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ABSTRAK 

 

PT Mayora Indah merupakan perusahaan yang memproduksi wafer dengan menggunakan 20 line 

untuk salah satu pabriknya. Jumlah line tersebut sangat berpengaruh terhadap kebutuhan sparepart mesin 

yang cukup banyak. Masalah yang sering muncul adalah tidak tersedianya sparepart sehingga mesin 

produksi membutuhkan waktu yang lebih lama untuk perbaikan. Saat ini untuk menyiasati masalah 

tersebut adalah dengan mengambil dari mesin yang sedang tidak produksi atau dengan meminjam dari 

pabrik yang sejenis yang memiliki sparepart yang sama. Oleh karena itu dibutuhkan suatu sistem prediksi 

persediaan sparepart untuk memastikan bahan sparepart yang akan digunakan selalu tersedia.  

Proses prediksi yang digunakan adalah metode double exponential smoothing dengan 

membandingkan metode double exponential smoothing satu parameter (brown) dan double exponential 

smoothing dua parameter (holt). Proses prediksi menggunakan data training dari 3 data sampel yang 

sudah ditentukan. Hasil akurasi kedua metode tersebut diukur menggunakan metode Mean Absolute 

Percentage Error (MAPE). Hasil dengan nilai MAPE terkecil menjadi metode yang terbaik.  

Hasil pengujian data training metode double exponential smoothing  dengan satu parameter  α 0,2 

menghasilkan nilai MAPE terbaik 39,17% sementara metode double exponential smoothing dengan  dua 

parameter α 0,9 dan β 0,6 menghasilkan nilai MAPE terbaik 40,09%. Sehingga metode double 

exponential smoothing satu parameter dengan α 0,2 merupakan metode terbaik. Hal tersebut juga terlihat 

dari hasil prediksi menggunakan data training yang menghasilkan nilai MAPE terbaik  10.07%. hal itu 

membuat tingkat akurasi prediksi yang terbaik mencapai 89,93%. 

 

Kata Kunci : Double  exponential smoothing , brown, holt, prediction, sparepart 

PENDAHULUAN 

Mayora merupakan perusahaan multi 

nasional yang memiliki pabrik di berbagai 

lokasi seperti indonesia, india dan china. 

Perusahaan ini merupakan perusahaan FMCG 

(fast moving consumer goods). Produk yang  

dihasilkan adalah  makanan dan minuman 

kemasan. Salah satu produk makanannya 

adalah wafer,pabrik wafer tersebut  yang 

digunakan untuk  menjadi obyek dari 

penelitian ini. 

Pabrik wafer yang berada di kawasan 

industri jatake tangerang provinsi banten, 

Pabrik ini mulai beropersi secara bertahap dari 

2011 dengan awal produksi adalah 2 line dari 8 

line yang ditargetkan pada proyek pertama, 

setelah 2 tahun tercapailah target untuk 

produksi dengan 8 line,  seiring dengan 

permintaan pasar yang cukup banyak dan 

persaingan industri makanan yang semakin 

ketat maka pada tahun 2015 perusahaan 

memutuskan untuk menambah line produksi 

menjadi 21 line. Satu per satu line produksi 

mulai bertambah hingga pada awal tahun 2018 

jumlah line yang berproduksi adalah 20. Lebih 

sedikit  1 line dari target sebelumnya karena 
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keterbatasan lahan. Hingga saat ini jumlah 

total line adalah 20. 

Awal produksi di tahun 2011 dengan 2 

sampai akhirnya 8 line,kebutuhan akan 

sparepart tidak terlalu banyak atau masih 

belum terjadi kekurangan stok hal itu 

dikarenakan mesin baru beroperasi dan kondisi 

masih prima dan belum banyak kerusakan. 

Jumlah mesin saat itu adalah 8 mesin mixer , 

grinding dan  8 mesin oven hingga cutting 

serta  48 mesin packing. Pengadaan sparepart 

pada saat itu masih cukup terkendali. Namun 

setelah jumlah line bertambah menjadi 20, 

terdapat kesulitan untuk melakukan pengadaan 

sparepart hal itu disebabkan tidak adanya 

persiapan stok sparepart yang berpotensi 

mengalami kerusakan sehingga kerap terjadi 

‘kanibalisme’ yaitu mengambil sparepart yang 

dibutuhkan dari mesin yang sedang stand by. 

Hal tersebut tidak bisa dipungkiri karena 

jumlah mesin yang sudah bertambah menjadi 

20 mesin mixer , grinding dan  20 mesin oven 

hingga cutting serta  124 mesin packing. 

Proses pengadaan sparepart memiliki 

proses yang cukup panjang, hal ini juga cukup 

mempengaruhi ketersediaan sparepart di 

gudang sparepart. Proses untuk melakukan 

pengadaan sparepart adalah dengan 

mengajukan perminataan pembelian. 

Permintaan pembelian ini disediakan lembar 

isian sparepart yang akan dibeli dan diajukan 

kepada kepala bagian dan kepala pabrik, 

setelah disetujui maka permintaan tersebut 

akan dimasukan ke sistem untuk mendapatkan 

no permintaan pembelian. Proses ini 

berangsung sekitar 4 sampai 8 hari. Setelah 

permintaan pembelian disetujui melalui sistem 

maka bagian purchasing akan membuat no 

pembelian berdasarkan perbandingan harga 

dari pihak toko dengan minimal menggunakan 

3 toko sebagai pembanding harga. Proses 

untuk membuat no pembelian ini bisa 

mencapai 7 hari atau lebih. Setelah permintaan 

pembelian disetujui berdasarkan sistem maka 

pihak purchasing menerbitkan surat pembelian 

kepada toko yang sudah ditentukan. Proses 

kedatangan barang bisa bervariasi tergantung 

ketersediaan baran di toko. 

Proses kedatangan barang yang 

bervariasi menyebabkan stok di gudang 

sparepart tidak menentu. Oleh sebab itu 

dibutuhkan suatu sistem prediksi untuk 

mengantisipasi masalah tersebut sehingga bisa 

meminimalisir  ketidaksesuaian persediaan 

sparepart. Prediksi sangat diperlukan karena 

akan membuat persediaan sparepart terkontrol. 

Hal ini diharapkan bisa memuat proses 

produksi tetap berjalan lancar tanpa ada 

kendala perbaikan yang menungggu sparepart.  

Sistem prediksi dapat membuat gudang 

sparepart bisa menyediakan  sparepart yang 

dibutuhkan untuk perbaikan mesin dan 

menjaga kelangsungan proses produksi. Salah 

satu metode prediksi adalah metode  double 

exponential smoothing. Penelitian ini akan 

membandingkan metode Double  Exponential 

Smoothing  satu parameter dengan  dua 
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parameter untuk bisa ditentukan metode yang 

paling akurat untung prediksi sparepart. 

 

LANDASAN TEORI 

A. Prediksi 

Fungsi Prediksi atau forecasting terlihat 

pada saat pengambilan keputusan. Keputusan 

yang baik adalah keputusan yang didasarkan 

atas pertimbangan apa yang akan terjadi pada 

waktu keputusan itu dilaksanakan. Apabila 

kurang tepat ramalan yang kita susun, maka 

masalah peramalan juga merupakan masalah 

yang selalu kita hadapi [1]. 

B. Exponential Smoothing 

Metode exponential smoothing adalah 

suatu prosedur yang mengulang perhitungan 

secara terus menerus yang menggunakan data 

terbaru. Setiap data diberi bobot, di mana 

bobot yang digunakan disimbolkan dengan 

alpha. Simbol alpha bisa ditentukan secara 

bebas, yang mengurangi forecast error. Nilai 

konstanta pemulusan, α, dapat dipilih di antara 

nilai 0 dan 1, karena berlaku: 0 < α < 1 Secara 

matematis  metode exponential smoothing 

dapat dilihat pada Persamaan berikut ini  [2]: 

𝐒′𝐭 = 𝛂. 𝐗𝐭 + (𝟏 − 𝛂)𝐒′𝐭−𝟏         (1)                                   

Dengan  : 

𝐒′𝐭 = Nilai pemulusan eksponensial 

Tunggal. 

𝐒′𝐭−𝟏 = Data pada periode t. 

𝐗𝐭    = Nilai Actual time series. 

𝛂    = konstanta (0 < α < 1). 

Double Exponential Smothing Metode 

ini digunakan ketika data menunjukkan adanya 

trend. Exponential smoothing   dengan   

adanya   trend   seperti pemulusan   sederhana   

kecuali   bahwa   dua komponen  harus  

diperbaharui   setiap  periode level  dan  

trendnya.  Level  adalah  estimasi yang  

dimuluskan  dari  nilai  data  pada  akhir 

masing-masing     periode. Trend adalah 

estimasi  yang  dihaluskan dari  pertumbuhan 

rata - rata pada akhir masing - masing periode 

[3]. 

Metode double exponential smoothing 

setidaknya ada 2 jenis yang bisa dipergunakan 

yaitu double exponential smoothing dari holt 

dan brown. Perbedaan dari kedua metodde 

tersebut adalah adanya 2 parameter yang 

digunakan untuk melakukan prediksi jika 

metode brown hanya menggunakan nilai α 

saja. Sedangkan metode holt menggunakan 2 

parameter yaitu α dan β. Untuk persamaan dari 

kedua metode tersebut dapat dilihat dari 

penjelasan di bawah ini.  

S′t = α. Xt + (1 − α)S′t−1                       (2) 

S"t = α. S′t + (1 − α)S"t−1                     (3) 

at = 2 S′t − S"t                               (4) 

bt =
α

(1−α)
( S′

t − S"t )                  (5) 

Ft+m = at − bt                               (6) 

Dengan 

S′t  = Nilai pemulusan eksponensial Tunggal. 

S"t  = Nilai pemulusan eksponensial Ganda. 

bt   = Trend pada periode ke t. 

at   = Intersepsi pada periode ke t. 
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α    = konstanta (0 < α < 1). 

S′t−1 = Nilai pemulusan tunggal untuk periode  

     sebelumnya.  

S"t−1 = Nilai pemulusan ganda untuk periode  

     sebelumnya. 

Xt   = Nilai Actual time series.  

Ft−m= Nilai ramalan untuk m periode 

kedepan.  

m     = jumlah periode yang diprediksi.  

Agar dapat menggunakan persamaan di atas, 

nilai 𝐒′𝐭−𝟏 dan 𝐒"𝐭−𝟏 harus ada. Tetapi pada 

saat t=1, nilai-nilai tersebut belum tersedia. 

Jadi, nilai-nilai ini harus ditentukan pada awal 

periode. Hal ini dapat dilakukan dengan 

menetapkan nilai 𝐒′𝐭−𝟏 dan 𝐒"𝐭−𝟏 sama dengan 

𝐗𝐭    atau dengan menggunakan suatu nilai 

rata-rata dari beberapa nilai pertama sebagai 

titik awal [4]. 

Untuk Double exponential smoothing metode 

Holt, pemulusan eksponensial linier dari holt 

dalam prinsipnya serupa dengan Brown namun 

Holt tidak menggunkan rumus pemulusan 

berganda secara langsung. Sebagai gantinya, 

Holt memuluskan nilai trend dengan parameter 

yang berbeda dari parameter yang digunakan 

pada deret asli. prediksi dari pemulusan 

(dengan nilai antara 0 dan 1) [5].  

Prediksi dari metode holt ini dapat dlihat dari 

Persamaan berikut ini: 

S1 = X1       (7) 

St = α. Xt + (1 − α)(St−1 + Tt−1)   (8) 

Tt = β(St − St−1) + (1 − β)Tt−1   (9) 

F𝑡+𝑚 =  𝑆t + Tt+ m    (10) 

Dengan  

St = Nilai Pemulusan Ke – t. 

St−1 = Nilai Pemulusan Ke – t-1. 

𝛼 = konstanta (0 < α < 1). 

β = konstanta (0≤ β ≤1). 

X1  = Data aktual ke 1. 

𝑇𝑡 = Nilai trend ke - t  

𝑇𝑡−1 = Nilai trend ke - t             

𝐹𝑡+𝑚 = Nilai data prediksi   

m = jumlah periode yang diprediksi 

a. MAD (Mean Absolute Deviation) 

Merupakan perhitungan yang digunakan untuk 

menghitung rata-rata kesalahan mutlak dengan 

Persamaan berikut : 

𝑀𝐴𝐷 =  ∑| (𝐴𝑡 − 𝑃𝑡)|/𝑛  (11) 

 Dengan : 

At  = Nilai aktual data 

Pt  = Nilai hasil prediksi 

n  = Jumlah data yang dipakai 

Dari Persamaan tersebut dapat diartikan bahwa 

∑ | Aktual - Prediksi | adalah hasil 

pengurangan antara nilai aktual dan predisksi  

masing-masing periode yang kemudian di 

absolute-kan, dan selanjutnya dilakukan 

penjumlahan terhadap hasil-hasil pengurangan 

tersebut dan n merupakan jumlah periode yang 

digunakan untuk perhitungan [6].  

C. MAPE (Mean Absolute Percentage 

Error) 

Mean   Absolute   Percentage   Error 

merupakan ukuran kesalahan relatif. MAPE 

biasanya lebih berarti dibandingkan    MAD    

karena    MAPE menyatakan persentase    

kesalahan    hasil    peramalan    terhadap 

permintaan aktual  selama  periode  tertentu  
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yang  akan memberikan  informasi  persentase 

kesalahan  terlalu tinggi  atau  terlalu  rendah,  

dengan  kata  lain  MAPE merupakan rata - 

rata kesalahan mutlak selama periode tertentu    

yang    kemudian    dikalikan    100%    agar 

mendapatkan     hasil     secara     prosentase 

[6].  

  𝑀𝐴𝑃𝐸 =  (
100

𝑛
) ∑ | 

(𝐴𝑡−𝐹𝑡)

𝐴𝑡
|  (12) 

  Dimana : 

At  = Nilai aktual data 

Pt  = Nilai hasil prediksi 

n  = Jumlah data yang dipakai 

Berdasarkan persamaan tersebut, kita 

dapat memahaminya  sebagai berikut  ∑(| 

Aktual - Prediksi |/Aktual) merupakan hasil 

pengurangan antara nilai aktual dan prediksi  

yang telah di absolute-kan, kemudian di bagi 

dengan nilai aktual per periode masing-

masing, kemudian dilakukan penjumlahan 

terhadap hasil-hasil tersebut  dan n merupakan 

jumlah periode yang digunakan untuk 

perhitungan.  

Semakin rendah nilai MAPE, 

kemampuan dari model prediksi  yang 

digunakan dapat dikatakan baik, dan untuk 

MAPE terdapat range nilai yang dapat 

dijadikan bahan pengukuran mengenai 

kemampuan dari suatu model peramalan, 

kriteria nilai tersebut dapat dilihat pada 

berikut. 

Tabel 1: Kriteria nilai MAPE. 

Range 

MAPE 

Arti 

< 10 % Kemampuan Model Peramalan 

Sangat Baik 

10 - 20 % Kemampuan Model Peramalan 

Baik 

20 - 50 % Kemampuan Model Peramalan 

Layak 

> 50 % Kemampuan Model Peramalan 

Buruk 

 

METODOLOGI DAN 

RANCANGAN PENELITIAN 

A. Metode Pemilihan Sampel 

Metode penelitian kuantitatif dapat 

diartikan sebagai metode penelitian yang 

berlandaskan pada filsafat positivisme, 

digunakan untuk meneliti pada populasi atau 

sampel tertentu. Teknik pengambilan sampel 

pada umumnya dilakukan secara random, 

pengumpulan data menggunakan instrumen 

penelitian, analisis data bersifat 

kuantitatif/statistik dengan tujuan untuk 

menguji hipotesis yang telah ditetapkan [7]. 

Dalam mengambil sampel ini penulis 

menggunakan beberapa masukan dari rekan-

rekan teknisi yang merekomendasi item 

tertentu didasarkan pada pengunaan item 

tersebut yang sering dan sangat dibutuhkan, 

sehingga dihasilkan 31 item barang yang 

dibutuhkan dan bisa dijadikan untuk sampel 

penelitian.  

Dari ke 31 item tersebut nantinya akan 

diambil data pemakaiannya sehingga bisa 

didapatkan beberapa sampel yang bisa 

digunakan untuk melakukan simulasi prediksi . 

dengan pertimbangan dari jumlah pemakaian 
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dan masih tidaknya sparepart tersebut 

digunakan. 

 

 

B. Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data pada penelitian 

kuantitatif dilakukan pada objek tertentu baik 

populasi maupun sampel. Jika peneliti akan 

membuat generalisasi terhadap temuanya, 

maka sampel yang diambil harus mewakili. 

Setelah data terkumpul, selanjutnya dianalisi 

untuk menjawab rumusan masalah dan 

menguji hipotesis. Dalam analisis akan 

ditemukan apakah hipotesis ditolak atau 

diterima atau apakah penemuan itu sesuai 

dengan hipotesis yang dajukan atau tidak [7]. 

Data yang digunakan penulis adalah data 

asli yang diambil dari sistem SAP selama 

rentang waktu januari tahun 2015 hingga maret 

2020. Data tersebut menghasilkan 11 kolom 

dan 3781 baris. Dari data tersebut dilakukan 

pengolahan dengan melakukan penjumlahan 

penggunaan sparepart dari masing-masing 

item sehingga bisa dilakukan perangkingan 

penggunaan sparepart yang terbanyak. Dari 

data tersebut nantinya diambil dari peringkat 

teratas dan mempertimbangkan kegunaan 

sparepart tersebut masih digunakan 

berdasarkan waktu pengambilan sparepart 

terakhir. 

 

C. Langkah-langkah Penelitian  

Setiap penelitian ilmiah memiliki langkah-

langkah yang harus diikuti secara kronologis 

atau berurutan. Langkah-langkah dalam 

penelitian ini dapat dilihat melalui gambar di 

bawah ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1 : Langkah-langkah Penelitian 

D. PEMBAHASAN DAN HASIL 

PENELITIAN 

Data yang akan digunakan adalah dalam 

rentang waktu Januari 2015 sampai maret 

2020. Pemilihan data yang digunakan untuk 

prediksi adalah dengan mempertimbangkan 
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banyaknya kebutuhan barang dalam rentang 

waktu tersebut. 

Data diambil dari database SAP dengan 

tcode MB51 dimana akan menampilkan data 

barang yang masuk ke gudang sparepart dan 

data barang yang keluar atau dipakai oleh 

mesin produksi. Dengan data tersebut akan 

jumla penggunaan item-item barang yang 

sudah ditentukan dan sesuai dengan rentang 

waktu yang telah diatur dalam pencarian. 

Pengumpulan data dari 2015-2020 ang 

didapatkan akan dilakukan pengolahan 

berdasarkan jumlah penggunaan terbanyak 

dengan begitu dapat diketahui ranking dari 

item-item barang yang sudah ditentukan. 

Setelah mendapatkan rangking 

pemakaian maka akan ditentukan apakah 

barang tersebut layak untuk dijadikan sampel 

prediksi dengan pertimbangan adalah efek dari 

ketidaktersedian item tersebut terhadap 

keberlangsungan proses produksi. Efek dari 

item tersebut terhadap proses produksi bisa 

dinilai dari fungsi item dalam kebutuhhan pada 

proses produksi tersebut. Sehingga ketika ada 

rangking tertinggi tetapi fungsi dari item 

tersebut tidak vital penulis bisa memilih 

rangking selanjutnya yang dampak terhadap 

proses produksinya sangat signifikan. 

Prediksi yang dilakukan dengan metode 

double exponential smoothing terdapat dua 

jenis metode yang dipakai sehingga dapat 

dilakukan pembandingan antara kedua metode 

tersebut, dimana kedua metode tersebut adalah 

double exponential smothing dengan satu 

paramaeter dan double exponential smothing 

dengan dua parameter  tersebut dilakukan  

 

 

untuk memastikan bahwa metode double 

exponential smoothing   yang lebih akurat yang 

akan diimplementasikan kedalam sistem 

prediksi persediaan sparepart. 

Tabel 2 : Data peringkat pengambilan sparepart 

 

Berdasarkan data tersebut diambil 3 data 

dengan pengambilan paling banyak sebagai 

sampel untuk  melakukan prediksi. Untuk 

melakukan prediksi data dibagi menjadi data 

training dan data testing untuk masing-masing 

item sampel. Langkah untuk melakukan 

prediksi yaitu dengan mengelompokkan data 

pertiga bulan agar mendapatkan data yang bisa 

digunakan untuk melakukan prediksi. Data 

tersebut bisa dilihat dari tabel berikut ini. 
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Tabel 3 : Data pengambilan pertiga bulan 

 

Setelah diketahui data kuartal maka tiap-

tiap item sampel maka dilakukan prediksi 

dengan menggunakan double exponential 

smoothing satu parameter dengan nilai α 0,1 

dan α 0,2. Berikut merupakan salah satu 

perhitungan prediksi untuk bearing dengan 

parameter α 0,2. 

Tabel 4 : Prediksi bearing satu parameter α 0,2 

Prediksi dengan parameter tersebut 

menghasilkan nilai MAPE 39,17%. Sementara 

untuk Double exponential smoothing dengan 

dua parameter dilakukan prediksi dengan 

menggunakan nilai α 0,9  dan β 0,6. Sehingga 

nilai prediksinya sebagai berikut.  

Tabel 5:Prediksi Bearing 2 Parameter α0,9  & β0,6 

 

Prediksi dengan parameter tersebut 

menghasilkan nilai MAPE 40,09%. Metode 

prediksi ini dilakukan terhadap 3 item sampel 

yang lain, sehingga bisa menghasilkan nilai 

MAPE yang berbeda-beda, berikut ini adalah 

percobaan ke 3 item sampel dengan data 

training dan parameter yang sudah ditentukan. 

Tabel 6 :rangkuman hasil prediksi 
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Berdasarkan  tabel tersebut bisa terlihat 

perbedaan niai MAPE dari hasil prediksi 

sampel yang sudah ditentukan. Nilai MAPE 

terendah menjadi acuan untuk metode prediksi 

yang bisa digunakan untuk mendapatkan nilai 

yang akurat. 

PENUTUP 

Berdasarkan permasalahan, studi 

pustaka, tinjauan penelitian, tinjauan obyek 

penelitian dan metodologi penelitian dalam 

kajian prediksi penggunaan jumlah sparepart 

dengan metode brown’s double exponential 

smoothing hasilnya adalah sebagai berikut : 

1. Setelah dilakukan studi pustaka dan 

perbandingan beberapa metode. didapatkan 

metode double exponential smoothing satu 

dan dua parameter yang  digunakan dalam 

penelitian. Hasil prediksi menggunakan 

data training terhadap 3 sparepart yang 

dijadikan sampel menghasilkan nilai MAPE 

terbaik untuk satu parameter dengan α 0,2 

adalah 39,17% . Sementara prediksi double 

exponential smoothing dua  parameter 

dengan nilai α 0,9  dan β 0,6 menghasilkan 

nilai MAPE 40,09%. 

2. Metode Double Exponential Smoothing satu 

parameter menjadi metode terbaik dalam 

penelitian pada kasus prediksi  persediaan 

sparepart , hal ini dibuktikan dari  hasil 

prediksi data testing  yang menghasilkan 

nilai MAPE terbaik dengan menggunakan 

nilai α 0,2 sebesar 10,07%,  sehingga 

tingkat akurasi terbaik dari prediksi 

menggunakan  data testing adalah 89,93%. 

Hasil tersebut masuk dalam kategori baik. 
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