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LANDASAN TEORI
 

3.1 Teori tentang Tiang Pancang 

Tiang pancang adalah salah satu type pondasi untuk suatu bangunan apabila 

trumh dasar ell bawah bangunan tersebut tidal< memptUlyai daya dukung (Bearing 

Capacity), yrulg CUk'lIP untuk memikul berat bangunan dan bebannya, mau apabila tanah 

keras yang mempullyai daya choomg yang cukup tmtuk memikul berat bangunan dan 

bebannya letaknya srulgat dalrun. 

Tiang pancrulg memplmyai struktur dasar herupa rangkaian besi yang dilapisi 

dengan beton Y~Ulg terdiri dali l~a1npl1nm semen, 'Flit, pasir, air dan bahan tornbah 

dengan perbandingllil tertentu. 

Tabel 3.1 Spesifikasi tiang pancang 

Diameter 

(nun) 

Tebal Dinding 

(mm) 

Panjang 

(m) 

Berat 

(Kglm) 
Tulangan Type 

300 60 6 -13 110 6D7 

8D7 

I2D7 

IOD9 

A2 

A3 

B 

C 

350 65 6 -15 140 8D7 

10D7 

14D7 

Al 

IA2 

B 

12
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Lanjutan tabel 3.1 

12D9 C 

400 75 6-16 200 10D7 

12D7 

20 D7 /12 D9 

16D9 

A2 

A3 

B 

C 

450 80 6-16 240 10D7 

14D7 

18 D7 /12 D9 

22D7 

20D9 

Al 

A2 

A3 

B 

C 

, 

500 90 6 -16 300 14D7 

18 D7 /12 D9 

24D7 

26D9 

24D9 

Al 

A2 

A3 

B 

C 

600 100 6-16 400 18D7 

20D7 

28 D7 /18 D9 

24D9 

32D9 

Al 

A2 

A3 

B 

C 

, 

untuk kegiatan yang harns dilakukan pada proses industrinya Dengan adanya 

----_. 
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perencanaan yang baik maIm seluruh kegiatan dalam proses produksi dapat dianalisa 

dan hal-hal yang dapat menghambat ataupun menunjang lancarnya produksi dapat 

diperkirakan dan dikontrol. 

3.2.1 Hal-hal yang mempengaruhi perencanaan produksi 

Adapun hal-hal yang mempengaruhi perencanaan produksi pada industri tiang 

pancang adalah: 

a	 Volume produksi 

Keputusan dalam perencanaan produksi banyak didasarkan pada beberapa banyak 

volume produksi yang akan dihasilkan dan selama berapa periode waktu jumlah 

tersebut akan diproduksi. Dasar penentuan volume dan laju produksi ini adalah 

ramalah penjualan untuk jangka panjang dan jangka pendek, tetapi juga harns 

merancang proses, sehingga dapat diubah atau mengisi pemenuhan kebutuhan di 

masa yang akan datang dengan mudah, baik volume maupW11aju produksi. 

b.	 Kapasitas produksi 

Volume produksi yang akan dihasilkan untuk memenuhi permintaan pasar, perIu 

pertimbangan mengenai kapasitas produksi perusahaan. Hal ini berhubungan dengan 

terbatasnya kemampuan somber daya yang ada. Dengan pertimbangan kapasitas 

produksi, maka perusahaan akan selalu melihat kemampuan produksinya sebelum 

menerima atao meluaskan pasamya. Dengan demikian maka tidak ada pemesan yang 

dirugikan akibat pelayanan yang kurang memuaskan. 
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c.	 Ketersediaan sumber material 

KetersediaIDl sumber material menjadi kendala dalrun perencanaan produksi. Bahan 

bak'U yang tidal< memenuhi syarat dan kelangkaan suatu jenis material perlu 

dipertimbangkanjalan keluarnya 

d.	 Metode produksi 

Metode produksi akan menentukan urutan-urutan pekerjaan dari proses produksi. 

Alat-aIat yang digunakan serta sumber daya laiIUlya ditentukan oleh metode yang 

dipakai. Keberhasilan suatu proses sangat tergantung pada seberapa jauh metode 

yang dipakai benar-benar sesuai dengan seharusnya. 

3.2.2	 Perencanaan bahan baku 

Bahan baku dari industri tiang pancang terdiri dari agregat) semen air) besi dan 

ballan penamball. Kualitas material hru-us sesuai dengan yang disyaratkan. 

Perencanaannya meliputi penentuan prosedur pemiliharaan material untuk menjaga 

kualitas bahan. 

Sedangkan kuantitas material direncanakan berdasarkan pOOa volume produksi 

yang akan dilaksanakan meliputi penentuan stock material) siklus pemesanan dan 

besamyajumlah pemesanan. 

3.2.3	 Perencanaan peralatan 

Perencanaan yang dilakukan adalah untuk penentuan jenis peralatan yang akan 

dipakai) prosedur pengoperasian) banyaknya peralatan yang akan digunakan) meliputi: 

a.	 Peralatan pembesian 

Peralatan ini digunakan untuk membuat rangkaian pembesian sebagai tulanganpada 

tiang pancang. 
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b.	 Peralatan penakar (batche1' equipment) 

Peralatan ini digllnakan untllk menakar material beton sebeh.un dituang ke dalam Pan 

Mixer. 

c.	 Peralatru1 pencmnpurall befon (Pan Mixer) 

Peralat~m ini digunabm untuk mencampunnaterial-material beton. 

d.	 .Peralatan pengangkut. beton (Hopper) 

Peralatrul ini digllnakan lIutuk mengangkul dan menuangkall beton ke dalam cetakan 

tiang pancan,C;. 

e.	 Peralatan pemaclat be/on (S'pinning) 

Peralatan 1m digunak~Ul untuk memadatkan beton yang telah dituangkan dalam 

cetakan. 

f	 Peralatrul penguapan (80;1-'1e1') 

Peralatan ini digunakml ulltuk pengeringrul beton~ yaitu dengan cara penguapan. 

Prosedur pengopera.'1ian dimaksudkan untuk menuntun pengoperasian dan 

pemeliharaan yang berdasarkan rekomendasi dari pembuatnya dan kondisi lingkungan 

dinuma peralatan dioperasikaJl. Dengan adnnya kemsakan peralatan, kecelakaan dan 

keterlambatrul program pelaksanaan dapat dihindari. 

3.2.4 Perencanaan sumher daya manusia 

Salah sail! sumber perusahaan yang paling penting adalah sumber daya manusia, 

yrulg mel.iputi: 
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a Operator 

Operator yang diperlukan adalah untuk mengoperasikan seluruh sistem 

peralatan yang digunakan dalam industri, bertanggung jawab untuk menjalankan 

peralatan agar bekerja dan berproduksi sesuai dengan yang diinginkan. 

b. Pengawas lapangan 

Merupakan orang yang bertugas mengontrol semua prosedur pekerjaan yang 

dilaksanakan, terdiri dari pengawas di batchingplant dan di lokasi proyek. 

c. Tenaga Administrasi 

3.3 Proses Prodului 

Proses produksi merupakan aktifitas lanjutan dari perencanaan yang akan 

mewujudkan tujuan dari perusahaan. Proses produksi dalam industri tiang pancang 

mengikuti metode dan a1ur tertentu sesuai den.ganjenis dan sistem tertentu yang dianut 

oleh perusahaan. Pertimbangan pcngmnbilan sistem dan mctode. Metode yang 

diterapkan mengacu pada kelayakan usaha serta pengalaman dalam menangani industri 

tumg pancang. 

3.3.1	 Sistem produksi 

Yang dimaksud dengan sistem produksi' adalah suatu rangkaian unsur-unsur 

yang saling terkait dan tergantung serta saling mempengaruhi satu dengan lainnya yang 

keseluruhannya merupakan satu kesatuan bagi pelaksanaan kegiatan atan proses yang 

mellb'ansformasikan masukan (input) menjadi hasil pengeluaran (output). Jadi sistem 

produksi adalah suatu keterkaitan unsur-lIDSur yang berbeda-beda secara terpadu, 

menyatu dan menyeluruh dalmn mentransformasikan masukan menjadi keluaran. 
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3.3.2	 Siklus produksi 

Siklus produksi pada industri tiang pancang dimulai dari persiapan peralatan 

dan tulangan sesuai dengan tipe dan ukuran tiang yang diinginkan. Kemudian dilakukan 

pekerjaan beton dengan bahan baku pasir, split, semen, air, bahan penambah serta 

persiapan alat yang akan dipakai, kemudian dilakukan penakaran (penimbangan) untuk 

masing-masing jenis material sesuai dengan desain yang direncanakan. Setelah itu 

material dicampur dalam Pan Mixer. Setelah pengadukan selesai, apabila pengontrolan 

adukan menyatakan baik, kemudian beton yang sudahjadi dituang pada Hopper sebagai 

alat angkut beton pada saa! pengecoran. Setelah tulangan dimasukkan dalam cetakan 

dan kemudian diregangkan, maka campuran beton dapat dituangkan dalam cetakan dan 

kemudian dipadatkan dengan cara diputar dengan alat spinning. Setelah itu dikeringkan 

dengan mesin uap (Boyler) selama tigajam, cetakan dapat dibuka 

3.3.3	 Persiapan material 

A. Tulangan 

Tulangan berfun~si sebagai penguat pada tiang pancang, deugau IHI:'1Jggwiakan 

baja Wire diameter 7 nun dWI 9 nIDI, untuk pemakaiannya tergantung besar kecilnya 

tiang pancang. 

B.	 Semen 

Semen yang digunakan sebagai bahan campuran beton menggunakan portland 

cement, yang merupakan bahan pengikat yang mengeras jika bereaksi dengan air serta 

menghasilkan produk yang tahan air. 
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Persyaratan Dmum Bahan Bangunan Indonesia (PUBBI, 1982) menggolongkan 

semen menjadi 5 jenis, yaitu: 

1.	 Jenis I, Wltuk penggunaan umwn tanpa persyaratan khusus. 

2.	 Jenis n, dipakai untuk menanggulangi gangguan sulfat sedang dan panas hidrasi 

sedang. 

3.	 Jenis llI, pemakaiannya menwut persyaratan kekuatan awal tinggi. 

4. Jenis IV, pemakaiaannyamonurut POrsyorotWl hidrolifl rendoh. 

5.	 Jenis V, Wltuk melindungi beton dari gangguan sulfat tinggi. 

Pada industri tiang pancang ini, digunakan semen denganjenis I danjenis V. 

C.	 Agregat 

Agregat adalah butiran material alami yang berfimgsi sebagai bahan pengisi 

dalam campW"3ll beton. Agregat terdiri dari agregat kasar (kerikil) dan agregat halus 

(pasir). 

Awegat memiliki porsi terbesar yaitu 60 - 80 % dari volwne beton. Agregat 

yang digunakan hams memenuhi persyaratan (PBBI, 1971), yaitu: 

1.	 IIams bersifat kekal, bcrbulir lujwn dwllruat. 

2.	 Tidak mengandWlg hUlIptn· lebih dari :; % Wltuk agregat halus dan 1 % untuk agregat 

kasar. 

3.	 Tidak mengandung bahan-bahan organik dan zat-zat yang reaktifalkali. 

4.	 Hams terdiri dari butir-butir yang keras dan tidak berpori. 

D.	 Air 

Air merupakan bahan dasar utama selain semen dalam pembuatan beton. Air 

dalam adukan memWlgkinkan adanya reaksi kimia pOOa semen yang menyebabkan 



, 
-- -------._.~.-	 -- ~--'--'-- --_--:.-- -_ .. -.!_~---~-......, 

20
 

pengikatan dan pengerasanjuga berfungsi sebagai pelwnas butir-butir agregat halus dan 

kasar untuk memudahkan pelaksanaan dan percetakan. 

Adaplm air yang digunakan dalam pembuatan beton harns memenuhi 

persyaratan: 

1.	 Tidak mengandlmg lumpur dan benda melayang lainnya lebih dari 2 gram/liter. 

2.	 Tidak mengandung garam-garam yang dapat merusak beton (asam, zat organik dan 

sebagainya) lebih dari 15 gram/liter. 

3.	 Tidak mengandung clorida (CI) lebih dari 0)5 gramlliter. 

4. Tidak mengandung senyawa sulfat lebih dari 1 gram/liter. 

E.	 Bahan tambahan (Additive) 

Bahan tambahan adalah suatu bahan yang ditambahkan ke dalam campuran 

beton selama pengadukan dalam jwnlah tertentu dengan tujuan untuk mengubah 

beberapa sifatnya 

3.3.4	 Persiapan peralatan 

A. Batcher 

Metode yang digwmkan dalam pembuatan tiang pancang ini adalah dengan 

menggunakan penakaran berat. Keakuratan penimbangan bahan campuran akan sanga! 

menentukan keberhasilan kualitas tiang pancang yang diproduksi. 

B.	 Pan Mixer 

Pan Mixer yang akan digunakan dibersihkan dari kotoran-kotoran maupun sisa

sisa pengadukan beton sebelumnya 
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C.	 Hopper 

Hopper berfimgsi untuk mengangkut campuran beton dari Pan Mixer kemudian 

menuangkannya ke dalam cetakan tiang pancang. 

D.	 Bekisting (cetakan) 

Bekisting ini berfimgsi untuk membentuk tiang pancang. Bekisting ini terouat 

dari plat besi, wtuk bentuk dan ukuran disesuaikan ukunm. tiang pancang yang akan 

dibuat. 

3.3.5	 Penakaran material (hatching) 

Untuk pembuatan beton berkualitas sedang dan tinggi, proporsi campuran beton 

hams dilakukan dengan penakaran bera! (Weigh Batching). Ada dua cara proses 

penakaran yang dilakukan tergantung dari peralatan yang digunakan, yaitu: 

1.	 Single Material Batcher 

Merupakan hatcher yang paling sedarhano. Untuk mengisi dengan jwnlah yang 

sesuai. Operator membuka gate yang terdapat dibagian bawah hatcher dengan 

bukaan yang sesuai. Jika gate ini dioperasikan secara manual maka, operator harns 

memperhatikan skala bukaan dengan hati-hati, wtuk menghindari terlalu banyaknya 

material yang diambil dalam hatcher. Keuntungan dari penggunakan hatcher ini 

adalah masing-masing material diukur dan ditimbang tersendiri. 

u 
2.	 Multiple stan cymulati~e Batcher 

Pada multiple hatcher, sejumlah agregat material beton yang berbeda terlebih 

dahulu ditimbang, dimasukkan di bagian atas. Semen dan air yang diukur terpisah 
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Juga dimasukkan. Pengukuran air dilakukan dalam volume. Agregat pertama 

ditimbang, kemudian agrega! kedua, sehingga bera! sekarang adalah jumlah bera! 

pertama dan kedua dan seternsnya sampai proporsi campuran untl.lk beton terpenuhi. 

3.3.6	 Pengadukan beton 

Pengadukan beton dilakukan dalam Pan Mixer yang mempunyai kapasitas 

maksimum 5 m3
. Bahan baku yang telah ditimbang dicampur dengan earn berikut: 

Agrega! diangkut melalui belt conveyor masuk ke dalam mixer, bersamaan dengan itu 

air dimasukkan dengan ukuran tertentu. Setelah agregat masuk setengahnya, semen dari 

timbangan silo ditambahkan setengahnya Sisa dari semen ditambahkan, setelah semua 

agregat masuk dalam mixer. Selama proses pemasukkan bahan baku, mixer terns 

bekerja hingga pengawas menyat.akan campuran beton telah siap. 

3.3.7	 Pengangkutan dan pengecoran 

Pengangkutan beton dari Pan Mixer ke tempat dimana cetakan tiang paneang 

diletakkan yang sebelumnya telah diisi tulangan dilakukan oleh Hopper. Kemudian 

Hopper langswlg menuangkall ke dalanl cetakan tersebut. 

3.3.8	 Pemadatan 

Pemadatan dilakukan dengan cara memutar, dengan mesin Spinning kurang 

lebih selama 10 menit. 

3.3.9	 Perawatan Beton 

Perawatan beton dilakukan dengan eara penguapan selama 3 jam. Setelah 3 jaDl 

cetakan dapat dibuka dan tiang pancang siap untuk dipakai. 
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3.4 Teori Persediaan 

3.4.1	 Definisi dan peranan persediaan 

Setiap perusahaan yang mengolah bahan baku mel~adi produk jadi akan selalu 

mengadakan persediaan, baik persediaan bahan baku (material), persediaan bahan 

dalam proses, maupml persediaan produk jadi. Tanpa adanya persediaan perusahaan 

akan dihadapkan pada resiko bahwa perusahaan tersebut tidak dapa! memenuhi 

permintaan konsumen maupun permintaan dalam proses produksi. 

Disamping itu yang perln diperhatikan dalam persediaan adalah biaya-biaya 

yang ditanggung perusahaan. Oleh karena itu persediaan yang ada pada perusahaan 

harns dalam keadaan seimbang antara persediaan bahan baku (material), persediaan 

barang dalam proses dan persediaan produkjadi. 

Apabila terjadi kekurangan persediaan akan mengakibatkan tergantoognya 

proses produksi, demikian pula apabila terjadi kelebihan persediaan perusahaan akan 

memmggung biaya penyimpanan yang bosar. ltulah resiko yang tcrjadi apabila 

pemsahaan tidal< dapat menerapkan adanya kesimbangan dalam pengadaan persediaan. 

Dengan demikian diharapkan adanya keseimbangan dalam pengadaan bahan baku, 

bahan dalam proses, maupun produ1c judi, sehinggn binyn dapot ditelcon fleminimnl 

mungkin dan tentunya hal itu akan memperlancar jalannya proses produksi untuk 

memproduksi barangjadi. 

Beberapa detlnisi persediaan yang sering dikemukakan adalah sebagai berikut: 

1.	 Persediaan didefinisikan sebagai suatu aktiva yang meliputi usaha barang milik 

dengan maksud dapat dijual dalam periode usaha yang normal atau persediaan 

barang-barang yang masih dalam pengerjaan atau proses produksi atoo persediaan 
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bahan mentah yang memlllggu penggunaannya dalam proses produksi (Assauri S, 

1997). 

2.	 Persediaan dapat didefinisikan sebagai bahan yang ada digudang yang dapat 

digunakan pada masa yang akan datang (Biegel, 1974). Bahan yang dimaksud di sini 

dapat berupa bahan mentah untuk keperluan produksi, balmn l:letellgah jadi, atau 

barangjadi yang siap dipasarkan. 

3.	 Teori persediaan memberikan penentuan proses yang optimal untl.1k mendapatkan 

perkiraan kebutuhan masa yang akan datang (Start dan Miller, 1986). 

Dari definisi-definisi di atas dapat disimpulkan bahwa persediaan adalah 

merupakan barang atoo bahan baik mentah, bahan setengah jadi, mauplUl barang jadi 

yang dengan sengaja disimpan menurut carn-cara tertentu sehingga dapat digunakan 

pada masa yang akan datang dengan menguntungkan. 

Sedangkan persediaan yang diadakan mulai dari bentuk bahan mentah sampai 

barangjadi, antara lain berguna untuk: 

1.	 Menghilangkan resiko keterlambatan datangnya barang atoo bahan-bahan yang 

dibutuhkan pemsahaan. 

2.	 Menghindari dan melindungi persediaan terhadap kerusakan, pemborosan dan 

pemakaian yang tidak perlu. 

3.	 Mempertahankan stabilitas operasi perusahaan a!oo menjamin kelancaran arus 

produksi. 

4.	 Mendapatkan biaya yang minimal sebagai tujuan praktis. 

3.4.2 Jenis-jenis persediaan 

Berjalan lancamya proses produksi dalam perusahaanadalah suatu hal yang 

sanga! diharapkan. Supaya proses produksi dapa! lancar sesuai dengan tujuan 
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perusahaan, maIm perusahaan harus memperhatikan lIDSur persediaan sesuai dengan 

fungsi dan kegunaannya. PersediaBl1 dalam perusahaBll dapat dibedakan menjadi dna 

cara, yaitu dilihat dari fullgsinya dan dilihat dari jenis barang tersebut dalam 

pengerJ aannya. 

Dilihat dari fungsinya, persediaan dapat dibodakllll ant.1r3 lain sebagai barikut: 

(Assauri, SofYan, 1987) 

1.	 Persediaan yang berlebih (Batch Stock atan lot .liizp. inventory), yaitu persediaan 

.	 yang diadakan karena membeli atau membuat bahan-bahan atau barang-barang 

dalam jwnlab yang le1?ih besar dari pada jumlab yang dibuluhkau l'aUa ~aal ilu. Jika 

dalaIll hal ini pembelian atan pembuatan yang dilakukan untuk jumlab besar, 

sedangkan penggtmaannya atau pengeluarannya dalam jurnlah yang keciI. Terjadinya 

persediaan ini disebabkan oleh pengadaan bahan atau barang yang dilakukan lebih 

banyak dari yang dibutuhkan. 

2.	 Persediaan yang berlluktuasi (Fluctuation Stock), yaitu persediaan yang diadakan 

untuk menghadapi fluk1uasi permintaan konsumen yang tidal<: dapat diramalkan. 

Dalam hal ini perusahaan mengadakan persediaan untuk dapat memenuhi permintaan 

konsumell apabila teljadi tingkat permintaan menunjukkan keadaan yang tidak 

beraturan atau tidal<: tetap dan fluktuasinya tidak dapat diramalkan lebih dabulu. 

3.	 Persediaan yang dapat diraIllalkan (Anticipation Stock), yaitu persediaan yang 

diadakan untuk menghadapi fluktuasi yang dapat dirarnalkan berdasarkan pola 

musiman yang terdapat dalaIll satu tabun dan menghadapi penggunaan, penjualan atau 

permintaan yang meningkat dan dimaksudkan pula untuk menj aga kemungkinan 

terjadi kesulitan untuk memperoleh bahan-baban sehingga tidak mengganggu operasi. 



26 

Dalarn pemsahaan, jenis-jenis persediaan menumt jenis dan posisi barang 

menumt (T. Hani Handiko, 1984) dibedakan menjadi: 

(1) Persediaan Bahan Mentah	 (Raw A1aterials), yaitu persediaan barang-barang 

berwujud seperti besi, kayu, serta komponen-komponen lainnya yang digunakan 

dalam proses produksi. 

(2) Persediaan Komponen-komponen Rakitan (Purchased Parts), yaitu persediaan 

barang-barang yang terdiri dari komponen-komponen yang diperoleh dari 

perusahaan lain, dimana seeara langsung dapat dirakit menjadi suatu produk. 

(3) Persediaan	 Barang Pembantu atoo Penolong (Supplies), yaitu persediaan 

barang-barang yang diperlukan dalam proses produksi, tetapi tidak merupakan 

bagian atoo komponen barangjadi. 

(4) Persediaan Barang Dalam Proses (Work in Process), yaitu persediaan barang

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

mau yang telah diolah ml;lnjadi suatu bentuk. tl;ltapi masih perlu diprosl;ls ll;lbih 

lanjut menjadi barangjadi. 

(5) Persediaan	 Daran,C; Jadi (Finished Goods), yaitu persediaan barang-barang 

yang telah selesai diproses atau diolah dalam pabrik dan siap untuk dijual atoo 

dikirim kepada konsumen. 

3.5 Pengertian dan Tujuan Pengendalian Penediaan 

3.5.1	 Pengertian pengendalian persediaan 

Untuk dapat mencapai tujuan pemsahaan, yaitu kel~caran operasi dan 

kelangsungan hidup serta berkembangnya perusahaan, maIm sangat perlu bagi 

perusallaan tersebut mengadakan persediaan ballan baku (material). Dalam pengadaan 
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persediaan perusahaan hams dapat mempertahankan suatu jumlah persediaan yang 

optimal agar dapat menjarnin kelancaran proses produksi dan dapat menekan biaya 

seminimal mungkin. 

Perlu juga diperhatikan l..rualitas dan kuantitas bahan baku (material). Jumlah 

persediaan yang terlalu besar berarti modal yang tertanam untuk persediaan cukup 

besar dan biaya yang ditimbunnya juga besar pula dan sebalilmya persediaan yang 

terlalu sedikit akan merugikan perusahaan karena kelancaran proses produksi 

terganggu. Oleh karena itu perusahaan harns dapat mempertahankan jumlah persediaan 

dalam tingkat optimum. Dengan adanya persediaan ini maka perusahaan harns 

melaksanakan pula pengawasan persediaan. 

Pengertian pengendalian dapat diartikan sebagai suatu kegiatan untuk dapat 

menentukan tingkat komposisi bagian produk, bahan baku (material) dan produk jadi, 

sehingga perusahaan dapat melindungi kelancaran proses produksi dan penjualan, serta 

kebutuhan-kebutuhan pembelanjaan perusahaan dengan efektif dan efisien. 

Jadi masalah pengendalian persediaan merupakan masalah yang penting, karena 

jumlah persediaan masing-masing material akan menentukan atau mempengaruhi 

kelancaran proses produksi serta efektifitas dan efisiensi perusahaan tersebut. 

3.5.2	 Tujuan Pengendalian Persediaan 

POOa prinsipnya perusahaan mempunyai tujuan-tujuan tertentu yang al<an 

dicapai. Tujuan utama perusahaan adalah berusaha memperoleh laba yang mal<simum 

dengan ongkos produksi yang minimum. Untuk mencapai tujuan itu pemsahaan harns 

mempunyai sistem pengendalian persediaan agar tidal< terjadi pemborosan yang tidal< 

perlu. 
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AdapUfi tujuan pengendalian persediaan dapat dinyatakan sebagai usaha untuk 

(Assauri, SofYan, 1987): 

1.	 Menjaga jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan sehingga mengakibatkan 

berhentinya proses produksi. 

2.	 Menjaga supaya persediaan yang dilakukan oleh perusahaan tidak terlalu berlebihan 
I 

sehingga biaya-biaya yang timbul dari persediaan tidal< terlalu besar. 

3. Menjaga agar pembelian secara kecil-kecilan dapat dihindari, karena hal ini akan 

berakibat biaya pemesanan menjadi besar. 

Dari keterangan di atas dapat dinyatal<an bahwa tujuan dari pengendalian 

persediaan adalah untuk memperoleh kuantitas dan kualitas yang tepat untuk material-

material yang tersedia pada waktu yang dibutuhkan dengan biaya yang minimum untuk 

kepentingan atoo keuntungan perusahaan yang maksimum. Dengan kata lain persediaan 

untuk menjamin terdapatnya persediaan pada. tingkat yang optimal agar proses produksi 

dapat berjalan lancsr dan biaya perseuiaan clapat ditekan minimal. 

3.6 Faktol'-Faktor Persediaan 

Didalam penyelenggaraan persediaan bahan baku (material) untuk kepentingan 

pelaksanaan proses produksi dari suatu perusahaan maka akan terdapat beberapa 

macam fa1.1or yang mempengaruhi terhadap persediaan tersebut semuanya saling 

berkaitan satu sarna lain dan secara bersama-sama akan mempunyai pengaruh terhadap 

jumlah persediaan bahan baku (material) dalam perusahaanyang bersan.gkutan. 

Oleh karena itu manajemen perusahaan selayaknya mengadakan analisa 

terhadap ma'ling-masing faktor tersebut, sehingga akan terdapat keselarasan persediaan 
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bahan bah'll (material) dalam upaya untuk menunjang kegiatan proses produksi 

perusahaan yang bersangklltan. 

Adapun faktor-faktor yang berpengaruh persediaan bahan baku (material) antara 

lain (Agus Ahyari, 1987) sebagai berilmt: 

3.6.1	 Perkiraan pemakaian bahan baku (material) 

Sebelwn perusahallil mengadakan pembelian bahan baku (material), maka 

selayalmya pihak man~emen perusahaan mengadakan penyusunan perkiraan pemakaian 

bahan baku (material) dalam perusabaan tersebut dalam satu periode (satu taboo), 

berdasarkan kepada perencanaan produksi maupoo jadwal yang telah dibuat oleh 

perusahaau yang bersaugkutan. Dengau demikian dapat diketahui pemakaian bahan baku 

(material) baik dari jenisnya dan jumlah masing-masingjenis bahan baku (material). 

3.6.2	 Barga Bahan Baku (Material) 

Harga dari bOOan bah'll (material) yang diperguna1<an merupakan salah satu 

faktor tertentu terhadap persediaan bahan ba1..1.1 (material) yang akan diselenggarakall 

dalam perusahaan tersebut. Hal ini disebabkan harga bahan baku (material) akan 

menentukan seberapa bes3r dana yang harns disediakan ootuk penyediaan bahan baku 

(material) dalam kualitas tertentu. Sehuboogan dengan ini, maka besarnya biaya modal 

(cost ofcapital) yang hams ditangglmg oleh perusahaan tersebut harns diperhitungkan 

dengan baik pula Semakin tinggi harga bahan baku (material) yang dipergWIakan, maIm 

akan mencapai persediaan bahan baku (material) dalam kualitas tertentu akan 

,diporlukan	 dana yang besar pula, sehingga biaya modal yang tertanam dalam 

persediaan bahan tersebut akan semakin tinggi. 
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3.6.3	 Pemakaian bahan baku (material) 

Pemakaian bahan baku (material) dari perusahaan dalam periode-periode yang 

telah lalu untuk keperluan proses produksi dapat dipergunakan sebagai salah satu dasar 

pertimbangan dalam pengadaan persediaan bahan baku (material). 

3.6.4	 Biaya-Biaya Persediaan 

Sebagaimana yang telah dikemukakan bahwa yang menjadi tujuan pengendalian 

persediaan ini adalah untuk mencapai keadaan pesanan dan persediaan yang optimal 

de,ngan cara menekan biaya total sekecil mungkin. Oleh karena itu, maka perlu diadakan 

perincian dan penjelasan tentang macam-macam biaya tersebut. Jenis biaya yang 

pertama adalah biaya pemesanan. Biaya. ini dibedakan menurut cara. pengadaannya. 

Bila bahan-bahan disediakan oleh penyedia dari luar pabrik (out side supplier), maka 

biaya pengadaan dinamakan biaya pemesanan (order cost). Sedangkan bila bahan

bahan disediakan oleh sumber-sumber di dalam pabrik sendiri (self supplier), maka 

biaya. pengadaan dinamakan biaya simpan (set up cost). 

Baik biaya pemesanan maupun biaya penyimpanan terdiri dari beberapa elemen 

biaya. yang berhubungan dengan prosedur pemesanan atau proses persiapan produksi. 

Jenis biaya yang kedua yaitu biaya memiliki persediaan, yang mencakup 

beberapa elemen biaya, yaitu: 

1.	 Biaya pemesanan (order cost), adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk keperluan 

pemesanan dan pembelian barang. Sebelum dilakukan pembelian barang perlu 

dilakukan pemesanan, yang biasanya membutuhkan kegiatan dan bahan dalam 

melakukan surat-menyurat tentang pemeS8nan tersebut. Yang termasuk dalam biaya 

ini adalah biaya surat-menyurat, biaya pengiriman atau pengangkutan barang, biaya 
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pemeriksaan barang, dan biaya administrasi lainnya. Bila barang tersebut 

disediakan sendiri, maka biaya pemesanan termmmk biaya penyiapan, me liputi 

biaya pengaturan dan penyetelan mesin-mesin produksi, biaya kerugian karena 

kerusakan produk pada awal produksi dan pemakaianjan kerja orang dan mesin. 

2.	 Biaya memiliki persediaan, yaitu biaya-biaya yang dikeluarkan karena memiliki atau 

menyimpan persediaall barang, dan biasanya dihirnng berdasarkan fi'aksi dari biaya 

barang per unit Y3I1g disimpan per satuan waktu, biaya-biaya ini mencakup beberapa 

elemen biaya, antara lain: 

a)	 Biaya tertanam dalam persediaan, yaitu merupakan bunga jika perusahaan 

mendapat modal yang tertanrun dalrun persediaan sebagai pinjrunrul dad bank, 

dan biasrulya disesuaikan bunga Urulg yang disimpan di brulk. Biaya ini dapat juga 

dilihat dari kehilrulgan kesempatan bagi perusaharul untuk memanfaatkan modal 

tersebut untuk memenuhi kebutuhan mendesak lainnya 

b) Biaya ke1l1sakan dan penyusutan, yaitu biaya yang dikeluru'kan karena bru-ang

barang fUElak, menurun mutunya, kadaluarsa dan kehilangrul. Ini semua terjadi 

sobagni akibul diudalmnnya pengangkutan dan penyimpanan barang. 

c) Biaya penyimp3I1an, yaitu biaya-biaya yang dikeluarkan untuk sewa gudang, 

tempat penyimprumn persediaan, honor atau gaj i pengawas, biaya angkut dan 

biaya administrasi lainnya. Jika gudangnya milik sendiri, maka biaya sewa 

gUdrulg menjadi biaya pemelihararul drul penyusutan gUdrulg. 

d) Pajak, yaitu biaya yrulg dikeluarkan	 kepada barrulg-barang dalam persediaan 

sebagai pajak. Sebagirul perusaharul melakukan perhirnngan pajak atas dasar 

besamya modal Y3I1g tertrulam selruna jangka waktu tertentu dalam setahrumya 
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Ada juga yang menghitung atas dasar nilai rata-rata modal tertanam selama satu 
'" 

tahWl. 

e) Biaya asm-ansi, adalah biaya yang harus dibayar menumt jwnlah persediaan yang 

diasuransikan. 

3.6.5	 Waktu tunggulwaktu tenggang (LT) 

Waktu tunggu adalah tenggang waldo yang terjadi antara saal pemesanan bahan 

baku (material) dengan datangnya bahan baku (material). Waldu tunggu ini perlu 

diperhatikan karena berhubungan langsung dengan permintaan material selama waktu 

tunggu. 

Distribusi probabilitas untuk pennintaan selama waktu tenggang dapat 

diperkirakan dengan mengamati pennintaan aktnal selama waktu tenggang selama 

beberapa kesempatan. Observasi ini dapat digunalean Wltuk menghitung nilai harapan, 

(D) dan standart deviasi pennintaan selama waktn tenggang (aD). 

Jika waktu tenggang mendekati konstan tetapi laJu pennintaan bulanan 

berdistribusi nonnal~ malea (D) dan (aD) Wltuk penninta.an selama waktn tenggang 

dapat ditunmkan dengan mudah. Kita mengasumsikan bahwa permintaan bulanan 

independen, dengan menggunalean observasi masa lalu kita menentukan permintaan 

bulanan rata-rata selama waktu tenggang (D ) dan varians selama waktu tenggang 

(o2D), kemudian menghitung nilai: 

D = waktu tenggang x pennintaan bulanan rata-rata.
 

02D = waktn tenggang x varians pennintaan bulanan.
 

Jika waktu tenggang (LT) maupWl laju pennintaan harian berubah-ubah, malea 

kita perlu mengestimasi 4 kuantitas, yaitu: permintaan bulanan rata-rat~ standart 
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deviasi pennintaan bulanan, waktu tenggang rata-rata, dan standart deviasi waktu 

tenggang. Jika pennintaan bulanan dan waktu tenggang berdistribusi nonnal maim: 

D = pennintaan bulanan rata-rata x waktu tenggang rata-rata 

o2D = waktu tenggang rata-rata x varians pennintaan bulanan + (pennintaan 

bulanan rata.-rataf x varians waktu tenggang. 

3.6.6 Persediaan pen)'angga atau persediaan pengaman (safety stock) 

Perhitungan untuk titik pemesanan kembali dan persediaan penyangga atau 

pengamanan dapat sangat disederhanakan jika kita dapat menerima aswnsi bahwa 

distribusi probabilitas lllltuk pennintaan selama waktu tenggang mengikuti distribusi 

tertentu, seperti distribusi nOlnlal, poison atan distribusi eksponensial negatif 

Pertama-tama ingatlah bahwa persediaan penyangga didefmisikan sebagai 

selisih antara titik pemesanan kembali dan perkiraan pennintaan selama waktn 

tenggang. 

B=KxS JLT (3.1) 

B : Persediaan penyangga/saJety stock 

K : Konstanta (besamya 0, 1,2,3,4) 

S : Standar deviasi 

LT : Lead Time 

Sekarang kita mendefinisikan ROP = B +D (3.2) 

Artinya titik pemesanan kembali. Rumusan sedemana ini memungkinkan kita 

menentukan dengan mudah persediaan penyangga yang memenuhi ketentuan resiko 

bilamana kita mengetahui bentuk distribusi permintaan. 
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3.7 ~1"iodel-j'\lodeJ Persediaan 

Dalam masalah pcrsediaan ada beberapa model persediaan yang perlu 

diperhatik~m, agar penyelesaian bisa tepat dan sesuai dengan parameter-parameter yang 

digunakan untuk menmmskan suatu masalah. Secara lUmUll model persediaan dibagi 

menjadi 2 bagian, yaitu: 

1.	 Model detenninistik adalah model yang mengallggap semua parameter telah 

diketahui dengan pasti. Contolmya adalah model persediaan Economic Order 

Q'J.anti~v (EOQ). 

2.	 Model stokastik (probabilistik) adalah model yang menganggap semua parameter 

tersebut mempunyai nilai-nilai yang tidak pasti dari satu moo lebih parameter dapm 

merupakan variabel-variabel aeak. Contolmya adalah model persediaan Economic 

Order Quanti~y (EOQ) dengan pennintaan tidak pasti. 

Dalam men,Cladakan penyediaan bahan yang diperlukan adallya proses 

pemesanan bahan baku moo proses persiapan produksi, pemilihan penyediaan hahan 

(supplier), cara mendapatkan bahan dan waktu ancang-ancang (lead tune) yang 

dibutuhkan. Waktu ancang-ancang adalah waktu antara pembuman keputusan melakukan 

pemesanan bahan sampai dengan pengisian kembali secara nyma dalam gudang. 

Model-model persediaan tersebut di mas memplmyai 2 tujuan pokok yang perlu 

diperhatikan, yaitu jumlah pemesananan dan waktu/saat melakukan pemesanan. Dua 

tl.ljmm pokok tersebut memerlukan perhatian dalanl sistem persediaan, yang hams 

dilakukan dan ha..:;;illlya mcmpakan cenninan dari kebijaksanaan yang hams dijalankan 

oleh kelompok menejemen pada pemsahaan yang bersangkutan. 
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3.7.1	 IVlodel persediaan EO Q 

Model Economic Order Quantity (EOQ) adaJah model persediaan yang 

terkenal untuk menyelesaikan pennasalahan persedillilll secara kuantitatif Metode ini 

dapat digunakan untuk bahan baku yang dibeli maupun bahan baku yang diproduksi 

sendiri. 

Sasaran model persediaan ini adalah menentukan jumlah pemesanan yang 

optimal yang meminimalkan biaya model EOQ dapat dirumuskan sebagai berikut: 

EOQ = J2~~P (3.3) 

R = kebutuhan bahan baku tahunan
 

Cp = biaya pemesanan
 

Ch = biaya penyimpanan
 

Model EOQ dapat digambarkan dengan grafik seperti dibawah ini. 

tingkat sediaan 

'\ 1\ 

\----\ Q12

\\L \L.{ersedilllll1 rata-rata 
\ , waktu (t) 

Gambar 3.1 Model persediaan (EOQ) 

Biaya-biaya yang berkaitan dengan tingkat persedian pada model ini adalah 

biaya penyimpanan (Ch) dan biaya pemesanan (Cp). Sehingga total biaya persediaan 

dinUlluskan: 
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TIC	 = Biaya penyimpanan +Biayapemesanan 

= 2.-. Ch +~. Cp ..............•.......................................... (3.4) 
2 Q 

Hal ini terjadi karena tingkat persediaan rata-rata adalah QI2, sedangkan 

jumlah pemesanan yang dilakukan untuk !l1emenuhi kebutuhan pertahun adalah RlQ. 

Hubungan antara tingkat persediaan (Q) dan biaya total persediaan (TIC) dapat 

ditampilkan dengan grafik dibawah ini. 

Tingkat optimum 

Gambar 3.2 Grafik fungsi tingkat persediaan (Taho, 1996) 

3.7.2	 Model persediaan EOQ dengan permintaan tak patti 

Dalam model persediaan sederhana diasumsikan bahwa waktu tenggang 

pennintaan dan pasokankonstan. Dalam banyak hal pennintaan tidak dapat diprediksi 

dengan hasil pasti dan waktu tenggang sering leaH bervariasi dari satu pesanan lee 

pesanan lainnya Konsekuensi dari variasi ini adalah bahwa kehabisan persediaan 

dapat teIjadi jika pennintaan mendatang melampaui perkiraan kita atau bila pesanan 

Tingkat sediaan 

tiba lebih lambat dari yang diharapkan. Kita mungkin mengurangi resiko kebabisan 

r· 
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persediaan dengan persediaan pengaman atan persediaan penyangga, biaya tambahan 

akan teljadi dan mengandung resiko keusllilgan bahan. Sasarannya dengllil demikian 

adalah mengembangkan model untuk menentukan kebijaksanaan persediaan yang 

menyeimbangkan resiko-resiko dan meminimalkan biaya total y?.ng dihaTapkan. 

Bila mana suatu mata persediaan dibutuhkan secara kontinyu, pesanan 

pembelian untuk mata persediaan ini dapat dilah'Ukan sembarang wah.iu dan sistem 

persediaan dapat dianggap bisa bOrlakl.1 untuk waktu yang cukup lama di masa 

mendatang. Ma<;alahnya adaIab menentukanjumlah pesanan (Q) kapan pemesanan hams 

di lakukan, titik pemesanan kembali (Reorder Point/ROP). 

Gambar di bawah ini memperlihatkan kerakteristik model (Q,ROP). Bila 

persediaan mencapai titik pemesanan kembali, yang telah ditentukan sebelumnya, maka 

pemesanan sebanyak Q dilakukan. Karena permintaan selama waktu tenggang tidak 

pasti, persediaan ada kalanya menunID sehingga mengakibatkan kekurangan persediaan. 

Karenanya sasarannya adalab memilih Q dan ROP untuk meminimalkan jumlah biaya 

pemesanan dan biaya penyimpanan yang diharapkan dan biaya keh.'urangan persediaan. 

Tingkat persediaan 

- - - - - -- --. - - - - - - -~ - - - - - - - --. - - -- - - - -. -- - - - - ROP 

--------- SS 

, , )J ,)J )J y Penyangga 

... lit' ... lit' 
LT LT Waktu 

Gambar 3.3 Model persediaan QROP 

~. 
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Bilamana distribusi probabilitas pennintan selama waktu tenggang diketabui 

maka dapat diselesaikan dengan langkah pertama menggunakan persamaan (3.3). 

Selanjutnya dicari ROP dengan memilih nHai terbesar yang membuat probabilitas 

kebutuhan rata-rata selama waktu tenggang (DDLT). 

Prob (DDLT) 2 Ch (3.5) 

Ch + Csx (~) 

CS = Biaya kekurangan persediaan 

Total biaya inkremental tahunan, wtuk kebijaksanaan model (Q,ROP) adalah: 

TIC = biaya pemesanan per tabun + biaya penyimpanan per tahun + biaya 

kekurangan persediaan per tahun. 

= ~,cp +[Q +ROP -DDLT +E(S)].Ch +E(S)'~'Cs (3.6)
Q 2 S 

ROP-DDLT juga dinamakan persediaan pengaman (safety stock) moo 

penyangga (buffer stock). E(S) adalah probabilitas kemungkinan kekurangan 

persedioon. 

Prosedur berurutan di atas memberikan aproksimasi dekat dengan solusi 

optimal. Untuk mendapatkan solusi yang lebih baik maka persamaan (3.6) harus 

diminimasi terhadap 2 variable keputusan Q dan ROP. Solusi yang dihasilkan adalah: 

Q = . E(S)} (3.7)fRlcP + Cs 

Pada model (Q,ROP) ini pennintaan bersifat tidak pasti, karenanya ROP 

memperhitungkan baik pennintaan yang diharapkan selama waktu tenggang maupun 

persediaan pengaman. Tingkm ROP juga menentukan jwnlah rata-rata kekurangan 

persediaan. Untuk menghitung Q dan ROP estimasi kekurangan persediaan harns 
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tersedia" bila estimasi demikian tidak clapa! dilakt.lkan m::'l.ka metode ting.1<at pelayanan 

(serl'ice level method) dapat digunakan untuk menetukall Q dan ROP. 

Dalam metode tingkat layanan manajemen melletapkan suatu kebijaksanaan 

misaillya kehabisan persediaan tidal;: boleh terjadi lebih dari x persen. Jelas x yang 

~I;lIllakiIl kecil akan memmtut tingkat persediaan pengamanan yang lebih tinggl, dengan 

demikian ROP lebih tinggi. 

3.8 Prosedur Pengendalian Persediaan 

Prosedur pengendalian persediaan berfungsi sebagai alat: lIDtuk 

mengkoordinasikan kegiatan, untuk menganalisa, menyederhanakan dan membuat 

standar setiap kegiatan yang dilakukan pemsahaan, agar diperoleh catatan dari semna. 

kegiatan yang dilah'llkan pemsahaan. Berdasarkan pesanan (order) yang disampaikan 

oleh bagian yang membawahi pemasaran, maka bagian yang bertanggl.lng jawab 

terhadap perencanaan persediaan melakukan perencanaan mengenai jenis barang, 

spesifikasi barang yang dibutuhkan dan waktu kebutuhan barang. Bagian yang 

bertan,Ks;ung jawab terhadap pengendalian persediaan melakukan pengendalian 

persediaan yang mana bagian ini meminta laporan dari bagian gudang mengenai 

keadaau banmg di gudang, kemudian alas laporan ini dilah1.lkan penilaian apakah 

persediaan perlu ditambah atau tidak. 

Prosedur-prosedur daTi pengendalian persediaan meliputi: 

1.	 Prosedur pembelian dan pengadaan bahan bah'll yang terdiri a!as beberapa 

komponen, yaitu: 

a) Prosedur pennintaan bahan baku dari gudang 

Dengau mengisi fbrmulir sura! permintaan akan kebutuhan bahan baku sesum 
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dengan syarat yang ada di perusruman. 

b) Prosedur penuintaan pembelian bruull1 baku 

Apabila bahan baku yang diminta tidak tersedia di gudang, kepala bagian gudang 

mengisi dan menandatangani surat permintaan barang yang ditujukan kepada 

bagian keuangan. 

c) Prosedur pelaksana3Il pembelian bahan baku 

Berdasarkan sura! permintaan pembelian bahan baku yang telah mendapatkan 

persetujuan, maIm bagian yang menangani pembelian bahan baku menyampaikan 

kepada pihak supplier. 

d) Prosedur penerimaan ballan baku 

Apabila brulan baku yang telah dibeli datang, maka bahan baku tersebut masuk 

gudang. Bahan baku yang masuk di gudang hams diperiksa dulu dengan teliti 

mengenai berbagai hal, yaitu: 

•	 Mutu dan ukumn barang yang diterima harns scsuai dcngan pcsanan yang 

dilakukan. 

•	 Jumlah banmg yang sebenarnya diterima sesuai dengan surat pengantarnya dan 

surat pesanan yang ada 

Setelah semua baratlg telah sesuai dengan surat, kemudian oleh bagian gudang 

dibuat bukti brulan baku yang masuk. Dalam beberapa hal perlu dilengkapi 

dengatl surat berita aeara 

2.	 Prosedur penyimpanan 

Barang yang telall diterima kemudian diserahkan ke bagian penyimpanan dan 

selartiutnya bagian ini melakukan penyimpanan bahan bah'll sesuai dengan tempat 
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penyirnpamm yang telah ditentukan. Bahan bal'll yang ada dalarn persediaan perll) 

dilengkapi dengllil sokurnen yllilg berisi infonnasi yang diperlukan untuk 

pengendalian persediaan. Bentuk dokurnen illi berbeda-beda rnenumt kepentingan 

pems?.haan tersebut. 

3.	 Prosedm' pengeluaran bahan baku 

Setiap surat permintaan bahan baku yang datang ke gudang harns diperiksa 

kelengkapatUlya sesuai persyat·atan yang telah ditentukan. Apabila surat telah 

memenuhi syarat, malm bagian gudang wajib mengeluarkan barang tersebut sesuai 

dengan pennintaan dan melakukan pencatatan pada dokmnen. 


