar 420 m® log face dan 1550 m® log
core, dan menghasilkan skenario moderat
sebesar 129,018 m® log face dan 582,321
m3 log core, sedangkan respon informasi
kebutuhan stok bahan baku diturunkan

50% dari kondisi dasar atau dapat
dikatakan dipercepat menjadi 15 hari.
Skenario moderat yang dihasilkan

menunjukkan bahwa jumlah stok bahan
baku dapat terpenuhi dari kondisi dasar,
sehingga resiko terjadinya kekurangan stok
dapat ditekan oleh pihak perusahaan.

Skenario optimis adalah skenario
terbaik yang memiliki kemungkinan terjadi
pada sistem perencanaan bahan baku di PT.
XYZ. Pada skenario optimis nilai safety
stock dinaikkan sebesar 10% dari nilai
awal, yaitu sebesar 440 m3 log face dan
1600 m3 log core, dengan mempercepat
respon informasi hingga 7 hari dan
menghasilkan skenario optimis untuk
rerata stockout sebesar 118,171 m3 log
face dan 769,390 m3 log core. Skenario
optimis yang dihasilkan menunjukkan
bahwa stockout bahan baku dari kedua
jenis mengalami penurunan dibandingkan
skenario lain, sehingga dapat diasumsikan
bahwa perusahaan dapat memenuhi
permintaan.

Skenario pesimis adalah skenario
terburuk yang masih memiliki batas
toleransi namun tidak diharapkan karena
lebih buruk dari kejadian aktual pada
sistem di PT. XYZ. Pada skenario pesimis
nilai safety stock diturunkan sebesar 10%
dari nilai awal, yaitu sebesar 360 m3 log
face dan 1400 m3 log core, dan
menghasilakn skenario pesimis sebesar
151,855 m3 log face dan 991,195 m3 log
core. Skenario pesimis yang dihasilkan
menunjukkan bahwa stockout bahan baku
dari kedua jenis mengalami peningkatan,
hal ini disebabkan karena respon informasi
yang diperlambat hingga 45 hari dapat
menyebabkan stockout yang meningkat,
sehingga dalam melakukan  proses
produksi veneer masih belum memenuhi
permintaan yang dapat mengakibatkan
kerugian dalam perusahaan.

Skenario moderat adalah skenario
medium atau sedang, dengan harapan dapat
meningkatkan sedikit lebih baik dari
kejadian aktual pada sistem di PT. XYZ.
Pada skenario moderat nilai safety stock
dinaikkan sebesar 5% dari nilai awal, yaitu
sebesar 420 m3 log face dan 1550 m3 log
core, dan menghasilkan skenario moderat
sebesar 129,595 m3 log face dan 783,650
m3 log core. Skenario moderat yang
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dihasilkan menunjukkan bahwa mampu
menurunkan jumlah stockout dari kondisi
dasar, sehingga resiko terjadinya
kekurangan stok dapat ditekan oleh pihak
perusahaan. Rekapitulasi nilai berbagai
alternatif skenario dapat dilihat pada Tabel
3.

Berdasarkan perbandingan dari hasil
simulasi berbagai skenario, dapat diketahui
bahwa skenario optimis dan moderat lebih
baik dari kondisi dasar, dan skenario
pesimis berada diatas kondisi dasar. Pada
tabel 3 menunjukkan bahwa skenario
optimis yang paling optimal, dimana
memiliki rerata stockout lebih sedikit
dibandingkan skenario lainnya dan rerata
inventory yang dihasilkan mencukupi atau
dapat diminimumkan, dapat dikatakan
bahwa dengan mempercepat respon
informasi hingga 7 hari dapat memenuhi
kebutuhan bahan baku untuk produksi dan
meminimalisir terjadinya kekurangan stok,
sehingga perusahaan dapat mengurangi
biaya persediaan dan menekan terjadinya
resiko kerusakan bahan baku.

Hasil perencanaan bahan baku agregat
pada Tabel 4 dapat dijadikan acuan oleh
perusahaan untuk melakukan perencanaan
bahan baku untuk produksi selama dua
tahun kedepan. Diharapkan dengan adanya
perencanaan bahan baku yang agregat akan
membantu perusahaan dalam mengatasi
stockout maupun peningkatan inventory.

Keterbatasan Model

Model sistem dinamis perencanaan
bahan baku tentunya tidak lepas dari
keterbatasan  sehingga tidak  dapat
sepenuhnya mewakili sistem aktualnya,
adapun  keterbatasan  model  sistem
perencanaan bahan baku, sebagi berikut :
1. Model tidak melakukan optimasi

rencana produksi tetapi didasarkan

pada prediksi permintaan yang
dibangkitkan menggunakan distribusi
normal.
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2. Model hanya menetapkan rencana
kebutuhan bahan baku agregat setiap
bulan, namun belum dapat
menetapkan jadwal untuk frekuensi
dan volume pembelian.

Rekomendasi Kebijakan

Rekomendasi tindakan korektif untuk
meningkatkan safety stock berdasarkan
skenario optimis yaitu untuk
meminimalisir terjadinya kekurangan stok,
sehingga dalam memenuhi permintaan
dapat tercukupi. Adapun rekomendasi
tindakan korektif untuk meningkatkan stok
bahan baku berdasarkan skenario optimis,
sebagai berikut :

1. Meningkatkan volume pembelian
bahan baku sebesar 440 m3 log face
dan 1600 m3 log core dari nilai awal,
sehingga bahan baku yang dibeli dapat
tercukupi untuk memenuhi permintaan
produksi.

2. Dalam pembelian bahan baku dengan
lead time yang telah ditetapkan dapat
mengurangi biaya transportasi.

3. Perludilakukan penambahan kapasitas
gudang penyimpanan agar bahan baku
tidak mengalami kerusakan dan tidak
menimbulkan biaya penyimpanan
yang meningkat.

Mempercepat respon informasi untuk
kebutuhan bahan baku vyang akan
digunakan produksi menjadi mingguan dan
memiliki dampak positif bagi perusahaan,
dimana dalam melakukan pembelian bahan
baku dengan waktu pemesanan yang telah
ditetapkan, maka dalam memenuhi
kebutuhan bahan baku dapat tercukupi dan

baiknya meminimalisir terjadinya
penumpukan. Upaya vyang dilakukan
sebagai berikut :

1. Melakukan controlling seperti

checking, girth ulang, pemberian paku
S, dan pengupasan kulit log sebelum
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dilakukan proses produksi, dilakukan
setiap satu minggu sekali untuk
mengetahui  bahan  baku  yang
digunakan produksi memiliki grade
yang baik.

Membuat dokumen atau daftar bahan
baku yang akan diproduksi untuk

mengetahui bahan baku yang telah
diproduksi dan dapat memberikan
informasi apabila bahan baku kurang,
sehingga perlu dilakukan pembelian
bahan baku kembali.

Tabel 4. Perencanaan bahan baku berdasarkan skenario optimis dipilih

Rencana produksi agregat (pcs)

Kebutuhan bb agregat (m3)

Periode Log face Log core Log face Log core
Jan 2018 66433,18  21844,10 107,15 176,16
Feb 2018 491865,29 584128,90 793,33 4710,71
Mar 2018 287895,95 196203,11 464,35 1582,28
Apr 2018 110733,99  27499,96 178,60 221,77
May 2018 377896,29 407551,83 609,51 3286,70
Jun 2018 230595,82 100004,41 371,93 806,49
Jul 2018 222115,14 136424,82 358,25 1100,20
Aug 2018 310810,01 286784,65 501,31 2312,77
Sep 2018 22118297 115275,25 356,75 929,64
Oct 2018 253489,94 193357,22 408,85 1559,33
Nov 2018 265085,57 241385,92 427,56 1946,66
Dec 2018 211176,22 158914,44 340,61 1281,57
Jan 2019 246617,11 195043,04 397,77 1572,92
Feb 2019 247622,74 197098,46 399,39 1589,50
Mar 2019 219012,19 154329,73 353,24 1244,59
Apr 2019 246061,08 174114,77 396,87 1404,15
May 2019 246463,33 202145,16 397,52 1630,20
Jun 2019 222444,14 132124,94 358,78 1065,52
Jul 2019 229006,36 197622,19 369,36 1593,72
Aug 2019 228848,00 175761,72 369,11 1417,43
Sep 2019 232885,23 172659,86 375,62 1392,42
Oct 2019 221223,40 210228,28 356,81 1695,39
Nov 2019 243274,03 147771,93 392,38 1191,71
Dec 2019 225631,38 155310,61 363,92 1252,50

KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Berdasarkan hasil pembahasan dari

penelitian yang dilakukan, disimpulkan
sebagai berikut, hasil perancangan model

sistem dinamis perencanaan bahan baku
diperoleh dua sub model yaitu sub model
produksi dan sub model bahan baku. Sub
model produksi menjelaskan  berapa
banyak jumlah produksi veneer yang
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dihasilkan berdasarkan jumlah permintaan.
Sub model bahan baku menjelaskan
tentang berapa banyak bahan baku atau log
yang dibutuhkan untuk  memenuhi
produksi veneer. Hasil simulasi model
perencanaan bahan baku menunjukkan
bahwa pola perilaku yang dihasilkan sudah
sesuai dengan sistem aktual dan nilai
MAPE yang didapatkan sebesar 9% log
face dan 9% log core, yang menunjukkan
bahwa presentase selisih data aktual dan
simulasi lebih  menekan pemeriksaan
kebenaran yang sesuai pada data empiris,
sehingga model tersebut telah
menggambarkan pola perilaku dinamis
perencanaan bahan baku di PT. XYZ.
Kebijakan perencanaan bahan baku di PT.
XYZ dengan simulasi sistem dinamis
berbagai skenario diperoleh skenario
optimis (SR1) sebagai skenario terbaik
dengan meningkatkan jumlah safety stock
sebesar 440 m3 log face dan 1600 m3 log
core dari nilai awal, serta mempercepat
respon informasi hingga 7  hari.
Rekomendasi yang telah dilakukan,
diharapkan dapat meminimalisir terjadinya
stockout dan meminimumkan inventory.

Saran

Saran yang diberikan adalah
menentukan jadwal pembelian bahan baku
yang optimal, perlu dibangun model untuk
menetapkan pembelian bahan baku untuk
memenuhi setiap bulan, mengembangkan
model optimasi rencana produksi sehingga
hasilnya lebih baik untuk perencanaan
bahan baku.
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