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Abstract – PT XYZ is a golf glove manufacturing company in Yogyakarta. The company faces serious challenges in the form 
of delays in the supply of main raw materials, namely sheepskin and goatskin imported from Kenya. This delay results in 
disruption of production, decreased productivity, and risks to customer satisfaction and the company's reputation. This 
case study aims to design an effective material requirements planning strategy by implementing the Material Requirements 
Planning (MRP) method based on the Wagner Within (AWW) Algorithm. The AWW method was chosen because it is able 
to optimize material planning by minimizing inventory costs by considering fluctuating demand, ordering costs, and 
storage. The results of the study show that the implementation of AWW-based MRP helps companies calculate material 
requirements accurately, ensure the supply of raw materials is available on time, and maintain operational efficiency. This 
system also contributes to minimizing the risk of raw material shortages and excess stock, thus supporting smooth 
production. AWW-based MRP is an effective solution in improving inventory management, maintaining smooth production, 
and increasing customer satisfaction. The implications of the study show the importance of a data-driven planning system 
to overcome supply chain constraints and support the company's competitiveness in the global market. 
 
Keywords: Inventory, Material Requirements Planning (MRP), Algorithme Wagner Within (AWW), Customer Satisfaction 
 

 
Abstrak – PT XYZ merupakan sebuah perusahaan produsen sarung tangan golf di Yogyakarta. Perusahaan tersebut 
menghadapi tantangan serius berupa keterlambatan pasokan bahan baku utama, yaitu kulit domba dan kulit kambing 
yang diimpor dari Kenya. Keterlambatan ini mengakibatkan gangguan kelancaran produksi, penurunan produktivitas, 
serta berisiko terhadap kepuasan pelanggan dan reputasi perusahaan. Studi kasus ini bertujuan untuk merancang 
strategi perencanaan kebutuhan material yang efektif dengan menerapkan metode Material Requirements Planning 
(MRP) berbasis Algorithme Wagner Within (AWW). Metode AWW dipilih karena mampu mengoptimalkan perencanaan 
material melalui minimisasi biaya inventaris dengan mempertimbangkan permintaan fluktuatif, biaya pemesanan, dan 
penyimpanan. Hasil studi menunjukkan bahwa penerapan MRP berbasis AWW membantu perusahaan menghitung 
kebutuhan material secara akurat, memastikan pasokan bahan baku tersedia tepat waktu, dan menjaga efisiensi 
operasional. Sistem ini juga berkontribusi dalam meminimalkan risiko kekurangan bahan baku dan kelebihan stok, 
sehingga mendukung kelancaran produksi. MRP berbasis AWW adalah solusi efektif dalam meningkatkan manajemen 
persediaan, menjaga kelancaran produksi, dan meningkatkan kepuasan pelanggan. Implikasi studi menunjukkan 
pentingnya sistem perencanaan berbasis data untuk mengatasi kendala rantai pasok dan mendukung daya saing 
perusahaan di pasar global. 
 
Kata Kunci: Persediaan, Material Requirements Planning (MRP), Algorithme Wagner Within (AWW), Kepuasan 
Pelanggan 
 

 
1. PENDAHULUAN 

PT XYZ merupakan perusahaan terkemuka 
di Daerah Istimewa Yogyakarta yang bergerak di 
bidang produksi sarung tangan golf berkualitas 
tinggi. Perusahaan ini memiliki peluang besar 
untuk memperkuat posisinya sebagai pemain 
utama di industri perlengkapan olahraga dengan 
permintaan pasar yang terus meningkat. Namun, 
di tengah tingginya potensi tersebut, PT XYZ 

menghadapi permasalahan krusial yang dapat 
menghambat pertumbuhan bisnisnya yaitu 
keterbatasan bahan baku utama berupa kulit 
domba dan kulit kambing. 

Bahan baku ini sepenuhnya diimpor dari 
Kenya yang letaknya sangat jauh dari lokasi 
perusahaan. Proses pengadaan bahan baku dari 
luar negeri memerlukan waktu yang panjang dan 
sering kali menghadapi kendala dalam hal 
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pengiriman. Akibatnya, pasokan bahan baku 
kerap mengalami keterlambatan, sehingga 
produksi terpaksa dihentikan sementara. Kondisi 
ini tidak hanya berdampak pada keterlambatan 
pengiriman produk ke pelanggan, tetapi juga 
menimbulkan risiko kehilangan kepercayaan 
pelanggan terhadap perusahaan. 

Keterlambatan produksi dapat memiliki 
dampak signifikan terhadap loyalitas pelanggan. 
Ketika perusahaan mengalami keterlambatan 
dalam penyelesaian pesanan, hal ini dapat 
merusak kepercayaan pelanggan dan menurun-
kan tingkat kepuasan. Penelitian menunjukkan 
bahwa ketepatan waktu dalam pengiriman 
adalah salah satu faktor kunci yang mempenga-
ruhi loyalitas pelanggan; keterlambatan dapat 
mengakibatkan hilangnya kepercayaan dan 
berujung pada keputusan pelanggan untuk 
beralih ke kompetitor [1]. Jika masalah ini 
dibiarkan berlarut-larut, PT XYZ tidak hanya 
kehilangan peluang untuk memperluas pangsa 
pasar, tetapi juga menghadapi ancaman serius 
terhadap kelangsungan bisnisnya. 

Perencanaan kebutuhan material (MRP) 
sangat penting bagi perusahaan karena berperan 
dalam memastikan ketersediaan bahan baku 
yang tepat waktu, sehingga mendukung kelancar-
an proses produksi. Tanpa perencanaan yang 
baik, perusahaan berisiko mengalami kekurang-
an bahan baku yang dapat mengganggu jadwal 
produksi dan menyebabkan keterlambatan da-
lam pengiriman produk kepada pelanggan. Selain 
itu, MRP membantu perusahaan dalam mengon-
trol biaya persediaan dengan memini-malkan 
kelebihan stok yang tidak perlu, yang dapat 
mengakibatkan pemborosan sumber daya [2]. 

Ketidakpastian dalam lead time sering kali 
menjadi tantangan besar dalam manajemen 
rantai pasokan, terutama bagi perusahaan yang 
bergantung pada bahan baku impor. Ketidak-
pastian lead time dapat berdampak langsung 
pada perencanaan kebutuhan material, karena 
fluktuasi waktu pengiriman dapat menghambat 
alur produksi dan meningkatkan biaya 
persediaan. Dalam kasus PT XYZ, pengelolaan 
ketidakpastian ini sangat penting untuk menjaga 
kelancaran produksi dan mengurangi dampak 
negatif terhadap kepuasan pelanggan [3]. Oleh 
karena itu, diperlukan langkah strategis berupa 
perencanaan kebutuhan material yang matang 
untuk memastikan pasokan bahan baku selalu 
tersedia secara tepat waktu. Dengan proses 
perencanaan yang efektif, perusahaan dapat 
mengoptimalkan proses produksi, mengurangi 
risiko keterlambatan, dan menjaga hubungan 
baik dengan pelanggan. Langkah ini menjadi 
penting dalam mempertahankan reputasi 

perusahaan sebagai produsen sarung tangan golf 
yang handal dan terpercaya. Studi kasus tentang 
perencanaan kebutuhan material di perusahaan 
ini dilakukan untuk mengatasi permasalahan 
tersebut.  
 

2. METODE PELAKSANAAN 
Metode yang digunakan dalam studi kasus 

ini adalah metode AWW (Algorithme Wagner 
Within) yang memiliki keunggulan dibandingkan 
metode lain seperti Lot for Lot atau EOQ 
(Economic Order Quantity). Algorithme Wagner 
Within adalah suatu pendekatan pemprograman 
dinamis yang dapat digunakan untuk menentu-
kan kebijakan biaya yang minimum [4]. Metode 
AWW dapat meminimalkan total biaya inventaris 
secara dinamis dengan mempertimbangkan 
biaya pemesanan dan penyimpanan secara 
simultan, sehingga lebih efisien dalam kondisi 
permintaan yang fluktuatif. Dalam sebuah studi 
yang dilakukan di PT X diperoleh hasil biaya 
persediaan menggunakan metode AWW lebih 
rendah sekitar 0.0103% dibandingkan dengan 
metode Silver Meal. Meskipun penghematan ini 
terlihat kecil, dalam konteks pengadaan material 
dan produksi, setiap penghematan biaya dapat 
berkontribusi pada efisiensi keseluruhan 
perusahaan [4]. Penggunaan AWW ini 
memungkinkan perusahaan untuk memesan 
bahan baku secara tepat waktu dan dengan 
jumlah yang efisien, mengurangi risiko 
kekurangan atau kelebihan stok yang dapat 
mengganggu proses produksi [5]. 

Pengumpulan data dilakukan untuk 
memperoleh informasi yang akurat dan relevan 
terkait perencanaan kebutuhan material di PT 
XYZ. Data primer diperoleh langsung melalui 
observasi aktivitas produksi, wawancara dengan 
manajer produksi, staf gudang, dan pekerja di lini 
produksi, serta dokumentasi berupa catatan 
manual dan foto kondisi gudang serta proses 
produksi.  
 
Observasi 

Observasi atau yang disebut juga dengan 
pengamatan meliputi kegiatan pemuatan 
perhatian terhadap sesuatu objek dengan 
menggunakan seluruh indra [6]. Observasi 
dilakukan secara langsung di lokasi produksi PT 
XYZ. Observasi ini mencakup pengumpulan data 
terkait proses pengelolaan bahan baku, seperti 
waktu kedatangan bahan baku, penyimpanan di 
gudang, serta dampak keterlambatan bahan baku 
terhadap lini produksi. 
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Wawancara 
Wawancara adalah proses penggalian 

informasi antara pewawancara dan responden 
yang bertujuan untuk mendapatkan data yang 
dibutuhkan [7]. Wawancara dilakukan dengan 
manajer produksi dan staf gudang untuk 
menggali informasi mengenai tantangan yang 
dihadapi perusahaan, seperti frekuensi 
keterlambatan bahan baku, kendala 
penyimpanan, dan fluktuasi permintaan pasar. 
Wawancara juga mencakup diskusi terkait 
praktik perencanaan kebutuhan material yang 
saat ini digunakan, serta kebutuhan perusahaan 
terhadap metode yang lebih efisien untuk 
mengelola bahan baku. 
 
Data Sekunder 

Data sekunder adalah data yang bukan 
diusahakan sendiri pengumpulannya, dan 
biasanya berwujud dokumentasi yang diperoleh 
dari sumber tidak langsung seperti dari majalah, 
keterangan atau publikasi lainnya [8]. Pengum-
pulan data sekunder dilakukan dengan 
memanfaatkan catatan data masa lalu dari 
perusahaan, seperti laporan inventaris, jadwal 
pengiriman bahan baku, dan data historis jadwal 
induk produksi. Data ini digunakan untuk 
memahami pola keterlambatan bahan baku, 
volume kebutuhan bahan baku per bulan, serta 
tren permintaan pasar. 

 
Adapun teknik analisis data yang 

digunakan adalah sebagai berikut: 
a. Editing, adalah kegiatan memeriksa keleng-

kapan dan konsistensi data yang telah 
dikumpulkan. Pada tahap ini, dilakukan 
pemeriksaan terhadap kelengkapan data dari 
hasil observasi, wawancara, dan data 
sekunder; konsistensi data antara sumber 
data primer dan sekunder; dan identifikasi 
kesalahan pencatatan atau kekurangan 
informasi. 

b. Coding, adalah kegiatan mengklasifikasikan 
data ke dalam kategori tertentu untuk 
mempermudah pengolahan dan analisis. 
Proses Material Requirements Planning (MRP) 
dilakukan dengan cara mengelompokkan data 
kebutuhan bahan baku berdasarkan periode 
waktu (bulanan); menentukan parameter 
penting dalam MRP, seperti lead time untuk 
pengiriman bahan baku dari Kenya dan 
jumlah pesanan optimal; mengodekan jenis 
data yang relevan, seperti jadwal induk 
produksi, bahan yang sudah ada pada sisa 
periode sebelumnya (PoH), Bill of Componen 
dan lain-lain, ke dalam format yang dapat 
digunakan dalam perhitungan metode AWW; 

dan mengklasifikasikan data keterlambatan 
bahan baku berdasarkan frekuensi, durasi, 
dan penyebab utama untuk identifikasi pola. 

c. Tabulasi, adalah kegiatan menyusun data ke 
dalam tabel-tabel untuk mempermudah 
analisis lebih lanjut. Tahapan dalam tabulasi 
meliputi memasukkan data kebutuhan bahan 
baku ke dalam Bill of Components, dan semua 
data sesuai dengan tabelnya masing-masing, 
seperti jadwal induk produksi, Lead time, dan 
lain-lain. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Identifikasi Permasalahan 

Berdasarkan data yang dikumpulkan dari 
pergudangan (Gambar 1), kebutuhan bahan baku 
utama berupa kulit domba dan kulit kambing 
mencapai 450.000 lembar per bulan untuk 
mendukung kapasitas produksi perusahaan. 
Namun, keterlambatan pengadaan bahan baku 
terjadi sebanyak 3 hingga 4 kali per bulan, 
dengan durasi keterlambatan rata-rata 5 hingga 
7 hari. Stok rata-rata bahan baku di gudang hanya 
mencukupi untuk produksi selama 20 hari, 
sehingga sering terjadi penurunan produktivitas 
hingga 10% dari target bulanan akibat 
keterlambatan pengadaan. Permintaan pasar 
yang fluktuatif membuat perusahaan kesulitan 
memprediksi kebutuhan bahan baku dengan 
akurat. 

 

 
Gambar 1. Gudang penyimpanan bahan baku PT XYZ 
 
Struktur Produk 

Struktur produk (Bill Of Components, 
Gambar 2) berisi tentang informasi yang 
mengidentifikasikan semua kebutuhan kompo-
nen dan sub komponen yang akan digunakan 
untuk menghasilkan produk akhir (Gambar 3) 
dari suatu pekerjaan dengan menggunakan 
metode MRP [9]. 
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Gambar 2. Struktur produk sarung tangan golf PT XYZ 

 
Gambar 3. Produk jadi sarung tangan golf PT XYZ 

 
Jadwal Induk Produksi 

Jadwal induk produksi (JIP) adalah suatu 
set perencanaan yang mengidentifikasi kuantitas 
dari item tertentu yang dapat dan akan dibuat 
oleh suatu perusahaan manufaktur (dalam satu-
an waktu). Jadwal induk produksi (Tabel 1) 
merupakan suatu pernyataan tentang produk 
akhir dari suatu perusahaan industri manufaktur 
yang merencanakan memproduksi output berka-
itan dengan kuantitas dan periode waktu [10]. 

 
Tabel 1. Jadwal Induk Produksi Sarung Tangan Golf 

PT XYZ 
Produk 

Periode 

13 14 15 16 17 18 

Sarung 
Tangan 

Golf 
450000 498000 550000 450000 475000 464800 

Produk 
Periode 

19 20 21 22 23 24 

Sarung 
Tangan 

Golf 
568900 457800 450000 438600 452800 485290 

 
Rincian Data 

Dalam perencanaan kebutuhan material, 
diperlukan rincian data (Tabel 2) meliputi: 
• Project on Hand (POH) adalah jumlah barang 

yang siap untuk dijual di lokasi persediaan 
atau cabang distribusi. Untuk gudang barang 
jadi atau cabang distribusi, POH adalah jumlah 
barang yang siap untuk dikirim [11]. 

• Lead time (LT) adalah waktu yang diperlukan 
untuk menyelesaikan serangkaian proses, 
terdiri dari waktu proses sebagai value added 
dan waktu pemborosan sebagai non value 
added termasuk didalamnya menunggu 
(waiting) dan hambatan (delays)[12]. 

• Safety Stock (SS) adalah stock pengaman 
untuk mengantisipasi adanya ketidakpastian 
permintaan dengan memperkirakan perse-
diaan pengaman dari data penjualan harian 
bulan sebelumnya [13]. 

• Lot Size (LZ) adalah kuantitas yang ditentukan 
dalam penerimaan pesanan dan pengiriman 
pesanan dalam jadwal MRP, sedangkan lot 
sizing adalah proses menetapkan ukuran 
pesanan, lot size mengacu pada kuantitas 
yang dibeli dari penyedia. 
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Tabel 2. Data Perencanaan Kebutuhan Material 

Nama Bagian POH LT SS LS 

Sarung Tangan 3000 0 500 AWW 

Bagian Kanan 2500 0 500 AWW 

Bagian Kiri 2500 0 500 AWW 

Bagian Telapak Kanan 1000 2 500 AWW 

Bagian Punggung Kanan 1400 1 500 AWW 

Penutup Pergelangan 
Tangan Kanan 

1650 1 500 AWW 

Selongsong Jari Kanan 1780 0 500 AWW 

Bagian Telapak Kiri 1000 2 500 AWW 

Bagian Punggung Kiri 1400 1 500 AWW 

Penutup Pergelangan 
Tangan Kiri 

1650 1 500 AWW 

Selongsong Jari Kiri 1780 0 500 AWW 

Bantalan Kulit Kanan 1900 0 500 AWW 

Benang Jahit Penguat 
Kanan 

1680 0 500 AWW 

Kain Jala Elastis Kanan 1450 1 500 AWW 

Insert Elastis di Antara 
Jari Kanan 

1370 0 500 AWW 

Tali Velcro Kanan 960 0 500 AWW 

Label Branding Kanan 900 0 500 AWW 

Insert Jari Individu 
Kanan 

590 0 500 AWW 

Bagian Ibu Jari Kanan 700 0 500 AWW 

Bantalan Kulit Kiri 1900 0 500 AWW 

Benang Jahit Penguat 
Kiri 

1680 0 500 AWW 

Kain Jala Elastis Kiri 1450 1 500 AWW 

Insert Elastis di Antara 
Jari Kiri 

1370 0 500 AWW 

Tali Velcro Kiri 960 0 500 AWW 

Label Branding Kiri 900 0 500 AWW 

Insert Jari Individu Kiri 590 0 500 AWW 

Bagian Ibu Jari Kiri 700 0 500 AWW 

 
Perhitungan Perencanaan Kebutuhan 
Material 

Rumus perhitungan perencanaan kebu-
tuhan material (Tabel 3) dengan metode lot sizing 
AWW sebagai berikut: 

 
NR = (GRn+ SS) – (PoHn-1 + SRn) 
POH = PoHn-1 + SRn + PoRecn – GRn 
PoRec = NR 

PoRel = PoRec            1) 
 
Keterangan: 
NR  = Nett Requirements 
GR = Gross Requirements 
SS = Safety Stock 
PoH = Project on Hand 
SR = Scheduled Receipt 
PORec = Planned Order Receipt 
PORel = Planned Order Release 

Tabel 3. Perhitungan Perencanaan Kebutuhan 
Material Produk Sarung Tangan 

SS 500 LS AWW LT 0 

Sarung PERIODE 

Tangan 12 13 14 15 16 

GR   450000 498000 550000 450000 

SR           

POH 3000 500 500 500 500 

NR   447500 498000 550000 450000 

Lot   1 1 1 1 

PoRec   447500 498000 550000 450000 

PoRel   447500 498000 550000 450000 

Sarung PERIODE 

Tangan   17 18 19 20 

GR   475000 464800 568900 457800 

SR           

POH   500 500 500 500 

NR   475000 464800 568900 457800 

Lot   1 1 1 1 

PoRec   475000 464800 568900 457800 

PoRel   475000 464800 568900 457800 

Sarung PERIODE 

Tangan   21 22 23 24 

GR   450000 438600 452800 485290 

SR           

POH   500 500 500 500 

NR   450000 438600 452800 485290 

Lot   1 1 1 1 

PoRec   450000 438600 452800 485290 

PoRel   450000 438600 452800 485290 

 
Contoh perhitungan periode ke-13: 
NR = (GR13 + SS) – (PoH12 + SR13) 

= (450.000 + 500) – (3.000 + 0)  
= 447.500 unit 

POH = PoH12 + SR13 + PoRec13 – GR13 
= 3.000 + 0 + 447.500 – 450.000 
= 500 unit 

PoRec = NR13  
 = 447.500 unit 
PoRel = PoRec13 
 = 447.500 unit 
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Tabel 4. Ringkasan Planned Order Release (PORel) 
Periode 12-16 Produk Sarung Tangan Keseluruhan 

Komponen 
Nama 

Bagian 
12 13 14 15 16 

Sarung Tangan 0 447500 498000 550000 450000 

Bagian Kanan 0 445500 498000 550000 450000 

Bagian Kiri 0 445500 498000 550000 450000 

Bagian Telapak 
Kanan 

498000 550000 450000 475000 464800 

Bagian 
Punggung 
Kanan 

444600 498000 550000 450000 475000 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kanan 

444350 498000 550000 450000 475000 

Selongsong Jari 
Kanan 

444220 498000 550000 450000 475000 

Bagian Telapak 
Kiri 

498000 550000 450000 475000 464800 

Bagian 
Punggung Kiri 

444600 498000 550000 450000 475000 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kiri 

444350 498000 550000 450000 475000 

Selongsong Jari 
Kiri 

0 444220 498000 550000 450000 

Bantalan Kulit 
Kanan 

0 550500 450000 475000 464800 

Benang Jahit 
Penguat 
Kanan 

0 548820 450000 475000 464800 

Kain 
Jala 
Elastis Kanan 

497050 550000 450000 475000 464800 

Insert Elastis 
di Antara 
Jari Kanan 

0 2489130 2750000 2250000 2375000 

Tali 
Velcro Kanan 

0 497540 550000 450000 475000 

Label Branding 
Kanan 

0 497600 550000 450000 475000 

Insert 
Jari 
Individu 
Kanan 

0 444130 498000 550000 450000 

Bagian 
Ibu 
Jari Kanan 

0 445300 498000 550000 450000 

Bantalan Kulit 
Kiri 

0 446000 498000 550000 450000 

Benang Jahit 
Penguat 
Kiri 

0 444320 498000 550000 450000 

Kain 
Jala 
Elastis 
Kiri 

444550 498000 550000 450000 475000 

 
Tabel 5. Ringkasan Planned Order Release (PORel) 
Periode 17-20 Produk Sarung Tangan Keseluruhan 

Komponen 
Nama 

Bagian 
17 18 19 20 17 

Sarung Tangan 475000 464800 568900 457800 475000 

Bagian Kanan 475000 464800 568900 457800 475000 

Bagian Kiri 475000 464800 568900 457800 475000 

Bagian Telapak 568900 457800 450000 438600 568900 

Nama 
Bagian 

17 18 19 20 17 

Kanan 

Bagian 
Punggung 
Kanan 

464800 568900 457800 450000 464800 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kanan 

464800 568900 457800 450000 464800 

Selongsong Jari 
Kanan 

464800 568900 457800 450000 464800 

Bagian Telapak 
Kiri 

568900 457800 450000 438600 568900 

Bagian 
Punggung Kiri 

464800 568900 457800 450000 464800 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kiri 

464800 568900 457800 450000 464800 

Selongsong Jari 
Kiri 

475000 464800 568900 457800 475000 

Bantalan Kulit 
Kanan 

568900 457800 450000 438600 568900 

Benang Jahit 
Penguat 
Kanan 

568900 457800 450000 438600 568900 

Kain 
Jala 
Elastis Kanan 

568900 457800 450000 438600 568900 

Insert Elastis 
di Antara 
Jari Kanan 

2324000 2844500 2289000 2250000 2324000 

Tali 
Velcro Kanan 

464800 568900 457800 450000 464800 

Label Branding 
Kanan 

464800 568900 457800 450000 464800 

Insert 
Jari 
Individu 
Kanan 

475000 464800 568900 457800 475000 

Bagian 
Ibu 
Jari Kanan 

475000 464800 568900 457800 475000 

Bantalan Kulit 
Kiri 

475000 464800 568900 457800 475000 

Benang Jahit 
Penguat 
Kiri 

475000 464800 568900 457800 475000 

Kain 
Jala 
Elastis 
Kiri 

464800 568900 457800 450000 464800 

 
Tabel 6. Ringkasan Planned Order Release (PORel) 
Periode 21-24 Produk Sarung Tangan Keseluruhan 

Komponen 

Nama 
Bagian 

21 22 23 24 

Sarung Tangan 450000 438600 452800 485290 

Bagian Kanan 450000 438600 452800 485290 

Bagian Kiri 450000 438600 452800 485290 

Bagian Telapak 
Kanan 

452800 485290 0 0 

Bagian Punggung 
Kanan 

438600 452800 485290 0 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kanan 

438600 452800 485290 0 
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Nama 
Bagian 

21 22 23 24 

Selongsong Jari 
Kanan 

438600 452800 485290 0 

Bagian Telapak 
Kiri 

452800 485290 0 0 

Bagian Punggung 
Kiri 

438600 452800 485290 0 

Penutup 
Pergelangan 
Tangan Kiri 

438600 452800 485290 0 

Selongsong Jari 
Kiri 

450000 438600 452800 485290 

Bantalan Kulit 
Kanan 

452800 485290 0 0 

Benang Jahit 
Penguat 
Kanan 

452800 485290 0 0 

Kain 
Jala 
Elastis Kanan 

452800 485290 0 0 

Insert Elastis 
di Antara 
Jari Kanan 

2193000 2264000 2426450 0 

Tali 
Velcro Kanan 

438600 452800 485290 0 

Label Branding 
Kanan 

438600 452800 485290 0 

Insert 
Jari 
Individu 
Kanan 

450000 438600 452800 485290 

Bagian 
Ibu 
Jari Kanan 

450000 438600 452800 485290 

Bantalan Kulit Kiri 450000 438600 452800 485290 

Benang Jahit 
Penguat 
Kiri 

450000 438600 452800 485290 

Kain 
Jala 
Elastis 
Kiri 

438600 452800 485290 0 

 
Pembahasan 

Dengan menggunakan AWW (Tabel 3), PT 
XYZ dapat mengoptimalkan proses Planned Order 
Release (PoRel) yang memperhitungkan lead time 
dengan lebih akurat dan pemesanan yang lebih 
tepat waktu (Tabel 4-6). Ini membantu 
mengurangi waktu tunggu untuk bahan baku dan 
mempercepat proses pengiriman produk ke 
pelanggan. Namun, tantangan lain muncul dalam 
bentuk fluktuasi permintaan pasar yang tinggi, 
yang membuat perusahaan kesulitan dalam 
merencanakan persediaan dengan tepat. Dalam 
hal ini, AWW menawarkan solusi dengan 
memungkinkan PT XYZ untuk memperkirakan 
perubahan permintaan dari bulan ke bulan. 
Dengan AWW, perusahaan dapat menyesuaikan 
pengadaan bahan baku dengan kebutuhan pasar 

yang dinamis. Sebagai contoh, pada periode 
bulan ke-13 hingga bulan ke-15, penerapan AWW 
memungkinkan perusahaan untuk menghitung 
kebutuhan material berdasarkan tren 
permintaan yang lebih realistis. Hal ini 
membantu PT XYZ dalam menyesuaikan strategi 
pengadaan agar lebih responsif terhadap 
fluktuasi permintaan pasar. 

Secara keseluruhan, penerapan MRP 
berbasis AWW di PT XYZ tidak hanya mening-
katkan efisiensi operasional tetapi juga mem-
bantu perusahaan dalam menjaga kelancaran 
produksi, mengurangi biaya penyimpanan, dan 
mengoptimalkan pengadaan bahan baku. Dengan 
langkah-langkah strategis ini, PT XYZ dapat lebih 
efektif dalam mengelola tantangan dalam rantai 
pasokan global dan menjaga kepuasan pelang-
gan. Penerapan sistem ini terbukti relevan dan 
efektif dalam meningkatkan daya saing 
perusahaan di pasar global. 
 

4. PENUTUP 
Hasil studi kasus menunjukkan bahwa 

implementasi Material Requirements Planning 
(MRP) yang menggunakan Algorithme Wagner 
Within (AWW) memberikan hasil yang positif 
dalam pengelolaan bahan baku di PT XYZ. Dengan 
AWW, PT XYZ menjadi lebih fleksibel dalam 
menghadapi perubahan permintaan pasar, 
memungkinkan perusahaan menyesuaikan 
persediaan bahan baku secara lebih efisien. 
Meskipun demikian, untuk lebih meningkatkan 
sistem perencanaan kebutuhan material, 
beberapa langkah tambahan perlu dilakukan, 
seperti pelatihan lebih lanjut bagi staf dalam 
mengelola penggunaan MRP dan AWW, serta 
integrasi sistem informasi yang lebih terhubung 
untuk mendukung keputusan yang lebih cepat 
dan akurat. Selain itu, perusahaan perlu 
melakukan evaluasi berkala terhadap penerapan 
sistem ini untuk memastikan efektivitas jangka 
panjangnya. Dengan perbaikan-perbaikan 
tersebut, PT XYZ dapat terus memperkuat daya 
saingnya dalam industri sarung tangan golf dan 
mempertahankan posisinya di pasar global. 
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