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ABSTRAK

Maluku secara keseluruhan memiliki luas perairan sebesar 658,294.69 km2 atau mencapai 92,4% dan
sebanyak 20% potensi perikanan Indonesia berada di daerah ini. Berdasarkan hasil penelitian, potensi
perikanan di Provinsi Maluku mencapai 1.627 juta ton per tahun . lkan merupakan sumber makanan
berprotein yang ternyata diakui memiliki kelemahan yang tidak bisa bertahan lama . Komoditas ini rusak
begitu cepat sehingga memerlukan penanganan lebih lanjut . peneliti menggunakan analisis perencanaan
agregat dengan meltode Irial and error . yaitu strategi dan tingkat subkontrak baik di strategi
perencanaan agregat uniuk produksi abon ikan aster dan bakso ikan . Berdasarkan analisis data dan
pembahasan kesimpulan yang dapat dinyatakan dalam penelitian ini adalah : perencanaan dan
pengendalian produksi HPI Abon ikan Aster dalam bentuk peramalan pada satu periode dengan jumlah
maksimum produksi 384 bungkus, produksi minimal 114 bungkus dengan total produksi 3360 bungkus
dan produksi tara rata-rata produksi per periode 280 bungkus . Sedangkan jumlah maksimum bakso lkan
yang diproduksi 180.000 biji, produksi sedikitnya 120.000 poin dengan total biji yang diproduksi dan
tara 174,7500 produksi rata-rata per periode sebanyak 145 625 biji . Peramalan abon ikan aster untuk
Januari di tahun yang akan datang sebesar 19.03 unit / per bulan sedangkan untuk ikan sebanyak 76 415
biji / bulan . Peramalan agregat menggunakan metode Trial dan Error untuk abon ikan adalah pada
strategi tingkat 1955046 dan 2159044 untuk Strategi subkontrak . Untuk bakso ikan strategi tingkat
33853825 dan 1024988 untuk Strategi subkontrak . kontrol perencanaan dengan menggunakan EOQ (
Economic Order Quantity ) untuk abon ikanl9.040,47 Unit dengan Frekuensi . Pemesanan 0,001 x
tahun untuk 365,000 hari . Sedangkan EOQ ( Economic Order Quantity ) untuk item untuk 6.150.102
bakso ikan dengan Frekuensi . Pemesanan 1,9 x / tahun selama hari kerja 192.11

Kata kunci : Perencanaan dan Pengendalian Produksi , Metode Trial dan Error

ABSTRACT

Maluku as a whole has a water area of 658,294.69 km2 or 92.4 percent reach , as many as 20 percent of
Indonesia's fishery potential in this area . Based on the results of the stud , the potential of fisheries in
Maluku province reached 1,627 million tons per year . Fish is a food source of protein which is proved to
have a weakness that can not last long . This commodity is damaged so quickly require further
processing . researchers used aggregate planning analsisis with trial and error method , namely strategy
and subcontract levels both at the aggregate planning strategy for the production of Aster shredded fish
and fish balls . Based on the data analysis and discussion of the conclusions that can be expressed in this
study are : planning and production control HPI Shredded Fish Aster in the form of forecasting at one
period with a maximum number of 384 packs of production , the production of at least 114 packs with a
total production by 3360 wrap and tara average production per period of 280 packs . While the meatballs
Fish maximum number of 180,000 grain production , the production of at least 120,000 points with total
production of grain and tara 174.7500 average production per period as many as 145 625 grains .
Forecasting shredded fish daisies for January in the year to come at 19:03 the unit / per month while for
the fish as much as 76 415 grains / month. Forecasting aggregates using Trial and Error Method for
shredded fish is on Level Strategy of 1,955,046 and 2,159,044 for Subcontract Strategy . For the fish balls
Level Strategy for 33,853,825 and 1,024,988 for Subcontract Strategy . Planning control by using the
EOQ ( Economic Order Quantity ) for shredded fish at 19040.47 Units with Freq . Booking 0.001 x / year
for 365,000 days . While the EOQ ( Economic Order Quantity ) for items to 6,150,102 fish balls with
Freq . Booking 1.9 x / year during Weekdays 192.11

Keywords : Production Planning and Control , Trial and Error Method
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PENDAHULUAN

Maluku sebagai salah satu provinsi kepulauan, memiliki 976 pulau, dengan 171 pulau
diantaranya merupakan pulau berpenghuni. Maluku secara keseluruhan memiliki perairan seluas
658.294.69 km® atau mencapai 92,4 persen, sebanyak 20 persen potensi perikanan tangkap Indonesia
berada di wilayah ini. Berdasarkan hasil kajian, potensi perikanan di provinsi Maluku mencapai 1,627
juta ton per tahun. Ikan yang merupakan pangan sumber protein ini ternyata memiliki kelemahan yaitu
tidak dapat bertahan lama. Komoditas ini cepat mengalami kerusakan sehingga memerlukan pengolahan
lebih lanjut. Kegiatan pengolahan ikan dapat dilakukan dengan berbagai cara. Cara yang biasa dilakukan
antara lain dengan cara penggaraman dan pengeringan (ikan asin). pengasapan (ikan asap). fermentasi
ikan (silase ikan.terasi ikan. kecap ikan, ikan peda, ikan bekasem). dan pengolahan ikan menjadi produk
olahan (petis, kerupuk. tepung ikan, ikan pindang, abon ikan, ikan kaleng). Untuk itu, diperlukan upaya
perencanaan dan pengendalian produksi abon ikan untuk produksi berkapasitas lebih besar khusnya di
Maluku sebagai lumbung ikan nasional. Perencanaan dan pengendalian produksi sangat diperlukan
dalam suatu perusahaan untuk menjamin kelancaran produksi yang dilakukan. Perencanaan dan
pengendalian produksi perlu mempertimbangkan semua keterbatasan perusahaan, terutama yang
menyangkut persediaan material dan kapasitas yang dibutuhkan untuk dapat menghasilkan produk yang
menguntungkan sesuai dengan selera konsumen, mempunyai kualitas yang baik dan tersedia pada waktu
yang disepakati.

Bahan baku merupakan faktor utama di dalam perusahaan untukmenunjang kelancaran proses
produksi, baik dalam perusahaan besar maupun perusahaan kecil. Kesalahan menentukan besarnya
investasi (modal yang tertanam) dalam mengotrol bahan baku pada persediaan akan menekan keuntungan
perusahaan. Adanya persediaan bahan baku yang terlalu besar dibandingkan kebutuhan perusahaan akan
menambah beban bunga, biaya pemeliharaan dan penyimpanan dalam gudang, serta kemungkinan
terjadinya penyusutan dan kualitas yang tidak bisa dipertahankan, sehingga semuanya ini akan
mengurangi keuntungan perusahaan. Demikian pula sebaliknya, persediaan bahan baku yang terlalu kecil
dalam perusahaan akan mengakibatkan kemacetan dalam produksi, sehingga perusahaan akan mengalami
kerugian juga.

LANDASAN TEORI
Fungsi Perencanaan Produksi

Perencanaan produksi (Production Planning) adalah salah satu dari berbagai macam bentuk
perencanaan yaitu suatu kegiatan pendahuluan atas proses produksi yang akan dilaksanakan dalam usaha
mencapai tujuan yang diinginkan perusahaan. Perencanaan produksi sangat erat kaitannya dengan
pengendalian persediaan sehingga sebagian besar perusahaan manufacture menempatkan fungsi
perencanaan dan pengendalian persediaan dalam satu kesatuan.

Ditinjau dari bentuk industri. perencanaan produksi suatu perusahaan yang satu dengan
perusahaan yang lainnya terdapat perbedaan. Banyak hal yang menyebabkan perbedaan tersebut, bahkan
pada perusahaan yang sejenis. Tujuan produksi bagi perusahaan adalah barang dengan spesifikasi
tertentu memenuhi permintaan pelanggan. Tujuan tersebut dituangkan dalam Order Confirmation yang
dibuat oleh bagian penjualan. Dengan demikian dapat disimpulkan tujuan produksi sepenuhnya
dirumuskan oleh sales department, berdasarkan order yang telah diterima. Karena tujuan produksi
dirumuskan berdasarkan order yang telah diterima maka dalam fungsi perencanan produksi pengaruh
forecasting pada sistem perencanaan produksi dapat dikatakan tidak signifikan.

Untuk mencapai tujuan, khususnya dalam perencanaan produksi dan pengendalian persediaan
perusahaan perlu menyediakan fasilitas komunikasi dan sistem informasi yang mendukung sistem
pengolahan data terdistribusi. Program aplikasi database management system yang terintegrasi dengan
sistem lainnya di lingkungan perusahaan sehinngga bagian perencanaan produksi dan pengendalian
persediaan memiliki sarana yang cukup handal yang dapat memberikan informasi yang dibutuhkan dalam
waktu yang relatif singkat. Bagian perencanaan dengan mudah dapat mengumpulkan informasi yang
diperlukan dalam menyusun perencanaan produksi.

Agar masing-masing fungsi yang terdapat dalam Sistem perencanaan dan bagian terkait dengan
sistem perencanaan produksi dapat menjalankan kerja dan tanggung jawabnya sesuai dengan sistem,
maka setiap personal disyaratkan mengenal sistem akuntansi komputer dan prosedur yang diterapkan.
Dengan demikian efektifitas kerja dapat ditingkatkan.

Dalam usaha mencapai tujuan perencanaan produksi terdapat berbagai macam permasalahan
sesuai dengan proses yang akan dilaksanakan, kemudian dirumuskan bagaimana pekerjaan tersebut
dilaksanakan secara efektif dan efisien serta bagaimana cara pengendaliannya. Keberhasilan dalam
membuat perencanaan produksi dan pencapaiannya tidak hanya tergantung pada organisasi bagian
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perencanaan itu sendiri. melainkan sangat tergantung pada struktur organisasi secara keseluruhan dan
sistem yang diterapkan.

Kegagalan dapat terjadi akibat kesalahan dalam penggunaan sistem informasi tidak efektif,
bahkan sering terjadi kesalahan dalam pengambilan keputusan akibat tidak memahami informasi yang
ditampilkan oleh sistem informasi yang tersedia. Manajer bagian prencanaan mutlak harus memahami
sistem informasi yang digunakan, karena sistem informasi yang digunakan adalah berbasis komputer
maka manajer bagian perencanaan produksi dan pengendalian persediaan serta bagian yang terkait
langsung dengan bagian tersebut harus memahami dan mengerti sistem komputer yang digunakan. Jika
tidak maka terbuka peluang untuk mengambil keputusan-keputusan yang keliru.

Kelancaran proses produksi ditentukan oleh tingkat kematangan penjadwalan produksi. Dalam
menyusun perencanaan harus memperhatikan berbagai element dari berbagai bagian sehingga sangat
memerlukan sistem yang terintegrasi dan harus didukung dengan fasilitas yang memadai. Perencanaan
produksi dituntut harus lebih besifat (sales oriented) namun di sisi lain tanpa mengabaikan efisiensi dan
kelancaran proses produksi.

Kemampuan sumber daya manusia sangat tergantung pada sistem yang diterapkan. Tidak jarang
orang yang mampu tidak dapat berbuat karena terikat oleh sistem dan fasilitas yang tersedia. Pembagian
tugas dan tanggung jawab harus jelas dan dilakukan pengukuran efektifitas kerja. (Standard operational
process) dan (Standard Instruction Process) harus dipahami oleh bagian operasional dan juga bagian
perencanaan.

Perencanaan produksi sangat tergantung pada kapasitas. jenis perusahaan, sumberdaya dan jenis
produksi yang dikerjakan. Berdasarkan hal tersebut perusahaan yang mengerjakan order yang terputus-
pustus berdasarkan permintaan pelanggan yang pemenuhannya pada waktu yang akan datang, tingkat
kesulitan dalam menyusun perencanaan jauh lebih sulit dibanding perusahaan yang mengerjakan produksi
continue. Pengukuran keberhasilan perencanaan tidak tepat untuk dibandingkan dengan perusahaan lain
karena perbedaan kelengkapan, kapasitas dan sumberdaya apalagi dibanding dengan perusahaan lain yang
tidak sejenis.

Faktor penting dalam melakukan pengukuran adalah standar produksi meliputi waktu, mutu,
jumlah yang dapat dihasilkan berdasarkan penelitian yang dilakukan pada jangka waktu tertentu di
perusahaan ini.

Pengendalian Produksi

Pengendalian produksi atau production control merupakan hal yang penting dalam proses bisnis
perusahaan manufaktur. Karena bagaimanapun juga.pengendalian produksi ini mengandung serangkaian
prosedur untuk mengkoordinir atau mengatur segala hal yang berkaitan dengan produksi dalam proses
bisnis perusahaan manufaktur tersebut. Pengendalian produksi dibagi ke dalam dua kelompok besar,
yaitu:

1. Order Control. Order Control ini hanya digunakan oleh beberapa perusahaan manufaktur yang
berproduksi ketika ada pesanan-pesanan dari pelanggan.

2. Flow Control Merupakan pengendaliaan yang digunakan pabrik-pabrik agar pengiriman barang jadi
dari pabrik ke penyimpanan atau ke pembeli semakin efisien.

Prosedur pengendalian dari kedua jenis pengendalian tersebut dapat dikatakan identik. Keduanya
berfungsi untuk mengetahui apakah alur material dalam pabrik sudah sesuai dengan waktu yang telah
direncanakan sebelumnya. atau untuk menentukan apakah perpindahan barang jadi ke gudang
penyimpanan telah sesuai dengan jadwal yang ditetapkan sehingga tidak mengganggu penjualannya.

Fungsi Perencanaan dan Pengendalian Produksi

Fungsi dari perencanaan dan pengendalian produksi adalah:

1. Meramalkan permintaan produk yang dinyatakan dalam jumlah produk sebagai fungsi dari waktu.

2. Memonitor permintaan yang aktual, membandingkannya dengan ramalan permintaan sebelumnya dan
melakukan revisi atas ramalan tersebut jika terjadi penyimpangan.

. Menetapkan ukuran pemesanan barang yang ekonomis atas bahan baku yang akan dibeli.

. Menetapkan sistem persediaan yang ekonomis.

. Menetapkan kebutuhan produksi dan tingkat persediaan pada saat tertentu,

. Memonitor tingkat persediaan, membandingkannya dengan rencana persediaan. dan melakukan revisi
rencana produksi pada saat yang ditentukan.

7. Membuat jadwal produksi, penugasan, serta pembebanan mesin dan tenaga kerja yang terperinci.

[ SAVS]

[e )WV}
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Peramalan

Peramalan (forecasting) merupakan bagian vital bagi setiap organisasi bisnis dan untuk setiap
pengambilan keputusan manajemen yang sangat signifikan. Peramalan menjadi dasar bagi perencanaan
jangka panjang perusahaan. Dalam area fungsional keuangan, peramalan memberikan dasar dalam
menentukan anggaran dan pengendalian biaya. Pada bagian pemasaran, peramalan penjualan dibutuhkan
untuk merencanakan produk baru. kompensasi tenaga penjual, dan beberapa keputusan penting lainnya.
Selanjutnya, pada bagian produksi dan operasi menggunakan data-data peramalan untuk perencanaan
kapasitas, fasilitas, produksi, penjadwalan, dan pengendalian persedian (inventory control). Untuk
menetapkan kebijakan ekonomi seperti tingkat pertumbuhan ekonomi, tingkat pengangguran, tingkat
inflasi, dan lain sebagainya dapat pula dilakukan dengan metode peramalan. Peramalan adalah
penggunaan data masa lalu dari sebuah variabel atau kumpulan variabel untuk mengestimasi nilainya di
masa yang akan datang.

Perencanaan Agregat
Perencanaan agregatberarti 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. Perencanaan ini
diantaranya bisa diterapkan untuk perusahaan manufaktur, rumah sakit, akademi serta, pernerbit buku.
Perencanaan agregatmerupakan bagian dari system perencanaan produksi yang lebih besar,
sehingga pemahaman mengenai keterkaitan antara rencana dan beberapa faktor internal dan eksternal
merupakan sesuatu yang berguna. Jadwal kerja yang mendetil untuk tenaga kerja dan penjadwalan
berprioritas untuk produk dihasilkan sebagai tahapan terakhir system perencanaan produksi (Sukendar,
dkk, 2008).

METODOLOGI PENELITIAN

Teknik Pengolahan Data

Teknik pengolahan data yang digunakan adalah :

1. Metode peramalan

2. Perencanaan agregat dengan metode frial and error, dua strategi yang digunakan untuk perencanaan
agregat abon ikan dan bakso ikan yaitu level strategi dan sub contract strategi.

3. Perencanaan kebutuhan material dengan teknik /or sizing.

Studi Pendahuluan

v

Pengumpulan Data

'

Pengolahan Data

‘

Analisis dan Pembahasan

I

Kesimpulan Saran

A4

Diagram Alir Penelitian
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PEMBAHASAN
Hasil Pengolahan Data Peramalan

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data maka dapat dijelaskan bahwa fungsi
agregasi pada Abon [kan Aster untuk data Max sebesar 38.4 kg (384 bungkus). Min sebesar14.4 kg (114
bungkus). untuk nilai Sumnya sebesar 336 kg (3360 bungkus) dan diperoleh nilai Averagenya sebesar 28
kg (280 bungkus). Sedangkan pada hasil diagram pencar pada tingkat penjualan abon ikan aster
mengalami peningkatan pada periode ke-7 dimana sebesar 38.4 kg (384 bungkus) dan tingkat penjualan
terendah terdapat pada periode ke-1 sebesar 14,4 kg (144 bungkus). Dari hasil perhitungan dengan
metode siklis, hasil peramalan untuk bulan Januari pada tahun yang akan datang sebesar 19.03 unit dan
pada perhitungan standareror untuk Abon ikan diperoleh nilai Standard Error Estimated(SE Perhitungan
kesalahan peramalan dalam penelitian ini denganMean Absolute Percentage Error (MAPE) dengan
ketentuan bahwa 1) MAPE dengan menggunakan trend linier dengan nilai konstanta -2,56 dan nilai bl =
0.032. dan 2) MAPE dengan menggunakan tren Kuadratif dengan nilai konstanta sebesar -8.743, dan
nilai bl = 0.080. b2 = -8.457. Kemudian data peramalan Abon lkan Aster, diperivikasi dengan fungsi
peramalan yang digunakan berupa Moving Range (MR) sehingga diperoleh nilai sebesaar 7.84.

Pada fungsi agregasi pada Bakso lkan untuk data Max sebesar 180.000 butir, Min sebesar
120.000 butir, untuk nilai Sumnya sebesar 174.7500 butir dan diperoleh nilai Averagenya sebesar
145.625 butir. Sedangkan pada hasil diagram pencar pada tingkat penjualan abon ikan aster mengalami
peningkatan periode ke-12 dimana sebesar 180000 butir dan tingkat penjualan terendah terdapat pada
tingkat penjualan terendah terdapat pada periode ke-2.6 dan 9 yaitu sebesar 1200000 butir. Dari hasil
perhitungan dengan metode siklis, hasil peramalan untuk bulan Januari pada tahun yang akan datang
sebesar 76415 butirdan pada perhitungan standareror untuk Abon lkan diperoleh nilai Standard Error
Estimated(SEE) sebesar 2.44.

Perhitungan kesalahan peramalan dengan Mean Absolute Percentage Error (MAPE) dengan
ketentuan 1) MAPE dengan menggunakan tren linier dengan nilai konstanta -4,229 dan nilai bl = 7.367.
dan 2) MAPE dengan menggunakan tren Kuadratif dengan nilai konstanta sebesar -88,787. dan nilai bl
=-0.001. b2 =4.432. Kemudian data peramalan Abon Ikan Aster, diperivikasi dengan fungsi peramalan
yang digunakan berupa Moving Range (MR) sehingga diperoleh nilai sebesaar 28184.18.

1. Perencanaan Agregat

Dalam penelitian ini peneliti menggunakan analsisi perencanaan agregat dengan metode trial and
error yaitu level strategy dan subcontract strategy baik pada perencanaan agregat untuk produksi abon
ikan Aster dan bakso ikan. Untuk perhitungan data dengan Level Strategy untuk IKM Abon lkan
diperoleh jumlah permintaan selama 12 periode (bulan) dengan nilai sebesar Rp. 1.955.046 dengan
investasi awal 100 gr dan ongkos investasinya sebesar Rp. 1.360.000 dalam satu kali investasi dalam
memproduksi abon ikan aster. Sedangkan strategi perencanaan dengan /eve/ strategy untuk investor awal
dengan level produksi 14.4gr (144 bungkus), ongkos investasinya sebesar Rp. 680.016 dan subcontract
strategy dikenakan biaya incremenial sebesar Rp. 2.159.044.

Analsisis perencanaan agregat bakso ikan pada level strategy untuk IKM Bakso Ikan diperoleh
jumlah permintaan selama 12 periode (bulan) dengan nilai sebesar Rp. 33.853.825 dengan investasi awal
100 15000 butir dan ongkos investasinya sebesar Rp. 1.500.000 dalam satu kali investasi dalam
memproduksi abon ikan aster dan strategi perencanaan dengan /eve/ strategy untuk investor awal dengan
level produksi 12000, ongkos investasinya sebesar Rp. 85.416 dan sub contract strategy dikenakan biaya
incremental sebesar Rp. 1.024.988.

2. Besar Produksi Abon Ikan Aster

Dalam 1 kali produksi abon ikan Aster dengan bahan baku 27 ekor ikan (30 Kg) mampu
menghasilkan 9.6 Kg atau 8 lusin abon ikan dengan harga jual Rp. 20.000/1 bungkus (100 gr) maka Rp.
20.000 x 96 bungkus = Rp. 1.920.000. Sehingga dari 1 kali produksi abon ikan dengan nilai jual (Rp.
1.920.000) — ongkos pengadaan (1.360.000) sehingga diperoleh keuntungan sebesar Rp. 560.000/1 kali
produksi (3 hari).

Dengan demikian, pangsa pasar produksi abon ikan sangat menjanjikan sebab dalam 1 kali
produksi yang digambarkan di atas hanya memakan waktu selama 3 hari (9.6 kg) kalu diakumulasi
produksi abon ikan dalam 1 bulan (96 kg) maka akan diperoleh 10 x Rp. 560.000 = 5.600.000 dan untuk
1 tahun (1.152 ton) keuntungan yang diperoleh sebanyak 12 x 5.600.000 = Rp. 67.200.000.
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3. Besar Produksi Bakso Ikan

Dalam 1 kali produksi bakso ikan dengan bahan baku 27 ekor ikan (30 Kg) mampu
menghasilkan setiap kali produksi rata-rata 6000 butir adonan biji bakso dimana 1 butir biji bakso seberat
5 gr dengan perincian 1 kg = 1000 gr. Maka dalam setiap 1 kg ikan dapat dibuat 200 butir biji bakso (200
x 30 kg = 6000 butir).Karena adonan yang dibuat secara manual, adakalanya jumlah produksi ada yang
melebihi ada yang kurang seperti data awal dalam penelitian ini tergantung tingkat ketelitian dari si
pembuat sehingga jumlah produksi yang diperoleh sangat tergantung dari seberapa besar tingkat
ketelitian pada saat membuat adonan bakso. Sedangkan harga jual bakso pada tingkat pengecer sebesar
Rp. 1.000/4 butir, maka 6000 : 4 = 1500 butir x Rp. 1.000 = Rp. 1.500.000. Sehingga dari 1 kali produksi
bakso ikan dengan nilai jual (Rp. 1.500.000) — ongkos pengadaan (1.160.000) sehingga diperoleh
keuntungan sebesar Rp. 340.000/1 kali produksi (1 hari).

Dengan demikian, pangsa pasar produksi bakso ikan sangat menjanjikan sebab dalam 1 kali
produksi yang digambarkan di atas hanya memakan waktu selama 1 hari (30 Kg) kalau dia kumulasi
produksi abon ikan dalam 1 bulan (900 kg) maka akan diperoleh 30 x Rp. 340.000 = 10.200.000 dan
untuk 1 tahun (108 ton) keuntungan yang diperoleh sebanyak 12 x 10.200.000 = Rp. 122.400.000.

Berdasarkan analisis data dan gambaran diagram menyangkut besar produksi di atas, maka IKM
bakso ikan lebih menguntungkan dari pada abon ikan hal ini dapat dilihat dari keuntungan per tahunnya
dimana bakso ikan dapat meraih keuntungan sebesar Rp. 122.400.000 dan abon ikan hanya memperoleh
keuntungan per tahunnya Rp. 67.200.000 dengan saling keuntungan sebesar Rp. 55.200.000.

Ada beberapa faktor yang mempengaruhi besarnya keuntungan dalam memproduksi bakso ikan
antara lain:

Bakso ikan dipasarkan pada pasar tradisional sedangkan abon hanya di swalayan.

1. Penjulannya bakso ikan dilakukan dengan cara keliling oleh penjual keliling sehingga para penjual

harus menghabiskan dagangannya sebab biji bakso yang dibeli dari bapak Aries sudah dibayar tunai

dan apabila biji bakso yang dijual tidak habis maka kerugian ditanggung oleh si penjual. Sedangkan

abon ikan dipasarkan di swalayan.

Pangsa pasar bakso ikan dapat merambah keseluruh lapisan masyarakat, sedangkan abon rata-rata

hanya pada kelas menengah ke atas sebab proses pemasarannya pada swalayan dan harganya telah

dipatok sebesar Rp. 20.000/1kemasan (100 gr).

Harga bakso ikan dapat terjangkau oleh seluruh lapisan masyarakat dengan harga jualnya ke

konsumen seharga Rp. 1.000/3 butir.

4. Proses produksi bakso ikan dilakukan setiap harinya sedangkan abon ikan selama 3 hari sekali
produksi.

o
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KESIMPULAN
Berdasarkan analisis data dan pembahasan maka kesimpulan yang dapat dikemukakan dalam
penelitian ini adalah:

1. Perencanaan dan pengendalian produksi IKM Abon Ikan Aster dalam bentuk peramalan pada satu
periode dengan jumlah produksi maksimal 384 bungkus, minimal produksi 114 bungkus dengan
total produksi sebanyak 3360 bungkus dan tara-rata produksi per periode sebanyak 280 bungkus.
Sedangkan pada Bakso Ikan jumlah produksi maksimal 180.000 butir. minimal produksi 120.000
butir dengan total produksi sebanyak 174.7500 butir dan tara-rata produksi per periode sebanyak
145.625 butir. Untuk peningkatan jumlah permintaan pada kedua IKM ini tidak stabil setiap
periode.

2. Besar produksi untuk produk olah ikan yang dihasilkan adalah:

a. Peramalan abon ikan aster untuk bulan Januari pada tahun yang akan datang sebesar 19.03
unit/tiap bulannya sedangkan untuk ikan sebanyak 76415 butir/bulannya,

b. Peramalan agregat dengan menggunakan Metode Trial and Error untuk abon ikan yaitu pada
Level Strategy sebesar 1.955.046 dan Subcontract Strategy sebesar 2.159.044. Untuk bakso
ikan Level Strategy sebesar 33.853.825 dan Subcontract Strategy sebesar 1.024.988.

¢. Perencanaan pengendalian dengan menggunakan EOQ (Economic Order Quantity) untuk abon
ikan sebesar 19040.47 Unit dengan Frek. Pemesanan 0.001 x / tahun selama 365.000 Hari.
Sedangkan EOQ (Economic Order Quantity) untuk bakso ikan 6.150.102 butir butir dengan
Frek. Pemesanan 1.9 x / tahun selama 192,11 Hari kerja.
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