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ABSTRAK

EVALUASI TERHADAP EFISIENSI PERSEDIAAN BAHAN BAKU
Studi Kasus Pada Perusahaan Pertenunan
Santa Maria Boro — Yogyakarta

Y. Bambang Nurcahyono
Universitas Sanata Dharma
Yogyakarta

Pengendalian persediaan bahan baku merupakan kegiatan yang penting
dalam perusahaan agar proses produksi dapat berjalan lancar dengan tingkat biaya
persediaan yang minimal. Tujuan penelitian in1 adalah untuk mengetahui apakah
perusahaan Pertenunan Santa Maria Boro sudah mengelola persediaan bahan baku
secara efisien pada tahun 1998 dan 1999.

Data diperoleh dari perusahaan Pertenunan Santa Maria Boro dengan cara
mengadakan wawancara, observasi, dan dokumentasi. Analisis data dengan
menggunakan rumus /conomical Order Quantity (I:OQ), Safety Stock, dan
Reorder Point. Setelah 1tu diadakan perbandingan antara biaya persediaan bahan
baku sesungguhnya dengan biaya persediaan bahan baku optimal untuk diketahui
selisihnya.

Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa perusahaan telah
mengadakan pengelolaan persediaan bahan baku secara efisien. Hal itu dapat
dibuktikan dengan besarnya selisih antara biaya persediaan sesungguhnya dengan
biaya persediaan optimal berada dalam batas toleransi antara —5% sampai dengan
5%, yaitu sebesar 4,42% pada tahun 1998 dan 2,96% pada tahun 1999.



ABSTRACT

AN EVALUATION TOWARD THE EFFICIENCY
OF RAW MATERIAL SUPPLY
A Case Study at Santa Maria Boro Textiles Company
Yogyakarta

Y. Bambang Nurcahyono
Sanata Dharma University
Yogyakarta

Controlling raw materials supply is an important activity in a company in
order to make sure that the process of production can run smoothly and spend a
minimum cost. This research aimed to know whether Santa Maria Boro Textiles
Company had controlled the raw materials supply efficiently in 1998-1999.

The data were obtained from the company by having interview,
observation and documentation. The data analysis employed Economical Order
Quantity (EQC), Safety Stock, and Reorder Point. After that, a comparison was
done between the real raw materials cost and the optimal one in order to know the
difference.

Based on the result, it could be concluded that the company had an
efficient raw materials control. This was proven by the difference between the real
cost of raw materials and the optimal cost in the tolerance limit of — 5% and 5%,
that was 4.42% in 1998 and 2.96% in 1999.
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Dalam dunia usaha, terdapat bermacam-macam jenis usaha dan
kegiatan perusahaan, salah satunya adalah perusahaan yang memproduksi
barang tertentu. Perusahaan vang memproduksi barang tertentu memerlukan
pengendalian persediaan bahan baku sehingga proses produksi tetap terjaga,
dalam hal ini tidak akan terkecuali baik perusahaan kecil, perusahaan
menengah, maupun perusahaan besar. Namun cara penyelenggaraan
persediaan bahan baku ini akan berbeda-beda untuk setiap perusahaan , baik
dalam hal jumiah persediaan di dalam perusahaan, maupun manajemen
pengelolaan dari persediaan bahan baku di dalam perusahaan yang
bersangkutan. Pada umumnya bagi perusahaan besar dan sebagian perusahaan
menengah, persediaan bahan baku akan dikendalikan dengan sebaik-baiknya
sehingga persediaan tersebut dapat menunjang pelaksanan proses produks
dengan seefisien mungkin. Namun keadaan ini belum tentu dapat dijumpai di
beberapa perusahaan menengah serta perusahaan kecil pada umumnya.

Dalam pengelolaan persediaan tentu tidak luput dari tantangan
maupun kendala. Tantangan manajemen persediaan dapat berasal dari luar
maupun dart dalam perusahaan. Yamit (193 288) mengemukakan bahwa
tantangan tersebut berkaitan erat dengan tujuan diadakannya persediaan, yaitu

untuk memberikan layanan vang terbatk pada konsumen, mempertancar
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proses produksi, mengantisipasi kemungkinan terjadinya kehabisan
persediaan (stock ow), dan untuk menghadapi fluktuasi harga. Dalam
mencapal - tujuan tersebut perusahaan harus menanggung biaya maupun
resiko yang berkaitan dengan keputusan persediaan.

Sering kali dalam menentukan jumlah persediaan menimbulkan
masalah an;[ar bagian dalam perusahaan, misainya bagian penjualan
menghendaki persediaan yang besar untuk mendukung permintaan yang
segera harus dipenuhi, sehingga perusahaan tidak kehilangan kesempatan
menjual barangnva dan akirnya akan mendapatkan tambahan laba. Bagian
produksi menghendaki persediaan bahan baku vang besar untuk menjaga
kontinuitas proses produksi. Bagian keuangan menginginkan pengeluaran kas
yang minimal, tidak terjadi pemborosan-pemborosan karena persediaan yang
besar. Bagian pembelian menginginkan jumlah pembelian yang optimal.
Namun vang jelas bahwa persediaan besar atau kecil masing-masing ada
keuntungan dan kelemahannya.

Persiapan-persiapan untuk mengadakan persediaan bahan baku ini
harus dilaksanakan dengan sebaik-baiknya, sehingga bahan baku yang ada di
dalam perusahaan tersebut akan benar-benar dapat menunjang pelaksanaan
proses produksi dengan seefisien mungkin. Dengan demikian di dalam
penyelenggaraan persediaan bahan baku ini akan diusahakan agar bahan baku

yang ada di dalam perusahaan akan dapat mempunyai biaya persediaan yang

serendah mungkin.
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B. Perumusan Masalah
1. Masalah Umum
Apakah biava persediaan bahan baku yang dikelola oleh perusahaan
Pertenunan Santa Maria Boro pada tahun 1998 dan1999 sudah efisien?.
2. Masalah Khusus
a) Apakah perusahaan telah menetapkan kuantitas pembelian yang
optimal?.
b) Apakah perusahaan telah menentukan persediaan pengaman (safery
stock) vang optimal?.
¢) Apakah perusahan telah menentukan titik pemesanan kembali (reorder

point) vang optimal?.

C. Tujuan Penelitian
Penelitian ini dilakukan untuk tujuan sebagai berikut:

1. Tyuan Umum

Untuk mengetahui apakah perusahaan telah mengelola persedian bahan

baku secara efisien.

N

Tujuan khusus
a) Untuk mengetahui apakah perusahaan telah melakukan pembelian
persediaan bahan baku dengan kuantitas pembelian yang optimal.

b) Untuk mengetahui apakah perusahaan telah menentukan persedian

pengaman vang optimal.



¢) Untuk mengetahur apakah perusahaan telah menentukan titik

pemesanan kembali yang optimal

D. Manfaat Penelitian

(U

Manfaat yang drharapkan dari penelitian ini adalah :

. Bagi perusahaan

Hasil penelitian in1 diharapkan dapat memberikan masukan bagi manajer
persediaan  khususnya dalam melakukan kebijakan pengelolaan
persediaan.

Bagi Universitas Sanata Dharma

Dapat menambah pengetahuan bagi para pembaca, karena tulisan ini
selaian berisi teort juga berisi implementast langsung pada perusahaan,
sehingga pembaca dapat membandingkan antara teori dan praktek yang
sesungguhnyva.

Bagi penulis

Hasil penelitian dapat menambah pengetahuan dan pengalaman tentang
persediaan dan pengendaliannya, serta dapat membandingkan antara teori

dengan keadaan vang sebenarnva.

E. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan skripsi ini dikelompokan menjadi enam bab,

vang pembahasannya ke dalam beberapa sub bab;



BAB 1.

BAB II.

BAB 111

BAB V.

BAB V.

BAB V]

PENDAHUILLUJAN

Dalam bab ini akan dibicarakan tentang latar belakang masalah,
pembatasan  masalah, rumusan  masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian dan sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Dalam bab ini penulis menjelaskan mengenat hast! kajian pustaka
vang relevan dengan hasil penelitian.

METODOLOG! PENELITIAN

Dalam bab in1 penulis menjelaskan mengenat jenis, waktu dan
lokasi, subjek dan objek, data vang diperlukan, sumber data,
teknik pengumpulan data dan analisis data.

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

Dalam bab ini berisi uraian tentang sejarah berdirinva perusahaan
dan perkembangannya, struktur organisasi, serta tugas dan
tanggungjawab masing-masing bagian.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Dalam bab ini hasil penelitian dianalisis dan dibahas berdasarkan
teort pada bab I1.

KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini berisi kesimpulan hasil analisis dan saran.



BAB Il

LANDASAN TEORI

A. Persediaan
1. Arti dan Peranan Persediaan
Setiab perusahaan, apakah perusahaan itu perusahaan dagang, pabrik
maupun jasa , tentu memerlukan persediaan agar mampu memberikan
pelayanan vang terbaik bagi konsumen . Karena tanpa adanya persediaan,
perusahaan akan dihadapkan pada resiko terhambat jalannva operasi pabrik
yang harus dilakukan secara berturut-turut untuk menghasiikan barang atau
jasa, serta selanjutnya menyampaikannya pada konsumen.
Assauri (1980: 176) menjelaskan pengertian persedian adalah:
Suatu aktiva yang meliputi barang-barang milik perusahaan
dengan tujuan untuk dijual dalam suatu periode yang normal,
atau persediaan barang-barang yang masith dalam proses
produksi, atau persediaan barang baku yang menunggu
penggunaanya dalam proses produksi.
Yamit (1993: 288) mengemukakan alasan perusahaan mengadakan
persediaan adalah:
a) Adanya unsur ketidakpastian permintaan.
b) Adanya unsur ketidakpastian pasokan dari para suplier.
c) Adanya unsur ketidakpastian tenggang waktu pemesanan.
Assauri (1980: 177) mengemukakan bahwa persediaan yang diadakan

mulai dari bentuk bahan mentah sampai barang jadi antara lain berguna untuk

dapat:



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

b) Menghilangkan resiko dari kerusakan material yang dipesan, sehingga
harus dikembalikan.

¢) Untuk menumpuk Dbarang-barang yang dihasilkan secara musiman
sehingga.dapat digunakan jika bahan itu tidak ada di pasaran.

d) Mempertahankan stabilitas operasi perusahaan atau menjamin kelancaran
arus produksi.

e) Mencapai penggunaan mesin yang optimal.

f) Memberikan pelayanan pada pelanggan dengan sebaik-baiknya.

g) Membuat pengadaan atau produksi tidak perlu sesual dengan penggunaan
atau penjualannya.

Darni keterangan di atas dapat diketahui bahwa persediaan adalah
sangat penting artinya bagl suatu perﬁsahaan karena dapat menjaga
kontinyuitas kegitan perusahaan itu sendiri.

2. Jenis-Jenis Persediaan

Handoko (1996: 334) mengemukakan bahwa persediaan yang ada
dalam perusahaan dapat dibedakan menurut jenis dan posisi di dalam urutan
pengerjaan produk yaitu:

a) Persediaan bahan baku (raw marerial)
Yaitu persediaan barang-barang berujud seperti baja, kayu, dan kompunen
lainnya yang digunakan dalam proses produksi. Bahan mentah dapat

diperoleh dari sumber alam atau dibeli dari para pemasok atau dibuat



sendiri oleh perusahaan untuk digunakan dalam proses produksi
selanjutnya.

b) Persediaan komponen-komponen rakitan (purchused parts components)
Yaitu persediaan barang-barang yang terdirt dari komponen-komponen
yang diperoleh dari perusahaan lain, dimana secara langsung dapat dirakit
menjadi éuatu produk.

c¢) Persediaan bahan pembantu (supp/ies)

Yaitu persedian barang-barang yang diperlukan dalam proses produksi
tetapt tidak merupakan bagian atau komponen barang jadi.

d) Persediaan bahan dalam proses (work i process)

Yaitu persediaan barang-barang yang merupakan keluaran dari tiap-tiap
bagian dalam proses produksi atau yang telah diolah menjadi suatu bentuk,
tetapt masth perlu diproses lebih tanjut menjadi barang jadi.

e) Persediaan barang jadi (finished goods).

Yaitu persediaan yang telah selesai diproses atau diolah dalam pabrik dan
siap untuk dijual atau dikirim kepada pelanggan.

3. Biaya Dalam Keputusan Persediaan

Yamit (1993: 191) mengemukakan bahwa terdapat lima kategori biaya

yang dikaitkan dengan keputusan persediaan yaitu:

—

Biaya pemesanan.

S

Biava penyimpanan.

(US]

Biaya kekurangan persediaan.

N

Biaya yang dikaitkan dengan kapasitas.
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Biava bahan atau barang itu sendiri.
3.1.Brava pemesanan

Biava pemesanan (ordering cosi) adalah biaya yang dikaitkan dengan

usaha untuk mendapatkan bahan atau barang dari luar. Sifat biava

pemesanan ini adalah semakin besar frekuensinva semakin besar biaya
pemesanannya. Biaya pemesanan ini dapat berupa biava penulisan
pemesanan, braya proses pemesanan, biaya meterai atau perangko,
faktur, biaya pengetesan, biaya pengawasan, dan biaya transportasi.

5.2 Biava penvimpanan

Yang termasuk biayva penvimpanan (carryving cost) adalah:

a) Biava modal, meliputi: oporfunity cost, biaya gedung dan peralatan
vang digunakan untuk mengadakan dan memehhara persediaan.

b) Biaya simpan, meliputi: biaya sewa gedung, perawatan dan perbaikan
bangunan maupun peralatan, biava listrik, gaji keamanan, pajak
asuransi peralatan maupun bangunan, dan biaya penyusutan.

¢) Biaya resiko meliputi: biaya keusangan, asuransi persediaan, biaya
susut secara fisik, dan resiko kehilangan.

3.3 Biava kekurangan persediaan

Yang dimaksud biaya kekurangan persediaan (stockout cost) adalah
biava-biava yang timbul sebagai akibat terjadinva persediaan tidak cukup
tersedia di gudang ketika dibutuhkan untuk produksi atau ketika
langganan memintanya. Biaya mi meliputi biava penjualan atau

permintaan yang hilang, biaya ekspedisi khusus, penanganan khusus,
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penjadwalan kembalar proses produksi, biava penundaan, dan biava
bahan pengganti.

3.4. Biaya vang dikaitkan dengan kapasitas
Biaya ini terjadi karena adanya penambahan atau pengurangan kapasitas.
Yang temasuk biayva ini meliputi biayva kerja lembur, biava latihan, biaya

pemberhentian kerja, dan biaya pengangguran.

)
N

. Biaya bahan atau barang
Biaya bahan atau barang adalah harga vang harus dibayar atas item yang
dibeli. Biava in1 akan dipengaruhi oleh besarnya discount vang diberikan
oleh suplier. Oleh karena itu biaya bahan atau barang akan bermanfaat

untuk menentukan apakah perusahaan sebaiknya menggunakan harga

discount atau tidak.

B. Artidan Tujuan Pengawasan Persediaan

Pengawasan persediaan merupakan salah satu kegiatan dart urutan
kegiatan-kegiatan yang bertautan erat satu sama lain dalam seluruh operasi
produksi perusahaan, sesuai dengan apa vang telah direncanakan lebih dahulu
baik waktu, jumlah kualitas, maupun biaya. Pengertian pengawasan
persediaan dapat dikatakan sebagal suatu kegiatan untuk menentukan tingkat
dan komposisi daripada persediaan parts, bahan baku, dan bahan jadi,
sehingga perusahaan dapat melindungi kelancaran produkst dan penjualan

serta kebutuhan-kebutuhan pembelanjaan perusahaan dengan efektif dan

efisien.



Assauri (1980: 186) menjelaskan bahwa fungsi utama dari suatu
pengawasan persediaan yang efektif adalah:
1) Memperoleh suatu supply yang cukup dari bahan-bahan yang dibutuhkan
baik kualitas maupun kuantitas.
2) Mengadakan suatu sistem penyimpanan untuk memeiithara dan melindungi
bahan-baﬁan vang telah dimasukkan ke dalam persediaan.
3) Menetapkan suatu pengaturan atas pengeluaran dan penyampaian bahan-
bahan dengan tepat pada saatnya serta tempat di mana dibutuhkan.
4) Mempertahankan persediaan dalam jumlah yang optimal setiap waktu.
Sedangkan tujuan pengawasan persediaan adalah:
1) Menjaga jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan sehingga dapat
mengakibatkan terhentinya kegiatan produksi.
2) Menjaga agar pengadaan persediaan tidak terlalu besar.
3) Menjaga agar pembelian secara kecil-kecilan dapat dihindari karena ini
akan berakibat biaya pemesanan menjadi besar.
Dari keterangan di atas dapat disimpulkan bahwa pengawasan
persediaan untuk menjamin terdapatnya persediaan pada tingkat yang optimal

agar proses produksi dapat berjalan dengan lancar dengan biaya persediaan

yang minimal.

Kebijaksanaan Dalam Perencanaan dan Pengawasan Persediaan
Seperti telah diterangkan di atas, bahwa pengawasan persediaan

berhubungan dengan kegiatan mengatur persediaan agar dapat menjamin
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kelancaran proses produksi secara efektit dan efisien. Untuk mencapai tujuan
tersebut perlu ditetapkan kebijaksanaan-kebijaksanaan yang berkenaan
dengan persediaan baik mengenal pemesanannya maupun mengenai tingkat
persediaan yang optimal yang meliputi

1. Berapa jumlah yang dipesan agar pemesanan tersebut ekonomis,

o

Berapa besarnya perscdiaan penyelamat yang merupakan

persediaan minimal.

(V3]

Berapa besarnya persediaan pada waktu pemesanan kembali
dilakukan.
Dengan memperhatikan hal di atas diharapkan proses produksi tidak akan
terganggu, dan akan berjalan sesuat dengan rencana karena akan terpenuhi
kebutuhan bahan baku yang optimal dengan biaya persediaan yang minimal.

Untuk menentukan tiga hal tersebut tentunya manajemen harus
memperhatikan berbagai macam faktor yang mempunyai pengaruh terhadap
persediaan bahan baku. Dan manajemen perusahaan selayaknya dapat
mengadakan analisis terhadap masing-masing faktor tersebut sehingga akan
terdapat keselarasan persediaan bahan baku dalam upaya untuk menunjang
kegiatan proses produksi.

Ahyari (1987: 163) mengemukakan berbagal macam faktor tersebut
adalah:
1. Perkiraan pemakaian bahan baku

Sebelum perusahaan mengadakan pembelian bahan baku, sebaiknya

manajemen persediaan dapat memeperkirakan pemakaian bahan baku untuk



keperluan proses produksi dalan suatu periode. Dengan demikian manajemen
mempunyai gambaran tentang kebutuhan bahan baku baik dalam jenis
maupun jumlahnya. Pada dasarnya semua peramalan kebutuhan bahan baku
merupakan suatu perkiraan tentang keadaan pada masa yang akan datang
dengan mendasarkan data dari perencanaan produksi yang akan dilaksanakan
maupun data- pemakaian bahan dari beberapa periode yang telah lafu.

Model peramalan yang dapat dipergunakan oleh manajemen antara
lain:

1) Tingkat penggunaan bahan.
2) Rata-rata bergerak.

3) Trend garis lurus.

4) Trend garis lengkung.

Model peramalan yang dapat digunakan di dalam perusahaan ini akan
tergantung pada karakteristik bahan baku dan keadaan perusahaan, sehingga
apabila di dalam suatu perusahaan terdapat berbagai macam bahan baku,
perusahaan dapat menggunakan beberapa model untuk masing-masing bahan
sesuai yang paling cocok. Sebagai contoh perusahaan dalam pemakaian
bahan baku dari waktu ke waktu mempunyai tingkat perubahan yang tetap.
Penambahan atau pengurangan bahan baku untuk proses produksi
mempunyai pola yang pasti dan tidak berubah dari suatu periode ke periode
yang lainnya. Untuk kasus tersebut model peramalan yang paling cocok

adalah trend garis lurus. Adapun bentuk umum dari model trend garis lurus

int adalah:;



Y=a+bX

dimana,
Y = peramalan kebutuhan bahan,
a = konstanta,

b = besarnya perubahan Y untuk satu perubahan X,

X = unit waktu.

Untuk menentukan nilai a dan b dicari dengan rumus sebagai berikut:

i

1Y na-bXX

IXY =a¥iX+bIX’

untuk sembarang nilai X, atau,

a=xY/n

b=SXY/ZX

dengan syarat ¥ X = 0.

Untuk memperjelas penggunaan mode! ini, berikut diberikan contoh

peramalan kebutuhan bahan oleh PT. X untuk tahun X);. Data pemakaian

bahan untuk beberapa periode yang telah lalu adalah seperti dalam Tabel 2.1.

berikut ini:
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Tabel 2.1.

Pemakaian Bahan Baku PT. X Tahun X,-Xg
No Tahun Bahan (unit)
1 X, 11. -
2 X5 15

3 X3 14

4 X4 16

5 Xs 17

6 Xs 18

7 X7 17

8 Xg 21

9 Xg 20

Untuk mengadakan peramalan kebutuhan bahan baku, diperlukan

persiapan perhitungan seperti dalam Tabel 2.2.

Tabel 2.2.
Persiapan Penghitungan Bahan

No Tahun Y X X XY
1 X4 11 -4 16 -44
2 X, 15 -3 g -45
3 X3 14 -2 4 -28
4 X4 16 -1 1 -16
5 Xs 17 0 0 0]
6 Xe 18 1 1 18
7 X 17 2 4 34
8 X 21 3 9 63
9 Xo 20 4 16 80

Jumiah 149 0 60 62

Dari tabel di atas dapat dihitung nilai a dan b dimana,

a=YY/N b=SXY/IX
a=149/9 b=62/60
a=1656 b=1.03

Dengan demikian bentuk umum dari persamaan trend tersebut adalah:

Y=1656+103X
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Besarnya nilai X tahun X, adalah 5, sehingga peramalan kebutuhan bahan

baku tahun X,y adalah:

Y =16,56+ 1,03 (5)

Y =21,71

= 22 (pembulatan)

2. Harga bahan baku

Harga bahan baku akan menjadi faktor penentu seberapa besar dana
vang harus dikeluarkan apabila perusahaan ingin mengadakan persediaan
dalam jumlah unit tertentu. Semakin tinggl harga bahan baku yang
dibutuhkan semakin tinggi pula modal vang harus disediakan. Dengan
demikian maka biaya modal dari modal yang tertanam di dalam persediaan
tersebut akan menjadi tinggi pula.
3. Biaya-biaya persediaan

Biaya-biaya yang timbul dart adanya pengadaan persediaan harus
ditanggung oleh perusahaan yang bersangkutan. Biaya-biaya tersebut adalah
biaya penyimpanan, biaya pemesanan, dan biaya tetap persediaan. Biaya
penyimpanan adalah merupakan biaya yang jumlahnya akan semakin besar
apabila jumlah unit bahan yang disimpan semakin besar. Biaya pemesanan
merupakan biaya yang jumlahnya semakin besar apabila frekuensi pemesanan
semakin tinggi.Sedangkan biaya tetap adalah biaya yang tidak terpengaruh

baik jumlah unit yang disimpan maupun frekuensi pemesanannya.
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4. Kebijaksanaan pembelanjaan

Kebijaksanaan pembelanjaan akan dapat mempengaruhi seluruh
kebijaksanaan pembelian dalam perusahaan vang bersangkutan. Seberapa
besar dana yang dapat dipergunakan untuk investasi dalam persediaan ini
akan dipengaruhi oleh kebijaksanaan ini. Apakah dana untuk persediaan ini
memperoleﬁ prioritas pertama, kedua, atau justru yang terakir. Disamping itu
kemampuan finansial juga akan mempengaruhinya.
5. Pemakain bahan

Pemakain bahan (penyerapan bahan baku) dari periode-periode vang
telah lalu akan dapat dipergunakan sebagai salah satu dasar pertimbangan di
dalam penyelenggaraan persediaan tersebut. Hubungan antara perkiraan
pemakaian bahan baku dengan pemakaian senyatanya sebaiknya dianalisis
secara teratur, sehingga dapat diketahui pola penyerapan pemakaian
persediaan tersebut. Disamping itu analisis ini dapat untuk mengecek apakah
model peramalan yang digunakan masth relevan atau tidak Revisi dari model
yang digunakan tentunya akan lebih baik dilakukan apabila ternyata model
peramalan sudah tidak sesuai lagi dengan kenyataan.
6. Model pembelian bahan

Jumlah pembelian yang paling optimal oleh perusahaan dapat
diperhitungkan dengan beberapa model pembelian yang ada. Penggunaan
model pembelian ini hendaknya disesuatkan dengan situasi dan kondisi
masing-masing perusahaan. Sebab model pembelian yang berbeda akan dapat

menghasilkan jumlah pembelian yang optimal yang berbeda pula.



Karakteristtk masing-masing bahan baku vang dipergunakan juga dapat
dijadikan dasar untuk mengadakan pemilihan model pembelian ini.Sampai
saat int model pembelian yang sering digunakan oleh perusahaan adalah
model pembelian kuantitas penbelian optimal (/20()). Namun demikian dalam
pelaksanaanya model LQQ (economical order quantitv) akan mempunyai
beberapa 1ﬁacam model dengan persyaratan yang berbeda-beda untuk
penggunaannva. Dengan penggunaan model £OQ ini diharapkan biaya-biaya
persediaan dapat ditekan serendah-rendahya, sehingga akan tercapai efisiensi.
Kuantitas pembelian optimal in1 akan dapat dipergunakan dengan beberapa
anggapan dasar vang menjadi persyaratan tertentu, antara lain:

1) Biaya pemesanan per order adalah tetap.

2) Harga pembelian bahan per unitnya konstan.

3) Kebutuhan bahan baku untuk suatu periode tetap.

4) Biaya simpan per unit per tahun konstan.

5) Bahan baku tersebut selalu tersedia di pasar.

Assauri {1980: 193) menjelaskan dalam penentuan /O(Q) ini dapat
ailakukan dengan tiga cara, yaitu dengan menggunakan tabel (rabular
approach), grafik(graphical approach), dan dengan menggunakan rumus
(formulua approach).

1) Tubular approach

Penentuan jumlah pesanan yang ekonomis dengan tabel, yaitu dengan

cara menyusun suatu daftar jumlah pesanan dan jumlah biaya per periode.

Tentunya jumlah pesanan dengan jumlah biaya yang terkecil, merupakan



jumlah pesanan yang paling ekonomis. Sebagai contoh, nusalnya PT. X
membutuhkan bahan baku dalam satu tahun sebanyak 900 kg dengan harga
per kg-nva Rp. 100,00. Biaya setiap kali pemesanan Rp. 1.000,00 dan biaya
penyimpanannyva 20% dari rata-rata nilai persediaan atau Rp.20,00 per kg per

tahun. Dari data di atas dapat dibuat tabel seperit dalan Tabel 2.3.

Tabel 2.3.
Alternatif Biaya Persediaan Optimal

Frekuansi pemesanan 1 2 3 4 5 6
Jumlah persediaan 900 450 300 225 180 150
Rata-rata persediaan 450 225 150 1125 90,00 75,00
Biaya penyimpanan (Rp} 9.000.00 4.500,00 3.000.00 | 2.250,00 | 1.800,00 1.500,00
Biaya pemesanan 1.000,00 | 2.000,00 | 3.000.00 | 4.000,00 | 5.000,00 | 6.000,00
Total biaya 10.000,00 | 6.500.00 | 6.000.00 | 6.250.00 | 6.800.00 | 7.500,00

Dari Tabel.2.3 terlihat bahwa bertambahnya frekuensi pemesanan
maka carrving cost terus turun, sedangkan ordering cost terus naik. Pada saat
carrying cost sama dengan ordering cost , diperoleh jumlah biaya persediaan
terkecil vaitu sebesar Rp. 6.000,00. Jadi kuantitas pembelian yang optimal
adalah sebesar 300 unit, dengan frekuensi pemesanan tiga kali dalam setahun.
2)  Graphical approach

Dengan cara imi kita harus menggambarkan grafik-grafik carrying
cost, ordering cost, dan (otal cost dalam satu gambar, dimana sumbu
horizontal merupakan frekuensi pemesanan, dan sumbu vertikal merupakan
biaya dari ordering cost, carrying cost, dan total cost. Dari contoh soal dalam

tabhular approach, dapat dibuat gambar grafik sebagai berikut:



Biaya (Rp 000)
12
10
Total Cost
Ordering
6 Cost
3 .................................................................
Carrying
0 Cost
1 3 4 g Frekuensi
Pemesanan

Gambar 2.1.

Kuantitas pembelian optimal dengan graphical upproach

Dari gambar di atas terlihat bahwa grafik carrying cost menurun dan
grafik ordering cost menaik, serta grafik rotal cost mula-mula menurun dan
setelah sampai pada suatu titik kemudian menaik. Titik terendah dari roral
cost ini (Rp 6.000,00) dicapai pada saat perpotongan kurva carrying cost dan
kurva ordering cost, yaitu pada frekuensi 3 (tiga) kali pembelian per tahun
dengan biaya pesan maupun biaya simpan sebesar Rp 3.000,00.
3)  [Formula approuch

Riyanto (1996: 79) menjelaskan bahwa secara matematis besarnya

Q) dapat ditentukan dengan rumus sebagai berikut:

f2xRxS
EO == —_—
Q PxI

dimana,



21

EOQ = jumlah pembelian optimal

R = jumlah bahan baku yang dibutuhkan selama satu periode

tertentu, misalnya satu tahun

S = biaya pesan setiap kali pesan
P = harga beli per unit barang yang dibayar
I = biaya simpan yang dinyatakan dalam prosentase dari nilai

rata-rata dalam rupiah dalam perusahaan.
Dengan menggunakan rumus ini, maka contoh persoalan yang terdapat dalam

tabbular approach dapat dicani jumiah kuantitas pembelian optimal vaitu:

2xR xS
V PxI

_ [2x900x1.000
Y 100x0,2
v90.000

EOQ =300 kg

EOQ =

Frekuensi pembelian per tahun adalah:

_ R _ 900
EOQ 300

=3 kali

Jadi untuk memenuhi kebutuhan bahan baku 900 kg per tahun agar
total biaya bisa minimum, harus dilakukan pembelian tiga kali dalam setahun,

dengan kuantitas pembelian per order sebanyak 300 kg.
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7. Waktu tunggu

Secara teoritis dalam perhitungan kuantitas pembelian optimal di atas
dengan asumsi bahwa persediaan akan habis pada saat tertentu dan pada saat
persediaan tersebut habis, maka akan datang sejumlah bahan yang baru
(dengan kuantitas pembelian optimal), sehingga perusahaan tidak mengalami
gangguan délam produksi. Namun demikian pada kenyataannya persoalan
persediaan bahan baku tidak sesederhana seperti itu. Sering terjadi situasi
ketidakpastian bahan baku dalam perusahaan Secara umum penyebab
ketidakpastian bahan baku dalam perusahaan dibedakan menjadi dua, vaitu
ketidakpastian yang berasal dari luar perusahaan dan ketidakpastian yang
berasal dalam perusahaan Ketidakpastian yang berasal dari luar perusahaan
merupakan tidak tepatnya waktu datangnya pesanan yang telah ditetapkan
perusahaan. Sehingga bahan baku yang dipesan bisa datang lebih awal
maupun terjadi keterlambatan. Keadaan di atas dapat digambarkan seperti
pada Gambar 2.2. Baik kedatangan yang lebih cepat maupun lebih lambat
dari yang direncanakan akan mendatangkan kerugian bagi perusahaan. Untuk
masalah 1ini, maka manajemen perlu mengadakan perhitungan waktu tunggu
(lead time) yang tepat. Waktu tunggu yang tepat int akan dipergunakan untuk
memperhitungkan titik pemesanan kembali yang optimal. Sebagai contoh,
misalnya telah ditentukan waktu tunggu 4 hari, ada kemungkinan barang
datang pada hari ke tiga. Biaya-biaya yang harus dikeluarkan sehubungan
barang lebih cepat tiba di pabrik adalah biaya penyimpanan ekstra fextra

crrying cost). Sebaliknya ada kemungkinan barang vang dipesan baru datang



setelah hari ke lima. Biaya yang harus dikeluarkan sehubungan keterlambatan
datangnya pesanan adalah biaya pembelian ekstra (stock out cost). Sebagai
contoh persoalan misalnya PT.X membutuhkan bahan mentah setiap
tahunnya sebanyak 10.000 kg dengan harga per kg-nya Rp 10,00. Biaya
pesan untuk memperoleh bahan 1tu Rp 100,00 setiap pesan. Biaya
penyimpanénnya per kg per tahun 20%. Untuk menentukan waktu tunggu
yang terbaik manajemen mengadakan pengamatan dari pembelian-pembelian
masa lalu sebanyak 20 kali pengamatan dan hasilnya menunjukkan variasi

waktu tunggu sebagai berikut:

Tabel.2.4
Waktu Tunggu ( fead time)
LT Frekuensi Probabilitas
3 hari 5 kali 0,25
4 hari 10 kali 0,5
5 hari 5 kali 0,25

Seandainya terjad: keterlambatan maka perusahaan perlu membeli barang
pada supplier lain dengan harga Rp 11,00 per kg.

Dari data di atas dapat dicari lead time yang optimal sebagai berikut:

2x10.000x100 B
EOQ = Vom0 = 4/10.000 = 1.000 kg

Untuk menghitung extra carrying cost(ECC) :
Hitung dahulu extra carrying cost per order per hari,

_ PxIxEOQ _ Rpl0x0,2x1.000kg
1 periode 300 harn

= Rp. 6,67



Bila ditentukan:

LT 5 hart = barang datang pada hari ke-3

ECC,=2 hari x Rp 6,67 x 0,25 Rp

()
ou
N

— barang datang pada han ke-4
ECC->= 1 hari x Rp 6,67 x 0,50 =Rp 3,34
| Jumlah  =Rp6,68
LT 4 hart — barang datang pada hari ke-3
ECC =1 hari x Rp 6,67 x 0,25 =Rpl,67
Bila ditentukan /ead time 3 hari, maka tidak ada barang yang disimpan
karena tidak ada waktu yang lebih dari leud time 3 hari.
Untuk menentukan Stock Out Cost (SOC):

Hitung dahulu SOC per hart

R 10.000kg . .,
- = = =3333k
satu periode 300 hari

Kebutuhan per han =

(4]

Selisih harga beli =Rp 11.00 - Rp 10.00 =Rp 1.00

SOC per hart = Rp 33,33 x Rp 1.00 = Rp 33,33

LT 4 har1 = barang datang pada hari ke-5
SOC=1hari x3333kgxRp 1,00x0,25 =Rp§,33
LT 3 hari = barang datang pada hari ke-5
SOC, =2 hari x 33,33 kg x Rp 1,00 x 0,25 =Rp 16,665
SOC-= 1 hari x 33,33 kg x Rp 1,00 x 0,5 =Rp 16,665

Jumlah =Rp 33,33

>



Bila ditentukan lead (ime 5 hari, maka tidak ada hart yang lebih

lambat dari lead time 5 har.

Dari perhitungan di atas dapat dibuat tabel jumiah biaya persediaan

seperti pada Tabel 2.5.

Tabel 2.5.
Jumiah Biaya Persediaan
LT ECC(Rp) SOC(Rp) Total(Rp)
3 hari 0 33,33 33,33
4 hari 1,67 8,33 10
5 hari 6,68 0 6.68

Dengan demikian dapat distimpulkan bahwa /ead (ime yang paling

optimal adalah 3 (lima) hari, dengan total biaya minimum sebesar Rp 6,68.00

Unlt bahan datangnya bahan

|
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|
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|
I
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Gambar.2.2
Ketidakpastian bahan dan luar perusahaan
8. Persediaan pengaman
Dar uralan sebelumnya disebutkan bahwa selain ketidakpastian dan
luar ada juga ketidakpastian bahan baku yang berasal dari dalam perusahaan.

Hal ini disebabkan karena pemakaian bahan baku dalam perusahaan tidak
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selalu sama setiap harinya, atau tidak sesuai dengan rencana. Keadaan ini
disebabkan antara lain karena adanya gangguan teknis dalam produksi, tidak
terpenuhinya standar kuantitas bahan, adanva penvelesaian pesanan kilat,
adanya pelaksanaan kerja lembur, dan sebagainva.Keadaan tersebut bisa

dilihat dalam Gambar 2.3. benkut int:

Unit
bahan
Datangnya bahan

: Surplus

"

Stockout ¢ Periode

waktu

Gambar.2.3
Ketidakpastian bahan dari dalam perusahaan

Untuk mengatasi keadaan ini, perusahaan harus menyelenggarakan
persediaan pengaman (safery stock). Persediaan pengaman adalah persediaan
minimal yang harus selalu ada dalam usaha untuk melindungi kekurangan
persediaan pada saat tiba-tiba meningkat, schingga persediaan ini akan
digunakan perusahaan sebagai cadangan apabila terjadi kekurangan bahan,
atau keterlambatan datangnya bahan baku Yang menjadi masalah bagi
manajemen adalah seberapa besar persediaan pengaman karena semakin

besar persediaan pengaman akan semakin besar pula biaya yang ditanggung.



Untuk menentukan hal ini maka manajemen harus melihat dan mempelajari
bagaimana pola penyimpangan pemakaian bahan baku pada waktu-waktu
vang telah lalu dibandingkan dengan rencana pemakaian yang telah
ditetapkan sebelumnya. Penyimpangan yang ada akan dianalisis dengan
metode statistik sehingga akan diketahut standar penyimpangannya. Atas
dasar ini maﬁajemen dapat menentukan besarnya persediaan pengaman yang
optimal.

Ahyari (1987: 316) mengemukakan rumus standar penyimpangan

tersebut adalah:

> (X-Y)?
sp- =T
V' N
Dimana,

SD = standar penyimpangan

X = pemakaian sesungguhnya

Y = perkiraan pemakaian

N = banyaknya data.
Setelah 1tu untuk menentukan safety stock yang optimal harus ditentukan
faktor keamanan melalui bantuan tabel kurve normal, sehingga safety stock
optimal adalah: SD x faktor keamanan.

Untuk lebih jelasnva berikut diberikan contoh perhitungan sebagai
berikut. Untuk menentukan persediaan pengaman tahun Xn, PT. X

menggunakan data tahun Xn-;. Adapun rencana pemakaian bahan baku untuk



tahun Xn-, adalah 500 unit per bulan. Sedangkan pemakaian bahan baku

sesungguhnya adalah seperti dalam Tabel 2.6. berikut int:

Tabel 2.6.
Pemakaian Bahan PT.X Tahun Xn-,

No Butlan Unit
1 Januari 505

2 Februari 569

3 Maret 435

4 April 496

5 Mei 415

6 Juni 508

7 Juli 525

8 Agustus 479

9 September 519

10 Oktober 468
11 Nopember 502
12 Desember 497
Jumlah 5918

Untuk menyusun standar penyimpangan, maka berdasarkan data pada
Tabel 2.6. dapat disusun sebuah tabel persiapan perhitungan standar

penyimpangan separti pada Tabel 2.7. berikut int.

Tabel 2.7.
Persiapan Peghitungan Standar Penyimpangan PT. X

No Bulan Pemakaian(X) | Perkiraan(Y) | XY (X-Y)2
1 Januari 505 500 5 25
2 Februari 569 500 69 4761
3 Maret 435 500 -65 4225
4 April 496 500 -4 16
5 Mei 415 500 -85 7225
6 Juni 508 500 8 64
7 Juli 525 500 25 625
8 Agustus 479 500 -21 441
S September 519 500 19 361
10 Oktober 468 500 -32 1024
11 | Nopember 502 500 2 4
12 | Desember 497 500 -3 9

Jumlah 5918 6000 -82 18780

Dari Tabel 2.7., dapat dihitung standar penyimpangannya sebagai

berikut;
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~ {78.780
Vo

SD = 39,56
Jadi besarnya standar penyimpangan adalah 39,56 kg.

Setelah 1tu dengan bantuan tabel kurve normal dapat ditentukan faktor
keamanan. Apabila manajemen perusahaan yang bersangkutan menetapakan
kemungkinan stock ow sebesar 5%, berarti kemungkinan memenuhi
permintaan bahan sebesar 95%. Maka dari tabel kurve normal kita peroleh
faktor keamanan sebesar 1,65. Dengan demikian besarnya cadangan
persediaan adalah:

Sufety stock = 1,65 x 39,56

=6527
= 65 kg (pembulatan)
9. Pemesanan Kembali

Pembelian kembali (reorder point) adalah suatu tingkat persediaan
dimana perusahaan harus segera melakukan pemesanan sejumlah pesanan
ekonomis. Di dalam melaksanakan pembelhan kembali ini tentunya
manajemen akan mempertimbangkan /eud (ime yang optimal dan safety stock.
Dengan demikian maka pembelian kembali yang dilaksanakan dapat
mendatangkan bahan baku dalam waktu yang tepat, sehingga tidak akan
terjadi kekurangan bahan karera keterlambatan atau sebaliknya terjadi

kelebihan karena bahan baku datang lebih awal. Dengan mempergunakan



satuan unit persediaan, maka reorder point merupakan jumlah dan cadangan
persediaan dan pemakaian yang diharapkan selama lead time.

Sarwoko dan Abdul Halim (1989: 100) menjelaskan bahwa besarnya
reorder point dapat ditentukan dengan rumus sebagat bertkut:

Reorder Point = Lead Time - Safety Stock
atau,

Pemesanan kembali = Kebutuhan selama waktu tunggu +

Kebutuhan persediaan pengaman.

Sebagai contoh kebutuhan bahan baku PT. X dalam satu tahun adalah
sebesar 10.000 kg, dengan /ead rime optimal S (lima) harit dan safery stock
optimal sebanyak 65 kg Dari data tersebut dapat ditentukan reorder point
yang optimal adalah sebagai berikut:

o Kebutuhan bahan baku selama lead 1ime adalah:

10.000kg .. ..
————= =3333kg

Rata-rata penggunaan per hari = 300 R
D

Kebutuhan bahan baku selama /lead rime =3333 x5
= 166,65
= 167 kg (pembulatan)
e Reorder point = 65 + 167
=232 kg

Jadi perusahaan harus melaksanakan pemesanan kembali apabila

persediaan di gudang tinggal 232 kg.



D. Efisiensi dan Efektifitas
Setyawan (1988: 54) mengungkapkan pengertian efisiensi (daya guna)
dapat dipahami sebagai tingkat biaya vang dikeluarkan untuk melaksanakan
suatu kegiatan atau memperoleh sesuatu. Jika pengertian efisiens dijelaskan
dengan konsep input dan ouwipur, maka efisiensi merupakan rasio dari oulput
dan input, afau dapat dinyatakan dalam formula berikut:

g- 9
I
dimana;

E = Efisiensi

O = Jumlah owput

I = Jumlah input
Selain itu efisiensi dapat juga diartikan sebagai perbandingan antara
produktifitas yang sesungguhnya dicapai (actual productiviry) dengan
produktivitas/kinerja standar (productivity performance stundard), dan
perbandingan tersebut umumnya dinyatakan dalam bentuk prosentase.

Sedangkan efektivitas (hasil guna), secara singkat dapat diartikan
sebagai derajat keberhasilan suatu organisasi, (sampai seberapa jauh
organisasi dapat dinyatakan berhasil) dalam usaha untuk mencapai apa yang
menjadi tujuan organisasi tersebut. Tentu saja pengertian efektifitas tidak
semata-mata menitikberatkan pada segi  owpuw  melainkan  juga
memperhatikan pada aspek-aspek yang lainnya, misalanya:
1) Dengan mempertimbangkan cara-cara alternatif yang berupa rancangan-

rancangan program alternatif untuk mencapai tujuan.



2). Dengan mempertimbangkan tujuan-tujuan alternatif vang merupakan

kemungkinan-kemungkinan target atau sasaran vang lain.



BAB 111

METODOLOGI PENLELITIAN

Jenis Penelitian

Jenis penelitian yang akan digunakan dalam penulisan skripsi ni

adalah studi Kkasus, vaitu penelitian terhadap objek tertentu dengan

mengumpulkan data dari berbagai elemen, kemudian data diolah dan

dievaluasi, lalu ditarik kesimpulan. Kesimpulan yang diperoleh hanya berlaku

pada objek vang diteliti,

Lokasi, Objek, Subjek, dan Waktu Penelitian

1.

[N

Lokasi Penelitian

Penelitian dilaksanakan di perusahaan Tenun Santa Maria Boro yang
beralamatkan di  daerah Boro, Kelurahan Banjarasri, Kecamatan
Kalibawang, Kabupaten Kulon Progo, Propinsi Daerah Istimewa
Yogyakarta.

Objek Penelitian

Data vang dibutuhkan untuk menjawab permasalahan dalam penelitian

n1 adalah:

Biaya pesan

Biaya simpan

Harga beli

Kebutuhan bahan per tahun

- Rata-rata pembelian setiap kali pembelian

(98]
(UP]
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- Frekuensi pembelian dalam suatu periode
- Penjualan produksi

- Pengalaman waktu tunggu

- lJenis bahan

- Proses produkst

- Gambaran perusahaan, sejarah dan struktur organisasi perusahaan.

s

Subjek Penelitian
Yang menjadi subjek penelitian adalah pihak-pihak yang berkepentingan
dengan persediaan bahan baku, seperti bagian pemasaran, produksi, dan
bagian gudang.
4. Waktu penelitian
Penelitian 1ni dilaksanakan pada bulan Januari sampai dengan bulan
Maret 2001.
Teknik Pengumpulan Data
1. Observasi, yaitu pengamatan langsung untuk mengetahu keadaan
perusahaan secara keseluruhan khususnya tempat penyimpanan

persediaan, dan keadaan persediaan.

t2

Wawancara, yaitu melakukan wawancara langsung kepada pimpinan dan
karyawan perusahaan yang ditunjuk pimpinan untuk memberikan

informasi yang dibutuhkan penulis.

J

3. Dokumentasi, vaitu teknik pengumpulan data dengan cara melihat

catatan-catatan di perusahaan serta menvalin hal-hal vang dipandang



%)
(W)

relevan dan perlu, terutama catatan mengenal persediaan dengan ijin
pimpinan perusahaan atau yang bertanggungjawab.
D. Teknik Analisis Data
I. Untuk mengetahut apakah perusahaan telah melakukan kuantitas

pembelian vang optimal, penulis akan menentukan dengan menggunakan

rumus sebagai berikut:

2xR xS

EOQ:V PxlI

dimana,

I

EOQ = kuantitas pembelian optimal

R = jumlah bahan baku yang dibutuhkan dalam suatu periode
tertentu

S = biaya pesan tiap kali pesan

P = harga beli per unit yang dibayar

[ = biaya simpan yang dinyatakan dalam prosentase dari nila

rata-rata dalam rupiah.

Model kuantitas pembelian optimal ini dapat digunakan dengan asumsi
a. Biaya pemesanan per order adalah tetap.
b. Harga beli bahan per unit konstan.
¢. Kebutuhan bahan baku untuk satu periode tetap.
d Biava simpan per unit per tahun konstan.
¢. Bahan baku tersebut selalu tersedia di pasar.

Setelah diketahui kuantitas pembelian optimal, maka dapat

dicari pula frekuensi pembelian optimal dengan rumus sebagai berikut:

‘
\



Frekuensi Pebelian Optimal (F) = L

EOQ

Dari hasil perhitungan kuantitas pembelian optimal dan frekuensi
pembelian optimal, selanjutnya dibandingkan dengan kuantitas pembelian
sesungguhnya maupun frekuensi pembelian sesungguhnya. Jika terdapat
selisih, dan besarnya selisih tersebut tidak signifikan, maka dapat
disimpulkan bahwa perusahaan telah menetapkan kuantitas pembelian
optimal. Dan jika terdapat selisih yang signifikan, maka dapat disimputkan
perusahaan belum menetapkan kuantitas pembelian optimal.

Untuk mengetahut apakah perusahaan telah menentukan jumlah
persediaan pengaman yang optimal, penulis akan menentukan dengan
rumus sebagai berikut:

Persediaan pengaman = Standar Penyimpangan x Faktor Keamanan

Untuk mencari besarnya standar penyimpangan pada tahun sebelumnya

adalah dengan rumus sebagai berikut:

[Zxvy
e

dimana,
SD = standar penyimpangan
X = pemakaian sesungguhnya
Y = perkiraan pemakaian

N = banyaknya data.
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Sedangkan besarnya faktor keamanan,_ tergantung dari pthak manajemen
dalam menentukan kemungkinan stock out misal 5%, dan dengan bantuan
kurve normal dapat ditentukan besarnya faktor keamanan.

Setelah  diketahui  besarnya saferv  stock  optimal, maka akan
dibandingkan dengan safery stock sesungguhnya. lika terdapat selisih
safety sl(.)ck, dan besarnya selisih tersebut tidak signifikan, maka dapat
disimpulkan bahwa perusahaan telah menentukan persediaan pengaman
secara optimal. Dan jika selisth tersebut signifikan, maka dapat

disimpulkan perusahaan belum menentukan persediaan pengaman secara

optimal.

. Untuk mengetahui apakah perusahaan telah menentukan titik pemesanan

kembali bahan baku secara optimal, penulis akan menggunakan rumus
sebagai berikut:
Reorder Point = Lead Time + Safety Stock
atau,
Pemesanan Kembali = Kebutuhan Selama Waktu Tunggu -+
Kebutuhan Persediaan Pengaman

Besarnya kebutuhan bahan baku selama waktu tunggu dapat dicart dengan

rumus:
Kebutuhan selama waktu tunggu
= Kebutuhan per hari x Lead 7ime Optimal
Setelah diketahui besarnya reorder point optimal, maka akan

dibandingkan dengan besarnya reorder point sesungguhnya . Iika terdapat



selisth, dan besarnya selisth tersebut tidak signifikan, maka dapat
disimpulkan bahwa perusahaan telah menentukan titik pemesanan kembali
secara optimal, dan apabila besarnya selisth tersebut signifikan, maka
dapat disimpulkan perusahaan belum menetapkan titik pemesanan kembali
secara optimal.

. Untuk 1ﬁengetahui apakah perusahaan telah melakukan pengelolaan
persediaan bahan baku secara efisien, penulis akan menghitung jumiah
biava persediaan bahan baku sesungguhnya maupun biaya persediaan
bahan baku optimal dengan menjumlahkan semua komponen biaya
persediaan bahan baku yang meliputi biaya pesan, biaya simpan, dan
kemungkinan biava pembelian tambahan (srock owr cosr). Setelah
diketahui hasilnya, maka akan dicari selisthnya. Perusahaan dapat
dikatakan sudah melakukan pengelolaan persediaan bahan baku secara
efisien jika terdapat selisih antara —5% sampai dengan 5%.

Kriteria vang ditetapkan oleh penulis tersebut berdasarkan
pertimbangan bahwa penyimpangan terhadap teonn belum tentu
menunjukkan bahwa praktek perusahaan tidak baik. Penentuan batas-batas
toleransi yang dirumuskan oleh peneliti di atas mengambil dari angka-
angka statistik, dimana angka penyimpangan -5% sampai dengan 5%
masih dianggap sebagal penyimpangan vang normal terjadi, sehingga

penyimpangan tersebut masth dapat diterima.



BAB 1V

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

A. Gambaran Umum Dan Perkembargan Perusahaan

Perusahaan Pertenunan Santa Maria Boro didirtkan dan dipimpin oleh
Bruder Josué pada tahun 1938 di Boro, Kulonprogo. Bruder Josue adalah
seorang Belanda yang memulai perusahaan pertenunan ini.

Perusahaan tenun Santa Maria beralokasi di daerah Boro, Kelurahan
Banjarasri, Kecamatan Kalibawang, Kabupaten Kulonprogo, Yogyakarta.
Perusahaan didinkan dalam satu komplek dengan bruderan vang meliputi
Bruderan FIC, asrama panti asuhan putra, SD Pangudi Luhur, SLTP Pangudi
Luhur, vang semuanya merupakan karya misi kongregasi bruderan FIC.

Alasan pemilihan lokasi didasarkan atas beberapa pertimbangan antara
lain udara di daerah Boro yang sejuk, transportasi yang lancar, dan tenaga
kerja yang memadai dan murah. Pada operasinya yang pertama, perusahaan
ini mempekerjakan karyawan sebanyak 40 orang dan menggunakan 20 alat
tenun yang . terdiri 4 buah mesin jokar, 8 buah karen role, 4 buah mesin
karoh naik, 2 buah kelos dan 2 buah palet. Tujuan utama dari perusahaan ini
adalah menciptakan lapangan kerja di daerah Boro dan untuk mencukupi
kebutuhan sandang bagi karva misi di Indonesia.

Pada tahun 1950, perusahaan ini resmi beroprasi sebagai perusahaan

tenun dan berlindung di bawah yayasan Pangudi Luhur. Tahun 1951, Bruder

39



40

Josue mendirikan dan memimpin sekolah tenun. Tahun 1953, Bruder Josue
dipindahtugaskan dan kepemimpinan beralih ke Bruder Pachomeous.

Pada tahun 1977, pemerintah mengeluarkan  kebijaksanaan
mengharuskan sekolah tenun ditutup. Sekolah tenun memiliki alat tenun dan
bukan mesin (ATBM) dan siswa-siswa vang telah pandai menenun.
Penutupan sékolah in1 mengakibatkan perusahaan mengambil alih semua alat
tenun sebanyak 42 buah. Pada tahun 1985 terjadi pergantian kepemimpinan
dari Bruder Pachmeous kepada Bruder Marcelius. Pada tahun 1995
pemerintah menetapkan undang-undang perpajakan yang baru. Undang-
undang tersebut mengharuskan perusahaan tenun Santa Maria melepaskan diri
dart yayasan Pangudi Luhur. Maka sejak tahun 1995 perusahaan ini
mempunyai kepengurusan sendiri, namun secara intern perusahaan ini masih
di bawah Kongregasi FIC.

Tahun 1998, kepemimpinan diserahkan kepada Bruder Thomas. Dan
sampai saat ini perusahaan telah memiliki 50 buah alat tenun, yang terdiri dari
12 mesin wevity, 3 mesin jokar, 10 mesin karoh naik, 13 mesin role (terdir
dari 3 role besar, 4 role tanggung, dan 6 role kecil), 3 buah mesin kelos, 2

mesin palet, 2 mesin skeren, dan 5 buah mesin jahit.

B. Tugas dan Tanggungjawab

Adapun tugas, wewenang, dan tanggungjawab dari masing-masing

bagian adalah:
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Kongregasi FIC

Kongregasi para Bruder ini sebagai pelindung dan tumpuan apabila
perusahaan mengalami permasalahan yang tidak dapat ditanggung
perusahaan. Contohnya masalah pergantian pimpinan perusahaan dan
masalah permodalan .

Pimpinah Perusahaan

Pimpinan perusahaan adalah orang yang dipercaya penuh oleh Kongregasi
untuk mengelola perusahaan secara keseluruhan. Pimpinan perusahaan
bertanggungjawab langsung kepada Kongegasi. Pimpinan perusahaan
memberikan pedoman umum yang dipakai dalam penyusunan anggaran
perusahaan, memeriksa seluruh teknik perusahaan khususnya proses
produksi, administrasi dan pemasaran. Pimpinan perusahaan juga
menentukan tujuan yang akan dicapai dan strategl yang akan dipakai
untuk mencapai tujuan tersebut.

Kepala Bagian Produksi

Bertugas mengawasi semua aktivitas perusahaan yang berhubungan
dengan proses pengelolaan dari benang hingga menjadi produk jadi
berupa kain. Kepala bagian produksi merencanakan jenis barang yang
akan diproduksi, menentukan standar kuantitas dan kualitas pemakaian
bahan baku, mengadakan penyelidikan terhadap perkembangan dan

kemungkinan pemakaian bahan baku.



4. Kepala Bagian Personalia
Kepala bagian personalia bertugas menyediakan sumber daya manusia
vang dibutuhkan untuk kelangsungan hidup perusahaan, mulai dan
menyeleksi, menerima karyawan, pelatihan karyawan, dan mengawasi
kerja para karyawan. Juga bertanggungjawab atas pembayaran gaji dan
upah terhadap staf dan karvawan. Kemudian melaporkan daftar biaya gaji
dan upah kepada bagian administrast dan umum.

5. Kepala Bagian Pemasaran
Bertugas melakukan kegiatan pemasaran hasil produksi kepada konsumen.

6. Kepala Bagian Administrasi dan Umum
Bertugas mengelola administrasi perusahaan, keuangan, penyusunan
anggaran, membuat laporan keuangan, melaporkan jumlah persediaan
berdasar informasi dari bagian gudang kepada manajer perusahaan,
menerima daftar pesanan dani pelanggan yang dibuat oleh bagian
penjualan dan kemudian membuat disain.

7. Bagian Gudang
Bagian gudang bertugas mencatat keluar masuknya barang hasil produksi
maupun persediaan bahan baku dan bahan pembantu dan mengatur hasil
tenun untuk dijahit dan dipak.

8. Bagian Pembelian
Tugas bagian ini adalah melakukan pembelian bahan baku dan bahan

pembantu untuk keperluan produksi.



10.
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12.

Bagian Pembukuan

Tugas dari bagian pembukuan adalah membantu bagian administrasi dan
umum dalam menvusun laporan keuangan perusahaan.

Bagian Wenter

Tugas dari bagian wenter adalah mencuci dan menggodok benang,
memberi kaporit agar benang bersih, kemudian mewarnai benang sesuai
kebutuhan produksi dan menjemur agar kering,

Bagian Pintal

Tugas dari bagian pintal adalah menggulung benang vang telah diolah
oleh bagian wenter dengan menggunakan alat yang disebut kelos dan
palet. Benang hasil penggulungan pada kelos dan palet digunakan untuk
pemberian kombinasi warna pada kain yang akan ditenun.

Bagian Sekir

Tugas dari bagian sekir adalah memindahkan benang pintal ke dalam
sebuah alat vang disebut sekir. Fungst sekir adalah untuk menentukan

motif kain vang akan diinginkan.

. Bagian Tenun

Personil pada bagian ini bertugas menenun dengan proses sebagai berikut:

- Mencocokkan motif kain yang dibuat dart bagian sekir dengan alat
yang digunakan untuk menenun.

- Memasang benang ke dalam alat vang disebut nucuk, nucuk yaitu

memasukkan benang yang akan ditenun ke dalam gun.
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- Menenun benang dan setiap 50 meter kain dipotong dan diserahkan ke
bagian jahit untuk dijahit.

14. Bagian Jahit
Tugas bagian jahit adalah memotong kain sesual dengan standar produk,
dan kemudian menjahit bagian tepinya.

15. Bagian Pengepakan
Bagian ini bertugas mengepak kain-kain yang telah siap untuk dikirim
kepada pembeli, khususnva pembelian melalui pesanan. Setelah selesai

dipak kain akan diambil oleh bagian penjualan.
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Gambar 4.1.
STRUKTUR ORGANISASI
PERUSAHAAN TENUN SANTA MARIA BORO

Kongregasi FIC

Pimpinan Perusahaan

|

Kabag. Kabag. Kabag. Kabag
Administrasi dan Produksi Personalia Pemasaran
B. Gudang B. Pembelian B. Pembukuan B. Penjuatan

B. Jaht B. Pengepakan B. Wenter B. Pintal B. Sekir B. Tenun
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C PRODUKSI
1. Bahan Baku dan Bahan Pembantu
Dalam melangsungkan kontinuitas produksinya, perusahaan
menghasilkan berbagai macam produk, yaitu selimut, kain untuk seragam,
kain pel dan srebet. Perusahaan dalam menghasilkan produk tersebut
membutuhkém bahan baku dan bahan pembantu sebagai berikut:
a. Bahan baku yaitu benang tenun ukuran nomor 12/s, nomor 20/s,
dan 40/2.
b. Bahan pembantu , yaitu: wenter, bahan bakar, Kaporit, larutan
TRO (Turkey Red Oi1l) dan kanji.
2. Personalia
Tenaga kerja merupakan salah satu faktor yang sangat penting untuk
mendukung aktivitas produksi perusahaan. Perusahaan Pertenunan Santa
Maria Boro sebagai perusahaan yang mengolah bahan baku menjadi produk
jadi tentu membutuhkan tenaga kerja. Setelah diseleksi dan diterima,
karyawan tersebut diberi pelatihan langsung di tempat kerja. Kegiatan
pengawasan karyawan dilakukan secara sederhana, tiap hari diberikan absensi
untuk karyawan harian dan staf. Perusahaan melakukan aktivitas kerja selama
6 hari dalam satu minggu. Hari Senin sampai Jumat aktivitas perusahaan
dimulai pukul  07.00 — 14.00 WIB.
Tenaga kerja yang bekerja di perusahaan Pertenunan Santa Maria

Boro dapat dibagi menjadi dua golongan yaitu:
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a. Karyawan tetap adalah karvawan vang telah diangkat oleh

perusahaan dan memiliki hak atas segala fasilitas yang diberikan
oleh perusahaan vang berupa: pensiunan, tunjangan kesehatan,
asuransi tenaga kerja untuk kematian dan kecelakaan kerja, dan
juga gaji pokok untuk setiap bulannva.

Karyawan tidak tetap adalah kayawan yang dipekerjakan oleh
perusahaan dalam jangka waktu tertentu. Tenaga kerja ini hanya

mendapatkan gaji yang berupa upah harian berdasarkan hasil

produksi.

Hingga saat ini perusahaan mempekerjakan 73 orang karyawan tetap.

Perincian jumlah karvawan Perusahaan Tenun Santa Maria Boro adalah

sebagai berikut:

1. Pimpinan perusahaan = 1 orang
2. Kepala bagian produksi =1 orang
3. Kepala bagian Personalia =1 orang
4. Kepala bagian administrasi dan umum = 1 orang
5. Kepala bagian pemasaran = | orang
6. Bagian gudang = 1 orang
7. Bagian pembelian =2 orang
8. Bagian penjualan = 2 orang
9. Bagian pembukuan =2 orang
10. Bagian wenter =7 orang

11. Bagian pintal = 11 orang
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12. Bagian sekir =5 orang
13. Bagian tenun =25 orang
14. Bagian jahit =5 orang
15. Bagian pengepakan = 8 orang

3. Proses Produksi

Prosés produksi di perusahaan int dilakukan secara terus menerus. Hal
ini dapat terjadi karena dari tahun ke tahun perusahaan selalu mempunyai
pelanggan tetap selain konsumen lainnya.

Secara garis besar proses produksi di perusahaan ini melalu empat
tahap yaitu tahap pemutihan, tahap persiapan penenunan, tahap penenunan
dan tahap penyelesaian akhir.

1). Tahap pemutihan

Tahap ini belangsung di dapur. Mula-mula benang direndam dalam
larutan TRO kurang lebih 15 menit. Larutan ini berfungsi sebagai pelumas
yang berfungsi pewarna menjadi rata pada seluruh bagian benang.

Setelah proses perendaman selesai, benang kemudian direbus dan
dicuci sampai bersih dan warnanya putih mengkilat.

Tahap selanjutnya adalah mewarnai benang sesuai dengan standar
produk, yang dilakukan dengan cara merendam benang tersebut dalam
larutan wenter kurang lebih selama 10 menit dan memasukkan benang ke
dalam larutan kanji agar benang kuat dan mudah diolah.

Langkah selanjutnya adalah menjemur benang sampai kering, dan

benang yang sudah kering dikirim ke bagian pintal dan tenun.
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2). Tahap persiapan penenunan

Tahap persiapan penenunan dimulai dengan mempersiapkan benang

vang akan dipakar dalam tahap penenunan, yaitu terdiri dart 2 jenis

benang yaitu benang pakan dan lusi.

a. Benang pakan
Bena'ng pakan adalah benang yang berposisi melintang pada
penampang kain dan menunjukkan lebar kain. Benang yang biasa
dipakai sebagai benang pakan adalah benang yang dengan ukuran 40/s
dan 20/s, vaitu benang dengan satu lilitan saja. Benang pakan digulung
pada alat yang disebut palet. Penggulungan benang pakan pada palet
dibentuk dengan ukuran standar sehingga dapat dimasukkan ke dalam

teropong, yaitu pada saat nanti akan ditenun bersamaan dengan

benang lusi.

b. Benang lusi
Benang lusi adalah benang yang berposisi membujur dan dimasukkan
ke dalam alat yang disebut kelos. Benang yang dipakai sebagai benang
lusi dapat dipakai dengan benang yang berukuran 12/s dan 20/s,
tergantung pada jenis produk yang akan diproduksi

Langkah-langkah yang dilakukan dalam mempersiapkan benang lusi

adalah sebagai berikut:

— Benang lusi digulung pada kelos yang berbentuk silinder yang
membesar pada bagian tengahnya, untuk selanjutnya benang ini

disebut benang kelos.
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— Proses selanjutnya adalah menghani atau skermolen, yaitu proses

menggulung benang kelos ke silinder hant.

—  Kemudian gulungan hani tersebut dipindahkan ke boom lusi, vaitu

alat vang berbentuk silindar besar yang merupakan bagian dari alat

tenun.

— Langkah sejanjutnya adalah melakukan pencucukan, dimana boom
lusi vang sudah terisi benang tersebut dipasang pada alat tenun,
ujung dari setiap benang dart boom lust dimasukkan pada alat
vang disebut gun. Gun adalah alat vang berlubang kecil untuk
memasang benang. Pada gun dipasang sisir, yaitu alat yang berupa
jajaran logam dimana setiap jajaran dilewati oleh dua utas benang.
Proses ini vang disebut proses sekir, yaitu proses untuk
menentukan jenis mesin tenun yang akan dipakai dan untuk
menentukan lebar kain yang diinginkan.

3). Tahap Penenunan

a. Benang lusi yang telah siap untuk ditenun, disilangkan dengan benang
pakan yang tergulung pada palet-palet dalam teropong.

b. J ika’ mesin tenun digerakkan pada satu tahap, maka akan terdapat celah
antara dua jajaran benang lusi. Kemudian teropong yang berisi benang
pakan dimasukkan diantara celah tersebut dengan posisi melintang.
Gerakan teropong i terjadi karena didorong oleh alat pendorng yang

terletak pada bagian samping mesin tenun.




51

c. Jika mesin tenun bergerak secara lerus-menerus, maka proses
penembakan teropong akan terjadi berulang-ulang dan jajaran benang
lusi akan bergerak memanjang secara perlahan-lahan. Dengan
demikian akan deperoleh tenunan kain sebagai hasil sebagai proses
penyilangan benang lust dan benang pakan.

4). Tahap pényelesaian akhir
Setelah melalui tahap penenenunan, hasilnya akan diserahkan ke
bagian gudang untuk dicocokkan dengan standar produksi. Proses terakir
yang dilakukan dalam proses produksi adalah memotong sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan.
Kemudian dilakukan penjahitan, yang disebut mengobras, tujuannya
agar benang yang sudah ditenun tidak lepas dan mempermudah dalam

pengukuran.
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4. Pemasaran Hasil Produksi
Pemasaran adalah keseluruhan kegiatan usaha yang ditujukan untuk
merencanakan  dan  menentukan  harga, mempromosikan  serta
mendistribustkan barang ke konsumen.
1). Kebijakan saluran distribusi
Salurén distribusi yang digunakan oleh Perusahaan Santa Maria adalah
distribust langsung (direct selling)., Yaitu memasarkan produknya

langsung ke konsumen tanpa adanya perantara.

19

. Daerah pemasaran
Perusahaan mempunyai saluran distribusi yang sangat luas, meliputi
semua daerah di Indonesia terutama kota-kota yang terdapat karya
mist. Misalnya Jakarta, Bandung, Semarang, Yogyakarta, dan kota-
kota besar di luar Jawa.
3). Prosedur penjualan
Prosedur penjualan yang dilaksanakan adalah sebagai berikut:
a. Pemesanan
Pelanggan yang akan membeli dalam jumlah besar harus terlebih
’dahulu mengajukan pemesanan, yang dapat dilakukan secara
langsung melalui surat ataupun telepon. Pemesanan berisi
mengenai jenis produk, motif, kuantitas dan ukuran.
b. Pengiriman barang
Barang yang dipesan, dapat dikirim melalui pos paket, ELTEHA,

ataupun bis malam. Dalam pengiriman disertai faktur dan surat
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pengantar yang berist jenis pesanan, motif, ukuran, kuantitas dan
harga.

Pembayaran

Jumlah uvang vang harus dibayar oleh pemesan adalah sebesar
harga barang ditambah besarnya ongkos kirim. Pembayaran dapat
melalui pos wesel atau Bank Central Asia, setelah barang dan

faktur diterima oleh pemesan.



BAB V

ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN

A. ANALISIS DATA
1. Kebutuhan dan Pembelian Bahan Baku

Selama ini kebutuhan akan bahan baku di perusahaan Pertenunan
Santa Maria Boro dibeli dan pasar Klewer Solo, Jawa Tengah. Sampai saat ini
perusahaan tidak pernah mengalami kesulitan dalam mendapatkan bahan baku
tersebﬁt. ‘Cara pembeliannva adalah dengan cara dipesan lewat telepon
langsung ke pemasok dan bahan baku tersebut langsung diantar ke perusahaan
dengan tambahan biaya transport. Waktu tunggu yang diperlukan dari mulai
pesan sampai barang sampai di perusahaan antara 2 sampai 4 hari.

Setelah bahan baku sampai di perusahaan, langsung disimpan di
gudang untuk menunggu proses produksi. Perusahaan menetapkan biaya
simpan sebesar 10% dari rata-rata harga per unit masing-masing jenis
persediaan. Besarnya biaya pesan setiap kali pesan pada tahun 1998 adalah
Rp. 73.000.00, dan pada tahun 1999 sebesar Rp. 85.000.00. Kebutuhan dan
harga bahan baku untuk masing-masing jenis benang selama tahun 1998 dan

1999 dapat dilihat pada Tabel 5.1., sedangkan frekuensi pembeliannya dapat

< dilihat pada Tabel 5.2. berikut ini:

i
U
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Tabel 5.1
Kebutuhan dan Harga Bahan Baku Benang
Pertenunan Santa Maria Boro
Tahun 1998 dan 1999

Tahun Benang Jumlah Harga Harga/Kg
(kg) (Rp) (Rp)
1998 121/s 525 7.481.250 14.250
20/s 825 14.652.000 17.760
40/2 770 27.042.400 35.120
1999 - 121/s 540 7.101.000 13.150
20/s 1.055 17.354.750 16.450
40/2 542 17.625.840 32.520

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

Tabel 5.2
Frekuensidan Kuantitas
Pembelian Bahan Baku
Pertenunan Santa Maria Boro
Tahun 1998 dan 1999

Tahun Benang Frekuensi] Kuantitas
(kg)
1998 12/s 2 kati 263
20/s 3 kalj 275
401/2 5 kali 154
1999 121/s 2 kali 270
20/s 3 kali 352
40/2 3 kali 181

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

Dari data di atas maka dapat dihitung kuantitas pembelian optimal

dengan menggunakan rumus £OQ sebagai berikut:

2xR xS
EOQ = ‘/—
Q PxI

dimana,
EOQ = kuantitas pembelian optimal

R =jumlah bahan baku yang dibutuhkan dalam suatu periode

tertentu




S = biaya pesan tiap kali pesan
p = harga beli per unit yang dibayar
| = biaya simpan yang dinyatakan dalam prosentase dari harga
rata-rata per unit barang.
1.1 Kuantitas Pembelian Optimal Tahun 1998

a. Benahg 12/s

~ [2x525x73.000

V 14.250x0,1
EOQ =232 kg
P
F =226 kali

b. Benang 20/s

EOQ = {ZXRXS

V PxI

_{2x825x73.000
17.760 x 0,1

= {67.820,95

EOQ =260 kg
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1.2,

£ 825
260

F =43 kah
Benang 40/2

2xR xS

EOQ:V Pxl

5o 790 <« 72 000
2x770x73.000

\ 35.120x0,1

= /3201025
EOQ =179 ke

_ 770

179
F =430 kali
Kuantitas Pembelian Optimal Tahun 1999

Benang 12/s

2xR xS

|

B TR

_ /2 x 540 x 85.000
V 13.150x0,1

= /69.809,89

EOQ =264 kg

p- 240
264

F=2,05kali



b. Benang 20/s

/2x1.055 x 85.000

V16450 x0,1

- = 4109.027,36

EOQ =330 kg

F = 1.055
330
F =32 Kkali

c. Benang 40/2

i2xR xS

EOQ =
QVP.\'I

_ [2x542 x85.000

Y 32.520x0,1

= 4/28.3333

(V)

EOQ = 168 kg

Dari hasil perhitungan di atas maka perbandingan antara pembelian

yang sesunggunya dengan pembelian yang optimal, dapat dilihat dalam

Tabel 5.3 berikut ini.
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Tabel 5.3
Perbandingan Pembelian Bahan Baku Sesungguhya Dengan Pembelian Optimal
Pertenunan Santa Maria Boro
Tahun 1998 dan 1999

Tahun Benang Sesungguhnya Optimal (EOQ) Selisih
F Kuartitas F Kuantitas F Kuantitas

(kg) (kg) (kg)

1998 12/s 2 kali 263 2,26 kali 232 0,26 kali 31
20/s 3kali 275 3,17 kali 260 0,17 kali 15
40/2 5 kali 154 4,30 kali 179 0,7 kali -25

1999 12/s 2 kali 270 2,05 kali 264 0,05 kali 5]
20/s 3 kali 352 3,2 kali 330 0,2 kali 22

40/2 3 kali 181 3,23 kali 168 0,23 kali 13

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

2. Persediaan Pengaman

Untuk mengantisipasi ketidakpastian penggunaan bahan baku,
perusahaan Pertenunan Santa Maria Boro mengadakan persediaan pengaman.
Pihak manajemen menetapkakan besamya persediaan pengaman ini cukup
untuk produksi selama 7 hari kerja. Darni pengalaman tahun-tahun sebelumnya
dengan persediaan pengaman sebesar itu, ternyata perusahaan bisa mengatasi
pola penyimpangan penggunaan bahan baku dari yang sudah direncananakan.
Dan perusahaan dapat memenuhi permintaan persediaan sebesar 95%.
Ini berarti kemungkinan terjadinya kehabisan persediaan sebesar 5%.
Kemungkinan ~ memenuhi persediaan  sebesar  95%  tersebut,
dengan bantuan kurve normal yang dapat dilihat pada lampiran 1,
diperoleh nilai Z = 1,65, Dari tabel kurve normal dapat kita lihat bahwa nilai
Z = 1,65 adalah 0,9505 = 95%. Lebih lanjut Z ini dalam penentuan safety

stock lebih dikenal sebagai faktor keamanan atau safety factor.
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Dengan demikian persediaan pengaman optimal di perusahaan
Pertenunan Santa Maria Boro dapat dihitung dengan rumus sebagai bertkut:

Persediaan pengaman (safery stock) = Standar Deviasi x Faktor

Keamanan.
Untuk mencari standar deviast (SD) perlu diketahui pola penyimpangan
pemakaian Bahan baku dari perkiraan sebelumnya.

Pada tahun 1997 perusahaan memperkirakan pemakaian rata-rata per
bulan untuk benang 12/s adalah 40 kg, benang 20/s adalah 65 kg, dan benang
40/2 adalah 45 kg Sedangkan untuk tahun 1998 perusahaan memperkirakan
pemakaian rata-rata per bulan untuk benang 12/s adalah 44 kg, benang 20/s
adalah 69, dan benang 40/2 adalah 64 kg Besarnya perkiraan tersebut
berdasarkan pengalaman pemakaian bahan baku pada tahun-tahun
sebelumnya. Sedangkan pemakaian sesungguhnya untuk masig-masing

benang pada tahun 1997 dan 1998 adalah seperti pada Tabel 5.4.



Tabel 5.4
Pemakaian Bahan Baku Benang Sesungguhnya
Perusahaan Tenun Santa Maria Boro
Tahun 1997 dan 1998
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(dalam kg)
No Bulan Tahun 1997 ] Tahun 1998 |
12/s 20/s 402 | 12s 20/s 4012
1 |Januari 29 45 35 39 65 45
2 |Februari 45 67 46 43 72 63
3  |Maret 46 68 47 44 65 66
4 |April - 47 65 48 47 64 68
5 |Mei 25 58 38 47 69 66
6 [Juni 40 63 45 44 70 55
7 |Juli 41 69 54 46 67 75
8 |Agustus 35 75 44 45 68 77
9 |September 39 78 45 4z 69 68
10 [Oktober 48 69 50 48 75 69
11 [November 47 67 49 46 77 68
12 |Desember 32 49 35 34 64 50
L Jumlah 474 773 536 525 825 770
Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro ) cus Joor C e
e 1¢ /,_.v e LG £l e PR

Sehingga besarnya safery stock optimal tahun 1998 dan 1999 adalah:

2.1. Safety stock optimal tahun 1998

Safety Stock = Standar Deviasi (SD) x Faktor Keamanan

Untuk mencar standar deviasi, berdasarkan data di atas dapat disusun

sebuah tabel persiapan perhitungan standar deviasi berikut ini:

Tabel 5.5
Persiapan Perhitungan Standar Deviasi
Perusahaan tenun Santa Maria Boro

No| Bulan Benang 12/s \ Benang 20/s | Benang 40/2
X Y [ X-Y[(X-Y)Y] X | Y | XY [XY)Y X Y | X-Y [(X-Y)
1] Jan | 29 | 40 [-11| 121 | 45 [ 65| -20 | 400 | 35 | 45 | -10 | 100
2| Feb | 45 | 40 | 5 | 25 67 | 65| 2 4 | 46 | 45 1 1
13 Mar | 36 | 40 | 6 | 36 | 68 | 65| 3 9 | 47 | 45 | 2 4
L4 Apr | 47 L 40 | 7| 49 | 65 |65 O 0 | 48 | 45 | 3 9
.5 Mei | 25 7 40 {-15] 225 | 58 [ 65| -7 | 49 | 38 | 45 i -7 | 47
.61 Juni | 40 | 40 | O 0 63 | 65| -2 | 4 | 45 | 45 1 0 0
P70 ol 41 ) 40 |1 1 69 | 65| 4 16 | 54 | 45 | 9 | 81
8 | Agust | 35 | 40 | 5] 25 75 1 65| 10 | 100 | 44 | 45 | -1 1
"9l Sept | 39 | 40 | -1 il 78 165 |13 | 1691 45 | 45 | O 0
110 | Oktob | 48 | 40 | 8 | 64 | 69 | 65| 4 16 | 50 | 45 | 5 | 25
P11y Nov | 47 | 40 | /| 49 | 67 | 65| 2 4 | 49 | 45 | 4 16
12 Des | 32 | 40 | -8 | 64 49 | 65| -16 | 256 | 35 | 45 | -10 | 100
i | Jumlah | 474 | 480 660 | 773 |780 1027 | 540 | | 384




dimana,
X = pemakaian sesungguhnya
Y = perkiraan pemakaian
Dari Tabel 5.5. maka besarnya safery stock (SS) optimal untuk
masing-masing benang dapat dican sebagai berikut:

a. Benang [2/s

SD = V}L YY)

N

SD =742
Safety Stock = SD x Faktor Keamanan
Dimana faktor keamanan ( Z ) berdasarkan perhitungan di atas sebesar 1,65.

Jadi sdfery stock = 7,42 x 1,65

=12,24 kg
. 525
Kebutuhan bahan baku per hari = 200 1,75 kg
. 1224 :
Safety stock cukup untuk produksi = =7 hari

>

b. Benang 20/s
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~ /85,58
SD =925
Sufety Stock =925 x 1,65
= 15,26 kg

2
Kebutuhan bahan baku per hart = % =275 kg

2

15,26

Safety stock cukup untuk produksi = 55

=6 hari

N

c. Benang 40/2

' wa?
(X-Y)
N

SD =

o
67

=32

SD =5,67

Safery Stock = 5,67 x 1,65

=933 kg
. 770 _
Kebutuhan bahan baku per hari = 300" 2,57 kg
S

9.3

Safety stock cukup untuk produksi = =4 hari

~J | W

“~

2.2. Safety Stock Optimal Tahun 1999

Untuk mencan safety stock Tahun 1995 maka dibuat tabel persiapan

perhitungan standar deviasi berikut ini:
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| Tabel 5.6,
} Persiapan Perhitungan Standar Deviasi
‘ Perusahaan tenun Santa Maria Boro

N01 Bulan | Benang 12/s Benang 20/s Benang 40/2 ;
L PN DY O IXY Yy XD Y Xy XYy X Y | X-Y IX-Y)
Pl Jan 139 D44 | -5 25 |65l 6a [ -4 16 [ oas | 64 T 19 | 361
P 2] Feb | 43 | 44 | -1 | 1 72 | 64 | 3 9 30064 | -1 | ]
3 Mar |44 | 44 ] 0 | O 65 | 64 | -4 | 16 | 66 | 64 | 2 | 4
L4 Apr 47 144 | 3 1 6 64 | 64 | -5 | 25 | 68 | 64 | 4 | 16
PSS Mei 147 144 |03 6 69 | 64 0 0 66 | 64 | 2 4
b6 | Junt | 44 | 44 | 0 0 70 | 64 1 1 155 | 64 | -9 ! 8]
L7 b 46 | 44 | 21 4 | o7l ea a4 |75 ea | 01 a2
L8 1 Agust 45 | 44 | ) 1 68 | 64 | -1 1 77 | 64 | 13 | 169
Ol Sept | 42 1 44 [ -2 | 4 | 69 | 64 | O | O | 68 | 64 | 4 | 16
|10 | Okwob | 48 | 44 4 | 16 | 75 | 64 6 | 36 | 690 [ 64 | 5 | 25
11 Nov |46 | 49 | 2 1 4 | 77 | 64 | 8 | o4 | 68 | 64 | a4 | 16
12| Des | 34 | 44 |-10| 100 | 64 | 64 | -5 | 25 | 50 | 64 | -14 | 196 |
] Jumlah | 525 | 528 167 | 825 | 828 | 197 | 770 | 768 1.010

X = pemakaian sesungguhnya

Y = perkiraan pemakaian
Dari Tabel 5.6. maka besarnya safery stock optimal untuk masing-masing
benang dapat dicart sebagai berikut:

a. Benang 12/s

SD = /L'Y)z
V N

Safery Stock = 3,73 x 1,65

=6,16 kg
. 540
Kebutuhan bahan baku per hari = 300 1,8 kg
J

Safety stock cukup untuk produksi = 6]—186 =3 han



b. Benang 20/s

;(X-Y‘f

SD =
Y N

= ﬂ
V12

= J16,42

SD =405
Safety Stock = 4,05 x 1,65

= 6.69 kg

Kebutuhan bahan baku per hari = % =3,52 kg

Safety stock cukup untuk produksi = ?iz =2 han
‘)7

c. Benang 40/2

42
sp= (YN
N

SD =9,17
Safety Stock = 9,17 x 1,65

= 15,14 kg

Kebutuhan bahan baku per hari = 347(2) =1,81 kg
2

66
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. 15,14 :
Safety stock cukup untuk produksi = 1 ’81 =8 hari

Sehingga dari hasil perhitungan di atas sufery stock sesungguhnya dan

safery stock optimal dapat dilihat dalam Tabel 5.7. berikut .

Tabel 57.
Perbandngan Safety Stock Sesungauhnya dan Ogtinrdl
Perusahaan Terun Santa Meria Boro
Tahun 1998 dan 1999
Tawn | Benang | Kebuuhan|  Sesungguhnya Optimal Sdlisih
(kg) (kg) (heri) (kg) (heri) (kg) (reri)
1988 12s 1,75 1225 7 1224 7 0 0
20's 275 1925 7 1526 6 3L 1
402 257 17.99 7 8933 4 866 3
1998 12s 1,8 126 7 6,16 3 6,44 4
20s 322 24,64 7 6,69 2 17,95 5
402 1,81 1267 7 1514 8 247 -1

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro
3. Waktu Tunggu Dan Titik Pemesanan Kembali
3.1 Waktu Tunggu

Untuk menentukan titik pemesanan kembali (reorder point), selain
memperhatikan safety stock yang optimal juga dibutuhkan waktu tunggu
(lead time) yang tepat. Hal itu dibutuhkan karena pada kenyataannya di
Perusahaan Tenun Santa Marna Boro, lamanya datangnya pesanan dari waktu
ke waktu belum tentu sama. Dan dari pengalaman yang sudah terjadi selama
ini probabilitas lamanya /ead (ime (L'T) seperti pada Tabel 5.8.

Selama 1n1 perusahaan mengadakan pemesanan kembali apabila
persediaan vang ada di perusahaan tinggal dapat dipergunakan untuk produksi

.

selama 2 minggu (12 hari kerja). In1 berarti perusahaan menetapkan /ead time
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selama 5 hari, karena perusahaan menetapkan jumiah persediaan pengaman
cukup untuk 7 hari kerja.

Tabel 5.8.

Pengalaman W aktu Tunggu
Perusahaan Tenun Santa Maria Boro
Lead Time Proba
2 hart 0
3 hart 0
4 hari 0

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

Dari data di atas dan data pada pembahasan sebelumnva maka waktu
tunggu yang optimal untuk masing-masing jenis benang dapat dicari sebagai
berikut:

3.1.1. Lead Time Optimal

Yang dimaksud dengan /ead time (waktu tunggu) optimal adalah
tenggang waktu vyang diperlukan antara saat pemesanan bahan baku
dilaksanakan dengan datangnya bahan baku yang dipesan dengan resiko
kehabisan maupun kelebihan bahan baku paling kecil, sehingga tambahan
biaya persediaan dapat minimal. Untuk menentukan waktu tunggu yang
optimal tersebut harus dicari besarnya extra carrying cost { ECC ) dan stock
out cost { SOC ) dari berbagai macam kemungkinan waktu tunggu untuk
dicari jumlah biaya yang paling sedikit.

Sehingga lamanya /ead time optimal di perusahaan Pertenunan Santa

Maria Boro dapat dihitung sebagai berikut:
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1). Lead Time Optimal Tahun 1998

a. Benang 12/s

Menentukan extru carrying cost (ECC)
Ixtra carrying cost merupakan biava penyimpanan tambahan
vang timbul sehubungan dengan terdapatnya kelebihan persediaan
bahan baku karena bahan baku vang dipesan datang lebih cepat
dan waktu vang sudah direncanakan. [xira carrying cost in1 dapat
dicari dengan rumus sebagai berikut:

PxIxEOQ
1 periode

ECC per har =
dimana,
P = haiga beli per unit bahan baku yang dibayar
1 = biaya simpan yang dinyatakan dalam prosentase
dari rata-rata harga barang per unit
EOQ = kuantitas pembelian optimal.
Sehingga besarnya extra carrying cost dapat dicari sebagai

berikut:

PxIxEOQ 14.250x0,1x 232
1 periode 300

ECC per hari = =Rp1.102.00

ECC per order untuk berbagai macam alternatif lead time adalah:
LT 4hari
ECC=2x1102x0,2 =440,8

1x1.102x05 =551
= Rp 992.00
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LT 3 hari
ECC=1x1.102x0,2 =2204
=Rp 220.00
LT 2 hari

ECC = 1.102 x 0% =0
=Rp0.00

Menentukan stock out cost (SOC)

Stock out cost merupakan biaya yang terjadi karena perusahaan
mengalami kekurangan persediaan bahan baku, disebabkan oleh
pesanan yang datang terlambat. Sehingga perusahaan harus
mencari bahan baku dengan cara mengadakan pesanan kilat,
pembelian secara kecil-kecilan, atau pesan kepada pelanggan lain,
sehingga harganya lebih mahal. Dan perusahaan memperkirakan
selisth harga kurang lebih 10% lebih tinggi dari biasanya. Stock
out cost 1ni bisa dicari dengan cara berikut:

Kebutuhan per hari = R _525 =1,75kg

1 periode 300

Selisth harga beli = 0,1 x 14.250 = Rp 1.425.00

SOC per hari =1.425x%x 1,75 =Rp 2.493,75

SOC per order untuk berbagai macam alternatif lead time adalah:
LT 4 har

SOC=2493,75x0% =0
=Rp 0.00

LT 3 han

SOC=1x2493,75x 0,3 =748,13

=RP 748.00
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LT 2 hart
SOC=2x249375x0,3 =1496,25

=1x2493,75x0,5=1.246,88

=Rp2.743.00
Benang 20/s
Menentukan extra carrving cost (ECC)
, . ’)
ECC per hari = LXIXEOQ _17.760x0,1x260 _ o ' 539 09

! periode 300
ECC per order untuk berbagai macam alternatif /ead time adalah:
LT 4han
ECC=2x1539x02 =6156

1x1539x0,5 =7695

_ =

=Rp 1.385.00
LT 3 han
ECC=1x1.539x0,2 =307,8
=Rp 308.00
LT 2 han
ECC=1.539 x 0% =0
= Rp 0.00

Menentukan stock out cost (SOC)

_ 825
] periode 300

Kebutuhan per hari = =2,75kg

Selisth harga beli = 0,1 x 17.760 = Rp 1.776.00
SOC per hari =1.776 x2,75 =Rp 4.884.00

SOC per order untuk berbagai macam alternatif /ead (ime adalah:

LT 4 har



SOC =4.884 x 0% =0
=Rp 0.00
LT 3 harnt
SOC=1x4884x03 =1465
=RP 1.465.00
LT 2 han
SOC=2x4884x03 =129304
=1x4884x0,5 =2442
=Rp 5.372.00
c. Benang40/2
e  Menentukan extra carrving cost (ECC)
xIx 35.120x '
ECC per hari = P \IxEOQ: 35.120x0,1x179 ~ Rp?2.095.00

1 periode 300
ECC per order untuk berbagai macam alternatif /ead time adalah:
LT 4hart
ECC=2x2.095x0,2 =838

1x2.095x0,5 =1.0475

—_— e

=Rp 1.886.00
LT 3 han
ECC=1x2.095%x0,2 =419
=Rp419.00
LT 2 han
ECC =2.095 x 0% =0
=Rp 0.00

e Menentukan stock out cost (SOC)

_ 770
1periode 300

Kebutuhan per hari = =2,57kg



Selisih harga beli = 0,1 x35.120=Rp3.512.00
SOC per hari =3.512x 2,57 =Rp 9.026.00

SOC per order untuk berbagai macam altermatif /ead time adalah:

LT 4 han
SOC=96.026x0 % =0
=Rp 0.00
LT 3 harn
SOC=1x9.026x0.73 =27078
=RP 2.708.00
LT 2 han
SOC=2x9.026x0,3 =5415,6
=1%x9.026x0)5 =4513
=Rp 9.929.00

Jadi dan hasil perhitungan extra carryving cost dan stock out cost dari
berbagai macam kemungkinan /ead time di atas, dapat diketahui lead (ime
optimal tiap kali pesan, dengan jumlah biaya yang paling kecil untuk masing-
masing benang adalah sebagai berikut:

- Benang 12/s, lead time optimal adalah selama 3 hari dengan

jumlah biaya sebesar : 220 + 748 = Rp 968.00.
- Benang 20/s, /ead time optimal adalah selama 4 hari dengan
jumlah biaya sebesar : 1.380 + 0 = Rp 1.380.00.
- Benang 40/2, lead time optimal adalah selama 4 han dengan
jumlah biaya sebesar : 1.886 + 0 = Rp 1.886.00.
2). Lead Time Optimal Tahun 1999

a. Benang 12/s
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Menentukan extra carrying cost (ECC)

PxIxEOQ 13.150x0,1x264
1 periode 300

ECC per hari = =Rp1.157.00

ECC per order untuk berbagai macam alternatif /eud rime adalah:

LT 4han
ECC=2x1.157x02 =4628
1x1.157x0,5 =5785
=Rp 1.041.00
LT 3 han
ECC=1x1.157x02 =2314
=Rp231.00
LT 2 han
ECC=1.157x0% =0
=Rp0.00

Menentukan stock out cost (SOC)

540

Kebutuhan per han = =
1periode 300

=1,8kg

Selisih harga beli = 0,1 x 13.150 =Rp 1.315.00
SOC per hari =1.315x 1,8 =Rp 2.367.00

SOC per order untuk berbagal macam alternatif /ead 1ime adalah:

LT 4 han
SOC=2367x0% =0
T =Rp0.00
LT 3 han
SOC=1x2367x0,3 =710.1
=RP 710.00

LT 2 han



J
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=1x2367x0,5 =11835

=Rp 2.604.00
b. Benang 20/s
e Menentukan extra carrying cost (ECC)
: _ xIx 16.450 > X 33
ECC per hart = P\I\EOQ: 5O‘(O’]\3302Rp1.810.00

1 periode 300
ECC per order untuk berbagai macam alternatif /ead time adalah:
LT 4hari
ECC=2x1810x0,2 =724

1x1.810x0,5 =905

=Rp 1.629.00
LT 3 han
ECC=1x1810x0,2 =362
=Rp 362.00
LT 2 han
ECC=1.810 x 0% =0
=Rp 0.00

e Menentukan stock out cost (SOC)

R 1055
I periode 300

Kebutuhan per hari = =3,5kg

Selisih hargabeli = 0,1 x 16.450 =Rp 1.645.00
SOC per hari =1.645x3,5 =Rp5.758.00

SOC per order untuk berbagat macam alternatif /ead (ime adalah:

LT 4 han

SOC=5.758x0% =0
=Rp 0.00
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LT 3 har
SOC=1x5758x0,3 =17274
=RP 1.727.00
LT 2 han
SOC=2x5758x03 =3.45418
=1x5758x0,5 =2.879
=Rp 6.334.00
Benang 40/2
e Menentukan extra carrving cost (ECC)
ECC per hari = PxTxEOQ _32520x0,1x168 _Rp1.821.00

1 periode 300

ECC per order untuk berbagai macam alternatif /ead time adalah:

LT 4hari
ECC=2x1.821x02 =7284

1x1.821x0,5 =910,5

— e

=Rp 1.639.00
LT 3 han
ECC=1x1.821x0,.2 =364
=Rp 364.00
LT 2 han
ECC=1.821x0% =()
=Rp0.00

Menentukan stock out cost (SOC)

42
R 42 | 8ke

Kebutuhan per hari =
1 periode 300

I

Selisih harga beli

It

0,1 ¥ 32.520 = Rp 3.252.00

SOC per hari =3.512x2,57 =Rp 5.854.00
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SOC per order untuk berbagai macam alternatif /ead 1ime adalah:

LT 4 han
SOC=9.026 x0% =0
=Rp 0.00
LT 3 harni
SOC=1x9026x073 =17562
=RP 1.756.00
LT 2 harni
SOC=2x9026x03 =35124
=1x9026x05 =2.927
=Rp 6.439.00

Jadi dari hasil perhitungan extra carrying cost dan stock out cost dari
berbagai macam kemungkinan lead {ime di atas, dapat diketahui /fead time
optimal tiap kali order, dengan jumlah biaya yang paling kecil untuk masing-
masing benang adalah sebagai berikut:
- Benang 12/s, lead time optimal adalah selama 3 hari dengan
jumlah biaya sebesar : 231 + 710 = Rp 941.00.

- Benang 20/s, lead time optimal adalah selama 4 hari dengan
jumlah biaya sebesar : 1.629 + 0 = Rp 1.629.00.

- Benang 40/2, /ead time optimal adalah selama 4 hari dengan
jumlah biaya sebesar : 1.639 + 0 = Rp 1.639.00.

Dan dari hasil perhitungan di atas dapat pula dibuat tabel /ead time

optimal untuk satu periode (satu tahun) sebagai berikut:
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Tabel 5.9
Lead Time Optimal
Perusahaan Tenun Santa Maria Boro
Tahun 1998 dan 1999
Tahun|Bermang| LT | ECC SOC |Frekuens| ECC SOC | Total Cost|LT Optimat’
{hari)| per Order | per Order| Order | per Tahun| per Tahun
(Rp) (Rp) (Rp) (Rp) (Rp)
1998 | 12fs 2 -| 27430 23 -1 61982 6.199
3 2200 7480 23 4972 18905 2188 | 3hari
4 9920 - 23| 22419 - 2242
206 | 2 -| 53720 32 - 17.0292| 17.029
3 3080 | 1.4650 32 gr64 | 46441 5620
4 1.3850 - 32| 4305 - 430 | 4har
0 | 2 -1 9990 43 -| 426947 428695
3 4190 27080 431 18017 | 116444 13446
4 1.886,0 - 431 81098 - 8110 4hari
1999 | 12| 2 -| 26040 20 -1 52080 5208
3 2310 710.0 20 4520| 14200 1882 | 3hari
4 1.041,0 - 20] 20820 - 2082
20s | 2 -] 63340 32 -| 202688 20269
3 3B20| 17270 321 11584 55264 6.635
4 1.629,0 - 32| 52128 - 52131 Ak
02 | 2 -1 64390 32 -] 208048] 20605
3 3B40| 1.7%60 32| 116481 56192 8.784
4 1.639,0 - 32| 52448 - 52451 4hani

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

3.1.2. Lead Time Sesungguhnya

Diketahui bahwa perusahaan menetapkan waktu tunggu selama 5 hari,

sementara pada kenyataannya tidak pernah terjadi waktu tunggu lebih dari 4

hari. Dengan demikian perusahaan selain menanggung £CC dari beberapa

kemungkinan waktu tunggu juga harus menanggung £CC selama 1 hari. ECC

per hari untuk masung-masing benang sudah diketahui pada perhitungan

sebelumnya.

' Untuk penjelasannya lihat hataman 91-92.
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Di lain pthak tidak akan terjadt keterlambatan datangnya pesanan,
sehingga tidak akan timbul SOC. Dengan demikian besarnya /<((' setiap
order untuk masing-masing benang dapat dicari sebagai berikut:

1). Extra Carrying Cost Sesungguhnya Tahun 1998
a. Benang 12/s
ECC = 992 + 1.102 = Rp 2.094.00
b. Benang 20/s
ECC =1.385+ 1.539 =Rp 2.314.00
c. Benang40/2

ECC = 1.886 +2.095 =Rp2.314.00

2). Extra Carrying Cost sesungguhnya Tahun 1999

a. Benang 12/s
ECC=1.041+1.157 =Rp2.098.00

b.  Benang 20/s
ECC=1.629+ 1.810 =Rp 3.439.00

c. Benang 40/2
ECC=1.639 + 1.821 =Rp 3.460.00
Dart hasil perhitungan di atas dapat dibuat tabel ECC dalam satu

tahun, seperti dalam Tabel 5.10. berikut ini.
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Tabel 5.10
Biaya Persediaan Ekstra Sesungguhnya Selama Waktu Tunggu
Perusahaan Tenun Santa Maria
Tahun 1998 dan 1999

Benang Tahun 1998 Tahun 1999
ECC F ECC ECC F ECC
per Order per Tahun | per Order per Tahun
(Rp) (Rp) (Rp) (Rp)
12/s 2.094 2 4,188 2.198 2 4.396
20/s 2.924 3 8772 3.439 3 10.317
40/2 - 3.981 5 19.905 3.460 3 10.380

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro
3.2. Titik Pemesanan Kembali

Titik pemesanan kembali ( reorder point ) adalah suatu tingkat
persediaan dimana perusahaan harus segera melakukan pemesanan kembali.
Apabila perusahaan melakukan pemesanan pada waktu persediaan masih
terlalu banyak, maka akan terjadi kelebthan persediaan, sehingga akan
menambah biava simpan. Demikian sebaliknya apabila perusahaan
melakukan pemesanan kembali pada saat persediaan terlalu sedikit, maka bisa
terjadi  kehabisan persediaan bahan baku. Jadi perusahaan harus bisa
menentukan kapan melakukan pemesanan kembali secara tepat.
3.2.1. Reorder Point Optimal

Reorder point optimal adalah dimana perusahaan harus melakukan
pemesanan kembali pada tingkat persediaan tertentu, sehingga tidak terjadi
kekurangan persediaan maupun kelebthan persediaan. Dengan demikian
biava kekurangan persediaan maupun tambahan biaya simpan dapat minimal.
Reorder point optimal dapat dicari dengan rumus sebagai berikut:

Reoder Point = Kebutuhan Selama Lead Time + Safety Stock




Pada pembahasan sebelumnya /ead rime optimal maupun safery stock
optimal sudah diketahui, sehingga reorder point optimal dapat dicar sebagai
berikut:

1). Reorder Point Optimal Tahun 1998

a. Benang 12/s

. Kébutuhan bahan baku selama /ead rime

Lh

55
Rata-rata kebutuhan per hari = R _2%0 ,75kg
1periode 300

Kebutuhan bahan baku selama /ead time =175 x3=525k
¢ Reorder Point =525+ 1225
= 18 kg
Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal

18 kg dan cukup untuk produksi selama 10 hari kerja.

b. Benang 20/s
¢ Kebutuhan bahan baku selama /ead fime

825

Rata-rata kebutuhan per hari = =
1periode 300

=2,75kg

Kebutuhan bahan baku selama lead time =275 x 4 = 11 kg
¢ Reorder Point =11+ 26,26
=26 kg
Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal

26 kg dan cukup untuk produksi selama 9 hari kerja.



c. Benang 4072
¢ Kebutuhan bahan baku selama lead time

. 770
Rata-rata kebutuhan per hari = R =257k

Iperiode 300 S

Kebutuhan bahan baku selama lead time = 2,57 x 4 = 10 kg
¢ Reorder Point =10+ 9,33
=19kg
Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal
19 kg dan cukup untuk produksi selama 7 hari kerja.
2). Reorder Point Optimal Tahun 1999

a. Benang 12/s
4+ Kebutuhan bahan baku selama /lead time

. 40
Rata-rata kebutuhan per hari = R 5 =1,8kg

1 periode 300

Kebutuhan bahan baku selama lead time = 1,8 x 3 =54 kg
¢ Reorder Point =54+ 6,16
=12 kg
Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal
12 kg dan cukup untuk produksi selama 7 hari kerja.
b. Benang 20/s

¢ Kebutuhan bahan baku selama lead time

R 1055

Rata-rata kebutuhan per hari = , =
1 periode 300

=3,5kg

Kebutuhan bahan baku selama lead fime = 3,5 x4 = 14,1 kg



& Reorder Point = 14,1 + 6,69

=21k

U

Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal
21 kg dan cukup untuk produksi selama 6 hart kerja.

c. Benang 40/2
+ Kebutuhan bahan baku selama /ead rime

542
iperiode 300

Rata-rata kebutuhan per hari = 1,8kg

Kebutuhan bahan baku selama /ead fime =18 x4 =72 kg
& Reorder Point =72+ 15,14
=22 kg
Jadi reorder point dilakukan apabila persediaan di gudang tinggal
22 kg dan cukup untuk produksi selama 12 hari kerja.
3.2.2. Reorder Point Sesungguhnya
1). Reorder Point Sesungguhnya Tahun 1998

a. Benang12/s
Kebutuhan bahan baku selama lead time = 1,75 x 5 = 8,75 kg
Reorder point = 8,75+ 12,25 =21 kg

b. Benang 20/s
Kebutuhan bahan baku selama lead time = 2,75 x 5= 13,75 kg
Reorder point = 13,75 + 19,25 =33 kg

¢. Benang 40/2
Kebutuhan bahan baku selama lead time = 2,57 x 5= 12,85 kg

Reorder point = 12,85+ 1799 =31 kg
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2). Reorder Point Sesungguhnya Tahun 1999
a. Benang [2/s
Kebutuhan bahan baku selama /ead time =18 x5=9 kg
Reorder point =9 + 12,6 =22 kg
b. Benang 20/s
Kebufuhan bahan baku selama /eud time =352 x 5= 17,6 kg
Reorder point = 17,6 + 24,64 =42 kg
c. Benang 40/2
Kebutuhan bahan baku selama /ead time = 1,81 x5=9,05 kg
Reorder point =905 + 12,67 =22 kg
Dart hasil perhitungan di atas maka perbandingan antara titik
pemesanan kembali yang sesungguhnya dengan yang optimal dapat dilihat
dalam Tabel 5.11.
Tabel 5.11.

Perbandingan Reorder Foint Sesungguhnya Dengan Reorder Foint Optirrel
Perusahaan Tenun santa Maria Boro

Tahun 1998 dan 1999
(dalamkg)
Tahun| Benang | Produksi | Sesungaunya Ootimal Selisih
per Hari | Reorder | Produksi | Reorder | Produksi®| Reorder | Produksi
Point Point Poirtt
1988 |  12s 1,75 21| 12hai 17| 10heari 4] 2han
20's 275 33| 12hai %| 9hai 7| 3ra
4012 257 31| 12hai 19| 7hai 12| Shai
198 | 12s 1,80 2| 12had 12| 7hed 10| 5hari
20's 320 42| 12hai 21| 6hai 21 6hai
402 1,81 2| 12har 2| 12han 0 Ohai

Sumber: Pertenunan Santa Maria Boro

? Untuk penjelasannya lihat halaman 92.
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4. Biava Persediaan Bahan Baku
Pada kenyataannya baik datangnya pesanan dan pemakaian persediaan
bahan baku di perusahaan tenun Santa Mana Boro tidak selalu sesuai dengan
vang direncanakan, sehingga pihak perusahaan menetapkan lamanya waktu
tunggu dan kuantitas persediaan pengaman seperti pada pembahasan
sebelumnya.‘ Dengan adanya kebijaksanaan tersebut maka bertambah pula
biaya persediaan yang ditanggung. Biaya itu adalah biaya simpan ekstra dan
biaya pembelian ekstra.
Berikut ini akan dibahas total biava persediaan (total inventory cost)
bahan baku di perusahaan tenun Santa Maria Boro.
4.1.  Total Inventory Cost (TIC) Optimal
4.1.1. Total Inventory Cost Tahun 1998

a. Benang 12/s

Biaya pesan = 2, 26 x 73.000 = 164.980
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 232 x 14.250) = 165.300
Biaya simpan safety stock = 0,1(12,24 x 14.250) = 17.442
Biaya simpan selama lead time (ECC) =226 x 220 = 497
Biaya pembelian tambahan (SOC) = 2,26 x 748 = 1.690
Total biaya persediaan = Rp 349.909.00jL
b. Benang 20/s
Biaya pesan = 3,17 x 73.000 = 231410
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 260 x 17.760) = 230.880
Biaya simpan safery stock = 0,1(15.26 x 17.760) = 27.102



Biava simpan selama /ead time(ECC)= 3,17 x 1.380=

Biaya pembelian tambahan (SOC)= 3,17 x 0
Total biaya persediaan =
c. Benang 40/2
Biaya pesan = 4,3 x 73.000
Biéya simpan = 0,1(0,5 x 179 x 35.120)
Biava simpan safety stock = 0,1(9,33 x 35.120)
Biava simpan selama /ead time(ECC)= 4,3 x 1.886

Biava pembelian tambahan (SOC)=43x 0

Il

Total biaya persediaan
4.1.2. Total Inventory Cost Tahun 1999
a. Benang 12/s
Biaya pesan = 2, 05 x 85.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 264 x 13.150)
Biaya simpan safety stock = 0,1(6,16 x 13.150)
Biaya simpan selama /ead time (ECC) = 2,05 x 231
Biaya pembelian tambahan (SOC) = 2,05 x 710

Total biaya persediaan =

b. Benang 20/s
Biaya pesan = 3,2 x 85.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 330 x 16.450)
Biaya simpan safety stock = 0,1(6,69 x 16.450)

Biaya simpan selama /ead time(ECC)= 3,2 x 1.629

4.375

0

86

-+

Rp 493.767.00

Il

Rp 669.101.00

I

i

i

I

313.900

314324

32.767

8.110

0

174.250

173.580

8.100

474

1.456

o

-+

Rp 357.860.00

Il

i

I

Il

272.000

271.425

11.005

5213
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Biaya pembelian tambahan (SOC) =32 x 0 = 0
-+
Total biaya persediaan = Rp559.643.00

c. Benang 40/2

Biaya pesan = 3,23 x 85.000 = 274.550
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 168 x 32.520) = 273.168
Biélya sitmpan safery stock = 0,1(15,14 x 32.520) = 46235
Biaya simpan selama lead time(ECC) = 3,23 x 1.639= 5.294
Biaya pembelian tambahan (SOC) =323 x 0 = 0

+

I

Total biava persediaan Rp 602.247.00
4.2.  Total Inventory Cost Sesungguhnya
4.2.1. Total Inventory Cost Tahun 1998

a. Benang 12/s

Biaya pesan =2 x 73.000 = 146.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 263 x 14.250) = 187.388
Biaya simpan safety stock = 0,1(12,25 x 14.250) = 17.456
Biaya simpan selama lead time (ECC)=2x2.094 = 4.188
Biaya pembelian tambahan (SOC)=2x 0 = 0
Total biaya persediaan = Rp 355.032.00+
b. Benang 20/s
Biaya pesan = 3 x 73.000 = 219.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 275 x 17.760) = 244200

Biaya simpan safety stock = 0,1(19,25 x 17.760) 34.188

i
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Biaya simpan selama lead (ime(ECC)=3x2.924 = 8.772
Biaya pembelian tambahan (SOC)=3 x 0 = 0
Total biaya persediaan = Rp3506.1 60.0(;r
¢. Benang 40/2
Biaya pesan = 5 x 73.000 = 365.000
Bi'aya simpan = 0,1(0,5 x 154 x 35.120) = 270424
Biaya simpan safety stock = 0,1(17,99 x 35.120) = 63.181
Biaya simpan selama /lead (ime(ECC)=5x3.981 = 19.905
Biaya pembelian tambahan (SOC) =5 x 0 = 0
Total biaya persediaan = Rp71 8.510.0(;
4.2.2. Total Inventory Cost Tahun 1999
a. Benang 12/s
Biaya pesan = 2 x 85.000 = 170.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 270 x 13.150) = 177.525
Biaya simpan safety stock = 0,1(12,6 x 13.150) = 16.569
Biaya simpan selama lead time (ECC)=2x 2.198 = 4.396
Biaya pembelian tambahan (SOC)=2 x 0 = 0
Total biaya persediaan = Rp 368.490.00+
b. Benang 20/s
Biaya pesan = 3 x 85.000 = 255.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 352 x 16.450) = 289.520
Biaya simpan safety stock = 0,1(24,64 x 16.450) = 40.533
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Biaya simpan selama lead time(ECC)y=3x3.439 = 10317
Biaya pembelian tambahan (SOC)=3x 0 = 0
-+
Total biaya persediaan = Rp595.370.00

¢. Benang 40/2

Biaya pesan = 3 x 85.000 = 255.000
Biaya simpan = 0,1(0,5 x 181 x 32.520) = 294306
Biaya simpan safery stock = 0,1(12,67 x 32.520) = 41203
Biaya simpan selama /ead (ime(ECC)=3x3.460 = 10.380
Biava pembelian tambahan (SOC)=3x0 = 0
Total biaya persediaan = Rp 600.889.00+

Dari hasil perhitungan di atas, maka perbandingan antara total biaya
persediaan sesungguhnya dengan total biaya persediaan optimal dapat dilihat
dalam Tabel 5.12. berikut ini.

Tabel 5.12.

Perbandingan Total Biaya Persediaan Sesunggunya
Dengan Total Biaya Persediaan Optimat
Perusahaan Tenun Santa Maria Boro
Tahun 1998 dan 1999

dalam Rp)
Tahun | Benang TIC TIC Selisih
Sesungguhnya Optimal TIC Prosentase

1998 12/s 355.032 349.909 5123 1,46%
20/s 506.160 493.767 12.393 2,51%

40/2 718.510 669.101 49.409 7,38%

Jumiah 1.579.702 1.512.777 66.925 4,42%

1999 12/s 368.490 357.860 10.630 2.91%
20/s 595.370 559643 35.727 6,38%

40/2 600.889 602.247 (1.358)] -0,23%

Jumlah 1.564.749 1.519.750 44,999 2,96%
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B. PEMBAHASAN
1. Kuantitas Pembelian Bahan Baku

Dari hasil analisis seperti dalam Tabel 5.3, selama tahun 1998 dan
1999 terdapat selisth kuantitas maupun frekuensi pembelian bahan baku
sesungguhnya dengan pembelian bahan baku optimal. -‘Pada tahun 1998
terdapat' selisih kuantitas sebesar 31 kg untuk benang 12/s, [5 kg untuk
benang 20/s, dan -25 kg untuk benang 40/2. Sedangkan selisih frekuensi
pembeliannya adalah sebesar 0,26 kali untuk benang 12/s, 0,17 kali untuk
benang 20/s, dan 0,7 kali untuk benang 40/2. Terdapat selisih -25 kg
untuk benang 40/2 karena frekuensi pembelian yang sesungguhnya lebih
banyak dibandingkan frekuensi pembelian optimal. Pada tahun 1999
terdapat selisih kuantitas sebesar 6 kg untuk benang 12/s, 22 kg untuk
benang 20/s, dan 13 kg untuk benang 40/2. Sedangkan selisth frekuensi
pembeliannya adalah sebesar 0,05 kali untuk benang 12/s, 0,2 kali untuk
benang 20/s, dan 0,23 kali untuk benang 40/2.

Berdasarkan hasil tersebut, temyata tidak terdapat selisih jumlah
yang signifikan baik kuantitas maupun frekuensi pembeliannya. Jadi
dapat disimpulkan perusahaan telah menetapkan kuantitas pembelian
optimal pada tahun 1998 dan 1999, kecuali untuk benang 40/2 pada tahun
1998. Perusahaan seharusnya melakukan pembelian dalam periode

tersebut sebanyak 4 kali bukan 5 kali.
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2. Persediaan Pengaman

Pada kenyataannya pemakaian bahan baku di perusahaan Tenun
Santa Maria Boro setiap bulannya selalu berfiuktuasi. Hal ini mendorong
perusahaan untuk mengadakan persediaan pengaman, dimana besarnya
persediaan pengaman tersebut cukup untuk produksi selama 7 hari kerja.
Berdasarkan Tabel 5.7., pada tahun 1998 terdapat selisih sufety stock
sesungguhnya dengan perhitungan sqf'ély stock optimal sebesar 3,99 kg
untuk benang 20/s dan 8,66 kg untuk benang 40/2, sedangkan untuk
benang 12/s hanya terdapat selisih sebesar 0,01 kg. Pada tahun 1999
terdapat selisih safety stock sebesar 6,44 kg untuk benang 12/s, 1795 kg
untuk benang 20/s, dan -2,47 kg untuk benang 40/2.

Besarnya selisth -2.47 kg pada benang 40/2 pada tahun 1999,
kurang mencukupi untuk mengantisipasi jika tegadi kekurangan
persediaan. Sedangkan selisth lebih besar dari safety stock optimal,
perusahaan tidak khawatir jika terjadi kehabisan persediaan karena
jumlah persediaan yang memadai. Namun demikian perusahaan harus
menanggung biaya simpan yang lebih besar.

Jadi dapat disimpulkan bahwa selama tahun 1998 dan 1999
perusahaan belum menetapakan persediaan pengaman secara optimal
karena terdapat selisih jumlah yang signifikan, kecuali untuk benang 12/s

pada tahun 1998.
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3. Waktu Tunggu dan Titik Pemesanan kembali

Berdasarkan hasil analisis seperti pada Tabel 5.9., diperoleh /ead
time optimal dari berbagai kemungkinan /eud rime. Pada tahun 1998
diperoleh /lead time optimal selama 3 han untuk benang 12/s dengan
jumlah biaya terkecil sebesar Rp 2.188.00, 4 han untuk benang 20/s
dengan 'jumlah biaya terkecil sebesar Rp 4.390.00 dan 4 hari untuk
benang 40/2 dengan jumlah biaya terkecil sebesar Rp 8.110.00.
Sedangkan pada tahun 1999 diperoleh /eud rime optimal selama 3 hari
untuk benang 12/s dengan jumlah biaya terkecil sebesar Rp 1.882.00,
4 hari untuk benang 20/s dengan jumlah biaya terkecil sebesar
Rp 5.213.00 dan 4 hari untuk benang 40/2 dengan jumiah biaya terkecil
sebesar Rp 5.245.00. Atas dasar kebutuhan bahan baku selama /ead fime
optimal dan safety stock optimal, maka reorder point optimal dapat
diketahui.

Selama tahun 1998 dan 1999 perusahaan mengadakan pemesanan
kembali apabila jumlah persediaan di gudang tinggal cukup untuk
produksi selama 12 hari kerja. Dan berdasarkan hasil analisis seperti pada
Tabel 5.11. diketahui reorder point optimal pada tahun 1998 adalah
sebesar 17 kg untuk benang 12/s, 26 kg untuk benang 20/s, dan 19 kg
untuk benang 40/2, dimana jumlah persediaan tersebut cukup untuk
produksi masing-masing selama 10 hari, 9 hari, dan 7 hari. Sedangkan
pada tahun 1999 reorder point optimal adalah 12 kg untuk benang 12/s,

21 kg untuk benang 20/s, dan 22 kg untuk benang 40/2, dimana jumlah



tersebut cukup untuk produksi masing-masing selama 7 hari, 6 hari, dan
12 hari.

Dari hasil tersebut pada tahun 1998 terdapat selisih antara reorder
point sesungguhnya dengan reorder point optimal sebesar 4 kg untuk
benang 12/s, 7 kg untuk benang 20/s, dan 12 kg untuk benang 40/2.
Sedangkan pada tahun 1999 terdapat selisih 10 kg untuk benang 12/s,
dan 21 kg untuk benang 20/s. Sementara itu untuk benang 40/2 tidak
terdapat selisih reorder point.

Jadi dapat disimpulkan bahwa perusahaan belum menetapkan titik
pemesanan kembali secara optimal pada tahun 1998 dan 1999 karena

terdapat selisih jumlah yang signifikan kecuali untuk benang 40/2 pada

tahun 1999.
4, Biaya Persediaan Bahan Baku

Setelah dianalisis dengan menjumlahkan semua komponen biaya
persediaan bahan baku yang meliputi biaya pesan, biaya simpan, dan
kemungkinan biaya pembelian tambahan (stock out cost), maka diperoleh
total biaya persediaan bahan baku sesungguhnya maupun total biaya
persediaan optimal pada tahun 1998 dan 1999 seperti pada Tabel 5.12..
Pada tahun 1998 tedapat selisih biaya persediaan bahan baku untuk
benang 12/s sebesar Rp. 5.125.00 (1,46%), benang 20/s sebesar
Rp. 12.393.00 (2,51%), dan benang 40/2 sebesar Rp. 49.409.00 (7,38%).
Terdapat selisih sebesar 7,38% untuk benang 40/2 dianggap tidak efisien,

hal ini terjadi karena perusahaan melakukan pemesanan bahan baku
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dalam periode tersebut tidak optimal, dimana perusahaan melakukan
sebanyak 5 kali, padahal akan dicapai optimal apabila perusahaan
melakukan pemesanan sebanyak 4 kali. Sehingga keadaan tersebut
menyebabkan bertambahnya biaya pesan. Pada tahun 1999 tedapat selisih
biaya persediaan bahan baku untuk benang 12/s sebesar Rp. 10.630.00
(2,91%5, benang 20/s sebesar Rp. 35.727.00 (6,38%), dan benang 40/2
terdapat selisih lebih kecil Rp. 1.358.00 (-0,23%). Terdapat selisih
sebesar 6,38% untuk benang 20/s dianggap tidak efisien, hal itu terjadi
karena perusahaan dalam menetapkan persediaan pengaman terlalu besar,
vaitu sebesar 24,64 kg atau 268% lebih besar dari semestinya (6,69 kg).
Selain itu perusahaan dalam menentukan tittk pemesanan kembali pada
waktu persediaan masih terlalu banyak, yaitu sebesar 42 kg atau 100%
lebih besar dari semestinya (21 kg). Sehingga keadaan tersebut
menyebabkan bertambahnya biaya simpan.

Dan secara keseluruhan dapat diketahui pula total biaya persediaan
bahan baku sesungguhnya untuk semua jenis benang pada tahun 1998
adalah sebesar Rp. 1.579.702.00, dan jumlah biaya optimal sebesar
Rp. 1.512.777.00. Sehingga didapatkan selisth biaya sebesar Rp.
66.925.00 atau sebesar 4,42%. Sedangkan pada tahun 1999 terdapat
biaya persediaan sesungguhnya sebesar Rp. 1.564.749.00 dan jumlah
biaya persediaan optimal sebesar Rp. 1.519.750.00. Sehingga didapatkan

selisih biaya sebesar Rp. 44.990.00, atau sebesar 2,96%.
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Besarnya selisih sebesar 4,42% dan 2,96% dalam suatu praktek
perusahaan masih tergolong normal terjadi, karena keadaan di lapangan
belum tentu sepenuhnya sama seperti asumsi pada suatu teori. Dan
berdasarkan kriteria yang telah ditetapkan penulis dapat disimpulkan
bahwa perusahaan telah melaksanakan pengelolaan persediaan bahan
baku seéara efisien pada tahun 1998 dan 1999, karena besarmya selisih

tersebut berada di antara —5% sampai dengan 5%.



BAB V1

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan analisis data dan pembahasan yang diuraikan dalam
bab V, maka penulis dapat menarik kesimpulan sebagai berikut:

Walaupun selama tahun 1998 dan 1999 perusahaan Pertenunan Santa
Maria Boro secara umum belum menentukan safety srock, lead time, dan
reorder point secara optimal, namun dapat dikatakan pengelolaan persediaan
bahan baku pada tahun tersebut sudah efisien. Hal ini ditunjukkan dengan
besarnya selisih antara total biaya persediaan yang sesungguhnya dengan total
biaya persediaan optimal berada dalam batas toleransi antara —5% sampai
dengan 5%, yaitu sebesar 4,42% pada tahun 1998 dan 2,96% pada tahun
1999. Hanya saja untuk jenis benang 40/2 pada tahun 1998 belum efisien,
karena terdapat selisih biaya sebesar 7,38%. Hal itu disebabkan karena
perusahaan belum menetapkan kuantitas dan frekuensi pembelian persediaan
secara optimal. Demikian juga untuk jenis benang 20/s pada tahun 1999
belum efisien karena terdapat selisih biaya sebesar 6,38%. Hal itu terjadi
karena perusahaan dalam menetapkan persediaan pengaman terlalu besar, dan
melakukan pemesanan kembali pada waktu persediaan masih terlalu besar.

Sehingga apabila perusahaan bisa menetapkan safety stock, lead time,
reorder point dan kuantitas pembelian bahan baku secara optimal maka akan

lebih efisien karena biaya persediaan bahan baku akan lebih rendah lagi.

96
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B. Keterbatasan Penelitian

Dalam penelitian ini terdapat keterbatasan, sehingga penulis
merasakan bahwa hasil penelitian masih banyak kekurangan dan kelemahan.
Adapun keterbatasan tersebut adalah: Perusahaan Pertenunan Santa Maria
Boro tidak ﬁenyajikan data mengenai persediaan secara lengkap, sehingga
untuk mencari kelengkapan data yang dibutuhkan penulis harus mengadakan
wawancara dengan pimpinan perusahaan maupun kepada kepala bagian
administrasi dan umum. Data yang diperoleh dari responden tersebut
sebagian berdasarkan perkiraan responden sendiri, sehingga penulis tidak bisa
melacak kebenaran data yang diperoleh.

Demikian keterbatasan yang dithadapt penulis, semoga inmi dapat

dijadikan pertimbangan bagi pimpinan perusahaan dan bagi pembaca.

C. Saran
Akhimya sebagai penutup penulis ingin mengajukan beberapa saran
yang diharapkan dapat dijadikan bahan pertimbangan bagi direksi dan staf
dalam memajukan perusahaan , khususnya mengenai pengelolaan persediaan
bahan baku.
i. Sebaiknya perusahaan membuat pembukuan mengenai persediaan secara
terperinci  dan lengkap sehingga mudah untuk digunakan sebagai

pedoman dalam menentukan keputusan persediaan.
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2. Kebijakan perusahaan yang selama ini menetapkan lead time selama 5

(F8)]

hari sebaiknya diubah menjadi 3 atau 4 hari, karena dengan lead time 3
atau 4 hari tersebut lebih optimal, dan pada kenyataannya selama ini
lamanya /ead time tidak pernah lebih dari 4 hari.

Selama tahun 1998 dan 1999 perusahaan telah berhasil mengelola
persediae.m bahan baku secara efisien, semoga keberhasilan ini juga akan

dicapai pada tahun-tahun berikutnya.
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Note 2:
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Yang bertanda tangan di bawah ini Pimpinan Perusahaan Tenun
“Santa Maria” Boro menerangkan bahwa:

Nama : Y. Bambang Nurcahyono

NIM 1942114122
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Universitas Sanata Dharma Yogyakarta

Telah mengadakan penelitian di Perusahaan Tenun Santa Maria Boro, dengan
judul: “Evaluasi Terhadap Efisiensi Persediaan Bahan Baku,” Studi Kasus Pada
Perusahaan Tenun Sania Maria Boro.

Demikian surat keterangan ini dan semoga dapat digunakan
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