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ABSTRAK

Pengendalian Persediaan merupakan kegiatan yang sangat penting bag
perusahaan. PT.PRIMISSIMA harus melakukan system pengendalion persediaan
sehingga nantinya aktivitas produksi dapat berjalan dengan baik. Oleh karena itu
perlu diterapkan suatu metode pengendalian persediaan yang tepat yang akhirnya
dapat membantu dalam mengefisienst biaya produksi. Metode EOQ adalah metode
yang digunakan untuk mencari titik keseimbangan antara jumlah pemesanan dengan
biaya simpan. Tujuan dan | penelitian ini adalah untuk meminimalkan biaya
persediaan setelah pengendalian dengan metode EOQ diterapkan.

Penelitian ini diharapkan bermanfaat bagi perusahaan yang bersangkutan
sebagai bahan pertimbangan dalam menganalisis dan mengevaluasi untuk efisiensi
biaya persediaan baban baku kapas. Data yang digunakan diperoleh melalui
observasi, wawancara, dan studi pustaka. Setelah diterapkan metode EOQ maka
didapatkan bahwa pemesanan yang paling optimal adalah sebesar 3457 ball kapas
SJV, 3718 ball kapas Australia dan 4844 ball untuk kapas RRC. Dengan safety stock
untuk masing-masing jenis kapas sebesar 20,33 ball kapas S3JV, 21,87 ball kapas
Australia dan 28,49 untuk kapas RRC. Pembelian dilakukan sebanyak dua kal
dalam setahun dengan ROP untuk kapas SJV sebesar 990,91 ball, kapas Australia
871,13 ball dan kapas RRC 1.160,84 ball. Sehingga terjadi penghematan biava

persediaan sebesar Rp.2 048 982 76 atau sebesar 24, 79%.

®iX



1.1

BAB1

PENDAHULUAN

Latar Belakang Masalah

Perusahaan adalah suatu orgamsast yang melakukan kegmatan ckonom
untuk menghasilkan barang dan jasa dengan tujuan memperoieh keuntungan,
Untuk dapat mencapai tujuan tersebut perusahaan harus dapat mengikut
petkembangan dunia perindustrian baik dalam bidang teknologi maupun dalam
bidang manajemen, khususnya dalam hal pengelolaan faktor ckonom yang
dimilike oleh perusahaan seperti pengelofaan bahan baku, tenaga kerja, modal
serta mesin-mesin produksinya. Sehingga apa yang telah menjadi tyjuan dan
suatu organisast atau perusahaan dapat tercapai.

Bagi perusahaan manufaktur cukupnya persediaan bahan baku periu
diperhaukan, khususnya pada kctiga jenis persediaan, vaitu bahan baku, bahan
dalam proses dan produk jad:. Sehingga sebuah produk dapat dihasitkan dengan
mutu dan waktu yang komperatif, yang mempunyai dampak langsung terhadap
penentuan harga jual yvang bersaing,

Selain adanva pertimbangan operast, penentuan jumiah persediaan vang
cukup ity penting. karena menvangkut investasi yang tertanam dalam
persediaan tersebut. Dengan investasi vang terlalu besar divakinkan sebuah
perusahaan akan menanggung biaya penyimpanan, biaya bunga dan adanya

kerusakan atau penurunan kualitas akibat persediaan vang terlalu lama




1.3

menungeu di gudang. Hal it beresike memperkecil keuntungan perusahaan di
samping adanya kemungkinan dihasifkan harga jual tinggi.

Apabiia persediaan teraiu kecil, perusahaan tidak dapat bekerja dengan
luas produksi vang optimal, discbabkan adanva waktu menunggu persediaan
vang belum ada atau siap untuek digunakan. Diharapkan dengan adanya anaiisis
investasi persediaan vang tepat, dapat membantu meningkatan produktifitas
daiam perusahaan.

Guna mencapai kalancaran produksi dan investasi perusahaan yang tepat,
diperlukan manajemen pengelolaan perseditaan yang baik supava persed:aan ada
pada saat vang diperlukan dalam jumlah yang diperlukan.

PT. PRIMISSIMA, vang berlokasi di Medan Sleman Yogvakarta, adalah
merupakan perusahaan vang bergerak dibidang manufaktur, yang menghasitkan
kain tenun dan grey. Bahan baku yang digunakan adaiah kapas, yang uniuk saat
ini sebagian kapas di impor dari USA, Australia, RRC, dan beberapa daerah di
indonesia. Dan pemenuhan bahan baku ini dilakukan dengan cara memesan
dalam jangka waktu tertentu dalam setahun. Keinginan perusahaan selama ini
adalah dapat meningkatkan efisiensi dengan mengurangl anggaran yang
dikeluarkan, dengan syarat tidak mengganggu kelancaran proses produksinya,
Perusahaan berusaha menghilangkan terjadinya pemborosan (in efisien} vang
ditimbulkan dari adanva persediaan bahan baku, vaitu biaya pesan dan biaya

penvimpanan, Langkah perusahaan dalam mencapai semua ifu masih




1.2

wd

menggunakan metode yang sederhana dalam manajemen persediaan bahan
bakunya, sehingga efisiensi yang diinginkan belum dapat tercapai.

Dengan adanya beberapa metode yang sekarang banyak ditemukan para
ahli, yang salah satunya adalah metode Zconomic Order Quantinv (EOQ).
Metode i diketahui dapat digunakan untuk menentukan jumilah pembelian
bahan mentah pada setiap kali pesan dengan biava yang paling rendah
{ekonomis), schingga dapat digunakan untuk menentukan kebijaksanaan
penyediaan bahan baku vang tepat dalam arti proses produksi dapat berjalan dan
biaya yvang ditanggung tidak terlalu besar.

Berdasarkan latar belakang masalah tersebut di atas, maka selanjutnya
penulis akan meneliti dan menelusuri masalah manajemen persediaan bahan
baku dengan mengambil judul “EVALUAS! PENGENDALIAN
PERSEDIAAN BAHAN BAKU DENGAN METODE ECONOMIC ORDER
QUANTITY” (Studi Kasus Pada PT. PRIMISSIMA di Medari Sleman

Yogyakarta),

Rumusan Masalah
Beberapa pokok masalah dalam hubungannya dengan manajemen
persediaan bahan baku yaitu:
1. Berapa jumlah pembeltan bahan baku vang paling ekonomis?
2. Berapa penghematan total biaya persediaan bahan baku yang diperoleh jika

metode EOQ diaplikasikan dalam pembelian bahan bakuaya®




1.3 Batasan Masalah
1. Penelitian ini hanya terbatas pada bahan baku utama yartu kapas.

2. Periode yang diteliti adalah satu tahun, yaitu 2003

1.4 Tujuan Penelitian
. Untuk mengetahu jumlah pembelian bahan baku yang paling ekonomis
2. Untuk mengetahui penghematan biaya total persediaan bahan baku yang
diperoleh jika metode EOQ diaplikasikan dalam pembelian bahan

bakunya.

1.5 Manfaat Penelitian
1. Bagi Peneliti
Secara teort diharapkan dapat mengetahur sejauh mana teori-teori yang
ada dapat diterapkan ke lapangan atau dunia sesungguhnya,
2. Bagi Perusahaan
Sebagai masukan bagi perusahaan dalam pengendalian bahan baku untuk

mendapatkan efisiensi bahan baku.

1.6 Metode Penelitian
Pengumpulan data dilakukan dengan menggunakan beberapa metode
pengumpulan data, yaitw:

1. Data Pnmer




Yaitu data yang dipcrelch dari sumbernya, diamati dan dicatat untuk
pertama kalinya'. Data primer ini diperoleh melalui:

* Wawancara, penelitan dilakukan dengan jalan tanya jawab secara
langsung pada pihak-pihak perusahaan sehingga dapat diperoleh data
primet.

Data Sckunder
Yaitu data yang bukan diusahakan sendiri pengumpulannya oleh peneliti’,
Data Sekunder ini diperoleh melalui:

* Dokumentasi, laporan yang berasal dan perusahaan.

» Studi Kepustakaan, pengumpulan data yang diperoleh dari
literatur/buku yang berhubungan dengan masalah persediaan bahan
baku.

Dalam penelitian diperlukan data-data penunjang, antara lain:

1) Data yang diperlukan
I. Data umum perusahaan

= Sejarah singkat perusahaan

= Letak perusahaan

®  Srtuktur organisasi perusahaan
* Personalia

s  Produksi

' Marzuki, Metodelogi Risei, BPFE U, Yogyakarta, 1983 hal 55



®*  Pemasaran

2. Data khusus perusahaan, meliputi;
= Kebutuhan bahan baku
= Harga pembelian bahan baku
= Biava-biava persediaan bahan baku
®=  Kebiakan perusahaan

2} Vartabel
* Biaya simpan, berupa biaya modal dan biaya kerusakan dalam
penyvimpanan.

= Brava pesan, berupa biaya administrasi, biaya telepon dan fax

1.7 Metode Analisis Data
1. Eeonomic Order Quantity (EOQ)
Adalah svatu metode kebijaksanaan penvediaan bahan baku, yang
digunakan untuk mendapatkan pemesanan bahan baku yang paling optimal
Dalam analisa int akan ditentukan jumlah pembelian bahan baku yang

paling ckonomis. Sehingga perhitungan EQQ diformulasikan’:

j L ."" hl
EQQ = 1205 EOQ = 203
Y o1 H

dimana,

? ibid hal 235




D = Pemakaian bahan baku selama satu tahun

S = Biaya pesan setiap kalt pesan

= Harga per-unit bahan baku (Rp)

I = Btaya pengelolaan atau carrying cost, adalah prosentase
terhadap nilai persediaan per-tahun

H = Biaya simpan per-unit

Setelah didapatkan jumliah pemesanan yang paling optimal, kemudian

menentukan frekuensi {F) pemesanan yang optimal. Digunakan rumus:

B Kebutuhan 1 tahun {Q)
Jumlah Pemesanan optimal ((Q*)

2. Persediaan Pengaman / Safety Stock (5s)
Persediaan pengaman dipergunakan perusahaan apabila terjadi kekurangan
bahan baku (stockout) atau keterlambatan datangnya bahan baku yang dibeli
perusahaan. Untuk mencari stock digunakan runus:
Biaya Stock out = Stock out x Biaya Stock out/satuan x Joint Probability
Jadi dengan demikian Safery Stock diformulasikan’:

Total Biaya Persediaan Minimal = Biaya Stockout + Biaya Simpan

!..;J

Titik Pemesanan Ulang / Re Order Point {ROP)
ROP adalah titik tertentu dimana harus dilakukan pemesanan kembali
karena persediaan bahan baku safety stock sama dengan 0 (ss = ), Re Order

Point dapat ditentukan dengan menggunakan ruinus:

* Zainal Mustafa E! Qodri dan Supardi, dlar Alat Analisa Perencanaan dar Pengawasan Produksi,
Edisi Satu, BPFE ULl Andi Offset, Yogyakarta, 1984, hat 105

* Zainal Mustofa, EQ dan Supardi, Alat Alat Analisa Perencanaan dan Pengawasan Froduksi. Edisi
kedua, BPFE ULL Andi Offset. Yogyakarta, 1984, hal 110



ROP = (d x L} 1t Safety Stock
Permintaan per hari, d dicant dengan membagi permintaan tahunan, D,
dengan jumlah har kerja per tahun:

0
- Jumlahhariker ja pertabun

dimana,

D = Pemakaian bahan baku selama satu tahun
d = Permintaan per-hari

L = Lead 7ime, waktu antara pemesanan sampai bahan baku
{barang) sampai d1 pabnk

5. Total Biaya Persediaan (TiC)

Total Inventary Cost adalah biaya total vang harus dikeluarkan oleh
perusahaan sehubungan dengan material selama 1 penode. Untuk

menghitung biaya total digunakan rumus:

TIC = (B-—}S‘ + (91)(?
Q* 2

Keterangan:
D = Pemakaian bahan baku selama satu tahun
(Q* = Kebutuhan dalam unit
S = Biaya pesan setiap kali pesan

C = Harga per-unit
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LANDASAN TEORI
vianajemen Fersediaan
Z.i.1 Pengertian

Prefinist manajemen menurut James A F.Stoner:

Manajemen adalah proses perencanaan. pengorganisasian, pengarahan dan
pengawasan usaha-usaha para anggota organisasi dan penggunaan sumber
daya-sumber daya organisasi lainnva agar mencapal tujuan organisasi
vang telah ditetapkan

Definisi persediaan menurut T Hani Handoko:

Persediaan (inventory) adaiah suatu istilah umum vang menunjukkan
segala sesuaty atau sumber daya-sumber daya organisast vang disimpan
dalam antisipasinya terhadap pemenuhan permintaan.

Jadi manajemen persediaan menurut penulis adaiah proses perencanaan,
pengorganisasian, pengarahan dan pengawasan sumber daya-sumber dava
organisast yang disimpan dalam antisipasinya terhadap pemenuian kebutuhan
permintaan pada kondisi tertentu.

2,1.2 Tujuan dan Fungsi
2.1.2.1 Tujuan diadakannya persediaan:
I} Untuk memberikan lavanan vang terbaik pagi pelanggan

2} Untuk memperiancar proses produksi
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1

Untuk  menganusipasi  kemungkinan ierjadinva  kekurangan
persediaan (sfock ou)

Urtuk menghadapi fluktuasi harga

2.1.2.2 Fungsi Persediaan, antara fain:

I}

[

Fungsi “Decoupling”™

Adalah persediaan yang memungkinkan pcrusahaan dapat
memenuhi permintaan langganan tanpa tergantung pada suplier.
Persediaan yang diadakan untuk menghadapi fluktuasi permintaan
konsumen yang tidak dapat diperkirakan‘diramalkan disebut
Fluctuation Stock.

Fungsi "Economic Lost sizing™

Persediaan  “/or  size”  mempertimbangkan “penghematan-
penghematan”™ (potengan pembelian. biaya pengangkutan per unit
yang lebih murah dsb) karena perusahaan melakukan pembelian
dalam kuantitas vang lebih besar. dibandingkan dengan biava-
blaya yang timbul karena besarnya persediaan (biava sewa
gudang, tnvestasi, resiko dsh).

Fungsi Antisipasi

Apabila perusahaan menghadapi fluktuasi permintaan vang dapat
diperkirakan dan diramalkan berdasar pengalaman atau data-data

masa laly, yaity permintaan musiman dan juga untuk menghadapi




ketidakpastian jangka waktu pengiriman dan permintzan akan

barang-barang pada periede tertentu.

2.1.3 Biava Biaya Perscdiaan

2.1.3.1 Biaya Pemesanan atau Pembelian (Ordering Ceost atau

2.1.3.2

Procurcment Cost}

Biaya pemesanan adalah biava yang dikaitkan dengan usaha
untuk mendapatkan bahan atau barang dari uar. Sifat biava
pemesanan ini adalah semakin besar frekucnsi pembelian semakin
besar biava pemesanan,

Braya-braya imt meliputi;

* Biava telepon. telegram, fax

* Biaya administrasi

Biaya Penyimpanan (Holding Cost atau Inventory Carrying
Cost)

Biaya penyimpanan adalah biaya-biaya yang diperiukan
berkenaan dengan adanva persediaan vang mehputi seluruh
pengeluaran yang dikeluarkan perusahaan sebagai akibat adanya
sejumiah persediaan atau biava yang variabilitasnya tergantung
pada banyaknya unit yvang disimpan. Dinyatakan dalam prosentase
{*o). Biava penyimpanan per periode akan semakin besar apabila
kuantitas  bahan yang dipesan semakin banyak, atau rata-rata

persediaan semakin tinggi.




Yang termasuk daian biaya simpan adalah:
= Biaya modal {opportunity cost of capttai)
» Biava kerusakan

2.1.3.3 Biaya Penyiapan (Manufacturing)

Hal 1ni terjadi bila bahan-bahan tidak dibeli, ielapt
diproduksi sendiri “dalam pabnik” perusahaan, perusahaan
menghadapi biava penyiapan {sef ap costs) untuk memproduks:
komponen tertentu.

Biaya-biaya ini terdirt dart.
*  Biaya mesin-mesin menganggur
= Biava persiapan tenaga kerja langsung
» Biava scheduling
» Biaya ekspedist, dsb
2.1.34 Biaya Kechabisan atau Kckurangan Persediaan (Out of Steck
Costs)
Yang dimaksud dengan biava ini adalah biaya-biaya yang

timbul sebagai akibat terjadinya persediaan yang lebih kecil

daripada jumlah vang diperlukan. Atau adanya ketidakpastiaan
kebutuhan bahan mentah untuk produksi. Yang termasuk biaya
kekurangan bahan adalah sebagai berikut:

= Kehilangan keunfungan

= Biava ekstra produksi




tad

2.2 Fengendalian versediaan Bahan Baku
2.2.1 Pengertian®
Suatu usaha mengendaitkan/mengawasi simpanan materiai  yang
berupa bahan mentah, barang dalam proses dan barang jadi dalam
antisipasinya terhadap permimaan pada kondisi werientu atau suaty aktifias
manajeriai daiam memonitor pelaksanaan rencana dan meiakukan tindakan
perbaikan vang dibutuhkan
2.2.2 Tujuan Pengendaiian Persediaan
Tujuan pengendaitan persediaan, dinyatakan sebagai usaha untuk:
1) Menjaga jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan sehingga
dapat mengakibatkan terhentinya kegiatan produksi
2} Menjaga agar supava pembentukan persediaan oleh perusahaan tidak
terfalu besar atau beriebih-iebihan, sehingga biaya-biaya yang timbul
dari persediaan tidak terfalu besar.
3) Menjaga agar pembelian secara kecii-keciian dapat dihindari karena ins

akan berakibat biaya pemesanan menjadi besar.

2.3 Economic Order Quantity (EOQ)

; sotvan Assauri  Afanajemen Produksi dan Operasi, Edisi Empat, Lembaga  Penerbit Fakulias




Model Lconomie Order Juantty merupakan metode vang digunakan
untuk menentukan kebijaksanaan peyediaan bahan dasar vang tepat yang tidak
menggangu proses produksi dan biava yang ditanggung tidak teriaiu tinggt atau
merupakan metode yang digunakan untuk menentukan kuantitas pembehan
bahan baku vang paling ekonomis pada seniap kali pesan dan pembelian,

FOQ merupakan salah satu metode pengendalian perscdiaan tertua dan

paling terkenal. Metode ini digunakan berdasarkan pada beberapa asunmisi':

a.  Permintaan akan produk bersifat konstan

b.  Harga per unit tetap
¢ Biaya penyimpanan per unit adalah konstan

d. Jead Tie, vaitu waktu antara pemesanan sampai dengan pesanan datang
harus tetap.

€. Biaya pemesanan adalah konstan
Dongan asumsi-asumsi di atas grafik penggunaan persediaan sepanjang

wakty, bentuknya seperti gigi hiu. Lihat gambar 1f

It

T Hani andoko, Dasar Desar Manajerrerr Produdksi Dan Operasi. Tdisi Periama, BPTLL

Youvakarta, 1984 hal 339




Jumlak vang dipesan Tingkat penggunaan
' : . 2t

— 3 {1k Persediaan —

imaksimuni) i\

persediaan rala-raig

-

persediaan
minimum wakty

Gambar IL!
Penggunaan Persediaan Sepanjang Waktu
Dengan model £OQ, jumlah pemesanan optimal akan muncul di titik di
mana biava pemesanan sama dengan biava penyimpanan.  Dengan
menggunakan  kenvataan ini, dikembangkanlah persamaan vang langsung
mencari nilai Q™ (pemesanan optimal). Tahapan vang harus dilakukan untuk
mendapakan Q¥ adalat
I Biaya pemesanan tahunan = (jumlah pesanan yang dilakukan per
tahun){biaya pemesanan setiap kali pesan)

-

{ permitaun tafiunun |
pusiay |

; hicyu pesan per — pesun

\fundlad barang setiup pemesanun

Rumus EOQ yang biasa digunakan adalah:

12
=29

|

Biaya penyimpanan tahunan = (tingkat persediaan rata-rata){biaya

penyimpanan per unit per tahun)
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Jumilahpesanany,,
= » biayu penyimpana per umt perta!wn)

= (%J(C. 1)

-

3. Jumlah pesanan optimal ditemukan pada saat biava pemesanan tahunan

sama dengan biaya penyimpanan tahunan, yakm:

= (2}? = [g)( i
0 2

4. Untuk mendapatkan nilai Q¥, dilakukan perkaltan silang dan pisahkan Q

di sebelah kiri tanda sama dengan

208 = 0T
2 S
o LS

7
O - ,2{)& _ f2DS
i H
Keterangan:

D = Pemakatan bahan baku sclama satu tahun

S = Biaya pesan sctiap kali pesan

C = Harga per-unit bahan baku (Rp)

I = Biaya pengelolaan atau carrving cost, adalah prosentase
terhadap nilai persediaan per-tahun

H = Biaya simpan per-unit

Hubungan antara biaya pesan dan biaya penyimpanan dalam
menentukan Economic Order Quantity (Q¥), digambarkan seperti pada Gambar

[1.2:




Biava

Total Biava Total
Biaya Penvimpanan

Biava pemicsanan

EOO Kuantitas €Q)

Gambar 112
Hubungan EOQ, Biaya Penyimpanan dan Biaya Pemesanan

Setclah mendapatkan jumlah pemesanan yang paling optimal (Q¥},
kemudian dicari Frekuensi pemesanan yang pating optimal (F) dengan asumsi |
waktu efektif dalam satu tahun sama dengan 340 hari. Dengan menggunakan

Tmus’

L Kebutuhan per - han(Qy
jumlah kebutuhan optimal(Q)

2.5 Persediaan Pengaman (Safety Stock)

Setelah diketahui besarnya pembelian bahan baku yang paling ekonomis
dengan menggunakan metode EOQ maka langkah selanjutnya  adalah
menentukan safery srock. Safery Stock  adalah  suatu perscdiaan  yang
direncanakan scbagai pengaman bahan baku untuk kelangsungan proses

produksi perusahaan atau untuk menjaga kemungkinan tejadinya kekurangan
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persediaan (e of stock) didalam proses produksi. Perusahaan dapat mengalami
stockout dikarenakan ketidakpastian penggunaan bahan baku dan fewdtime.
Untuk menentukan kemungkinan safen siock vang ekonomis, dengan
menggunakan metode:
Biaya stockout = stockout x biaya stockout/satuan x joint probability
Sajetv Stock yang akan dipakai, alternatif safery stock yang mempunyai

total biaya persediaan {stack ouwt cost — biava simpan) yang minimal. Jadi

dengan demikian Sufeny stock diformulasikan -

Safety stock = Biaya stoeck out x tambahan biaya simpan

2.6 Titik Pemesanan Ulang {Re Order Point/ROP)

ROP adalah titik tertentu di mana harus dilakukan pemesanan kembali

karena persediaan bahan baku suferv sfock sama dengan O {ss = 0} sehingga

kedatangan bahan baku tepat waktunya dan proscs produksi dapat berjalan
lancar. ROP terjadi apabila nomlah persediaan yang terdapat di dalam stok

berkurang terus sehingga kita harus menentukan berapa banyak batas minimal

tingkat persediaan yang harus diperimbangkan sehingga tdak terjadi

kekurangan persediaan (sfockout).

T Zainal Mustofa, EQ dan Supardi, Alar Alar Analisa Perencancum den Pengawasan Produksi, Edisi

kedua, BPFE Ui, Andi Offset, Yogyakarta, 1984, hal 110



RQOP arau biasa disebur dengan batas/tink jumiah pemesanan kembali
termasuk permintaan yang dinginkan atau dibutuhkan sechubungan dengan
adanya fewd time dan safene stock. Oleh karena pemesanan dilakukan pada
waktu persediaan yang ada mencapai titik/tingkat tertentu, maka jarak (interval)
wakiuy pemesanan antara satu pesanan dengan pesanan vang lain {Lead Tuwe),
tidakiah sama tergantung pada fluktuasi penggunaan bahan dalam persediaan
dan fluktuast waktu antara pesanan di adakan sampai dengan bahan-bahan vang
dipesan diterima di gudang perusahaan/pabrik.. Tittk pemesanan ulang, tingkat

persediaan dilakukan pada (lihat gambar 1.2}

Gambar L3
Re Order Point
Linit
Persediaan
(dalam et}
Q* |
ROP (_ ____________________
BN
{ | I' :
it it waktu {dalam hart)

Sedangkan tink pemesanan ulang dicari dengan cara:

ROP = (permintaan per hari }{/ead time untuk pemesanan baru dalam hari)
={d x L) ~ Sefery Stock

Permmtaan per harid dican dengan membag: permintaan tahunan, D.

dengan jumlah hari kerja per tahun:




20

/ D
o =
Jumlahhariker ja periahun

dimana,

D = Pemakaian bahan baku selama satu tahun
d — Permintaan per-han

L = lead Time, waktu antara pemesanan sampai bahan baku
(barang) sampai di pabrik

2.7 Total Inventory Cost (TiC)/ Total Biaya Persediaan
Total Inventory Cost adalah biaya total vang harus dikeluarkan oleh
perusahaan sehnbungan dengan persediaan material selama 1 periode. Untuk

menghitung biaya total persediaan dengan menggunakan rumus

TIC = [2]5 + [Q—*J( )
Q* 2

Keterangan:
D = Jumlah kebutuhan dalain unit pertahun
Q* =  Jumlah pemesanan dalam unit
S = biaya pemesanan setiapkali pesan
H = biaya penyimpanan per unit
¢ = Biaya pembelian per-unit



BAB HI

GAMBARAN PERUSAHAAN

3.1 Riwayat Perusahaan
PT. Pabrik Cambrics Primissima (disingkat PT_PRIMISSIMA) didirikan
tanggal 22 Juni 1971 oleh Notaris R. Soerojo Wongsowidjojo SH. Jakarta nomor
3111971, merupakan patungan (joint venture) antara Pemerintah Republik
Indonesia dan Gabungan Koperasi Batik Indonesia (GKBI) dengan tjuan semula
untuk memenuhi kebutuhan bahan baku batik halus berupa kain Primissima

(mori} yang sebelumnyva diimpor dari RRC, India dan Jepang.

Modal P1.PRIMISSIMA terdiri atas bantuan (grant) kerajaan Belanda
kapada Pemerintah indonesia dalam bentuk mesin vang nilai mesin tersebut
merupakan saham pemerintah RI (Departemen Keuangan RI), sedangkan harga
tanah, bangunan pabrik, perumahan dinas dan biaya pemasangan mesin dari

pihak GKBI! yang merupakan saham Gabungan Koperasi Batik Indonesia.

Pembangunan dalam rangka penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN)
berdasarkan Peraturan Pemerintah RI nomer 54/1970 ditetapkan Modal Dasar
sebesar Rp. 1.230.000.000.- vang terdiri atas saham Negara Republik Indonesia
Rp. 730.000.000,- (nilai grant Belanda NF 8.100.000,-) dan GKB1 sbesar Rp.

500.000.000.- sehingga perbandingan saham saat didirikan sebagai berikut:



* Pemerintah Republik Indonesia 0 59.35%
* (Gabungan Koperasi Batik Indonesia : 40,65%

Pabrik I mulai produksi/diresmikan tanggal 2 Februari 1972 oleh bapak
Menteri EKUIN Sri Sultan Hamengkubuwono ke 1X. Sampai saat ini sudah dua
katt diadakan perluasan dan satu kali renovasi pabrik [, vyaitu perluasan ke |
{pabrik Iy dimulai awal Maret 1974 dan selesai‘diresmikan tanggal 7 Agustus
1976 oleh bapak Soeharto, Presiden RI ke 2. Perjuasan ke 11 {(pabrik I1I) dibangun
mulai juni 1981 dan selesai/diresmikan tanggal 29 Maret 1984 oieh bapak Ir.
Hartarto, Mentert Perindustnian RI. Renovasi pabrik | dimulai April 1994 yaitu
penggantian 180 mesin Loom diganti 60 mesin Air Jet Loom {AJL) dan mulai
produksi pada bulan Oktober 1994, Penambahan Air Jet Loom (AJL) 4 mesin
pada bulan Oktober 1999, 32 mesin pada bulan Juni dan 8 mesin pada bulan
Agustus 2001,

Komposisi perbandingan saham Pemerintah RI dan GKBI awal 1990
sebagatl berikut:

* Pemerintah Republik Indonesia 0 52,79%
* (Gabunagn Koperasi Batik [ndonesia C47.21%
Karena saham Pemerintah Republik [ndonesia lebih dan 50% maka

PT.PRIMISSIMA berstatus Badan Usaha Milik Negara (BUMN)




3.2 Luas Tanah dan Bangunan
Luas bangunan PTPRIMISSIMA adalah 34.513m°, sedangkan letak
perusahaan berada di Medan Sleman.

Tabel 1.}
Lokasi, Luas Tanah dan Bangunan

" Lokasi " {uas Tanah ' Luas Bangunan
_ | Keluraban Catur Harjo . 29327 m° 7751 m’ “;
. 2. Kelurahan Trimuiyo [ 24.490 m? 14502 m” |
. 3. Kelurahan Triharjo | 19921 m’  12260m

Sumber PT PRIVISSIMA

Pemilihan letak perusahaan dengan pertimbangan hal-hal scbhagai berikut:
| Letaknya berasa di dekat jalan besar. sehingga mempermudah komunikasi
dan transportasi bagt bahan baku maupun produk yang akan dipasarkan

2. Perusahaan mudah memperaleh tenaga kerja dari penduduk di sekitar

L

- Tanah disekitar pabrik masih luas, schingga memungkinkan adanya
perluasan pabrik
4. Letaknya agak pinggir kota, sehingga mempercepat transportasi bahan baku
dari pelabuhan ke pabrik
Dengan pertimbangan lokasi yang cukup matang tersebut akan membantu
perusahaan dalam beroperasi dan berproduksi sehingga tujuan perusahaan dapat
tercapai.
3.3 Struktur Organisasi
Struktur organisast PT.PRIMISSIMA dipimpin oleh Dewan Direksi. yang

terdin atas:
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Dhrektur Produks:

Drirektur Komersip!

Divcktur Administrasi dan Kouanean

Tugas dan tanguung jawab masing-masing npemesans
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rahatan dalam
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struktur organisasi adalah:

[

Direktur Utame

o

o

Menetapkan kebijakan umum perusahaan dalam menyusun  dan

melaksanakan rencana keria dan rencana anggaran pendapatar dan

v n

slanja perusahaan yang telah disahkan oleh Rapat Umum Pemegang
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nelaksanakan
tugas dan wewenangnya masing-masing,

Melaksanakan pengendalian mutu terpady (PMT).

Penanggung jawab pelaksanaan pencapaian tujuan perusahaan

Bertanggung jawab dengan Dewan Komisaris

Direktur Produks:

=]

o

Menyusun kebijakan umem dibidang produksi dalam ran. gka pencapaian
tujuan perusahaan

Menetapkan  dan  mengendalikan pelaksansan rencana produksi,
penyediaan bahan baku dan suku cadang berdasar rencana produks:

Menetapkan system administrasi produksi dan reknik




d. Bertanggung jawab kepada direktur utama
3. Direktur Komersial
a. Mengelola pemasaran hasi! produksi dalam rangka pelaksanaan
kcbijakan umum Dircktur Komarsial
b. Mengelola penjualan barang dan mengelola penyimpanan hasil produks:
4. Direktur Administrasi dan Keuangan
2. Menyusun  kebijakan umum bidang keuangan, sistem organisasi,
pcmbinaan  personalia  dan manajemen  perusahaan  dalam rangka
mencapai tujuan perusahaan
b. Menyusun RAPB perusahaan vang akan diajukan dalam Rapat Umum

Pemegang Saham (RUPS)

o

Mengelola system administrasi dan menguasai serta mengamankan
kekayaan milik perusahaan

d. Mengelola system personalia dan organisasi perusahaan

o

Mengelola  kegiatan-kegiatan  ketatausahaan  dan perlindungan

kesclamatan kerja
Pengawasan dilaksanakan oleh Dewan Komisaris, terdiri atas:
* Komisaris Utama
* (¢cmpat) anggota komisaris
Dewan Komisaris berwenang melakukan pengawasan terhadap pimpinan

perusahaan maupun terhadap kebijaksanaan-kebi jaksanaan perusahaan.




3.4 Personalia

3.4.1 Jumlah Tenaga Kerja dan Klasifikasi

Jumlah tenaga kerja PT PRIMISSIMA adalah sebanyvak 1269 orang.
Bila ada tcnaga kerja yang keluar, baik karena purna tugas maupun sebab-
sebab vang lain, pihak perusabaan telah mengadakan pengkajian secara
cermat tentang perlu tidaknya diganti schingga cfisiensi atas tenaga kerja
vang ada dapat ditingkatkan. Penerimaan tenaga kerja baru vang potensial
sebagal upaya kaderisasi, telah diusahakan secara erefektif dengan harapan

dapat mengganti tenaga-tcnaga vang telah keluar dan dapat memberikan

kontribusi bagi kemajuan perusahaan.

Tabel 1112

Jumlah Tenaga Kerja dengan Klasifikasinya

Departemen i Jumlah |
Spinning | 424 |
b Weaving i 595
' Teknik umum ' 86 |
5 PPK 2
| Personaha 37 .
' Secretariat 49
| Keuangan | o
Komersial 43
seL 9
| (O A dan KBL : 3
Total 1296

Sumber PT PRIMISSINIA
3.4.2 Jam Kerja

3.4.2.1 Jam Kerja Karyawan




Jam kerja karyawan PTPRIMISSIMA adalah 40 jam seminggu
scsual  dengan  Undang Undang Nomer 25 Tahunl997  ientang
ketenagakerjaan vang telah ditetapkan oleh pemerintah serta peraturan
pokok karvawan PT.PRIMISSIMA tentang jam kerja karyawan.

Untuk hari-har biasa, kegiatan produksi dilaksanakan 24jam penuh
tanpa hent, untuk hari Jum’at hanya 22.5 jam schari, scdangkan untuk
han-hari libur dan hari besar kegratan produksi ditiadakan. Karyawan
bagian produksi terbagl atas 3 shift. Jam kerja sehari untuk masing-
masing shift adalah sebagi berikut;

a. Shift pagi pukul 06,00-14.00 WIRB, istirahat 30 menit
b. Shift siang pukul 14.00-22.00 WIB, istirahat 30 menit
<. Shift malam pukul 22.00-06.00 WIB, istirahat 30 mcnit
Setiap 3 hari sekali diadakan pergantian jam kerja
3.4.2.2 Jam kerja Administrasi

Hari senin hingga Jum’at jam kerja administrasi adalah pukul 07.30-
15.30 WIB. dengan waktu istirahat pada hari biasa pukul 11.30-12.30
WIB, sedangkan untuk hari Jum’at stivahat puku! 11.30-13.30 WIB,
Khusus untuk hari Sabtu, jam keija administrasi adalah pukul 07.30-13 30
WIB.

3.4.3 Tingkat Pendidikan




Berdasarkan tingkat pendidikan yang dimiliki serta tugas-tugas vang
dipegang, personel perusahaan terbagi dalam beberapa golongan, hal 1ni
adalah seperti vang ditunjukkan oleh table berikut:

Tabel 1113

Data Tenaga kerja menurut Golongan,
Tingkat Pendidikan serta Jabatan

GOLONGAN PENDIDIKAN KETERANGAN
I SD Pelayan / Pembersih
[l SLTP Operator / Pembantu il
It | SLTA | Montir / Pembantu |
IV SLTA ' Kep.Regu/Pemb.Utama
\Y | Sarjana Muda Kep.Urusan/Pengawas
N Sarjana/ SM | Kepala Bagian
VI Ahli '[ Biro / Divisi

Surnber - PT PRIMISSIMA

3.4.4 Jaminan Sosial
Seluruh karvawan telah mendapat gaji / upah di atas UMR dan
memperoleh jaminan Astek. Kesejahteraan karyvawan lainnya:
= Makan | kali‘harn
= Pakatan kerja 3 stei/tahun
= Pengobatan/perawatan kesehatan
* Pembinaan mental
» Koperas: karyawan
= Serikat pekerja
= Persatuan olahraga dan kesenian
s Rekreasi karyawan | Kali/tahun

* Perumahan dinas bagi karyawan tertentu




* Panitia pembinaan K3

3.4.5 Pembinaan dan Kesejahteraan Karvawan

Sumber daya manusia merupakan factor yang penting dalam
menentukan  keberhasilan  suvatu  perusahaan.  Oleh  karena  untuk
meningkatkan kualitas sumber daya manusia yang dimiliki olah perusahaan,
PTPRIMISSIMA  menyelenggarakan  sarana  pendidikan  secara
berkesinambungan  bagi  karvawan, baik didalam perusahaan  atau
mengirimkannya ke tembaga-lembaga pendidikan didatam dan difuar negeri.

Untuk meningkatkan kesejahteraan material dan spiritual karyawan,
perusahaan sesual dengan kemampuannva turut memotivasi aktivitas
karyawan antara lain melalui:

1. Koperasi karvawan PT.PRIMISSIMA
Koperasi karyawan dengan Badan Hukum No.1372/BH/X1/1985 ini
telah mampu mclaksanakan kegiatan usaha antara lain. vaitw: simpan
pinjam, pertokoan, konfeksi dan catering. Disamping memberikan
pelayanan kepada amggotanya, koperasi ini juga mengerjakan order
perusahaan untuk memenuhi kebutuhan karyawan berupa seragam., sepatu

dan makan setiap harinva.

_!\J

SPSI unit kegja PT. PRIMISSIMA
Sejak tahun 1978 untuk menampung aspirasi karvawan (elah
didirikan SPSI unit kerja PT.PRIMISSIMA. sejiwa dengan hubungan

industrial Pancasila. baik perusahaan maupun SPSI sebagai partner usaha,




tad

bersama-sama ikut memukirkan persoalan-persoalan yang dihadapr oleh
perusahaan dengan berlandaskan kepada kesepakatan kerja bersama
{KKB) dan memecahkan segala permasalahan dengan musyawarah

mufakat

. Persatuan olah raga dan keseman (PORSIP) PT PRIMISSIMA

Jenis cabang olah raga dan kesenian yang dibina aniara lain: bulu
tangkis, tennis lapangan, tennis meja, catur, sepeda wisata, sepak bola.

hela diri, band dan kolintang

. Perumahan karyawan meclalui program BTN maupun perkreditan darn

Bank.
Untuk staf khusus bagian produksi. perumahannya disediakan

perusahaan di sekitar pabrik

. Setiap satu tahun sekal diadakan rekreasi bersama mengunjungi tempat-

tcmpat wisata
Pembinaan mental karvawan, pengajian rutin dan lain-lain

Seluruh karvawan tclah mendapatkan gay di atas UMR  dan
memperoleh jaminan ASTEK. Kesejahteraan karyawan vang lainnya
adalah pakaian keria 3 stel'tahun dan sertifikat pekerja.

Setiap karyawan mendapat cuti, vaitu cuti besar dan tahunan. Untuk
cuti besar boleh diambil karvawan bila sudah bekerja memasuki tahun
keenam, lamanya 735 hari. Dart 75 hant tidak boleh diambil semua, yang

boleh diambil 25 hari dan vang 50 han dijual ke perusahaan atau digant




uang oleh perusahaan. Sedanghan cuti tahunan adalah tiap tahun selama
12 hari, yang terdiri dari 2 han tanggal mcrah atau libur nasional. vang 4
hari dipakai untuk cuti bersama (sebelum tanggal merah) dan 6 hari untuk
keperluan yaitu istirahat. Cuti tahunan biasanva adalah pada saat hari raya
idul fitri. Cuni vang diambil harus dengan mendapatkan persetujuan dari

atasan. Sedangkan untuk cuti bersama sudah ditetapkan oleh direksi.

3.5 Produksi

PT.PRIMISSIMA produksinya dapat dibedakan dalam tiga bagian, vaitu
benang, grey dan cambrics (grey vang diputihkan). Produk utama yang dihasilkan
perusahaan adalah grey. Mulai tahun 1986 PT.PRIMISSIMA mulai merintis
usaha ekspor. sehimgga kegiatan produksi diarahkan untuk menghasitkan produk
vang sesuai dengan permintaan pasar dan persyaratan ekspor

Produk vang paling banyak diminia oleh pasaran dalam negeri ataupun luar
negen adalah grey. Untuk itu, PT.PRIMISSIMA telah membeli beberapa mesin
vang diperlukan unfuk memproduksi benang vang digunakan dalam pembuatan
grey untuk ekspor. Sedangkan mesin-mesin lama sebagian besar dioperasikan
untuk memprodukst benang dan grey desain lama.

Produk grey terscbut dipasarkan dengan menggunakan lima merk dagang
vaitu Adipnma, Voilissima, Berkolissima, Kereta Kencana dan Gamelan

Serimpi,




3.5.1 Bahan Baku

Bahan baku vang digunakan untuk memproduksi benang dan grey
adalah kapas. dimana kapas vang digunakan adalah kapas impor. Alasan
penggunaan kapas impor adalah karena kapas dalam negeri seratnya kurang
panjang, sehingga kurang sesuai untuk memproduksi grev vang dibutuhkan,
di samping itu jumlahnya vang kurang memadai.

Untuk bahan baku cambrics adalah grev. di mana grev setelah
diputihkan akan menjadi cambrics. Dalam melakukan pemutihan ini
PT PRIMISSIMA menggunakan perusahaan lain vaitu PT. Primatexto di
Pekalongan.

Kebutuhan bahan baku kapas (cotton) sebanyak = 14000 ball per
tahun, sebagian besar diimpor dari USA. Australia dan RRC. Adapun jenis

dan type yang biasa digunakan adalah:

Tabel I1L4
Jenis. Type dan Asal Kapas
o Jenis | Type | Asal .
i RRC {North CINA Xin Jtang) i T-129 P RRC
| Australia ' SMIAUAA | Australia
L SIV Acala e BC20-1-36 s Amerika

Sumber. PT Primissima
Karena kain Primissima kualitas halus, maka kapas vang dipakai harus
memenuin standar panjang serat 11,87 dan 11/5". Dan untuk pembelian
kapas perusahaan melakukan pemesanan secara berkala.

3.5.2 Proses Produksi
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Tujuan  utama  diditikannya PTPRIMISSMA  adalah  untuk
menghasitkan mori (grey) vang berkualitas tinggi. Bahan baku utamanva
adalah benang tenun yang diproduksi sendiri oleh perusahaan. Kapas dipintal
merjadi benang dan benang  ditenun menjadi grey, sehingga proses
pembuatan grev dapat diklasifikasikan menjadi dua unit pekerjaan, vaitu uni
pemintalan {departemen Spinning) dan unit pertenunan (departemen
Weaving)

1. Departemen Spinning (unit pemintalan)
A_ Bagian Persiapan
Bagian imi bertugas mempersiapkan kapas agar dapat dipintal,
bagian ini mempunvai 5 proses:
1) Proses Blowing
Berfungsi membuka kapas press untuk dikembalikan ke
bentuk semula serta membersihkan dari kotoran-kotorannya.
Mesin vang dipergunakan di sini adalah:
a. Bale Opener 7 Uniffock
Bertugas membuka dan membersihkan kapas tingkat
pertama. di sim kotoran vang besar akan jatuh dan halus akan
terhisap oleh fan, disamping itu kotoran vang terwujud metal
dihisap oleh magnet.

b. Waste Opener




L)
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Fungsinva sama dengan Bule Opener, hanya input
muatannya bcrupa sisa kapas dari mesin curding, drawing dan
sifver lup vang masih dapat dipakai/diproses lagi {panjang serat
kapas masih memenuhi syarat).

¢. Monocviinder Cleaner

Membersihkan  kotoran yang masih tertingpal, bagian
utama mesin ini adalah cifinder berpaku vang diputar oleh
motor.

d. Automixer

Mesin pencampur kapas agar kualitas dapat lebih merata.
Distribution comvever berjalan bolak balik untuk membagi Kapas
dalam 40-60 lapisan campuran.

¢. ERM Cleaner

Berfungsi membersihkan  kotoran  dan memisahkannya
sebelum diproses di mesin  Curding.  Serat-serat panjany
diteruskan ke mesin berikutnya, sedang serat pendek dihisap oleh
fan.

2) Proses Carding
Berfungsi memisahkan dan  membersihkan  serat-serat.
membentuknya menjadi s/ver.
Mesin yang dipergunakan di sini adalah:

a. Flock Feeder
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Mesin ini adalah bagian terakhir dan proses blowing,
membersihkan kapas dengan silinder vang berpaku.
b. Carding

Adalah mesin pengurai kapas, berfungsi antara lain:

Membersthkan kapas vang terakhir dan memisahkan serat-
serat yang pendek
= Mengurai berkas kapas ke dalam bentuk serat-serat individu
tanpa merusakkan berkas terscbut.
= Distribusi serat-serat individu kepada bentuk-bentuk larmgan
serat-serat panjang
* Membentuk serat-serat memadi  drafichle  sliver (sumbu
panjang},
3) Proses Combing
Proses untuk menvejajarkan serat dan membuat sliver dj
samping membersihkan kotoran serta seleksi serat pendek. Benang
akan bermutu tinggi apabila serat-seratnya berkaitan secara uni form,
di mana kekuatannva sebagian besar didukung oleh penyvejajaran
serat di saat drafting. Mesin yang dipergunakan antara lain:
a. Pre Drawing
Mesin untuk mensejajarkan dan meratakan dengan tarikan—
tartkan rol, rol vang pertama lambat, rol vang kedua lebih cepat

dan rol ketiga lebih cepat lagi dan begitu seterusnya.



b. Shver Lap
Bertungsi membuat fup atau  jyaran  sliver  untuk
membenikan umpan pada mesin Comber
¢. Ribbon Lap
Hasil dan s/reer fup dirangkap agar kualitas bahan baku
pemintalan benang lebih merata.
d. Comber
Berfungsi menyisir dan memisahkan serat panjang dengan
vang pendek. juga menghilangkan kotoran serta membuat sliver,
Di sini dikeluarkan serat-serat kapas vang pendek dan tidak
terpakai (atval} scbesar 16%%
4) Proses Drawing
Proses penyejajaran dan meratakan serat, karena serat hasil
dari mesin (omber sudah tidak rata fagi.
5) Proses Roving
Berfungst mengubah sfiver menjadi roving dimana 1 meter
shiver akan menghasilkan roving sepanjang 11,25 meter (kelipatan
11,25 kali).
B. Bagian Ring Spinning

1) Ring Spinning




Di sini hanya terdapal sebuah proses pemintalan benang vaitu
mengubah roving menjadi benang dengan kelipatan 33,33 kale (|
meter roving akan menjadi 33 33 meter).

Benang vang di buat terdin atas 100% kapas (all cotton)
dengan ukuran Ne 407s, Ne 307g, Ne 60’s. Ne.8(0's, Ne. 1007s,

Hasil  produkst benang  produksi  benang  terutama
dipergunakan untuk keperluan sendin. jika ada kelebihan produksi
dijual dalam bentuk single atau double (60/2, 70/2, 80:2, 100,2)
vang banvak dipergunakan untuk pembuatan sarung halus.

2) Mesin Kelos (Cone Winder)

Berfungsi  menggulung  benang  dari  beberapa  bobbin
(gulungan benang dari Ring Spimnng) memadi scbuah kelos vang
panjangnya 106.000 yard dengan berat | kg netio.

3) Mcsin Doubling (fadis)
Untuk merangkap benang 2 heiai atau lebih
4) Mesin Pembakaran & Penggintiran ( Volkman)
Untuk pembakaran bulu benang dan penggintiran benang.
2. Departemen Weaving (Unit Pertenunan)
A. Baman Persiapan Pertenunan

Bagian yang mempersiapkan  benang lusi  (benang

memanjang) dan benang pakan (benang melintang). Mesin-mesin

vang dipergunakan antara lain:




1y Mesin Pirn Winder (Palet)

Bertungsi mengubah benang kelos menjadi benang vang
disebut palet. Sebuah gulungan benang kelos menjadi 70 buah
gulungan palet. Jumlah mesin sebanvak 9 set, dengan RPM 700
vard'menitrmesin {640, 08 metermenitrmesin .,

2) Mesin Warper (Ham)

Mengubah benang kelos menjadi benang  lusi vang
digulung dalam sebuah Aoom vang panjangnva — 52,000 vard.
Jumlah mesin warper sebanyak 9 set. dengan RPM 560
vard/menit/mesin (512,064 meter'menitmesin).

3) Mesin Sizing (kanji)

Benang perlu dikanji untuk menambah kekuatan, benang
tahan gesekan sewaktu ditenun dan bulu pada benang tidak
mudah keluar. Disini didakukan perangkapan beberapa boom
menjadi sebuah boom vang sekaligus dikanji (menjadi boom
kanji). Jumlah mesin sizing sebanvak 2 set. dengan RPM 60
vard/menit'mesin (534,864 meter menitmesin,

4) Mesin Reaching (cucuk)
Berfungsi memasukkan benang lusi kedalam vang di sebut

dropper, gui dan s1sir.

B. Bagian Pertenunan



Bagian yang bertugas menenun bennag pakan dan benang lusi
hingga menghasilkan Grey (kain yang belum di putihkan
finishing).

C. Bagian Grey Finishing

Bertugas mencukur bulu-bulu pada grey serta mengadakan
perbaikan cacat prey yvang ada. Mesin vang diperlukan pada bagian
int meliputt:

1} Mesin Shearing (cukur)
Berfungst mencukur  bulu-bulu - pada  grey  dan
menghaluskan grev agar mudah diadakan pemeriksaan.
2) Mesin Inspecting Folding (periksa & lipat).
Berfungst  untuk  memeriksa grev bhila ada  cacat.
memperbaikinya dan sekaligus melipatnya.
3.5.3 Mesin Produksi

Semua mesin Produksi buatan Eropa

* Mesin pemintalan (spinning) : Merk RIETER ex Switzerland

= Mesin pertenunan (weaving) : Merk PICANOL ex Belgium

®» Mesin lainnyva » Merk SCHLAFHORTS ex Germanv
Merk SPALECK ex Germany
Merk MONFOR'T ex Germany
Merk FADIS ex Germany

Merk VOLKMAN ex Germany



Merkh SAVIO ESPERO ex laly
3.5.4 Pengelolaan Lingkungan
1. Dalam pengelolaan lingkungan maka pabrik dilengkapi dengan:
a. st Collector. yang akan menghisap dan mengumputkan debu
kapas yang berterbangan sehingga udara menjadi bersih.

b. Peredam suara, sehingga suara mesin tidak keluar ruangan pabrik

i~

Limbah padat
a. Limbah: gfval kapas dijual
b. Limbah lainnya dibakar

Limbah Cair:

(5]

a. Kualitas limbah cair volumenya sangat kecil dan memenuhi
bahan baku mutu limbah cair Produsi Alkatil mcnurut SK.
Menteri KI.H. NoO3/MEN.K1.H/11/91.

b, Kualitas air sumur memenuhi svarat air bersth menurut

PERMENKES nomer 416/Menkes/Per/1X/90.

3.6 Pemasaran
Pemasaran hasil produksi PT.PRIMISSIMA hingga tahun 1976 semuanya
dilakukan olch pihak PKBI vang bertindak sebagai penvalur tunggal. Namun

mulai tahun 1977 perusahaan ini melakukan penjualan untuk pihak lain.




Sejak berdivinya hingga bulan September 1986 PT PRIMISSIMA hanya
melayani pasaran dalam negeri, tetapi scjak bulan Oktober 1986 hingga saat ini
tetah dapai mengekspor hasil produksinya.

PT.PRIMIS5IMA t<clah wengekspor ke negara-negara, seperti [nggris,
[rlandia, Denmark, USA. Jepang, Perancis. Heonghong, Korea, Taiwan Belgia.
Maroko. Mengingat samgan dari beberapa Negara pongekspor tekstil cukup
banyak antara lain Taiwan, RRC, Korca Sclatan. maka perlu terus beripava agar
kualitas dipertahankan bahkan ditingkatkan.

sedangkan  untuk  konsumen dalam  negeri, antara lain PT.[ntratex
Garmindo {lakarta), PT.Candi Mckar (Pckalongan), P Kanisatex (Jakarta),
PT.Batik Semar {Solo). PT.Batik Keris (Sukoharjo). PT.Citra Pesona Nusaniara
{Jakarta), P1 Medarindotex (Yogyakarta), PT.Gunatex Java (Peckalongan),
PT. Aslindo Utama {Jakarta) dan PT Bintang Triputratex {Jakarta).

Sesuai perkembangan perckonomian intcrnasional yang masih merasakan
dampak rescsi dumia. scjak tahun 1985 harga minvak mentah  dipasaran
intctnasional terus merosot dan pasaran tekstil di dalam negeri iidak terserap,
menyebabkan banvak perusahaan tekstil menderita kerugian terutama sekitar

tabun 1984-1985.

Kerena penerimaan negara dan hasi! pemjualan minyak mentah menurun
maka pemerintah  mencanangkan agar perusahaan-perusahaan  termasuk

perusahaan tekstil berusaha meningkatkan kualitas produksinya supava bisa di

terima di pasaran luar negeri (ckspor). Sctelah mclalui berbagai usaha antara lain




penggantian spareparts. perubahan konstruksi, pengetatan pengawasan  hass!

produksi, maka mutai Oktober 1986 hasil PT. Primissima bisa di ckspor pertama

kalinva ke Inggns. Sejak saat it kualitas selalu ditingkatkan dan mulai awal

1687 sudah bisa memenuhi kualitas Japan Industry Standart (JIS) yang

merupakan standar internasional paling ketat di bidang tekstil.

Dalam hal pemasaran produknya, PTPRIMISSIMA berusaha untuk
meningkatkan dan mengembangkan ckspor. Tetapi hubungan dengan para
tangganan dalam negeripun masth terus dibina. Hal ini untuk menjaga agar
perusahaan tetap dipercaya oleh pelanggan dalam negeri  untuk memasok
kebutuhan bahan untuk produksinya.

Upava-upava vang dilakukan perusahaan dalam mengantisipasi masalah
pemasaran, antara loin;

I. Mencari pembeli baru baik melalui pemasaran bersama grup GKBI, maupun
penjualan langsung. Untuk pengusaha-pengusaha menengah ke bawah
diusahakan persyaratan penjualan vang lebih luas.

2. Penjajagan dalam rangka kemungkinan pemasaran tekstil ke luar negeri dan

menjaga hubungan baik dengan langganan vang sudah ada.

Ly

- Mengadakan pembinaan terhadap industri dan pengusaha kecil terutarna bagi
anggota koperasi primer GKBI
4. Meningkatkan kualitas hasil produksi agar scmakin dapat memenuhi

persyaratan kualitas ekspor
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Meningkatkan koordinasi antara  departemen pemasaran dan  produksi.
sehingga barang yang diproduksi betul-betul dapat memenuhi kebutuhan dan
permintaan pasar serta menghindari penumpukan persediaan barang jad.

6. Mcngadakan pendekatan dan  pemupukan hubungan baik dengan para

pelanggan,

3.7 Keterkaitan
3.7.1 PT.PRIMISSIMA dengan Industri Kecil

Sebelum tertbitnya Undang-Undang No.5 tahun 1984 tentang peranan
Badan Usaha Milik Negara (BUMN) dalam melakukan kerjasama keterkaitan
discktor industri, PT.PRIMISSIMA telah melaksanakan keterkaitan dengan
Pengusaha Ekonomi Lemah Perbengkelan vang ada di daerah Yogyakarta,
Klaten, Surakarta. Pekalongan, berupa pembuatan suky cadang mesin tekstil,

Selain itu kepada pengrajin ¢ pengusaha ekonomi lemah farnaya telah
diberikan kemudahan untuk mendapatkan bahan baku vang mereka perlukan
dari hasil produksi PT.PRIMISSIMA antara lain:

1. Cambric / grey - untuk pengrajin batik/bordir

2. Afval kapas - untuk dibuat benang kasar, kasur, jok

3. Afval benang - untuk dibuat ali temali ¢ sumbu kompor

4. Atval kawat/ plat . untuk kerajinan rumah tangga. pisau dapur

Dengan keluarnyva  SK Mentern Keuangan Rl nomer

1232/KMK.O13/1989 tanggai 11 Nopember 1989 tetang  Pembinaan
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Pengusaha  Ekonomi  Lemah dan Koperasi  oleh  BUMN. maka
PT.PRIMISSIMA telah memberikan perhatian khusus dalam hal pembinaan
pengusaha ekonomi lemah dan koperasi meliputi daerah dan jenis usaha
sebagai berikut:

Tabel 1115

Pembinaan Pengusaha Ekonomi Lemah dan Koperasi
meliputi Daerah dan Jenis Usaha

. No Dacrah ! Jenis Usaha L

v 1 Yogvakana  Batik,bordir. konteksi, tenun. perbengkelan.

] ! pisau dapur, emping melinjo, suku cadang |
2 iJawa Tengah - Batik. bordir. perbengkelan, tali temali -

i | sumbu kempor, tenun dan suku cadang

3 Jawa limor . Batik, suku cadang

A _Jawa Barat ' Suku cadang _ o

.o dambi  fequp_ o

6 | Banjarmasin  Batik, Tenun .

.7 i Nusa Tenggara Barat | Bordir, tenun. ukir kayu / patung. gula aren,

i ! | rotan

Sumber. PT PRIMISSIMA

* Sasaran pembinaan: Sentra Industri Kecil, Koperasi Karvawan, Koperas:
* Bidang pembinaan :Diklat, Penyuluhan, Promosi. Penvediaan bahan baku,
bantuan peralatan dan pesanan suku cadang
Dalam rangka pembinaan Industri Kecil di Nusa Tenggara Barat, maka
untuk Icbth cfekuf pelaksanaannva dengan nama “PT.BINA VARIA
KARYA™ vang anggota / peimegang sahamnyva terdiri atas:

| PT. PRIMISSIMA, YOGYAKARTA

[

PT. INDUSTRI SANDANG [, SURABAYA

[P}

PTUIGLAS, SURABAYA



4. PT. PABPRIK KERTAS BASUKI RAHMAT, BANYUWANGI
3.7.2 Penghargaan Penghargaan dari Pemerintah
A. Pengelolaan Lingkungan Industri, 12 Juni 1983
B. Upakarti : jasa kepeloporan pengembangan industn kecil. 24 Desember
1987
C. Menter Keuangan:
Dari membayar pajak :
a. tanggal 25 Junt 1990
* penghasilan Badan, tahun 1988
* Peringkat ke 145 Nasional
b. Tanggal 16 Januari (989
* Penghasilan Badan, tahun 1989
= Peringkat ke 127 Nasional
c. Tanggal 20 April 1991
* Penghasilan Badan. Tahun (991
» Perngkat ke 2 Ja-teng dan DIY
d. Tanggal 2 Maret 1994
= Penghasilan Badan, tahun 1992
* Peringkat ke 2 fa-teng dan DIY
DD. Menteri Perdagangan
1. Primanivarta tahun 1990

2. Penghargaan ekspor atas prestast peningkatan ckspor non migas



E. Lain-laim

-2

(W]

5.

6.

. Karyawan Teladan Nasional 1991 juara Il
Karyawan Teladan Nasional 1992 — juara I
. Karyawan Teladan Nasional 1995 — juara 1
Keluarga Berencana Perusahaan 1991
Penghargaan X3

Penghargaan Hubungan Industrial Pancasila mantap

3.7.3 Partisipasi Pembangunan Wilayah

Gedung perpustakaan Yayasan Hatta Yogyakarta
Gedung serbaguna desa Triharjo Sleman
Gedung STM di Panasan Triharjo Sleman
Gedung SMA di Sleman

Rumah Bersalin Yavasan Savap Ibu Yogyakarta

Ruang Perawatan RS PKU Muhammadiyah Yogyakarta
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Bantuan pembangunan, rehabilitasi tempat ibadah, pos kamling dan

sarana lain di lingkungan sekitar perusahaan.

3.8 Data Perusahaan

PT.Primissima, di tahun 2003 menggunakan bahan baku kapas sebanyak

13.750 ball (1 ball = 1 unit = 244kg) vang terdiri dari tiga jenis kapas yaitu SIV,

Australia dan RRC. Dalam melaksanakan produksinya,

selama

1nt

PT. PRIMISSIMA melakukan pembelian bahan baku kapas 4 kah dalam setahun.
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Rahan baku kapas dikemas daiam container dan diangkut dengan kapal laut
dengan itujuan pelabuhan Tanjung Mas Semarang. Jumiah kebutuhan bahan baku

kapas, seperti terlihat pada table 116

Tabet 1116
Prosentase kKebutuhan
Jumlah Kebutuhan Bahan Baku dan Harga Beli

Tahun 2003
" Jenis Kapas __ Jumlah Kebutuhan Harga Belibal!
| %% | Ball . USS | Rp.(9.500)
. SIV  30% 4125, 7245 | 688275 |
( Australia | 30% 41251 6200 | 589000 |
| RRC [ 40% | 5500 | 5775 i 548.625
' Jumlah C100% 13.750 | B |

Sumber Data; PT Primissitna

Kapal yang mengangkut bahan baku kapas mempunyai waktu tenggang
untuk sampai di pabrik adalah:
» 80 han untuk pengiriman kapas SJV, dart U.S Port
* 70 hari yntuk pengiriman kapas Australia, dari Australian Port
= 70 hari untuk pengiriman kapas RRC, dart Shingang Port (RRC)
Btaya-biaya vany berhubungan dengan persediaan bahan baku kapas yang

ada pada P.T Primissima vaitu biaya pemesanan dan biaya penyimpanan.
Adapun data-data biaya pcmesanan dan penyimpanan bahan baku sebagai
berkut:

i. Rata-rata biaya pesan untuk sekali pesan adalah sebagai berkut:
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Tabel 1117
Biaya Pesan Per-pesan
Tahun 2003
Biaya Pesan Jenis Kapas
SIV Australia RRC

Biaya Administrasi 150.000 150.000 150.000
Biaya Telpon dan Fax 450.000 435.000 641.000
Total 600,000 585.000 791.000

Sumber: P.T PRIMISSIM A
2. Biaya simpan:

Biaya simpan yang ada di PT.PRIMISSIMA adalah sebagai berikut:

Tabel 111.8
Biaya Simpan Bahan Baku Kapas
Tahun 2003
Keterangan Jenis Kapas
STV Australia RRC
(%) (%) (%)
Biaya Modal (dart mlai 0,0529 0,0529 0.0529
persediaan)
Biaya Kerusakan Kapas | 0,0073 0,0064 0,0147
(dan nifai persediaan)
Jumlah 0,0602 0.,0593 0,0676

Sumber: P.T PRIMISSIMA

Untuk mengaiasi kurangnya persediaan, perusahaan menyediakan safery
stock sebesar 75 ball untuk masing-masing jenis kapas dan stockout cost untuk
mengatast  apabila ada biaya tambahan yang harus dikeluarkan apabila
kehabisan persediaan. Stockoud cost untuk masing-masing jenis kapas:

= SIV " Rp.1.1.43,02 per-ball

v Australia : Rp.1.047.83 per-ball

*» RRC :Rp.1. 112,61 per-ball



BAB IV

ANALISA DATA

Untuk memenuhi kebutuhan bahan baku dalam proses produksi, perusahaan
harus mengadakan persediaan bahan baku vang pada umumnva dengan melakukan
pemesanan. Pemesanan tersebut dilakukan dengan menentukan jumlah optimal yaitu
jumlah pemesanan vang dapat memenuhi kebutuhan proses produksi dengan total
biaya yang paling efisien.

Berdasarkan dafa-data yang diperoleh dengan metode pengumpulan data dan
landasan teori yang ada, maka langkah sclanjutnva adalah melakukan analisa yang
disesuatkan dengan judul skripsi vaitu “Evaluasi Pengendalian Bahan Baku dengan
Metode Fconomic Order Quantity (EOQ)™.

Dengan modet EOQ, jumlah pesanan optimal akan muncul di titik di mana total
biaya pemesanan sama dengan total biaya penyimpanan. Adapun data yang telah ada
adalah sebagai berikut:

]. Kebutuhan bahan baku kapas tahun 2003

AY : 4.125 ball
Australta  : 4.125 ball
RRC : 5.500 ball ~
Total 2 13.750 ball

2. Frekuenst pembelian (F) = 4 kali

3. Biaya Penyimpanan
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Biaya simpan adalah biaya modal ditambah biava kerusakan. Biava simpan
per-ball untek masing-masing jenis kapas adalah;
Biaya simpan per-ball = Harga kapas per-ball (Rp) x Biaya simpan (%)
H =Cx1
Hsry = Rp.688 275,00 x 0.0602%
= Rp.414,34 per-ball
Hawwiia = Rp.389.000,00 x 0,0593%,
= Rp.349.277 per-ball
Higre = Rp.548.625 00 x 0,0676%

= Rp.370,87 per-ball

Safetv stock sebesar 75 ball untuk masing-masing jenis kapas.

Stockout cost, blaya ini disediakan perusahaan untuk mengantisipasi
kekurangan persediaan antara lain ialah biava pesanan darurat. Perusahaan
menyediakan sebesar:

= SV T Rp.1.243.02 per-ball

* Australia  Rp.1.047 83 per-ball

* RRC  Rp.1.112.61 per-ball
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4.1 Analisa Persediaan menurut Perusahaan
1) Pembelian per-pesan tiap jenis kapas =

5
U = 4125 =1031,25hull
4
4125
Uy = e 1031,25hal!

5.500
QRR{‘ = 3_;— - 13755{3111

2) Frekuensi pembelian (F) dengan waktu efektif dalam setahun — 340 hari,

untuk masing-masing jenis kapas:

4125 _ . .
v = = = dkali atau 85 hari sekali
‘ 1031.25
4128 . . :
Fow = = 4 kali atau 85 hari sekali
103125
5500 . . .
Frre = ——— =4 kaliatau 85 hari sckal:
1375

3) Selama ini perusahaan menyediakan safety stock untuk setiap jenis kapas
sebanyak 75 ball  Untuk menghitung apakah kebijakan perusahaan
menyediakan Safety Stock sebesar 75 ball adalah efektif adalah:

Metode:
Biaya StockOut = StockOut x Biaya stockout per satuan x joint
probability

a. Kemungkinan/alternatif penggunaan bahan baku:




h
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Tabel 1V.1
Alternatif Penggunaan Bahan Baku Kapas

. JenisBahan | Penggunaan Bahan Probabilitas |
| BakuKapas | Baku (ball) |
[SIV | 981,25 . 020 |
| | 1031.25* | 0.60
_*f | 108125 | 020 |
| Australia 981,25 .ot !
" 1031,5% i 0,73 !
| f 1081,25 L oIS
| RRC 1325 040

| 1375 | 0,50 |
| ; 1425 | 0,10

¥ = kebutuhan optimal

b. Kemungkinan waktu tunggu (lead time)

Tabel 1V.2
Pengalaman Waktu Tunggu (Lead Time)

| JenisKapas | L | F Probabilitas
i | g | (%)

| SIV Feg v 3 0,375

| I70 4 | 0,50

! 80 i 0125
: Avstralia 50 2 0,25 '
| 60 51 0625

! .70 1 | 0125

| RRC 50 1] 0125
60 5 0 0625 |
70 2 0,25 |

Datam hal 1ni,
Probabilitas Gabungan = Probabilitas Penggunaan Bahan Baku «x

Probabilitas Waktu Tunggu
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Untuk mendapatkan stockout, penggunaan bahan baku vang dijadikan acuan
adalah alternatife bahan baku yang mempunyai probabilitas paling tinggr.
Contoh:
Perhitungan sfockout pada jents kapas SJV:
— Pengpunaan bahan baku — Penggunaan bahan baku yang mempunyai
probabilitas paling tingg;.
91825 - 1031,25=-113
— Hasilnya (-113) dikurangi dengan penggunaan bahan baku per-hari,
(-113) - 11,54 = -124 54
— (-124,54) adalah siockour. Karena hasilnya negative maka stockowt, L =
60 hari adalah O
— Untuk srockowr lead time berikutnya, tinggal ditambahkan dengan
kebutuhan bahan baku per-harinva.
L =70 han.
Stockowt = (-124,54)+ 11,54 = 113 (negative, tidak ada stockour)
L -~ 80 han.
Stockowt = (-113) + 11,54 = -101 46 (negative, tidak ada stack oue)
Benkut ini adalah perhitungan stockout dan total biaya, untuk masing-masing

jenis kapas:




Tabel IV.3
Besarnya Probabilitas Gabungan dan Stockout
Kapas SJV
Penggunaan | Waktu Tunggu | Probabilitas Stock
85 I Prob. | Hari Prob, Gabungan Out
Hari hari % %o (%) {bally |
(batl) | (bal})
08125 | 11,54 0,20 &0 0.375 01125 0
70 0,5 0,15 0
L R0 0,125 0,0375 0
1031.25 { 1213 | 0,60 60 0.375 01125 0
70 0.5 0.3 0
80 0,125 0.075 12,13
1081.25 | 12721 020 60 0.375 0.075 37.28
70 05 0.§ 50
30 0.125 0,025 62,72

* = kebutuhan optimal

Tabel IV.4
Total Biaya dan Safety Stock (SS8= 75)
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Kapas SJV
Alternatif | Stock | Stock Qut Cost ©  Joint | Biaya Stock Biaya Simpan Total Biaya |
Safety Ow | (Rp.i.143.01 . Pro- | Out Yang (Rp.414.34) (Rp.)
Stock (ball) per-ball) . bability diperlukan
. (bal) ;
] 2 3 ER 3 6 7
' (2x3) : P @3xd) {1x6) (5 < 6)
78 ] 0 G ! 0 { 30755 31,0755
: |

Tabel IV.5
Besarnya Probabilitas Gabungan dan Stockout
Kapas Australia

Penggunaan | Wakts Tunggu | Probabilitas | Stock |

8s t |, Prob | Hari ]' Prob. Gabungan Qut

Hari | hari % | | %o (%) {ball)
{bail) 1 {balh - ¢ I i , ;
| 98125 1154 010 D i 025 . 0025 0o
! ‘ [ 60 | 0625 ' 00625 o |

i 3 7010428+ 00128 0
103128 T 1213 - 0,75 so | o025 ' 01875 o
! ! : |60 | 0625 046875 o |
i | i |70 0 0125 . 009375 12,13 |
108125 [ 12721 01§ 50 025 | 00375 . 3728 |
; 60 0,625 | 009375 50 |
| 70 0125 | 001875 6272 |

* = kebutuhan optimal



Tabel 1V.6
Total Biaya dan Safety Stock (SS=75)
Kapas Australia

" Alternatif i'__gt'ock Stock Out Cost | Joim Biaya Stock | Biaya Simpan | Total Biaya ‘
Safcty Out {Rp.| 04783 Pro- Out Yang | (Rp.349.277} (Rp.)
Stock {bally per-ball) bability diperiukan ’
{ball) | | - :

|
Tabel IV.7
Besarnya Probabilitas Gabungan dan Stockout
Bahan Baku Kapas RRC
Penggunaan Waktu Tunggu Probabilitas | Stock Out
83 i Prob. Hari Prob. Gabungan {ball}
Hari bari % %% (%a)
(ball) | (ball) _
1325 | 15,58 (.40 50 0125 005 0
60 0,025 0,25 0
70 0,25 01 0
1375% | 16,17 0,50 50 G125 0,0625 0
60 | 03,625 03125 0
70 0,25 0,125 6,17
1425 | 16,76 010 56, 0,825 0,0125 33,24
60 ‘ 0,625 0,0625 50
, 70 025 | 0025 66,76
* = kebutuhan optimal
Tabel IV.8
Total Biaya dan Safety Stock (SS= 75)
Kapas RRC
Alternatif | Stock | Stock Out Cost | Joint J Biaya Stock | Biaya Simpan | Total Biaya |

| Safety | Out I (Rp.1.112.061 i Pro- v OutYang | (Rp370.87) | {(Rp.) i
Stock | ¢hall) | per-hail) l babitity | dipertukan | | :
(ball) | | | i : ]

73, 0 | 0 L0 0 ]' 2781525 | 17.815.2% ]

Dikarenakan jumlah srockows lebih kecil daripada safeny stock yang disediakan

maka perusahaan fidak mengalami kekurangan persediaan, hanva menambah

biaya simpannya saja, yaitu sebesar:
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*  Kapas SIV, L = 70 hart, Total biaya = Rp.31.075.5
* Kapas Australia, L. = 60 hari, Total biaya = Rp.26.195,78
* Kapas RRC, L = 60 hari, Total biaya = Rp.27.815.25

4) Pemesanan kembali (Re Order Pointj tergantung dari jumlah kebutuhan
selama fead time.  Sufeny stock 75 ball. Jumlah han kerja di
PT.PRIMISSIMA dalam satu tahun 340 hart,

Sehingga permintaan bahan baku kapas selama Lead Time adalah sebagai

berikut:
25
dgpy JA125 x 70 = 849_26ball
340
4125 .
Akt = _,‘—__ X 6(] = 72?,941—)3”
34

dppe = Sﬂx 60 =970,58ball
340
Jadi Re Order Point masing-masing kapas adalah:
Raw = 849,26 ball + 75 ball = 924,26 ball
R Awsatia = 727,94 ball + 75 ball = 802,94 ball
Rrre = 970,58 ball + 75 ball - 1.045,58 hall
Hubungan antara 1OQ), Stock out dan Re Order Point untuk masing-masing

jenis kapas, digambarkan sebagai berikut:
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Hubungan EOQ, ROP dan Safety Stock
Kapas SJV
Tingkat
Persediaan
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Gambar 1V.2
Hubungan EOQ, ROP dan Safety Stock
Kapas Australia

waktu
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Tingkat
Persedizan

Stockout

Gambar IV.3
Hubungan EOQ, ROP dan Safety Stock
Kapas RRC

4.2 Analisa persediaan menggunakan Metode Economic Order Quantity (EOQ)

1) Untuk menentukan kuantitas pembelian bahan baku yang paling ekonomis,

dapat dihitung dengan menggunakan rumus EQQ (Q*) =

o - dzm \/ﬁ

maka kuantitas optimal setiap jenis bahan baku kapas adalah sebagai berikut;

[2.x4125x600.000

Q¥ = V IYEY = 3456.4 ~ 3457hcd!
)
> 9
O* e = ,\/ 29 E‘jf?:ﬂm =3717.23 =~ 3718hall
297, 2

_ ]2x5500x791.000
Oy 37087

0O = 4843.660 ~ 4844huf

2} Frekuensi pembelian yang paling ekonomis/optimal (F) dalam setahun. Waktu

efektif = 340 hari, untuk setiap jenis kapas adalah:
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. 4125 : . :

Fon = —— =119 = 2kali ataul 7(than sekah
- 3457

4125 : : .

Fowr = = 1,11 = 2kali atau 170hari sekali
- 3718

5500 : : .

e = —— =113 = 2kali atau [ 70hari sekalt
4844

3) Persediaan Pengaman (Sufery Stock)
Setelah diketahui besamya pembeliaan bahan baku yang paling ekonomis,
maka selanjutnya menentukan suféfy stock. Dalam hal ini perusahaan dapat
mengalami stockour dikarenakan penggunaan bahan baku dan lead time vang
tidak pasti.
Metode:
Biaya StockOut = StockOut x Biaya stockout per satuan x joint
probability
Malka safety stock diformulasikan:
Total Biaya Persediaan ., = Biaya Stock Out + Biaya Simpan
Berdasarkan data yang diperoleh, vaitu

I. Kemungkinan penggunaan dalam periode pembelian

Tabel IV.9
Penggunaan Bahan Baku Kapas
Jenis Bahan Pengeunaan Bahan Probabilitas |
Baku Kapas Baku (ball)

SIV 3400 0,15
' 3457% 0.55
, 3500 0,30
Australia 3668 0,10
3718 0,60
3768 0,30




Lanjutan tabel

| JenisBahan | Penggunaan Bahan | Probabilitas

j Baku Kapas Baku (ball} |

i RRC 4794 | 010

i 48447 | S5

| 4894 | 035 |

* = kebutuhan optimal

2. Kemungkinan waktu tunggu (fead (ime)

Tabel 1V.10
Pengalaman Waktu Tunggu (Lead Time)
. JenisKapas | L F | Probabilitas
| (%)
; SIV 60 3 0375
: 700 4 0.50
| 8 | 0.125
Australia 50 |2 0,25
60 5 0,625
: 70 1 0,125
| RRC 50 I 0,125
60 5 0.625
| |70 2 ] 0,25

Tabel IV.11
Besarnya Probabilitas Gabungan dan Stock QOut

Bahan Baku Kapas SJV

] Penggunaan Waktu Tungpu . Probabilitas | Stock Out |
[ 170 1 Prob. Hari | Prob  Gsbungan (bally
L‘ Hari | han %2 % i (%)
(ball) | (bal}) ;
3400 | 20 | 0I5 60 | 0,375 ' 005625 0
! r 70 0.5 0075 | 0
| | 80 0.125 «  op1875 | 0
3457 [ 2033 | 0.55 80 | 0375 1 020625 0 ;
70 1 05 ‘ 0.275 0
30 0125 | 0,06875 20.33
3500 | 20.58 | 030 60 0375 | 0,128 22,42
70 0.5 ‘ 0.15 43
i‘ 80 | 0125 | 00375 | 6358 |

* — kebumshan

optimal {EéQ}

60




Tabel IV.12
Safety Stock Ekenomis
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Kapas SJV
Alternatif | Stock | Stock Out Cost Joint Biaya Stock | Biaya Simpan | Total Biaya
Safety Out (Rp.1.143.02 Pro- Out Yang | (Rp.41434) {Rp.)
Stock | (ball) per-ball) bability | diperivkan
{bally :
1 2 3 4 5 : 6 7
(2x3) {3xd) (1l x6) (5+6)
63,58 0 0 0 0 26.343.73 26 343,73
43 20,58 23.523,35 0.0375 882,12 17 81662 18 698 74
22,42 41,16 47.046.70 00375 1.764.25
20,58 23.523.35 0.15 3 528,50
529275 9.289.50 14.582.25
24,33 43,25 49,392 306 0.0375 |.852.21
22,67 2591226 0,15 3 88083
2,09 2.388.9 9.1125 268.75
_ 6.007.79 8.423.53 14.431,32
0 63,58 72.673,21 00375 272524
43 49.149.86 0,15 737247
2242 25.626,51 . OIS 288298
20,33 2323760 | 006875 1.507 38
14.578 27 0 823317

Untuk perhitungan bahan baku kapas SJV, maka safety stock sebesar

20,33 ball dengan total biaya yang paling rendah sebesar Rp. 14.431,32

Tabel V.13
Besarnya Probabilitas Gabungan dan Stock Out
Bahan Baku Kapas Australia

Penggunaan Waktu Tunggu Probabilitas | Stock Out

170 1 Prob. Hari Prob. Gabungan ¢ball)

hari hari %o %o %4)

{(ball) ! (ball}

3668 | 21,57 0,10 50 025 0,025 0
60 0.625 00,0625 0

I D 70 0.125 0,0125 0

3718% | 21.87 0,60 50 025 015 ]
60 | 0625 . 0373 0
70 0,125 | 0075 21,87 |

3768 [ 2216 0,30 50 0,25 0,075 27,84
60 0.625 01875 50
70 0,125 | 00375 72.16

* = permintaan optimat (EQQ})




Tabel V.14
Safety Stock Ekonomis

Kapas Australia
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E Alternatit' | Stoek Stock Out Cost Joint Biaya Stock Biaya Simpan Total Biaya
Safety Out {Rp. 1047 83 Pro- Qut Yang {(Rp 34927 (Rp.)
Stock {ball) per baliy Bability diperlukan

o dbally ) (")

72,16 o S0 0 0 2520332 25.203,32
50 | 2206 | 2217208 0,0375 831.45 17.463,35 18.294.80
27.84 4432 46,439 82 00375 1.741 49
22.16 2321991 0,1875 4.353.73
6.005.22 G.723.67 (581889
21,87 30,29 5260537 0,0375 i.976,067
2813 20475 45 0.1875 552664
5,97 6.255,54 0,075 465,16
) 7.971.87 763853 1£.610,40
0 72,16 75611 41 (G.0375 283542
50 523915 01873 0.823.40
27.34 29 171,58 0,075 218786
21.87 22916.03 0,075 1L.718.70
16.565 38 4] 16565 38

Untuk baku kapas Australia, safety stock yang paling ekonomis

adalah sebesar 21,87 ball dengan total biaya sebesar Rp. 15.610.40 dan

untuk waktu tunggu (fead fime) yang paling efektif adalah selama 70 hari.

Tabel [V.15

Besarnya Probabilitas Gabungan dan Steck Out
Bahan Baku Kapas RRC

| Penggunaan Waktu Tunggu | Probabilitas | Stock Out |
| 170 i 1 | Prob. Hari | Prob. ; Gabungan {bal)
t hari ; hari . % a5 (%)
| (bally | (ball) | ] :
j 4704 1282 . 010 ¢ S0 U 0325, 00125 | 0
! f | D so " os2s | 00825 0
- ! i F70 025 | 0023 0
4844% 12849 | 035 1 50 . 0128 | 006875 0
: 60 0,625 | 034375 0
j 70 | 02s 0.1375 28.49
4894 | 2878 ; 033 S0 [ 0128 0.04375 21,22
| 60 | 0,625 0,21875 50
; i 701 025 | 00875 78,78




Tabet 1V.16

Safety Stock Ekonomis
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Kapas RRC
Alternatif | Stock Stock Out Cost Joim Biaya Stock Biaya Total Biaya
Satety Out (Rp.1 112,61 Pro- Out Yang Simpan {(Rp.)
Stock (ball) per-ball) Bability diperlukan {(Rp. 370.87) |
(ball) (%) !
78.78 o 0 0 0 79.217.13 2021713
50 28,78 3202092 03,0875 280183 185435 . 2134533
28,49 50.29 55953 15 0,0875 4.895,90 !
2151 2393224 0.21875 523517 5
10.131,07 10,566,08 20.697,15
21,22 57,56 64.041.83 0.0875 5.603.66
28,78 3202092 021875 7.004,57
7,27 8.088,67 0.1375 111219
o . 13.720,42 7.869,86 21.590.2
0 7878 8705141 0,0875 766949
; 50 35,6305 0.21875 1216917
2849 | 3169825 0,1375 435851
Co2r22 | 2360058 0,04375 1.032,92
| ' 25.230,00 0 25.230,09
Untuk bahan baku kapas RRC, yang paling ekonomis adalah

menggunakan safely stock sebesar 28,49 ball, dengan total biaya sebesar

Rp.29.217,13. Untuk waktu tunggu yang paling efektif adalah 70 hari.

4) Pemesanan Kembali (Re Order Point}

Re Order Point tergantung dari jumlah kebutuhan selama /Jead fime dan

besarnya vafery stock. Jumlah han kerja di PT.Primissima, dalam satu tahun

340 han. Diketahui bahwa /ead time dan safeny stock untuk masing-masing

jenis kapas adalah sebagai berikut:

1. Kapas SJV, Ss = 20,33 ball dan L = 80 hari

2. Kapas Australia, Ss = 21,87 ball dan L = 70 hari
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3. Kapas RRC, Ss— 28,46 ball dan L — 70 han

Sehingga permintaan bahan baku kapas selama lead lime adalah sebagai

berikut:
,
doy = il—'é x 80 =970, 38ball
40
4125
d.. = {‘2' X 70 = 849 26ball
2
_ 3300

dyo,. = -x 70 =1132_35ball
RRU 340?‘ ,35ba

Jadh Re Order Point masing-masing kapas adalah:
Rsy  =970.58 + 20,33 = 990,01 bali
R Austratie = 849.26 + 21,87 = 871.13 ball
Rrre = 113235+ 2849 =1160,84 ball

Hubungan antara FOQ. Safen Stock dan Re Order Poine untuk masing-

masing |enis kapas, digambarkan sebagai berikut:




Tingkat
Persediaan

3457

0

Safety Stocl_g[
2033

[ )

65

g EOQ
aimassEEE L EL . e ROP
990,91 * ROP
—p Wakiu
90 L=80 170
Gambar V.4
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Hubungan EOQ, ROP dan Safety Stock Kapas Australia
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Gambar 1V.6
Hubungan EQQ, ROP dan Safety Stock Kapas RRC

4.3 Total Inventory Cost (TIC)
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Total Inventory Cost adalah biaya total yang harus dikeluarkan oleh

perusahaan sehubungan dengan persediaan material selama 1 periode. Adapun

untuk menetahut berapa biaya total persediaan bahan baku dapat diketahui

dengan menggunakan:

TIC=[ D )S‘J{Qj)('
Q* 2



Tabel I'V.17
Perbandingan Inventory Cost
Dengan dan tanpa EOQ

Masing-masing Jenis Kapas
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Keterangan SJI¥ Australia RRC
Tanpa EOQ Dengan Tanpa EOQ Dengan Tanpa EOQQ EOQ
EOQ EQQ
Frekuensi Pesanan 4 2 4 2 4 2
Jumlah Pembelian 1031.25 3457 1031,25 3718 1375 4844
Persediaan Rata-rata | 515,625 1728,5 515,625 1859 0875 2422
Biaya Penyimpanan | 213.644,06 716.186.69 180.092.54 649 292 93 25497512 898.247,14
SIV—Rp.414,34
Aust=Rp 34927
RRC=Rp.370,87
Biaya Pemesanan 2.400.600 1.200.600 2.340.000 1.170.000 2.876.000 1.582.000
SIV=Rp.600.000
Aust=Rp.585 000
RRC=Rp 791 000
Total biaya 261364406 1 1.916.186,69 | 252009234 | 1.819.290203 | 3.130.973,12 | 2.480.247.14
Persediaan i
Total Selisih 697.457,37 700,799,41 650,725,98
Pénghematanbiaya 16,68% 27.8% 20,78%

Pada tabel V.17 dapat dilthat perbandingan total biaya persediaan antara

pengendalian persediaan bahan baku kapas yang menggunakan metode EOQ

dan tidak menggunakan metode EOQ. Penghematan biaya yang didapat sebesar

26,68% untuk kapas SIV, 27,8% untuk kapas Australia dan 20,78

RRC. Dengan Total Penghematan Biaya sebesar:

Total selisth biaya persediaan

- Total Biaya Persediaan (tanpa EQQ)

x 100%

697.457.37 + 700.799.41 +650.725 .98

- 2.613.644.06 + 2.520.092.34 +3.130.973.12
_ 2.048.982.76
T 8.264.709,52

= 24,79%

x100%

x100%

% untuk kapas



Tabel IV.18

Biaya Tambahan
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Masing-masing Kapas

Tambahan Biaya SV Austratia RRC

Perush EQQ Perush ;  EOQ Perush EOQQ
Stockoutcost - 6.007.79 - i 797187 - 10.131.07
Biaya simpan (safety | 31075 | 842353 | 26125| 763852 | 2781525 | 1056608
stack) |
Jumizh 31.074 1443132 261251 1561040 | 2781525 | 20.697.1%
Selssih 16.643.68 10514 6 71181
Efisiensi (%) 53,58% 40,24% 25,59%

Biaya tambahan untuk masing-masing jenis kapas, dikarenakan adanya

stockout dan safety stock dapat dilihat di tabel IV.18. Penghematan biaya

sebesar 53,55% untuk kapas SJV, 40,24% untuk kapas Australian dan 25,59%

untuk kapas RRC. Sedangkan total penghematan biaya tambahan adalah

sebesar:

Total selisith tambahan biaya

x100%

" Total biaya tambahan (tanpa EOQ)

~16431,32+10.514,6+7.118,] <

100%

31.075+26.125+ 27.815,25

= 40,06%



BAB Y

KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini, penulis akan memberikan kesimpulan dan saran sesuai dengan
analisa data vang telah dilakukan.
5.1 Kesimpulan

I. Berdasarkan hasil perhitungan dengan menggunakan EOQ, ternyata dapat

diperoleh jumlah pemesanan optimal untuk masing-masing jenis kapas

adalah:
Tabel V.1
Jumlah Bahan Baku Kapas
Perbandingan EO€) dan Perusahaan

lerus " Pemesanan ROP | SS o
Kapas Perush [ EOQ [ Perush = EOQ  Perush | EOQ
IV 1031.25 73457 (92426 1 99091 | 75 12033
Australia | (031.25 3718 | 802.94 | 87113 | 75 | 21.87 .
RRC 1375 14844 [ 104558 | 116084 | 75 | 2849

2. Adanya penghematan biaya sebesar Rp. 2.048.982,76 dengan efisiensi biaya
sebesar 24,79%. Dan dapat menghemat biaya tambahan yang terjadi karena

safety stock yang terlalu besar sebesar 40,04%.

Selama tni perusahaan tidak melakukan pembelian secara optimal yang

LIPS

dapat mengurangi pemborosan dalam pembelian bahan baku. Safety stock
yang di adakan oleh perusahaan selama ini tidak efisien dikarenakan terlalu

besar jumiahnya.
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Saran
Berdasarkan kesimpulan di atas, maka saran yang dapat penulis berikan
vang sekiranya dapat bermanfaat bagi perusahaan dalam mengambil keputusan
terutama yang berhubungan dengan pengendalian bahan baku, adalah:
Dalam melakukan pembelian bahan baku sebaiknya menggunakan metode
EQQ, karena dengan menggunakan metode im pembelian bahan baku dapat
lebih optimal. Pembelian bahan baku kapas yang optimal dapat mengurangi

total biaya persediaan, schingga perusahaan dapat lebih efisien.
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