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ABSTRAK
FISIBILITAS PENERAPAN SISTEM JUST IN TIME (JIT) DALAM
RANGKA PENGELOLAAN PERSEDIAAN BAHAN BAKU
Studi Kasus Pada PT Semen Kupang (Persero)

Matilde Niis Seran
Universitas Sanata Dharma
Yogyakarta
2002

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui: 1) Langkah-langkah PT
Semen Kupang mengelola persediaan bahan bakunya 2) Apakah kondisi PT
Semen Kupang sudah memenuhi syarat penerapan sistem Just /n time (JIT) dalam
rangka pengelolaan persediaan bahan baku. 3) Manfaat ekonomi apakah yang
akan dinikmati PT Semen Kupang jika menerapkan sistem JIT.

Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah wawancara, observasi
dokumentasi dengan pihak terkait di PT Semen Kupang. Masalah pertama
dianalisis dengan mendeskripsikan data yang berkaitan dengan langkah-langkah
pengelolaan persediaan bahan baku, unit khusus yang menangani pengelolaan
persediaan bahan baku dan upaya yang dilakukan untuk meningkatkan efisiensi,
Masalah kedua dianaiisis dengan mendeskripsikan syarat-syarat JIT yang relevan
dengan pengelolaan persediaan bahan baku menurut teori dibandingkan dengan
keadaan perusahaan, Masalah ketiga dianalisis dengan menggunakan rumus
Manufacturing Cycle Efficiency (MCE) dan penghematan biaya dan hasil apabila
menerapkan ststem JIT.

Berdasarkan analisis data yarg telah dilaksanakan, ditemukan bahwa:

1. Unit-unit khusus yang mengelola persediaan bahan baku telah melakukan
tugasnya sesuai dengan ketentusn yang ada, dan upaya untuk meningkatkan
efisiensi adalah perusahaan mencari pemasok bahan baku yang dapat
dipercaya dan melakukan konirak jangka panjang dengan pemasok bahan
baku sedangkan metode pencatatan persediaan bahan baku adalah metode
persediaan fisik.

2. Terbukti bahwa kondisi PT Semen Kupang tidak memenuhi syarat untuk
menerapkan sistem JIT karena dart lima syarat JIT yang relevan dengan
pengelolaan persediaan bahan baku hanya terdapat empat syarat yang sesuai
syarat JIT dan satu syarat JIT lainnya tidak sesuai.

3. Terbukti bahwa saat ini, MCE sebesar 0,74 (kurang dari 1) yang artinya masih
ada aktivitas Non Value Added (NVA) dan manfaat ekonomi yang dinikmati
perusahaan adalah berupa penghematan dana sebesar Rp 377.975.307,67
apabila perusahaan menerapkan sistem JIT dalam mengelola persediaan bahan
baku.
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ABSTRACT
A FEASIBILITY STUDY OF APPLYING JUST IN TIME ( JIT) SYSTEM
TO CARRY GUT RAW MATERIAL STOCK MANAGEMENT
A Case Study at PT Semen Kupang (Persero)

Matilde Niis Seran
Sanata Dharma Univercity

Yogyakarta
2002

The objectives of this research were to identify: 1) The steps of managing
the raw materials stock in PT Semen Kupang, 2) Whether or not the condition of
PT Semen Kupang had met Just In Time system application requirements to carry
on raw materials stock management, 3) The economic advantage that will be
gained by PT Semen Kupang from applying Just In Time system.

The data gathering techniques used in the research were interview,
observation, and documentation. The first problem was analyzed by describing
data connected with management steps on raw materials stock, special units
handling raw materials stock management, and efforts that are made to improve
efficiency. The second problem was anaiyzed by describing JIT requirements
relevant to raw materials stock management according to the theory the
application in the company. The third problem was analyzed by adopting
Manufacturing Cycle Efficiency (MCE) point value and cost minimizing and the
result due to JIT system application.

Based on the data analysis that had been done, it was found that:

1. Special units managing the raw materials stock had accomplished their duties
according to the rule. Efforts carried out by the compaiy in improving
efficiency were to find additional materials supplier that could be trusted and
to arrange a long-term contract with the additional materials supplier. The
recording method of raw materials stock was the physical stock.

2. 1t was proved that PT Semen Kupang's condition did not meet the
requirements to apply JIT system because only four of five JIT requirements
were relevant to raw materials stock management JIT required.

3. Tt was proved that currently, the value of MCE was 0,74 (less than 1),
meaning that there was still Non Value Added (NVA) activity and the
economic advantage gained by the company was cost minimizing as much as
Rp 377.975.307,67 on the condition that the company applied JIT system in
managing raw materials stock.
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BABI

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Lingkungan pemanufakturan dewasa ini, terus berubah karena
perkembangan yang sangat pesat di bidang teknologi, informasi, komunikasi dan
transportasi. Perubahar: ini menuntut perusahaan agar mampu menawarkan
produk dengan kualitas prima, harga terjangkau dengan desain yang menarik
untuk dapat tetap bertahan. Sejalan dengan tuntutan tersebut, pthak manajemen
harus dapat melakukan efisiensi biaya, meningkatkan kualitas produk dan
memiliki fleksibilitas dalam menanggapi perminfaan konsumen.

Menanggapi tuntutan perubahan tersebut, pihak manajemen harus dapat
menggunakan strategi untuk mempertahankan dan meningkatkan posisi pasarnya.
Perusahaan harus mulai menekankan pada perbaikan berkesinambungan dalarn
setiap operasinya. Kondtsi ini menyebabkan banyak perusahaan mulai beralih ke
teknologi pemanufakturan maju.

Beralihnya perusahaan-perusahaan ke teknologi pemanufakturan rnaju
karena secara tradisional, perusahaan-perusahaan banyak menghabiskan investasi
dalam bentuk persediaan. Kondisi seperti ini menimbulkan .permasalahan yang
harus dihadapi oleh perusahaan bila menyimpan persediaan bahan baku dalam
jumlah yang besar. Permezsalahan yang timbu! misalnya keusangan persediaan,

bahaya kebakaran, pencurian dan lain-lain.



Untuk mengatasi keusangan persediaan dan bahaya kebakaran in1 maka
konsep Just In Time ( JIT ) menawarkan solusi untuk mengatasi permasalahan
dalam mengelola persediaan. Konsep JIT didasarkan pada filosofi pengurangan
waktu tunggu dari pemasok bahan baku dan mengurangi waktu produksi sehingga
produk dapat lebih cepat sampai ke tangan konsumen. Konsep JIT ini, mengarah
pada persediaan nol ( zero Inventory ), kerusakan nol (zero defect ), fleksibilitas
dan penjadwalan yang tanpa hambatan. Penerapan konsep JIT ini, akan
memberikan manfaat bagi perusahaan. Contohnya Motorola telah mengurangi
persédiaan sebesar US $210 Juta. Sebuah perusahaan pembuat gergaji di Oregon
telah memangkas persediaannya sebesar US $15 dengan menggunakan JIT.
Keberhasilan ini menunjukkan bahwa menerapkan JIT ada beberapa biaya
persediaan yang dapat ditekan seminimal mungkin atau bahkan dihilangkan sama
sekali (Supriyono,1994:296)

Dalam manajemen percediaan tradisional, persediaan dianggap perlu
untuk mendukung proses produksi. Selain itu, persediaan juga dapat
menyelesaikan beberapa masalah, seperti menghindari penghentian fasilitas
manufaktur, memanfaatkan potongan harga, dan mengantisipasi kenaikan harga
masa depan.

Menurut konsep JIT, persediaan yang berlebihan merupakan suatu
pemborosan karena menciptakan suatu kebutuhan akan biaya tenaga kerja yang
lebih banyak, perlengkapan yang lebih banyak, dan lantai yang lebih Juas untuk
mengangkut dan menyimpan persediaan (Yasuhiro M,1995:3). Konsep JIT

dengan orientasi persediaan nol akan meminimalkan persediaan. Selain itu dapat



(%)

mengatasi masalah-masalah yang dihadapi dalam manajemen persediaan
tradisional dengan cara memilith peinasok yang dapat dipercaya, mengadakan
pengiriman yang lebih sering dengan kuantitas yang sesuai dengan kebutuhan,
mengadakan kontrak jangka panjang (sehingga dapat mengatasi kenaikan harga di
masa yang akan datang) dan mencari pemasok yang dekat. Dengan demikian
sistem JIT memberikan beberapa keuntungan lebih dibandingkan deagan
manajemen persediaan tradisional.

Bagi perusahaan yang ingin beralih dan manajemen persediaan tradisional
ke sistem JIT, harus benar-benar mempersiapkan segala sesuatu yang mendukung
kelancaran penerapan sistem JIT. Di bagian pembelian misalnya, perusahaan
harus memilih pemasok yang dapat dipercaya (termasuk pengiriman yang tepat
waktu), mengadakan kontrak jangka panjang dengan pemasok, sehingga dapat
memenuhi kebutuhan kualitas, harga, kuantitas dan lain sebagainya.

Berdasarkan latar belakang di atas, penulis mencoba menganalisis apakah
PT Semen Kupang telah siap menerapkan sistem JIT. Untuk itu, penulis memihh
judﬁl Fisibilitas Penerapan Sistem Just In T ime‘ (JIT) dalam Rangka

Pengelolaan Persediaan FBahan Baku pada PT Semen Kupang.



B. Pembatasan Masalah
Penelitian ini terbatas pada pengelolaan persediaan bahan baku karena bahan
penolong berada diluar pulau Timor dan peneliti mengalami kesulitan dalam
melakukan penelitian terhadap bahan penolong.
C. Rumusan Masalah
1. Bagaimana PT Semen Kupang mengelola persediaan bahan bakunya?
2. Apakah kondisi PT Semen Kupang dalam mengelola persediaan bahan baku
sudah memenuhi syarat penerapan sistem JIT?
3. Manfaat ekonomi apakah yang akan dintkmati PT Semen Kupang dari
penerapan sistem JIT terhadap pengelolaan persediaan bahan baku?
D. Tujuan Penelitian
l. Untuk mengetahui pengelolaan persediaan bahan bakﬁ pada PT Semen
Kupang.
2. Untuk mengetahui apakah kondisi PT Semen Kupang dalam pengelolaan
persediaan bahan baku sudah memenuhi syarat penerapan sistem JIT.

3. Untuk mengetahui manfaat ekonomi yang akan dinitkmati PT Semen

Kupang dari penerapan sistem JIT terhadap pengelolaan persediaan bahan

baku.



E. Manfaat Penelitian
1. Bagi Perusahaan
Sebagai pertimbangan manajemen perusahaan dalam menyelesaikan
masalah yang dihadapi mengenai alternatif tindakan yang harus diambil dan
dilaksanakan dalam hal persediaan.
2. Bagi Universitas
Dapat menambah koleksi Perpustakaan Universitas Sanata Dharma dan

semoga bermanfaat bagi yang membacanya.

(V)

. Bagi Penulis
Penelitian ini digunakan sebagai media untuk menerapkan pengetahuan
teoritis yang diperoleh selama perkuliahan.
F. Sistematika Penulisan
Bab I: Pendahuluan
Bab ini berisi Latar Belakang, Pembatasan Masalah, Perumusan
Masalah, Tujuan dan Manfaat Penelitian serta Sistematika
Penulisan.
Bab II: Landasan Teori
Bab ini menguraikan tentang Pengertian dan Penjelasan tentang
Persediaan, Manajemen Persediaan Tradisional dan Manajemen

Persediaan Just [n Time (JIT).



Bab I1I:

Bab IV:

Bab V:

Bab VI:

Metodologi Penelitian

Bab ini berisi Jenis Penelitian, Tempat dan Waktu Penelitian
Subyek dan Obyek Penelitian, Data yang dicari, Teknik
Pengumpulan Data, Variabel Penelitian, dan Teknik Analisis Data.

Gambaran Umum Perusahaan

Bab ini berisi tentang Sejarah dan Perkembangan Perusahaan,
Lokasi Perusahaan,Tujuan  berdirinya  Perusahaan,  Struktur
Organisasi Perusahaan, Bagian Pembelian Perusahaan, Bagian
Gudang Perusahaan dan Bagian Produksi Perusahaan.

Pembahasan

Bab ini berisi tentang karakteristik sistem Just /n Time (JIT) dan
Penerapannya dalam rangka pengelolaan persediaan bahan baku.
Kesimpulan dan Saran

Dengan melihat hasil dan analisis, pada bab ini akan diuraikan
mengenai kesimpulan yang dapat diambil dari hasil analisis,
keterbatasan pada penelitian, dan saran dari peneliti apabila
perusahaan ingin menerapkan sistem JIT dalam pengelolaan

persediaan bahan baku.



BABII

LANDASAN TEORI

A. Pengertian Persediaan
Persediaan merupakan salah satu aktiva yang perubahannya relatif
cepat dan bagian terbesar dari seluruh aktiva lancar yang dimiliki oleh suatu
perusahaan manufaktur.
Menurut Kieso dan Weygandt persediaan adalah:
Inventories and asset item held for sale in the ordinary course of business
or goods that will be used or consumed in the production of good 1o be
sold. (Kieso, 1995:376)
Menurut Ikatan Akuntansi Indonesia di dalam PSAK no.14 tahun 1995,
menjelaskan pengertian persediaan adalah aktiva:
I. Tersedia untuk dijual dalam kegiatan usaha normal.
2. Dalam proses produksi dan /atau dalam perjalanan, atau
3. Dalam bentuk bahan atau perlengkapan (supplies) untuk digunakan dalam
proses atau pemberian jasa.
Berdasarkan pengertian persediaan menurut Kieso, Weygandt dan
Tkatan Akuntansi Indonesia diatas dapat disimpulkan bahwa persediaan
meliputi semua barang yang dimiliki oleh perusahaan berupa bahan baku yang
akan digunakan untuk proses produksi dan produk jadi vang dihasilkan oleh

perusahaan yang tersedia untuk dijual.



B. Jenis-Jenis Persediaan Fisik

Menurut jenisnya persediaan fistk dapat dibedakan atas:

1.

Raw materials (Persediaan barang mentah)
Adalah persediaan barang berwujud seperti baja, kayu, dan komponen lain

yang digunakan dalam proses produksi.

. Purchased Parts (Persediaan komponen-komponen rakitan)

Adalah persediaan barang yang terdiri dart komponen-komponen yang
diperoleh dari perusahaan lain, dimana secara langsung dapat dirakit

menjadi suatu produk.

. Supplies (Persediaan bahan pembantu / penolong)

Adalah persediaan barang yang diperiukan dalam proses produksi namun
tidak merupakan bagian atau komponen barang jadi.

Work in process (Persediaan barang dalam proses)

Adalah persediaan bahan yang merupakan keluaran dari tiap-tiap bagian
dalam proses produksi atau telah diolah menjadi suatu bentuk tetapi perlu

diproses lagi untuk menjadi bahan jadi.

. Finished goods (Persediaan barang jadi)

Adalah persediaan barang jadi yang selesai diproses atau diolah dalam

pabrik dan siap dijual.

C. Manajemen Persediaan Tradisional

1. Biaya Persediaan

Dalam dunia yang bersifat pasti yaitu dunia permintaan terhadap suatu

produk atau bahan dapat diketahui dengan pasti untuk jangka waktu tertentu



(blasanya satu tahun), terdapat dua jenis biaya pokok yang berhubungan
dengan persediaan. Jika persediaan berupa bahan atau barang yang dibeli dari
sumber luar, maka biaya-biaya yang berhubungan dengan persediaan tersebut
dinamakan biaya pemesanan dan biaya penyimpanan. Jika bahan atau barang
tersebut diproduksi sendiri oleh perusahaan, biaya-biaya tersebut dinamakan
biaya setup dan biaya penyimpanan. Dibawah ini akan dibahas biaya-biaya
tersebut: (R.A. Supriyono,1994:298-299)

a. Ordering Cost ( biaya pemesanan) adalah biaya-biaya yang berhubungan
dengan penempatan dan penerimaan suatu pesanan pembelian. Contoh:
biaya untuk memproses pesanan (biaya klerikel dan dokumen-dokumen,
pengangkutan, asuransi pengangkutan, dan biaya untuk membongkar
muatan.

b. Setup Cost (biaya setup) adalah biaya-biaya untuk menyiapkan ekuipmen
dan fasilitas sehingga dapat digunakan untuk memproduksi suatu produk
atau komponen. Contoh: upah pekerja produksi yang menganggur, biava
produksi yang menganggur, (peluang laba yang hilang), biaya pengujian
berjalan atau rest run (meliputi bahan, tenaga kerja, dan overhead).

¢. Carrying Cost (biaya penyimpanan) adalah biaya yang terjadi selama
penyimpanan persediaan. Contoh: asuransi gudang, pajak persediaan,
keusangan, biaya kesempatan atas dana yang tertanam dalam persediaan,
biaya penanganan persediaan, dan biaya atas ruang penyimpanan.

Biaya pemesanan dan biaya setup mempunyai sifat yang sama, kedua

biaya tersebut menggambarkan biaya yang harus terjadi untuk memperoleh



persediaan. Kedua biaya tersebut hanya berbeda dalam hal aktivitas-aktivitas
yang harus dilaksanakan yaitu aktivitas memesan dan menempatkan pesanan
dibanding penkonfigurasian ekuipmen dan fasilitas. Oleh karena itu, biaya
pemesanan dapat dipandang pula sebagai referensi biaya setup.

Jika permintaan bahan atau produk tidak dapat diketahui secara pasti,
maka kelompok ketiga biaya persediaan adalah biaya kehabisan persediaan
(stock out cost). Stock Out Cost (biaya kehabisan persediaan) adalah biaya
yang terjadi karena tidak mempunyai persediaan yang mencukupi atau
kehabisan persediaan. Contoh: kesempatan atau peluang penjualan yang
hilang (kini maupun yang akan datang), biaya percepatan pembelian
(peningkatan biaya transportasi, lembur dan sebagainya), dan biaya-biaya
yang terjadi akibat produksi yang terhenti atau terhambat.

2. Pentingnya Persediaan

Maksimisasi laba mengharuskan biaya yang berhubungan dengan
persediaan  diminimisasi. Namun, minimisasi biaya penyimpanan
mengharuskan adanya pemesanan atau produksi dalam jumlah yang sedikit,
sedangkan minimisasi biaya pemesanan mengharuskan adanya pemesanan
dalam jumlah yang banyak sehingga frekuensi pemesanan jarang dilakukan.
Minimisasi biaya setup mengharuskan produksi berjalan yang panjang (laba)
sehingga frekuensi penggantian (serup) produksi jarang dilakukan. Jadi,
minimisasi biaya penyimpanan mendorong persediaan dalam jumlah kecil
atau bahkan persediaan nol, dan minimisasi biaya pemesanan atau biaya setup

mendorong jumlah persediaan yang lebih banyak.



Alasan diperlukan adanya persediaan adalah:
a) Menyeimbangkan biaya pemesanan dan biaya penyimpanan.
b) Memenuhi permintaan pelanggan (memenuhi tanggal pengiriman)
¢) Memanfaatkan keuntungan potongan harga
d) Menghindari penghentian fasilitas pemanufakturan
e) Mengantisipasi kenaikan harga di masa depan
3. Kebijakan Persediaan
Untuk memperhatikan tingkat persediaan yang meminimumkan total
biaya, diperlukan jawaban yang mendasar, yaitu: kapan melakukan pemesanan
dan berapa jumlah yang harus dipesan dan kapan melakukan pemesanan
kembali. Kedua pertanyaan tersebut sangat bermanfaat bagi manajemen
persediaan dalam mengevaluasi keadaan persediaan sekarang dan memutuskan
apakah penambahan persediaan diperlukan.
Untuk menjawab pertanyaan kapan melakukan pemesanan, dapat
dilakukan dengan tiga pendekatan, yaitu:

a. Reorder Point Approach (Pendekatan Titik Pemesanan Kembali)
Pendekatan ini menghendaki jumlah persediaan yang tetap setiap kali
melakukan pemesanan. Apabila persediaan mencapai jumlah tertentu, maka
pemesanan kembali harus dilakukan. Pemesanan kembali dilakukan apabila
persediaan cukup untuk memenuhi kebutuhan selama tenggang waktu (7eud
fime) pemesanan.

b. Periodik Review Approach (Pendekatan Tinjauan Periodik)

Dalam pendekatan ini, tingkat persediaan ditinjau pada interval waktu yang



sama. Pada setiap tinjauan dilakukan pemesanan kembali agar tingkat
persediaan mencapai jumlah yang diinginkan.

c. Material Reguirement Planning Approach (MRP)
Sistem ini mengharuskan adanya konsep pentahapan waktu (time phasing)
yang membutuhkan pembuatan jadwal untuk mengirimkan komponen
terhadap suatu produk dengan menggunakan data waktu pesan.

Untuk menjawab pertanyaan berapa jumlah yang harus di pesan
adalah menggunakan model Economic Order Quantity (EOQ). Model EOQ
biasanya digunakan untuk barang-barang (berupa barang jadi) yang dibeli
dari pemasok sedangkan untuk barang-barang yang diproduksi secara internal
menggunakan model Economic Lot Size (ELS). Untuk ELS, biaya pemesanan
meliputi biaya penyiapan pesanan untuk dikirimkan ke pabrik dan biaya
penyiapan mesin-mesin (sef up cost) yang diperlukan untuk mengerjakan
pesanan.

Model EOQ digunakan untuk menentukan kuantitas pesanan
persediaan dengan mempertimbangkan biaya pesan dan biaya simpan.
Kuantitas persediaan yang dipesan adalah untuk meminimumkan kedua biaya
tersebut:

Rumus EOQ adalah:
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H

EOQ =
keterangan:

EOQ : jumlah pemesanan yang paling ekonomis.

D  : Penggunaan atau permintaan yang diperkirakan per periode



S . Biaya pemesanan (persiapan pesanan dan penyiapan mesin) per
pesanan
H . Biaya penyimpanan per unit per tahun

D. Just In Time (JIT)
1. Pengertian JIT

JIT adalah filosofi yang berfokus pada upaya untuk menghasilkan
produk dalam jumlah yang sesuai dengan kebutuhan konsumen pada tempat
dan waktu yang tepat (gaspersz, 1998:150). Setiap operasi produksi hanya
akan memproduksi apabila diisyaratkan oleh proses berikutnya. Produksi
tidak akan terjadi sebelum ada permintaan dari operast selanjutnya.

JIT merupakan usaha untuk mengurangl sforage f(ime (waktu
penyimpanan) yang merupakan salah satu akibat dari aktivitas yang tidak
bernilai tambah. JIT mempunyai empat aspek pokok, yaitu:

a. Semua aktivitas yang tidak bernilai tambah terhadap produk atau jasa
harus dieliminasi. Termasuk disini adalah aktivitas atau sumber-sumber
yang biasa dikurangi atau dieliminasi seperti : persediaan di gudang,
persediaan barang dalam proses yang masih harus dipindah dan menunggu
beberapa kali sebelum selesai diproses menjadi barang jadi.

b. Adanya komitmen dari manajer terhadap kualitas prima. Kerjakaniah
sesuatu dengan benar sejak awal (do things right the first time) sehingga
tidak memeriukan waktu dan biaya untuk pengerjaan kembali produk
rusak atau cacat.

c. Selalu  diupayakan perbaikan berkesinambungan (continous
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improvement) dalam meningkatkan efisiensi kegiatan.

d. Menekankan pada penyederhanaan aktivitas dan meningkatkan
pemahaman terhadap aktivitas yang bernilai tambah. (Foster, George, dan
Charles T. Horngren, 1991).

2. Filosofi IIT

JT merupakan munufucturing phylosophy, dimana dengan filosoli int,
perusahaan hanya memproduksi atas dasar perminfaan tanpa memanfaatkan
adanya persediaan, sehingga perusahaan tidak perlu menanggung biaya yang
ditimbulkan dari adanya persediaan tersebut. Dibawah filosofi HT, segala
sesuatu baik material, mesin dan peralatan, modal, informasi, manajerial,
proses dan lain-lain yang tidak memberikan nilai tambah pada produk
merupakan kata kunct dalam JIT. Nilai tambah produk ‘diperoleh hanya
melalui aktivitas aktual yang dilakukan langsung pada produk, tidak melalui
pemindahan, penyimpanan, penghitungan, dan penyortiran produk.
Pemindahan, penyimpanan, penghitungan dan penyortiran produk tidak
menambah nilai pada produk itu, tetapi merupakan biaya.

Untuk memahami filosofi JIT secara lengkap, kita harus memahami
pendekatan JIT pada kualitas dan pengendalian kualitas (quality control).
Secara tradisional, para pembuat produk (manufuctures) biasanya melakukan
inspeksi terhadap produk setelah produk selesai dibuat, dengan jalan
menyortir produk yang baik dan yang jelek. JIT bertujuan mencegah
pendekatan pada pengendalian kualitas secara tradisional diatas.

Prinsip dasar JIT adalah meningkatkan kemampuan perusahaan secara
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terus-menerus untuk merespon perubahan dengan meminimisasi pemborosan.

Terdapat empat aspek dalam konsep JIT, yaitu:

a. Menghilangkan semua aktivitas atau sumber-sumber yang tidak
memberikan nilai tambah terhadap produk atau jasa.

b. Komitmen terhadap kualitas prima.

c.  Mendorong perbaikan berkesinambungan untuk meningkatkan efisiensi.

d. Memberikan tekanan pada penyederhanaan aktivitas dan peningkatan
visibilitas aktivitas yang memberikan nilai tambah.

Beberapa sasaran utama yang ingin dicapat dari sistem produksi 11T

adalah:
1) Reduksi scrap dan rework
2) Meningkatkan jumlah pemasok yang ikut JIT.
3) Meningkatkan kualitas proses industri (orientasi zero defect).
4) Mengurangi inventory (orientasi zero inventory).
5) Reduksi penggunaan ruang pabrik.
6) Lineritas output pabrik (berproduksi pada tingkat yang konstan selama
~waktu tertentu.
7) Reduksi overhead.
8) Meningkatkan produksi total industri secara keseluruhan.
Untuk dapat menerapkan strategi JIT, sistem informasi dalam industri
harus bersifat  transparan dan komprehensif, dimana beberapa mode
informasi yang diperlukan:

1) Daftar pemasok material dalam program JIT.



2) Laporan kualitas yang komprehensit dalam perusahaan.

3) Laporan secara rutin kepada pemasok material dan departemen
pembelian material dari perusahaan, serta

4) Diskualifikasikan pemasok material itu apabila tidak ada respon
terhadap masalah dalam waktu tertentu.

5) Melakukan inspeksi secara berkala.

6) Diskualifikasi terhadap pemasok yang tidak melakukan peningkatan atau
perbaikan kualitas terus-menerus.

Pada dasarnya sistem produksi JIT mempunyal enam tujuan dasar:
1) Mengintegrasikan dan mengoptimumkan setiap langkah dalam proses

manufakturing.
2) Menghasilkan produk berkualitas sesuai keinginan pelanggan.
3) Menurunkan ongkos manufakturing secara terus-menerus.
4) Menghasilkan produk hanya berdasarkan permintaan pelanggan.
5) Mengembangkan fleksibilitas manufakturing,
6) Mempertahankan komitmen tinggi untuk kerja sama dengan pemasok.
E. Manajemen Persediaan dalam sistem Just In Time (JIT)

Sistem Manufacturing JIT dikembangkan berdasarkan ide bahwa
persediaan adalah pemborosan. Persediaan tidak akan menyelesaikan
permasalahan yang sesungguhnya tetapi malah menutupinya. Untuk
mengatasi masalah terhentinya produksi karena alasan misalnya mesin rusak,
produk rusak, atau bahan baku tidak tersedia adalah dengan pencegahan.

Dengan sistem JIT, seringkali bagian pembelian hanya berurusan
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dengan pemasok tunggal atau sedikit, dengan maksud untuk memudahkan

pengendalian terhadap pemasok tersebut.

Pembelian JIT
Pembelian JIT adalah sistem pembelian barang yang tepat waktu
jumlah barang tersebut dapat segera diterima untuk memenuhi permintaan
(perusahaan dagang) atau untuk segera digunakan (perusahaan manufaktur),
dengan demikian barang tersebut tidak perlu disimpan di gudang. Ada 4
(empat) tahap penerapan pembelian JIT, yaitu: (Marc J.,1994:40)
a. Komitmen
Manajemen tingkat atas harus sadar tujuan untuk mengembangkan
pembelian JIT dan menempatkannya sebagai prioritas utama.
b. Mengubah sistem
Diperlukan perubahan dalam melakukan aktivitas pembelian menuju
operasi JIT. Departemen pembelian membentuk tim  untuk
mengidentifikasi aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah.
¢. Pemilihan pemasok
Peranan pemasok dalam operasi JIT sangat penting. Pemilihan pemasok
tidak hanya dilakukan oleh bagian pembelian, tetapi juga bekerja sama
dengan bagian teknik, pengendalian kualitas, dan kerjasama dengan
fungsi-fungsi lain yang ada dalam perusahaan.
d. Membangun hubungan baik dengan pemasok
Perusahaan perlu meningkatkan hubungan baik dengan pemasok untuk
membicarakan masalah kualitas dan pengembangan produk secara
berkelanjutan. Keempat tahap ini merupakan titik awal untuk menerapkan
JIT, dalam persediaan bahan produksi, perencanaan, penjadwalan dan

pengendalian kualitas.



Gambar I1.1 Perbedaan sistem pembelian JIT dengan pembelian tradisional

Pembelian Tradisional Pembelian JIT
Pemasok Pemasok
Pengangkutan Penanganan

i barang
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barang embett
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Sumber: (Supriyono,R.A..1994:69) Akuntansi Biaya & Akuntansi
Manajemen untuk teknologi maju dan globalisasi. Yogyakarta:BPFE.



2. JIT dan Pengelolaan Persediaan
Ada beberapa hal yang harus dilakukan dalam mengelola persediaan
dengan sistem JIT, yaitu: (Marc J.,1995:11)
1) Mengurangi ukuran lot dan meningkatkan frekuensi pesanan.
Ukuran lot yang ideal dalam operasi JIT adalah lot produksi tunggal

(hanya memproduksi sebesar pesanan yang diminta). Pemesanan
persediaan bahan baku hanya sebesar yang akan diproduksi dan persediaan
tiba tepat pada saat akan digunakan.

2) Mengurangi persediaan cadangan atau mengarah pada persediaan nol.
Perusahaan dengan sistem JIT beroperasi dengan ukuran lot yang kecil
karena produksinya berdasarkan pesanan, sehingga hampir tidak ada
persediaan bahan baku maupun barang jadi. Bagaimanapun juga
persediaan merupakan pemborosan waktu, usaha, dan uang. Untuk
mengatasi pemborosan tersebut hanya terdapat satu jalan vaitu
menghilangkan persediaan dalam operasi JIT. Dengan mengurangt
per.sediaan cadangan maka otomatis akan mengurangi biaya yang harus
dikeluarkan untuk menangani persediaan tersebut.

3) Mengurangi biaya pembelian
Meningkatkan frekuensi pemesanan dapat meningkatkan biaya pesanan
tetap. Membeli dengan ukuran lot kecil mengurangi kemungkinan untuk
mendapatkan potongan pembelian dan akan meningkatkan biaya produk.
Perusahaan dapat mengurangi biaya pembelian dengan sistem kontrak

jangka panjang dan menjalin hubungan baik dengan pemasok.
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4) Meningkatkan penanganan bahan
Ketidakseimbangan antara kuantitas bahan yang datang dengan kebutuhan,
akan mengakibatkan pemborosan. Persediaan pada operasi JIT tiba pada
waktu dan jumlah yang tepat pada saat akan digunakan. Oleh karena itu
fasilitas perusahaan harus diatur sedemikian rupa agar dapat
meminimalkan penanganan bahan.

5) Mencari pemasok yang terpercaya
Kunci keberhasilan JIT adalah mempunyai persediaan tepat pada saat akan
digunakan. Jika /ead time pengiriman pemasok tidak dapat dipercaya,
sistem JIT akan mengalami banyak pemborosan dalam waktu tunggu.

Kondisi yang mendukung diterapkannya JIT

Penerapan JIT untuk mengendalikan persediaan maupun untuk

memproduksi memerlukan beberapa kondisi yang mendukung, yaitu:

1) Teknologi Informasi
Teknologi informasi yang dapat mendukung diterapkannya JT adalah
teknologi yang dapat menyampaikan informasi secara cepat. Sebagai
contoh: telepon serta jaringan informasi antar pabrik vyang dapat
mendukung disampaikannya informasi secara cepat dan tepat.

2) Hubungan Perusahaan dengan pihak luar
Hubungan perusahaan dengan pihak luar dibagi menjadi dua, yaitu antara
perusahaan dengan konsumen dan antara perusahaan dengan pemasok.
Hubungan yang baik antara perusahaan dengan  konsumen akan

membantu manajer dalam menentukan jumlah produksi maupun



menentukan spesifikasi. Hubungan baik dengan pemasok bertujuan untuk
menjamin penyediaan bahan baku yang tepat waktu dan tepat mutu.

3) Keahlian sumber daya manusia
Untuk dapat menerapkan JIT, dituntut adanya sumber daya manusia yang
berkualitas. Tenaga kerja yang berkualitas dalam perusahaan manufaktur
yang menerapkan sistem JIT diharapkan mampu memahami berbagai
masalah dalam produksi. Tenaga kerja yang diperlukan adalah tenaga kerja
yang multifungsi. Demikian pula halnya dengan manusia pada tingkat
manajer. Manajer harus cermat dalam mengantisipasi permintaan
konsumen sekaligus dapat membantu menyelesaikan masalah yang
diajukan oleh pekerja.

4) Lingkungan produksi yang terpusat
Untuk menjamin dapat diterapkannya JIT, jarak antara pemasok dengan
pabrik seharusnya tidak terlalu jauh. Kedekatan lokast antara pemasok dan
pabrik akan membantu pencapaian sasaran melakukan pengiriman dalam
jumlah kecil tetapi sering. Selain itu kedekatan jarak akan memudahkan
komunikasi dan koordinasi yang lebih erat antara pemasok dan pembeli.

F. Kerjasama perusahaan dengan pemasok dalam lingkungan JIT
JIT memerlukan kerjasama yang erat antara pemasok dengan

departemen pembelian perusahaan. Kerjasama int dapat diwujudkan melalui:

1. Kontrak jangka panjang
Kontrak jangka panjang dirancang untuk meyakinkan pemasok bahwa
mereka tidak akan disingkirkan. Sifat jangka panjang untuk memberikan

kekuatan dalam mengendalikan harga, kualitas, dan lead time pengiriman.



2. Meningkatkan kualitas
Pemeriksaan kualitas bahan baku yang tiba harus dikurangi atau
dihilangkan dengan cara menghilangkan defecs pada bahan tersebut.
Defect dari pemasok dapat menyebabkan penghentian sementara operasi
NT.
3. Meningkatkan keakuratan pengiriman pesanan
Jumlah pesanan harus dikirim oleh pemasok dengan benar dan /ead time
pengiriman harus benar-benar diperhitungkan. Kegagalan pengiriman
bahan tepat waktu akan mengakibatkan operasi JIT terhenti.
4. Fleksibilitas pesanan
Persyaratan kontrak harus cukup fleksibel untuk memperoleh pergeseran
atau perubahan pemesanan bahan, batk hart, atau bahkan jam pengiriman
tersebut.
5. Peningkatan hubungan secara berkesinambungan
Pemasok diharapkan bekerja sama dengan perusahaan untuk mengurangi
biaya unit bahan, biaya penanganan bahan, dan biaya pengiriman.
G. Manfaat JIT
JIT bukan hanya sekedar metode pengendalian sediaan, tetapi juga
merupakan sistem produksi yang saling berkaitan dengan semua fungsi dan
aktivitas. Manfaat JIT antara lain: (Fandy & Diana, 2001:307)
1. Mengurangi biaya tenaga kerja langsung dan tidak langsung sebagai akibat
adanya penghapusan kegiatan seperti penyimpanan sediaan.

2. Mengurangi ruangan atau gudang untuk penyimpanan barang,
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. Mengurangi waktu setup dan penundaan jadwal produksi.

. Mengurangi pemborosan barang rusak dan barang cacat dengan

mendeteksi kesalahan pada sumbemya.

. Mengurangi /ead time karena ukuran lot kecil sehingga sel produksi lebih

dapat memberikan feed back terhadap masalah kualitas.

. Penggunaan mesin dan fasilitas secara lebih baik.

Menciptakan hubungan yang lebih baik dengan pemasok.

Layout pabrik yang lebih baik

. Integrasi dan komunikasi yang lebih baik diantara fungsi-fungsi, seperti

pemasaran, pembelian, dan produksi.
Pengendalian kualitas dalam proses.
Sedangkan sasaran implementasi JIT pada dasarnya terdiri dari:

Sediaan

Dalam perusahaan manufaktur, terdapat tiga macam sediaan, yaitu:

a.

Bahan baku

Pembelian dan persediaan bahan baku dipengaruhi oleh hubungan antara
pembeli dan pemasok. Kontrak jangka panjang dengan pemasok
dianjurkan dalam JIT karena diharapkan pemasok lebih bertanggung jawab
untuk menyerahkan bahan baku yang berkualitas tinggi.

Barang dalam proses.

Sediaan barang dalam proses berkurang karena teknologi dan proses yang

baru.
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c. Barang jadi.
Sediaan barang jadi berkurang karena karakteristik produksinya demand
pull.

2. Cycle time
Adalah waktu antara bahan baku dikirim ke pabrik untuk diproses dengan
barang jadi dikirim dar1 pabrik kepada pelanggan atau ke gudang, Semakin
pendek production cycle time, maka semakin pula kemampuan perusahaan
untuk merespon dengan cepat perubahan permintaan pelanggan.

3. Perbaikan berkesinambungan
Dalam JIT, perbaikan berkesinambungan dilaksanakan dengan baik
sehingga apabila terjadi kerusakan kualitas dan tingkat produksi tidak
sesuai (terlalu cepat atau terlalu lambat) akan dapat terlihat dengan segera.

4. Penghapusan pemborosan
JIT mampu untuk menghapus:

a. Pemborosan karena kelebihan produksi
Produksi massa memproduksi barang berdasarkan peramalan pasar. Bila
ternyata konsumen tidak menginginkan barang tersebut, maka perusahaan
akan menjuainya pada tingkat harga yang rendah bahkan sering dibawah
biaya aktualnya.

b. Pemborosan karena waktu tunggu
Waktu tunggu dapat berupa waktu menunggu bahan baku dari gudang,

waktu menunggu peralatan diganti, dan waktu menunggu reparasi mesin.
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¢. Pemborosan karena transportasi
Layout pabrik pada sistem tradisional berdasarkan proses, maka akan
terjadi perpindahan barang dalam proses dari satu proses ke proses yang
lain  (melewati beberapa departemen). Pemindahan barang akan
menimbulkan biaya, baik uang maupun waktu, belum lagi bila terjadi
kerusakan.

d. Pemborosan karena persediaan
Dalam sistem tradisional terdapat persediaan bahan baku, barang dalam
proses, dan persediaan barang jadi sehingga memerlukan tambahan biaya
seperti biaya simpan dan penanganan persediaan yang meliputi biaya
gudang, karyawan gudang (penjaga), dan administrasi.

e. Pemborosan karena gerakan yang tidak periu
Lay out pabrik pada sistem tradisional berorientasi pada proses sehingga
terjadi biaya gerakan dan menyebabkan diperlukannya karyawan
tambahan dalam prosesnya.

f. Pemborosan karena memproduksi produk rusak atau cacat
Produk yang rusak atau cacat menimbulkan biaya karena produk yang
rusak harus dikerjakan kembali untuk memperbaiki kekurangannya.

H. Persyaratan-persyaratan JIT
1. Organisasi Pabrik
Pabrik dengan sistem JIT berusaha untuk mengatur layout berdasarkan
produk. Semua proses yang diperlukan untuk membuat produk tertentu

diletakkan dalam satu lokasi.
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Pelatihan/ Tim/ Ketrampilan

JIT memerlukan tambahan pelatihan yang lebih banyak bila dibandingkan
dengan sistem tradisional. Karyawan diberi pelatihan mengenai bagaimana
menghadapi perubahan yang dilakukan dari sistem tradisional, bagaimana
cara kerja JIT, apa yang diharapkan dari JIT, dan bagaimana akibat JIT.
Pelatihan secara mendalam mengenai kanban, perbaikan proses, dan alat-alat
statistik seharusnya diberikan.

Membentuk Aliran / Penyederhanaan

Idealnya suatu lini produksi yang baru dapat di setup sebagai batu ujian untuk
membentuk aliran produksi, menyeimbangkan aliran tersebut, dan
memecahkan masalah awal.

Kanban Pull System

Bersamaan dengan perancangan sel kerja (work cell), skema kanban
seharusnya dibuat.

Visibilitas / Pengendalian Visual

Salah satu kekuatan JIT adalah sistemnya yang merupakan sistem visual.
Melacak apa yang terjadi dalam sistem tradisional sulit dilakukan karena para
karyawan mondar-mandir mengurus kelebihan barang dalam proses dan
banyak rute produksi yang saling bersilangan (crisscrossing)

Eliminasi Kemacetan (Bottleneck)

Bila prosesnya macet atau rusak, masalah yang nyata akan timbul. Kemacetan
tersebut menyita perhatian dan upaya sangat besar dar para teknisi dan

manajemen untuk mengatasinya.
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7. Ukuran Lot Kecil dan Pengurangan Waktu Setup
Manfaat utama dari waktu sefup yang singkat dan ukuran lot kecil adalah
orientasi pelanggan, fleksibilitas pemanufakturan, kualitas yang lebih tinggi,
dan biaya yang rendah.
8. Total Productive maintenance
Merupakan suatu keharusan dalam sistem JIT. Mesin-mesin dibersihkan dan
diberi pelumas secara rutin, biasanya dilakukan oleh operator yang
menjalankan mesin tersebut. Tugas pemeliharaan preventif yang lebih teknis
dikerjakan oleh pakar pada jangka waktu tertentu. Mesin-mesin diupgrade
dan dimodifikasi terus-menerus agar dapat mengurangi batas toleransi,
mempercepat sefup, dan mengurangi penyetelan / penyesuaian.
9. Kemampuan Proses, Statistical Process Control (SPC), | dan Perbaikan
Berkesinambungan.
Kemampuan proses, SPC, dan perbaikan berkesinambungan harus ada dalam
pemanufakturan JIT, karena beberapa hal diantaranya:
a. Segala sesuatu harus bekerja sesuai dengan harapan dan mendekati
sempurna.
b. Dalam JIT tidak ada persediaan besi sebagai cadangan untuk kemacetan
atau kerusakan proses.
c. Semua proses dengan mesin dan orangnya harus beroperasi dalam kondisi
prima sepanjang waktu.
10. Pemasok

Pemanufakturan JIT berupaya menjalin  hubungan vyang saling
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menguntungkan dengan pemasok. Cara yang ditempuh antara lain:

a. Mengurangi jumlah pemasok

b. Mengurangi atau mengeliminasi waktu dan biaya negosiasi dengan
pemasok. Dalam JIT dapat dibuat persetujuan jangka panjang mengenai
persyaratan pembelian, yang meliputi aspek harga, kualitas, dan
penyerahan (delivery).

¢. Memberikan bantuan-bantuan teknis kepada pemasok.

d. Melibatkan pemasok pada tahap perancangan produk dan proses sehingga
material yang dibeli dari pemasok dan fimess for wse dan sedikit
memerlukan inspeksi.

Hubungan Backflush Costing dengan JIT

Sistem JIT menawarkan peluang untuk menyederhanakan akuntansi
untuk arus biaya produksi. Dengan persediaan yang rendah, mungkin tidak
diinginkan untuk menggunakan sumber daya untuk menelusuri arus biaya
yang melalui semua akun persediaan. Pada sistem tradisional, terdapat akun
barang dalam proses untuk tiap departemen sehingga biaya produksi dapat
ditelusuri sebagai pekerjaan melalui pabrik.

Dibawah JIT, tidak ada departemen dan waktu tunggu 14 harn
(misalnya) menjadi 4 jam, dan akan menjadi tidak masuk akal untuk
menelusuri biaya dari bengkel ke bengkel dalam sel. Tiap sel diatur untuk
memproduksi produk atau keluarga produk tertentu. Produk dipindahkan dari
satu mesin ke mesin lain dari awal hingga akhir. Lagi pula, jika waktu siklus

produksi adalah dalam menit atau jam, dan barang dikirimkan segera setelah
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setelah penyelesaian, maka semua dari tiap biaya produksi hari tersebut
mengalir ke harga pokok penjualan.

Mengkombinasikan tenaga kerja langsung dan biaya overhead ke
dalam satu kategori adalah ciri kedua dari perhitungan backflush. Saat
perusahaan menerapkan JIT dan menjalankannya, kategori biaya tenaga kerja
langsung tradisional menghilang. Pekerja ditugaskan pada sel dan dilatih
untuk mengoperasikan semua mesin dalam sel. Karenanya, tenaga kena
dalam lingkungan JIT berkeahlian beragam, bukan spesialisasi. Pekerja
dengan keahlian beragam melakukan berbagai kegiatan penyetelan, kegiatan
pemuatan mesin, pemeliharaan, dan penanganan bahan dan lain-lain. Seiring
tenaga kerja menjadi memiliki berbagai fungsi, kemampuan untuk menelusurn
dan melaporkan tenaga kerja langsung secara terpisah menjadi tidak mungkin
(Hansen,Don R, and Maryanne M. Mowen, 1999:389-396).

Hubungan JIT dengan Activity Based Costing (ABC)

ABC adalah kalkulasi biaya berdasarkan aktivitas. Pendekatan
pembebanan biaya yang pada awalnya menggunakan penelusuran langsung
dan penggerak untuk membebankan biaya ke aktivitas dan kemudian
menggunakan penggerak untuk membebankan biaya ke obyek biaya.

Dalam sistem ABC keakuratan kalkulasi biaya produk ditingkatkan
dengan menciptakan kelompok biaya ke setiap kelompok. Karena sejumlah
besar aktivitas overhiead dikonsumsi secara bersama oleh produk, upaya dan
beban dari sistem ABC dapat dipertimbangkan. Perusahaan dengan produk
tunggal dan perusahaan dengan bermacam-macam produk yang memiliki
masalah dengan keakuratan kalkulasi biaya. Semua aktivitas dan biaya

overhead secara langsung dapat ditelusuri ke produk tunggal.
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Beberapa dari manfaat kalkulasi biaya produk JIT menerapkan
pendekatan yang lebih terfokus daripada yang ditemukan dalam produk
tradisional. Penerapan sistem JIT mempengaruhi kalkulasi biaya produk
karena berpengaruh pada kemampuan suatu biaya untuk dapat ditelusuri,
meningkatkan keakuratan kalkulasi biaya produk, menghilangkan kebutuhan
akan alokasi biaya pusat jasa, dan mengubah perilaku serta kepentingan
relatif dan biaya tenaga kerja langsung.

Dalam lingkungan JIT, semakin banyak biaya menjadi dapat ditelusuri
secara langsung ke produk yang diproduksi aktivitas tingkat batch diubah
menjadi aktivitas tingkat unit atau dieliminasi (Hansen, Don R and Maryanne
M. Mowen, 1999: 169). Sebagai contoh, penanganan bahan dapat secara
signifikan dikurangi karena reorganisasi dari struktur departemental menjadi
struktur selular. Sama halnya, untuk sel tunggal, tidak terdapat aktivitas
persiapan (setup). Bahkan untuk sel yang menghasilkan suatu keluarga
produk, waktu persiapan akan menjadi minimal. Selanjutnya kemungkinan
bahwa kebutuhan untuk menggunakan penggerak aktivitas tingkat produk
secara signifikan dihilangkan karena desentralisasi aktivitas pendukung pada
tingkat sel. Oleh sebab itu, walaupun JIT mungkin menghilangkan pentingnya
ABC pada kalkulasi biaya produk, namun /T sebenarmnya memberikan
dorongan untuk menggunakan ABC bagi aplikasi lain, seperti analisis biaya

pelanggan.
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K. Hubungan JIT dengan penurunan biaya secara strategik

Strategik Cost Reduction memfokuskan pengurangan biaya pada
penyebab timbulnya pemborosan, yaitu kualitas. Pengurangan biaya hanya
merupakan hasil dari quality improvement yang dilaksanakan untuk
menghasilkan produk. Jika didalam proses pembuatan produk, perusahaan
mampu melaksanakan peningkatan kualitas secara berkelanjutan, biaya
pembuatan produk akan berkurang sebagai hasil dari peningkatan kualitas
tersebut. Oleh karena itu, didalam strategic cost reduction, pengurangan
biaya terjadi sebagai hasil dari peningkatan terhadap kualitas (quality),
keandalan (dependability), dan kecepatan (speed).

Peningkatan kualitas ini menghasilkan peningkatan keandalan
perusahaan sebagai penghasil produk, dan pada gilirannyﬁ keandalan 1ni
mengakibatkan peningkatan kecepatan perusahaan dalam penyerahan produk
kepada customers. Peningkatan kualitas, keandalan dan kecepatan perusahaan
sebagai penghasil produk inilah yang sesungguhnya mengakibatkan
pengurangan total biaya yang dibebankan kepada customers.

Berdasarkan pembangunan partnered relationship dan desain serta
implementasi JIT, kualitas hubungan dengan para pemasok dapat
ditingkatkan untuk mewujudkan strategic cost reduction. Kualitas hubungan
dengan para mitra bisnis menentukan kualitas, tingkat keandalan, serta harga
produk dan jasa komplementer yang dijual atau disediakan oleh perusahaan
bagi customers. Berdasarkan pembangunan sirategic alliunce, kualitas
hubungan dengan para mitra bisnis dapat ditingkatkan untuk mewujudkan

strategic cost reduction (Mulyadi, 1998: 234- 235).



L. Hubungan JIT dengan Total Preventive Maintenance
Total Preventive Maintenance adalah suatu program pemeliharaan agar
atau standar kegagalan atau kerusakan mesin sebesar nol. Dengan
memberikan perhatian yang lebih besar pada pemeliharaan, sebagian
kemacetan mesin dapat dihindari. Tujuan tersebut relatif mudah dicapai
dalam lingkungan JIT karena JIT menggunakan filosofi pekerja disiplin.

Hal yang lazim bagi para pekerja sel untuk dilatih dalam pemeliharaan
mesin yang dioperasikannya. Karena sifat tarikan (pull-through) JIT, bukan
hal yang luar biasa bagi pekerja sel mempunyai waktu pemanufakturan yang
menganggur sehingga waktu menganggur tersebut dapat digunakan secara
produktif untuk melibatkan para pekerja sel dalam pemeliharaan pencegahan
(Supriyono, 1994:313).

M. Hubungan JIT dengan Activity Based Management (ABM)

Activity Based Management (ABM) merupakan pendekatan terpadu
dan menyeluruh yang membuat perhatian manajemen berpusat pada aktivitas
yang dilakukan, dengan tujuan meningkatkan nilai pelanggan dan laba yang
diperoleh karena memberikan nilai tersebut. Dalam kegiatan manufaktur
terdapat lima aktivitas bukan penambah nilai yang disebut sebagai
pemborosan dan tidak perlu adalah: (Hansen,Don R,and Maryanne M.
Mowen,1999:481-482)

1. Penjadwalan adalah penggunaan waktu dan sumber daya untuk
menentukan kapan produk yang berbeda dapat diproses (atau kapan dan
berapa banyak persiapan yang harus dilakukan) dan berapa banyak yang

akan diproduksi.



2. Pemindahan adalah aktivitas yang menggunakan waktu dan sumber daya
untuk memindahkan bahan baku, barang dalam proses, dan barang jadi
dari satu departemen ke departemen lain.

3. Waktu tunggu adalah aktivitas dimana bahan baku atau barang dalam
proses menggunakan sumber daya untuk menunggu proses selanjutnya.

4. Pemeriksaan adalah aktivitas dimana waktu dan sumber daya dikeluarkan
untuk menjamin bahwa produk memenuhi spesifikasi yang diinginkan.

5. Penyimpanan adalah aktivitas yang menggunakan waktu dan sumber
daya dimana barang jadi atau bahan baku disimpan dalam persediaan.

Ada dua jenis aktivitas yang mengkonsumsi waktu tersebut yaitu:

yang pertama adalah aktivitas penambah nilai yang merupakan aktivitas

untuk mempertahankan perusahaan tetap bertahan dalam bisnisnya dan yang

kedua adalah aktivitas tidak menambah nilai yang merupakan aktivitas yang
tidak diperlukan dalam menghasilkan value bagi customer. Contoh: analisis
aktivitas dalam fase prbduksi. Dalam proses pembuatan produk diperiukan
throughput time yang merupakan keseluruhan waktu yang diperlukan untuk
mengolah bahan baku menjadi produk jadi.

Ada lima waktu yang membentuk throughput time: (Fandy & Diana,

2001:294)

1) Processing Time (waktu pemrosesan) yaitu waktu sesungguhnya yang
diperlukan untuk mengerjakan suatu produk.

2) Inspection Time (waktu inspeksi) adalah waktu yang diperlukan untuk
menginspeksi produk untuk menjamin bahwa produk sesuai dengan

standar produksi.
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3) Moving Time (waktu pindah) adalah waktu yang diperlukan untuk
memindahkan produk dari dan ke gudang.

4) Waiting Time (waktu tunggu) yakni waktu dimana produk berada dalam
satu departemen sebelum diproses.

5) Storage Time (waktu simpan ) adalah waktu untuk menyimpan bahan
baku, barang dalam proses, dan barang jadi di gudang sebelum digunakan
oleh departemen produksi (untuk bahan baku dan barang dalam proses)
dan sebelum dikirim ke pelanggan (untuk barang jadi).

Proses produksi yang ideal akan menghasilkan throughput time yang
sama dengan processing time. Ukuran efisiensi produksi dihitung dengan
membandingkan processing time dengan throughput time yang disebut
dengan manufacturing cycle efficiency (MCE). Seberapa besar aktivitas
bukan penambah nilai dikurangi dan dihilangkan dari proses pembuatan
produk dapat diukur dengan: (Mulyadi 1998:343)

Processing Time

Dimana formula MCE =

Throughput Time
Keterangan:
MCE . Manufacturing Cycle Efficiency

Throughput Time : keseluruhan waktu yang diperiukan untuk mengolah
bahan baku menjadi produk jadi
Processing Time . Waktu sesungguhnya untuk mengerjakan produk.
Dimana Throughput Time = processing time (waktu proses produksi)

+ ( inspection time (waktu inspeksi) + moving time (waktu pemindahan) +



storage time (waktu penyimpanan). Secara teoritis, Frocessing Time
merupakan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan aktivitas yang bernilai
tambah, sedangkan /Inspection Time, Moving Time dan Storage Time
merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan aktivitas-aktivitas yang
tidak bernilai tambah (NVA). Jika proses pembuatan produk menghasilkan
MCE sebesar 1, maka aktivitas NVA telah dapat dihilangkan dalam proses
pengolahan produk, sehingga customer produk tersebut tidak dibebani dengan
biaya-biaya untuk aktivitas NVA tetapi jika MCE kurang dari 1, berarti
aktivitas bukan penambah nilai (NVA) belum dapat dihilangkan.

Jadi cara yang ditempuh untuk meningkatkan efisiensi pelaksanaan
aktivitas penambah nilai dan mengurangi serta menghilangkan aktivitas
bukan penambah nilai dalam pengolahan aktivitas adalah: (Mulyadi,
1998:346)

1) Pemilihan aktivitas (activity selection)
Pengurangan biaya dapat dicapai dengan melaksanakan berbagai strategi
yang kompetitif.

2) Pembagian aktivitas (activity sharing)
Pengurangan biaya dapat dicapai dengan menaikkan efisiensi aktivitas
penambah nilai dengan meningkatkan aktivitas ke tingkat skala ekonomi
(economic of scala)

3) Pengurangan aktivitas (activity reduction)
Pengurangan biaya dapat dicapai dengan mengurangi waktu dan sumber

daya yang diperlukan oleh suatu aktivitas.
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4) Penghilangan aktivitas (activity elimination)
Pengurangan biaya dapat dicapai dengan melakukan penghilangan

aktivitas bukan penambah nilai.



BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

A. lenis Penelitian
Penelitian yang dilakukan merupakan studi kasus yaitu dengan mengadakan
penelitian di sebuah perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk mencan data
yang diperlukan untuk mengetahui apakah perusahaan yang diteliti memenuh:i
syarat JIT.
B. Tempat dan Waktu Penelitian
1. Tempat Penelitian :  Penelitian dilakukan di PT Semen Kupang
2. Waktu Penelitian : Penelitian dilakukan mulai bulan Juni sampai
dengan bulan Agustus tahun 2001
C. Subjek dan Objek Penelitian
1. Subyek Penelitian
a. Manajer Produksi
b. Manajer Pemasaran atau Penjualan
c. Kepala Gudang
2. Obyek Penelitian
a. Bagian Produksi
b. Bagian Gudang
c. Bagian Pemasaran
D. Data yang Dicari
Data yang dican meliputi:

1. Gambaran umum perusahaan
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5.

6.

Data tentang proses produksi perusahaan

. Data tentang prosedur pembelian bahan baku perusahaan

Data-data lain yang berhubungan dengan pembelian bahan baku.
Data tentang persediaan atau gudang.

Urutan proses produksi.

E. Teknik Pengumpulan Data

1.

W)

Wawancara

Yaitu mengadakan tanya jawab secara langsung pada pihak yang
berhubungan dengan permasalahan untuk memperoleh data yang
diperlukan. Dalam wawancara im akan dapat diperoleh data-data lain dan
data mengenai gambaran umum perusahaan, jenis perusahaan, misi dan
tujuan perusahaan.

Observasi

Yaitu melakukan pengamatan terhadap kegiatan perusahaan secara
langsung yang berkaitan dengan proses produksi, proses penyimpanan dan
pembelian. Dalam observasi akan diperoleh data mengenai hal-hal yang

berhubungan dengan produksi, pembelian, dan penyimpanan.

. Dokumentast

Yaitu pengumpulan data yang dilakukan dengan membaca data atau
catatan yang ada di perusahaan. Dalam dokumentasi akan didapat data

mengenai proses produksi, proses penyimpanan, dan proses pembelian.
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F. Variabel Penelitian

1. Variabel masalah pertama: pengelolaan persediaan bahan baku.

Yang dimaksud dengan pengelolaan persediaan baku adalah langkah-
langkah perusahaan mengelola persediaan bahan bakunya.

2. Variabel masalah kedua: kondisi perusahaan.

Yang dimaksud dengan kondisi perusahaan adalah keadaan nyata
perusahaan apakah memenuhi syarat JIT dalam mengelola persediaan
bahan baku.

3. Variabel masalah ketiga: manfaat ekonomis yang dintkmati perusahaan.
Yang dimaksud dengan manfaat ekonomis adalah hasil ekonomik yang
dapat dicapail apabila perusahaan menerapkan sistem Jus/ [n Time (JIT)
dalam mengelola persediaan bahan bakunya, dan hasilnya berupa
penghematan biaya baik penghematan waktu maupun penghematan rupiah
dan dapat juga berupa pendapatan karena perusahaan melaksanakan sistem
JIT sehingga modal yang semula disediakan untuk persediae‘m dapat
digunakan untuk yang lain.

G. Teknik Analisis Data
1. Untuk menjawab permasalahan pertama yaitu bagaimana PT Semen
Kupang mengelola persediaan bahan bakunya, penulis akan menganalisis
dengan langkah-langkah sebagai berikut:
a. Mendeskripsikan bagian-bagian yang berkaitan dengan pengelolaan
persediaan bahan baku adalah sebagai berikut:
1) Bagian pembelian, bagian produksi dan bagian penyimpanan.
2) Unit khusus yang menangani prosedur-prosedur yang menjadi

standar dalam pengelolaan persediaan bahan baku.
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3) Upaya peningkatan efisiensi yang dilakukan oleh perusahaan
1. Jumlah persediaan bahan baku

2. Pengangkutan bahan baku dari quarry bahan baku ke pabrik.

I

Pengawasan terhadap gudang bahan baku.

4. Kontrak jangka panjang dengan pemasok

5. Gudang penyimpanan bahan baku.

4) Sistem akuntansi persediaan bahan baku

Untuk menjawab permasalahan kedua yaitu apakah kondisi PT Semen
Kupang dalam mengelola persediaan bahan baku sudah memenuhi syarat
untuk diterapkannya sistem JIT. Analisis yang dilakukan penulis adalah
mendeskripsikan syarat-syarat JIT menurut teori yang rclevan dengan
persediaan bahan baku yaitu ada lima syarat diantaranya: pelatihan / tim/
ketrampilan, eliminasi kemacetan (ho/fleneck), ukuran lot kecil dan
pengurangan waktu se/ up, Total productive mainfenunce, dan pemasok
dan dibandingkan dengan keadaan perusahaan.
Setelah dicek dan jika diperoleh empat syarat JIT yang sudah terpenuhi
dan satu syarat JIT lainnya dalam jangka pendek bisa diupayakan berarti
kondisi perusahaan dapat disimpulkan memenuhi syarat untuk menerapkan
JIT. Tetapi jika dari empat syarat JIT belum terpenuhi dan satu syarat
JIT lainnya dalam jangka pendek juga tidak diupayakan maka dapat
disimpulkan bahwa kondisi perusahaan belum memenuhi syarat untuk
menerapkan JIT dalam mengelola persediaan bahan baku.
Untuk menjawab permasalahan ketiga yaitu manfaat ekonomi apakah

yang akan dinikmati perusahaan jika perusahaan menerapkan sistem JIT.



Penulis menggunakan dua analisis yaitu analisis Manufacturing Cycle
Lfficiency (MCE) dan analisis penghematan biaya dan hasil apabila
diterapkan sistem JIT.
a. Analisis Manufacturing Cycle Iifficiency (MCE)
Yaitu menghitung perbandingan antara /’rocessing Time dengan
Throughput Time yang disebut dengan Manufucturing Cycle
Lifficiency (MCE). Dengan menggunakan ukuran efisiensi produksi
ni, maka akan diketahui seberapa besar aktivitas bukan penambah

nilait (NVA) dikurangi dan dihilangkan dari proses pembuatan

produk.
Dimana MCE = Processing Tl_me
Throughput Time
Keterangan:
MCE o Muanufacturing Cycle Lfficiency

Throughput Time ©  keseluruhan waktu yang diperlukan untuk mengolah
bahan baku menjadi produk jadi

Processing Time . Waktu sesungguhnya untuk mengerjakan produk.
Dimana Throughput Time = processing time (waktu proses
produksi) + inspection time (waktu inspeksi) + moving (ime (waktu
pemindahan) + sforage time (waktu penyimpanan). Secara teoritis,
Processing Time merupakan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan
aktivitas yang bernilai tambah, sedangkan /nspection Time, Moving Time
dan Storage Time merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan
aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA). lika proses

pembuatan produk menghasilkan MCE sebesar 1, berarti dengan sistem
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JIT maka aktivitas NVA telah dapat dihilangkan dalam proses
pengolahan produk, sehingga customer produk tersebut tidak dibebani
dengan biaya-biaya untuk aktivitas NVA, sehingga terdapat
penghematan waktu dalam mengelola persediaan bahan baku tetapi jika
MCE kurang dari 1, berarti aktivitas bukan penambah nilai (NVA)
belum dapat dihilangkan, dan terbukti bahwa masih ada pemborosan
waktu untuk mengelola persediaan bahan baku.
Menggunakan analisis penghematan biaya dan hasil apabila diterapkan
ststem JIT.
Langkah-langkahnya adalah sebagai berikut:
1) Mengelompokkan biaya-biaya yang non value added (NVA) dalam
mengelola persediaan bahan baku.
e Biaya simpan
¢ Biaya pindah
e Biaya inspeksi
¢ Biaya modal (% bunga x nilai investasi persediaan bahan baku)
untuk persediaan bahan baku
2) Biaya-biaya NVA dijumlahkan.
3) Menghitung hasil (kenaikan harga: % kenaikan harga x nilai rata-rata
investasi persediaan bahan baku).
4) Menghitung biaya bersih yang ditanggung karena ada persediaan

bahan baku.



Formula perhitungannya sebagai berikut:

1. Jenis biaya NVA

o Biaya simpan aaaa

. Biaya pindah bbbb

. Biaya inspeksi ccee

. Biaya modal dddd +
2. Jumlah biaya NVA abcd
3. Hasil ( kenaikan harga) geee -
4. Jumlah biaya bersih yang fff

ditanggung karena ada persediaan

bahan baku
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GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

A. Sejarah Berdirinya Perusahaan

Pada tahun 1974, tepatnya bulan Juli PT Semen Gresik mengadakan
survey pendahuluan bersama Ditjen Industri Kimia dan Ditjen Geologi Bandung
di sekitar kota Kupang untuk mengetahui mutu dan jumlah bahan baku utama
dalam pembuatan semen Portland. Dari contoh-contoh (random samples) yang
diambil dan diperiksa di Pusat Penelitian Semen Gresik diperoleh indikasi bahwa
mutu batu kapur dan tanah liat cukup baik untuk bahan baku semen Portland.

Sebagai tindak lanjut dari survey yang telah dilakukan tersebut, maka
team Direktorat Geologi Bandung mengadakan penyelidikan lanjutan di tahun
1975. Contoh-contoh dari penelitian tersebut sebanyak 1.666 buah dianalisis di
Pusat Penelitian Semen Gresik dan berakhir tahun 1977. Hasil analisis
menunjukkan bahwa batu kapur dan tanah liat memenuhi syarat untuk pembuatan
semen Portland. Bahan baku utama di Kupang dengan jumlah dan mutunya dapat
mendukung salah satu syarat kelayakan dari pendirian sebuah Pabrik Semen.

Untuk menunjangi pemeratan dalam bidang pembangunan, pendapatan,
kesempatan kerja dan kesempatan usaha, telah mendorong dipercepatnya
pembangunan Pabrik Semen NTT. Setelah Bapindo menjajagi beberapa alternatif,
maka kelayakan ekonomi dan keuangan pabrik dapat dicapai dengan kapasitas
120.000 ton per tahun dengan kemungkinan perluasan sesuai dengan pertumbuhan

permintaan di masa yang akan datang.

44
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Setelah melewati beberapa tahap, pada tanggal 17 Desember 1980,
Semen Kupang didirikan dengan akte notaris 5 J.N. Siregar, SH Nomor 102,
Tahun 1980 dan merupakan pabrik Semen berskala kecil yang menggunakan
Tungku Tegak di Indonesia. Pada awal berdirinya, pabrik Semen Kupang
merupakan patungan antara PT Semen Gresik (Persero), Bank Pembangunan
Indonesia dan Pemerintahan Daerah NTT melalui PD Flobamor. Pembangunan
pabrik Semen Kupang dimulai tanggal 22 Desember 1980 yang ditandai dengan
peletakan batu pertama oleh Menteri Perindustrian RI. Secéra fisik, pabrik Semen
Kupang mulai dibangun pada tanggal 1 Maret 1982 dan pabrik mulai beroperasi
pada tanggal 16 Desember 1983, dua minggu lebth cepat dari rencana. Pada
tanggal 19 Desember 1983 terak pertama dihasilkan dan kantong semen pertama
meluncur keluar dari conveyor pada tanggal 19 Januari 1984, Peresmian pabrik
Semen Kupang dilakukan oleh Bapak Presiden Soeharto pada tanggal 14 April
1984, yang sekaligus menandai dimulainya operasi secara komersial.

Teknologi  yang digunakan adalah teknologi Jerman dengan
menggunakan sistem pembakaran Tungku Tegak (Shaft Kiln). Jenis produk yang
dihasilkan adalah Portland Cement dan Portland Pozolund (ement. Kapasitas
desain pabrik adalah 120.000 ton semen per tahun dan saat ini dapat dioptimalkan
menjadi 180.000 ton per tahun atau 25 ton semen per jam. Untuk memenuhi
permintaan pasar yang terus meningkat, maka saat ini sudah dilaksanakan proyck
peningkatan kapasitas finish mill. Diharapkan dengan selesainya proyek ini, maka
kapasitas pabrik dapat ditingkatkan menjadi 270.000 ton semen per tahun.

Tujuan dan bidang usaha Semen Kupang seperti yang tercantum dalam
Anggaran Dasar adalah melaksanakan dan menunjang kebijaksanaan program

pemerintah di bidang ekonomi dan pembangunan nasional pada umumnya,



46

khususnya persemenan serta industri kimia dasar lainnya. Untuk mencapai tujuan
tersebut perusahaan menjalankan kegiatan usaha di bidang produksi pemberian
jasa yaitu melakukan pembinaan terhadap usaha kecil dan koperasi mandiri,
termasuk merangsang pembangunan daerah dan masyarakat sekitarnya seperti
menumbuhkan usaha-usaha baru dan penyediaan lapangan kerja baru.
Pada tanggal 4 Januari 1991, status perusahaan dinyatakan sebagai Badan
Usaha Milik Negara secara penuh melalui Peraturan Pemerintah Nomor 4, Tahun
1991, perihal penyertaan modal negara Republik Indonesia ke dalam modal
Perseroan Terbatas Semen Kupang dengan pengalihan Saham PT Semen Gresik
(Persero). Dalam kurun waktu 13 tahun, Semen Kupang.(l)er.s'em) telah mampu
melaksanakan misi stabilisator dan dinamisator dalam hal supp/y semen dan harga
di kawasan Indonesia Timur, selain itu sebagai unit bisnis Semen Kupang telah
mampu meraih keuntungan dalam kurang lebih delapan tahun terakhir dengan
kinerja sehat sekali.
Adapun beberapa pertimbangan dalam membangun Pabrik Semen ini adalah
1. Pemanfaatan deposit bahan baku semen
2. Mengatasi masalah angkutan semen vyang selama ini merupakan faktor
hambatan terhadap kelancaran distribusi semen di daerah-dacrah terpencil

dengan harga yang layak.

|S)

Mendorong pengembangan ekonomi di dacrah-daerah terpencil, karcna
dapat dikembangkan industri-industri hulu dan hilirnya serta usaha-usaha
yang komplementer, sehingga memberi kesempatan pemerataan dan
penambahan lapangan kerja.

4. Mencegah terjadinya urbanisasi yang dapat mengganggu keseimbangan

lingkungan.
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B. Lokasi Perusahaan

Penentuan lokasi perusahaan mempunyai peran yang sangat penting
dalam menunjang kelancaran aktivitas perusahaan dan juga mempengaruhi
kelangsungan hidup perusahaan tersebut. Sebab dengan adanya penentuan lokasi
" perusahaan yang tepat maka perusahaan akan dapat beroperasi dan berproduksi
dengan lancar, efektif dan efisien.

PT Semen Kupang terletak di jalan Yos Sudarso Osmo Tenau Kupang
kurang lebih 7 km dari kota Kupang menuju ke arah Pelabuhan Tenau di Desa
Alak, Kecamatan Kupang barat, Kabupaten Kupang Propinsi NTT. Pabrik Semen
Kupang dibangun diatas tanah seluas 103 ha, dengan perincian sebagai berikut:

e 25 ha Quarry batu kapur
e 20 ha Quarry tanah hat
e 23 ha daerah pabrik
¢ 35 hajalan menuju Quarry tanah liat
Adapun alasan pemilihan lokasi perusahaan ini adalah sebagai berikut:
1. Faktor Primer
a. Letak dekat sumber bahan mentah
Dikatakan dekat disini dapat diartikan sebagai efisiensi ekonomis dalam hal
memenuhi kebutuhan bahan mentah yang digunakan, yaitu batu kapur dan
tanah liat dan bahwa pabrik tidak mengalami kesulitan, karena kedua bahan
baku tersebut berada dekat lokasi pabrik, yaitu Quarry batu kapur seluas 25
ha berada dibelakang pabrik, sedangkan Quarry tanah liat yang luasnya 20 ha

terletak 3 km dari pabrik. Dengan demikian, bahan mentah yang bermutu baik
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dapat diperoleh sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan tanpa terlalu
banyak mengeluarkan biaya pengangkutan, sehingga bila diproses atau diolah
menjadi barang jadi, biaya produksinya dapat ditekan dan kualitas barang
yang dihasilkan juga baik.

Semen Kupang merupakan satu-satunya pabrik pengadaan semen bagi
masyarakat di Nusa Tenggara Timur, sehingga sebagian besar hasil
produksinya dipasarkan ke daerah-daerah di seluruh Nusa Tenggara Timur
dan sebagian lagi dipasarkan lagi ke Nusa Tenggara Barat, Timor Loro Sae
dan Maluku Tenggara. Alasan utama perusahaan memperhatikan daerah pasar
adalah agar perusahaan dapat dengan cepat melayani konsumen dan biaya
pengangkutan produk ke pasar menjadi lebih rendah dan jumlah produk yang
terjual lebih banyak.

Tenaga kerja yang tersedia

Berdasarkan lokasi dimana perusahaan didirikan, maka faktor tenaga kerja
tidak menjadi hambatan karena untuk mendapatkan tenaga kerja terlatih /
terdidik, Semen Kupang (persero) mudah mendapatkannya, sedangkan untuk
tenaga ahli / staf diambil dari Perguruan Tinggi dan sebagian didatangkan
dari luar daerah. Selain itu jumlah tenaga kerja disesuaikan dengan kebutuhan
yang dikehendaki, sehingga dapat diperoleh efisiensi kerja dan penekanan
biaya produksi.

Transportasi

Semen Kupang terletak sangat strategis, yaitu dekat daerah pelabuhan dan di
tepi jalan raya yang dapat dilalui oleh semua jenis kendaraan. Ini berarti

fasilitas pengangkutan untuk pengiriman hasil produksi dan keperiuan
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pengangkutan untuk bahan-bahan yang diimpor dapat dilakukan dengan
mudah dan cepat.

e. Faktor energ
Kebutuhan akan tenaga listrik dan air pada Semen Kupang tidak mengalami
kesukaran, karena listrik dan air sudah tersedia, sehingga kebutuhan
perusahaan akan energi dapat terpenuhi.

2. Faktor Sekunder

a. Kemampuan Perluasan Usaha (ekspansi)
Dalam hal ini, perlu dilihat apakah perusahaan mampu membeli tanah yang
luas untuk perluasan pabriknya dan kalau tidak apakah di sekitar perusahaan
tersebut sudah dipenuhi oleh bangunan perusahaan lain. Bagi Semen Kupang
masih terdapat persediaan tanah yang luas untuk persiapan mengadakan
ekspansi perusahaan, jika suatu saat keadaan sudah memungkinkan.

b. Lingkungan
Lingkungan Semen Kupang menunjukkan suasana kerja yang baik bagi para
pekerja dan tidak ada tindakan-tindakan dari masyarakat di sekitarnya yang
bertentangan dengan kepentingan perusahaan yang dapat merugikan
perusahaan itu sendiri.

C. Struktur Organisasi

Dalam suatu perusahaan dengan segala aktivitasnya, terdapat hubungan
antara orang-orang yang menjalankan aktivitas tersebut. Makin banyak kegiatan
yang dilakukan dalam suatu perusahaan, makin kompleks pula hubungan-

hubungan yang ada untuk itu perlu suatu bagan atau struktur organisasi yang
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menggambarkan hubungan, tugas dan tanggung jawab dari masing-masing orang
yang terltbat dalam Kkegiatan perusahaan tersebut. Dengan adanya struktur
organisasi tersebut maka setiap karyawan diharapkan dapat mengetahui tugas dan
tanggung jawabnya dalam perusahaan sehingga apa yang menjadi tujuan
perusahaan dapat tercapai. Struktur organisasi Semen Kupang dapat dilihat pada

gambar [V 1.




STRUKTUR ORGANISASI PT SEMEN KUPANG (PERSERO)
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DIREKTUR UTAMA
[ 1
DIR. TEKNIK & PROD DIR. ADM & KEU |
AMDAL DHARMA WANITA ‘
| DIKLAT KORPRI
KES. KERJA PUKK
| MANAJ MUTU | KOP/ USAM/DP
| BAG OPERASI | BAG. PEMELIHARAAN BAG. S.P.I | | BIRO DIREKSI BAG PENGADAAN || | BAGNIAGA &
PEMAS
F2b ALAT BERAT —  SEKRET
EM. FI
RAW PEM. FINAN PEMBELIAN PENJUALAN
| MILL T MESIN m HUMAS
PEM. OPRSNL GUDANG PENYERAHAN
—  KILN — _ LISTRIK — K PHUB. SBY
L FM& o PU KAMTIB BAG. UMUM & PERS || BAG. KEU & ANGG BAG. KEU & ANGG
PH
\' . ADM. PERSON | KEUANGAN AKUNTANSI
BAG. PENG MUTU BAG ENGINEERING KEAMANAN
' HUBNAKER £op
LAB BETON \ —1 OFFICE ENG ANGGARAN
— - R.T.
LAB PROSES | —{  FIELD ENG
— KENDARAAN
SIFT SUPERVISIOR |..... RME

Gambar [V. |

Bagan Organisasi Semen Kupang
Sumber data: PT Semen Kupang
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Adapun tugas dan tanggung jawab dari masing-masing bagian dalam

perusahaan adalah sebagai berikut:

1. Direktur Utama

a. Wewenang

Ly

2)

3)

4)

3)

Menetapkan kebijakan dalam pimpinan dan kepengurusan perseruan.
Mengatur ketentuan-ketentuan tentang kepegawaian antara lain gaji,
pensiun, jaminan hari tua, penghasilan lain dari pegawai yang didasari
peraturan dan perundang-undangan yang berlaku serta RUPS.
Mengangkat, memberhentikan dan memutasikan pegawai berdasarkan
peraturan kepegawaian pérseroan.

Mengatur pendelegasian tugas wewenang seseorang atau beberapa
orang untuk mewakili perseroan di dalam atau di luar pengadilan.
Menolak memberi sesuatu yang tidak ada hubungannya dengan
kepentingan perusahaan dan menolak menerima tamu yang tidak jelas
tujuannya serta tidak ada relevansinya dengan kepentingan

perusahaan.

b. Tanggung jawab

Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar

kepada para pemegang saham dan dewan komisaris.

2. Direktur Teknik dan Produksi

a. Wewenang

1
2)

Memberhentikan pengoperasian produksi bila terjadi gangguan.
Bersama direktur utama menetapkan kebijakan dalam kepemimpinan

dan kepengurusan perusahaan.



3) Bersama direktur utama dan direktur lainnya menyusun dan mengatur
ketentuan-ketentuan tentang kepegawaian antara lain gaji, pensiun,
jaminan hari tua dan penghasilan lain dari pegawai yang didasari
peraturan dan perundang-undangan yang berlaku serta RUPS.

4) Memberi kondite dan mengusulkan dalam rapat direksi tentang
pegawai yang berprestasi dan tidak berprestasi dihubungkan dengan
karirnya.

5) Menolak untuk memberikan sesuatu yang tidak ada hubungannya
dengan kepentingan perusahaan.

b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas semua tugas-tugasnya dengan baik dan benar
kepada direktur utama, para pemegang saham dan dewan komisaris.
3. Kepala Bagian Operasi
a. Wewenang

1) Melarang orang yang tidak berkepentingan masuk di area pabrik

2) Menolak untuk mengoperasikan pabrik apabila mutu bahan tidak
sesuai dengan standar yang ditentukan.

3) Menolak melakukan produksi, apabila mesin dan peralatan kerja tidak
berjalan sesuat standar.

b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar

kepada direktur teknik dan produksi.
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4. Kepala Bagian Pemeliharaan

a. Wewenang

1)

2)

3)

Melarang setiap orang yang tidak berkepentingan memasuki areal
kerja tempat pemeliharaan asset dilakukan.

Menolak menerima barang-barang dari bagian pengadaan yang tidak
sesuai dengan permintaan baik dari kuantum, mutu dan spesifikasinya.
Menolak melaksanakan tugas-tugas khusus diluar tugas pokok, bila
penugasan tersebut tidak sesuai dengan peraturan pemerintah dan

perusahaan.

b. Tanggung jawab

Bertanggung jawab terhadap seluruh tugas-tugasnya dengan baik dan

benar kepada direktur teknik dan produksi.

5. Kepala Bagian Pengendalian Mutu

a. Wewenang

b

2)

3)

Memberikan rekomendasi terhadap hasil penelitian / pengujian atas
suatu barang kepada direksi.

Melarang setiap orang yang tidak berkepentingan masuk laboratorium
tempat pengujian barang.

Menolak memberikan informasi kepada orang vang tidak

berkepentingan tentang hasil pengujian mutu atas suatu barang,

b. Tanggung jawab

Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar

kepada direktur teknik dan produksi.
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6. Kepala Bagian Fngineering
a. Wewenang
1) Menolak permintaan pembelian bila ternyata tidak cocok dengan
spesifikasi yang telah ditetapkan.
2) Menolak pelaksanaan penambangan yang menyimpang dari rencana
yang telah ditetapkan.
b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar
kepada direktur teknik dan produksi.
7. Kepala bagian umum dan personalia
a. Wewenang
1) Menolak semua usul-usul / keinginan karyawan yang tidak sesuai
dengan aturan perusahaan.
2) Menegur semua karyawan yang merusak lingkungan kantor / pabrik.
b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benmar
kepada direktur utama.
8. Kabag Satuan Pengawasan Intern (SPI)
a. Wewenang
1) Memberikan rekomendasi atas hasil tugasnya dan melaporkan kepada
direksi.
2) Menolak memberikan informasi atas temuan / hasil pemeriksaannya
kepada siapa saja yang tidak berkepentingan kecuali atas perintah

direktur utama.



56

3) Memeriksa semua dokumen dan bukti yang diperlukan memasuki
ruangan kerja, gudang dan tempat-tempat yang ada kaitannya dengan
obyek yang diperiksa.

4) Meminta keterangan dari pihak diperiksa serta pihak-pihak yang
terkait dan yang bersangkutan wajib melayani dan memberikan
penjelasan yang benar.

b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar
kepada direktur utama.
9. Kepala Bagian Pengadaan
a. Wewenang

1) Menolak melaksanakan pembelian apabila ternyata permintaannya
tidak sesuai dengan spesifikasi dan rencana pembelian yang telah
ditetapkan.

2) Menolak menerima barang yang dikirim bila ternyata tidak sesuai
dengan order pembelian.

3) Melarang setiap orang yang tidak berkepentingan memasuki gudang
tempat penyimpanan barang.

b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar
kepada direktur utama.
10. Kabag Niaga dan Pemasaran

a. Wewenang
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1) Menolak melaksanakan pemasaran yang Dbertentangan dengan
peraturan perusahaan yang berlaku, baik menyangkut syarat-syarat
pembayaran, prosedur serta penyerahan.

2) Memberi teguran, peringatan baik lisan maupun tertulis kepada staf
pembantunya untuk menjalankan tugasnya dengan baik dan
selanjutnya menyampaikan ke bagian personalia.

b. Tanggung jawab
Bertanggung jawab atas segala tugas-tugasnya dengan baik dan benar kepada
direktur utama.
D. Personalia
Peranan tenaga kerja bagi suatu perusahaan sangat penting, baik itu
perusahaan besar maupun kecil karena tenaga kerja (TK) terlibat langsung dalam
kegiatan  operasional perusahaan. Oleh karenanya perusahaan perlu
memperhatikan apa yang menjadi kebutuhan karyawannya, sehingga apa vang
menjadi tujuan perusahaan dapat tercapai.
Semen Kupang memiliki karyawan sebanyak 244 orang yang terdiri atas
S orang tenaga kerja wanita dan 239 orang tenaga kerja pria. Program kerja bagian
personalia pada Semen Kupang meliputi rekrutmen yaitu disesuaikan dengan
kebijakan perusahaan diantaranya termasuk seleksi, penempatan, penggajian
disesuaikan dengan Upah Minimum Regional Disiplin, pelaksanaan program
pensiun, asuransi tenaga kerja (ASTEK), dan pemeliharaan kesehatan.
Pengembangan sumber daya manusia melalui program pendidikan dan pelatihan

dalam bentuk kerja praktek dan pengiriman pada lembaga pendidikan yang ada
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baik di Kupang maupun di luar Kupang. Perhatian terhadap keseimbangan sumber
daya manusia dengan titik berat pada pemanfaatan sumber daya manusia asal
NTT tetap dilakukan dengan tujuan untuk penyerapan tenaga kerja dan
mengurangi kesenjangan. Sebagai gambaran dari jumlah tenaga kerja yang ada
pada tahun 1999 yaitu 244 orang 85% diantaranya adalah tenaga kerja asli NTT.

Jumlah karyawan Semen Kupang dapat dilihat dalam tabel [V.1

Tabel IV.1
Jumlah karyawan sesuai tingkat usia
tahun 1999
NO | STATUS | TINGKAT - USIA TOTAL
KARYAWAN } 21-30 31-40 41-50 >50
THN THN THN THN
Tenaga Organik \ 7 - 137 99 1 ~T244

Tenaga kontrak

Total 7 1137 99 1 244 |
- 1287% [56,15% | 40,57% | 0,41%
Kabag 0 4 16 10 20
\ Kasi 1 9 13 0 23
3 | Kamu R 140 0 58 z
| 4 | Pelaksana 5 84 | 53 L1 1 143 1
Total 7 137 99 1 1244

Sumber : Bagian Umum dan Personalia Semen Kupang

Dalam usaha mendapatkan karyawan, Semen Kupang berusaha mencari
melalui Perguruan Tinggi serta pengumuman atau pemasangan iklan di media
massa. Dalam usaha memajukan karyawannya perusahaan berusaha melalui
pendidikan intern maupun pendidikan ekstern, seperti dengan menyekolahkan
karyawan ke luar pulau misalnya ke pulau Jawa.

Pada tabel IV.2 dapat dilihat keadaan karyawan per unit kerja berdasarkan tingkat

pendidikan tahun 1999,



Tabel 1V.2
Keadaan karyawan per unit kerja berdasarkan tingkat pendidikan
Tahun 1999
N mit kerja Jumla | PENDIDIKAN TOTA
° hkerja | SD | SMP [SMA | STM | D3 |S1 | L
1 Amdal 2 - - - 1 - 1 2
2 Diklat 2 - - - ] 1 - 2
3 Kes.Kerja 5 3 - 2 - - - 5
4 Operasi 34 9 4 7 14 - - 34
5 Pemeliharaan | 41 6 3 3 26 2 1 41
6 Peng.Mutu 18 5 - 7 3 1 2 18
7 Iongineering 5 - - - 3 - 2 5
8 Umum  dan
Personalia 24 10 2 8 1 2 1 24
9 SPI 4 - - 3 [ - - 4
10 | Biro Direksi 5 - - 3 - 1 1 5
11 | Satpam 27 13 12 2 - - - 27
12 | Keuangan 6 - - 3 - - 3 6
13 | Akuntansi 5 - - 2 - - 3 5
14 | Pengadaan 8 1 - 3 3 - I 8
15 | Pemas dan
Niaga 15 i 2 9 1 -2 |15
16 | Industri Kecil | 2 1 - - 1 - - 2
17 | Dana Pensiun | | - - - - ] - 1
18 | Staf Direksi 1 - - - - - 1 |
19 | Koperasi 1 - - - I - - 1 a
20 | Proyek SK 11 |38 4 3 8 0 6 8 138 |
}
Total 244 53 25 60 66 4 26 |44
I | Kabag / staf | 20 - - P [ 6 112 |20
Dir. 1 l
2 Kasi / staf Dir | 23 - - 1 10 1 11 3
3| Karu 57 1 2 18 129 |5 \ 3 |58
4 Pelaksana 143 52 23 40 26 2 - 143
Total 243 53 25 60 66 |14 126 |244 |

Sistem pengupahan yang diberikan oleh perusahaan kepada karyawannya

yaitu berupa gaji bulanan. Jumlah hari kerja yang berlaku di Semen Kupang

adalah lima hari kerja yaitu dari hari Senin sampai dengan hari Jumat, sedangkan

hari Sabtu dan Minggu adalah hari libur (perusahaan tidak beroperasi). Dasar
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pengupahan bagi karyawan Semen Kupang yaitu berdasarkan tingkat jabatan dan
golongan. Jam kerja karyawan dibagi dalam tiga shift, yaitu:
shift1 : Pukul 07.00 - 16.00
shift I : Pukul 16.00 - 23.00
shift Il : Pukul 23.00 - 07.00
E. Peningkatan Kesejahteraan Karyawan
Mengenai masalah kesejahteraan karyawan Semen Kupang telah

memperhatikan dan melaksanakannya sejak pertama kali perusahaan mulai
beroperasi tepatnya dalam tahun 1984, Dalam mempekerjakan karyawannya
Semen Kupang juga ikut meperhatikan kebutuhan, keinginan karyawan serta
kesejahteraan mereka. Adapun perhatian dari perusahaan terlihat dari tersedianya
berbagai macam tunjangan serta fasilitas bagi karyawan antara laiﬁ:

1. Tunjangan beras

2. Tunjangan kesehatan

3. Tunjangan prestast

4. Tunjangan jabatan

5. Tunjangan pensiunan

6. Tunjangan ASTEK

7. Tunjangan perumahan

8. Fasilitas transportasi.

Ada juga fasilitas lain yang diberikan oleh perusahaan yaitu fasilitas

kesehatan dengan berobat secara gratis di rumah sakit yang ditunjuk oleh

perusahaan untuk karyawan dan isteri atau suami serta dua orang anak. Selain itu
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perusahaan juga menunjuk dokter tertentu sebanyak tiga orang dokter serta
disediakan ruangan khusus untuk pemeriksaan kesehatan (lebih dikenal dengan
klinik Semen Kupang).

Karyawan juga mendapatkan pakaian kerja tiap enam bulan sekali
sebanyak dua potong. Disamping itu perusahaan kadang juga mengadakan
rekreasi bersama karyawan beserta keluarga, menyediakan koperasi perusahaan,
serta fasilitas olah raga seperti senam kesegaran jasmani, bola kaki dan tennis
meja. Semuanya itu disediakan oleh perusahaan dengan maksud agar karyawan
dalam menjalankan tugasnya lebih bersemangat dan bergairah.

F. Bagian Pembelian
Berdasarkan tugas dan tanggung jawab serta pekerjaan dari bagian
pembelian, maka bagian ini membantu kepala seksi pembelian dalam
melaksanakan tugas pembelian bahan penolong. Bagian pembelian menerima
permintaan bahan penolong dari unit produksi, dan disusun daftar vendor
(supplier) mengenai jenis bahan penolong yang ditawarkan dan syarat-syarat
penyerahan untuk memudahkan mencari bahan yang segera dibutuhkan
sehingga tidak mengganggu kelancaran produksi dan menyiapkan surat
permintaan penawaran (SPP) kepada vendor (supplier).
G. Bagian Produksi
a. Bahan dan peralatan produksi yang digunakan dalam pabrik Semen
Kupang vyaitu:
1. Bahan baku
Adapun bahan baku utama yang dibutuhkan oleh Semen Kupang untuk
pembuatan semen, yaitu batu kapur dan tanah liat yang diperoleh dari

Quarry yang letaknya berdekatan dengan pabrik.



2. Bahan penolong
Adapun bahan penolong yang dibutuhkan untuk pembuatan semen ini
antara lain:
a. Pasir besi (di datangkan dari Cilacap, Jawa Tengah)
b. Batu bara antrasite ( dari Bukit Asam dan impor dari Vietnam)

¢. Gypsum alam (impor dari Thailand)
d. Air (dari sumur bor milik sendirt dan PAM)
3. Peralatan

Pada dasarnya proses pembuatan semen di pabrik Semen Kupang tidak
jauh berbeda dengan pembuatan semen di pabrik lain. Akan tetapi ada
sedikit perbedaan pokok pada proses pembuatan clinker (proses
pembakaran), yaitu pada pabrik lain menggunakan tanur putar untuk
memproduksi clinker, namun di pabrik Semen Kupang menggunakan
tanur tegak. Teknologi in1 baru pertama ada di Asia Tenggara. Secara
teknologi pembuatan semen Portland dengan tungku tegak tidak banyak
berbeda dengan tungku putar. Perbedaan i1tu adalah umpan dapur
digiling bersama dengan batu bara (blackmeal), pembakaran terak
diadakan di tungku tegak sedangkan pabrik lainnya di dalam tungku
putar. Untuk melakukan proses penggalian tanah liat, alat berat yang
diperlukan adalah dozer, loader, sovel dan escavator. Sedangkan untuk
pemecahan batu kapur, alat yang diperlukan adalah hammer crusher
dan stocker. Jenis peralatan yang digunakan dapat dilithat dalam tabel

[V.3 sebagai berikut:



Tabel 1V.3

Jenis peralatan yang digunakan dalam aktivitas perusahaan

Sumber data: PT Semen Kupang

Fungsi | Unit | Type Alat Kapasitas Jumla | Jam kerja
h
Pre crusing 1. Hammer | 100 tonfjam | {4jarn/hari |
crusher |
2. stocker ‘ 100 ton/jam 1 7 jam/hari
(window
system) ;
Utama | Raw mill | Vertikal mill 30-36 1 24 jam/hari
grinding ton/hari L
Pembakaran Vertikal shafi | 173 ton/hari ] 24 jam/hari
kiln
Finish mill Tube mill | 25 ton/jam 1 24 jam/hari
close circuit
r Pac ker Pac ker bag 37-48 1 14 jam/harni
ton/hari
Pemba | Alat berat: |
ntu Dozer D-155 - 3 20 jam /
hari
Dump truck 2 -
" Loader - 4 7jam/hari
Sovel - - 1 7jam/hari
Escavator - - 1 -
Grinding silo | Baich system 896 ton 2 )
Silo feed - 896 ton 2 -
Silo feed - 1000ton 4 -

b. Jenis Produksi

Semen Kupang memproduksi dua fype yaitu:

a) Semen type |
Spesifikasi tahan terhadap panas Aidrase dan kekuatan tekanan awal
digunakan untuk pemakaian umum, konstruksi bangunan umum yang
tidak memeriukan persyaratan khusus.

b) Semen type PPC ( Portland Pozzoland (lement)
Spesifikasi tahan terhadap sulfat sedang atau panas Aidrase, digunakan

untuk bangunan pinggir laut, beton massive, dan bangunan pengolah

limbah.
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c. Proses produksi
Adapun proses pembuatan semen darf awal sampai menjadi semen yang
kemudian dimasukkan ke dalam kantong adalah sebagai berikut:
1)  Bahan baku pembuatan semen terdiri dari:

e Batukapur =80%

» Tanah lat =18%
» Pasir besi =1%
e Pasirsilika  =1%

Pasir besi dan pasir silika merupakan bahan koreksi artinya untuk
mengoreksi kandungan besi dan silika.
2) Bahan baku tersebut akan mengalami proses sebagai ‘ben'kut:

Tahap 1 : Penyiapan bahan baku, tanah liat dan batu kapur dari
Quarry. Di sini batu kapur, tanah liat diambil dengan
menggunakan alat-alat berat yakni dozer dan sovel dan
Quarry di daerah sekitar pabrik yang jaraknya kurang
lebih tiga km, setelah itu dibawa ke pabrik dengan
memakai dump truck yang berkapasitas 18 ton sekali
angkut.

Tahap 2 . Pemecahan.

Batu kapur tersebut akan dihancurkan sehingga diperoleh
butiran-butiran yang sama menjadi 2,5 cm dari ow/ pui
dengan diameter 60 cm dengan menggunakan alat disebut

crusher.
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Tahap 3 : Pencampuran.

Tahap 4 :

Tahap 5 :

Bahan baku tersebut dicampur sehingga menghasilkan
limestone mix dengan kadar CaCo3 = 69 %. Campuran
yang sama dimasukkan ke dalam sracker atau marerial
storage. Pada bagian 1 juga dilengkapi dengan mixing
bed yang berguna untuk mendapatkan campuran yang
homogen.

Penggilingan.

Bahan mentah dari murerial storage digiling sampai
halus (12 % dari sisa ayakan 90 micron) pada alat rolier

mill dengan konsinyasi sebagai berikut:

e Batu kapur 16527 %

¢ Tanah lat 12356 %

s Pasir besi 10,98 %

¢ Batubara 210,19 %
Pembakaran.

Hasil dari pada penggilingan bahan-bahan tersebut
dinamakan block mill yang selanjutnya dicampur dengan
air sebanyak 14 % untuk dibuat modulizer yang
kemudian dibakar pada tabung tegak selama kurang lebih
enam jam dengan tahap-tahap pembakaran sebagai
berikut:

e Temperatur 100°-200° C = penguapan air.
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e Temperatur 600° -1000° C = calsinasi (terurai batu
kapur).
e Temperatur 1350° C = clincerisasi atau proses
terjadinya mineral-mineral semen yaitu:
CaO + AL203 + Fe203 + Si 02 agar menjadi C2S ;
C3S; C4F; C3A
Setelah mencapai clincerisasi bahan tersebut akan
didinginkan secara mendadak pada temperatur 200° C. Our
put dari proses pembakaran ini disebut klinker (terak).
Tahap 6 : Penggilingan akhir (Finish grinding).
Hasil pembakaran (terak) akan dihaluskan dari ukuran
2,5 cm menjadi 0,02 mil dan dicampur dengan gypsum 4
% sehingga mencapai 30 % dan sisa ayakan 32 micron.
Out put dari finish grinding ini disebut semen yang
kemudian ditampung dalam silo semen selama kurang
lebih 8 hari untuk pendinginan.
Tahap 7 : Pengantongan.
Setelah semen didalam silo-silo cukup waktunya dan
menurut analisis pengendalian mutu sudah dinyatakan
batk maka semen ini lewat screw conveyor akan
dimasukkan ke dalam kantong dengan berat 40 kg per

zak.
Proses produksi di Semen Kupang secara ringkas dapat ditunjukkan

dalam gambar IV.2 sebagai berikut:
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H. Bagian Gudang

Bagian gudang bahan baku mempunyai tugas yaitu menerima barang-
barang yang telah dibeli oleh seksi pembelian, setelah itu dilakukan penelitian
atau pemeriksaan apakah sesuai dengan order pembelian baik terhadap
spesifikasinya maupun kuantumnya. Setelah itu bagian gudang membuat
bukti penerimaan barang sesuai dengan jumlah barang yang diterima dari tim
penerimaan barang setelah itu mencocokkan bukti penerimaan barang dengan
/ SPK / SPPmB dan membuat berita acara setelah semua dilakukan baru
dibuat laporan tentang posisi persediaan barang di gudang dan barang-barang
strategis secara periodik setiap akhir bulan dan setiap akhir tahun.

Pada bagian gudang ini terdapat beberapa aktivitas yang menimbulkan
biaya yaitu aktivitas penyimpanan, pemindahan bahan baku.. Semen Kupang
sampai dengan saat ini masih membutuhkan gudang bahan baku karena bagi
perusahaan persediaan sangat penting dan jumlahnya banyak yang harus
selalu tersedia di gudang untuk menghindari kehabisan persediaan bahan demi
kelancaran proses produksi.

Untuk aktivitas pemindahan bahan baku terutama bahan baku tanah liat
masih menimbulkan biaya yaitu biaya untuk memindahkan bahan baku yaitu
dari Quarry tanah liat ke gudang bahan baku yang kira-kira jaraknya sekitar 3
km dari lokasi pabrik. Untuk memindahkan bahan baku ini yang dipakai
perusahaan adalah dump truck sehingga biaya yang dikeluarkan adalah biaya
bahan bakar solar.

Pada tabel IV .4 jenis tempat persediaan bahan baku dan bahan penolong pada

Semen Kupang,
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Tabel IV 4
Jenis tempat penyimpanan bahan baku dan bahan penolong pada Semen
Kupang
Jenis Ukuran Kapasitas | Jumlah
Tanah liat 50x20 m - 1 B
Bahan mentah 25x125 m - B 1
| Kantung semen 24 x 10 m? - 1
Tangki air - 20.000 ltr 8
Tangki minyak - 30.000 ltr 2
E Tankfarm i 40,000 lir 2
Bak air | - 400 m? 12

Sumber data: PT Semen Kupang

Tabel di atas menunjukkan bahwa perusahaan tidak bisa mengurangi
gudang bahan baku karena bahan baku yang dimiliki perusahaan sangat
membutuhkan tempat penyimpanan. Demikian juga untuk barang jadi
sebelum dipasarkan masih disimpan di gudang untuk menunggu pesanan dart
pelanggan.

Pemasaran

Dalam perusahaan Semen Kupang, cara pemasaran produknya
menggunakan saluran distibusi langsung ke perusahaan-perusahaan baik
dalam bentuk PT maupun CV. Daerah pemasaran Semen Kupang sebagian
besar di dalam negeri. Berdasarkan data dari bagian pemasaran menunjukkan
bahwa wilayah pemasaran Semen Kupang tahun 1999 adalah Timor (42,24
%), Flores (18,23 %), Sumba (8,51 %), Timor Lorosae (6,03 %), NTB (2,35

%), dan ekspor ke negara lain sebesar (20,30 %).
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Akuntansi

Laporan keuangan Semen Kupang dibuat sesuai dengan prinsip
Akuntansi yang berlaku umum di Indonesia. Laporan Keuangan tersebut
meliputi Neraca, laporan Laba Rugi, laporan Arus Kas Triwulanan, dan
laporan Perubahan Ekuitas. Laporan keuangan ini, dibuat per 31 Des tahun
yang bersangkutan. Berikut ini adalah kebijakan Akuntansi yang diterapkan
dalam penyusunan Laporan Keuangan Perseroan, yang sesuai dengan prinsip
Akuntansi yang berlaku umum di Indonesia yaitu laporan Keuangan disusun
berdasarkan pada konsep harga perolehan kecuali untuk investasi pada efek
yang diperdagangkan dan efek yang tersedia untuk dijual yang dinyatakan
sebesar nilai wajar dan aktiva tetap tertentu dinilai kembali. Dalam
penyusunan Laporan Keuangan Semen Kupang sudah 1nenggunakan sistem

computerized.



BABYV

ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN

A. Deskripsi Data

Penelitian ini penulis lakukan di PT Semen Kupang yang berlokasi di
Kupang Propinsi Nusa Tenggara Timur. Penelitian dilakukan untuk
mengetahur visibilitas penerapan sistem Just [n Time (JIT) dalam rangka
pengelolaan persediaan bahan baku di PT Semen Kupang. Data utama yang
menjadi dasar dari penelitian ini adalah data yang b'erasal dari bagian
pembelian, bagian produksi, dan bagian penyimpanan. Data tersebut berupa
data mengenai manajemen persediaan bahan baku, pengangkutan
(pemindahan bahan baku), pengawas bahan baku, dan gudang penyimpanan
bahan baku serta data yang berkaitan dengan biaya-biaya yang timbul karena
ada persediaan bahan baku di gudang yaitu biaya simpan, biaya pindah, biaya
inspeksi (pemeriksaan bahan baku) dan biaya modal. Menurut teori sistem JIT
persediaan dikurangi pada tingkat yang rendah atau tidak berarti. Pemasok
bahan baku diwajibkan untuk mengirim bahan tepat pada waktunya untuk
masuk ke proses produksi.

Data yang dimaksud dalam penelitian ini adalah data mengenai
jumlah persediaan bahan baku(tabel V.1), data jenis biaya simpan(tabcl V.2).
data jumlah biaya simpan(tabel V.3), data jenis biaya pemindahan bahan baku
(tabel V.4), data jumlah biaya pemindahan bahan baku (tabel V.5) dan data
jumlah biaya inspeksi (tabel V.6). Dalam penelitian ini penulis menggunakan

data-data pada tahun 1999.

71
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1. Data jumlah persediaan bahan baku

Tabel V.1
Data jumlah persediaan bahan baku
(datam rupiah)
tahun 1999
Bulan Persediaan awal | Pembelian Pemakaian Persediaan akhir
(M (2 3) 24) =(1) + (2) -
3

Januari 59.417.825,69 | 962.527.588.7 906.231.292,07 115.714.122.32
Februari 120.950.316,29 [ 1.395.135.713,14 | 1.285.403.696,20 | 230.682.333.23 |
Maret 230.682.333,23 | 1.159.415.969.9 | 1.414.861.598,49 | (24.763.295,36) |
| April (24.763.291,36) | 1.023.748.542,71 | 981.516.917.86 17.486.428,49 |
Mei 17.486.428,49 | 783.515.556,18 834.415.699,28 (33.431.714,61
Juni (33.431.714,61) | 1.233.684.907.4 | 1.194.041.153,31 | 6.212.039 48
| Juli 6.212.039,48 1.517.083.716,09 | 1.501.667.917,83 | 21.627.837,74 J
| Agustus 21.627.837,74 | 1.272.342.888,03 | 1.280.445.979,74 | 113.524.746,03
September | 113.524.746,03 | 1.945.447.251,39 | 1.934.594.765,79 | 24.377.231,63
Oktober | 24.377.231,63 1.527.955.616,93 | 1.549.978.237,78 | 2.354.610,78
November | 2.354.610,78 2.107.402.802,69 | 1.988.973.086,91 | 120.784.326,56
Desember | 120.784.326,56 | 1.920.324.836,95 | 1.822.144.805,53 | 218.964.357,6
Total [ 559.204.685,95 | 16.848.585.388,9 | 16.694.275.150,5 | 657.218.727,26

Sumber data: Bagian Pengadaan PT Semen Kupang

2. Data jenis biaya penyimpanan bahan baku

Tabel V.2
Data jenis biaya penyimpanan bahan baku Semen Kupang
(dalam rupiah)
tahun 1999

Bulan Biaya Biaya listrik | Biaya Biaya Biaya
tenaga non produksi | penyusutan pemelihara | keamanan/ |
kerja gudang an/gudang | ketertiban |
bahan baku | bahan baku | |
 Januari 4.248.469 | 8.095.131 6.203.649 0 200.000 |
Februari 3.600.971 | 9.961.521 6.203.649 0 | 0o |
| Maret | 1.788.754 | 12.888.906 | 6.203.649 | 78500 | 0 |
| April 0 406.589 0 0 0 ]
| Mei 4.036.493 | 27.539.594 | 12.407.298 | 0 | 1.068.000 |
| Juni 2.560.463 | 18.279.625 | 6.203.649 | 0 s 0
Juli 0 7.729.032 6.203.649 | 322.32] i 0 |
| Agustus 2470170 1 11.779.721 ] 6.203.649 | 0 l 0o |
Wegprember 1.223.911 | 16.646.755 | 6.203.649 0 0 ;
| Oktober  12.355.065 | 11.376.326 | 6.203.649 0 0 '1
| November | 3.693.062 | 11.049.812 | 6.203.649 0 J 0o |
| Desember | 2.863.004 | 13.880.997 | 6.203.649 194.085 | 0 ;
Total 28.840.362 | 149.634.040 | 74.443.788 | 594.907 | 1.268.000 |

Sumber data: Semen Kupang



3. Data jumlah biaya penyimpanan bahan baku

Tabel V.4

Data total biaya penyimpanan bahan baku Semen Kupang
(dalam rupiah)

tahun 1999

No Keterangan

1. Biaya tenaga kerja
2. Biaya listrik non produksi

baku

[ Jumlah

| 28.840.362

| 149.634.040

Biaya penyusutan gudang bahan baku | 74.443.788

3.
4, Biaya pemelihararaan gudang bahan

4. Data jenis biaya pemindahan bahan baku

5. Biaya keamanan dan ketertiban
Total

594907

1.268.000
254.781.097

Tabel V4
Data jenis biaya pemindahan bahan baku Semen Kupang
(dalam rupiah)

tahun 1999

Bulan Biaya tenaga Biaya BBM Biaya penyusutan
kerja angkutan bahan baku | kendaraan angkutan
Januari | 5.822.831 1.525.000 6.736.911
Februari | 7.911.467 3.060.662 6.736.911
Maret 5.508.100 3.455.554 | 6.736.911
April 9.310.147 1.495.668 0

Mei 8.793.798 ] 1.355.768 113.473.822
Juni 8.231.092 2.182.959 [ 6.736.911
Juli 7.146.259 5.084364 6.736.911
Agustus 6.797.914 1.843.530 6.736.911
September | 8.176.634 3.522.722 6.736.911
Oktober | 6.696.769 1.544.550 6.736.911
November 7.332.220 3.045.568 | 6.491.077
Desember 6.309.721 2.686.868 | 6.491.077 |
Total 38.037.792 30.803.219 | 80.351.264 B

Sumber data: Semen Kupang




5. Data jumlah biaya pemindahan bahan baku

Keterangan

Biaya tenaga kerja

Total

Tabel V.5
Data jumlah biaya pemindahan bahan baku Semen Kupang
(dalam rupiah)
Tahun 1999
| Jumlah B
38.037.792
Biaya BBM angkutan bahan baku 30.803.219
Biaya penyusutan kendaraan angkutan 80.351.264 ]
149.192.275

|

6. Data jumlah biaya inspeksi

Tabel V.6

Data jumlah biaya inspeksi/ pemeriksaan Semen Kupang

(dalam rupiah )
tahun 1999

Juni

1.329.150

| Juli 1.057.400
Agustus J 0 ]
September 0
Oktober 0
November 1.132.549
Desember | 0
Total 4.412.521

|

Sumber data: Semen Kupang

B. Analisis Data dan Pembahasan

.
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Untuk menjawab permasalahan pertama langkah-langkah yang digunakan

penulis adalah sebagai berikut:

a.

langkah pengelolaan persediaan bahan baku.

Mendeskripsikan data perusahaan yang berkaitan dengan langkah-



Maksud dan tujuan mendirikan pabrik Semen Kupang adalah untuk
memanfaatkan bahan baku yang ada disckitar lokasi pabrik. Bahan
baku yang dimaksud adalah tanah liat dan batu kapur. Sebelumnya
melaksanakan penggalian, perusahaan mengadakan survei lapangan
yaitu diambil sampel batu kapur dan tanah liat setelah itu dianalisis di
laboratorium untuk mengetahui standar mutu bahan, setelah
mengetahul mutu bahan memenuhi standar baru dilakukan penggalian,
penghancuran dan pencampuran (pre hlending) bahan baku tanah liat
dan batu kapur. Dan hasilnya akan disimpan pada tempat yang telah
ditetapkan sebelum diangkut ke lokasi pabrik.
1) Bagian Pembelian
Pada pembelian bahan baku, erat kaitannya dengan pemasok sebab
dari pemasoklah perusahaan bisa mendapatkan bahan baku yang
diinginkan. Bahan baku yang harus dipesan dari pemasok adalah
tanah hat dan batu kapur. Untuk melakukan pemesanan terhadap
bahan baku ini, perusahaan telah melakukan pemilihan terhadap
para pemasok yang sekiranya dapat dipercaya dalam hal mutu dan
kualitas yaitu PT Semen Kupang sendiri karena perusahaan sendiri
telah memiliki quarry tanah liat dan batu kapur sehingga dipilih
sebagai supplier bahan baku sehingga dapat menekan biaya-biaya
yang timbul.
2) Bagian Penyimpanan (gudang)
Semen kupang memiliki berbagai tempat penyimpanan baik untuk
bahan baku maupun untuk bahan baku. Tanah liat membutuhkan

ukuran tanah seluas 50 x 20 m, kantong semen ukuran tanah seluas




76

24 x 10 m dan lainnya dapat dilihat pada tabel 1V.4. Untuk
mengurangi tempat penyimpanan, perusahaan tidak bisa
melakukannya karena baik bahan baku maupun barang jadi masih di
simpan di gudang sambil menunggu pesanan dari pelanggan.
b. Mendeskripsikan unit-unit khusus yang menangani prosedur-prosedur
dalam pengelolaan persediaan bahan baku.
1) Karu penggalian
Unit yang menangant bagian penggalian adalah karu penggalian
yaitu bertugas menyelesaikan pekerjaan yang diberikan oleh kepala
seksi penggalian dan penyiapan bahan mentah (P2B), untuk
melaksanakan penggalian bahan mentah antara lain batu kapur dan
tanah liat, serta mengkoordinasi petugas pelaksana kerja penggalian
bahan mentah sesuai dengan ketentuan yang berlaku di perusahaan.
2) Karu cruisher (penyiapan bahan mentah)
Tugasnya adalah mengatur dan menyeleksi material input cruisher
batu kapur dan tanah liat sesuai dengan standar dan
mengendalikannya.
3) Karuraw material engineering
Unit ini bertugas untuk mengatur serta menentukan material yang
harus diambil sesuai rencana dan kebutuhan, dan mengecek serta
memonitor deposit disquarry baik yang tergali maupun yang belum
tergali serta mengatur dan mengamankan bahan baku yang ada di
open sforage baik dari segi kuantitas maupun kualitas dan
mengawasi jalannya pre blending batu kapur high grade dan low

grade serta tanah liat dan residual soil.
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Mendeskripsikan upaya peningkatan efisiensi.

Persediaan bahan baku di perusahaan dalam jumlah yang cukup besar
sehingga untuk mengurangi jumlah gudang penyimpanan bahan baku
dan bahan baku belum bisa dilakukan sehingga masih terdapat biaya-
biaya yaitu tenaga kerja, listrik dan lain-lain. Untuk mengangkut bahan
baku tanah liat dan batu kapur dipergunakan angkutan (dump truck)
sehingga masih terdapat biaya-biaya yaitu bahan bakar solar, tenaga
kerja dan lain-lain. Untuk meningkatkan efisiensi biaya perusahaan
mendirikan pabrik dekat dengan pelabuhan dan berada di tepi jalan
raya, sehingga tidak menyulitkan angkutan yang membawa bahan
tersebut. Dan biaya yang terjadi pun tidak melebihi biava yang
dianggarkan. Untuk memperoleh bahan baku sesuaf dengan kualitas
yang diharapkan maka perusahaan telah melakukan kontrak jangka
panjang dan membina kerja sama dalam meningkatkan kepercayaan
antara pemasok dan perusahaan. Pada bagian pembeclian terutama
bahan baku perusahaan langsung berhubungan dengan pemasok sebab
dari pemasoklah perusahaan bisa mendapatkan bahan baku yang
diinginkan. Untuk meningkatkan efisiensi, perusahaan berusaha untuk
mengurangl waktu dan biaya yang berhubungan dengan aktivitas
pembelian dengan cara mengurangt jumlah pemasok, memilih
pemasok yang dapat dipercaya termasuk pengiriman yang tepat waktu,
memilith pemasok yang dekat, mengadakan kontrak jangka panjang

dengan pemasok.
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1) Mengurangi pemasok
Perusahaan tidak perlu melakukan pengurangan terhadap pemasok
karena bagi perusahaan para pemasok tersebut sudah benar-benar
menghasilkan bahan untuk perusahaan dalam jumlah dan mutu yang
telah ditentukan oleh perusahaan karena perusahaan akan
mengalami kesulitan dalam memilih pemasok yang mampu
menyediakan jenis-jenis bahan baku yang diinginkan perusahaan
dengan harga dan kualitas yang benar-benar menguntungkan.
2) Pemilihan pemasok yang dapat dipercaya
Pemilihan pemasok oleh perusahaan didasarkan atas bahan yang
dihasilkan terutama mengenai kualitas dan harga scrta atas
kepercayaan yang telah terjalin antara perusahaan dengan pemasok
karena perusahaan telah melakukan transaksi dan kerjasama dalam
waktu yang cukup lama.
3) Pemilihan pemasok yang dekat dengan perusahaan

Kemampuan perusahaan untuk dapat memilih pemasok yang dekat
dengan perusahaan sangat besar pengaruhnya terhadap pengiriman
yang lebih sering serta dalam jumlah yang sedikit sesuai dengan
permintaan perusahaan sehingga barang datang dapat langsung
masuk ke dalam proses produksi tanpa ada bahan baku yang
tersimpan di gudang. Pemasok bahan baku adalah PT Semen Kupang

sendiri karena bahan baku dihasilkan sendiri oleh perusahaan.



79

4) Kerjasama dengan pemasok (kontrak jangka panjang)
Untuk membicarakan masalah kualitas dan pengembangan produk
secara berkesinambungan, perusahaan telah meningkatkan hubungan
yang baik lewat kontrak jangka panjang dengan para pemasok bahan
baku khususnya antara pemasok dengan bagian pembelian bahan.
d. Mendeskripsikan sistem akuntansi persediaan bahan baku
Metode pencatatan persediaan bahan baku yang dipakai oleh
perusahaan adalah metode persediaan fisik karena hanya tambahan
persediaan bahan baku dari pembelian saja yang dicatat, sedangkan
mutasi berkurangnya persediaan karena pemakaian tidak dicatat dalam
kartu persediaaan bahan baku. Dalam melakukan pencatatan biava
bahan baku, perhitungan biaya bahan baku yang dipakai dalam
produkst hanya dapat dilakukan setelah perusahaan melakukan
perhitungan fisik persediaan pada akhir periode.
Tujuan mendirikan pabrik Semen Kupang adalah memanfaatkan bahan
baku yang ada disekitar pabrik sehingga perusahaan tidak periu melakuan
pembelian terhadap bahan bakudari pemasok lain. Bahan baku yang dibeli
akan disimpan di tempat penyimpanan bahan yang telah ditentukan. Untuk
melakukan atau mengurus persediaan bahan baku tersebut, ada unit-unit
khusus yang bertugas sesuai dengan keahlian serta ketrampilan yang
mereka miliki. Upaya yang dilakukan untuk meningkatkan efisiensi biaya
adalah pemilihan pemasok yang dapat dipercaya dan perusahaan
melakukan kerjasama dengan pemasok melalui kontrak jangka panjang.

Sedangkan metode pencatatan persediaan bahan baku yang dipakai oleh
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perusahaan adalah metode persediaan fisik karena hanya tambahan
persediaan bahan baku dari pembelian saja yang dicatat.

. Untuk menjawab permasalahan kedua langkah-langkah yang digunakan
adalah mendeskrispikan syarat-syarat JIT menurut teori dibandingkan
dengan keadaan atau kondisi perusahaan. Ada sepuluh syarat JIT yaitu
Organisasi pabrik, Pelatihan /tim/ ketrampilan, Membentuk aliran
penyederhanaan, Kanban pull system, Visibilitas / pengendalian visual,
Eliminasi kemacetan, Ukuran lot kecil dan pengurangan waktu se/ up,
Total productive maintenance, Kemampuan proses, Statistical process
control dan perbaikan berkesinambungan serta Pemasok. Dari sepuluh

gelolaan
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syarat JIT hanya dipilih lima syarat JIT yang relevan dengan pen
persediaan bahan baku sedangkan lima syarat JIT lainnya tidak relevan
dengan pengelolaan persediaan bahan baku karena sudah masuk ke proses
produksi. Adapun Lima syarat JIT yang relevan dengan pengelolaan
persediaan bahan baku adalah sebagai berikut:
a. Pelatihan / tim / ketrampilan
Dalam syarat JIT karyawan diberi pelatihan mengenai bagaimana
menghadapi perubahan yang dilakukan dari sistem tradisional,
bagaimana cara kerja J1T, apa yang diharapkan dari JIT dan bagaimana
akibat dari JIT. Karyawan bekerja dalam suatu tim, masing-masing
memiliki tugas khusus tetapi mereka tetap bekerja sama, salin?;
mendukung, memecahkan masalah, dan memeriksa pekerjaan.
Kondisi Semen Kupang mengadakan pelatihan kepada karyawan

dalam bentuk pengembangan sumber daya manusia (program

pendidikan  karyawan), seperti mengadakan lokakarya dengan



mendatangkan tenaga ahli atau tenaga profesional dari luar perusahaan
dan mengirimkan karyawan yang berpotensi untuk mengikuti studi
banding antara perusahaan-perusahaan yang bergerak di bidang
persemenan contohnya Semen Grestk dan Semen Tonasa. Selain itu
perusahaan bekerja sama dengan fungsi terkait untuk memberikan
tambahan pelatihan agar karyawan tidak kaku dalam mengoperasikan
serta menggunakan peralatan sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan. Para karyawan dilatih untuk bekerja sebagai suatu tim yang
harus bertanggung jawab terhadap apa yang dikerjakannya, dan para
tenaga kerja diatur untuk dialihkan atau disatukan ke regu lainnya
dalam keadaan darurat dan harus menciptakan kerja sama yang baik
diantara petugas pelaksana serta menciptakan suasana yang baik dan
harmonis, sehingga rencana pekerjaan dapat tercapai sesuai dengan
yang direncanakan.

Jadi kondisi perusahaan dapat dikatakan memenuhi syarat untuk
menerapkan sistem JIT disebabkan perusahaan telah mengadakan loka
karya dengan mendatangkan tenaga ahli atau tenaga profesional dari
luar perusahaan dan mengirimkan karyawan yang berpotensi untuk
mengikuti studi banding antara perusahaan-perusahaan yang bergerak
di bidang persemenan. Para karyawan dilatih untuk bekerja sebagai
suatu tim yang harus bertanggungjawab terhadap apa yang
dikerjakannya dan harus menciptakan kerja sama yang baik diantara
petugas pelaksana serta menciptakan suasana yang baik dan harmonis,
sehingga rencana pekerjaan dapat tercapai sesuai dengan yang

direncanakan.



b. Eliminasi kemacetan

Dalam pabrik JIT, semua proses bisa menjadi sumber kemacetan
potensial. Hal in1 dikarenakan JIT hanya terdapat sedikit kapasitas lebih
dan tidak ada persediaan besi (huffer stock) sebagai cadangan bila
mesin atau proses berhenti (mati). Untuk mengatasi hal tersebut, maka
semua proses dalam JIT terus-menerus diteliti dengan cermat dan
seksama. Oleh karena setiap proses harus diperhatikan dengan teliti,
maka operator proses memainkan peranan utama dalam pemeliharaan,
pemantauan, dan penyempurnaan proses. Untuk menghapus kemacetan
baik fase sef up maupun selama fase produksi, perlu diterapkan suatu
pendekatan yang melibatkan tim fungsi silang (cross functional team).
Tim ini terdiri dari berbagai departemen, seperti perekayasaan,
manufaktur, keuangan, dan departemen lainnya yang relevan.

Kondisi Semen Kupang dalam mengeliminasi kemacetan
terutama dalam fase ser up sebelum dilakukan operasi penambangan
tanah liat dan batu kapur, para petugas melakukan pemeriksaan secara
keseluruhan terhadap peralatan yang akan dipakai seperti /oader, dozer
dan escavator sedangkan untuk kapasitas angkutan bahan baku, suku
cadang, dan teknisi telah disiapkan untuk menghadapi jika terjadi
kemacetan sehingga dengan mudah mengantisipasi kemacetan. Para
petugas mengambil langkah-langkah atau tindakan bila ada kelainan
atau problem mendadak dan melaporkan kepada operator, bila tidak
dapat dikerjakan sendiri segera mengirim berita ke unit yang

bersangkutan, dan jika mesin dan peralatan kerja tidak berjalan sesuai



standar karena sebelumnya ada kemacetan akan segera dilaporkan ke
operator dan saat itupun tidak dilakukan operasi.

Kondisi perusahaan dapat dikatakan memenuhi syarat untuk
menerapkan sistem JIT disebabkan perusahaan telah mengeliminasi
kemacetan yaitu dengan mengambil langkah-langkah atau tindakan bila
ada kelainan atau problem mendadak dan melaporkan kepada operator.

c. Ukuran lot kecil dan pengurangan waktu sef up

Penghematan waktu dalam JIT diperoleh melalui beberapa cara.
Dengan melakukan sef up secara tepat untuk memastikan bahwa alat
dan komponen yang dibutuhkan telah tersedia, dan orang yang akan
melaksanakan proses akan hadir pada saat yang telah ditetapkan, maka
dapat dihasilkan penghematan waktu sebesar 50 persen. Dengan
menganalisis proses sef up langkah demi langkah, maka perusahaan
dapat merampingkan proses tersebut sehingga menghemat waktu
sebesar 50 persen pula. Mesin-mesin yang dipergunakan dapat
dimodifikasi sehingga dapat mempercepat waktu se/ up dan dapat pula
mengurangi kesulitan yang timbul (dengan mengurangi kebutuhan akan
penyesuaian). Manfaat utama dari waktu se/ wp yang singkat dan
ukuran lot yang kecil adalah orientasi pelanggan, fleksibilitas
pemanufakturan, kualitas yang lebih tingg! dan biaya yang rendah.

Kondisi Semen Kupang dalam melakukan penghematan waktu
belum optimal karena persediaan bahan bakunya terutama pemesanan
bahan baku dalam jumlah yang cukup besar dan untuk mendapatkannya
dibutuhkan waktu yang lama (dalam proses penggalian tanah liat dan

batu kapur) dan tidak bisa dipastikan. Mesin dan peralatan seperti
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dump fruck, louder, sovel dan escavator yang dipakai dalam melakukan
penggalian dan pengangkutan tanah liat dan batu kapur dari waktu ke
waktu perusahaan masih tetap menggunakan peralatan yang sama tanpa
adanya perubahan. Waktu yang dipakai untuk melakukan proses
pengadaan bahan bakupun tidak bisa dikurangi begitu saja karena
semua tergantung dari mesin atau alat untuk melakukan proses
penggalian bahan baku tersebut. Pada pembelian bahan baku pun
Jjumlah bahannya cukup besar untuk memenuhi koniuiner yang
membawa bahan tersebut. Jadi pembelian bahan baku dilakukan dalam
jumlah yang cukup besar karena para pemasok bahan berada jauh dari
perusahaan karena tidak ada angkutan yang mau dirugikan jika
membawa bahan hanya dalam jumlah yang sedikit. Tujuan lain dari
pemesanan bahan baku dalam jumlah yang cukup besar adalah untuk
menjaga agar jangan sampal kehabisan persediaan di saat proses
produksinya berlangsung.

Jadi kondisi perusahaan dapat dikatakan tidak memenuhi syarat
untuk menerapkan sistem JIT disebabkan untuk mendapatkan bahan
baku, dibutuhkan waktu yang lama dan pembelian bahan baku
dilakukan dalam jumlah yang cukup besar untuk memenuhi koniuiner
vang membawa bahan tersebut. Mesin dan peralatan vang dipakai
dalam melakukan penggalian bahan baku tanah liat dari waktu ke
waktu perusahaan masih tetap menggunakan peralatan yang sama tanpa

adanya perubahan.
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Total Productive Maintenance

Total productive maintenance merupakan suatu keharusan dalam
sistem JIT. Mesin-mesin dibersihkan dan diberi pelumas secara rutin,
biasanya dilakukan oleh operator yang menjalankan mesin tersebut.
Tugas pemeliharaan preventive yang lebih teknis dikerjakan oleh pakar
pada jangka waktu tertentu. Mesin-mesin diupgrade dan dimodifikas:
terus-menerus agar dapat mengurangi batas toleransi, mempercepat se/
up, dan mengurangi penyetelan atau penyesuaian.

Kondisi Semen Kupang dalam pemeliharaan mesin terutama
mesin dan alat-alat yang dipakai untuk proses penggalian tanah liat dan
pemecahan batu kapur (penyiapan bahan baku), dilakukan survey
minimal satu kali dalam satu bulan (jika keadaan sudah tidak
memungkinkan untuk dipakai dalam penyiapan bahan baku) tergantung
dari keadaan mesin dan peralatan tersebut. Setelah dilakukan
penggalian, peralatan kerja langsung dibersihkan sehingga sisa tanah
liat yang menempel pada peralatan itu, tidak membuat peralatan
menjadi berkarat. Unit-unit pemeliharaan mengadakan perbaikan bila
ada kerusakan peralatan dan mengecek peralatan sebelum dioperasikan
untuk menghindari kemungkinan kerusakan yang terjadi pada saat
operasi. Kepala bagian pemeliharaan memberi petunjuk teknis tentang
tata cara melakukan pemeliharaan peralatan pabrik kepada staf
pembantu agar dapat dilakukan dengan baik dan benar, sehingga
hasilnya efisien dan efektif. Kegiatan pemeliharaannya dilaporkan

setiap bulan kepada direksi dan melaksanakan tugas pemeltharaan alat-
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alat non produksi seperti mesin pabrik, alat-alat berat, instalasi air serta
Instalasi minyak.

Jadi kondisi perusahaan dapat dikatakan memenuhi syarat J1T
disebabkan unit-unit pemeliharaan mengadakan perbaikan bila ada
kerusakan peralatan dan telah mengecek peralatan sebelum
dioperasikan untuk menghindari kemungkinan kerusakan yang terjadi
pada saat operasi.

d. Pemasok

JIT membutuhkan komponen, supplies, dan bahan baku dalam
jumlah sedikit dengan frekuensi yang tinggi. Dalam JIT, pemilihan
pemasok merupakan hal yang sangat penting. Pemasok harus dapat
menyediakan apa yang diperlukan dalam jumlah yang tepat pada saat
dibutuhkan.

Kondisi Semen Kupang sudah mengadakan kontrak jangka
panjang dengan pemasok bahan baku dan perusahaan tidak perlu
mengurangi jumlah pemasok menjadi sedikit karena pemasok yang
dipilih benar-benar memberi keuntungan tersendiri bagi perusahaan
yaitu PT Semen Kupang itu sendirt.

Jadi kondisi perusahaan dapat dikatakan memenuhi syarat JIT
disebabkan perusahaan tidak kesulitan untuk mendapatkan pemasok
yang dekat dengan pabrik karena sumber daya alam di lingkungan atau
daerah sekitar pabrik sudah menghasilkan bahan baku yang dibutuhkan

perusahaan.
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Berdasarkan analisis di atas maka dapat disimpulkan bahwa Semen
Kupang tidak memenuhi syarat untuk menerapkan sistem JT dalam
mengelola persediaan bahan bakunya karena dari lima syarat IIT yang
relevan dengan pengelolaan persediaan bahan baku hanya empat syarat JIT
yang sudah terpenuhi sedangkan satu syarat JIT lainnya tidak memenuhi

syarat. Untuk lebih rinci dapat dilihat pada tabel V.7 sebagai berikut:
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Tabel V.7
Membandingkan data-data yang diperoleh dari perusahaan dengan teori mengenai syarat-syarat JI'T.
No | Item pembanding Syarat-syarat JIT Perusahaan keterangan
I Pelatihan / tim / Karyawan bekerja dalam satu tim | Pelatihan diberikan pada karyawan agar tidak kaku | Sudah memenuhi syarat
ketrampilan bekerjasama, saling mendukung, | dalam menggunakan mesin dan karyawan telah | HIT
memecahkan masalah dan | bekerja dalam satu tim kerja yang bertanggung
memeriksa pekerjaan. jawab.
2. Eliminasi kemacetan Setiap proses harus diperhatikan | Mengeliminasi kemacetan, dalam fase se/ up | Sudah memenuhi syarat
dengan teliti, maka operator proses | terutama proses penyiapan bahan mentah para | HT
memainkan peranan utama dalam | petugas mengambil langkah-langkah atau tindakan
pemeliharaan, pemantauan, dan | bila ada kelainan atau problem mendadak dan
penyempurnaan proses melaporkan kepada atasan.
3 Ukuran lot kecil dan | Mesin-mesin yang dipergunakan | Dalam melakukan penghematan waktu belum | Tidak memenuhi syarat
pengurangan waktu sef | dapat dimodifikasi sehingga dapat | optimal karena persediaan bahan bakunya dalam | JIT
up mempercepat waktu sef up dan | jumlah yang cukup besar dan untuk mendapatkannya
dapat pula mengurangi kesulitan | dibutuhkan waktu yang lama (dalam proses
yang timbul (dengan mengurangi | penggalian tanah liat dan batu kapur) dan tidak bisa
kebutuhan akan penyesuaian). dipastikan.
4. Total productive | Mesin-mesin dibersihkan dan diberi | Unit-unit pemeliharaan mengadakan perbaikan bila | Sudah memenuhi syarat
maintenance pelumas secara rutin, biasanya | ada kerusakan peralatan dan mengecek peralatan | JIT
dilakukan oleh operator yang | sebelum dioperasikan, untuk menghindari
menjalankan mesin tersebut.tugas | kemungkinan kerusakan yang terjadi pada saat
pemeliharaan preventive yang lebih | operasi.
teknis dikeriakan oleh pakar pada
_jangka waktu tertentu.
5. Pemasok Dalam JIT, pemilihan pemasok | Bahan baku yang dibutuhkan perusahaan berada | Sudah memenuhi syarat
merupakan hal yang sangat penting. | dekat dengan pabrik sehingga perusahaan tidak | IiT
Pemasok harus dapat menyediakan | mengalami kesulitan dalam melakukan pemesanan
apa yang diperlukan dalam jumlah | terhadap bahan baku dan perusahaan sebagai supplier
yang tepat pada saat dibutuhkan bahan baku
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Untuk menjawab permasalahan ketiga yaitu manfaat ekonomi apakah
vang akan dinikmati perusahaan jika perusahaan menerapkan sistem:
JIT, penulis menggunakan dua analisis vaitu analisis Manufucturing
Cycle ILfficiency (MCE) dan analisis penghematan biaya dan hasil
apabila diterapkan sistem JIT.
1. Analisis Manufucturing Cycle Iifficiency (MCE)
Analisis ini menghitung perbandingan antara /’rocessing Time
dengan Throughput Time.
Throughput Time . Processing Time (wakiu proses produksi)  +
Inspection Time (waktu inspeksi) + Moving Time (waktu
pemindahan) + Storage Time (waktu penyimpanan).

ProcessingTime

Formula MCE = ThroughputTime
Keterangan:
MCE ; Manufacturing Cycle Ifficiency
Throughput Time : Keseluruhan waktu yang diperlukan untuk
mengolah bahan baku menjadi produk jadi
Processing Time :  Waktu sesungguhnya untuk mengerjakan

produk.
Processing Time merupakan waktu yang dibutuhkan untuk
melakukan aktivitas yang bernilai tambah, sedangkan /nspection
Time, Moving Time dan Storage Time merupakan waktu yang
diperlukan untuk melakukan aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai

tambah (NVA).
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Proses produksi yang dibutuhkan oleh perusahaan mulai dari
penyiapan bahan baku sampai barang jadi yaitu semen,
membutuhkan waktu lima hari kerja dan waktu yang digunakan
untuk melakukan kegiatan produksi dalam sehari 24 jam sehingga
dalam setahun perhitungan waktunya adalah: 5 har kerja x 52
minggu X 24 jam = 6240 jam. Dalam melakukan pengelolaan
persediaan bahan baku dibutuhkan waktu untuk melakukan inspeksi
terhadap bahan baku yang tiba di Tokasi pabrik yaitu rata-rata selama
tiga jam sehari sehingga dalam setahun perhitungan waktunya
adalah: 3 jam x 260 hari = 780 jam. Untuk pemindahan bahan baku
tanah liat dari gudang bahan baku ke pabrik rata-rata waktu yang
dibutuhkan perusahaan adalah selama tiga jam sehari sehingga
dalam setahunperhitungan waktunya adalah: 3 jalﬁ x 260 hari = 780
jam. Pemindahan bahan baku dari gudang ke pabrik disebut
pemborosan (aktivitas yang NVA) karena secara JIT bahan baku
yang datang dari pemasok, langsung di masukan ke pabrik tidak
perlu disimpan di gudang bahan baku. Sedangkan untuk mengetahui
waktu penyimpanan maka sebelumnya akan diketahui jumlah
pemakaian persediaan bahan baku pada tabel V.1 yaitu sebesar Rp
16@%.275.150,5 dan untuk mengetahui nilai rata-rata pérsediaan
bahan baku cara yang digunakan adalah nilai persediaan awal
ditambah nilai persediaan akhir dibagi dua .Untuk mengetahui
jumlah persediaan awal dan persediaan akhir dapat dilihat pada tabel

V.1. Jadi nilai rata-rata persediaan sebesar Rp 608.211.706,605.
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Setelah diketahui maka akan dihitung waktu simpan yaitu dengan
rumus sebagai berikut:

. J h ' ' a
Waktu simpan = umlah pemakaian persediaan bahan baku

Jumlah nilai rata — rata persediaan bahan baku

_ 16.694.275.150,5
608.211.706,605

= 27,45 han

= 658,8 jam (27,45 x 24jam)
Setelah diketahui waktu proses produksi, waktu simpan, waktu inspeksi, dan
waktu pindah maka akan dihitung manufacturing Cycle Lfficiency (MCE).

waktu proses produksi

MCE = N
waktu proses produksi + waktu inspeksi + waktu pindah + waktu simpan
MCE = | .6240_1am . |
6240 jam + 780jam + 780jam + 658.8jam
_ 6240 0.74
8458,8

Pemborosan waktu untuk pengelolaan persediaan bahan baku bila
dinyatakan dalam perbandingan waktu yang diperlukan untuk proses
produksi dapat diketahui dari perhitungan sebagai berikut:

Total waktu untuk pengelolaan persediaan bahan baku x 100%
Total waktu yang diperlukan untuk proses produksi

_ 780 + 780 + 6588 « 100%
6240

= 35,56 %
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Artinya ada pemborosan waktu untuk melakukan pengelolaan persediaan

bahan baku dari waktu untuk melakukan proses produksi yaitu sebesar

35,56%.
Dari hasil perhitungan diperoleh MCE sebesar 0,74 (kurang dari 1) dengan
demikian karena MCE kurang dari 1 berarti dalam pengelolaan persediaan
bahan baku di perusahaan masih mengandung aktivitas yang tidak bernilai
tambah. Hasil MCE sebesar 0,74 yang artinya terbukti bahwa ada
pemborosan waktu dalam mengelola persediaan bahan baku sebesar 35,56
% dari waktu untuk melakukan proses produksi.
Analisis penghematan biaya dan hasil apabila diterapkan sistem J1T.
Karena masih ada aktivitas yang tidak bernilai tambah maka ada biava-
biaya yang terjadi akibat adanya aktivitas vang tidak bernilai tambah
tersebut. Biaya-biaya yaang dimaksud adalah biaya simpan, biaya
inspeksi, biaya pindah, dan biaya modal. Maksud dari biaya modal disini
adalah dana yang berhenti karena tidak digunakan dalam operasi
perusahaan yaitu tingkat pengembalian modal dengan bunga pertahunnya
sebesar 5% dan kenatkan harga karena adanya persediaan bahan baku
setiap tahunnya rata-rata 10 %. Untuk i1tu dilakukan perhitungan sebagai
berikut:
a. Mengelompokkan biaya-biaya yang timbul karena ada aktivitas NVA

dalam mengelola persediaan bahan baku.
Biaya simpan Rp 254.781.097
Biaya pindahl | Rp 149.192.275

Biaya inspeksi Rp 4.412.521
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Biaya modal untuk persediaan

(5% x 608.211.706,605) Rp30.410.585,33 +

b. Jumlah biaya NVA Rp 438.796.478,33
c. Hasil {kenaikan harga:

10% x 608.211.706,605) Rp 60.821.170,66 -

d. Jumlah biaya bersth yang Rp 377.975.307,67
ditanggung karena adanya
persediaan bahan baku
Dari hasil penghitungan diperoleh penghematan dan hasil sebagai
berikut:
I. Rp 377.975.307,67 merupakan jumlah biava bersith vang harus di
tanggung perusahaan karena adanva persediaan bahan baku vang

merupakan penghematan dana bila diterapkan I1T.

o

Rp 30.410.585,33 (Rp.60.821.170,66 - Rp 30.410.585,33)
merupakan jumlah keuntungan yang akan diperoleh perusahaan
karena tidak ada persediaan bahan baku (J1T)

3. Rp 60.821.170,66 merupakan jumlah kenaikan harga vyang

diperoleh karena adanya persediaan bahan baku.

Dar ketiga hasil di atas dapat disimpulkan bahwa ada manfaat ekonomi
sebesar Rp Rp 377.975.307,67 yang merupakan penghematan dana bila
menerapkan sistem JIT. Sebenarnya masih terdapat berbagai biaya yang
belum dihitung seperti kerepotan orang yang mengurus persediaan bahan

baku, berbagai risiko, perhatian manajemen terhadap bahan baku.

+



BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan yang dilakukan mengenai

visibilitas penerapan sistem Jus/ In Time (JIT) dalam rangka pengelolaan

persediaan bahan baku, ditemukan beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1. Langkah-langkah pengelolaan persediaan bahan baku.

a)

b)

c)

Unit-unit  khusus yang menangani prosedur-prosedur dalam
pengelolaan persediaan bahan baku adalah karu raw marerial
engineering yaitu bertugas mengatur dan menentukan maierial yang
harus diambil sesuai rencana dan kebutuhan, dan mengecek serta
memonitor deposit disquarry baik vang tergali maupun vang belum
tergali serta mengatur dan mengamankan bahan baku yang ada di
open  storage baik dari segi kuantitas maupun kualitas dan
mengawasi jalannya pre hlending batu kapur high grade dan low
grade serta tanah liat dan residual soil.

Upaya peningkatan efisiensi biaya yang dilakukan oleh perusahaan
adalah memilih pemasok bahan baku yang dapat dipercaya termasuk
pengiriman yang tepat waktu, mengadakan kontrak jangka panjang
dengan pemasok.

Metode pencatatan persediaan bahan baku yang dipakai oleh
perusahaan adalah metode persediaan fisik karena hanya tambahan

persediaan bahan baku dari pembelian saja yang dicatat,
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sedangkan mutasi berkurangnya persediaan karena pemakaian tidak
dicatat dalam kartu persediaan bahan baku.
Semen Kupang saat ini, tidak memenuhi syarat untuk menerapkan sistem
1T dalam mengelola persediaan bahan bakunya karena dari lima syarat
JIT yang relevan dengan pengelolaan persediaan bahan baku hanya empat
syarat JIT yang sudah terpenuhi sedangkan satu syarat JIT lainnya tidak
memenuhi syarat JIT dalam mengelola persediaan bahan baku. Adapun
syarat yang tidak terpenuhi adalah ukuran lot kecil dan pengurangan
waktu set up dalam hal ini dalam melakukan penghematan waktu belum
optimal karena persediaan bahan bakunya dalam jumlah yang cukup besar
dan untuk mendapatkannya dibutuhkan waktu yang lama dan tidak bisa
dipastikan.
Dart perhitungan MCE diperoleh hasil sebesar 0,74 (MCE kurang dari 1)
berarti dalam pengelolaan persediaan bahan baku di perusahaan masth
mengandung aktivitas yang tidak bernilai tambah. Hasil MCE scbesar 0,74
membuktikan bahwa ada pemborosan waktu dalam mengelola persediaan
bahan baku sebesar 35,56 % dari waktu untuk melakukan proses produksi
dan terbukti juga bahwa perusahaan belum menerapkan sistem JIT dalam
mengelola persediaan bahan bakunya. Sedangkan manfaat ekonomi vang
dintkmati adalah sebesar Rp 377.975.307,67 vang merupakan penghematan

dana bila diterapkan sistem JT.
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B. Keterbatasan Penelitian

Dalam penelitian int tentu saja ada keterbatasan yang tidak mampu penulis

hindari:

I. Waktu vyang diberikan perusahaan untuk melakukan penelitian sangat
singkat sehingga penulis agak mengalami keterbatasan dalam melakukan
wawancara secara lengkap.

2. Penulis tidak dapat langsung melihat keadaan dalam pabrik (proses
produksi dan bagian gudang), hal ini disebabkan tidak ada yang
membimbing dan tidak ada waktu yang tepat, jadi penulis hanya diber
penjelasan dan keterangan saja di kantor perusahaan.

C. Saran-saran
. Walaupun syarat JIT belum mungkin dapat diterapkan oleh PT Semen
Kupang dalam mengelola persediaan bahan baku, namun syarat-syarat
T 1n1, dapat dipakai sebagai pedoman untuk menekan biaya-biaya vang
timbul dalam mengelola persediaan bahan baku.

2. Ada manfaat ckonomi yang dapat dinikmati pcrusahaan vaitu perusahaan
memperoleh penghematan dana sebesar Rp 377.975.307.67 jadi. sebatknva
perusahaan menerapkan sistem HT dalam mengelola persediaan bahan

bakunya.
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Pedoman Wawancara 1

A. Sejarah Berdirinya Perusahaan

I.

o

(V9]

~

Perusahaan didirikan oleh siapa, tahun berapa, dan berlokasi di mana?
Apa bentuk perusahaan pada waktu didirikan?

Apa alasan perusahaan didirikan?

Apa dasar pemilihan letak perusahaan?

Berapa luas tanah yang dipakai oleh perusahaan?

Tahun berapa dimulainya pembuatan pabrik?

Tahun berapa pabrik mulai beroperasi?

B. Struktur Organisasi

1.

2.

—_

t

n

Bagaimana struktur organisasi perusahaan?

Bagatmana tugas dan wewenang masing-masing bagian?

. Bagian pembelian

Apakah perusahaan dapat mengurangi jumlah pemasok menjadi sedikit?
Apakah perusahaan dapat memilih pemasok yang dapat dipercaya?
Apakah perusahaan dapat mengadakan kerjasama dengan pemasok dekat,
schingga dapat dilakukan pengiriman yang scring?

Apakah perusahaan dapat mengadakan kerjasama dengan pemasok
(kontrak jangka panjang), sehingga dapat membantu memenuhi kebutuhan
kualitas dan kuantitas?

Apakah perusahaan dapat meminimalkan spesifikasi atau perincian

dengan peningkatan kualitas?



10.

Apakah dalam pembelian bahan baku dapat digunakan jadwal kebutuhan
bahan secara terinci, sehingga kedatangan barang terjadwal?

Apakah perusahaan dapat berkomunikasi secara mendetail kepada
pemasok bahan baku tentang kualitas dan spesifikasi pengiriman?

Apakah perusahaan dapat mengurangi waktu dan biaya untuk inspcksi atas
kualitas dan kuantitas barang yang dikirim dalam pembelian?

Bahan baku apa saja yang dibeli dari pemasok?

Darimana dan siapa pemasok-pemasok bahan baku tersebut?

. Bagaimana sistem pembelian bahan baku perusahaan (dari pemasok

sampai ke pembeli)?

D. Bagian Persediaan

l.

(V8]

Bagaimana cara pengelolaan persediaan bahan baku di perusahaan?

Di mana letak gudang persediaan bahan baku yang digunakan perusahaan?
Bagaimana proses pemindahan barang dari quwrry tanah liat dan batu
kapur ke pabrik?

Biaya apa yang timbul dengan adanya persediaan bahan baku?

Daftar jumlah persediaan bahan baku (dalam rupiah) untuk tahun 1999

E. Bagian produksi

1.

Apakah perusahaan dapat membuat sc/edule bahan yang diterima?

Bagaimana proses produksi dari bahan baku menjadi barang jadi?



F. Bagian Pemasaran

Dimana produkst dipasarkan?

. Daerah mana yang menjadi tempat pemasaran produksi?

G. Bagian Akuntansi

1.

[

|9

Biaya-biaya apa sajakah yang dikeluarkan karena adanya aktivitas yang
non value added?

Berapa besar presentasi laba yang diharapkan perusahaan pada setiap
tahunnya?

Adakah kredit pinjaman dart bank atau pemerintah?

Berapa persen kenaikan harga setiap tahun dengan adanva penvimpanan
persediaan bahan baku?
Bagaimana sistem pembukuan yang dipakai oleh perusahéan‘?

Bagaimana bentuk laporan keuangan yang dibuat perusahaan?

H. Bagian Personalia

1.

[

N

Berapa jumlah karyawan seluruhnya?

Apakah ada usaha untuk memajukan karyawan?

Bagaimana cara / kriteria yang digunakan dalam menarik tenaga kerja, dan
kapan dilakukan?

Bagaimana tentang penempatan tenaga kerja?

Bagaimana pengaturan hari dan jam kerja karvawan?

Apakah ada jam kerja lembur bagi karyawan bagian gudang dan kapan

saja dilakukan?



(V)

Pedoman Wawancara 2

. Apakah karyawan diberi pelatihan tambahan untuk tahu bagaimana

menghadapi perubahan yang dilakukan dari sistem tradisional, bagaimana

cara kerja JIT, apa yang diharapkan dari JIT dan bagaimana akibat dari JIT.

. Apakah karyawan sudah bekerja dalam satu tim yang bertanggungjawab

terhadap pengelolaan persediaan bahan baku?

Apakah perusahaan telah berusaha untuk mengeliminasi kemacetan terutama
dalam hal pengelolaan bahan baku?

Apakah perusahaan telah menerapkan teknik-teknik roral  productive
mainienance (apakah peralatan yang dipakai untuk melakukan proses
pengadain bahan baku dibersihkan dan diberi pelumas secara rutin dan

apakah peralatan tersebut di upgrade dan dimodifikasi terus-menerus)?

. Apakah pemasok telah menyediakan bahan baku yang diperlukan perusahaan

dalam jumlah yang tepat dan pada saat dibutuhkan?
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