
PENENTUAN JUMLAH PERSEDIAAN 
DAN KAPASITAS PRODUKSI YANG OPTIMAL TERHADAP 

JUMLAH ORDER PENJUALAN 
(Studi Kasus di PT. Plasindo Lestari) 

TESIS 

Dlajukao sebagai salah satn syarat untuk memperoleh gelnr 
Magister Mauajemeo 

MADE YUDI MAHENDRA 
0606147 623 

UNIVERSITAS INDONESIA 
FAKULTASEKONOMI 

PROGRAM STUDI MAGISTER MANAJEMEN 
KEKHUSUSAN MANAJEMEN OPEIIASI 

JAKARTA 
AGUSTUS 2008 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



PENENTUAN JUMLAH PERSEDIAAN 
DAN KAPASIT AS PRODUKSI YANG OPTIMAL TERHADAP 

JUMLAH ORDER PENJUALAN 
(Studi Kasus di PT. Plasindo Lestari) 

TESIS 

MADE YUDI MAHENDRA 
0606147623 

UNIVERSITAS INDONESIA 
FAKULTAS EKONOMI 

PROGRAM STUDI MAGISTERMANAJEMEN 
JAKARTA 

AGUSTUS 2008 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



HALAMAN PERNYATAAN ORISINALITAS 

Tosis ini adalah basil kacyn sa)'ll sondiri, 

dan semua sumber baik yang dikutip maupun dirujuk 

telah saya ny!IUikun dengan benar 

Nama : Made Yudi Mahendra 

NPM :0606147623 

Tanda Tangan: w 
Tanggal : 29 Agustus 2008 

ii 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



HALAMAN PENGESAHAN 

Karya Akhir ini diajukan oleh 
Nama 
NPM 
Program Studi 
Judul Karya Akhir 

: MADE YUDI MAHENDRA 
: 0606147623 
: MAGISTER MANAJEMEN 

PENENTUAN JUMLAH PERSEDIAAN 
BAHAN BAKU DAN KAPASITAS 
PRODUKSI YANG OPTIMAL TERHADAP 
JUMLAH ORDER PENJUALAN (STUD! 
KASUS Dl PT. PLASINDO LESTARJ). 

Telah berhasH dipertahankan di kadapan Dewan Penguji dan dilerima sebagai 
bagian persyaratan yang dipedukan untuk memperoleh gelar Magister 
Manajemen pada Program Studi Magister Man~emen, Fakultas Ekonomi, 
Universitas Indonesia 

DEWAN PENGUJI 

Pengnji : Prof. Dr. Sofjan A~<;auri 

Penguji :Dr. M. HamsaJ 

Ditetapkan di : Jakarta 

Tanggal : 22 Agustus 2008 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



KATAPENGANTAR 

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas segala berkah dan karunia­

Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan karya akhir. 

Karya akhir ini merupakan salah satu prasyarat dalam mencapai gelar Pasca 

Sarjana pada Program Studi Magister Manajemen Universitas Indonesia. Adapun 

topik yang dibahas yaitu "Penentuan Jumlah Persediaan Dan Kapasitas Produksi 

Yang Optimal Terhadap Jumlah Order Penjualan" dengan mengambil studi kasus di 

PT Plasindo Lestari. 

Ucapan terimakasih penulis kepada pihak-pihak yang selama ini telah 

membantu dalam menyelesaikan kuliah di MMUI dan membantu menyelesaikan 

karya akhir ini, terutama kepada : 

I. Kepada Bapak Rhenald Kasali, Ph.D selaku ketua program studi Magister 

Manajemen Universitas Indonesia. 

2. Kepada Bapak Muslim E. Harahap, MBA, MSIE selaku pembimbing karya akhir 

yang tidak bosan-bosannya memberikan bimbingan dan bantuan selama proses 

pembuatan karya akhir ini. 

3. Seluruh staffpengajar program studi MMUI 

4. Seluruh staffperpustakaan dan administrasi MMUI 

5. Ternan-ternan H-06 angkatan 2006 kelas malam yang tidak bisa penulis sebutkan 

satu per satu atas kebersamaanya selama ini yang tidak akan terlupakan. 

6. Ternan-ternan satu birnbingan atas motivasi yang diberikan. 

7. Seluruh staff PT Plasindo Lestari. 

8. Kepada orang tua tercinta yang telah memberikan bantuan moril maupun materil 

selama ini, serta kakak dan adikku tersayang yang tetap memberikan support dan 

perhatiannya. 

IV 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



Penulis menyadari bahwa penulisan karya akhir ini masihjauh dari sempurna. 

sehingga kritik dan saran yang membangun saangat penu1is hampkan untuk dapat 

memperbaiki dan rneyempurnakan karya akhir ini serta bisa menambah wawasan 

penulis untuk peketjaan penulis selanjutnya. 

Penulis mengharapkan karya akhir ini waJaupun belum sempuma dapat 

menjadi masukan dan inspirasi baik bagi pembaca maupun PT Plasindo Lestari dalam 

perbaikan terbadap sistem persadiaan dan peningkatan kinerja perusahaan, sebingga 

penulisan lwya akbir ini benlll'-benar dapat dimanfuatkan dengan sebaik-baiknya. 

Jakarta, Agustus 2008 

Penulis 

v 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



HALAMAN PERNY ATAAN PERSETUJUAAN PUBLIKASI 
TUGAS AKHIR UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS 

Sebagai sivitas akademik Universitas Indonesia, saya yang bertandatangan dibawah 
lOI: 

Nama : Made Yudi Mahendra 
NPM :0606 147 623 
Program Sludi : Magister Manajemen 
Departemen : Manajemen 
Fakultas : Ekonomi 
Jenis kacya : Tesis 

demi pengembangan ilmu pengelahuan, menyetujui untuk memberikan kepada 
Universitas Indonesia Hak Debao Royalti Noneksldnsif (Non-<>xdusive Royalty 
Free Right) atas kacya ilmiah saya yang berjudul : 

PBNENTUAN JUMLAH PERSEDIAAN DAN KAPASITAS PRODUKSI YANG 
OPTIMAL TERHADAP JUMLAH ORDER PENJUALAN (Studi Kasus di PT 
Plasindo Lestari). 

Beserta perangkat yang nda (jika diperluksn). Dengan Hak Bebas Royalti 
Noneksklusif 1m Universitas Indonesia berhak menyim~ 
mengalihmedia/fonnatkan, rnengelola dalam bentuk pangkalan data (databose), 
merawat,. dan memublikasikan tugas akhir saya tanpa meminta izin ddari saya selama 
tetap mencantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai pemilik Hak 
Cipta. 

Demikian pemyataan ini saya buat dengan sebensrnya. 

Dibuat di : Jakarta 
Pnda tanggal : 29 Agustus 2008 

Yang menyatakan 

( Mnde Yudi Mahendra) 

VI 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



ABSTRACT 

Nama : Made Yudi Mahendra 
Program Studi : Magister Management 
Judul : DETERMINATION OF INVENTORY AND OPTIMALISATION 

PRODUCTION CAPACITY OF SALES ORDER (Case Study at PT 
Plasindo Lestari) 

This thesis aimed at decreasing the number of inventory by adopting an appropriate 
inventory model to maintain optimal quantity. This thesis as well aimed at increasing 
output from working capacity in every product division and balancing the flow of 
materials to avoid bottleneck or resource shortage. This way, the outstanding order, 
WIP and finished good can be decreased each month and will eventually increase the 
quantity of product that delivered timely to customers. This research is decreasing on 
working capital using Fixed Order Quantity model to order inventory make this 
model replaceable to Fixed Time Period model. And defining output target in each 
product division using slitting output as a reference can avoid the possibility of 
bottleneck and resource shortage also minimizing quantity of WIP in every product 
division. The detennined output target will increase the quantity of OPJ monthly. 
And outstanding order quantity will as well decrease therefore the delivery of product 
to customer timely will be achieved. Increment on order quantity that can be 
manufactured will as well increase sales quantity and will eventually increase 
company's profit. 

Keywords: 
Inventory, output, capacity, Fixed Order Quantity, Fixed Time Period. 
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ABSTRAK 

Nama : Made Yudi Mahendra 
Program Studi : Magister Manajemen 
Judul : PENENTUAN JUMLAH PERSEDIAAN DAN KAPASlTAS 

PRODUKSI YANG OPTIMAL TERHADAP JUMLAH ORDER 
PENJUALAN (Studi Kasus di PT Plasindo Lestari) 

Tesis ini bertujuan unblk menurunkan tingkat persediaan dengan menentukan model 
persediaan yang tepat sehingga didapat jumlah yang optimal. Tujuan lain yaitu 
meningkatkan output dari kapasitas terpasang disetiap bagian produksi dan 
menyeimbangkan aliran material agar tidak terjadi bottleneck atau mengalami 
resource shortage. Sehingga jumlah order dengan status outstanding, WIP dan 
barang jadi dapat berkurang disetiap bulannya dan akan meningkatkan jumlah 
pengiriman produk yang tepa! waktu ke pelanggan. Hasil dari penelitian yaitu 
pengurangan modal kelja dengan menggunakan model Fixed Order Quantity untuk 
pemesanan bahan baku membuat model tersebut dapat digunakan menggantikan 
model Fixed Time Period. Dan penetapan target output di masing-masing bagian 
produksi dengan menggunakan output bagian slitting sebagai acuan dapat 
menghindari kemungkinan terjadinya bottleneck atau resource shortage serta 
meminimalkan jumlah WIP disetiap bagian produksi. 

Katakunci: 
Persediaan, output, kapasitas, Fixed Order Quantity, Fixed Time Period 
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1.1 Latar Belakang 

BABI 

PENDAHULUAN 

Dalam suatu industri terutama perusahaan manufaktur adalah suatu hal yang 

biasa dan menjadi lreharusan untuk menyedialren persediaan (inventory) bail< 

berupa bahan baku, bamng setengah jadi maupun barang jadi. Persediaan itulah 

yang alren membnat proses produksi dapat berjalan secara berkelanjntan sehingga 

lreberadaannya sangat penting. Banyak perusahaan yang menyedialren stok 

persediaan mengingat dampak negatif yang ditimbulkannya bila lrebabisan 

persediaan yaitu antara lain berhentinya proses produksi, peojadwalan ulang 

rencana produksi, dan kemungkinan hilangoya pelanggan karena lreeewa tidak 

dapat menetima pt<>duk seeara tepa! waktu. 

Menyedialren stok persediaan selain berdampak positif yaitu agar dapat 

menjaga proses produksi secara berkelanjutan, juga dapat berdampak negatif yaitu 

meaggango kinerja keuangan pemsahaan hila jumlah persediaan sangat besar. Hal 

ini dikarenakan adanya dana yang ~diam" dalam beatuk persediaan, 

dibutuhkannya mang penyimpanan yang besar dan adanya biaya-biaya peoyerta 

laiunya. Oleh karena itu penting bagi perusahaan manufaktur untuk menjaga 

jumlah persediaan pada tingkat yang optimaL 

PT. Plasindo Lestari yaog bergemk di industri plastik memiliki anggamn 

untuk persediaan hahan bakn sebesar 40 milyar per bulan atau sekitar 700.-1. dari 

total penjualan. Anggamn tersebut untuk meneapai tingkat pelayanan (service 

level) yang memuaskan kepada konsumen, adanya jumlah minimum untuk 

pembelian hahan baku, waktu tunggo pemesanan (leod lime) dan lain sebagainya. 

Saat ini perusahaan terns menga!arni kelebihan persediaan bahan baku 

dari yang dianggarkan, besarnya antara 2 - 12 milyar untuk setiap bulannya. 

Sebagian besar hahan baku tersebut barns didatangkan dari luar negeri. Selain 

persediaan hahan baku, persediaan barang setengah jadi (WlP) pun cokup tinggi 

I Universitas Indonesia 
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mencapai 4 juta running meter per bulannya. Dan di akhir tahun 2007 jumlah 

persediaan barang jadi mencapai 1600 roll. Jumlah persediaan yang tinggi pada 

bahan baku, barang setengah jadi dan barang jadi tidak membuat pengiriman 

produk ke pelanggan dapat tepat waktu. Dapat dilihat dari banyaknya order yang 

lidak dapat diselesalkan (outstanding) di seliap bulannya. 

Saat ini perusahaan memakai model Fixed Time Period untuk pengadaan 

persediaan bahan baku. Model ini di rasa belum tepat dengan tingginya jumlah 

persediwm bahan baku yang ada. Oleh kacena itu akan dicari altematif model yang 

dapal membuat jumlah persediaan menjadi oplimal. Salah satu model yang akan 

dibandingkan adalah model Fixed Order Quanlity. Menurut Chase, Jacobs dan 

Aquilano (2007) model Fixed Order Quantity akan menghasilkan jumlah stok 

persediaan yang lebih rendah jika dibandingkan dengan model Fixed Time Period. 

Selah! melakukan pencarian model alternalif untuk mengoptimalkan jumlah 

persediaan, perlu dilakukan anatisis terhadap kapasitas serta keluaran yang 

dihasilkan di semua bagian ptoduksi terbadap jumlah order penjnalan (OPJ) yang 

dikeluarkan oleh bagian pemaseran. Dengan tujuan untuk meminimalkan jumlah 

order dengan status oumonding, barang setengah jadi serta barang jadi di setiap 

bulannya. 

1.1 Perumusan Masalab 

Dengan koadisi saat ini, PT Plaslndo Lestari memerlukan penye!esalan 

terhadap bebempa pet!llliSaiahan yang terjadi : 

1. Tingginya jumlah persediaan pada bahan baku, barang setengah jadi dan 

barangjadi saat ini. 

2. Model perhitungan persediaan yang dignnakan untuk penentuan tingkat 

optimal persediaan bahan baku belum tepet sehingga jumlah persediaan 

tetap tinggi. 

3. Tingginya jumlah order yang tidak dapat terselesalkan (outstanding) 

disetiap bulannya walaupun penerimaan jumlah order disesnalkan dengan 

kapasitas ptoduksi yang ada. 
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1.2 Batasan Masalah 

Karya akhir ini membatasi pennasalaban peda penentuan jumlab pernediaan 

bahan baku yang optimal nntuk bahan baku jenis bijih plastik (resin). Karena 

bahan baku tecsebut dignnakan dalam jnmlab besar dan tidak menggnnakan 

sistem VMI untuk pengadaannya. Sedangkan baban baku yang !a.innya sudah 

menerapkan sistem VMI dengan cara pelaksanaan sesuai kesepakalan masing­

masing dengan para pemasok. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujllllll dari penelitian ini adalab : 

!. Untuk menurunkan tingkat pecsediaan pada baban baku serta mengetabui 

jumlab yang optimal pada pcrsediaan bahan baku. 

2. Pemilihan model yang tcpet nntuk pencntuan jumlab yang optimal pada 

persediaan baban baku. 

3. Mengnrangi jumlab order yang tidak dapet tccselesaikan (outstanding) di 

setiap bulannya dcngan mengetahui kapesitas serta oupul darl setiap 

bagian pmduksi tcrbadap jumlah order yang barus dikarjakan sebingga 

peogitiman ke pelanggan dapat selalu tcpet waktn. 

1.4 Metndologi Penelitian 

Penelitian dilakukau dengan langkab-langkab sebaga.i berilrut : 

1. Identifil<asi masalab 

Meltian edanya pennasalaban ketika jnmlab persediaan baban baku 

menjadi tinggi melebihi anggaran yang ditetapkan sebingga 

menambab modal kerja. Sedangkan jnmlab penjualan tidak meningkat 

dengan edanya peningkatan jnmlab persediaan dan kapesitas produksi 

yang mendukang. 

2. Studi pesteka 

Studi pusteka dilakukau untuk mencari altcmatif model yang lebih tcpat 

dalam penentuan jumlah persediaan baban baku agar optimal dan untuk 

mengetabui faktor yang berpengarab terbadap tingkat utilisasi dari suatu 

kapasitas terpasang. 
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3. Pengumpulan data 

a) Data primer : Meliputi pengamatan dan wawancara terhadap pihak­

pihak terkait di PT Plasindo Lestari yaitu bagian prodoksi, bagian 

PPIC, bagian pemasaran, bagian warehouse dan bagian 

accounting. 

b) Data sekwlder : Pengumpulan data dari berbagai dokomen yang 

ada di PT Plasindo Lestari serta penelitian kepnstakaan untuk 

menemokan landasan teori yang dapat digunakan dalam penelitian. 

4. Analisis data 

Dari data primer dao sekwlder yang terkumpul, lalu dilakokan aoalisis 

dengan cara: 

• Mernbandingkao antara model Fixed Time Period dengan model Fixed 

Order Quantity untuk penentuan jumlah persediaao pada bahan baku 

yang optimal. 

• Melakukan capacity resource profile untuk mengetahui apakah terjadi 

bottleneck atau adanya resource shortage disetiap bagian produksi 

dengao banyaknya jumlah order yang tidak dapat terselesaikan 

(outstanding) disetiap bulannya. 

Berdasarkan analisis tersebut selanjutnya dilakokan pembahasan untuk 

memberikan pemecahan-pemecahan terhadap masalah-masalah yang ada. 

1.5 Sistematika Penu6san 

Karya akhir ini disusun dalarn 5 bah dengan sistematika sebagai herikut : 

BAB I :PENDAHULUAN 

Latar belakang pennasalahan pada karya akhit, keraogka analisis, tujuan 

dari penulisan. metode penulisan dan sistematika penulisan. 

BAB II : LANDASAN TEORI 

Teori-teori yang menjelaskan tentang manajemen persediaan, biaya­

biaya yang ada pada persediaan, jenis dari persediaan, model pemesanan 

teriuulap persediaao dao konsep perencanaan kapasitas. 
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BAB Ill : LAT AR BELAKANG PERUSAHAAN 

Bab ini berisi mengenai riwayat berdirinya perusahaan dan bagian­

bagian produksi yang ada pada perusabaan. Data jenis baban baku yang 

digunakan, jumlab persediaan baban baku, barang setengab jadi, barang 

jadi serta jwnlab order-order dengan status outstanding dan kapasitas 

serta output dari rnasing-masing bagian produksi. 

BAB IV : ANALISA PERMASALAHAN 

Bab ini akan berisi kondisi persediaan saat ini, membandingkan antara 

dua model persediaan untuk memilih model yang tepa! yaitu antara 

Fixed Time Period dan Fired Order Quomity. Penentuan jwnlab 

persediaan penyangga dengan model persediaan yang dipilih. Melakukan 

analisa untuk mengetabui kapasitas dan output pada semua lini produksi 

yang akan memperlihatkan ada atau tidaknya bottleneck ataupun 

resource shortage pada semua tabapan proses produksi yang berakibst 

tinggioya jumlah order outstanding. 

BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 

Kesimpulan dan beberapa rekomeadasi yang dapat digunakan sebagai 

n:ferensi lmnbaban dabun pengaturan persediaan, pengiriman kepada 

pelanggan yang tepa! waktu dan pengaturan output dirnasing-masing 

bagian produksi. 
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2.1 Manajemon Rantai Paook 

BABII 

TINJAUAN PUSTAKA 

Manajemen rantai pasok pertarna kali dikembangkan sekitar tahun 1980 untuk 

digunakan daiam pengintegrasian key business process dari pemasok hingga konsumen 

al<bir. Selama dekade 1980-an d1111 1990-an lingkungan industri global mengalami 

pe111baban yang sangal dtastis sehingga heberapa perusahaan generasi tua kehilangan 

bisnis atau menghadspi ll!nlangan keras Wltuk hertumbuh. Perusahaan-perusahaan yang 

sukses adalah yang mampe memenuhi kepuasan pelanggan, mengembangkan produk 

tepst waktu, mengeluarkan biaya yang rendah dalam bidang persediaan dan penyerahan 

produk, mengelola industri sccara cennat dan fleksihel melalui manajemen rantai paook 

(Watauahe, 2001, 3}. Ide dari pengembangan manajemen rantai pasok adalah ngar 

perusahaan-perusahaan yang teriibat dalam rantai pengadaan dapat saling hertukar 

informasi mengenai fluktuasi pasar serta kemampuan produksi untuk memenuhi pasar 

Manajemen rantai pasok itu sendiri meliputi perencanaan dan pengaturan semua 

aktivitas yang tcrlibat dalam aktivitas solD'Cing, prrx:urement, conversion dan logislik, 

serta meliputi koordinasi dan keljasarna dengan pihak-pihak yang terkait yang herupa 

supplier, intermediaries, third party service provider dan t;UStomer. Beberapa komponen 

atau pe1110in yang terlihat dalam manajemen rantai pengadaan ditunjukkan dalam diagram 

berikut ini (Chopra and Meindl, 2007, 21}: 

Supplier ~ Manufacturer ~ Distributor ---. Retailer ~ Customer 

!<-- :--- ,._ :---
Gambar 2. I Diagnun Supply Chain 

Panah hitam menunjukkan arus barang, panah biru menunjukan arus informasi 
Sumber: Chopra and Meindl (2007, 21) 
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Fungsi atau peranan masing-masing komponen dalam rantai pengadaan adalah 

sebagai bedkut: 

• Supplier : adalah plhak yang mendistribuslkan barang (baban baku) 

langsung ke manufaktur. 

• Mmnifacture : adalah pihak yang mengubah banmg (hahan haku) menjadi 

banmgjadi (finish goods). 

• Distributor : adalah pibak yang menerima banmgjadi hasil perakilan 

• Retailer 

distributor 

• Customer 

manufaktur dan menyalurkan ke retailer atau pelanggan. 

: adalah pihak yang menyalurkan barang hasil jadi duri 

langsung ke pelanggan. 

: adnlah pihak akhir yang memakai banmg jadi hasil perakilan 

manufaktur. 

Dengan adanya beberapa komponen dalam suatu rantai pengadaan, tentunya 

tidak mudah untuk mengkoordinasik.an dan merancang semua komponen tersebut 

dalam satu sistem secara keseluruhan seperti yang diinginkan. Sehingga ada kalanya 

terjadl masalah dalam merancang rantal pengadaan tersebut. Beberapa macam 

masalah yang sering timbul dalam merancang rantai pengadaan, yaitu 

(www.wiklpadia.com): 

• Distribution Network Configuration : seperti jumlah dan lokasi duri pemasok, 

fasilitas prudakai, pusat pendistribusian, gudang dan konsumen. 

• Distribution Strategy : apakah senttalisasi atau desenttalisasi, direct shipment, 

cross docking, strategi pullatau push, third party logistic. 

• Information System : adanya pengintegrasian sistem dan proses sepanjang rantai 

pasokan untuk sa.Jing berbagi lnformasi yang penting atau bemilai, tennasuk 

tanda-tanda akan permintaan, kemungkinan-kemungkinan yang akan terjadi, 

persediaan barang dan transportasi serta yang lainnya. 

• Inventory Managemenl : bagaimanakah jumlah dan lokasi dari persediaan barang 

termasuk bahan baku, barang setengahjadi (WIP) dan barang hasiljadi. 
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• Cash Flow: bagaimana mengatur jangka waktu pembayaran dan mencari metode 

yang tepa! untuk me1akul<an transaksi diantara pihak-pihak yang terkait da1am 

rantai pengadaan. 

2.2 Maoajemen Persediaan. 

Manajemen pecsediaan meropul<an bagian dari suatu proses manajemen 

operaai. Manajemen persediaan dapill dikategorikan sebagai perencanaan yang 

bersifat taktika1 ul<an tetapi mempunyai pengaruh yang sangat berarti dalam usaha 

penekanan biaya didaiana suatu industri manufilktur. Manajemen persediann itu 

sendiri merupul<an perencanaan dan pengatumn terhadap persediaan untuk memenuhi 

prioritas yang kompetitif dari suatu organisasi (Lee and Ritzman, 2007, 444). 

Objektif, kebijul<an dan keputusan terhadap pengaturan persediaan seharusnya 

konsisten dengan objektif dari organisasi secam secara keseluruhan dan juga 

konsisten dengan objektifbagian markeling~financial dan mamifacturing seperti pada 

Gambar 2.2 (Fogarty eta/, 1991, 157). 

Marketing 
Goals 

Organizational 
Goals 

Prodl4clion 
Go« Is 

Inventory 
Goals 

Gambar 2.2 Relationship of Funclional Goals 
Sumber: Fogarty and Donald (1991, 157) 

Finance 
Goals 
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Pada tahun 2000, sebuah survei yang dilakukan oleh badan penelitian AMR 

(Boston) yang dipublikasikan padajuli 2000 memproyeksikan akan ada sebesar $ 60 

juta persediaan dengan jurnlah persediaan yang berlebih pada perusahaan-perusahaan 

consumer goods di Amerika dan sebesar $ 120 juta secarn global di dunia. Survey 

lersebut dilakukan lerbadap 165 perusahaan manufoktur dengan persentase terbadap 

jumlah persediaan yang ber!ebih bervariasi dari yang lertinggi 7% pada industri 

apparel dan yang terendah 3% pada industri hardware dan non-perishable foods 

(Crandall and Crandall, 2003, 2). 

Sedangkan negara Jepang, tematasnya jumlah anggaran biaya yang harus 

disedi.akan untuk persediaan material ini dikarenakan sistem manajemen persediaan 

yang dianut oleh sebagian besar perusahaan adalah sistem '7.ero lnventorf' atau yang 

dikenal dengan nama "Kanban", dimana persediaan yang ada ditempat penyimpanan 

jumlahnya dit.ekan serendah mungkin. Sistem ini dapat dilakaanakan hanya apahila 

lingkungan internal dan ekst.emal perusahaan yang mempunyai hubungan langsung 

dengan persediaan perusahaan seperti pemasok bahan baku, lokasi pabrik, harga 

bahan baku yang konstan/stabil, perencanaan kebutuhan material dan lain sebagainya 

telah berjalan atau beropemsi dengan balk dan dapat saiing diandalkan. 

2.3 Konsep Persediaan 

Persediaan merupakan stok dari semua macam produk atau sumber bahan 

baku yang digunakan oleh suatu organisasi. Dengan adanya sistem persediaan maka 

akan adanya suatu konlrol yang dapat mernonilor jumlah dari persediaan dan 

menentukan pada tingkatan berapa persediaan harus dijaga, kapan stok barus 

ditambah lagi dan bagaimana penanganan terbarlap order-order besar. Beberapa 

alasan mengapa semua organisasi menganggap perlunya aria persediaan, yaitu (Chase 

et al, 2006, 590) : 

I. Untuk menjaga keberlangsungan produksi. 

2. Untuk memenuhi adanya variasi datarn permintaan. 

3. Untuk memungkiakan adanya flexibilitas dalam penjadwalan produksi. 
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4. Untuk berjaga terhadap adanya variasi pengiriman waktu bahan baku. 

5. Untuk mengambil kcuntungan dengan membcli dalam jumlah yang bcsar. 

Scdangkan menurut (Vollmann el al, 1993, 95) melakukan invesillsi pada 

perscdiaan memungkinkan untuk melakukan pengaturan proses produksi secara 

berurutan menurut proses yang sesuai atau mengantisipasi adanya perubahan 

permintaan. Untuk melaksanakan 1\mgsi tersebut maka perscdiaan dibcgi menjadi 4 

macamyaitu: 

1. Transit stack atau pipeline hwentories 

Perscdiaan ini ada ke!ilal dipedulalnnya waklu untuk mengirim perscdiun 

dnri satu lokasi ke lokssi yang lain. 

2. Cyck stock 

Dilakakan ketika jwnlah order dipesan dalam jumlah yang bcsar 

dibandingkan dengan jumlah kebutuban uotuk memenuhi permintaan 

dalam janglal pendek. Biasanya dilakukan karena ada filktor economic of 

scale. 

3. Sqfety stock 

Per:scdiaan ini ada untuk mengantisipasi dari ketidakpastian terhadap 

permintaan dan pasokan. Saat kebutuhan melebihi dnri yang diperldmkan 

atau datangnya pasokan rnelebilti dati jadwal yang ditetapkan. 

4. Anticipation stock 

Diperlulaln untuk produk-produk dengan pola permintaan musiman. 

Dengan adanya anticipation stock maka saat jumlab perminlllan berada 

pada peak dan fasilitas produksi tidak dapat memenuhi, rnaka 

anticipation stock dignnakan untuk memenuhi kebutuhan ter:sebut. 

2.3.1 Fatoor Yllllg Mempeugarubi Tingkat Persediaan 

Tinggi atau rendahnya tingkat per:scdiaan dati suatu organisasi tidak terlepas 

dati fakter-faktor yang mempengaruhi keputusan untuk menentukan jumlah dati 

persediaan yang ada. Ada organisasi yang meyediakan tingkat per:sediun dengan 

jumlah yang tinggi dan ada juga yang menycdiakan tingkat per:scdiaan dalam jumlah 
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yang rendah. Faktor~faktor yang mempengaruhi tingkat persediaan dibagi dalam dua 

kelompok. yaitu faktor yang mendorong peningkatannya dan faktor yang mendorong 

sebaliknya. Faktor-faktor yang mendorong peningkatan persediaan meliputi (Lee and 

Ritzman, 2007, 446) : 

l. Custo111f!r service 

Tingkat persediaan yang tinggi dapat meningkatkan pelayanan kapada 

pulanggan dengan pengiriman produk yang tepat waktu. 

2. Ordering cost 

Dengan jumlah blaya yang dilreluarkan tetap untuk seriap pemesanan 

produklbarang, membuat pembelian dalam jumlah besar diluknkan oleh 

beberapa organisasi untuk mengurangi biaya pemesanan tersebut. 

3. Setup cost 

Untuk mengurangi tingginya biaya untuk pergantian peoses produksi di mesin, 

sehingga dilaknkan proses produksi suatu produk dalam jumlah yang besar. 

4. Labor and equipment utilization 

Dengan adanya persediaan dalam jumlah yang besar, menejemen dapat 

meningkatkan produktivilas ketja dan utilisasi fusilitas. 

5. Transportation cost 

Adanya jum!ah persediaan yang tinggi membuat pemilihan terhadap 

1rnnsportasi dengan biaya rendah untuk pengirimannya dapat dilakukan. 

6. Payments to supplier 

Diskon yang diberikan oleh pemasok hila meluknkan pembelian dalam jumlah 

yang besar. 

Sedangkan faktor-faktor yang mendorong pengumngan jumlah persediaan, meliputi : 

I. Cost of capital 

2. Storage and handling cost 

Persediaan membutuhkan ruang untuk penyimpanan dan juga biaya untuk 

penanganannya dalam lreluar masuk ruang penyimpanan. Biaya rersebut ada 

saat organisasi menyewa tempat sebagai roang penyimpanan. 

3. Taxes, insurance and shrinkage 
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Pajak akan dibayar dalarn jumlah yang lebih pada akhir tallun ketika jumlah 

persediaan dalam jumlah yang besar, dan biaya asuransi pun tentunya akan 

ikut tinggi. Penyusutan teljadi pada persediaan karena secara kualitas sudah 

tidak memenuhi standar nkibat waktu penyimpanan terlalu lama, adanya 

persediaan yang bilang karena pencurian dan juga adanya perubahan 

komposisi suatu produk sebingga jenis persediaan tersebut sudah tidak 

digunakun lagi. 

2.3.2 Jeois Persediaan 

Ada beberapa jenis persediaan yang dimiiiki oleh perusahaan manufaktur. 

Masing-masing jenis tersebut memi1iki sifat khusus dan juga pengelolaannya 

berbeda. Persediaan yang dibedakan menurut cara pengeljaan produksinya 

(Bowersox et al, 1996, 156): 

• Persediaan bahan baku (raw material) 

Yaitu persediaan yang masuk dalam proses produksi dan akan menjadi 

bagian dari produksi jadi. Bahan baku dapat diperoleh baik dari sumber 

alarn, pembelian dari pemasok atau basil buatan sendiri dan 

dipergunakan dalarn proses produkui selanjutnya. 

• Persediaan kompenen rakitan (purchased parts) 

Mllliputi kompnnen - komponen yang diperuleh dari perusahaan lain, 

dimana secan~ langaung akan di rakit menjadi suatu produk. 

• Persediaan bahan pembantu (supplies) 

Adalah persediaan bahan yang diperlukan dalam proses produksi, 

namun tidak akan menjadi bagian dari produk jadi. 

• Persediaan barung dalam proses (work in proce&•) 

Merupakan basil keluaran masing - masing bagian dalam rangkaian 

proses produksi, sudah menjadi bentuk produk tetapi masih memerlukan 

proses lanjutan untuk menjadi produk slap jual. 

• Persediaan barang jadi (finish goods) 
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Yaitu jenis persedia.an yang telah selesai dlproses produksi, siap dikirim 

kepada pelanggan atau dijual. 

2.3.3 Biaya Persediaan 

Dalarn pengadaan dan penentuan besarnya pet'Sediaan beberapa jenis biaya 

horus turut dipertlmbangk8ll. Biaya-biaya persediaan tersebut dapat 

digolongk8ll menjadi (Chase et al, 2006, 591) : 

• Biaya penyimpanan (holding/carrying cost) 

Biaya yang timbul sebagai akibat adanya sejumlah persediaan dalam 

perusahaan. Jenis biaya ini bervariasi secam langsung terhadap jumlah 

persediaan. Yang tennasuk dalam jenis biaya ini adalab : 

Biaya fasilitas penyimpanan, tennasuk penerangan, pemanas atau 

pendiogin 

Biaya modal, yaitu biaya kareoa penanaman modal serlng disebut 

'opportunity cost of capitol' kareoa merupek8!1 pcndapatan yang 

hilang karena penanaman modal dalam bentuk pet'Sediaan. 

Biaya keusangan 

Biaya pcnghitungan tlsik pcrsediaan (stock opname) 

Biaya asumnsi persediaan 

Biaya kerena kebilangan dan kerusak8ll 

Biaya penanganan pensediaan dan sebagainya 

• Biaya Penyiapan (setup cost) 

Biaya ini timbul bila bahan - bahan tidak dibeli melaink8ll dibuat 

sendiri, sehingga perusahaan akan menanggung biaya berupa : 

Biaya mesin menganggur 

Biaya persiapan tenaga kerja langsung 

Biaya scheduling 

Biaya expedisi dan sebagainya 

• Biaya pemesanan (ordering cost) 
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Setiap kali perusahaan melakukan pemesanan pembelian bahan, maka 

sejumlah biaya akan timbul seperti : 

Biaya pemrosesan pesanan dan ekspedisi 

Upah pegawai 

Biaya telepon 

Biaya swat menyurat 

Biaya pengepakan dan penimbangan 

Biaya pemeriksaan penerimaan 

Biaya pengiriman ke gudang 

Biaya hutang lancar dan sebagainya 

• Biaya kehabisan atau kekurangan (shortage cost) 

Bila perusahaan mengalami kekurangan atau kehabisan bahan, maka 

perusahaan harus menanggung biaya - biaya tertentu. Biaya tersebut 

meliputi antara lain: 

Biaya pemesanan khusus 

Selisih harga 

Biaya ekspedisi 

Kehilangan penjual 

Kehilangan langganan 

Terganggunya operasi 

Tambahan pengeluaran lainnya 

Umumnya biaya yang diperhitungkan oleh perusahaan hanyalah biaya 

penyimpanan (carrying/holding cost) dan biaya pemesanan (ordering cost), karena 

biaya ini yang pada umumnya ada dan paling mungk.in dihitung. Hubungan antara 

jumlah kedua biaya tersebut dengan jumlah persediaan yang diadakan oleh 

perusahaan dinyatakan dalarn grafik di bawah ini (Russell and Taylor, 2006, 313): 

Universitas Indonesia 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



Annual 
cost($) 

Minimum; 
total cost 1 

' 

Stope" 0 

Optimal order 
Qopt 

16 

Total Cost 

Carrying Cost = 

C,D 
Orderin9 Cost= Q 

Oambar 2.3 Hubungan antara biaya-biaya persediaan 
Sumber: Russel and Taylor (2006, 314) 

2.3.4 Persediaan Peogamao 

Pembelian barang pada umumnya dilakukan dalam jumlah besar, sedangk.an 

pemakaian atau pengeluaran dalam jumlah kecil - kecil. Sehingga pola tingkat 

persediaan adalah naik sekaligus dan kemudian turun sedikit demi sedikit, demikian 

seterusnya. Oambar 2.4 berikut menunjukk.an pola tingkat persediaan yang teratur, 

seperti bentuk gigi gergaji. 

1 ..,.,. 

T 
lc:;td -1 1-
Ti!u(' 

'l'unc 

Gambar 2.4 Pola Tingkat Pe!Sediaan Teratur 
Sumber: Lee and Ritzman (2007, 459) 
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Namun dalam kenyataan pemakaian atau pengeluaran barang atau bahan tidak 

teratur dari waktu ke waktu. Terkadang dalam suatu periode tertentu banyak. kadang 

- kadang rendah, karena pengarub diluar kemampuan perusahaant nlisalnya karena 

perubahan pola permintaan konsumen. Bila tingkat persediaan tidak dapat memenuhi 

banyakaya pengeluaran maka kemungkinan akan terjadi kebabisan bahan. Pola 

tingkat pemediaan pada kenyataanya bisa ditunjukkan dalam Gambar 2.5 berikut 

1! ., 
.;; .. 
:~ -

• 

I • 

I I 

!0 
I 

I 
I ··- ,_ -· .. L1 ... 

J, I R· I • 'ti{11(' 
II, 

Gambar 2.5 Pola Tingkat Persediaan Ticlak Teratur 
Sumbor : Leo and Ritzman (2007, 459) 

Untuk mencegah torjadinya kebabisan bahan, maka perusabaan pada 

umumnya menetapkan dan mengadakan persediaan pengaman atau 4Saj'ety stock\ 

'buffer stock• a tau 'reserve stockt. Yaitu merupakan persediaan tambahan yang 

diadakan untuk melindungi atau menjaga kemungkinan torjadinya kebabisan bahan 

atau barang. Namun harus diingar bahwa setiap kali diadakan tambahan pemediaan 

akan selalu menambah 'carrying cos/' sebanyak persentase tertentu dari nilai 

pemediaan tambahan tersebut Olen karena itu barus diusabakan agar persediaan 

pengaman tersebut serendab mungkin. Gambar 2.6 berikut menunjukken pola tingkat 
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persediaan dengan adanya persediaan pengaman, dengan jumlah pesanan tetap 

(Fogarty and Donald, 1991, 221). 

--·~ 
"' ~ 01' -" ii - S'S' 
!l 

-------,--
• 
' -------
i 
l ~ ,. l 

----------

Gamber 2.6 Po1a Tingkat Persediaan Pengaman 
Sumber: Fogarty and Donald (1991, 221) 

Chopra and Meindl (2007) berp<odapat bahwa persediaan pengaman 

merupakan persediaan untuk memenuhi kebutuhan yang melebihi dari jumlah yang 

telah dipe!ldrnkan pada suatu periode waktu tertentu. Persediaan pengaman 

dibutuhkan karena adanya permintaan yang ridak pasti dan akan berakibat 

keknr.mgan produk untuk dipasok saat kebutuhan aktual jumlahnya 1ebih besar 

daripada kebutuhan yang diperkirakan. Merupaken suatu trade-off dalam perencanaan 

terbadap jum1ah persediaan pengaman, dimana dengan jumlah persediaan pengaman 

yang Iingg! akan menlngketkan jumlah ketersediaan produk dan mendatangken 

margin dari pembelian pe1anggan tetapi dilain sisi dengan tingginya jumlah 

parsediaan pengaman akan meningkatkan biaya penyimpanan (holding cost). Jumlah 

persediaan pengaman yang sesuai dipengaruhi oleh dua faktor yaitu : 

I. Ketidakpastian terhadap pennintaan dan pasokan. 

2. Peda service level berapa ketersediaan produk akan dijaga. 

Sahingga yang perlu diperharikan dalam perencanaan tingket persediaan 

pengaman yaitu peramalan variabilitas permintaan di masa mendatang dan seberapa 

besar tingkat keyakinan bahwa persediaan barang yang dimiliki mampu mernenuhi 

permintaan tersebuL Formulas! dari persediaan pengaman dapal dituliskan dengan 

persarnaan sebagai beriknt (Piasecki and Dave, 2001, 4) : 
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Safety stock= standar deviation x sqfoty factor 

Untuk menghitung persediasn pengaman ini salah satu pendelrntannya 

dinlllllllkan dengan pendekatan probabi!itas (the probability approach). Di da!am 

pendekatan probabilitas perhitungan safety factor digunekan standar doviasi z seperti 

yang tertera pada Lampinm 3. Besamya nilai standar deviasi z ditentuklln 

bardosarkan seberapa besar tingkal keyakinan yang diinginkan bahwa sloe/rout tidak 

ekan terjodi. 

2.3.5 Model Pe.....,nan 

Kegiatan pengadasn persodiaan diawali dengan pemesanan barang atau bahan. 

Dalam usaha meneklln investasi persediaan dan memberikan tingkat layanan yang 

baik, maka perusahaan harus menetapklln model pemesanan sehingga tercapai 

keseimbangan optimal antara kedua kepentingan tersebul Sebab seringkali terjodi 

kontlik, misalnya pemesanan tinggi ekan bisa menjamin tingkat layanan yang 

memuaskan namun memba.wa konsekwensi meningkatnya biaya penyimpanan 

persediaan, meskipun pernesa.nan 'lot size) menurunkan biaya per unit biaya 

pemesanan (ordering cost). Optimalisssi ini menjodi tugas manajemen persediaan. 

Ada beberapa model pemesanan persediaan yaitu dian(aranya model interval waktu 

pesanan tetap (Fixed Time Perimi) dan model jumlah pesanan tetap (Fixed Order 

Quantity). 

2.3.5.1 Model Interval Waktu Pesanan Telap 

Sampai sekarang model ini dikenal yang paling tua dan sederhana di antara 

model-model yang lain. Model ini banyak dipakai oleh perusahaan keeil dan sedang. 

Model ini bekerja atas dasar waktu (time based) yang melibatkan pemeriksaan atas 

tingkat persodiaan semua jenis bahan. Jika tingkat persediaan satu jenis bahan tidak 

mencukupi kebutuhan kegiatan produksi sampai jadwal pemeriksaan berikut, maka 

pesanan segeta ditempatkan. Frekwensi perneriksaan ditentuklln berdasat keputusan 
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manajemen dan bervariasi tergantung tingkat pengawasan yang dikehendaki 

manajemen. 

Tingkat persediaan dipantau dengan pemeriksaan fisik, dengan melibat 

catatan persediaan atau me1ihat data computer. Pada umumnya dengan meiihat 

catatan, karena pemeriksaan fisik biasanya dilakukan sekali setiap periode tertentu, 

yakui dalam tl!llgka rekonsiliasi catatan persediaan dengan jumlab fisik. Jumlab 

pesanan baban tergantung pada liga fuktor yaitu : 

• Banyaknya hari dari pemeriksaan ke pemeriksaan berikut. 

• Antisipasi pemakeian baban selama periode waktu tertentu. 

• Jumlab baban yang ada saat pemeriksaan. 

Tujuan utama penggunaan model ini adalab pengawasan ketat terhadap baban 

bcmilai tinggi dan untuk mempertahankan tingkat investasi persediaan serendah 

mungkin. Ka.rena itu dalam model ini besar pesanan adalab sejumlab kebutuhan 

sampai periode berikut, dengan eadangan selama tenggang waktu pemesanan. 

Dalam hal ini biasanya diadaken persediaan pengaman dan pengawasan yang 

ketat dilakukan dengan penetapan putanm periode. Karnkteristik model interval 

waktu pesanan tetap (Tersine, 1998, 192) : 

1. Dapa! dipergunakan baik wttuk independenl/y demand maupwt dependent 

demand. 

2. Sifut kegiatan produkei adalab continous. 

3. Pennintaan relatiftetap dan seeru:a wajar dapat diperkirakan. 

4. Tlka dipergunakan untuk dependent demand dan proses pmduksi yang 

intermitten, sulit menghitung permintaan selama periode putaran jika satu 

jenis baban dipergunaken untuk berbagai produk yang berbeda. 

5. Untuk baban yang pembeliannya harus direncanakan beberapn bulan 

sebelumnya karena ketidakteraturan jadwal produksi dari para pemasok. 

Graflk yang menunjukkan jumlah dan pemakaian persediaan menurut model 

ini dapat dilihat dalam Gambar 2. 7 berikut ini. Ada kemungkinan untuk mengalami 
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stockout pada persediaan karena permintaan yang berubah drastis. Biasanya teljadi 

pada saat lead time pemesanan persediaan. 

Inventory 
on hand 
(io units) 

Safety 
stock 

time 

Gam bar 2. 7 Fixed Time Period Model 
Sumber : Chase eta/ (2006, 604) 

Place 
/>-Model 

Untuk jumlah pemesanan dengan menggunakan model ini, menggunakan persamaan 

sebagai berikut : 

q ~d( T+ L) + zo-wL-1 

dimana: 

q ~ jumlab yang akan dipesan 

T = periode reviews 

L ~lead time (dalam hari atau bulan) 

d ~rata-rata kebutuhan (dalam hari atau bulan) 

z = nilai standar deviasi untuk service level tertentu 

zu T+L = standar deviasi terhadap kebutuhan selama periode review dan lead 

lime 

I = jumlah persediaan saat ini 

dan Safety stock untuk model .fixed time period sebagai berikut : 
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safety stock= z u T+L 

untuk 

dengan menganggap u d konstan dan setiap hari bersifat independent, persamaan 

diatas dapat ditulis kembali : 

uT+L~ .j(T+L) u'• 

dim ana 

T = lamanya periode review 

L =lead time (dalam hari atau bulan) 

Pad a model fixed time period, per=liaan barang akan dihitung ulang dalarn peri ode 

tertentu, misal untuk setiap minggu atau setiap bulan. Perhitungan ulang dan 

pemesanan dilakukan dalam basis periodik. Oleh karena perhitungan dan pemesanan 

persediaan barang untuk Fixed Time Period tidak dilakukan secara kontinu maka 

bahaya akan terjadinya kekosongan barang akan bertarnbah hila dibanding dengan 

model Fixed Order Quantity, yaitu kemungkinan terjadinya kekosongan barang 

diantara periode review ditambah dengan selama lead time. Dengan alasan inilah 

maka jumlah safety stock yang harus disediakan akan menjadi lebih banyak 

dibandingkan dengan model Fixed Order Quantity (Chase eta/, 2006, 603). 

2.3.5.2 Model Jumlab Pesanan Tetap 

Model ini disebut juga order point atau Economic Order Quantity (EOQ) 

didefinisikan sebagai jumlah yang optimal untuk melakukan pemesanan yang akan 

meminimalkan total biaya yang dibutuhkan untuk melakukan pemesanan dan 
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penyimpanan persediaan. Konsep dari EOQ ini adalah total biaya yang dikeluarkan 

(dalam hal ini adaJah ordering cost dan holding cost) terhadap jumlah pemesanan 

seperti yang diperlihatkan Gambar 2.8 ( Schreibfeder, 2004, 1). 

+ 

Gambar 2.8 Konsep Biaya Pada EOQ 
Sumber : Schreibfeder (2004, 2) 

Selama bertahun - tahun dipergunakan oleh perusahaan manufaktur maupun 

non-manufaktur. Model ini di dasari konsep bahwa tiap item bahan memiliki jumlah 

pesanan optimum yang berbeda satu dengan lainnya, karena pesanan bukan dilakukan 

berdasar waktu melainkan berdasar order point atau order quantity. 

Model ini memerlukan 2 syarat : 

1. Penentuan titik pemesanan (order point), supaya apabila jumlah persediaan 

turun mencapai titik tersebut secara otomatis memberikan signal segera 

dilakukan pemesanan. Titik pemesanan ditetapkan sedemikian rupa sehingga 

perkiraan kebutuhan selama tenggang waktu pesanan (lead time order) akan 

menyebabkan tingkat persediaan turun ke tingkat persediaan minimum yang 

direncanakan. Penerimaan pesanan yang baru kemudian akan menaikkan 

persediaan kembali ke tingkat maksimum yang direncanakan. 

2. Penentuanjumlah pesanan tetap (Fixed Order Quantity) setiap kali persediaan 

harus diisi kembali. Biasanya penentuan ini didasarkan pada pertimbangan : 

harga, rata-rata pemakaian, dan biaya-biaya persediaan. 
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Jumlah pesanan tetap ini dihitung sehingga meminimumkan biaya langsung 

penyimpanan {holding/carrying cost) dan biaya pesanan {ordering cost) dengan 

menggunakan rumus bedkut : 

Q.,, = J2DS I H 

di mana : D = penggunaan atau pennintaan yeng 

diperldrakan per perlode wnktu 

S = biaya pemesanan per pesanan 

H = biaya penyimpanan per unit per talmo 

Bila persediaan sudab mencapai order point~ maka petugas segera membuat 

pesanan dan dikirimkan kepada pemasok yang segera akan mengirim bahan dan 

persediaan akan kembali ke tingkat maksimum. Dengan demikian selama kegiatan 

pengeluaran bahan, tingkat persediaan dipertabankan antara minimum dan 

maksimum. Model ini dapat diterapkan dengan anggapan-anggapan sebagai berikut : 

• Permintaan kenstan, seragam dan dapat diketahui 

• Harga per unit produk konstan 

• Biaya penyimpanan per unit per tabun konstan 

• Biaya pemesanan per pesanan konstan 

• Waktu antara pesanan dilalrukan sampai barang diterima {lead time) konstan 

• Tidak le!jadi kekurangan barang atau 'back orders' 

Untuk mengetabui berapa banyak (dalam unit) reorder point dilakukan, dengan 

menggunakan persamaan : 

R=dL+zaL 
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Grafik pada Gambar 2.9 dibawah ini menunjukkan pola tingkat persediaan dalam 

model jumlah pesanan tetap (Chase era/, 2006, 600). 

Number 
of units 

' 

Q-Modd 

on hnnd R 1:--l-

0 

Gambar 2.9 Fixed Order Quantity Model 
Sumber : Chase eta/ (2006, 60 I) 

: .. , -

Untuk model ini, perhitungan safety stock-nya sebagai berikut : 

Dimana: 

2.4 Kapasitas 

Safety stock= z u L 

z = angka standar deviasi untuk tingkat layanan yang diharapkan 

u L = stan dar deviasi selama lead time 

. 
• 

Kapasitas adalah suatu ukuran dari kemampuan organisasi untuk memberikan 

pelanggan dengan servis atau produk dalam jumlah dan waktu yang diminta. Atau 

dengan kata lain, kapasitas adalah tingk:at produksi maksimum yang dapat dihasilkan 

oleh suatu perusahaan atau pabrik (Vonderemse and White, 1991, 247). 

Cara menghitung kapasitas produksi bervariasi. Secara umum perhitungan 

kapasitas dapat menggunakan rumus berikut ini 
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Capacity/period = maximum production rate per hour x number of hours 

worked/period 

Prodwlion rate = number unit of product I aiTU)unt of lime 

2.4.1 Manajemen Kapasitas 

26 

Manajemen kapasitas adalah konsep mengatur kapasitas perusahaan agar 

mencapai kapasitas maksimum. Didalam pengaturannya tersebut, dibadakan 

berdasarkan sistem layout yang digunakan : 

2.4.1.1 Produd Orli!nte4 Layout 

Kapasitas dalam pt'(Jfiuct <lriented layout dapat dibayangkan seperti suatu 

rangkaian pipa yang memilild dimensi yang berbeda-beda. Dirnana pada pipa yang 

paling kecil menjadi bottleneck dari rangkaian pipa terrebut. Output dari satu pipa 

akan menjadi input untuk pipa lainnya sebingga output dari seluruh sistem sama 

dengan output dari pipa kecil (Goldratt and Eliyahu, 1993). 

Didalam sistem ini, mengidentifikasikan bottleneck atau letak pipa terkecil 

sangatlah penting dalarn menentukan kapasitas, perencanaan den scheduling. 

Kapasitas dapat ditingkalkan dengan earn menambah sumber daya (mesin, 

peralatan atau tenaga kerja) pada bottleneck terrebut. Yang terpenting dalam capacity 

management ada1ah balancing atau k.eseimbangan antara satu proses dengan proses 

tainnya. Sehingga tidak ak:an terjadi kelebihan surnber daya disatu pihak namun 

kekarangan di pibak lain. Dengan keseimbangan ini maka efisiensi akan tercapai. 

2.4.1.2 Process Oriented LsyouJ 

Menentukan kapasitas dengan menggunakan sistem ini lebih sulit 

dibandingl<aa dengan product oriented layout karena setiap produk tidak mengikuti 

alur yang sarna pada sistem tersebut. Sumber daya dikelompokan dalam departemen 

dimana masing-masing produk mengikati alur yang berbeda-bada. Kapasitas dihitung 
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pada masing-masing departemen sebagai kemampuan maksimum dari departemen 

terse but. 

Pemilihan produk yang mix penting dalam sistem ini agar kapasitas 

maksimum dapat tercapai. Misalnya memproduksi barang yang menggunakan 

somber daya yang idle atau memproduksi barang yang mempunyai bottleneck yang 

berbeda pada saat yang bersamaan. 

Seperti halnya pada product oriented layout, kapasitas dapat ditingkatkan 

dengan cara menambah sumber daya (mesin, peralatan atau tenaga kerja), namun 

pads somber days mana yang perlu ditambah untuk meningkatkan output menjadi 

pertanyaan, karena kapasitas dari masing-masing departemen tidak mewakilkan 

kapasitas keseluruhan. Keseimbangan yang diinginkan tidak dapat dengan mudah 

dilihat karena mungkin produk A menggunakan fasilitas atau sumber daya pada 

departemen tertentu lebih banyak dari produk B dalam menghasilkan produknya 

sehingga keseimbangan tersebut relatif pada produk apa yang diproduksi. 

Penentuan berapa banyak dan kapan fasilitas dinaikkan, dan dimana 

penambahan tersebut dilakukan adalah langkah berikut dalam capacity management. 

Penambahan kapasitas berdasarkan pennintaan yang naik dari forecast 

demand. Oleh sebab itu penambahan kapasitas jika diperlukan dilakukan untuk 

memenuhi peningkatan permintaan tersebut, sehingga waktu yang tepat untuk 

melakukan peningkatan kapasitas adalah sebelum permintaan tersebut naik. Apakah 

suab.J perusahaan sebaiknya melakukan peningkatan kapasitas akan tergantung pada 

strategi perusahaan tersebut serta pada kemampuan financialnya. Contohjika strategi 

perusahaan adalab untuk menjadi keyplayer dalam industrinya, maka akan dilakukan 

peningkatan kapasitas untuk mengikuti trend pennintaan yang naik (Vonderemse and 

White, 1991, 255). 

Jumlab kapasitas yang sebaiknya ditambab didasarkan pada trend permintaan 

yang naik., persentase pangsa pasar yang ingin diambil oleh perusahaan serta keadaan 

finansial perusahaan. Perusahaan pada dasamya dihadapi oleh dua pilihan berikut ini 
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Perlama, perusahaan dapat metakukan penambahan kapasitas dengan ana lisa spatial 

relationship yaitu penambahlUI kapasitas y...g dapat dilakukan pada lokasi yang 

sama, dalarna hal itu adalah pabrik y...g sama. Hal ini dapat dilakukan jika ruang atau 

area pabrik masih memungkinkan untuk berkembang. K£d!Ja, perusahaan juga dapat 

melakukan penambahan kapasitas melibaikan diluar fusilitas yang ada. Jika ini teljadi 

maka banyak hal y...g harua dipertimblUigkan antara lain palanggan, pemasok, 

gudang dan fusilitas lainnya Y""S berhubungan agar efisiensi dapat tereapai. 

2.5 Si.stem Produksi 

Sistem produksi diklasifikasikan berdasarkan pengaturan mesin dan 

departemen-departemen didalam pabrik. Jumlah dari produk ylUig dihasilkan, tipe 

order (make to stock, make to cmier, atau assambk to order), volume penjualan dan 

lrelruensi pembeuan kambeli sangat mempengaruhi sistem produksi yang digunaklUI. 

Terdapat tiga macam slsrem produksi (Sule, 1994, 4): 

a. Job Shap Production 

Job shap cocok untuk perusahaan yang memproduksi betbagai macam jenis 

produk dengan volume masing-masing y...g relatif kecil (APICS Dictionary, 

1998, 47). 

b. Batch ProdtJction 

Batch cocok untuk perusahaan yang mempunyai sejumlah item yang tidak 

terlalu banyak variasi seperti pada job shop. Produk dibuat dalam batches dan 

disimpan dalam persediaan yang telah direncanaklUI untuk memenuhi 

permintaan sekanmg dan masa mendatang (APICS Dictionary, 1998, 7). 

c. 1\lass Production 

Mass production digunaklUI untuk perusahaan yang berproduksi dengan volume 

yang sangat tinggi, dimana seringkali selurub pabrik dan mesin dikhususkan 

untuk membuat satu jenis produk (APICS Dictionary, 1998, 55). 
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GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 

3.1 Latar Belak>mg Perusahaan 

PT. Plasindo Lestari berdiri pada tahun 1985 dikawasan industri 

Tangerang. Dengan aset awal yang hanya terdiri dari 1 mesin cetak (printing), 1 

mesin laminasi, 1 mesin blown film, 1 mesin extrusi dan 2 mesin potong (slitter). 

Dengan industri makanan yang tumbuh semaldn pesat mendorong industri 

kemasan khususnya kemasan fleksibel ikut tumbuh dan berkembang dengan 

pesat. Untuk memenuhi kebutuhan akan kemasan fleksibel yang semakin besar 

dipasar, maka pada tahun 1993 PT. Plasindo Lestari membuka pabrik barn yang 

lebih besar dikawasan Karawang Barat, tepatnya di desa Sadang. Di tempat yang 

baru ini PT. Plasindo Lestari membangun beberapa divisi untuk menunjang 

bisnisnya tetap bersaing di industri kemasan fleksibel. Pada tahun 2007 hasil 

produksi PT Plasindo Lestari untuk pasar ekspor mencapai 30% dan pasar lokal 

sebesar 70%. Pasar ekspor meliputi Asia Tenggara, Timur Tengah, Australia 

bahkan sampai dengan Amerika Serikat dengan konsumen seperti Monde Nissin, 

Nestle Philippine, AI-Wefag, Karwit Poland, Liwayway. Sedangkan konsumen 

lokal diantaranya adalah Unilever, ABC Heinz, Orang Tua Grup, Tirta lnvestama 

(Aqua), Frisian Flag Indonesia, Garuda Food dan lain-lain. PT Plasindo Lestari 

memiliki 1000 tenaga kerja, yang terbagi pada beberapa divisi, yaitu : 

1. Converting Division 

2 . CPP & Metalize Division 

3 . Hologram J<llm Divisison 

4. Coating Division 

5 . Cylinder Maker Division 

3.1.1 Converting Division 

Pada divisi ini terjadi proses converting dati bijih plastik menjadl 

lembaran kemasan plastik siap pakai sesuai dengan perminta.a.n konsumen. 

Dengan terdiri dari beberapa hagian/seksi yaitu : 
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• Priming Section 

Pada bagian ini terdapat 5 mesin cetak dengan berbagai merek rnesin cetak 

yang dapat mencetak hingga 8 wama di setiap mesinnya. Kapasitas total mencapai 

1,3 juta nmning meier perhari 

• Extrution Section 

Untuk bagian extrusi terdapat 3 mesin extrusi, dengan kapasitas totai 

mencapai 489 ribu nmning meter perhari. 

• Blown Film Section 

Di bagian ini terdapat 3 mesin blown film. Kapasitas total untuk ketiga mesin 

tersebut sebesar 460 ribu running meter perbari. 

• Lamination Section 

Selain dilalrukan proses di bagian extrusi, basil dari mesin cetak (printing 

seclion) dapat juga diproses di bagian laminasi. Pada bagian ini terdapat 4 mesin 

dengan kapasitas total mencapai 1 juta running meter perhari. 

• Sliting Section 

Untuk basil akhlr dari kemasan yang telah diproses, selanjutnya akan di 

potong berdasar pada ukuran yang diingiakan oleh konsumen. Di bagian ini 

terdiri dari 12 mesin potong, 6 mesin gulung u!ang basi! potong dan 2 mesin 

gulung ulang jumbo roll. Dengan kapasitas total untuk 12 mesin potong mencapai 

1. 4 juta running meterthari. 

• Bag Making Sectian 

Bagian ini khusus untuk membuat kemasan plastik yang berbentuk kantong 

untuk dikirim ke konsumen. Dengan mesin pembuat kantong sebanyak 4 unit dan 

output yang dihasilkan mencapai 400 ribu !embar perhari. 

3.1.2 CPP dan Metalized Division 

Divlsi ini memproduksi plastikjenispo/ypropi/ene. Dengan mesin yangterdiri 

dari: 

• Mesin CPP ( 1 unit ) 

• Mesin Metalizing ( 2 unit ) 

• Mesin Potong ( 3 unit ) 
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Untuk kapasitas rnesin CPP (cast polypropilene) adalah sebanyak 450 ribu 

running meter perharL 

3.1.3 Hologram Division 

Memproduksi plastik dengan tampilan khusus yang diberi nama hologram. 

Dengan produk yang dihasilkan terdiri dari hologram HSF (Hoi Stamping Foil), 

stiker dan plastik kado. Kapasitas yang dimiliki sebesar 1,6 juta pieces! hari. 

3.1.4 Coating Division 

Divisi ini merupakan divisi yang baru didirikan oleb PT Plasindo Lestari pada 

tahun 2007 karena adanya pasar yang besar untuk jenis produk tersebut. Ada 2 

jenis produk yang dapat dihasilkan yaitu : 

• Direcl Metalized Paper 

• Transfer Metalized Paper 

Dengan kapasitas sebesar 1,8 juta running meter perhari. 

3.1.5 Cylinder Maker Division 

Divisi yang didirikan pada tahun 2006 ini karena adanya kebutuhan yang 

besar akan material silinder sebagai salab satu komponen penting dalam proses 

awal yaitu mencetak (divisi converling). PT Plasindo Lestari mernutuskan untuk 

melakukan sendiri proses pembuatan silinder yang sebelumnya dipasok oleh 

beberapa pemasok. Dengan melakukan sendiri proses pembuatan siiinder tersebut 

dapat menghemat waktu dari 2 minggu menjadi banya 3 hari. Dengan kapasitas 

yaog dimiliki sebesar 240 unit silinder perbulan. 
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Gambar 3.1 Struktur Organisasi dan Fungsi 
Sumber : Departemen HRD (tahun 2005) 
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3.3 Macam Kemasan dan Produk 

Kemasan mungkin dapat berupa berbagai macam bentuk atau jenis. Seperti 

kemasan untuk transportasi atau kemasan untuk distribusi yang merupakan 

kemasan di rancang untuk digunakan pada pengiriman.. penyimpanan dan 

penanganan produk. Sehingga kemasan dapat di bedakan berdasarkan fungsinya, 

yaitu : 

1. Kemasan Primer. yaitu kemasan yang membungkus pertama kali suatu 

produk. Kemasan tersebut biasanya bersentuhan langsung produk/isi. 

2. Kemasan Sekunder, yaitu kemasan yang mernbungkus produk setelah 

kemasan primer, biasanya di gunakan untuk mengelompokkan kemasan~ 

kemasan primer dalam 1 kemasan. 

3. Kemasan Tersier, biasanya digunakan untuk membungkus produk dalam 

jumlah besar dan digunakan untuk pengiri= 

Salah satu jenis kemasan, yaitu kemasan fleksibel. Kemasan fleksibel yaitu 

kemasan yang Junak/lentur yang terbuat dari komblnasi bennacam-macam plastik 

fdm, aluminium foi~ kertas dan lain-lain. Sebagai pernbungkus bahan rnakanan 

agar dapat mencegah berubahnya isi (content) maka bahan pembungkus harus 

dapat diterima, bersih (hygerris), murah harganya, mudah penggunaannya, 

berfungsi dan meningkatkan tarafkehidupan para pemakainnya. 

Kemasan yang cocok ialah bahan kemasan lentur yang merupakan kombinasi 

dari bermacam-macam film yang mempunyai bermacam-macam sifut yakni : 

• Dapat melindungi makanan di dalamnya 

• Mempertimbangkan proses pembuatan sampai akhirnya digunakan 

• Cocok dengan mesin pembungkusnya (filling machine) 

• Pertimbangan ekonomis 

• Pertimbangan sosial (arnan dan bersih) 

Pengemasan itu sendiri mempunyai beberapa tujuan : 

1. Melindungi fisik produk, produk yang dimasukkan ke dalam kemasan 

mungkin membutuhkan perlindungan. seperti diantaranya guncangan, 

getaran~ tekanan. suhu dan lainnya 
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2. Sebagai penghalang, dapat berfungsi sebagai penghalang uap air, oksigen, 

debu dan sebagainya yang biasanya di persyaratkan. Dimana tujuan ini 

untuk memperpanjang umur dari produk. 

3. Untuk mengelompokkan, produk dengan ukuran kecil biasanya 

dikelompokkan dalam I kemasan untuk mendapatkan efisiensi. 

4. Informasi transmisi, pada kemasan akan terdapat informasi mengenai 

bagaimana di gunakan, cara pengiriman, cara mendaur ulang dari produk 

atau kemasan. Untuk produk-produk farmasi, makanan, medis serta kimia, 

beberapa infonnasi yang terdapat pada kemasan tersebut akan diperlukan 

oleh pemerintah. 

5. Pemasaran, kemasan oleh orang-orang pemasaran dapat digunakan untuk 

mendorong pembeli potensial agar membeli produk mereka. 

6. Keamanan, kemasan dapat berperan penting dalarn mengurangi resiko 

keamanan saat pengiriman. Kemasan dapat dibuat untuk ketabanan 

terhadap benturan, dapat juga sebagai indikator apakah kemasan Ielah 

rusak dan membahayakan produk, dapat sebagai anti maling ( dengan 

memasang RFID). 

7. Kenyamanan, kemasan dapat mempunyai fungsi tambahan yang dapat 

menambah kenyamanan dalam pendistribusian, penanganao, penjualan, 

pada saat kemasan dibuka, ditutup, digunakan dan dilaknkan daur ulang. 

8. Kontrol terhadap jumlah, dalam kemasan besar (dus) terdapatjumlah yang 

tetap untuk suatu produk. Komoditas/produk yang dijual dalam jumlah 

besar ( contohnya gar am) dapat menggunakan kemasan yang tepat untuk 

konsumen yang memerlukan (industri atau rumah tangga). 

Produk yang dihasilkan adalah kemasan tleksibel yang terbagi berdasar 

kemasan untuk food dan non food. Sedangkan kemasan untuk food, terbagi atas 

kemasan tertutup rapat yaitu kemasan yang bertujuan untuk disimpan daJam 

jangka waktu lama dan kemasan yang tidak tertutup rapat. Kemasan yang tertutup 

rape!, secara garis besar dapat dibagi seperti di bawah ini: 

a) Kemasan yang mengandung udara 

Makanan kering, makanan padat1 mak:anan berupa bubuk dan lain~lain 

ditutp rapat pada bahan pembungkus yang cukup daya tahan terhadap 
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lembab, melindungi aroma agar tidak berobah, supaya menjamin mutu 

makanan yang didatamnya. 

b) Kemasan vakum 

Oksidasi dari udara yang terkandung dalam kemasan akan menyebabkan 

menurunnya mutu dan tumbuhnya kuman. maka untuk mencegahoya 

udara dibuang dari kemasan sehingga menjadi vakum. 

c) Kemasan yang berisi gas 

Untuk mencegah oksidasi dari udara dan mencegah penumbuban kuman, 

maka gas N, atau CO, dimasukkan dalam kemasan. 

d) Kemasan yang dirnasukkan deoxidant (bahan penyerap oksigen) 

Kedalam kantong dimasukkan oksigen absorbent. Supaya kadar oksigen 

sangat berkurang sehingga makanan tidak rusak. 

e) Heat sterilizatian packaging or retort sterilization packaging 

Kemasan yang disterilisasi dengan cara pemanasan pada subu 120° C 

dengan tekanan dan waktu tertentu. 

f) Kemasan refrigerated 

Kemasan yang dapat disimpan pada suhu rendah dalam waktu singkat, 

supaya makanan tidak menjadi rusak. 

g) Kemasan frozen 

Bila ingin tnenyimpan makanan dalam waktu panjang, maka makanan itu 

dibekukan. 

h) Kemasan sterilisasi (aseptic package) 

Makanan yang telah disterilisasi dimasukkan ke dalam kantong yang 

sebelumnya juga telah di sterilkan supaya dapat tahan dalam waktu yang 

lama. 

Sedangkan kemasan untuk non food, tidak memiliki banyak persyaratan dan 

macamnya. Produk untuk kategori nun food meliputi deterjen) shampo dan 

pupuk. 

3.4 Macam Persediaan 

Adanya stok persediaan yang akan digunakan dalam proses produksi baik 

berupa bahan beku, barang setengah jadi serta barang jadi merupakan hal yang 
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penting untuk kelancaran aktivitas produksi dan kepuasan pelanggan, Oleh karena 

itu diperlukannya persediaan untuk rnencukupi kebutuhan produksi sert:a 

mengantisipasi jika ada permintaan yang melonjak dari pelanggan, Walaupun 

demikian diharapkan jumlah stok yang ada minimal untuk menghindari 

penyediaan dalam bentuk dana dan ruang yang cukup besar. Saat ini PT Plasindo 

Lestari memilild tiga gudang yang digunakan untuk rnenyimpan persediaan bahan 

baku. 

3.4.1 Baban Baku 

Baban baku yang digunakan untuk proses produksi memiliki jenis yang 

beragam dan dipasok lebih dari l pemasok untuk masing - masing baban baku. 

Berikut adalah baban baku yang digunakan dalam jumlab besar dan kebutuhan per 

bulannya. 

• Bijih plastik 

Tabel3.! Kebutuban rata-rata bulanan bijih plastik 
Periode Januari 2007 - Desember 2007 

Kebutuhan 
Jenis I ka!bulanl 

AFFINITY PT 1450 19,304 

AFFINITY 1881 7,340 
AMF705 154 

A025 263 
ASRENE UF 1810 22,019 
COSMOPLENE Fe 9413 
G 26,192 

COSMOTHENE F 410 423 

RANPELEN SL 670 61,008 

OOWLEX722 43,048 

HANWA955 9~481 

DOWLEX 2045 .G 64,327 

OOWLEX2045 -11G 35,923 

OOWLEX 20984' 56,481 

EVOLUE SP 2320 2,531 

EVOLUE SP 2320 H 6,173 
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Tabel3.1 Kebutuhan rata-rata bulanan bijih plastik 
Periode Jaouari 2007- Desember 2007 (lanjutao) 

Jenfs 
COSMOPLENE FL 7641 
MOPLENE RP 225 N 

NOVAFW4BM 

SPER-6 
'lRILENE 20 TF 

TRJLENE 80 CM 
Ranpelen 650 Bl 

EAZ'10 . 
Sumber : Laporan Bulanan Departemen Purehasmg 

• Lem (adhe11ive) 

Tabel 3.2 Kebatuhan rata-rata bnlanan !em 
Periode Januari 2007- Desember 2007 

38 

Kebutuban 

1 kalbulanl 

17,615 
3,913 

10058 
19 

2,548 

12.346 
6,058 

100 

JenlsLem Bulan Kebuluhan 
(Tonlbulan) 

Jannarl 28.3 
Februarl 27.3 
Maret 33.5 
April 35.5 
Mel 35.7 

Solvenlba-
Junl 29.3 
Juli 33.3 
Aaustus 27.1 
September 29.5 
Oktober 24.4 
November 23.3 

Desember 22.5 
Januari 16.4 
Februarl 13.2 - 16.9 
April 16.7 
Mel 19.1 

Soi'Y9ntless Juni 17 
Jull 17.4 

Aa- 13.3 
September 12.9 
Olrtober 10.9 
November 11.6 
Desember 14.2 . 

Sumber : I.aporan Bulanan Departemen Purchasmg 
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• Plastik Film 

Tabel3.3 Kebutuhan rata-rata bulanan plastik film 
Periode Januari 2007 - Desember 2007 

Jenis Film Bulan Kebutuhan 
(Ribu (M}Ibulan) 

Januari 12,837 
Februari 12,163 
Maret 13,346 
APril 11,938 
Mei 13,330 

OPP Juni 10,400 
Jull 10,400 
Agustus 8,900 
September 10500 
Oktober 8600 
November 10,800 
Desember 8,500 
Januari 9,069 
Februari 8,763 
Maret 11,444 
April 11,516 
Mei 12,947 

PET JUiti 12,670 
Juli 11,800 
Aaustus 9,500 
September 10,980 
Oktnber 7,600 
November 10,100 
Desember 9,600 
Januart 390 
Februart 402 
Maret 174 
APril 457 
Mei 496 . 

ONY Junl 462 
Juli 256.8 
Aguslus 535 
September 522 
Oktober 379.9 
November 316.1 
Desember 289 . 

Sumber . Laporan Bulanan Departemen Purchasmg 
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• Tint a (ink) 

Tabel3.4 Kebutuhan rata-rata bulanan tinta (ink) 
Periode Januari 2007 Desember 2007 -

Bulan Kebutuhan 

I Ton/bulan) 
Januari 101,r. 
Februari lro, 5 
Maret 113,8 
April 121,9 
Mei 121,4 
Juni 112,1 
Juli 115,3 
Agustus 94.8 
Seotember 113,3 
Oktober 84,4 
November 102,1 
Desembet 92,1 . 

Sumber . Laporan Bulanan Departemen Purchasmg 

Untuk masing - masing bahan baku tersebut, PT Plasindo Lestari 

beketjasama dengan 2- 3 pema.sok. Bahan baku plastik film menggunakan sistem 

VML Sistem VMI yang disepakati antara PT Plasindo Lestari dengan para 

pemasok plastik film yaitu dalarn jangka waktu 2 bulan PT Plasindo Lestari 

diharuskan menggunskan plastik film dengan jumlah minimum 30 jumbo roll 

untuk seriap ukurannya. Sistem seperti ini akan membuat jumlah persediaan 

bahan baku untuk film plastik akan tinggt jlka permintaan konsumen turun. 

Sedangkan bahan baku tinta menggunakan sistem VMI dengan mengundang 3 

pemasok lokal untuk membangun sistem dispenser di PT Plasindo Lestari. 

Dengan sistem tersebut maka kebutuhan tinta tidak berdasar pada jumlah kaleng 

yang hams di kirim oleh pemasok tetapi berdasar pada jumlab kebutuhan dalam 

satuan kilogram. Inl rnembuat lebih efisien dengan tldak adanya sisa tinta yang 

terbuang di kaleng (isi 25 kglkaleng) jika kebutuhan kurang dari jumlah satuan 

kaleng. Sistem VMI yang disepakati untuk bahan baku lem yaitu pemasok 

diharnskan menyediakan persediaan pengaman sebanyak kebutuhan untuk 4 hari 

produksi di gudang milik PT Plasindo Lestari. Jumlah tersebut adalah milik 

pemasok sarnpai digunakan untuk produksi oleh PT Plasindo Lestari sebingga 
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secara nominal tidak ada dana yang diam dalarn bentuk persediaan pengaman. 

Sedangkan bahan baku bijih plastik masih menerapkan sistem PO 

(purchasing order) untuk pengadaannya, Dengan menghitung jumlah yang 

dibutuhkan untuk proses produksi pemhuatan kemasan plastik dalam suatu 

periode tertentu. Sistem ini masih memungkinkan bahan baku bijih plastik 

mengalami shortage maupun overstock. Oleh karena itu perlu di lakukan monitor 

yang balk untuk menghindari kemungkinan terjadinya shortage maupun overstock 

material. 

3.4.2 Barang Setengab Jadi (WIP) 

Persediaan dalam bentuk W1P antar tahapan proses diperlukan untuk 

mengantisipasi kemungkinan terjadinya perubahan rencana dan untuk menjaga 

fleksibilitas aktivitas produksi. Walaupun demikian jumlab W1P haruslah 

seminimal mungkin karena jumlab W1P yang besar akan membutuhkan ruang 

penyimpanan yang besar dan membuktikan perencanaan produksi tidak dilakukan 

dengan baik. 

Saat ini jumlab perSediaan dalam bentuk W1P disetiap bagian produksi 

mencapai 2 juta meter perbulan seperti peda tabel 3.5 _ Salah satu penyebab jumlah 

W1P yaag tinggi yaitu edanya perbedaan output dan input yang besar antar bagian 

produksi yang satu dcngan bagian lainnya dalam satu production line atau 

rusaknya salab satu mesin produksi dalam jangka waktu lama sehingga 

rnenggangu aliran material. Dalam industri manufaktur tidak seimbangnya aliran 

material dinamakan bottleneck Oleh karena itu penting mengidentifikasi adanya 

bottleneck dalam proses produksi untuk meughindari jumlah W1P yaag tinggi. Hal 

ini disebabkan kapasitas terpasang pada mesin-mesin disetiap bagian produksi 

belum terutilisasi dengan maksimal dan pengaturan terhadap jumlah output yang 

hams dihasilkan disetiap bagian produksi belum dilakukan dengan baik. 
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Bulan 

Januarl 

Febn.&ari 

...... 
April 

Mel 

Juni 

Jull 

Agu6tu8 

September 

~· 
November 

Desember 

Tabel3.5 Data WIP Setiap Bagian Produksi 
Periode Januari 2007- Desember 2007 

Proses Proses Selanjutnya Jumlah WIP {M) 

lamfnasl 1,163,627 

Printing Extrution 1,004,350 

L.ami:nasl 1 581.427 
Printing Extrution 1,360395 

Lamlnasi 1,745,709 
Printing Extrution 1,530,955 

Laminas I 1,842,376 
Printing Extnrtlon 1,697,760 

Laminas I 1,776063 
Printing Extnrtlon 1,759.465 

Laminas I 1,917.485 

Printing Extrution 1 617,210 

Lamtnaai 2185637 
Printing Extnrtlon 1888 220 

Laminas I 1,996,046 
PrlnHng Extrution 1,995,945 

L.amlnaal 1,961,236 

Printing Extnrtlon 2013.500 

Laminas! 2,166,135 

Printing Extnrtlon 2,220,721 

L.amlnasi 2,121330 
Printing e.trutlon 2.313500 

Laminas! 2,440,554 
Printing Extnrtlon 2,213,500 . 

Sumber : Laporan Departemen Produkst 

3.4.3. Bal'llng Jadi (Finished Goods) 

42 

Hasil akbir dari keseluruhan proses produksi bempa kemasan plastik yang 

telah dipotong sesuai dengan keingimm konsumen dan disimpan daJam gudang 

finished goods dengan menggunakan sistem FIFO (Just in first out). Produk yang 

masuk lebih awal ke gudang akan dikirim lebih awal ke konswnen. Tapi sistem 

ini tidak dapat beJjaJan dengan baik karena perencanaan produksi yang seriag 

bewbah akibst adanya bottleneck atau shortage material antar tahapan proses 

daJam satu production line. 

Perencanaan produksi yang seriag berubah membuat jodwal pengiriman 

produk ke konsumen menjadi tidak pasti. Untuk menghlodari adanya 

keterlambetan pengiriman produk ke konsumen akibet jodwal produksi yang tidak 
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pasti membuat bagian pemasaran sering memajukan tanggal pengirlman produk 

ke konsumen dari tanggal yang sebenarnya saat mengeluarkan OPJ ke bagian 

PPIC. Sehingga sistem pengeluaran produk dari gudang ke konsumen tidak Iagi 

memakai sistem FIFO dengan banyaknya produk yang tidak dapat langsung 

dikirim setelah masuk gudangfinished goods . Hasilnya kapasitas gudang menjadi 

cepat penuh oleh produk dengan tanggal pengiriman yang masih lama dan 

menghambat aktivitas pengiriman produk di gudang dikarenakan penempatan 

produk menjadi tidak herurutan berdasar pada tanggal pengiriman produk. Pada 

akhir tahun 2007, jumlab barang jadi mencapai 1600 roll dengan sebagian besar 

tanggal pengiriman produk berada pada quarter pertama tahun 2008. 

Tidak adanya sistem dan kebijakan yang diterapkan untuk mengatur batas 

waktu simpan untuk produk jadi di gudang finished goods membuat jumlah 

produk jadi akan semakin bertambab dari waktu ke waktu. 

3.5 Pengadaan P...,ediaan 

Pengadaan persediaan diperlukan untuk menjaga jumlah bahan baku 

sesuai dengan jumlah yang dibutubkan dari waktu ke waktu. Persediaan baban 

baku untuk bijih plastik menggunakan sistem PO (purchasing order) dalam 

pengadaannya. Bagian PPIC akan melakukan pengecekan rutin terhadap stok bijih 

plastik dan alrsn mengeluarkan PO hila stok bijih plastik tidak dapat rnemenuhi 

kebutuhan produksi pada periode tertentu. Dengan menggunakan model Fixed 

1/me Period maka pengecekan dan pemesanan bahan baku bijih plastik dilakukan 

dalam jangka waktu (review time) tertentu. PT Plasindo Lestari menetapkan 

kebijakan untuk melakukan review time terhadap baban baku yaitu satu bulan 

sekali. Pengecalrsn stok baban baku dilakukan bersarna dengan dilakukannya stok 

opname untuk seluruh material yang ada dan digunakan dalam proses produksi 

baik herupa behan baku, bahan pembantu hingga barang jadi. Sehingga tidak 

diperlukan waktu dan orang yang khusus untuk melakukan kontrol dari waktu ke 

waktu terhadap jumlah persediaan bahan baku bijih plastik. 

Setelah PO dikirim ke pemasok maka pemasok akan mengirim bijih 

plastik dalam jumlab yang sudah ditentukan dengan waktu pengiriman yang 

berbeda-beda sesuai lokasi dari pemasok. Sebagian besar bahan baku bijih plastik 
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harus didatangkan secara irnpor dan menggwmkan kapal untuk pengirimannya 

sehingga dibutuhkan waktu pengirimau hingga diterima (lead time) berkisa:r 

antara 1 bulan - 3 bulan. Untuk beberapa jenis bijib plastik yang dipasok oleh 

pemasok lokal dibutuhkan lead time antara I 0 hari - 45 hari. Dengan minimum 

pembelian sebesar 26 ton untuk bahan baku impor, bijih plastikjenis tertentu yang 

kebutuhannya rendah disetiap bulannya akan memiliki stok yang tinggi setiap 

akhir bulan. 

Setelah bijih plastik datang segera dilakukan inspeksi oleh bagian QC 

(quality control) untuk memastikan bijib plastik memenuhi spesifikasi dan jumlah 

yang telah disepaksti Jika spesifikasi tidak memenuhi standar yang telah 

ditetapkan maka bijih plastik akan dikembalikan (reture) dengan cara "tukar 

guling" yaitu ditukar dengan jenis dan jumlah yang sarua atau dilakukan potong 

tagiban. Alur pangadaan persediaan diperlihatkan pada Gambar 3.2. 

Procuring organization 

Approver Requlslt!on Originator 

Warehouse 

Purchase 
order copy 

Payment to 
customer 

Gambar 3.2 Alur Pengadaan Persediaan 
Surnber : Departemen Purchasing 

3.6 Perscdiaan Pengaman 

Accountant 

Persediaan pengaruan diiakukan untuk menjaga kontinuitas dari proses 

produksi. Dengan sebagian hasar bijih plastik di datangksn secara impor membuat 
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faktor external sangat berpengaruh pada waktu kedatangan bijih plastik hingga 

sampai di tujuan. Faktor-faktor tersebut seperti cuaca. musibab yang mungkin 

terjadi di perjalanan, adanya kendala produksi di pemasok sehingga waktu 

kedatangan bahan baku menjadi lebih lama dari yang telah ditentukan. Keadaan 

ini dapat mengganggu pasokan bahan baku dan akan membuat proses produksi di 

PT Plasindo Lestari menjadi berhenti atau rencana produksi menjadl berubah. 

Perubahan rencana produksl akan menimbulkan setup cosi yang tinggl dan 

kepuasan konsumen juga menjadi terganggu karena pengiriman produk menjadi 

terlambat. Oleh karena itu PT Plasindo Lestari menerapkan persediaan pengaman 

pada bahan baku bijih plastik. 

Pangawasan terhadap stok pengaman bahan baku bijih plastik dilakukan 

oleh bagian PPIC. Dengan melakukan kontrol terhadap jumlah bahan baku yang 

berada di gudang hahan baku maupun di area produksi untuk mengetahui apakah 

mencukupi untuk: memenuhi order yang ada saat review lime dilakukan. 

Pemakaian model Fixed Time Period untuk melakukan pemesanan hahan baku 

membuat jumlah persediaan pengaman menjadi tinggi. Jumlah pernediaan 

pengaman tersebut harus dapat memenuhi kebutuhan produksi terhadap bahan 

baku selama /eod time dan review time. Saat ini jumlah persediaan hahan baku 

me!ebihi dari anggaran yang ditetapkan. Jumlah anggaran yang ditetapkan sehesar 

40 milyar dalam satu bulan. Tingginya jumlah persediaan bahan baku dapat 

disebabkan pemilihan model yang tidak tepat dalarn melakukan pemesanan dan 

perbitunganjumlah persediaan pengarnan yang diperlukan. 

3. 7 Kapasitas Produksi 

Untuk dapat menghasilkan produk berupa kemasan plastik dibutuhkan tiga 

tahapan proses produksi yaitu : 

Printing- Lamination - Slitting 

at au 

Printing- Exirution - Slitting 

Universitas Indonesia 

Penentuan Jumlah..., Made Yudi Mahendra, FEB UI, 2008



46 

Ketiga tahapan proses produksi tersebut melibatkan enam bagian produksi yaitu : 

Printing, Extrution, Lamination, CPP, Blown Film dan Slilling, Untuk bagian 

lamination dan extrution selain mendapat pasokan material dari printing juga 

dipasok oleh bagian blawn film dan CPP (Gambar 3.3). Adanya perbedaan pada 

tahapan proses produksi disesuaikan dengan spesifikaai kemasan yang ditentukan 

o!eh konsumen. Oleh karena itu diperlukan adanya perencanaan produksi yang 

baik terhadap order-order yang akan dikerjakan agar kapasitas disetiap bagian 

produksi dapat maksimum. Selain perencanaan terhadap order yang akan 

dikerjakan, pengaturan terhadap jumlah output disetiap bagian produksi juga 

harus direncanakan dengan baik. Sehingga tidak terjadi botlleneck atau resource 

shortage antara tahapan proses produksi. Output yang dihasilkan oleh bagian 

printing harus dapat memenuhi kebutuhan bagian lamination dan begitu juga 

deugan bagian lamination harus dapat mengbasilkan jumlah output yang sesuai 

untuk memenubi kebutuhan bagian slitting. 

Printing 

Lamination 

CPP 

Blown 
Film 

Blown 
Film 

Slitting 

Gambar 3.3 Tahapan Proses Produksi 
Sumber : Hasil Olahan 
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Oleh karena itu output yang dihasilkan disetiap bagian produksi akan 

mempengaruhi output bagian produksi lainnya, 

Saat ini untuk masing-masing baglan produksi tersebut memiliki kapasltas 

terpasang sebagai berikut : 

• Printing : 1.324.800 MJhari 

• Lamina/ion : 1.008.000 Mlhari 

• Extmlion : 489,600 M/hari 

• CPP : 403.000 MJhari 

• Blown Film : 432.000 MJhari 

• Slitting : 1.404.000 MJhari 

Dengan output aktual yang dihasilkan oleb masing-masing bagian produksi 

diperoleh tingkat utilisasi sekitar 50"/o dari kapasitas terpasong. Untuk bagian 

CPP, tingkat utilisasi mencapai 90% seperti yang diperlihatkan pada Tabel3.6. 

Tabel 3.6 Tingkat Utilisasi Masing-Masing Bagian Produksi 

Kaoasitas Ou!Dut Aktual Tfnaka:t UtHisasi 
Bagian (Mihan l (Mihan l (%) 

Printing 1,324,800 870,300 65.69 
Lamination 1,008,000 510,660 50.66 
Extrutlon 489,600 248 670 50.79 
CPP 403,000 380,450 89.44 
Blown FUm 432,000 216,000 50.00 
Slitting 1 404,000 722,250 51.44 

. . 
Sumber . Hast! Olahan 

Bagian pemasaran menjadik:an kapasitas terpasang sebagai acuan dalam 

mengeluarkan jumlah order di setiap bulannya untuk dikerjakan oleh bagian 

produksi. Begitu juga den,gan bagian PPIC yang menjadikan kapasitas terpasang 

sebagai acuan dalam merencanakan jadual produksi order-order yang akan 

djkerjak:an, Dengan tingkat utilisasi yang hanya sebesar 50% dari kapasitas 

terpasang mernbuat jumlah order yang dapat dikerjakan menjadi rendah dan 

jumlah order dengan status outstanding akan menjadi tinggi. Keadaan ini 
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membuat jadwal produksi menjadi mundur dari yang telah dltetapkan dan 

berakibat pengiriman produk tidak dapat dilakukan dengan tepat waktu. 
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ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

4.1 Sistem Persediaan Di PT Plasindo Lestari 

PT Plasindo Lestari merupakan perusahaan yang bergerak dibidang 

manufaktur yang memperoduksi kemasan plastik sesuai dengan spesifikasi yang 

diinginkan oleh konsumen. Perusahaan ini memperoduksi berbagai jenis kemasan 

plastik dengan spesifikasi yang berbeda-beda dan dalam volume rendah. Dengan 

karakter proses produksi seperti ini, perusahaan bersifatjob shop production yaitu 

produksi dljalank.an pada saat kapan konsumen menginginkan ordemya. Dan 

perusahrum berkewajiban menyedlakan barang yang dlbutuhkan konsumen sesuai 

dengan standar dan requirement yang diharapkan oleh konsumen dan pengiriman 

yang tepet waktu. Agar koodisi tersebot dapat terpenuhi maka diperlukan suatu 

perencanaan produksi yang baik. Seperti kapesitas produksi yang dirnilili apekah 

mampu untuk mengeqakan jnmlah order yang diberikan oleh bagian pemasaran, 

berspa banyak jumlah bahan baku yang barns dipersiapkan, bagahnanakah 

pengaturan perencanaan produksi untuk masing-masing order dan lnin sebagainya. 

Jumlah persediaan bahan baku merupekan salah satu faktor penting dalam 

melakakan perencanaan proses produksi yang baik mengingat sebagian besar 

bahan baku harus di impor dan memerlukan waktu yang lama untuk 

pengirimannya. Dengan jumlah persediaan bahan baku yang cnkup lentnnya akan 

memudahkan dalam perencanaan produksi terhadap order-order yang ada dan 

dapat melakukan pengiriman produk tepa! waktu. Oleh karena itu sangat penting 

dalam memilih model yang akan digunakan untuk melakakan pemesanan bahan 

baku agar jumlah yang dipesan tidak berlebih atau knrsng dari kebutuban yang 

diperlukan. 

Setelah mengetahui model yang tepa! untuk digunakan sebagai 

perhitungan pemesanan bahan baku, selanjutnya adalah melihat apekah kapaaitas 

produksi yang dimiliki cnkup nntuk melakakan proses produksi terbadap order­

order yang aken dlkerjakan. Dan apakah kapasitas yang dimiliki sudah terutilisasi 

dengan maksimal sehingga dipernleh 0U1pUJ seperti yang diinginkan pada semua 
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bagian produksi. Untuk itulah perlu dilakukan analisis terhadap kapasitas dan 

output aktual yang diperoleh disetiap bagian produksi untuk mengetahui jwnlah 

OPJ yang dapat dikerjakan dalam setiap bulannya. 

Diperlukannya persediaan dalam suatu kegiatan produksi karena adanya 

kemungkinan ketidaksesuaian antara jumlah pasokan dan permintaan. Peranan 

pentiog dari persediaan adalah agar perusahaan marnpu memenubi permintaan 

dari pelanggan yang jum.labnya melebihi dari perkiraan. Di PT Plasindo Lestari, 

bagian PP!C yang memiliki tugas untuk melakukan kontrol dan monitor terbadap 

pergerakan persediaan baik untuk bahan baku (raw material), banmg setengah 

jadi (work in process) maupun barang jadi (finished good). Sedangkan untuk 

pengadaan bahan baku peru..c;;ahaan menerapkan sistem VMI dan non VMI. 

Sistem VMI diterapkan untuk bahan baku yang pemakaian setiap bularmya 

selalu ada dan dalarn jum.lah yang besar serta tidak bersifat spesifik (satu jenis 

bahan dapat dipakai untuk lebih dari satu jenis order). Contoh bahan baku yang 

menerapkan sistem VMI adalah plastik film dan tiota Sistem VMI yang 

disepakati antara PT Plasindo Lestari dengan para pemasok plastik film yaitu 

dalarn jangka waktu 2 bulan plastik film tersebut harus dibeli dalarn jumlah 

minimum 30 jumbo roll untuk setiap ukurannya Contolmya pada bahan baku 

plastik filmjenis PET (lihat Tabel4.1). 

Jika kebutuhan dalarn jangka waktu 2 bulan temyata melebihi dari jumlah 

30 jumbo roll maka pemasok akan memasok sebanyak kekurangannya saja 

Dengan penerapan sistem VMI yang mengharuskan pemakaian bahan baku plastik 

film dalam 2 bulan minimum sebanyak: 30 jumbo roll untuk setiap ukuran, ada 

kemungkinan jumlah persediaan akan meningkat saat permintaan dari konsumen 

mengalami penurunan dalarn jangka waktu 2 bulan tersebut. 

Penerapan sistem VMI pada bahan baku tiota menggunakan cara yang berbeda 

dibandingkan dengan plastik film. Tiga pemasok tiota membangun ink dispenser 

di area produksi printing PT Plasindo Lestari. Jumlah kebutuhan harlan tiota 

untuk setiap mesinnya dipasok oleh ink dispenser untuk dipakai produksi. Setelah 

tinta dipakai oleh bagian produksi maka PPIC akan membuka PO terbadap jumlah 

tinta yang sudah digunakan. Dengan penerapan sistem seperti ini maka tidak ada 

stok terhadap bahan baku tinta. 
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Tabel4.1 Ukuran Film Plastik PET 

Tebal 
Bahan Lebar Paniang 
(") (mml { M l 
12 1050 12000 
12 1060 12000 
12 1100 12000 
12 1115 12000 
12 1125 12000 
12 1155 12000 
12 1160 12000 
12 1170 12000 
12 1175 12000 
12 1185 12000 
12 1200 12000 
12 1220 12000 
12 1240 12000 

Sedangkan sistem non VM1 diberlak:ukan bagi bahan baku yang 

pemak.aiannya tidal< selalu ada setiap bulannya dan dibutubkan daJOlll jumlah 

sedikit alau dibutuhkan daJOlll jumlah banyak tetapi bersifut spesifik (satu jenis 

bahan banya dapat dipak.ai untuk satu jenis order). Conwh bahan baku yang 

menerapkan sistem non VMI adalah bijih plastik. Jumlah pemesanan terhadap 

bahan baku ini hanya berdasa.r pada order penjualan (OPJ) yang dikeluarkan oleh 

bagian marketing. Saat OPJ dikeluarkan, PPIC akan menghitung kebutuhan 

terhadap bahan baku yang dibutubkan dan baru akan membuku PO untuk 

pembelian bahan baku ke pemasok bila stok yang ada di gudang tidal< mencukopi. 

Skema untuk pemesanan bahan baku dapat dilihat pada GO!llbar 4.1 
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>-~ Buka PO uJ 
bahan baku 

tidak 

Gambar 4.1 Alu.r Pemesanan Bahan Baku 
Sumber : Hasil Olahan 

Setiap bulan dilalrukan pendataan terbadap jumlah bahan baku di dalam 

gudang bahan baku dan di area produksi. Data terbadap jumlab bahan baku yang 

ada saat ini akan dibandingkan terbadap banyaknya OPJ yang dikeluarl<an oleb 

bagian pem"""""'- Lead lime yang dibutuhkan untuk pemesanan bahan baku 

antarn l-2 bulan. Dengan adanya minimum jumlab pembelian, untuk bahan baku 

yang peugguaaanya sedikit atau tidak rutin tiap bulannya akan membuat jumlab 

persediaan mel1iadi tinggi. Seperti pada Tabel 4.2 untuk kategnri persediaan yang 

terma.sukfast moving. slow moving dan non moving"'. 
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Tabel4.2 Jumlah Persediaan Bahan Baku 
Periode Januari-Desember 2007 

Persediaan Bahan Baku 

Fast Movino Slow Movin!1 
Bulan !Ro) (Rol 

Januari 33,097 222 160 4 281 539195 

Febniari 31.987241 723 4,873 806 470 

MM~t 34 925 826,022 3,205 069,108 

Aoril 35 897 281 549 3,302 018,060 

Mei 38 911,097 815 2,928,440,310 

Juni 38 766 740,132 4,419 893 213 

Juli 39 189 540,802 4,896.425,099 

IA!lustus 89 317 646.798 7515855598 

September 36.475.924,675 6 883 384,718 

Oktober 20 428143 029 7710884578 
November 38144 755 331 4 061,939,612 

Desember 37.590 332 108 5 909,690,379 . 
Sumber : Laporan Bularuln Deparremen Acc:ountmg 
• Fast moving: digunolw.n dalamjrmglw. waktu 1 bulan 
Slow moving: dfgunakan dalamjangko waktu 2 bulan 
Non moving: digunakan lebih dOJ'i waklu 3 bulan 

Non Movina Total 

!Rol !Rol 
5,152,852 686 42 531614 041 

5207 912 716 42 066 960 909 
6,608,482 693 44.739 3n 623 
5,448,274 396 44 547 574 006 
4,551,030,904 48,390,569 029 

4 283 210109 47,489843454 

4,384661,162 48,450,627 083 

4 669 841,420 51,402,843 906 

6 783,146 742 62124 366135 
7 326,212 904 35 480,210 511 
6 380 480,996 48.597196939 
6.oos2noos 49,509 299 490 

Jumlah persediaan baban baku pada Tabel 4.2 untuk memenuhi OPJ (order 

penjualan) yang dikeluarkan oleh bagian pemasaran yang setiap bulannya 

rneneapai 200-300 OPJ dengan nilai penjualan berkisar 50-65 milyar seperti yang 

terlihat pada Tabel 4.3. 

Tabel4.3 Jnrnlah OPJ dan N'!lai Penjualan 
Perinde Jannari-Desember 2oo7 

Bulan JumlahOPJ 
T otat Penjualan 

(Rp) 

Januali 241 57768 443 984.00 
Februari 322 63,309057,171.97 
Maret 306 60 665 332 368.00 

I April 264 59 915 741.524.96 
Mel 246 57.229975791.96 
Juni 323 65,895,244,649.12 
Juli 312 66,050,660,673.05 

'Aoustus 257 56,464,960 540.50 
Sectember 274 60 465 602 784.28 
Oktober 73 20,158.411967.00 
November 273 61,481,586184.99 
Desember 213 52 641 ,646 582.94 

Sumber : Lapoi1l!l Bulanan Departemen Pemasaran 
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4.3 Perencanaan Pembelian Bahan Baku 

Dalam melakukan proses pembelian bahan baku diperlukan perenca:naa:n 

dan perhitungan yang matang. Perencanaan itu berguna agar bahan baku yang 

dibeli tersebut nantinya memenuhi beberapa unsur seperti waktu kedatangan, 

jumlah kedatangan dan kualitas kedatangan. 

Saat ini pemesanan bahan baku menggunakan model Fixed Time Period, 

dengan menggunakan model ini maka review terhadap stok bahan baku dilakukan 

dalam suatu periode wakm tertentu yaitu satu bulan. Dengan stok bahan baku 

yang me!ebihi dari anggaran yang ditetapkan yaitu sebesar 4{} milyar per 

bulannya, maka perlu dibandingkan dengan model !ainnya untuk meminimalkan 

jumlah persediaan bahan baku. Model Fixed Order Qutmtity dipilih sebagai model 

altematif yang akan digunakan untuk memesan bahan baku. Deogan 

memperhituogkan terhadap biaya - biaya yang eda peda saat melakukan 

pemesanan bahan baku seperti holding cost dan ordering cost dibarapkan jumlah 

pemesarum menggunakan model Fixed Order Quantity depat optimal. 

4.:U Perbitungan Pemesanan Baban Baku Dengan Model FIUJJ-Timl! Periml 

Model Fixed Time Period saat ini digunakao untuk melakukan pemesanan 

terhadap bahan baku yang ada. Perhitungan persediaan dilakukan peda periode­

periode waktu tertentu. PT Plasindo Lestari menetapkan walctu untuk melakukan 

pemesanan dan joga perhitungan persediaan bahan baku adalah sebulan sekali 

sek.aligus melakukan stok opname terhadap semua material yang digunakan dalam 

proses produksi dan juga untuk mencocokkan antara data lapangan dengan data 

konsumsi produksi terbedap bahan baku. Walaupun jumlah persediaan sudah 

ditetapkan berdasarkan data historis untuk kebutuban setiap bulannya, adakalanya 

srok persediaan di gudang bahan baku untuk jenis tertentu sudah bahis sebelum 

wakmnya atliU masih ada dalam jumlah yang besar. Hal ini terjadi karena adanya 

keoaikan atau penurunan pennintaan yang kadaog tidak dapat diprediksi. Karena 

itu setiap melakukan pemesarum jumlah bahan baku tidak akan pernah tetap 

walaupun untuk jenis bahan baku yang sama, karena disesuaikan dengan 

kebutuben yang berbeda-beda peda setiap walctunya. 
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Untuk melakukan perhitrmgan terhadap jumlah bahan baku yang akan 

dipesan menggunakan model Fixed Time Period, diperlakan data mengenai 

number of days between review (f), lead time (L), average daily demand (d). 

standard deviation of demand over I he review and lead time (a T+L) dan curTent 

inventory level (1). 

Dengan penerapan sisrem non VMI pada bahan baku bijih plastik, maka 

untuk perhitrmgan pemesanan terhadap bahan baku digunakan data-data bahan 

baku bijih plaslik. Dengan kebutuhan masing-masing jenis bahan baku bijih 

plastik setiap bulannya yang berbeda-beda, bahan baku bijih plastik jenis Dowlex 

2045 G dibutubkan dalam jundah yang paling besar. Oleh karena itu bahan baku 

bijih plastik dengan tipe Dowlex 2045 G akan digunakan sebagai acuan 

perhitungan dengan menggunakan made! Fixed Time Period. 

Tabel4.4 Kehutuhan bulanan bahan baku Dowlex; 2045G 
Periode Januari- Desember 2007 

Bulan Jumlah (kg) 

Jan 28,750 
Feb 27500 
Mar 31,525 
Allr 64625 
Mel 79750 
Jun 104 500 
Jul n.ooo 
Aost 64,250 
SeD! 64,625 
Olct 42625 
NOv 79750 
Des 71,500 . 

Sumber : Laporan Bulanan Departemen Purcbasmg 

Saperti yang terlihat pada Tabel 4.4, dimana pemakaian setiap bulannya sangat 

bervariasi tergantung dari OPJ yang daumg dari marketing, apakah plastik yang 

akan dibuat mengaadung material Dowlex 2045 G atau tidak. 
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Tabel 4.5 Pemakaian Bulanan Bahan Baku Dowlex 2045 G 
Periode Januari- Desember 2007 

55 

Dari Tabel4.5 dapat diketahui standar deviasi dari pemakaian bahan baku Dowie:>< 

20450 setiap bulannya dengan menggunakan rumus sebegai berikut : 

o->= ~)x-p)2 fN 

= 6.841.291.666,67/12 

= 570.107.638,89 kg 

= ,/570.107.638,89 

= 23.876,92 kg 

Dari nllai standar deviasi yang diketahui, dapat dihitung jumlah pemesanan untuk 

bahan baku Dowlex 2045 G dengan mengganakan rumus : 

q = d(T+L)+z<TT+L -! 

dengan data-<lala sebegai berikut : 

d = 63.042 kg/bulan 

T =I bulan 
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L = 2 bulan 

I = 63.250 kg (stok awaljanuari 2008) 

~T+L -- t-z, y £.. y dengan nilai ad yang konstan maka 
~~ 

.J<T +L)a 2• 

= .J(I + 2)(23.876,92) 1 

= .Ji.7Ll0. 

= 41.356,03 kg 

=41.357kg 

56 

maka jumlah yang harus dipesan dengan 1ingkat kepastian baban baku tersedia 

sebesar 95% (nilai z = I ,64) pada saat review lime yaitu 1 bulan dengan 

mengguoakan rumus seperti di atas sebanyak : 

q= 63.042kg(l +2)+ 1,64(41.357)kg-63250kg 

= 193.702kg 

dengan jumlah persediaan penyangga sebesar : 

Persediaan penyangga = za T+L 

= (1,64)(41.357) kg 

= 67.823,89 kg 

= 67.825 kg 

Nilai nominal persediaan penyangga = (67.825 kg) (Rp 14.880) 

= Rp 1.009.236.000 

Dari hasil perhitungan diatas un1uk baban baku jenis D<>w!ex 2045 G, dengan 

probabilitas untuk tidak mengalami stoc!wuJ baban baku tersebut sebesar 95% 

maka jumlab pemesanan di bulan Januari 2008 adalab sebesar 193.702 kg dengan 

adanyu stok awal sebesar 63.250 kg. Dimana jumlab tersebut untuk memenuhi 

kebutuban baban baku Dowlex 2045 G selama dua bulan yeng merupakan lead 
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time yang diperlukan untuk pemesanan bahan baku tersebut dan juga selama 

review period yaitu satu bulan 

4.3.2 Perhitungan Pemesanan Bahan Baku Dengan Model Fixed.Order 

Quantity 

Untuk melakukan perhitungan lerhadap jumlah bahan baku yang akan di 

pesan dan saat untuk melakukan pemesanan kembali (reorder point) 

meuggunakan model Fixed Order Qtwntity dibutahkan data-data mengenai 

kebntuhan tahnnan (annual demand), kebutultan rata-rata harlan (average daily 

demand), biayu pemesanan (ordering cost), biaya penyimpanan (holding cos/), 

waktu pemesanan (jead time) dan harga persatuanuyu (cost perunit). 

Menggunakan data Dowlex 2045 G sebagai acuan perhitungan bagi bahan baku 

yang lainnya. 

harga 

Kebutuhan tBlmrum (D) 

Biaya pemesanan (S) 

Biaya penyimpanan (H) 

Waktu pemesanan (L) 

Harga per Z2k (C) 

: (mean) (12) 

: (63.042 kg) (12) 

: (63.042 kgl25 kg) (12) = cz.szz m)(I2) 

:Rp 17.500.000peronler 

: Rp 14.880 per zak per tahun (4% terbadap 

satuan) 

: 2 bulan 

: Rp 372.000 

untuk jumlah pemesanan yang optimal, diperoleh basil sebagai barikut : 

Q.,. = ../2DS I H 

= ,.12(2.522)(12)17 .500.000/14.880 

= .J7,12.10 7 

= 8.437 Z2k 

=210.925kg 
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Saat unruk melakukan pemesanan kembali (reorder poinf) dengan tingkat 

pelayanan sebesar 95% (z = 1,64} dihitung dengan menggunakan runms sebagai 

berikut: 

dimana zen merupakan jwnlah dari persediaan penyangga yang diperlukan 

selama lead time. Dari data diperoleh jwnlah per>ediaan penyangga : 

per>ediaan penyangga = zu L 

= 1,64 ( J2(23.877) 2 

= (1,64) (33.767,17) 

=55.379kg 

Nilai noroinal = (55.379 kg) (Rp 14.880) 

= Rp 824.039.520 

maka reorder point dilaknkun saat jwnlah bahan baku mencapai : 

R = (63.042 kg) (2 bulan)+ 55.379 kg 

= 181.463 kg 

Dengan menggunakan model Fixed Order Quantity, diperoleb reorder poinl 

sebesar 181.463 kg. Dimana pada saat jwnlah bahan baku Dowlex 2045 G 

mencapai jwnlah tersebut maka pemesanan terlll!dap bahan baku sudah barns 

dilaknkun. Pemesanan dengan jwnlah 210.925 kg unruk setiap kali melaknkun 

pemesanan merupakan jwnlah yang optimal terbadap biaya"biaya yang 

menyertainya yaitu biaya pemesanan dan biaya penyimpanan sehingga disebut 

Economic Order Quantity (EOQ). Jwnlah reorder point sebesar 181.463 kg 

adalah unruk memenubi kebntuban terll3dap bahan baku selama leod time 

pemesanan yaitu dua bulan dan juga unruk memastikan sebesar 95% dalam benruk 

per>ediaan penyangga babwa bahan baku tersebut tidak akan mengalami stockout. 
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4.4 Pemiliban Model Pemesanan Bahan Baku 

Dari basil perhitungan dengan model Fixed Time Period diperoleh basil 

untuk pemesanan bahan baku Dowlex 2045 G pada bulan Januari 2008 adalab 

sebanyak 193.702 kg dengan adanya persediaan di akhir bulan desember 2007 

sebesar 63.250 kg . Dan untuk jumlab persediaan penyangga didapat jumlab 

67.825 kg yang memilild nilai nominal Rp 1.009.236.000. Jumlah pemesanan 

baban baku sebesar 193.702 kg adalab untuk periode bulaa Januari 2008. 

Sedangkan untuk model Fixed Order Quantity menghasillum jumlab 

pemesanan pada bulan Januari 2008 adalab sebesar 210.925 kg. Jumlab tersebut 

akan dipesan kembali saat persediaan mencapai jumlab (reorder point) 181.463 

kg. Jumlab persediaan penyangga diperoleh 55.379 kg dengan nilai oominal Rp 

824.039.520. 

Basil yang didapat antara model Fixed Time Period dan Fixed Order 

Quantity untuk jumlab persediaan pengaman, model Fixed Order Quantity 

menghasilkan jumlab yang lebih rendab dengan perbedaan nilai nominal sebesar 

Rp 185.196.480 untuk satujenis baban baku bijih plastik. Dan untuk pemesanan 

baban baku saat stok persediaan kosong, model Fixed Time PeriQd memberllum 

jumlah persediaan yang lw:us dlpesan dengan jumlah lebih banyak dibandingkan 

dengan model Fixed Order Quantity seperti terlibat pada T abel 4.6. Dengan 

tujuan untuk mengurangi jumlab persediaan baban baku jenis bijih plastik, maka 

model Fixed order Quantity dapat menggantikan model Fixed Time Period untuk 

mengoptimalkan jumlab persediaan baban baku. 

Tabel4.6 Data Perbaodlogao Pemesaoao Bahan Bako Dowlex 2045 G 

Jumtah Pemesanan Jumlah Nominal 
Jumlah Safety 

$- Jumlah Non'IIRal - ... , IRD\ lkal '""' --- 210,925 3,138.564,000 55,379 824,039,520 

I •--·•~<o~ 
Axed Tim& Pfliod 103,702 2,882,286,760 67,11211 1,009.238,000 ·---........ , 
Fixed Time- 256,952 ........... - 61,1125 1,()09,236.000 .............. , 
Sallslh ............ . 

Sumber : Hast! Olabao 
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4.5 Kapasitas Produksi Terhadup Jumlah OPJ 

PT Plasindo Lestari merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang 

merubah bijih plastik sebagai bahan baku lringga menjadi barang jadi berupa 

plastik kernasan yang siap pakai. Di dalam pengaturan tataletak mesin dan 

peralatannya menerapkan sistem process-oriented layout. Tataletak ini 

mengelompokkan sunaher daya dalam depa:rtemenlbagian menurut fu:ngsinya. 

Seperti mesin-mesin untuk cetak diletakk:an dalam bagian printing, mesin-mesin 

untuk laminasi diletakkan dalam bagian lamiootion. Kapasitas akan dihltung 

sebagai kemampuan dari masing-mesing bagian produksi tersebut. Untuk itu 

pemilihan produk yang mix penting agar kapasitas maksimum dimasing-masing 

bagian prnduksi dapat tercapai. Dengan berbagai bagian produksi yang saling 

barhubungan seperti bagian printing, lamination, extrotion, blown film (LLDPE), 

cost polypropilene (CPP) dan slitting. Perlu produk yang mix antara bagian 

lamination dan extrution dengan harnpan kapasitas terpakai dl kedua bagian 

tersebut akan maksimum. Untuk lebihjelasnya seperti pede Gambar 4.2. 

Proses dlawali dengan mencetak baban baku yang berupa lcmberun plastik 

sesuai dengan disain yang diingtukan oleh konsumen. Lalu basil cetak dari bagian 

priming akan diproses lebih lanjut pede bagian extrolion atau bagian lamination. 

Pada mesing-masing bagian extrotion dan bagian lamination dibutuhknn material 

lain yang barasal dari bagian CPP dan Blown Fiim untuk membuat basil cetak 

dari bagian prinJing menjadl barang jadl yaitn kemasan palstik yang akan di 

potong di bagian slitting sesuai dengan keinginan konsumen. 

Dengau berbagai bagian produksi yang saling berhubungan untuk 

pembuatan kernasan plastik, sangat memungkiukan terjadinya bottleneck atau 

resource shortage pada salah satu tahapan proses produksi apabila output dan 

input setiap bagian produksi tidak saling berimbang. 
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Gambar 4.2 Alur Proses Pembuatan Kemasan Plastik 
Surnber : Hasil Olahan 
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Slitting 

CPP 

Dari 200-300 OPJ yang dikeluarkan oleh bagian pemasaran setiap 

bulannya, tidak semua OPJ berhasil dikerjakan. Sehiogga sebagian pelanggan 

harus menunggu produk mereka lebih lama dari waktu yang Ielah disepakati untuk 

dilakukan pengiriman. Seperti pada Tahel 4.7, jumlah order yang tidak dapat 

diselesaikan (outstanding) mencapai 3 - 20 juta running meter pada tahun 2007. 

Hal ini membuat banyaknya keluhan yang disarnpaikan oleh pelanggan mengenal 

ketepatan waktu pengiriman produk. Pada akhimya tidak sedikit pelanggan yang 

berpindah ke pesaing untuk mendapatkan pengiriman produk yang tepat waktu. 
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Tabel4. 7 Jumlah Running Meier Order Outstanding 
Periode Januari- Desember 2007 

But an Order O""'tandlnq 
I M l 

Januari 12,527,150 
Februafi 14,691 564 
Maret 3 245142 

I Al>fil 7 809 742 
Mel 6,019,126 
Juni 9,873 590 
Juli 11 oao 560 

I Aauslus 5922790 
ber 8,610405 

Ok!J:>ber 20071816 
November 4682600 

Desember 4,272,150 
Sumber : Laporan B1danan Departemen PPIC 
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Tingginya jumlah order outstanding disetiap bulannya sebarusnya tidak teljadl 

jika melihat kapasitas produksi yang ada. Pada Gamber 4.3 memperlihatkan 

kapasitas yang dimiliki oleh masing-masing bagian. Kapasitas terendah ada pada 

bagian CPP dan Blown Fihn dengan jumlah total sehesar 835.200 M/bari. 

Sehingga untuk satu bulan (30 hari) produksi dengan kapasitas yang dimiliki akan 

menghasilkan output sehesar 25.056.000 M. Selain itu adanya kekurangan 

pasokan material yaog !<:qadi pada bagian CPP dan Blown Fihn yang memiliki 

kapasitas total sehesar 835.200 Ml hari untuk memasok kebutuhan material ke 

bagian extrulion dan lamination dengan kapasitas total sehesar 1.497.600 Mlbari. 

Sadangkan untuk mengeljakan order yang setiap bnlannya beljundah antara 200-

300 OPJ dibutahkan bahan baka selcitar 17- 31 juta running meter (Tabel4.8). 

Jika dibandingkan dengan kapasitas yang dimiliki untuk satu bulan yaitu 

25.056.000 running meter hanya akan ada outstanding sekitar 5 juta running 

meter untuk setiap bulanaya. 
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CPP Blown Film 
Kapasitas: 403.200 Mlhari Kapasilas : 432.000 Mfhari 

~ / 
Extrution 

Kapasitas: 489.600 Mlhari 

Printing Slitter 
Kapasitas : 1.324.300 Mlhari Kapasitas : 1.404.000 M/hari 

Lamination 
Kapasitas : 1.003.000 Miha<i 

/ ~ 
CPP Blown Film 

Kapasmls: 403.200 Mlhari Kapasitas : 432.000 Mlhari 

I Maret 
I APlil 
I Mei 
Juni 
Juli 

Gambar 43 Kapasitas Produksi 
Sumber : Departemen Produks 

Tabel4.8 Jumlab Babao Baku Per Bulan 
Januari -n ~ 

Bulan JumlahOPJ 

241 
322 
306 

i 
257 
274 
73 

273 
213 

Sumber : Laporan Bulanan Departemen PPIC 

tRM 
(M) 

' 

' 

~ 
' ' 

27,. 

' 
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4.6 Output Aktual Produksi 

Kapasitas produksi dalam suatu periode waktu menurut Vonderemse and 

White (1991) memiliki perhitungao sebagai berikut: 

Capacity/period = maximum production rale per hour x number of hours 

worked/period 

Sehingga kapasitas merupakao output tertinggi yaog dapat dihasilkan pada suatu 

kondisi mesin yaog ideal. Sedaogkao dalam suatu proses produksi saogat baoyak 

faktor yaog menentuksn jumlab output yaog dapat dihasilkao seperti adanya down 

lime karena mesin rusak, babao baku yaog cacat, kesalaban dalam melakukao 

proses produksi dao lain sebagainya Semua bal tersebut akao berpengarub pada 

jumlab output yaog dapat dihasilkan pada suatu periode. Jumlab output yaog 

dipengaruhi oleh faktor-faktor dalam proses produksi tersebut merupakao jumlab 

output aktual yang dapat dihasilkan. 

Output aktual yaog dihasilkao pada masing-masing bagian dapat dilihat 

pada Tabel 4.5, sedaogkao untuk parameter apa saja yaog mempengaruhi jumlab 

output aktual dao perhitungannya terdapat pada Lampiran I. Pada Tabel 4.9 dapat 

dilihat terjadinya bottleneck maupun resource shortage pada aliran material yang 

disebabkan tidak seimbaognya aotara output yaog dihasilkao aotara bagiao 

produksi yaog satu dengao bagiao produksi lainnya 

Tabel4.9 Output Aktual Tiap Bagian Per Hari 

Jumlah Mesin Kapasitas Total Output Aktual 
Bag ian (un~) (M) Total (M) 

Printina 5 1,324,800 870 300 

Lamination 4 1,008,000 510,660 

Extrotion 3 489,600 248,670 

CPP 1 403,200 360,450 

Blown Film 3 432000 216,000 

Slitting 13 1,404,000 722,250 . 
Somber : Dopartemen Produkst 

Bottleneck terjadi pada aliran material dari bagiao printing ke bagian 

ertrution dao lamination, dengan output aktual bagiao printing sebesar 870.300 

M/hari dan total output pada bagian extrution dao lamination adalab 759.330 

Mlhari maka ada sebaoyak 110.970 Mlhari output yaog dihasilkan dari bagian 
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printing tidak dapat diproses lebih lanjut dan akan menjadi WIP. Dengan jumlah 

hari ke!ja setiap bulannya adalah 30 hari tentunya akan ada sekitar 3,3 juta 

running meter WIP dalam setiap bulan. Sedangkan pasokan dari bagian CPP dan 

Blown Film ke bagian erlrution dan lamina/ian mengalami kekurangan pasokan 

sebesar 182.880 Mlhari. Sebingga dalam satu bulan ada kekurangan pasokan 

sekitar 5 juta running meter. Untuk mengur.mgi adanya kekurangan pasokan 

material dari bagian CPP dan Blown Film, maka dilaknkan proses produksi untuk 

order-order yang tidak memerluksn kedua material tersebut di bagian extrution. 

Dalam alur proses suatu produksi sangat dihindari le!jadinya bortleiWck 

atau resource shortage alimn material. Dengan adanya bortleneck maka jumlah 

W1P akan tinggi dalam suatu periode tertentu karena akan ternkumulasi dari 

waktu ke waktu. Sedangkan resource shortage dapat menyebabkan lini produksi 

tidak dapat berjalan makaimal sehingga jumlah output yang diingiukan tidak 

teteapai karena adanya kapasitas mesin yang tidak terpakai atau sumber daya 

manusia yang tidak termanfaatkan dengan baik. 

4. 7 Target Output Produksi 

Dalam suatu proses produksi yang memiliki perencanaan bail<, sedap 

bagian produksi merupakan suatu satu kesataan proses sehingga masing-masing 

bagian produksi barus memiliki target output. Target output dibaat untak 

memakaimalkan utilisasi dari mesin-mesin produksi dan juga untuk 

menyeimbangkan alimn material antara bagian produksi yang satu dangan bagian 

produksi lainnya. PT Plasiodo Lesteri memiliki kebijakaanaan untuk 

menghasitkan output sebesar satu juta running meier per barinya di proses akhir 

yaitu peda bagian stifling. Oleh karena itu antara bagian produksi, PPIC dan 

bagian pemasaran hams saling beke!jasama untuk mendapatkan output sebesar 

satu juta running meier per barinya. Produksi memi!iki tugas untuk mengelahui 

fuktor-filktor yang dapat meuingkatkan jumlah output di setiap bagian produksi 

agar diperoleh target output. Bagian PPIC barus menjalankan fungsinya seperti 

mengatur material, jadwal order dan jumlah pergantian order dalam setiap harinya 

agar output di masing-masing bagian produksi meneapai target yang diingiukan. 

Sedangkan bagian pemasaran dengan lebih selektif dalam menerima jenis order 
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sehingga penge~aan order di bagian produksi menjadi lebih efektif dan elision. 

Dan membatasi jumlah OPJ yang dikeluarkan setiap bulannya dengan mengacu 

kepada target output yaitu satu juta running meter per hari sehingga WIP di 

masing-masing bagian produksi menjadi rendah. 

Perencanaan terltadap target output dimasing-masing bagian produksi di 

mulai dari bagian akhir proses yaitu bagian slitting. Bagian slitting yang memiliki 

target output sebesar satu juta running meter per bari akan menjadi acuan oleh 

bagian produksi lainnya terltadap target output yang akan ditetapkan di masing­

masing bagian produksi. Setelah didapat target output pada setiap bagian 

prodoksi, target output tersebut di breakdown kembali hingga menjadi target 

output pada setiap mesin di masing-masing bagian prnduksi dan untuk setiap jam 

produktivitasnya. Sistem tersebut dinamakan GRD (goal roll down). Dengan 

memakai GRD, diharapkan target output menjadi lebih terkontrol di setiap mesin 

dan pada setiap jam-nya untuk mencapai target output di masing-rnasing bagian 

produksi. Dengan target output sebesar satu juta running meter di bagian slitting 

maka bempakah terget output yang barus dibasilkan pada bagian printing, 

extrution, lamination, CPP dan Blawn Film dengan memperhitungkan faktor -

li!kter yang mempengarubi output seperti adanya waste, dt>wn lime dan lain 

sebagainya (Lampimn 2). 

4.7.1 Target OutpuJBagian Printing 

Target output untuk bagian printing mengacu pada output yang barus 

dihasilkan pada bagian lomination dan extrution. Berapa jumlah material yang 

barus di pasok ke bagian tersebut setiap barinya untuk memenuhi target satu juta 

running meter pada bagian slitting. Target output sebesar 1.081.600 M1 hari yang 

harus dibasilkan adalah 81,64% dari kapasitas yang tersedia. Jumlah output untuk 

setiap mesin di bagian printing dan untuk setiap jamnya dapat diJihat pada Tahel 

4.10. 
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Tabei4JO Target Ouput Bagian Printing 

T- T..,.. Ganti Woldu 
OT!ain.~ T..,.. ·- " """"" Onter Gan!l - - - Total """"" Pe< Pe< Onhn lair! 

"""'" Pe< PerHari Sl>ift """' (jam) per Shift -·-
24 8.0 60 5% 

P2 100 144.000 10.9% 117,665 39,188 1.0 1.00 0.40 .... 
1'3 200 286,000 2L7% 235.130 783n 1.0 1.00 0.40 11875 

"" 200 
""" llllO 

21.7% I 235.130 78~77 1.0 1.00 0.40 11875 ,. 
200 """llllO 

21.7% 235130 78377 1.0 1.00 0.40 11875 

lPG 220 316 800 23.9% ....... 86,214 1.0 1.00 0.40 13,063 
TOia1 1 324 BOO 1 081 600 

' Sumber : Has1l Olahan 

4. 7.2 Target 0ulpu1 Bagian Extrution 

Target output untuk bagian extrution akan mengacu pada target output 

bagian slitting. Dengan dua bagian yang memasok material ke bagian stilling 

'h• bagi · ~-- I · ~ maka tase 'umlah kan • Yalm an extrulton .,... ""'""'"on, prosen J paw . ~ . ~ltlg· 

masing bagian tersebut berus ditentukan. Hal ini untuk meogbindari adanya 

jumlah pasokan yang berlebih dan akan menyebebkan tetjadinya bottleneck. Hasll 

dari adanya bonleneck adalah jumlah WIP yang menjadi tinggi. Dengan kapasitas 

extrution yang janb lebih kecil dari kapasitas /amino/ion dan juga berdasar pada 

dala ma.sa lalu, maka bagian extrution akan memasok sebesar 30"1. dari kebutuban 

bagian slitltng yailll sebesar 312.000 Ml bari. Dari data pada tabel, jumlah target 

output sebesar 63,72% dari kapasitas yang ada. Output ditampilkan pada Tabel 

4.11. 

Tabel4.1 1 Target Output Bagian Extrution T- T- = w- OTlaln- !"""" - - ..,.._ " Output """"" 
Ga"" '"'" 

Output 
stalldan:l Total PwHarJ Per Shift Per ':::! per Shift: ParJ., 

Shift "'"""' 24 6.0 45 5% 

E1 100 144,000 29.4% 91.765 30,588 1.00 0.75 OAO .... 
E2 120 172,000 35.3% 110 118 ,.706 1.00 0.75 0.40 .... 
1!3 120 172,800 35.3% 110,118 38,706 1.00 0.75 0.40 5366 

T<rtal 489,600 312 000 . 
Somber : Hasll Olahan 
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4.7.3 Target Output Bagian LamioaUon 

Dengan prosentase sebesar 70% untuk memenuhi kebutuhan marerial di 

bagian slitiing, maka output pada bagian lamination ditenlukan sebesnr ns.ooo 
Mlhari. Jumlah tersebut sebesnr n;22 % dari kapasitas yang tersedia yaitu 

1.008.000 Mlhari. Data target output untuk masing-masing mesin dapat dilihat 

peda Tahel4.12. 

Tabel4.12 Target Output Bagian Lamination 

Target Target Gam! w- Ofl&l'n-
!•roet. 

""""" - - ""- % 

""""" Output 
o,..r Gam! raltl .... S!an<lanl Total Per On:ler PorHerl Per Shift Shift clan>l per Shift --24 7.5 45 5% 

L1 100 144 000 14.3% 104.000 32,500 1.00 0.75 . .., 5118 

1.2 200 288000 28.6% 208.000 65000 1.00 0.75 0.40 10.236 

"' 200 288000 2liJI% 208.000 .. ooo 1.00 0.75 ... 10,236 

L4 200 288,000 286% ,.,. .... 65000 1.00 (),75 0-"l ....... 
Tolal 

1.000,000 723,000 . 
Sumber : Hasd Olahan 

4.7.4 Target Ouput Bagiu Blown Film dan CPP 

Kedua bagian ini berfungsi untuk memasok kebutuhan material yang 

diperlukan oleh bagian lamination dan extrulion. Jumlah material yang dipasok 

memitiki prosentase yang berbeda 

Bagian Blown Film memasok sebesnr 30% dari total kebutuhan bagian 

extrution dan laminationt sedangkan sisa 70% kebutuhan material dipasok oleh 

bagian CPP. Output yang ditargetkan pada bagian CPP sebesnr 364.500 Mlheri 

tetap tiduk dapat memenu!U kebutuhan bagian extrution dan blown film dengan 

total 821.600 Ml hari. Target output bagian CPP dan Blown Film untuk memenuhi 

kebutuhan bagian extrutlon dan lamination diperlibatkan peda Tabel 4.13 dan 

Tabel 4.14. Untuk bagian Blown Film, large! output sebesnr 89,07% sedangkan 

target oujput bagian CPP sebesnr 90,4% dari kapasitas tersedia. 
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Tabel4.13 Target Output Bagian Blown Film 

Target Gan• -· - % 
r.,... 

0""'"' """'' Ganti OT!aln- T ..... -· """"'""' 
.. _ 

Total Output 

""' .. , o ... , """ Output Per .... """ ShH\ ShH\ (Jam) per Shift. J .... Efekljf 

24 _7,5 •• 10% 

•• 110 158,400 '3tH% 141,093 44,092 2.00 1.50 ().80 ..... 
., 110 158,400 36.7% 141,093 

44092 1.00 0.75 o.ao 
.,.. 

B3 80 115,200 2f.t'Ti'At 11)2.,813 32J.l67 2.00 1.50 0110 4,720 

Total 432,000 ....... 
. . 

Sumber • Hasil O!ahan 

Tabel4.14 Target Output Bagian CPP 
. . 

Output G.nti Wakb.t T-T- on••• - - ...,._ %T ... TIUljOt _Akt\}81_ 
oroet· - lal_n . 

_,.. - .... ""' o .... Jam - Per Shift Shift (lam) ... Shift ..... 
24 7.5 45 0% 

C1 200 403,200 ltoo.o% I 364 500 121..500 
. ·I - 16 200 

TolD! 403,200 364500 . 
Sumber : Hasil Olahan 

4.7.5 Target Ouiplll Bagian Slitting 

Pada Tabel 4.15 diperl!betkan paramerer·paramerer yang akan dilalrukan 

perbaikan pada setlap mesinnya untuk mencapai target ()Utpul yang ditetapkan. 

Target output pada bagian slitting yang teloh ditetspkan sebesar satu jula running 

meter dan dibandingkan dangan aktual output yang dihasilkan haoya sebesar 

722.250 Mlhari, tentunya perlu dilakukan analisis pada proses yang te!jadi di 

begian slitting. Hal-hal apa saja yang perlu diperbaiki untuk menlngkatkan aktual 

output menuju rerget output yang teloh ditelapkan. 
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Tabel4.15 Target Output Bagian Slitting 

T"'!lot GanU W.lttu Ta.g<rt 
Ta'""' DTiain-- () ...... 

Masin s- ........ "' o.,... Output """" Gai'IU 
lain -Standal'l1 Total Pe< Per Ol<fer Per Hart Shift s .... ijam) per Shift Jam ·-· 

24 7.5 15 5% 

SA 75 106 000 7.7% 76,923 24,036 2.00 0.50 0.40 3642 

sa 75 108 000 7.7% 76,923 24.038 2.00 0.50 0.40 .... 
sc 75 108.000 7.7% 76,923 24.038 2.00 0.50 0.40 , .... 
so 75 108 000 7.7% 16.923 24,038 2.00 0.50 0.40 3642 

SE 75 108 000 7.7% 16.923 24038 2.00 0.50 0.40 304> 

SF 75 108,000 7.7% 78,923 24,038 2.00 0.50 0.40 3,642 

SG 75 100000 7.7% 7&,923 24.038 2.00 0.50 0.40 3042 

SH 75 108,000 1.1% 76.923 Z4.036 2.00 0.50 0.40 3642 

S1 75 108.000 7.7% 76.923 24.038 2.00 0.50 0.40 3,042 

$J 75 . 106.000 .. 7.7% , ..... 24,038-- LOlL .. .0.50. --- .. 0.40.- ..3642 . . ~-- . -·· 
SK 15 10&.000 7.7% 7&,923 24,038 2..00 0.50 0.40 3,6.42 
SL 75 108,000 7.7% 76923 24036 2.00 0.50 0.40 3,642 

SM 75 108000 1.7% 76,923 24.036 2.00 0.50 0.40 3042 

T .... 1,404,000 1.000.000 . 
Sumber : Has!l Olahan 

Dengan memakai target output di bagian slitting untuk 

merencanakan target outpnl yang akan <litetapkan pada masing-masing bagian, 

diharnpkan terdap3t perbedaan yang kecil p3d6 outpnt yang dihasilkan oleh setiap 

bagian sehingga meminim.alkan jumlah WIP. Peningla!tao output dari 722.250 

Mlhari menjadi 1.000.000 Mlhari di bagian slitting akan mengurangi jumlah 

order-order dengan status outstanding yang saat ini masih hanyak. Perencanaan 

poningkatan output juga mengharuskan untuk melalrukan investasi beru dengan 

menambah mesin pada bagian CPP sebingga <lidapatkan target output sebesar 

821.600 Mlhari. Dengan menge!ahui jumlah output yang Ielah ditetapkan sebesar 

satu juta nmning meter per hari~ maka bagian pemasaran akan menjadikan output 

tersebut sebagai acuan dalam mengeluarkan jumlah OPJ untuk setiap bulannya 

Sehingga jumlah OPJ yang dikeluarlam tidak melebibi output yang Ielah 
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ditetapkan. Hal ini akan meningkatkan jumlah pengiriman produk yang tepa! 

waktu ke pelanggan. 

Perencanaan output secara keseluruhan dengan memakai acuan output di 

bagian akhir proses akan meminimalkan teJjadinya bottleneck ataupun resource 

sh()f'tage sehingga jadwal produksi menjadi lebih pasti. Dengan jadwal produksi 

yang lebih pasti, maka tim pemasaran tidak lagi memajukan tanggal pengi.ri.man 

order-order mereka dari tanggal pengiriman yang sebenamya. Hal ini 

menyebabkan kapasitas gudang barang jadi tidak berisi produk-produk dengan 

tanggal pengi.ri.man yang masih jauh. Jadi sistem FIFO dalam pengaturan barang 

jadi dnjl8.! ditempkan dengan baik. 
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5.1 Kesimpulan 

BABV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Beberapa kesimpulan yang dapat ditarik dari basil analisis dan pembahasan 

adalah:. 

l. Terjadinya penurunan jumlah pembelian bahan baku. Dengan asumsi 

jumlah stok bahan baku kosong maka jumlah pemesanan dengan 

menggunakan sistem Fixed Time Period adalah senilai 3,8 milyar 

sedangkan sistem Fixed Order Quantity senilai 3, I milyar. 

2. Adanya penurunan jumlah persed.iaan pengarnan dengan menggunakan 

sistem Fixed Order Quantity sebesar 200 juta dibandingkan dengan 

sistem Fixed Time Period. 

3. Output bagian slitting akan digunakan sebagai acuan oleh bagian 

pemasaran dalarn mengeluarkan jumlah OPJ per bulannya untuk 

mengurangi jumlah order outstanding .. 

4. Menggunakan target output pada bagian slitting sebagai acuan target 

output eli bagian produksi laiunya untuk menghindari kemungkimm 

terjadinya bollleneck atau resource shortage. Target output di setiap 

bagian produksi adalah : 

• Bagian slitting : 1.000.000 Mlhari 

• Bagian lamination : 728.000 Mlhari 

• Bagian extrution : 312.000 Mlhari 

• Bagian CPP : 364.500 Mlhari 

• Bagian bluwn film : 384.800 Mlhari 

• Bagianprinting : 1.081.600 Mlhari 

5. Dengan adanya target output yang baru pada masing-masing bagian 

produksi akan meminimalkanjumlah WIP disetiap bagian produksi. 
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Jadi pengiriman yang tepat waktu ke konsumen dapat dilakukan. 

6. Tidak adanya bottleneck atau resource shortage memhuat perencanaan 

proses produksi menjadi lebih pasti dan akan rnengurangi jumlah barang 

jadi di gudan.g barang jadi dengan berjalannya sistem First in First Out. 

5.2 Saran 

Dari basil pengolahan data untuk perhitungan jumlah bahan baku selama 

periode satu tahun yaitu dari Januari 2007 - Desember 2007 dan terhadap 

kapasitas serta output yang dihasilkan oleh lini produks~ pemJ!is ingin 

menyampaikan beberapa saran: 

I. Perusahaan dapat menerima dan menerapkan model Fixed Order Quantity 

sebngai altematif model untuk menetapkan jumlah persediaan yang terbaik 

saat ini. 

2. Dalam merencanaan peningkatan terhadap output produksi selalu dimulai 

dari bagian akhir yaitu bagian slitting dan berlanjut hingga ke bagian awal 

produksi yaitu bagian printing. Peningkatan output dilakukan antara lain 

dengan menambah kecepatan pada mesin-mesin produksi, mengurangi 

jumlah r;Wwn lime, mempersingkat waktu untuk rnelakukan pergantian 

order dan mengurangi jumlah pergantian order dalam satu shift. 

3. Setelah target output pada setiap bagian produksi ditetapkan, dilakukan 

GRD (goal roll dawn) disetiap bagian produksi untuk memudahkan 

kontrol dalam mencapai target output yaog ditetapkan hingga untuk setillp 

jam produktivitasnya. 

4. Perusahaan perlu melakukan tiadakan berikut untuk meningkatkan output 

pada tiap tahapan proses yaitu dengan cara : 

• Bagian marketing lebih selektif dalam menerima order dari para 

pelanggan. Dengan membatasi jumlah OPJ untuk order-order 

nmning meter kecil yang banyak menyita waktu untuk melakukan 

setvp time-nya, Minimum order yang dapat dikeljakan yaitu 60.000 

MperOPJ. 

• PPIC dapat membuat jadwal yang tetap untuk suatu periode 

tenentu tanpa sering rnelakukan perubahan jadwal yang sudah ada 
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secara mendadak sehingga utilisasi pada mesin~mesin produksi 

dapat tinggi. 

• Melakukan pelatihan secar.a rutin untuk meningkatkan keahlian 

para karyawan produksi untuk mencapai target oufpul yang 

ditetapkan, 

5, Dengan kapasitas produksi yang dimilild lebih kedl dari target output 

yang ditetapkan, sehlngga perlu dilakukan penambahan mesin pada bagian 

CPP dengan kapasitas sebesar 500,000 M/hari, Agar tidak tetjadi resource 

shorlage pada bagian lamination dan exlnllion. 
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Lampiran 1 77 

Perhitungan Aktual Output Masing-Masing Bagian Produksi 

Aktual F'rintlrlg 

... """"" OUlput Gan• Waktu OUlput Aklual 

"""" OT lain-lain ·-- - -- ...... , - (W>\1 
per Shift Ak!uaiPer por-H 

T- - ...,.,,. 
Shift """"Qam) Jam Efel<ljf 

Efoktif 

... 64 5% 50 

?2 84.2% ..... 33000 1.00 1.00 1.50 MOO 100 

P3 70.8% 188,500 55500 1.00 1.50 1.50 11,100 165 

P4 81.1% 190 800 63.600 1.50 0.80 1.50 12000 200 

P5 84.2% 198,000 66.000 1.50 1.00 1.00 12000 200 

"" &3.5% 218,000 72000 1.00 1.00 1.00 12.000 200 

TOial 87<1,300 

. .. - ... -

% """"" OUlput Ganll - OT!aln- OUlput -.. 
Ganll - -.... ,. ,._ -- Aklual ~p .. OR!e• 

.... ,.,._ ..,_ 
Ta .... Ha" ~rShift Sl1liJ Qam) 

par Shift - -
7,5 66 S% 60 

E1 38.3% 81000 21000 1.00 1.00 2.00 5000 100 

E2 71.4% 78660 2<1.220 1.00 1.20 2.50 6,900 115 

E3 00.3% 89,010 29,670 2.00 1.10 1.00 6,900 115 

Total 248.67<1 
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Lampiran I (lanjutan) 78 

Aktual Laminating 

w- OT le!o- Output 
_., 

% output Ou!put Ganti Ganli ...... , -...... - _,... 
Al<!Ual """" Older 

Jain ,.,_ ,__. 
Target - PerShitt PerSI\ift 

i]am) peiSI!III 

""""" 
.,_ 

7.5 63 6% 50 

L1 77.9% 
~ 27.000 1.00 1.00 2-00 ..... 100 

l2 63.3% 131 580 43,860 1.00 1.20 2.00 10.200 170 

l3 70.1% ........ 411600 1.00 1.10 1.00 9.000 150 

L4 73.2% 

··~ ... 50,760 2.00 0.90 1.00 10800 ""' Totol 510660 

~Bklwflm 
Ou!put Gonll - or tAm.· 

__ , 
% ~ Ou!put 

"""' - laln 
_, _,_ - - - ..... """" 
...... --- ""' -T- Hat! .... ijam) .... ...... ._, 

7.5 .. ""' "" 
81 51,0% 72000 24000 2.00 1.00 1.50 &000 100 

82 67.6% ...... 31,800 1.00 1.20 1.00 6.000 100 

83 47.4% ....... 16,200 1.00 1.10 1.00 U,ooo .. 
Total 216 000 

Al<!UalCPP .. 

w""' OT liilri'- 0- -~ % - Ou!put Ga<\1l 
Gantl Al<tual -...... - Al!tual ..... Akiua1Per """' Older """ Ptlr Jam perMenit Target - 511llt Per Shift ()8m) ,_shift ...... Efeldlf 

7.5 60 ... 60 

I 98.9% - 1- 16020 267 Ct , ...... 120,150 -
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Lampir.m I (lanjutan) 79 

A.ktual Slitting 

Waktu O<rtpm 

""""' % Output 0"""" Gaoti Ganti OT lain~ """"' Speed. per Meoln Peocapaian AktUaJ Per Al<Wal Order ~In p., 
Target Hari Per Shift PerShifl Order per Shift Jam ....... 

0"") ...... Elokllf 

7.5 60 3% "" 
SA 61.4% 47250 15750 2.00 1.00 2.00 4,500 75 

sa 79.0% 60,750 20,250 1.00 1.00 2.00 4,500 75 

sc 61A% 47,260 15,750 2.00 1.00 2.00 4,500 75 

so 79.0% 60 750 20.250 1.00 1.00 2.00 4.500 75 

Sf! 79.0% 60,750 20.260 1.00 1.00 2.00 4.500 75 

SF 61.4% 47250 15,750 2.00 1.00 2.00 4500 75 

SG 79.0% 60.750 20.250 1.00 1.00 2.00 4.500 75 

SH 79.0% 011,750 20250 1.00 1.00 2.00 4500 75 

Sl 79"" 00750 20.250 1.00 1.00 2.00 4500 75 

SJ 61.4% 47,2511 15,750 2.00 1.00 2.00 4,500 75 

SK 79.0% 60,750 20,260 1.00 1.00 2.00 4,500 
75 

•· 

SL 79.0% ... , .. 20,250 1.00 1.00 2.00 4500 75 

SM 81.4% 47.2511 15750 2.00 1.00 2.00 4500 75 

Total 722,250 
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Lampiran 2 80 

Slitting Planning Ak1uol " ~-.::.' 0 ut 1 ODD,OOO 707,805 70.8% 

Waste 1% 

Allowance "' Tolal 

"' All""'""' 

1 
. 

Laminating & Planning Aldual " -Target Output 1 040 000 734,134 70.6% 

w .... 2% 1% 

Altowanm 2% 1% 

Total Allowance 4% 2% 

.. 
BlowOm Planning Aliluoi 

. 

" CPP Planning Aldual " Tlirgit Output 384800 211 680 
55.0% Target Output 821,600 ...... 43.87 

w .... 5% 1% w .... 7% 10% 

Allowance 2% 1% All""'""' 2% 3% 

Total Allowanm 7% 2% Total Allowance 9% 13% 

Printing Planrii_ng Aldual " ~a.;:~ 0 ut 1,081,600 835 488 77.2% 

w .... 2% 2% 

Allowance 2% 2% 

Total Allowance 4% 4% 
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Lampi ran 3 8 l 

Nilai standar deviasi Z terhadap probabilitas 

--
Probabil-

z~ 
Probabilitas z 

50.00% 0. 90.00% 1.28 
55.00% 0.1 91.00% 1.34 
60.00% 0.25 92.00% 1.41 
65.00% 0.39 93.00% 1.48 
70.00% 0.52 94.00% 1.!i5 
75.00% 0.67 95.00% 1.64 
80.00% 0.94 96.00% 1.75 
81.00% 0.88 97.00% 1.88 
82.00% 0.92 98.00% 2.05 
83.00% M5 91'l.OO% 2.33 
84.00% 0.99 99.50% 2.68 
85.00% 1.04 99.60% 2.65 
66.00% 1.08 99,70% 2.75 
87.00% 1.13 99.80% 2.88 
88.00% 1.17 99.90% 3.09 
89.00% 1.23 99.99% 3.72 . . Sumber : Inventory Opetanon Co!lllulnng L.L.C, 2003 
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