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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persediaan merupakan masalah yang harus tepat penyelesaiannya, karena
jumlah persediaan menentukan dan mempengaruhi kelancaran proses produksi.
Persediaan juga merupakan usaha dalam meningkatkan keefektivan dan efisiensi
setiap perusahaan. Tingkat persediaan yang dibutuhkan oleh perusahaan sangatlah
beragam. Persediaan bisa tergantung dari volume produksinya, jenis pabrik, dan
prosesnya. Perusahaan pada umumnya mengadakan perencanaan dan pengendalian
bahan dengan tujuan pokok meminimumkan biaya dan untuk memaksimumkan
laba dalam waktu tertentu.

Penentuan besarnya persediaan merupakan hal yang sangat penting bagi
perusahaan, karena dengan persediaan memiliki efek langsung terhadap
keuntungan perusahaan. Kesalahan dalam menentukan besarnya investasi dalam
persediaan akan menekan keuntungan perusahaan. Persediaan material yang terlalu
besar dibandingkan kebutuhan perusahaan akan akan berdampak pada beban
bunga, biaya pemeliharaan dan penyimpanan dalam gudang, serta kemungkinan
terjadinya penyusutan. Kualitas yang tidak bisa dipertahankan, sehingga semuanya
ini akan mengurangi keuntungan perusahaan. Sebaliknya, persediaan material yang
terlalu kecil dalam perusahaan akan mengakibatkan kemacetan dalam produksi,
sehingga perusahaan akan mengalami kerugian juga. Dengan demikian persediaan
memiliki implikasi yang besar terhadap kinerja finansial suatu perusahaan.

Penggunaan persediaan material pada setiap perusahaan berbeda-beda baik
dalam jumlah unit persediaan material yang ada dalam perusahaan. Begitu juga
dengan waktu penggunaanya, maupun jumlah biaya untuk membeli material bagi
perusahaan. Hal tersebut terjadi bisa disebabkan adanya unsur ketidakpastian
permintaan (permintaan yang mendadak), adanya unsur ketidakpastian pasokan
dari supplier, dan adanya unsur ketidakpastian tenggang waktu (lead time).
Menghadapi ketiga unsur ketidakpastian tersebut, pihak perusahaan harus mampu

mengantisipasinya dengan cara melakukan penentuan persediaan secara maksimal




agar masalah yang sering timbul dalam perusahaan seperti kapan pemesanan
material dilakukan, berapa jumlah material yang harus dibeli setiap kali pembelian
dan berapa jumlah minimum material yang harus selalu ada dalam perusahaan tidak
terjadi. Kegiatan ini dilakukan agar terhindar dari kemacetan produksi dan dana
yang tersimpan dalam material tidak berlebihan.

PT ABC adalah perusahaan berlokasi di daerah Tangerang-Banten. PT ABC
sebagai perusahaan berskala menengah yang bergerak dalam bidang industri sol
sepatu dan sandal yang memenuhi kebutuhan pasar lokal maupun nasional. PT
ABC belum menggunakan metode yang tepat dalam menentukan berapa besar
jumlah ekonomis material. Perusahaan belum menentukan kapan material tersebut
dipesan sehingga perusahaan sering menghadapi masalah seperti persediaan
material yang mengalami kekurangan ataupun kelebihan serta belum adanya
frekuensi kedatangan material yang optimal. Ketidakstabilan biaya persediaan
material di setiap periodenya sering terjadi, karena itu diperlukan perhitungan
jumlah pesanan material yang ekonomis agar menghasilkan biaya persediaan yang

optimal bagi perusahaan.

1.2 Permasalahan

Berdasarkan uraian latar belakang diatas, penelitian ini merumuskan
permasalahan yang akan dibahas yaitu, sebagai berikut:
1. Bagaimana menentukan jumlah kebutuhan material yang ekonomis dan optimal

dalam menggunakan metode Economic Order Quantity (EOQ).

2. Bagaimana menentukan frekuensi pemesanan material yang optimal dengan
menggunakan metode Economic Order Quantity (EOQ).
Bagaimana menentukan total biaya persediaan yang optimal Total Inventory
Cost (TIC).

(O8]

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang hendak dicapai pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Menentukan jumlah kebutuhan material yang ekonomis dan optimal yang harus
dilakukan oleh perusahaan.




7. Menentukan frekuensi pemesanan material yang optimal dengan menggunakan
metode Economic Order Quantity (EOQ).

3. Mengetahui perbandingan total biaya persediaan atau Total Inventory Cost
(TIC) yang dikeluarkan oleh perusahaan dengan metode Economic Order

Quantity (EOQ).

1.4 Batasan Penelitian
Agar penelitian lebih terarah sesuai dengan tujuan penelitian yang ingin

dicapai dan dalam memudahkan menganalisa serta menarik kesimpulan, maka
dibuat ruang lingkup pembatasan sebagai berikut:

1. Kegiatan Penelitian dilakukan di PT ABC pada Departemen Produksi.

2. Jenis produk yang diamati adalah industry sol sepatu dan sandal.

3. Data yang digunakan diambil dari data historis perusahaan yaitu data

permintaan produksi material sol, hari kerja tersedia tahun 2017 dan 2018.
4. Biaya simpan dan biaya pesan diasumsikan konstan setiap periodenya.
5. Lead Time diasumsikan konstan.

6. Perusahaan diasumsikan berjalan normal selama melakukan penelitian.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Fokus penelitian yang akan dilaksanakan adalah upaya menentukan
analisis persediaan material sol sepatu dan sandal. Ruang lingkup dari penelitian
adalah sebagai berikut:
1. Identifikasi biaya simpan, biaya pesan dan lead time dalam industri sol sepatu
dan sandal di lingkungan wilayah penelitian.
2. Lingkup penelitian difokuskan di wilayah Tangerang, Banten.

1.6 Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah melalui rumusan
analisis persediaan material pada PT ABC dengan menggunakan metode Economic
Order Quantity (EOQ) diharapkan dapat menjadi acuan dalam upaya
mengembangkan industri sol sepatu dan sandal yang lebih konkret. Menjadi




pedoman bagi berbagai pihak terkait tentang langkah-langkah yang harus
dijalankan serta peran masing-masing dalam mewujudkan ketahanan dan
kemandirian industri sol sepatu dan sandal di Indonesia. Dapat memberikan respon
positif bagi setiap kalangan sehingga mampu melaksanakan peran pengelolaan dan
pengembangan potensi yang ada dalam upaya mengembangkan industri alas kaki

pada umumnya dan industry sol sepatu dan sandal khususnya.




BAB II TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Industri Alas Kaki

Alas kaki adalah produk pakaian yang digunakan untuk melindungi kaki
terutama bagian telapak kaki. Alas kaki dikenakan untuk berbagai kegunaan, baik
sebagai perlindungan terhadap lingkungan, menjaga kebersihan ataupun sebagai
gaya busana yang dipakai pada waktu-waktu tertentu (1ITPC 2013). Alas kaki
melindungi kaki agar tidak cedera dari kondisi lingkungan seperti permukaan tanah
yang berbatu-batu, berair, udara panas, maupun dingin. Menurut ITPC (2013)
Industri alas kaki merupakan salah satu industri yang memberikan kontribusi paling
besar terhadap penyedia lapangan kerja dan devisa negara. Dalam beberapa tahun
terakhir, industri alas kaki Indonesia telah menunjukkan peningkatan produksi yang
signifikan di tengah-tengah ketatnya persaingan di pasaran global. Menurut data
Global Footwear yang merupakan asosiasi industri alas kaki dunia, Indonesia
berada di peringkat kelima sebagai produsen alas kaki dunia.

Industri alas kaki yang ada di Indonesia sangat beragam dan tersebar di
berbagai provinsi dalam bentuk industri kecil, menengah dan besar. Masing-masing
industri tersebut memiliki karakteristik yang berbeda-beda. Menurut Yunika
(2017), industri alas kaki dalam skala kecil memiliki karakteristik bersifat padat
karya yaitu lebih menekankan pada penggunaan tenaga kerja daripada modal,
sensitif terhadap perubahan model dan masih menggunakan teknologi yang
sederhana. Sedangkan Industri alas kaki dalam skala besar pada umunya berupa
pabrikan untuk membuat produk bermerk berdasarkan perintah dari pemegang
merk terkenal (buyer) di luar negeri, yang dalam produksinya keseluruhan bahan
baku, desain, dan teknologi berasal dari pihak buyer. Industri alas kaki yang ada di
Indonesia terbagi atas 5 bagian, yaitu industri alas kaki untuk keperluan sehari-hari
(ISIC 32411), industri sepatu olahraga (ISIC 32412), industri teknik
lapangan/keperluan industri (ISIC 32413), industri alas kaki lainnya (ISIC 32419),
dan industri alas kaki selain dari kulit (ISIC 32420). Menurut data asosiasi industri
alas kaki dunia (Global Footwear) dalam beberapa tahun terakhir, industri alas kaki




Indonesia menunjukkan peningkatan produksi. Kode Harmonized System (HS)
untuk alas kaki adalah 64 (Footwear, gaiters and the like; parts of such articles).
PT ABC adalah perusahaan berlokasi di daerah Tangerang-Banten. PT ABC
sebagai perusahaan berskala menengah yang bergerak dalam bidang industri sol
sepatu dan sandal yang memenuhi kebutuhan pasar lokal maupun nasional. PT
ABC belum menggunakan metode yang tepat dalam menentukan berapa besar
jumlah ekonomis material. Perusahaan belum menentukan kapan material tersebut
dipesan sehingga perusahaan sering menghadapi masalah seperti persediaan
material yang mengalami kekurangan ataupun kelebihan serta belum adanya
frekuensi kedatangan material yang optimal. Ketidakstabilan biaya persediaan
material di setiap periodenya sering terjadi, karena itu diperlukan perhitungan
jumlah pesanan material yang ekonomis agar menghasilkan biaya persediaan yang

optimal bagi perusahaan.

2.2 Konsep Persediaan

Persediaan memegang peranan yang sangat penting dalam menunjang
operasi (kegiatan) dari perusahaan atau organisasi tersebut. Terlebih pada
perusahaan manufaktur, persediaan ada dimana-mana dan memiliki bentuk, nilai,
dan tingkat kepentingan yang berbeda-beda. Untuk perusahaan menengah atau
perusahaan besar persediaan bahan baku dipersiapkan dengan baik. Akan tetapi
pada perusahaan kecil kadang-kadang masalah persediaan tidak dipersiapkan
dengan baik.

Pengertian persediaan Assauri (1998) adalah sebagai suatu aktiva yang
meliputi barang-barang milik perusahaan dengan maksud dijual dalam suatu
periode usaha yang normal, atau persediaan barang-barang yang masih dalam
pengerjaan atau proses produksi, ataupun persediaan barang baku yang menunggu
penggunaannya dalam suatu proses produksi. Rangkuty (2002) mengemukakan
persediaan merupakan salah satu unsur yang paling aktif dalam operasi perusahaan
yang secara terus menerus diperoleh, diubah, yang kemudian dijual kembali.
Perusahaan atau organisasi memerlukan persediaan karena tiga alasan yaitu, adanya

unsur ketidakpastian permintaan apabila permintaan tersebut bersifat mendadak,




adanya unsur ketidakpastian pasokan dari supplier, adanya unsur ketidakpastian
tenggang waktu pemesanan.

Persediaan sebagai sumber daya menganggur yang memiliki nilai potensial,
definisi tersebut memasukan perlengkapan dan tenaga kerja yang menganggur
sebagai persediaan. Terdapat tujuh tujuan penting dari persediaan, diantaranya
sebagai berikut:

1. Fungsi ganda, fungsi utama persediaan adalah memisahkan proses  produksi
dan distribusi.

Mengantisipasi adanya inflasi.

Memperoleh diskon terhadap jumlah persediaan yang dibeli.

Menjaga adanya ketidakpastian.

Menjaga produksi dan pembelian yang ekonomis.

Mengantisipasi perubahan permintaan dan penawaran.

pa AR B T

Memenuhi kebutuhan terus-menerus.

Masalah utama persediaan bahan baku adalah menentukan berapa jumlah
pemesanan yang optimal yang akan menjawab persoalan berapa jumlah bahan baku
dan kapan bahan baku itu dipesan sehingga dapat meminimasi Ordering Cost dan
Holding Cost.

Pengembangan masalah dalam persediaan bahan baku adalah persediaan
bahan baku berupa komponen tertentu yang diproduksi secara massal dan dipakai
sendiri sebagai sub komponen suatu produk jadi oleh suatu perusahaan. Persediaan
(inventory), dapat memiliki berbagai fungsi penting untuk menambah fleksibilitas
dari operasi suatu perusahaan. Persediaan sangat bermanfaat bagi proses produksi,
karena dengan persediaan akan menjamin tersedianya bahan baku untuk menjamin
kelangsungan proses produksi dan menjamin tersedianya barang yang dibutuhkan
konsumen. Efisiensi operasional pada suatu organisasi dapat ditingkatkan karena
berbagai peran penting dari fungsi persediaan, (Sumber: Assauri, 1998).

Menurut Assauri (1998) ada tiga fungsi dari persediaan antara lain:

1. Menghilangkan resiko keterlambatan datangnya barang atau bahan-bahan yang
dibutuhkan perusahaan.




2. Menghilangkan resiko dari materi yang dipesan berkualitas tidak baik sehingga
harus dikembalikan.

3. Untuk mengantisipasi bahan-bahan yang dihasilkan secara musiman sehingga
dapat digunakan bila bahan itu tidak ada dalam pasaran.

4. Mempertahankan stabilitas operasi perusahaan atau menjamin kelancaran arus
produksi.

5. Mencapai penggunaan mesin yang optimal.

6. Memberikan pelayanan kepada langganan dengan sebaik-baiknya dimana
keinginan pelanggan pada suatu waktu dapat dipenuhi dengan memberikan
jaminan tetap tersedianya barang jadi tersebut.

7. Membuat pengadaan atau produksi tidak perlu sesuai dengan penggunaan atau
penjualannya.

Menurut (Rangkuty, 2002) membagi persediaan menjadi beberapa jenis,
antara lain:

1. Persediaan bahan mentah (raw material) yaitu persediaan barang-barang
berwujud, seperti besi, kayu serta komponen-komponen lainnya yang
digunakan dalam proses produksi. Bisa diartikan sebagai persediaan bahan
mentah yang telah dibeli, namun belum diproses. Bahan mentahnya dapat
digunakan dari proses produksi untuk pemasok yang berbeda-beda. Meskipun
demikian, pendekatan yang lebih disukai adalah dengan menghapus variabilitas
pemasok dalam hal mutu, jumlah, atau waktu pengiriman sehingga tidak
diperlukan pemisahan.

2. Persediaan komponen-komponen rakitan (purchased parts/components) yaitu
persediaan barang-barang yang terdiri dari komponen-komponen yang
diperoleh dari perusahaan lain, dimana secara langsung dapat dirakit menjadi
suatu produk.

4. Persediaan bahan pembantu atau penolong (supplier) yaitu persediaan barang-
barang yang diperlukan dalam proses produksi, tetapi merupakan bagian atau
komponen barang jadi.

5. Persediaan barang dalam proses (work in process) yaitu persediaan barang-

barang yang merupakan keluaran dari tiap-tiap bagian dalam proses produksi




atau yang telah diolah menjadi suatu bentuk, tetapi masih perlu diproses lebih
lanjut menjadi barang jadi. Persediaan barang dalam proses telah mengalami
beberapa perubahan tetapi belum selesai. Persediaan barang dalam proses ini
ada karena untuk membuat produk diperlukan waktu yang biasa disebut dengan
waktu siklus. Pengurangan waktu siklus menyebabkan persediaan barang dalam
proses pun berkurang. Seringkali hal ini tidak sulit untuk dilakukan, karena
hampir di sepanjang waktu pembuatan produk, produk tersebut sebenarnya
menganggur.

Persediaan barang jadi (finished good) yaitu persediaan barang-barang yang
telah selesai diproses atau diolah dalam pabrik dan siap untuk dijual atau
dikirim kepada pelanggan atau konsumen. Persediaan barang jadi telah selesai
dan menunggu untuk dikirimkan. Barang jadi dimasukkan ke dalam persediaan

karena permintaan konsumen untuk jangka waktu tertentu tidak diketahui.

Menurut (Assauri, 1998) persediaan dilihat dari fungsinya menjadi beberapa

jenis, antara lain:

|

Batch Stock atau Lot Size Inventory

Batch Stock atau Lot Size Inventory adalah persediaan yang diadakan karena
kita membeli atau membuat bahan-bahan atau barang-barang dalam jumlah
yang lebih besar daripada jumlah yang dibutuhkan dalam saat itu.

Fluctuation Stock

Fluctuation Stock adalah persediaan yang digunakan untuk menghadapi
fluktuasi permintaan konsumen yang tidak dapat diramalkan. Dalam hal ini
perusahaan mengadakan persediaan untuk dapat memenuhi permintaan

konsumen.

. Anticipation Stock

Anticipation Stock adalah persediaan yang diadakan untuk menghadapi
fluktuasi permintaan yang dapat diramalkan berdasarkan pola musiman yang
terdapat dalam satu tahun dan untuk menghadapi penggunaan atau penjualan,
permintaan meningkat. Disamping itu Anticipation Stock dimaksudkan pula
untuk menjaga kemungkinan sukarnya diperoleh bahan-bahan sehingga tidak




menggangu produksi atau menghindari kemacetan produksi. Banyak
perusahaan yang memperhitungkan berapa jumlah Anticipation Stock yang
diperlukan supaya tidak terjadi hal yang mengganggu proses produksi.

2.2.1 Biaya-biaya dalam Persediaan
Tujuan manajemen persediaan adalah untuk menyediakan jumlah bahan

baku yang tepat, lead time yang tepat dan biaya yang minimum. Menurut (Assauri,

1998) biaya yang timbul dalam persediaan dapat digolongkan menjadi empat yaitu:

1. Biaya pemesanan (ordering costs)
Dengan biaya pemesanan ini dimaksudkan adalah biaya-biaya yang dikeluarkan
berkenaan dengan pemesanan barang-barang atau bahan-bahan dari penjual,
sejak dari pesanan (order) dibuat dan dikirim ke penjual sampai barang-barang
tersebut dikirim dan diserahkan serta diinspeksi di gudang atau daerah
pengolahan (process areas). Biaya pemesanan ini dapat berupa biaya penulisan
pemesanan, biaya-biaya proses pemesanan, biaya materai atau perangko, biaya
pengetesan, biaya pengawasan dan biaya transportasi. Biaya pemesanan
(ordering cost) dipengaruhi oleh jumlah pesanan yang dilakukan.

2. Biaya yang terjadi dari adanya persediaan (inventory carrying cost)
Yaitu, biaya-biaya yang diperlukan berkenaan dengan adanya persediaan yang
meliputi seluruh pengeluaran yang dikeluarkan perusahaan sebagai akibat
adanya sejumlah persediaan. Jadi biaya ini berhubungan dengan terjadinya
persediaan dan disebut juga dengan biaya mengadakan persediaan (stock
holding cost).

3. Biaya kekurangan persediaan (out of stock cost)
Yaitu, biaya-biaya yang timbul sebagai akibat terj adinya persediaan yang lebih
kecil daripada jumlah yang diperlukan, seperti kerugian atau biaya-biaya
tambahan yang diperlukan karena seorang pelanggan meminta atau memesan
suatu barang sedangkan barang atau bahan yang dibutuhkan tidak tersedia.
Disamping juga dapat merupakan biaya-biaya yang timbul akibat pengiriman
kembali pesanan tersebut. Dan ini merupakan konsekuensi ekonomis apabila

terjadi kekuranganan dari luar perusahaan maupun dari dalam perusahaan.




4. Biaya-biaya yang berhubungan dengan kapasitas (capacity associated costs)
Yaitu, biaya-biaya yang terdiri atas biaya kerja lembur, biaya latihan, biaya

pemberhentian kerja dan biaya-biaya pengangguran.

2.3 Konsep Economic Order Quantity

Ditinjau dari sejarah perkembangan, metode ini secara formal
diperkenalkan oleh Wilson pada tahun 1929 dengan mencoba mencari jawaban 2
pertanyaan besar yaitu :

1. Berapa jumlah barang yang harus dipesan untuk setiap kali pemesanan?
2. Kapan saat pemesanan yang harus dilakukan?

Pendekatan kuantitas pesanan yang ekonomis EOQ disebut sebagai
pandangan yang tradisional karena menganggap persediaan harus ada dan penting
sifatnya untuk mengantisipasi ketidakpastian permintaan. Definisi umum
Economic Order Quantity (EOQ) adalah besarnya pesanan yang meminimalkan
biaya pemesanan dan biaya penyimpanan bahan baku. Menurut (Zulian, 1998)
EOQ adalah jumlah pemesanan yang paling ekonomis. Yaitu jumlah pembelian
barang, misal bahan baku atau pembantu, yang dapat meminimumkan jumlah biaya
pemeliharaan barang di gudang dan biaya pemesanan setiap tahun. Dengan
menggunakan metode ini dapat diketahui berapa jumlah pemesanan optimal yang
menghasilkan biaya persediaan, yaitu biaya pemesanan dan biaya penyimpanan
paling minimal. Model persediaan ini dapat dilaksanakan apabila permintaan di
masa datang memiliki jumlah yang konstan dan relatif memiliki fluktuasi
perubahan yang sangat kecil. Lead time (waktu tunggu) yaitu waktu antara
pemesanan dan penerimaan pesanan diketahui dan bersifat konstan.

Untuk dapat menentukan jumlah pesanan yang ekonomis, perlu dilihat

pertambahan biaya pemesanan, biaya penyimpanan dan pemeliharaan serta

besarnya persediaan rata-rata yang ditentukan. Metode EOQ didasarkan pada tiga

hal yaitu:

1. Biaya pesanan, merupakan biaya tetap yang dikeluarkan untuk administrasi
pemesanan barang dan penerimaan pesanan barang yang dinyatakan dalam

rupiah per pesanan.




2. Biaya simpan, merupakan biaya variabel per unit karena menyimpan persediaan
untuk jangka waktu tertentu dan dinyatakan dalam rupiah per unit per periode.

3. Biaya total, merupakan jumlah dari biaya pesanan dan biaya simpan persediaan.
Biaya total digunakan dalam model EOQ untuk mencari kuantitas pesanan yang
minimum.

Dalam metode EOQ, biaya yang signifikan adalah biaya pemesanan dan
biaya penyimpanan. Biaya-biaya yang lainnya seperti biaya persediaan itu sendiri
sifatnya konstan. Dengan meminimumkan biaya pemesanan dan biaya
penyimpanan berarti juga mengefisienkan total biaya persediaan, yang akhirnya
akan dapat memaksimalkan laba yang diperoleh oleh perusahaan. Sebagai alat
bantu visualisasi, grafik biaya total sebagai fungsi dari order quantity.

Total biaya (TC)

Biaya Penyimpanan

\Biaya Pemesanan

Jumlah
pesanan

Gambar 2.1 Biaya Persediaan Metode EOQ
Sumber: Sundjaja dan Barlian (2003)

Biaya pesan menunjukkan kurva menurun dengan tingkat yang semakin
rendah. Walaupun demikian, kurva ini tidak akan pernah memotong sumbu
mendatar, yaitu sumbu jumlah pesanan. Hal ini disebabkan karena apabila jumlah
yang dipesan sedikit, maka dalam satu tahun berarti melakukan pesanan yang

berulang kali (frekuensi pemesanan tinggi).




Dengan demikian biaya pesannya juga tinggi. Sebaliknya apabila jumlah yang
dipesan besar, maka frekuensi pesanan rendah, dengan demikian biaya pesannya
rendah. Biaya simpan sebaliknya, merupakan garis yang selalu meningkat dengan
semakin besarnya jumlah barang yang dipesan. Garis yang berbentuk lurus, karena
biaya simpan dianggap proporsional kenaikannya. Semakin besar barang yang
dipesan, semakin besar pula biaya simpannya. Dengan demikian garisnya akan
berasal dari titik nol, kemudian meningkat sesuai dengan jumlah barang yang
dipesan.

Sebelum menerapkan metode Economic Order Quantity (EOQ) maka setiap
perusahaan perlu mengetahui bagaimana cara menentukan jumlah persediaan bahan
baku dasar terlebih dahulu. Didalam penerapannya pada metode ini guna menjaga
kelancaran proses produksi setiap perusahaan hendaknya mengadakan persediaan
dalam jumlah tertentu. Metode dasar EOQ menurut Zulian (1998) ditampilkan
sebagai berikut:

1. Economic Order Quantity

(Q*) =((2x 0 xD)/C)
Keterangan:

Q* = Kuantitas pesanan pada biaya minimum dalam unit

O = Biaya pemesanan perunit
D = Permintaan tahunan dalam unit
C = Biaya penyimpanan per unit

2. EOQ Annual Cost
(T*) = Biaya Penyimpanan + Biaya Pesan
(T*)= (CQ*)/2+ OD/(Q*)

Keterangan:

Q* = Kuantitas pesanan pada biaya minimum dalam unit
O = Biaya pemesanan perunit

D = Permintaan tahunan dalam unit

c = Biaya penyimpanan per unit

3 = Total biaya tahunan minimum




3. Frekuensi Pemesanan Bahan Baku

N= D/(Q*)

Keterangan :

Q* = Kuantitas pesanan pada biaya minimum dalam unit
D = Permintaan tahunan dalam unit

N = Frekuensi pemesanan bahan baku

Penerapan teknik Economic Order Quantity (EOQ) dalam suatu perusahaan
disebut sebagai suatu teknik jumlah pemesanan yang tetap. Dalam kondisi aktual,
kebijaksanaan ini jarang dapat terlaksana dengan sempurna, karena adanya variasi
dalam laju kebutuhan dan variasi dalam saat penentuan kebutuhan bahan baku
dasar, maka diperlukan metode Economic Order Quantity (EOQ). Dalam
pelaksanaanya salah satu kelemahan yang terbesar dalam metode Economic Order
Quantity (EOQ) adalah asumsi bahwa permintaan dan harga bahan baku dasar yang
bersifat konstan. Permasalahan ini dapat diselesaikan menggunakan metode
Economic Order Quantity (EOQ) dimana asumsi permintaanya berubah menjadi
bersifat acak dan dimungkinkan terjadinya kehabisan persediaan, sehingga akan
menjadi lebih realistik. (Nasution, 1999)
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Gambar 2.2 Metode Economic Order Quantity (EOQ)
Sumber: Sundjaja dan Barlian (2003)




Dalam Economic Order Quantity (EOQ), status persediaan dimonitor secara
terus-menerus setiap terjadi transaksi. Jika status persediaan turun sampai titik R
(ROP) yang ditentukan sebelumnya, maka akan dilakukan pemesanan sejumlah Q.
Metode Economic Order Quantity (EOQ) ditentukan oleh nilai Q dan R (ROP).
Dalam penerapannya, nilai Q akan ditetapkan berdasarkan rumus Economic Order
Quantity (EOQ) dengan menggunakan permintaan kuantitas bahan baku dasar rata-
rata (D). Hal ini berarti bahwa permintaan bukanlah bersifat sangat tidak pasti,

sehingga bisa didekati nilainya dengan nilai rata-rata.

2.4 Safety Stock
Safety stock (persediaan pengaman) atau sering pula disebut sebagai

persediaan besi (iron stock) adalah merupakan suatu persediaan yang dicadangkan
sebagai pengaman dari kelangsungan proses produksi perusahaan. Dengan adanya
persediaan pengaman ini diharapkan proses produksi tidak terganggu oleh adanya
ketidakpastian bahan baku. Persediaan pengaman ini merupakan sejumlah unit
tertentu, di mana jumlah unit ini akan tetap dipertahankan, walaupun bahan baku
akan berganti dengan yang baru (Ahyari, 1992). Sedangkan (Assauri, 1998)
mengatakan bahwa persediaan penyelamat (safety stock) adalah persediaan
tambahan yang diadakan untuk melindungi atau menjaga kemungkinan terjadinya
kekurangan bahan.

Menurut (Milyadi, 1998) berpendapat bahwa persediaan pengaman adalah
persediaan tambahan yang diperlukan selalu siap di gudang untuk menjaga
kemungkinan kekurangan bahan. Tujuan untuk menetapkan persediaan bahan baku
dasar guna menjamin kontinuitas proses produksi dan menghindari terjadinya
kekurangan bahan baku dasar. Untuk menghitung safety stock digunakan metode
statistik, yaitu dengan membandingkan pemakaian material sesungguhnya dengan
rata-rata pemakaian material kemudian dicari berapa besarnya penyimpangan

(Standard Deviation). Rumus Standar Deviasi sebagai berikut:
= 2
SD= (Z__X;)f_]
n

Dimana:




S = Standar Deviasi

X = Pemakaian material nyata

X = Perkiraan pemakaian material
n = Jumlah data
Kemudian setelah didapatkan standar deviasinya, lalu digunakan untuk
menentukan besarnya nilai dari safety stock, dengan rumus sebagai berikut:
SS=kxox L
Dimana:
SS = Jumlah persediaan minimum (safety stock)
k = Policy Factor (service level)
o = Standar deviasi penggunaan bahan
Safety Factor (service level) adalah tingkat pelayanan konsumen yang merupakan
penyimpanan normal standar yang memberi kemungkinan terjadinya tidak ada
persediaan atau stock out.

Tabel 2.1 Tabel Policy Factor Pada Frequency Level Of Service

TABEL POLICY FACTOR
PADA FREQUECY LEVEL OF SERVICE
Frequency level of Policy Factor
service (%) (k)
50 0
60 0,25
70 0,52
75 0,67
80 0,87
85 1,04
90 1,28
95 1,64
97.5 1,96
99 2.33
TABEL POLICY FACTOR
PADA FREQUECY LEVEL OF SERVICE
Frequency level of Policy Factor
service (%) (k)
99,9 3,1

‘Sumber: Assauri, Manajemen Produksi




2 5 Titik Pemesanan Kembali (Reorder Point)
Untuk mengetahui secara jelas mengenai pengertian atau definisi dari

reorder point (ROP), yang dimaksud dengan reorder point adalah saat atau titik
dimana harus diadakan pesanan lagi sedemikian rupa hingga kedatangan atau
penerimaan material yang di pesan itu adalah tepat waktu pada waktu dimana
persediaan safety stock sama dengan nol (Riyanto, 1992). Suatu perusahaan dalam
melakukan reorder point atau titik pemesanan kembali harus dilakukan secara tepat,
sebab apabila tidak maka dikhawatirkan proses produksi akan mengalami
kemacetan yang berupa kehabisan bahan baku dasar belum ditentukan atau
dilaksanakan. Oleh karena itu sebelum menentukan reorder point harus perlu
memperhatikan unsur-unsur dibawah ini:

1. Waktu pemesanan bahan sampai bahan yang dipesan tersebut tiba digudang.

2. Waktu pemesanan setiap kali pesan

3. Jumlah Safety Stock

4. Kebutuhan bahan baku dasar tersebut setiap waktu.

Nilai dari R (ROP) ditentukan berdasarkan kemungkinan kehabisan
persediaan dengan mempertimbangkan tingkat pelayanan. Tingkat pelayanan yang
dimaksudkan adalah probabilitas bahwa semua pesanan akan dipenuhi (hanya dari
persediaan) selama lead time suatu siklus pemesanan kembali. Pemesanan kembali
(ROP) dapat dianggap sebagai distribusi probabilitas yang kritis dari suatu
distribusi permintaan, dimana diasumsikan bahwa suatu sistem persediaan tidak
akan berjalan menyimpang dari persediaan yang dilakukan. Sehingga dapat
dikatakan bahwa satu-satunya resiko kehabisan adalah selama lead time pemesanan
kembali.

& Frelovensi
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ﬁ_—_ =S — Permintaan selama L

Gambar 2.3 Distribusi probabilitas permintaan selama Lead time (Sumber: Nasution, 1998)




Berdasarkan hal-hal tersebut diatas maka dapat disimpulkan bahwa
penentuan titik pesanan kembali (ROP) bahan baku dasar di dalam suatu
perusahaan sangat penting karena pemesanan bahan baku dasar yang dilakukan
bertujuan untuk mengisi sekaligus menggantikan persediaan yang telah dipakai
dalam suatu proses produksi. Sehingga akhirnya proses produksi dapat berjalan
dengan efektif dan efisien. Menurut Riyanto (1992) rumus yang digunakan untuk
menentukan reorder point (ROP) adalah sebagai berikut:

ROP = (L x d)+ SS
Dimana :
L = Rata-rata Lead Time (bulan)
d = Rata-rata Permintaan (pieces)

SS = Safety Stock (jumlah persediaan minimum) (pieces)

2.6 Persediaan Maksimum (Maximum Stock)

Persediaan maksimum adalah persediaan tertinggi atau persediaan yang
paling besar yang seharusnya dimiliki oleh perusahaan dalam menjalankan kegiatan
proses produksinya. Adapun rumus yang digunakan untuk menentukan jumlah

persediaan maksimum dapat dirunuskan sebagai berikut:

MI=Q* +SS
Dimana :
MI = Jumlah persediaan maksimum (pieces)
Q* = Jumlah pemesanan yang paling ekonomis (pieces)

SS = Jumlah persediaan minimum pieces)




BAB III METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Kerangka Pemikiran

Manajemen persediaan perlu mendapat perhatian khusus dari manajemen
perusahaan, karena manajemen yang buruk akan dapat menimbulkan masalah baik
dalam kegiatan beroperasi maupun dalam bisnis. Di dalam manajemen persediaan
diperlukan penentuan jumlah persediaan yang disimpan yaitu seberapa banyak
persediaan yang disimpan, berapa banyak yang harus dipesan, dan kapan
persediaan harus diisi kembali. manajemen persediaan merupakan kegiatan yang
berhubungan dengan perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan penentuan
kebutuhan material sehingga kebutuhan operasi dapat dipenuhi pada waktunya dan
persediaan dapat ditekan secara optimal. Manajemen persediaan juga berkaitan
dengan manajemen logistik, manajemen logistik juga membahas mengenai gudang,

pergerakan (pemindahan), dan penyimpanan.

3.2 Metode Penelitian

Data yang sudah terkumpul kemudian di analisis menggunakan beberapa
metode sehingga menghasilkan yelesaian masalah terkait dengan menentukan
jumlah kebutuhan material, frekuensi pemesanan material yang optimal, total biaya

persediaan yang optimal dengan menggunakan metode Economic Order Quantity.

3.2.1 Lokasi dan Waktu Penelitian

Kegiatan Penelitian dilakukan di PT ABC di Kota Tangerang pada
Departemen Produksi. Data yang digunakan diambil dari data historis perusahaan
yaitu data permintaan produksi material sol, hari kerja tersedia tahun 2017 dan
2018.




3.2.2 Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data penelitian berdasarkan pada kebutuhan menggunakan
data primer dan data sekunder. Penelitian Lapangan (Field Research), yaitu
penelitian langsung ke lapangan untuk melakukan pengamatan (Observasi),
terhadap seluruh kegiatan yang ada dalam lingkungan PT ABC. Metode yang
digunakan dalam penelitian lapangan ini adalah sebagai berikut: Wawancara
(Interview), Observasi (Observation), dan Referensi perpustakaan (Library

Research).

3.2.4 Metode Pengolahan dan Analisis Data

Data yang sudah terkumpul kemudian diolah dan di analisis menggunakan
beberapa metode EOQ sehingga menghasilkan jumlah kebutuhan material,
frekuensi pemesanan material yang optimal, total biaya persediaan yang optimal
dalam penyelesaian masalah terkait dengan persediaan material industri alas kaki

berbasis karet di PT ABC yang didukung oleh literatur.




BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Gambaran Umum Perusahaan

PT ABC merupakan Perusahaan Swasta yang berada di wilayah Tangerang.
Perusahaan ini bergerak di bidang pengerjaan sepatu khususnya dengan
menggunakan sol sebagai alas sepatu. PT ABC di dalam pembuatan sepatu bersifat
job order yang diterima dari pelanggan dengan melalui beberapa tahapan proses

tetapi juga menyediakan stock atau make to stock.

4.2 Pengumpulan Data dan Pengolahan Data
4.2.1 Proses Produksi

Proses produksi alas kaki terbagi menjadi tiga proses besar, yaitu
pemotongan pola, penjahitan dan penggabungan bagian atas dan bawah alas kaki.
Bagian bawah alas kaki biasanya sudah dalam bentuk jadi dan hanya ditempel
menggunakan lem. Hasil pengamatan yang sudah dilakukan, menunjukkan adanya
satu jenis pengrajin yang menghasilkan sol untuk alas kaki yang dihasilkan. Berikut
adalah proses produksi sol yang ditunjukkan oleh Gambar 4.1.
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Gambar 4.1 Proses produksi sol




Sol pada awalnya berbentuk lembaran karet dengan ukuran ketebalan
tertentu yang dibentuk menggunakan plat dengan cara pemanasan. Lembaran karet
dipotong dengan ukuran yang sudah ditentukan dan dimasukkan ke dalam plat
cetakan. Selanjutnya plat ersebut dimasukkan ke dalam alat pemanas untuk
dilakukan pemanasan selama kurang lebih 8 menit. Saat dimasukkan ke dalam alat
pemanas, plat di tekan menggunakan alat pres secara manual sampai tidak ada celah
di plat. Pengepresan bertujuan agar sol yang dihasilkan benar-benar tercetak dengan
baik. Setalah matang sol diambil dan dipotong bagian berlebih
disekitarnya.pemotongan dilakukan menggunakan gunting. Setelah sol selesai
kemudian dilanjutkan dengan proses yang lain dalam menghasilkan alas kaki yang
memiliki proses hampir sama untuk semua alas kaki. Proses produksi alas kaki

ditunjukkan oleh Gambar 4.2.
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Gambar 4.2 Proses produksi alas kaki

4.2.2 Data Permintaan Produksi Material Sol
Data permintaan dalam sebuah perusahaan sangat penting yaitu digunakan
sebagai acuan perusahaan untuk menentukan jumlah dari persediaan setiap tahun
sehingga dapat memaksimalkan keuntungan perusahaan. Data aktual permintaan
pada PT ABC adalah sebagai berikut:
Tabel 4.1 Data Permintaan Produksi Sol 2017-2018




2017 2018
Bulan
Pieces Pieces
Januari 1432 1786
Februari 1578 1978
Maret 1210 1876
April 1446 1765
Mei 1377 1473
Juni 1589 1877
Juli 1678 1967
Agustus 1897 1781
September 1895 1723
Oktober 1598 1896
November 1789 1722
Desember 1893 1723
Total 19382 21567

Sumber : Departemen Produksi PT ABC

4.2.3 Data Kebutuhan Material Sol
Data kebutuhan material untuk memproduksi sepatu, dapat dilihat pada
tabel sebagai berikut:

Tabel 4.2 Data Kebutuhan Material So/ tahun 2017-2018

2017 2018
Bulan

Pieces Pieces

Januari 1498 1898

Februari 1672 1998

Maret 1327 1923

April 1524 1826




2017 2018
Bulan
Pieces Pieces
Mei 1456 1578
Juni 1677 1989
Juli 1768 1999
Agustus 1935 1876
September 1687 1876
Oktober 1711 1854
November 1812 1867
Desember 1905 1739
Total 19972 22423

Sumber : Departemen Produksi PT ABC

4.2.4 Data hari kerja Perusahaan
Data kalender hari kerja yang ditetapkan oleh PT ABC adalah sebagai
berikut:
Tabel 4.3 Data Jumlah Hari Kerja Tersedia tahun 2017-2018

Bulan 2017 2018
Januari 21 21
Februari 20 21
Maret 22 21
April 22 20
Mei 21 22
Juni 24 21
Juli 23 22
Agustus 20 17
September 15 20




Bulan 2017 2018
Oktober 22 22
November 22 21
Desember 16 18

Total 248 246

Sumber : Departemen Produksi PT ABC

4.2.5 Data Biaya Persediaan
Biaya persediaan pada PT ABC terdiri dari biaya-biaya pemesanan dan
biaya penyimpanan. Penjelasannya sebagai berikut:
1. Biaya Pemesanan
Biaya pemesanan pada pengadaan material di PT ABC terdiri dari:
a. Biaya Telepon : Rp 500,00/menit

Pemakaian sekali telepon diasumsikan adalah 30 menit

b. Biaya Administrasi terdiri dari:
Format Pemesanan:
Format rencana pembelian : 2 rangkap
Format pemesanan barang : 3 rangkap
Bukti pembeliaan barang : 3 rangkap
Format laporan pembelian : 2 rangkap
Jumlah : 10 rangkap

Formulir-formulir tersebut dicetak dikertas ukuran A4 70 gram dengan

harga Rp 40.000,00/rim.
Biaya print per lembar: Rp 500,00

c. Biaya pengiriman terdiri dari:

Material :Rp 210.000,00
d. Biaya Bongkar Muat terdiri dari:

Bongkar Muat dengan Forklift : Rp. 65.000,00
2. Biaya Penyimpanan

Biaya penyimpanan pada pengadaan material di PT ABC terdiri dari:




a. Biaya administrasi gudang terdiri dari:

Format pemasukan material : 3 lembar
Format jumlah material yang masuk : 3 lembar
Format material yang rusak : 3 lembar
Format pengecekan material : 3 lembar
Format kehabisan material : 3 lembar
Jumlah : 15 lembar

Format tersebut dicetak pada kertas A4 70 gram dengan harga cetak per
lembar Rp 500,00
b. Biaya Asuransi Gudang Raw Material:

Biaya Asuransi = Rp 150.000,00

c. Biaya kerusakan material terdiri dari:
Biaya material = Rp 90.000,00/pieces
Jumlah kebutuhan material:
Material sol 2017 = 28.656 pieces
Material sol 2018 =29.580 pieces
4 3 Pengolahan Data

4.3.1 Perhitungan Data Biaya Persediaan

Biaya persediaan terdiri dari biaya pemesanan dan biaya penyimpanan, dan
data biaya persediaan dari penjelasan di atas dapat dihitung sebagai berikut:
1. Biaya Pemesanan
a. Biaya telepon adalah Rp 500,00/menit untuk sekali telepon diasumsikan 30
menit. Jadi biaya telepon 30 x Rp 500,00 = Rp 15.000,00
b. Biaya administrasi

Format Pemesanan:

Format rencana pembelian : 2 rangkap
Format pemesanan barang : 3 rangkap
Bukti pembeliaan barang : 3 rangkap
Format laporan pembelian : 2 rangkap

Jumlah : 10 rangkap




Formulir-formulir tersebut dicetak dikertas ukuran A4 70 gram dengan
harga Rp 40.000,00/rim.
Biaya print 10 lembar: Rp 500,00/lembar x 10 lembar = Rp 5000,00
Total biaya administrasi:
(Rp 40.000,00 : Rp 500,00) x 10 lembar) + Rp5000,00 = Rp 5800,00

¢ Biaya pengiriman terdiri dari:
Material :Rp 210.000,00
d. Biaya Bongkar Muat terdiri dari:
Bongkar Muat dengan Forklift : Rp. 65.000,00

Total biaya pemesanan dapat dilihat pada tabel berikut:
Tabel 4.4 Total Biaya Pemesanan

No Komponen Biaya Pemesanan Jumlah
1 | Biaya Telepon Rp 15000
2 | Biaya Administrasi Rp 5800
3 | Biaya Pengiriman Rp 210.000
4 | Biaya Bongkar Muat dengan Forklift Rp 65.000
Total Biaya Pemesanan Rp 295.800

Sumber : Pengolahan data
2. Biaya penyimpanan

Biaya penyimpanan pada pengadaan material terdiri dari:

a. Biaya administrasi gudang terdiri dari:
Format pemasukan material : 3 lembar
Format jumlah material yang masuk : 3 lembar
Format material yang rusak : 3 lembar
Format pengecekan material : 3 lembar
Format kehabisan material : 3 lembar
Jumlah : 15 lembar

Format tersebut dicetak pada kertas A4 70 gram dengan harga cetak 1 lembar Rp
500,00 x 15 lembar = Rp 7.500,00

Total biaya administrasi gudang penyimpanan material adalah:

(Rp 40.000,00 : Rp 500,00) x 15 lembar + Rp 7500,00 =Rp 8700,00

b. Biaya Asuransi Gudang Raw Material: Rp 80.000,00




& Biaya kerusakan material terdiri dari:

Biaya material = Rp 75.000,00/pieces

Jumlah kebutuhan material:

Material Housing Water Outlet 2017 = 28.656 pieces

Material Housing Water Outlet 2018 = 29.580 pieces
3. Komponen Biaya Penyimpanan
a. Biaya administrasi gudang yang telah ditetapkan oleh perusahaan sebesar
0.1% dari biaya administrasi gudang, jadi total biaya administarasi gudang yang
dikeluarkan:
Total biaya administrasi gudang: 0.1% x Rp 8.740 =Rp 8,7
b. Biaya asuransi gudang yang telah ditetapkan oleh perusahaan sebesar
0.1% dari biaya asuransi gudang, jadi total biaya asuransi yang dikeluarkan
sebesar:
Total Biaya asuransi gudang 0.1% x Rp 150.000 = Rp 150
c. Biaya kerusakan material yang telah ditetapkan oleh perusahaan sebesar
0.1% dari biaya kerusakan material dan untuk besarnya kerusakan perusahaan
menetapkan sebesar 0.01% dari material.
1). Kerusakan Material:

Material 2017 = 28.656 pieces

Material 2018 = 29.580 pieces +

58.236 pieces

Jumlah = 56.824 pieces x 0.01% = 6 pieces (pembulatan)

2). Total Biaya Kerusakan Material
6 pieces x Rp 75.000,00 (biaya material) =Rp 450.000 x 0.1%
= Rp 450,00
Total biaya penyimpanan dapat dilihat pada tabel berikut:




Tabel 4.5 Total Biaya Penyimpanan

No Komponen Biaya Penyimpanan Jumlah
1 | Biaya Administrasi Gudang Rp 8.7
2 | Biaya Asuransi Gudang Rp 150
3 | Biaya Kerusakan Material Rp 450
Total Biaya Penyimpanan Rp 608,7

Sumber : Pengolahan data

4.2.6 Perhitungan Jumlah Pemesanan Material dan Total Biaya

Persediaan menurut kebijakan perusahaan bertolak ukur pada perhitungan
jumlah pemesanan material dan perhitungan total biaya persediaan dimana untuk
memenuhi kebutuhan supply mesin agar dapat berjalan dengan lancar.
1. Perhitungan Jumlah Pemesanan Material

Tabel berikut memperlihatkan perhitungan kuantitas pemesanan material
menurut kebijakan perusahaan dengan rumus sebagai berikut:

Jumlah Pemesanan = (Kebutuhan Material)/(Frekuensi Pemesanan)
Kebutuhan material Housing Water Outlet didapat dari tabel 4.2
Frekuensi Pemesanan = 24 kali dalam satu tahun.
Untuk contoh perhitungan material pada tahun 2017:
Jumlah Pemesanan = (28.656 pieces)/(24 bulan)
= 1.194 pieces

Berikut memperlihatkan hasil perhitungan jumlah pemesanan material menurut

kebijakan perusahaan.

Tabel 4.6 Jumlah pemesanan material berdasarkan kebijakan perusahaan

Kebutuhan Frekuensi Jumlah Pemesanan
No Tahun Material Pemesanan Material (pieces/bulan)
(pieces) (bulan)
1 2017 28.656 24 1194
2 2018 29.580 24 1233

Sumber: Hasil Pengolahan Data
2. Perhitungan Total Biaya Persediaan




Perhitungan untuk total biaya persediaan menggunakan rumus:
TIC = C (Q/2)+D(0/Q)

Dimana:

C = Biaya Penyimpanan (dapat dilihat pada tabel 4.5)

Q = Jumlah pemesanan material (dapat dilihat pada tabel 4.6)

D = Kebutuhan material (dapat dilihat pada tabel 4.2)

O = Biaya pemesanan (dapat dilihat pada tabel 4.4)
Untuk contoh perhitungan total biaya persediaannya, total biaya pada tahun 2017
sebagai berikut:
TIC = Rp 608,7 ((1194 pieces)/2)+ 28.656 pieces((Rp 295.800)/(1194 pieces))
TIC = Rp 10.733.139
Sehingga hasil rekapitulasi perhitungan dapat di lihat pada tabel berikut untuk tahun
2017-2018 yaitu:

Tabel 4.7 Total biaya persediaan menurut perusahaan

Kebutuhan
No | Tahun Material Q) (C) O) (TIC)

(pieces)

1 2017 28.656 1194 | Rp608,7 | Rp295.800 | Rp 10.733.139

2 2018 29.580 1233 | Rp608,7 | Rp295.800 | Rp 10.848.957

Sumber : Hasil Pengolahan Data

Ket

Q(Jumlah Pemesanan Material)
C (Biaya Penyimpanan)

O (BiayaPemesanan)

TIC (Total Biaya Persediaan)

4.2.7 Perhitungan Jumlah Pemesanan Material dan Total Biaya Persediaan
Menurut Sistem Economic Order Quantity (EOQ)
1. Kuantitas pemesanan material pada sistem EOQ dengan rumus sebagai berikut:

(Q*)=V((2x 0 xD)/C)




Dimana:
Q* = Kuantitas pesanan sistem EOQ

O = Biaya pemesanan (dapat dilihat pada tabel 4.4)

D = Kebutuhan material (dapat dilihat pada tabel 4.2)

C = Biaya penyimpanan (dapat dilihat pada tabel 4.5)
Untuk contoh perhitungan kuantitas pemesanan material tahun 2017 menurut
sistem Economic Order Quantity (EOQ) pada Part Housing Water Outlet yaitu
sebagai berikut:
(") = V(2xRp 295.800%28.656 pieces)/(Rp 608,7)=5.277,40 =5.277 pieces

Tabel 4.8 Hasil perhitungan kuantitas pemesanan dengan sistem EOQ.

Kebutuhan Biaya Biaya Kuantitas
No | Tahun | Material (D) | Pemesanan | Penyimpanan | Pemesanan (Q*)
(pieces) ©) (C) (pieces)
1 | 2017 28.656 Rp 295.800 Rp 608,7 5271
2 | 2018 29.580 Rp 295.800 Rp 608,7 5.362

Sumber : Hasil Pengolahan Data
2. Perhitungan frekuensi pemesanan pada sistem EOQ dengan menggunakan
rumus sebagai berikut :
N= D/(Q%)
Dimana:
N = Frekuensi pemesanan
D = Kebutuhan material (dapat dilihat pada tabel 4.2)
Q* = Kuntitas Pemesanan ( dapat dilihat pada tabel 4.8)
Sebagai contoh perhitungan untuk data tahun 2011, berikut perhitungan
beserta tabel yang memperlihatkan hasil perhitungan frekuensi pemesanan.
= (28.656pieces)/( 5.277pieces)

N = 6 kali pemesanan




Tabel 4.9 Frekuensi Pemesanan Menurut Sistem EOQ.

4 Kuantitas Frekuensi
No | Tahun Kebzllt;;h(a;;el:gt)enal Pemesanan (Q*) | Pemesanan (N)
(pieces) (kal1)
1 2017 28.656 5.277 6 kali
2 2018 29.580 5.362 6 kali

Sumber : Hasil Pengolahan Data

3. Menentukan Jumlah persediaan minimum (Safety Stock)

Perusahaan manufaktur PT ABC, Jakarta sudah melaksanakan safety stock

pada persediaan material produksinya. Akan tetapi apakah perusahaan sudah tepat

dalam perhitungan safety stock. Karena selain untuk menjamin kelancaran produksi

tentunya diharapkan menghasilkan pengeluaran biaya yang paling ekonomis. Agar

dapat diketahui berapa sebaiknya safety stock digunakan metode statistik yaitu,

dengan membandingkan pemakaian material sesungguhnya dengan rata-rata

pemakaian material kemudian dicari berapa besarnya penyimpangan (Standar

Deviasi).

Rumus Standar Deviasi yang digunakan adalah:

sp= |(£%)

n

2

Dimana:
6 = Standar Deviasi
X = Pemakaian material nyata.
X = Perkiraan pemakaian material.
n = Jumlah data.
Rumus Safety Stock yang digunakan adalah sebagai berikut:
SS =kxox\L
Dimana:
k = policy factor
¢ = Standar Deviasi (besarnya penyimpangan)
L = Lead Time (1 bulan)




Tabel perhitungan Standar Deviasi Kebutuhan Material pada tahun 2017, adalah

sebagai berikut:

Tabel 4.10 Perhitungan Standar Deviasi Kebutuhan Material tahun 2017

T Pem&(xia;lan Rat?-j(l_{z)ita X-X) X-X )
Januari 1498 1,664.33 -166.33 27,666.78
Februari 1672 1,664.33 7.67 58.78
Maret 1327 1,664.33 -337.33 113,793.78
April 1524 1,664.33 -140.33 19,693.44
Mei 1456 1,664.33 -208.33 43,402.78
Juni 1677 1,664.33 12.67 160.44
Juli 1768 1,664.33 103.67 10,746.78
Agustus 1935 1,664.33 270.67 73.,260.44
September 1687 1,664.33 22.67 513.78
Oktober 1711 1,664.33 46.67 2,177.78
November 1812 1,664.33 147.67 21,805.44
Desember 1905 1,664.33 240.67 57,920.44

19972 371,200.67

Sumber: Hasil Pengolahan Data

Rumusan:

(371.201pieces)
12bulan

= 176 pieces

Dari data diatas didapat hasil perhitungan untuk Safety Stock pada tahun 2018 adalah:




SS =kxox VL
=1.64x176xV1

= 289 pieces

Tabel 4.11 Perhitungan Standar Deviasi Kebutuhan Material pada tahun 2018

Bulan Pemeggan Rat?-;z)ita X-X) X-X
Januari 1898 1,868.583 29.417 865.340
Februari 1998 1,868.583 129.417 16,748.674
Maret 1923 1,868.583 54.417 2,961.174
April 1826 1,868.583 -42.583 1,813.340
Mei 1578 1,868.583 -290.583 84,438.674
Juni 1989 1,868.583 120.417 14,500.174
Juli 1999 1,868.583 130.417 17,008.507
Agustus 1876 1,868.583 7.417 55.007
September 1876 1,868.583 7.417 55.007
Oktober 1854 1,868.583 -14.583 212.674
November 1867 1,868.583 -1.583 2.507
Desember 1739 1,868.583 -129.583 16,791.840

22423 155,452.917
= 2
SD = Z(X ; X )

__ |155.453pieces
12bulan
=114 pieces

Dari data diatas didapat hasil perhitungan untuk Safety Stock 2018
adalah:




SS=kxch\fL

=1,64x 114 x41

= 187 pieces

Tabel 4.13 Hasil Rekapitulasi Safety Stock

Lead Time Standar Safety Stock
No | Tahun | Policy Factor o
(bulan) Deviasi (o) (pieces)
1 2017 1,64 1 176 289
2 2018 1,64 1 114 187

4. Dari hasil perhitungan EOQ,

Safety Stock dan dilanjuti dengan perhitungan ROP dimana perhitungan ini
untuk melakukan pemesanan ulang agar keadaan stock digudang selalu tersedia dan
tidak adanya penumpukan digudang. Dengan demikian dilakukan perhitungan
ROP. PT ABC, menggunakan media komunikasi berupa telepon dan serangkaian
berkas yang dikirim via email untuk melakukan pemesanan material . Untuk
menerima material yang dipesan biasanya perusahaan menunggu selama 1 bulan.

Dengan diketahuinya lead time maka pemesanan kembali material persediaan dapat

diperhitungkan sebagai berikut:

ROP = (Lied time x rata-rata pemakaian perperiode) + Safety stock

Untuk tahun 2017:

d= D/(Hari kerja)

d= (19972 pieces)/(248 hari)

d = 80,53 = 81 pieces

ROP = (1 bulan x 81 pieces) + 289 pieces = 370 pieces
Untuk tahun 2018 :

d=D/(hari kerja)




d=(22.423 pieces)/(246 hari )
d=91,15 =92 pieces
ROP = (1 bulan x 92 pieces) + 187 pieces =279 pieces

Tabel 4.14 Hasil Rekapitulasi Re-Order Point (ROP)

. Hari Kerja Rata-rata Lead
Tapeiian Tersedia kebutuhan Time ROP
No | Tahun | Pengaman !
{(pieces) dalam material per (pieces)
setahun bulan (pieces) | (bulan)
1 | 2017 — 248 81 1 370
2 | 2018 S 246 92 1 279

Sumber: Hasil Pengolahan Data

5. Tabel berikut memperlihatkan perhitungan total biaya persediaan (total

inventory cost) menurut sistem EOQ dengan rumus sebagai berikut:
(T*)= (CQ*)/2+ OD/(Q*)
Dimana:
T* = Total biaya persediaan
C = Biaya Penyimpanan (dapat dilihat pada tabel 4.5)
D = Kebutuhan material (dapat dilihat pada tabel 4.2)
O = Biaya pemesanan (dapat dilihat pada tabel 4.4)
Q* = kuantitas pemesanan sistem EOQ (dapat dilihat pada tabel 4.8)

Sebagai contoh perhitungan menggunakan data material per tahun, berikut contoh
perhitungan dan tabel yang memperlihatkan hasil perhitungan total biaya
persediaan sistem EOQ.

Untuk tahun 2017:

(T*) = (CQ*)2+ OD/(Q¥)




= (608,7 x 5.277)/2 + (295.800 x 19.972)/5277.

=Rp 2.725.576,95

Untuk tahun 2018:

(T*) = (CQ*)/2+ OD/(Q*)
=(608,7 x 5.362)/2 + (295.800 x 22.423)/5.362.
= Rp2.868.911,53

Tabel 4.15 Total Biaya Persediaan Sistem EOQ

Kebutuhan Kuantitas Biaya Biaya Total Biaya
Tahun Material Pemesanan | Penyimpanan | Pemesanan Bersc in (i)
(D) (pieces) | (Q*) (pieces) (©) (0)
1 2017 19.972 5.227 608.,7 295.800 Rp 2.725.576,95
2018 22.423 5.362 608,7 295.800 Rp 2.868.911,53

Sumber: Hasil Pengolahan Data
6. Menentukan Persediaan Maximum (Maximum Stock)

Persediaan maksimum adalah persediaan tertinggi atau persediaan yang
paling besar yang seharusnya dimiliki oleh perusahaan dalam menjalankan kegiatan
proses produksinya. Persediaan maksimum ini diadakan dengan maksud agar dalam
menjalankan proses produksinya suatu perusahaan tidak akan dihadapkan pada
masalah kekurangan material dasar yang nantinya dapat mengganggu kegiatan
proses produksi tersebut. Untuk menghitung besarnya jumlah persediaan
maksimum dapat diperoleh dari penambahan antara kuantitas pemesanan yang
paling ekonomis (Q) dengan kuantitas persediaan minimum (Safety Stock). Adapun
rumus yang digunakan untuk menentukan jumlah persediaan maksimum dapat

dirumuskan sebagai berikut:

MI=Q+SS

Keterangan :

MI = Jumlah persediaan maksimum (pieces)

Q* = Jumlah pemesanan yang paling ekonomis (pieces)




SS = Jumlah persediaan minimum (pieces)

Sebagai contoh perhitungan menggunakan data material tahun 2017, berikut
contoh perhitungan dan tabel yang memperlihatkan hasil perhitungan jumlah

persediaan maksimum (Maximum Stock)

Untuk Tahun 2017:
Ml =Q*+SS
=5227+289

= 5.516 pieces

Tabel 4.16 Tabel Perhitungan Persediaan Maksimum

Safety Perhitungan
No | Tahun Ek%i?;:?:?g*) Stock Maximum Stock
(pieces) (pieces)
1 2017 5.227 289 5.516
2 2018 5.362 187 5.549

Sumber: Hasil Pengolahan Data




BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Analisis dari pengolahan data pada bab-bab sebelumnya mengenai
Economic Order Quantity (EOQ) pada PT ABC, berikut pembahasannya:
5.1 Analisis Jumlah Pesanan Material Menurut Perusahaan

Jumlah pemesanan material menurut PT ABC merupakan pemesanan yang
telah ditentukan melalui tahap pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya.
Hasil perhitungan pada tahun 2017 adalah untuk material sol sendiri adalah 1194
pieces dan pada tahun 2018 adalah 1233 pieces. Dimana diketahui frekwensi
pemesanan material sebanyak 24 Kkali dalam setahun, dari jumlah komulatif
pemesanan material pada tahun 2018 adalah 1233 pieces dimana pada tahun itu
merupakan pemesanan tertinggi dari tahun 2017 dan dapat dilihat pada tabel 4.6.

5.2 Analisis Total Biaya Persediaan Menurut Perusahaan

Total biaya persediaan menurut PT ABC adalah jumlah biaya yang
didapatkan dari hasil perhitungan biaya pemesanan, biaya penyimpanan, jumlah
pemesanan material dan kebutuhan material dalam setahun. Dari hasil perhitungan
pada bab sebelumnya dimana hasil pengolahan data pada total biaya persediaan
material pada PT ABC tahun 2017 adalah Rp 10.733.139 dan pada tahun 2018
adalah Rp 10.848.957 yang dapat dilihat pada bab IV tabel 4.7 dimana pemesanan
tertinggi pada tahun 2018.

5.3 Analisis Jumlah Pesanan Ekonomis Menurut EOQ

Hasil perhitungan EOQ digunakan untuk kuantitas persediaan di setiap kali
pesannya. Angka tersebut adalah nilai yang akan dipakai untuk menetukan
frekuensi pemesanan yang optimal sehingga biaya pemesanannya dapat ditekan.
Berdasarkan hasil pengolahan data di bab sebelumnya maka dapat diketahui bahwa
jumlah pesanan berdasarkan EOQ mendapatkan hasil yang ekonomis dan optimal.
Penggunaan data biaya pesan, simpan dan kebutuhan material didapat kuantitas

pesanan ekonomis yaitu pada tahun 2017 sebesar 5.277 pieces dan pada tahun 2018




sebesar 5.362 pieces. Dari data tersebut dilihat pada tahun 2018 jumlah pemesanan
tertinggi, dapat dilihat pada bab IV tabel 4.8.

5.4 Analisis Frekuensi Pemesanan Material Menurut EOQ

Untuk mengetahui frekuensi pemesanan material digunakan total data
kebutuhan material dalam setahun kemudian dibagi dengan jumlah kuantitas
pesanan ekonomis kemudian hasilnya merupakan jumlah frekuensi atau berapa kali
perusahaan akan memesan material dalam setahun. Frekuensi pemesanan material
dengan menggunakan metode EOQ lebih sedikit dibandingkan dengan jumlah
pemesanan yang dilakukan oleh perusahaan. Karena dengan perhitungan EOQ
pada tahun 2017 dan 2018 hanya melakukan 6 kali pemesanan dalam setahun dan
dapat dilihat pada tabel 4.9 sedangkan metode yang digunakan perusahaan
pemesanan sebanyak 24 kali dalam setahun. Jadi perusahaan dapat menghemat

biaya pemesanan material sebanyak 18 kali dalam setahun.

5.5 Analisis Jumlah Persediaan Minimum (Safety Stock)

Safety Stock merupakan persediaan pengaman dimana untuk mengindari

tidak adanya Stock Out yang berakibat terganggunya proses produksi dan jika
adanya Stock Out yang berlebihan akan meningkatnya biaya persediaan.
Ananlisis pembahasan untuk penentuan Safety Stock digunakan metode statistik
dimana mencari Standard Deviasi menggunakan Policy Factor dengan
mengansumsikan Service Level 95% dapat dilihat pada tabel 3.1. Pada Service
Level diasumsikan tingkat Service material berada pada 95% serta kehabisan
material sebesar 5% dengan Policy Factor sebesar 1.64 dengan Lead Time 1 bulan.
Dalam penentuan Standard Deviasi rumusan dalam tabel dilakukan pada komulatif
jumlah pemakaian dalam satu tahun untuk mengetahui rata-ratanya pada tahun
2017 dan 2018 dapat dilihat pada tabel 4.10 dan 4.11. Sehinggga didapatkan hasil
dari perhitungan Safety Stock pada tahun 2017 adalah 289 pieces dan pada tahun
2018 adalah 187pieces, hasilnya dilihat pada tabel 4.12




5.6 Analisis Jumlah Pemesanan Kembali (Re-Order Point atau ROP)

Pemesanan Kembali (Re-Order Point atau ROP) adalah kegiatan melakukan
pemesanan ulang yang bertujuan agar keadaan gudang selalu tersedia dan tidak
adanya penumpukan digudang. Berkaitan dengan menghitung Safety Stock, Re-
order point juga perlu dihitung karena hal ini diperlukan ketika keadaan gudang
sudah diambang batas yang ditolerir. Pemesanan ulang dapat dihitung dengan Lied
Time yang telah ditentukan, rata-rata pemakaian perperiode, dan ditambah dengan
Safety Stock.

Pada analisis pembahasan ini didapatkan Re-Order Point (ROP) pada tahun
2017 dengan hasil 370 pieces dan pada tahun 2018 adalah 279 pieces. Disimpulkan
bahwa pada tahun 2017 adalah jumlah persediaan untuk melakukan pemesanan
kembali tertinggi dibandingkan tahun 2018 dan dapat dilihat pada tabel 4.13.

5.7 Analisis Total Biaya Persediaan Menurut EOQ

Total biaya persediaan menurut perusahaan adalah jumlah biaya yang
didapatkan dari hasil perhitungan biaya pemesanan ekonomis, biaya penyimpanan,
jumlah kebutuhan material dalam setahun dan biaya pemesanan. Hasil perhitungan
pada tabel 4.14 dimana pengolahan data total biaya persediaan pada PT ABC pada
tahun 2017 sebesar Rp 2.725.576,95 dan total biaya persediaan pada tahun 2018
sebesar Rp 2.868.911,53.

5.8 Analisis Jumlah Persediaan Maksimum (Maximum Stock)

Persediaan Maksimum adalah persediaan tertinggi atau persediaan yang
paling besar yang seharusnya dimiliki oleh perusahaan dalam menjalankan kegiatan
proses produksinya. Untuk menghitung jumlah persediaan maksimum dapat
diperoleh dengan menjumlahkan antara kuantitas pesanan ekonomis dengan
kuantitas persediaan pengaman. Dengan begitu didapatkan bahwa pada tahun 2017,
persediaan maksimum yang diperbolehkan sebesar 5.516 pieces dan pada tahun

2018 sebesar 5.549 pieces dapat dilihat pada tabel 4.15




BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan
Kesimpulan yang diperoleh dari hasil analisis dan pembahasan adalah
sebagai berikut:

1. Hasil yang diperoleh dari perhitungan jumlah pesanan dengan menggunakan
metode yang dilakukan oleh perusahaan, adalah sebagai berikut:

a. Pemesanan untuk tahun 2017 adalah sebesar 1194 pieces dan untuk
pemesanan material dilakukan sebanyak 24 kali dengan total biaya persediaan
sebesar Rp 10.733.139

b. Pemesanan ekonomis untuk tahun 2018 adalah sebesar 1233 pieces dan
untuk pemesanan material dilakukan sebanyak 24 kali dengan total biaya
persediaan sebesar Rp 10.848.957.

2. Hasil yang diperoleh dari perhitungan jumlah pesanan ekonomis dengan
menggunakan metode Economic Order Quantity (EOQ), adalah sebagai
berikut:

a. Pemesanan ekonomis untuk tahun 2017 adalah sebesar 5.277 pieces dan
untuk pemesanan material dilakukan sebanyak 6 kali dengan total biaya
persediaan sebesar Rp 2.725.576,95
b. Pemesanan ekonomis untuk tahun 2018 adalah sebesar 5.362 pieces dan
untuk pemesanan material dilakukan sebanyak 6 kali dengan total biaya
persediaan sebesar Rp 2.868.911,53

3. Berdasarkan perbandingan Total Biaya Persediaan pada tahun 2017 yang
digunakan PT ABC sebesar Rp 10.733.139 dengan total Biaya Persediaan
berdasarkan metode Economic Order Quantity (EOQ) sebesar Rp 2.725.576,95
akan menghemat Rp. 8.007.562, sedangkan pada tahun 2018, Total Biaya
Persediaan yang digunakan PT ABC sebesar Rp 10.848.957 dengan total Biaya
Persediaan berdasarkan metode Economic Order Quantity (EOQ) sebesar Rp
2.868.911,53 akan menghemat Rp 7.980.045.




6.2 Saran
Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan khususnya mengenai
pelaksanaan pengendalian persediaan diantaranya:

1. Sebaiknya menggunakan metode EOQ agar ketersediaan barang selalu tersedia
didalam gudang sebaiknya material yang dipesan disesuaikan dengan
kebutuhan.

2. Sebaiknya PT ABC menerapkan standar safety stock yang didapat berdasarkan
perhitungan EOQ.

3. Mengantispasi terjadinya permasalahan kekurangan material dasar yang
nantinya dapat mengganggu kelancaran proses produksi maka perusahaan

diperlukan persediaan maksimum (Maximum Stock).
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