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INTISARI 

Industri pembuatan Beton Jadi (readYlllix) sebagai pemasok beton 
readymix, dituntut untuk selalu tepat waktu dalam memberikan pelayanan 
penyediaan beton segar. Pengadaan bahan baku semen pada industri beton 
readymix memerlukan suatu perencanaan yang baik untuk memberikan pelayanan 
yang memuaskan kepada konsumen. Permasalahan yang sering dihadapi industri 
beton readymix dalam hal penyediaan bahan baku adalah jika persediaan semen 
dalam jumlah besar maka biaya persediaan akan menjadi besar dan dapat 
mempengaruhi kualitas bahan, sebaliknya apabila kekurangan persediaan semen 
maka proses produksi menjadi terhambat sehingga tidak dapat melayani 
konsumen. Salah satu cara untuk melakukan persediaan bahan baku semen yang 
optimal adalah dengan mengadakan pendekatan Model Pengendalian Persediaan 
Bahan Baku dengan menerapkan metode EOQ (Economic Order Quantity) karena 
kondisi pada saat sekarang mengandung faktor ketidakpastian pada 
pennintaannya. 

Mengingat permintaan akan bahan baku semen tidak dapat diketahui 
dengan pasti maka langkah awal yang hams dilakukan adalah meramalkan 
kebutuhan untuk periode selanjutnya berdasarkan data masa lalu/aktual, sehingga 
faktor ketidakpastian dapat dikurangi. Dengan mengambil data pada industri 
beton readymix milik PT Jaya Readymix Yogyakarta dan PT Kreasi Beton Nusa 
Persada Medan, sebelumnya data masa 1alu yang diramalkan diuji terlebih dahulu 
yaitu berupa uji Variant Coefficient (YC) dengan tujuan untuk menentukan proses 
perhitungan sela~iutnya. Hasil dari uji Variant Coefficient (YC) selanjutnya 
dipakai untuk proses perhitungan persediaan bahan baku dengan sistem EOQ. 
Parameter yang dibutuhkan dalam proses perhitungan tersebut antara lain adalah 
titik peinesanan kembali (reorder point), cadangan penyangga (buffer stock), 
siklus pemesanan dalam waktu yang direncanakan dan jumlah pemesanan 
optimum. 

Dari perhitungan koefisien variannya didapatkan bahwa nilai YC <0,2. 
Maka metoda EOQ dapat digunakan. Dalam proses perhitungan dengan metode 
EOQ, hasil yang didapat pada PT Jaya Readymix adalah : titik pemesanan kembali 
(reorder point) sebesar 816,42 ton, cadangan penyangga (buffer stock) sebesar 
778,69 ton, siklus pemesanan sebanyak 106 kah dan jumlah pemesanan optimum 
sebesar 56,87 ton. Untuk PT Kreasi Beton Nusa Persada didapat : titik pemesanan 
kembali (reorder point) sebesar 549,82 ton, cadangan penyangga (buffer stock) 
sebesar 518,39 ton, siklus pemesanan sebanyak 103 kali dan jumlah pemesanan 
optimum sebesar 50,14 ton. Untuk mencapai persediaan optimum dengan biaya 
yang minimum perlu melakukan perhitungan biaya persediaan total dengan variasi 
antara siklus dan jumlah pesanan untuk material semen. Dari hasil perhitungan 
tersebut, biaya persediaan total PT Jaya Readymix adalah sebesar Rp. 11.271.350,­
. Sedangkan untuk PT Kreasi Beton Nusa Persada sebesar Rp. 12.948.900,-. Dari 
hasil yang didapat maka metode EOQ dapat digunakan untuk menentukan jumlah 
persediaan optimum pada kedua perusahaan tersebut. 
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BABI
 

PENDAHULUAN
 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Dengan semakin pesatnya pembangunan maka kebutuhan akan pemakaian 

semen pun jadi semakin meningkat. Hal ini disebabkan semakin banyaknya 

permintaan akan kebutuhan semen. Selain itu pemakaian semen bukan lagi dalam 

partai kecil yang dapat dibuat dilapangan, tetapi memerlukan semen dalam jumlah 

yang cukup besar dengan kualitas yang baik dan memenuhi standar. 

Industri beton readymix merupakan terobosan dari pakar-pakar konstruksi 

dalam pengolahan semen yang mampu melayani kebutuhan semen yang semakin 

meningkat. 

Salah satu aspek penting ualam inuustri beton jadi adalah persediaan 

barang (inventory). Karena inventory mempunyai efek langsung terhadap 

keuntungan perusahaan. Yaitu dengan adanya penanaman investasi dalam 

inventory yang berupa pembelian material dan proses penyimpanan. Tapi 

kesalahan dalam menetapkan besarnya investasi datam inventory dapat 

menimbulkan masalah. 

Yang perlu diperhatikan dalam aspek pengadaan material adalah 

pengendalian persediaan material. Sering terjadi penumpukan material (over stock 

material) atau malah terjadi kekurangan material (under stock material). Yang 

1
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disebabkan oleh terbatasnya sumber daya yang ada. Antara lain : kurangnya 

kapasitas tempat penyimpanan/gudang yang dimiliki dan keterbatasan material 

yang dibutuhkan. 

Penumpukan material pada industri semen jadi dapat menimbulkan 

beberapa kerugian. Seperti borosnya pemakaian gudang, sehingga gudang harus 

diatur sedemikian rupa agar dapat memuat semua jenis material yang ada yaitu 

semen, pasir, agregat dan air dapat ditempatkan. Penumpukan'ini juga dapat 

mengakibatkan kerusakan dan menurunnya kualitas bahan-bahan tersebut. 

Adanya penumpukan material, akibat dari kekurangan material juga dapat 

mengakibatkan perusahaan menghadapi resiko keterlambatan atau kemacetan 

kegiatan. Berarti perusahaan dapat mengalami kerugian, kehilal1gan kesempatal1 

untuk mendapatkan keuntungan karena tidak dapat memenuhi pesanan. 

Oleh karena itu diperlukan suatu manajemen persediaan material yang 

baik, sehingga diharapkan kebijaksanaan persediaan bahan bakulsistem 

persediaan dapat digunakan untuk menetapkan dan menjamin tersedianya bahan 

baku dalam kuantitas dan waktu yang tepat. Sehingga kebutuhan bahan baku 

dapat selalu terpenuhi dengan biaya persediaan minimal. 

1.2 Pokok Masalah 

a)	 Bagaimana pengendalian terhadap persediaan bahan baku yang baik 

untuk menjamin terdapatnya persediaan pada tingkat yang optimal, 

yang dupat memenuhi kebutuhan bahlln buku dalum jumlllh dan wuktu 

yang tepat serta dengan biaya persediaan yang minimal. 
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b) Berapa besamya persediaan bahan baku pada waktu pemesanan 

kembali dilakukall dan berapa besarnya persediaan tambahan yang 

disediakan untuk melindungi atau menjaga kemungkinan teIjadinya 

kekurangan bahan baku (stock out). 

1.3 Tujuan Penelitian 

a) Untuk menentukan model persediaan untuk mendapatkan jumlah 

pesanan yang optimal untuk material semen sebagai komponen utama 

dalam pembuatan beton. 

b) Untuk menetapkan besamya jumlah cadangan pengaman dari material 

semen untuk menjamin kelancaran produksi pada industri beton jadi 

(ready mix). 

1.4 Manfaat Penelitian 

a) Mendapatkan pengetahuan tentung industri beton jndi (readynux). 

b) Kebutuhan bahan baku untuk industri beton readymix dapat selalu 

terpenuhi dengan biaya persediaan yang minimal. 

c) Harga semen untuk tiap unitnya dapat ditekan sehingga hasil produksi 

beton read mix dapat bersaing dipasaran. 

1.5 Pembatasan Masalah 

a)	 Material yang ditinjau khusus material semen sebagai komponen yang 

paling dominan dalam pembuatan beton. 
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b)	 Penentuan distribusi material diperoleh dari data pemakaian material 

semen untuk menghasilkan readymix dalamjangka waktu 3 tahun. 

c)	 Ketersediaan material yang dibutuhkan diperhitungkan berdasarkan 

selang waktu antara pemesanan dengan pengiriman material atau 

material sampai digudang (lead time). 

d)	 Pengujian untuk menentukan metode apa yang akan dipakai dalam 

menyelesaikan masalah ini menggunakan ~ii Variant Coefficient (ve). 

e) Material bahan baku diasumsikan selalu tersedia di pasaran. 

f) Harga satuan yang digunakan sebagai variabel adalah harga yang 

berlaku pada kontrak saat ini. 

g)	 Data yang akan digunakan dalam menyelesaikan penelitian ini berasal 

dari PT Jaya Readymix Yogyakarta dan PT Kreasi Semen Nusa'persada 

Medan. 

1.6 Metode Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan pada perusahaan beton readymix milik PT Jaya 

Readymix Yogyakarta dan PT Kreasi Semen Nusapersada Medan. Objek yang 

diteliti dan yang dijadikan sasaran dalam penelitian ini adalah pengendalian 

persediaan bahan baku semen sehingga diperoleh pengendalian bahan baku yang 

tepat dan optimal untuk diterapkan pada perusahaan. 

1.6.1 Kerangka Pemecahan Masalah 

Tahap yang akan ditempuh dalam menyelesaikan penelitian ini adalah: 
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a.	 Studi Pendahuluan 

Pada tahap ini dilakukan studi pustaka, dan observasi awal yang berupa 

pengenalan pada perusahaan readymix yang dijadikan subjek penelitian ini, 

khususnya hal yang berkaitan dengan sistem pengendalian persediaan material 

yang ada. 

b.	 Rumusan Masalah 

Tahap ini merupakan tahap yang meliputi penelitian yang lebih spesifik 

tentang masalah yang akan dibahas. 

c.	 Pengumpulan Data dan Identifikasi Data 

Adapun data yang diperlukan adalah data mengenai prosedur pengadaan 

bahan baku berupa semen, data aktual produksi beton readymix dan kebutuhan 

semen dan data mengenai biaya-biaya yang berhubungan dengan persediaan. 

Berdasarkan jenis datanya, maka data yang diperlukan dalam penelitian ini 

berupa data kuantitatif. Berdasarkan sumbemya diperlukan dua jenis data 

yaitu: 

1.	 Data Primer 

Yaitu data yang diperoleh dari PT Jaya Readymix Yogyakarta dan PT 

Kreasi Semen Nusapersada Medan. Untuk memperoleh data primer 

digunakan metode : 

a.	 Observasi 

Yaitu mendapatkan data dengan cara mengadakan pengamatan dan 

pencatatan semua kegiatan operasional yang berhubungan dengan 

masalah yang diteliti. 



6 

b. Wawancara 

Yaitu usaha memperoleh data dengan jalan mengadakan tanya jawab 

secara lisan dengan para karyawan yang dapat memberikan infonnasi 

data yang diperlukan. 

c.	 Dokumentasi 

Yaitu data yang diperolch dari dokmnen atau arsip-arsip yang ada. 

Data yang diperoleh merupakan data masa lalu yang berhubungan 

dengan masalah yang dibahas. 

2.	 Data Sekunder 

Yaitu data yang diperoleh dari literatur-literatur, bahan kuliah serta hal-hal 

lain yang berhubungan dengan masalah yang akan diteliti. 

d.	 Pengolahan dan Analisis Data 

Data dianalisis dengan menggunakan metode Economic Order Quantity 

(EOQ) untuk menentukan titik pemesanan kembali (reorder point), cadangan 

penyangga (buffer stock), siklus pemesanan dalam waktu yang direncanakan 

dan jmnlah pemesanan optimum. 

e.	 Model Pengendaliall Persediaan Semen 

Analisa pennodelan adalah sebagai berikut : 

1.	 Pembacaan data pemakaian material bahan baku penyusun semen. 

2.	 Analisis penentuan titik pemesanan ulang (reorder point). 

3.	 Cadangan penyangga (buffer stock). 

4.	 Penentuanjumlah pesanan optimum. 

5.	 Penentuan siklus pemesanan. 
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f. Pembahasan 

Memuat pembahasan mengenai pengendalian bahan baku semen yang 

diperoleh dari pengolahan, analisis data dan pengendalian persediaan bahan 

baku semen. 
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Gambar 1.1 Diagram Alir Penelitian Model Pengendalian Jumlah Persediaan
 

Semen Pada Industri Beton Ready Mix
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TINJAl1AN PliSTAKA 

Beton jadi (ready mix) pada dasarnya tetap merupakan komposit agregat 

campuran (halus dan kasar) dan ditambah dengan pasta semen untuk mengikat 

pasir dan bahan-bahan agregat lain (batu kerikil, basalt, dan lain-Iainnya). Sarna 

seperti halnya dengan adukan beton yang biasa digunakan pada proyek konstruksi 

perumahan (Gideon, 1993). 

Perencanaan adalah proses berpikir tentang tindakan-tindakan yang 

ditujukan untuk rnasa yang akan datang. Fungsi perencanaan produksi adalah 

merencanakan strategi yang berhubungan dengan tingkat permintaan. Kebutuhan 

permintaan atau penj ualan merupakan peramalan pel~iualan produksi perusahaan 

untuk satu periode perencanaan dimasa yang akan datang. Pennintaan yang 

hervariasi menyehahkan pcrcncanaan produksi menjadi penting karena stmtegi 

produksi yang tersusun dapat rneminimalkan resiko yang diakibatkan oleh kondisi 

tersebut (Hantoro, 1993). 

Peramalan adalah prediksi, proyeksi, atau estimasi tingkat kejadian yang 

tidak pasti dimasa yang akan datang. Ketepatan secara mutlak dalam memprediksi 

peristiwa dan tingkat kegiatan yang akan dating sangat sulit dicapai, bahkan dapat 

.dikatakan mustahil. Peramalan pada umumnya digunakan untuk memprediksi 

9
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pendapatan, biaya, keuntungan, harga, perubahan teknologi dan berbagai variabe1 

lainn~a (Untung Sus A, 1995) 

Persediaan (Inventory) adalah suatu istilah umum yang menunjukkan 

segala sesuatu atau sumber daya-sumber daya perusahaan yang disimpan sebagai 

antisipasi terhadap pemenuhan permintaan (Handoko, 1993). 

Beberapa studi kasus yang dapat dijadikan acuan dalam masalah 

persediaan material adalah : 

1.	 Penelitian yang dilakukan Barlimanto (2002) 

Dengan judul Usulan Pengendalian Persediaan Bahan Baku dengan Sistem 

Q Dan P, menjelaskan bahwa kegunaan perencanaan produksi adalah 

merencanakan strategi produksi yang berhubungan dengan tingkat 

permintaan. Kebutuhan pennintaan atau penjualan merupakan peramalan 

penjualan produksi perusahaan untuk suatu periode perencanaan dimasa 

depan, dengan kata lain kebutuhan pennintaan adalah peramalan potensl 

pasar produk. Permintaan yang bervariasi menyebabkan perencaanan 

produksi m.enjadi penting karena strategi pruduksi yang tersusun dapat 

meminimalkan resiko yang diakibatkan oleh kondisi tersebut. 

2.	 Penelitian yang dilakukan Nugroho Hari W. (2000) ... 

Dengan topik Penggunaan Metode Peramalan Dalam Optimalisasi 

Pengaturan persediaan Material Pada Perusahaan Beton Jadi, menjelaskan 

bahwa proses produksi adalah suatu proses atau usaha lanjutan dari 

perencanaan yang akan mewujudkan tujuan dari perusahaan yang dilakukan 

dengan tujuan untuk menciptakan atau menambah nilai suatu barang atau 
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Jasa. Usaha dalam produksi adalah membuat, merubah, menambah, atau 

merakit komponen-komponen atau bahan mentah sehingga dihasilkan 

produk yang memiliki nilai yang lebih baik daripada nilai barang sebelum 

diproses 

3.	 Penelitian yang dilakukan oleh Irfan Fauzie A. (2001) tentang Optimasi 

Pengendalian Jumlah Persediaan AspallBitumen Pada Industri A~phalt 

Mixing Plant, mengambil kesimpulan bahwa keberhasilan pengendalian 

persediaan bahan baku akan tergantung kepada bagaimana menjalankan 

aturan-aturan yang telah diciptakan dan administrasi pengendaliannya. 

Disamping itu perlu dilakukan pembelian bahan baku dengan cara yang 

paling ekonomis. 
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LANDASAN TEORI
 

3.1 Beton 

Beton adalah campuran antara semen portland, agregat halus, agregat 

kasar dan air dengan atau tanpa hahan tambahan, dcngan perbandingan tertentu 

sesuai dengan kualitas dan volume beton yang akan dihasilkan dan dicampur 

dalam keadaan basah (segar) dan siap untuk dipakai. Saat ini pengetahuan tentang 

cara pembuatan beton tampaknya lebih populer daripada pengetahuan tentang 

bahan-bahan dasarnya. Hal ini mengakibatkan munculnya banyak pabrik beton 

jadi (ready mixed concrete), dimana pemakai beton tinggal menyebutkan saja 

spesifikasi dari beton yang dimgmkan. Bahkan muncul pula pabrik beton pracetak 

(precast concrete), dimana pemesan dapat menginginkan suatu elemen struktur 

yang sudah siap pakai lengkap dengan spesifikasi yang diinginkan. 

(sumber: Kurdiono Tjokrodimulyo, 1991, Teknologi Beton) 

3.2 Semen Portland 

Semen portland adalah semen hidrolis yang dihasilkan dengan cara 

menghaluskan klinker yang terutama terdiri dari silikat-silikat kalsium yang 

bersifat hidrolis dengan gips sebagai bahan tambah. (PUBI-1982). Suatu semen 

jika diaduk dengan air akan terbentuk adukan pasta semen, sedangkan jika 
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ditambah pasir menjadi mortar semen, dan jika ditambah lagi dengan kerikil/batu 

pecah disebut beton. 

Bahan-bahan pembuatan beton dapat dikelompokkan menjadi dua 

kelompok, yaitu bahan aktif dan bahan pasif. Kelompok aktif yaitu semen dan air, 

sedangkan yang pasif yaitu pasir dan kerikil (disebut agregat kasar dan agregat 

halus). Kelompok pasif disebut bahan pengisi, sedangkan yang aktif disebut 

perekat/pengikat. Istilah perekat tampaknya lebih cocok mengikat fungsinya 

seperti lem, bukan seperti tali yang biasa mengikat kayu bakar ataujerami. 

(sumber: Kardiono Tjokrodimulyo, 1991, Teknologi Beton) 

3.2.1 Pembuatan Semen Portland 

Semen diperoleh dengan membakar secara bersamaan suatu campuran dari 

calcareous (mengandung kalsium karbonat atau batu gamping) dan argillaceous 

(mengandung alumina) dengan perbandingan tertentll. 

Secara mudahnya kandungan semen portland ialah campuran dari kapur, 

silika, dan alumina yang dibakar d.engan suhu l550°C dan menjadi klinker. 

Setelah itu dikeluarkan, didinginkan dan dihaluskan sampai berbentuk bubuk. 

Kemudian dimasukkan kedalam kantong semen. 

(sumber: Kardiono Tjokrodimulyo, 1991, Teknologi Beton) 

3.2.2 Sifai-sifat Semen Portland 

Beberapa sifat dari semen portland yang dapat dijelaskan adalah sebagai 

berikut: 
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a. Sifat Fisik Semen 

Reaksi antara semen dan air dimulai dari pennukaan butir-butir semen. Hal ini 

berarti bahwa butir-butir semen yang hahls akan menjadi kuat dan 

menghasilkan panas hidrasi yang lebih cepat daripada semen dengan butir­

butir yang lebih kasar. Selain itu waktu dari pencampuran semen dan air 

sampai saat kehilangan sifat keplastisannya disebut waktu ikatan awal, dan 

waktu sampai mencapai pastanya menjadi massa yang lebih keras disebut 

waktu ikatan akhir. 

b.	 Hidrasi Semen 

Bilamana semen bersentuhan dengan air maka proses hidrasi berlangsung 

dalam arah keluar dan kedalam, maksudnya hasil hidrasi mengendap dibagian 

luar dan inti semen yang belu111 terhidrasi dibagian dalam secara bertahap 

terhidrasi sehingga volumenya mengecil. Reaksi tersebut berlangsung lambat, 

antara 2-5 jam. Endapan hasil hidrasi pada permukaan butiran semen membuat 

laju hidrasi semakin lambat. 

c.	 Kekuatan Pasta Semen dan Faktor Air Semen 

Kekuatan semen yang telah mengeras tergantung pada jumlah air yang dipakai 

waktu proses hidrasi berlangsung. Pada dasarnya jumlah air yang diperlukan 

untuk proses hidrasi hanya kira-kira 25% dari berat semennya, penambahan 

jumlah air akan mengurangi kekuatan setelah mengeras. 

(sumber : Kardiono Tjokrodimulyo, 1991, Teknologi Beton) 
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3.3 Penyimpanan Semen 

Penyimpanan semen kadang-kadang diperlukan dalam jangka waktu lama 

terutama jika distribusi semen tidak teratur. Walaupun semen dapat dijaga 

mutunya dalam jangka waktu tidak terbatas asalkan uap air dijauhkan dari tempat 

penyimpanan tersebut. Namun butir-butir semen yang berhubungan dengan udara 

akan menyerap air dengan perlahan-lahan, dan ini menyebabkan kerusakan. 

Penyerapan 1 sampai 2 persen air tidak cukup mempengaruhi kualitas semen, 

tetapi jumlah penyerapan tersebut memperlambat proses pengerasan semen dan 

mengurangi kekuatan. Lebih-lebih jika semen ditaruh diatas tanah akibatnya 

semen cepat menyerap kadar uap air dari kelembaban udara disekelilingnya. 

Semen dalam bentuk cumh dapat disimpan dalam tempat penyimpanan 

setinggi 2 meter atau lebih. Biasanya hanya bagian luar saja setebal 5 em yang 

keras dan harus dibuang sebelum semen dipakai. Semen dalam kantongjuga dapat 

disimpan dengan aman untuk bebempa bulan jika disimpan diatas lembaran alas 

yang kedap air, dengan dinding dan lantai yang tidak berpori. 

(sumber: Kardiono Tjokrodimulyo, 1991, Teknologi Beton) 

3.4 Perencanaan Produksi 

Pada industri beton jadi (readymix), perencanaan proses produksi 

memegang peranan penting untuk mencapai tujuan perusahaan. Perencanaan 

produksi ini merupakan acuan untuk kegiatan yang harus dilakukan pacta proses 

industri. Dengan adanya perencanaan yang baik maka seluruh kegiatan dalam 
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proses industri dapat dianalisa dan hal-hal yang dapat menghambat ataupun 

menunjang lancarnya produksi dapat diperkirakan dan dikontrol. 

Dalam pembuatan rencana produksi, ada hal yang perlu diperhatikan dan 

bahkan menjadi suatu tuntutan agar rencana tersebut dinilai baik, yaitu: 

1.	 Konsistensi dengan kebijaksanaan produksi. 

2.	 Memenuhi pennintaan yang ada. 

3.	 Berada dalam batas kapasitas. 

4.	 Meminimumkan biaya produksi. 

3.4.1 Hal-hal Yang Mempengaruhi Perencanaan Produksi. 

Adapun hal-hal yang mempengaruhi perencanaaan produksi pada industri 

beton readymix adalah: 

a.	 Volume produksi 

Dasar penentuan volume dan laju produksi adalah peramalan penjualan untuk 

jangka panjang dan juga jangka pendek, tetapi juga hams merancang proses 

sehingga dapat diubah atau mengisi pemenuhan kebutuhan di masa yang akan 

dating dengan mUdah, baik volume maupun laju produksi. 

b.	 Kapasitas produksi 

Volume yang akan dihasilkan untuk memenuhi permintaan pasar, perlu 

pertimbangan mengenai kapasitas produksi perusahaan. Hal ini sehubungan 

dengan terbatasnya kemampuan sumber daya yang ada. Dengan pertimbangan 

kapasitas produksi maka perusahaan akan selalu melihat kemampuan 

produksinya sebelum menerima dan meluaskan pasamya. Dengan demikian 
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maka tidak ada pemesan yang dirugikan akibat pelayanan yang kurang 

memuaskan. 

c.	 Jarak Lokasi proyek 

Jarak yang jauh untuk pengangkutan beton, memerlukan waktu yang lama. 

Proses pengikatan suatu beton merupakan fungsi dari waktu. Oleh karena itu 

perlu dipertimbangkan mengenai campuran yang akan digunakan, altematif 

route pengangkutan dan lain-lain untuk mengatasai kendala tersebut. 

d.	 Ketersediaan Sumber Material 

Ketersediaan sumber material menjadi suatu kendala dalam perencanaan 

produksi. Bahan baku yang tidak memenuhi syarat secara kualitas untuk 

mencapai kekuatan beton serta kelangkaan suatu jenis material perlu 

dipertimbangkan bagaimana jalan keluamya. 

e.	 Metode Produksi 

Metode Produksi akan menentukan umtan-urutan pekeIjaan dari proses 

produksi. Alat-alat scrta sumber daya lainnya ditentukan oleh metoda yang 

dipakai. Keberhasilan suatu proses sangat tergantung pada seberapa jauh 

metode yang dipakai sesuai dengan yang seharusnya. 

3.4.2 Perencanaan Sumber Daya Manusia 

a.	 Operator 

Operator yang diperlukan adalah untuk mengoperasikan seluruh sistem 

peralatan yang digunakan dalam industri. Bertanggung jawab untuk 
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menjalankan peralatan agar bekerja dan berproduksi sesuai dengan yang 

di inginkan. 

b.	 Pengawaslapangan 

Merupakan orang yang bertugas mengontrol semua prosedur pekerjaan yang 

dilaksanakan, terdiri dari pengawas di batching plant dan dilokasi proyek. 

3.5 Proses Produksi 

Proses produksi dalam industri beton readymix ini mengikuti metode dan 

alur tertentu sesuai dengan jenis dan sistem tertentu yang dianut oleh perusahaan. 

Pertimbangan pengambilan sistem dan metoda-metoda yang diterapkan mengacu 

pada kelayakan usaha serta pengalamandalam menangani industri beton readymix. 

3.5.1 Sistem Prod uksi 

Sistem produksi adalah merupakan suatu rangkaian unsur-unsur yang 

saling terkait dan tergantung serta saling pengaruh mempengaruhi satu dengan 

yang lainnya yang secara kcscluruhan mcrupakan satu kesatuan bugi pelaksanaan 

kegiatan. Sedangkan produksi secara umum diartikan sebagai suatu kegiatan atau 

proses yang mentrans[unnasikan masukan (input) menjadi hasil keluaran (uutput). 

Jadi sistem produksi adalah suatu keterkaitan unsur-unsur yang berbeda-beda 

secara terpadu, menyatu dan menyeluruh dalam mentransfonnasikan masukan 

menjadi keluaran. 

Secara umwn sistem produksi industri beton readymix dapat dilihat pada 

bagan dibawah ini: 
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Gambar 3.1. Bagan Sistem Produksi Industri Beton Readymix. 

Sumber : Sistem produksi beton readymix PI Jaya Readymix Yogyakarta 

3.5.2 Siklus Produksi 

Siklus produksi dari industri beton readymix sangat sederhana, sesuai 

dengan sistem yang digunakan. Dimulai dari persiapan bahan baku (pasir, kerikil, 

[; 

~ . 
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semen, alr, bahan penambah serta persiapan peralatan yang akan dipakai). 

Kemudian dilakukan penakaran (penimbangan) untuk masing-masing Jel11s 

material sesl1ai dengan desain yang direncanakan. Setelah itu material tersebl1t 

dicampur pada mixer (truck mixer) dengan pencampuran mengikuti aturan yang 

ditentukan. Pengadukan selesai apabila pengontrolan adukan secata visual 

menyatakan baik, dan selanjutnya beton yang sudah jadi diangkut kelokasi 

pemesanan. 

3.6 Teori Persediaan 

Pada pelaksanaan pekerjaan konstruksi, hubungan pekerjaan satu dengan 

yang lain saling terkait dan tergantung. Proses yang simultan itu hams 

dilaksanakan terns menerus tanpa hambatan, bila satu kegiatan terhambat akibat 

kekurangan material (under stock material), mungkin seluruh sistem akan 

terhenti. Kerugian yang terjadi pada proyek adalah waktu penyelesaian tidak tepat 

sehingga pembayaran tenaga akan bertambah, biaya untuk operasi dan sewa alat 

akan bertambah, dan lain-lain. Akumulasi biaya seluruh kerugian akan besar. 

Tetapi untuk menghindari kekurangan material (stock out), biasanya material 

ditimbul sebanyak mungkin (over stock material), namun ini akan terkendali oleh 

kapasitas gudang yang tersedia dan pemborosan karena investasi atau dana yang 

menganggur (idle resources). Masalahnya adalah bagaimana menentukan jumlah 

dan waktu yang tepat untuk memesan material sehingga proyek tidak kekurangan 

material dan tidak menimbun material. 

I' 
Ii 
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Untuk mempertahankan tingkat persediaan yang optimum, maka diperlukan 

jawaban dua pertanyaan mendasar yaitu : jwnlah barang yang harus dipesan dan 

waktu pemesanan kembali. 

Ada dua jenis kondisi ekstrim yang dapat teIjadi pada masalah persediaan 

barang atau material yaitu : 

a.	 Over slocking, yaitu kondisi dimana jumlah barang yang disimpan terdapat 

dalam jumlah yang besar untuk memenuhi permintaan dalam jangka waktu 

yang lama. Penyelesaian dengan kondisi ini mempunyai karateristik bahwa 

pembelian dilakukan dalam jumlah yang besar dengan frekuensi yang jarang. 

Hal ini mengakibatkan biaya penyimpanan (holding cost) menjadi besar, tetapi 

resiko kekurangan material menjadi keeil. 

b.	 Under stocking, yaitu kondisi dimana persediaan dalam jumlah sedikitlterbatas 

untuk memenuhi kebutuhan dalam jangka waktu pendek. Karateristik dalam 

kondisi ini adalah pembelian barang dalam jwnlah keeil dan frekuensi yang 

sering, biaya penyimpanan pada kondisi ini menjadi keeil. 

Sistem manajemen sediaan dapat memberikan penghematan besar bagi 

perusahaan. Penghematan ini terwujud dalam berbagai bentuk, tergantung pada 

situasi perusahaan. Beberapa swnber penghematan adalah biaya-biaya pembelian 

yang lebih rendah, biaya bunga yang lebih rendah atau meningkatnya ketersediaan 

dana internal biaya operasi yang lebih rendah, biaya produksi perunit yang lebih 

rendah, dan layanan pelanggan yang lebih baik. 

Sumber	 Zulian Yamit, 1999, Manajemen Persediaan, EKONlSIA Fakultas Ekonomi 00, 

Yogyakarta 

i: 
Ii· 
I! 
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3.7	 Pengendalian Persediaan Bahan Baku 

3.7.1	 Definisi Persediaan Bahan (Inventory) 

Persediaan adalah sumber daya yang menganggur (idle resources) yang 

menunggu proses lebih lanjut tersebut. Yang dimaksud dengan proses lebih lanjut 

adalah berupa kegiatan produksi dalam sistem manufaktur, kegiatan pemasaran 

dalan sistem distribusi ataupun kegiatan konsumsi pada sistem rumah tangga. 

Dalam sistem manufaktur, persediaan terdiri dari 3 bentuk sebagai berikut : 

a.	 Bahan baku, yaitu yang merupakan input awal dari proses transformasi 

menjadi produk jadi. 

b.	 Barang setengah jadi yaitu yang merupakan bentuk dari peralihan antar bahan 

baku dengan produk setengah jadi. 

c.	 Barang jadi yaitu merupakan hasil akhir proses transfonnasi yang Slap 

dipasarkan kepada konsumen. 

Jadi persediaan adalah merupakan barang atau bahan, baik berupa hahan 

mentah, bahan setengah jadi atau barang jadi yang dengan disengaja disimpan 

untuk digunakan di masa yang akan datang. 

3.7.2	 Tujuan Persediaan 

Pada umumnya persoalan yang dihadapi dalam pengendalian persediaan 

adalah penentuan besarnya persediaan yang optimal. Dalam hal ini akan selalu 

timbul dua tujuan yang saling bertentangan yaitu meminimumkan biaya dan 

memaksimumkan pelayanan. Jika persediaan sedikit, biaya yang timbul akan 
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keeil sedang resiko kegagalan akan menjadi besar. Demikian juga sebaliknya, jika 

persediaan terlalu besar, maka biaya yang timbul akan besar dan resiko 

kegagalannya kecil. 

Hal dalam pengendalian persediaan yang bertentangan : 

a.	 Biaya persediaan yang semakin besar, jika jumlah persediaan bertambah besar 

atau dengan kata lain biaya penyimpanan akan bertambah besar bila jurnlah 

persediaan bertambah besar. 

b.	 Biaya persediaan bertambah besar, bila jumlah persediaan mengecil atau 

dengan kata lain biaya pemesanan akan bertambah besar jika jumlah kali 

pemesanan bertambah besar. 

Biaya total Rp 

"'" ...........•..• 
................................. 

..•••.••••....:l • 

Biaya simpall 

Biaya 

Jumlah pemesanan 

Gambar 3.2 Biaya Persediaan yang Kontradiktif 

Sumber Zulian Yamit, 1999, Manajemen Persediaan, EKONTSTA Fakultas Ekonomi UTI, 

Yogyakarta 

Jadi tujuan pengendalian persediaan adalah untuk meminimumkan biaya 

total yang terjadi sebagai akibat adanya biaya untuk mempunyai persediaan, biaya 

kerugian yang diderita jika tidak mempunyai persediaan dan biaya-biaya 

pemesanan. 
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Ada tiga dasar tujuan persediaan yang diuraikan sebagai berikut : 

a.	 Tuj uan Keuangan 

Maksudnya agar modal atau dana yang tertanam dalam persediaan selalu 

dalam batas-batas yang diijinkan. 

b.	 Tujuan perlindungan hak milik (kekayaan) 

1). Menghindari dan melindungi persediaan terhadap kerusakan, pemborosan, 

dan pemakaian yang tidak periu. 

2).	 Memberikan jaminan dalam batas tertentu bahwa modal yang ditanam 

dalam persediaan sesuai dalam pembukuan perusahaan. 

c.	 Tujuan operasi/pelaksanaan 

Untuk mencapai kerugian yang minimal akibat barang yang disimpan 

menjadi rusak dan kualitas yang menunm. 

3.7.3 Struktur Persoalan Persediaan 

Ada dua aspck yang sallng berkaitan sehubungan dengan persoalan 

persediaan yaitu aspek adanya penggunaan bahan, baik untuk masa sekarang dan 

masa yang akan datang, persediaan perrnintaan tersebut dapat terpenuhi. 

Penggunaan bahan menyebabkan berkurangnya persediaan, keadaan ini 

dapat diimbangi dengan penambahan bahan sehingga persediaan bertambah. 

Berikut diuraikan beberapa sifat dari permintaan, yaitu : 

a.	 Perrnintaan akan bahan untuk waktu yang akan datang diketahui dengan pasti. 

Keadaan ini dapat disebut sebagai persoalan persediaan dengan kepastian 

(inventory problem under certainly). 



25 

b.	 Pem1intaan akan bahan untuk waktu yang akan datang tidak dapat diketahui 

dengan pasti, tetapi hanya diketahui ditribusi kemungkinan. 

Keadaan ini dapat disebut sebagai persoalan persediaan dengan resiko 

(inventory problem under r;sk). 

c.	 Pennintaan akan bahan untuk waktu yang akan datang tidak dapat diketahui 

baik jumlah dan kemungkinannya. 

Keadaan ini dapat disebut sebagai persoalan persediaan dengan ketidakpastian 

(;nventOly problem under uncerta;nly). 

Ada empat unsur utama yang harus diperhatikan dengan baik dalam 

melakukan analisis terhadap sistem persediaan : 

a.	 Pennintaan, yaitu sesuatu yang dibutuhkan oleh pemakai yang perlu 

dikeluarkan oleh pernsahaan. Secara umum hal ini tidak dapat dikendalikan 

secara langsung. Beberapa sifat pennintaan ini adalah ukurannya dapat tetap 

atau berubah-ubah, waktu kedatangan dapat diketahui atau tidak diketahui, 

jadi hersifat prohahilistik atau detenninistik. .Iika hersifat probabilistik 

distribusi pennintaannya harus dapat diketahui. 

b.	 Penambahan persediaan yaitu menambahkan bahan pada persediaan dan 

wnumnya dapat dikendalikan. Beberapa sifat dari penambahan ini adalah 

ukurannya tetap atau berubah-ubah, periode penjadwalannya dapat tetap atau 

berubah-ubah, dan penambahan dapat dengan waktu ancang-ancang atau 

tidak. 

c.	 Biaya-biaya persediaan, yaitu biaya-biaya yang harns dikeluarkan untuk 

pengadaan persediaan. 

... , >. 



26 

d.	 Batasan-batasan, yaitu faktor-faktor yang membatasi jumlah persediaan 

seperti keterbatasan pada unit, baik yang berupa unit diskrit ataupun kontinyu, 

keterbatasan tempat penyimpanan, keterbatasan penjadwalan dan tingkat 

persediaan, keterbatasan pennintaan seperti terjadi kekurangan persediaan 

apakah dapat diatasi dengan segera atau tidak, serta keterbatasan dana. 

3.7.4 Biaya-biaya Persediaan 

Seperti telah diuraikan sebelumnya, persediaan dikendalikan untuk 

mencapai biaya yang minimum. Karena itu biaya-biaya yang berhubungan dengan 

persediaan merupakan hal yang penting untuk dibahas. Biaya-biaya yang timbul 

akibat persediaan adalah : 

a.	 Biaya pemesanan, yaitu biaya-biaya yang dikeluarkan untuk keperluan 

pemesanan dan pembelian bahan baku. Biaya pemesanan meliputi biaya yang 

tetap terjadi di bagian pemesanan dan biaya variabel yang terjadi untuk 

persiapan menjalankan pembelian. Yang tennasuk biaya pemesanan adalah : 

1) Biaya surat-menyurat. 

2) Biaya telepon. 

3) Biaya pemeriksaan barang. 

4) Biaya administrasi lainnya. 

b.	 Biaya memiliki persediaan yaitu biaya-biaya yang dikeluarkan karena 

memiliki atau menyimpan persediaan bahan baku, antara lain: 

1) Biaya modal yang tertanam dalam persediaan yaitu merupakan bunga jika 

pihak perusahaan mendapatkan modal yang tertanam dalam persediaan 



27 

sebagai pmJaman bank. Biaya ini dapat juga dilihat dari kehilangan 

kesempatan bagi perusahaan untuk memanfaatkan modal tersebut untuk 

investasi atau keperluan lainnya. 

2)	 Biaya penyimpanan yaitu biaya yang dikeluarkan untuk sewa gudang 

tempat penyimpanan persediaan, gaji pengawas persediaan dan biaya 

administrasi lainnya. 

3) Depresiasi yaitu biaya yang dikeluarkan akibat barang-barang yang 

disimpan menjadi rusak atau ketinggalan zaman. 

4)	 Asuransi yaitu biaya-biaya yang timbul karena mengansuransikan barang­

barang selama berada dalam penyimpanan. Biaya ini biasanya dinyatakan 

dalam prosentase harga dari barang yang disimpan di tempat penyimpanan 

selama setahun. 

c.	 Biaya kekurangan persediaan yaitu biaya yang terjadi karena permintaan 

melebihi dari persediaan yang ada, sehingga permintaan akan barang tersebut 

tidak dapat terpenuhi. Biaya ini dapat dihagi menjadi : 

1). Biaya ekstra yang timbul akibat pemesanan darurat. 

2). Biaya yang timbul akibat kehilangan kesempatan untuk memperoleh 

keuntungan.
 

3). Biaya akibat kehilangan nama baik (good wilT).
 

3.7.5 Model-model Sistem Persediaan 

Secara umwn model pengendalian persediaan dibedakan menjadi dua 

bagian yaitu : 
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a.	 Model deterministik yaitu menganggap bahwa semua parameter telah 

diketahui dengan pasti .. 

b.	 Model probabilistik yaitu menganggap bahwa semua parameter tersebut 

mempunyai nilai-nilai yang tidak pasti (satu atau lebih parameter dapat 

merupakan parameter acak). 

Pada dasarnya masalah yang dianalisis oleh sistem persediaan meliputi dua 

hal : 

a.	 Berapa banyak suatu item harus dipesan 7. 

b.	 Bilamana atau kapan suatu item harus dipesan 7. 

3.7.6 Metode Economic Order Quantity (EOQ) 

Jumlah pemesanan yang dapat meminimumkan total biaya persediaan 

disebut Economic Order Quantity (EOQ). Model EOQ tersebut dapat dilakukan 

dengan mengunakan asumsi sebagai berikut : 

1.	 Kebutuhan bahan baku dapat ditentukan, relatif tetap, dan telUs menems. 

2.	 Tcnggang waktu pemesanan dapat dilakukan dan relatiftetap. 

3.	 Titlak tiipt;:rkt::nankan atlanya kekurangan persediaan, artinya setelah 

kebutuhan dan tenggang waktu dapat ditentukan secara pasti berarti 

kekurangan persediaan dapat dihindari. 

4.	 Pemesanan datang sekaligus dan akan menambah persediaan. 

5.	 Struktur biaya tidak berubah, biaya pemesanan atau persiapan sama tanpa 

memperhatikan jumlah yang dipesan, biaya simpan adalah berdasarkan fungsi 
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linier terhadap rata-rata persediaan, dan harga beli atau biaya pembelian 

perunit adalah konstan (tidak ada potongan). 

6. Kapasitas gudang dan modal cukup untuk menampung dan membeli pesanan. 

7. Pembelian adlah satujenis item. 

Meskipun terdapat berbagai macron asumsi yang hams dipenuhi dalam 

model EOQ, bagaimanapun juga EOQ adalah model manajemen persediaan yang 

dapat meminimumkan total biaya. 

(Sumber Zulian Yamit, 1999, Manajemen Persediaan, EKONISIA Fakultas Ekonomi UII, 

Yogyakarta) 

Bila diasumsikan kebutuhan rata-rata yang terjadi adalah f3 (perunit waktu) 

kemudian tingkat persediaan maksimum (y) dan tingkat inventory mencapai nol 

(y/f3) satuan waktu setelah order quantity (y) diterima, maka secara visual 

masalah inventory dapat dilihat pada gronbar 3.3 berikut : 

Tingkat 
Titik pemesanan ulang sediaan 

y 

=r------r-r-------r-----T------------
Cadangan \ \ ! j 

: 1 : : 

~ 
L '.. To= v/13 iii Waktu 

Gambar 3.3 Grafik variasi dalron tingkat sediaan 

(dikutip dari Kushartanto, JWUledik, 2000, Manajemen Persediaan Material Pada 

lndustri Beton Jadi (Readymixl, VII, Yogyakarta) 
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Dengan melihat gambar diatas, perhitungan untuk mendapatkan tingkat 

persediaan yang optimum dapat dilakukan. Bila (K) adalah setup cost yang hams 

dikeluarkan setiap kali melakukan pemesanan, (h) adalah holding cost perunit 

inventory persatuan waktu, (L) adalah tenggang waktu, (c) adalah purchasing cost 

per satuan waktu dan biaya total per satuan waktu (TCO) sebagai fungsi dari (y), 

maka: 

K
TCU(y)= y/f3 +h(y/2) (3.1) 

Keterangan
 

y/f3 = siklus persediaan.
 

y/2 = tingkat persediaan rata-rata.
 

Harga optimwn dari y dapat dicari dengan meminimumkan TCD (y) terhadap
 

y, dengan menganggap y adalah variabel yang kontinyu, maka :
 

K . 
TCU(y)=-+h(y/2)=O (3.2) 

Y/f3 

3.8 Analisa Permodelan 

Pennodelan yang dibuat dimaksudkan untuk menjelaskan langkah-Iangkah 

pengerjaan secara umwn. Adapun analisa pennodelan adalah sebagai berikut : 

a. Pembacaan data pemakaian material bahan baku penyusun beton. 

b. Analisis penentuan titik pemesanan ulang (reorder point). 

c. Cadangan penyangga (buffer stock). 

d. Penentuanjwnlah pesanan optimwn. 

e. Penentuan siklus pemesanan. 
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3.9.1. Pembacaan Data Pemakaian Material 

Data pemakaian material bahan baku untuk campuran beton yang 

digunakan adalah data mulai bulan Januari 1999 sampai dengan bulan Desember 

2001. Data tersebut digunakan untuk mengetahui jumlah pennintaan konsumen 

se1ama waktu itu. 

3.9.2. Analisis Penentuan Titik Pemesanan Ulang (Reorder Point) 

Pemesanan kembali barang atau material tidak dapat dilakukan 

sembarangan. Dalam pemcsanan kembali perlu diperhatikan waktu pemesanan 

sehingga material tersebut dapat mencukupi kebutuhan sementara material yang 

dipesan sebelum sampai. Jadi dalam hal ini perlu diperhatikan tenggang waktu 

pemesanan dan waktu datangnya material tersebut. 

R=B+B·L (3.3) 

Keterangan : 

R = titik pemesanan. 

B = cadangan penyangga. 

13 . L = pemakaian kebutuhan selama masa tenggang waktu. 

3.9.3. Cadangan Penyangga (Buffer Stock) 

Cadangan penyangga disiapkan untuk memenuhi kebutuhan bila sewaktu­

waktu kebutuhan tersebut melebihi dari yang diperkirakan. Besarnya cadangan 

penyangga tergantung dari pemesanan ulang dan pemakaian selama tenggang 

waktu. Menurut Zulian Zamit, 1999, perhitungan cadangan penyangga diperoleh 
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dengan cara menentukan suatu tingkat resiko atau tingkat pelayanan yang 

diinginkan oleh perusahaan dalam memproduksi beton. 

Bm=~m+(]+p)·am-~L (3.4) 

Keterangan : 

p = tingkat resiko yang diijinkan.
 

Bm = cadangan penyangga.
 

~L = konsumsi material selama waktu L.
 

L = lead Orne, yaitu selang waktu antara pemesanan dan tiba dilokasi.
 

/lm = rata-rata kebutuhan.
 

am = Standar deviasi.
 

3.9.4. Penentuan Jumlah Pesanan Optimum 

Y. = J2'Km.(~m.n) (3.5)
Optll11UIll T r 

Keterangan :
 

Yopt = jumlah pesanan optimum.
 

Km = besar biaya untuk satu kali pemesanan.
 

Hm = besar biaya penyimpanan.
 

~m = rata-rata kebutuhan material.
 

n = waktu pengendalian.
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3.9.5. Penentuan Siklus Pemesanan 

N = pIn·n-Bm (3.6) 
YOPtilllU1l1 

Keterangan : 

N = siklus pemesanan. 

~m = kebutuhan rata-rata. 

n = jangka waktu pengendalian. 

Bm = cadangan penyangga. 

Yopt = j urnlah pesanan optimum. 



BAR IV
 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
 

4.1 Kapasitas Produksi 

4.1.1 PT Jaya Readymix 
~.. 
1 

Produksi beton yang dihasilkan PT Jaya Readymix terdiri dari beberapa 

kualitas, akan tetapi data mengenai jumlah pesanan untuk setiap kualitasnya tidak 

diperoleh dari perusahaan yang bersangkutan. Maka dari itu untuk pesanan yang 

akan datang, jumlah untuk masing-masing kualitas dianggap masih sarna dengan 

3 tahun terakhir. Sampai saat ini kualitas tertinggi beton yangdapat dilayani 

adalah K-500. Sedangkan untuk kernampuan produksinya adalah sebesar 3000 rn3 

perbulan. 

Untuk tempat penyirnpanan semen (silo) mempunyai kapasitas sebesar 

150 m3 yang terdiri dari tiga buah silo. Adapun kapasitas dari peralatan yang 

digunakan cukup memenuhi untuk menghasilkan beton dalam jumlah yang besar, 

karena sistem yang digunakan pada proses produksinya adalah pengadukan 

dengan menggunakan mixer truck sehingga kapasitasnya dipengaruhi oleh 

banyaknya jumlah mixer truck yang dimiliki perusahaan. Jumlah mixer truck yang 

dimiliki oleh PT Jaya Readymix sebanyak 12 buah dengan kapasitas masing­

34 
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masmg 5 m3
. sedangkan peralatan yang digunakan pada proses produksinya 

adalah: 

a.	 I (satu) buah batching plant dengan sistem culmulative batcher, kapasitasnya 

dipengaruhi oleh kapasitas silo 

b.	 1 (satu) buah loader untuk mempersiapkan material agregat di batching plant 

4.1.2 PT Kreasi Beton Nusa Persada 

Produksi beton yang dihasilkan PT Kreasi Beton Nusa Persada terdiri dari 

beberapa kualitas, akan tetapi data mengenai jumlah pesanan untuk setiap 

kualitasnya tidak diperoleh dari perusahaan yang bersangkutan. Maka dari itu 

untuk pesanan yang akan datang, jumlah untuk masing-masing kualitas dianggap 

masih sama dengan 3 tahun terakhir. Sampai saat ini kualitas tertinggi beton yang 

dapat dilayani adalah K-400. Sedangkan untuk kemampuan produksinya adalah 

sebesar 3000 m3 perbulan. 

Untuk tempat penyimpanan semen (silo) mempunyai kapasitas sebesar· 

120 m3 yang terdiri dari tiga buah silo. Adapun kapasitas dari peralatan yang 

digunakan cukup memenuhi untuk menghasilkan beton dalam jwnlah yang besar, 

karena sistem yang digunakan pada proses produksinya adalah pengadukan 

dengan menggunakan mixer truck sehingga kapasitasnya dipengaruhi oleh 

banyaknya jumlah mixer truck yang dimiliki perusahaan. Jumlah mixer truck yang 

dimiliki oleh PT Kreasi Beton Nusa Persada sebanyak 15 buah dengan kapasitas 

masing-masing 5 m3
• sedangkan peralatan yang digunakan pada· proses 

produksinya adalah : 
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a. 1 (satu) buah batcMng plant dengan sistem culmulative hatcher, kapasitasnya 

dipengaruhi oleh kapasitas sdo 

b. 1 (satu) buah loader untuk mempersiapkan material agregat di batching plant 

4.2 Pengadaan Material Semen 

Semen yang digunakan pada PT Jaya Readymix dan PT Kreasi Beton Nusa 

Persada adalah semen portland. Untuk kebutuhan semen PT Jaya Readymix 

dipasok oleh PT Semen Gresik, sedangkan PT Kreasi Beton Nusa Persada dipasok 

dari PT Semen Padang. Harga kontrak semen, berdasarkan keterangan pihak yang 

bersangkutan sebesar harga patokan standar. 

Pengiriman pesanan dilakukan dengan menggunakan mobil tangki khusus 

untuk semen (menggunakan semen eurah) yang mempunyai kapasitas maksimum 

untuk sekali angkut sebesar 20 ton. 

4.3 Penentuan Model Persediaan 

Model persediaan akan ditentukan derdasarkan data pemakaian yang 

diperoleh dari perusahaan. Model yang digunakan adalah model EOQ (Economic 

Order Quantity), apabila variasi kebutuhan relatif lebih keeil. Untuk mengetahui 

variasi suatu pola kebutuhan, maka dieari Koevisien Variasi (VC) yaitu 

pembagian nilai varian kebutuhan tiap periode dibagi kwadrat rata-rata kebutuhan 

tiap periode, yang diturunkan dalam persamaan dibawah ini : 

VC = Variankebutuhan per periode . (4.1) 
kuadrat dari rata - rata kebutuhan per periode 
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Rata-rata kebutuhan per periode didapatkan dari persamaan : 

] 
£(D) = N [D(l) + D(2) + + D(N)] 

E(D) = ~I D(i)..........	 (4.2)
 

Varian kebutuhan per periode didapatkan dengan persamaan : 

Var(D) = ~[D(1)r +~[D(2)]2 +... +~[D(N)Y -[E(D)y
N	 N N 

Var (D) = ~ I [D(nY - [E(D)y.................................................. (4.3)
 

Dengan mensubstitusikan kedua persamaan diatas, seperti pada persamaan (4.1) 

maka didapatkan persamaan : 

vc = N *I	 [D(i)Y
1	 . (4.4)fL D( .)]2	 - 1..........
 

BHa a. VC < 0,20 maka pota kebutuhan mempunyai variasi yang keci!. 

disarankan menggunakan metode EOQ. 

b.	 VC ~ 0,20 maka pota kebutuhan mempunyai variasi yang besar, 

disarankan menggunakan metode Heuritsk Silver-Meal 

Keterangan VC = Variant Coefficient 

N = Jumlah Data.
 

I [D(i)Y = Jumlah dari kuadrat nilai data
 

[LD(i)y	 = Kuadrat dari jumlah nilai data 
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TabeJ 4.1 Hasil perhitungan Variant Coefficient 

I PT Kreasi Beton Nusa Pratama Medan I 

Tahun Bulan Semen (ton) 

1999 Januari 477.50 
Februari 450.60 

Maret 505.02 
April 525.30 

I Mei 444.50 
Juni 399.80 
Juli 459.86 

Agustus 552.30 
September 477.22 

Oktober 503.12 
November 492.33 
Desember 499.87 

2000 Januari 348.52 
Februari 459.20 

Maret 325.55 
April 465.30 
Mei 490.21 
Juni 395.44 
Juli 509.33 

Agustus 489.72 
September 465.32 

Oktober 552.53 
November 523.02 
Desernber 512.81 

2001 Januari 425.87 
Februari 569.22 

Maret 456.23 
April 528.89 
Mei 342.58 
Juni 445.65 
Juli 489.69 

Agustus 503.24 
September 397.99 

Oktober 465.87 
November 511.89 
Desember 509.57 

36Jumlah Periode (N) 

8117525.065L [D(il];/ 
( L [0(1)])2 28803045'1.50 

0.014583346VC 

PT. Jaya Readymix Yogyakarta 

Tahun Bulan Semen (ton) 

1999 Januari 338.05 
Februari 235.56 

Maret 408.11 
April 409.41 
Mei 516.35 
Juni 419.94 
Juli 461.37 

Agustus 453.29 
September 455.91 

Oktober 723.00 
November 675.31 
Desember 702.18 

2000 Januari 679.10 
Februari 765.98 

Maret 658.96 
April 733.72 
Mei 727.90 
Juni 787.01 
Juli 678.32 

Agustus 715.06 
September 839.28 

Oktober 287.73 
November 231.40 
Desember 408.88 

2001 Januari 735.11 
Februari 814.98 

Maret 745.22 
April 709.66 
Mei 853.23 
Juni 831.07 
Juli 203.06 

Agustus 274.79 
September 488.10 

Oktober 400.05 
November 519.51 
Desember 489.33 

Jumlah Periode (N) 36 

L [O(ilf 12900557.80 
( L [Om]);/ 4151785233.40 

VC 0.118603335 
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Nilai koefisien variasi untuk material semen daTi kedua perusahaan beton 

dapat dilihat dari tabel diatas. Dan dari perhitungan koefisien variannya 

didapatkan bahwa nilai VC <0,2. Sehingga dapat disimpulkan sementara bahwa 

variasi kebutuhannya cukup kecil. Maka metoda yang dapat digunakan adalah 

Metode EOQ (Economic Order Quantity). 

4.4. Batasan dan Anggapan. 

Untuk menyederhanakan pennodelan maka batasan dan anggapan yang 

dilakukan adalah scbagai bcrikut: 

a. Material yang digunakan dalam model adalah semen. 

b. Dalam pengadaan semen ini tidak diperkenankan adanya kekurangan bahan. 

Sehingga tidak ada perhitungan biaya kekurangan semen. 

c. Biaya-biaya yang diperhitungkan hanya biaya-biaya untuk penYllnpanan, 

pembelian dan pemesanan. 

d. Tidak ada potongan harga untuk pernbelian dengan jurnlah pesanan tertentu. 

e. Biaya pembelian diperhitungkan sesuai dengan kontrak yang dilakukan oleh 

perusahaan dengan pihak pemasok, dengan harga konstan selama 

pengendalian. 

f Biaya penyimpanan diperhitungkan pada bunga yang harus dikeluarkan untuk 

melakukan pemesanan dengan harga konstan selama waktu pengendalian. 

Dalam hal ini tingkat suku bunga yang berlaku berkisar antara 4% - 8% 

g. Kebutuhan semen untuk satu waktu pengendalian dianggap bersifat 

(deterministik) 

"',I 
I 
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h.	 Ketersediaan semen dipasaran diperhitungkan berdasarkan waktu antara 

pemesanan sampai semen sampai digudang (lead time). 

1.	 Kapasitas gudangnya I silo dianggap memenuhi. 

J.	 Distribusi kebutuhan semen dianggap mengikuti fungsi distribusi nonnal 

se1ama waktu pengendalian. 

4.5. Algoritma Permodelan. 

Permodelan yang dibuat dimaksukan untuk menjelaskan langkah-Iangkah 

pengeIJaan secara umum. Adapun algoritma pcrmodclannya adalah sebagai 

berikut: 

a.	 Pembacaan data material semen. 

b.	 Analisis biaya-biaya persatuan inventori. 

c.	 Penentuan tingkat layanan (service level). 

d.	 Penentuan cadangan penyangga (buffer stock). 

e.	 Penentuan jumlah pesanan optimum untuk material semen. 

f.	 Penentuna titik pemesanan kembali (reorder point). 

g.	 Penentuan siklus pemesanan. 

4.5.1. Pembacaan Data Pemakaian Material semen. 

Pembacaan data material semen dilakukan untuk mengetahui jumlah 

semen yang dipakai sebagai salah satu bahan pembuat beton. Data material semen 

yang digunakan adalah data dalam pengendalian selama 3 tahoo, yaitu dari tahun 
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1999-2001. Data tersebut diperoleh dari dua perusahaan beton yaitu PT Kreasi 

Beton Nusa Persada dan PT Jaya Readymix. 

4.5.2. Analisis Biaya-biaya Satuan Inventory 

1. PT Kreasi Beton Nusa Persada. 

a.	 Biaya Pembelian menurut Harga kontrak (C) = Rp 450.000/ ton. 

b.	 Biaya pemesanan (K) = Rp 60.000 /1 x pcsan. 

c.	 Biaya penyimpanan (HIn) diasumsikan bahwa bunga yang berlaku 

selama masa pengendalian sebesar 5 % perbulannya. 

Hm = 5 % * C '" (4.2) 

Bunga untuk biaya penyimpanan diambil 5%. Bersumber dari hasil 

wawancara dengan pihak perbankan bahwa bunga yang berlaku untuk 

peminjaman / kredit proyek konstruksi berkisar antara 4% - 8%. 

2. PT Jaya Readymix. 

a.	 Biaya Pembelian menurut Harga kontrak (C) = Rp 350.000 / ton. 

b.	 Biaya pemesanan (K) = Rp 50.000 /1 x pesan. 

c.	 Biaya penyimpanan (Hm) diasumsikan bahwa bunga yang berlaku 

selama masa pengendalian sebesar 5 % perbulannya. 

4.5.3. Penentuan Buffer Stock (Bm) 

Bm = /3111 + (1 - p) * 0';/1- /3L (4.3) 

Keterangan 13m = Rata-rata kebutuhan. 
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1 II 

13m = - ,LfJm 
11 i=J 

p = Tingkat resiko yang diijinkan. 

Oin Standar deviasi. 

.--------2 
1

-,L
tI

(13m - 13,J (4.4)Oi" ­
11 - 1 i=l 

13L = Konswnsi material selama wak.iu L
 

L = Lead Time, Yaitu waktu antara pemesanan sampai tiba dilokasi.
 

Hm = Biaya Penyimpanan.
 

4.5.4. Penentuan Jumlah Pesanan Optimum 

f;n = I 2 * K * (13m * n) . (4.5)
Hm 

Keterangan :
 

Ym = Jumlah pesanan optimum untuk materiaL
 

Km = Besamya biaya pemesanan untuk 1 x pesan.
 

13/11 = Rata-rata kebutuhan material tiap bulannya.
 

n = Jumlah bulan dalam satu waktu pengendalian.
 

4.5.5. Penentuan Titik Pemesanan Kembali (Reorder Point) 

_ (13m *n)* LmRP/II - B + (4.6)m TrTl 

Keterangan :
 

B/II = Cadangan Penyangga.
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], = },ead Time
 

LT = Banyaknya waktu untuk tiap waktu pengendaLian.
 

4.5.6. Penentuan Siklus Pemesanan 

. _/3*n-B.,
Slklus (N) - , kali / l (4. 7) 

} optimum 

Keterangan :
 

/3 = Rata-rata kebutuhan
 

n = Waktu Pengendalian
 

B = Cadangan Penyangga (Buffer Stock)
 

YoptimulII = Jumlah pemesanan Optimum.
 



BABV
 

ANALISIS MODEL PERSEDlAAN
 

5.1 Pembacaan Pemakaian Material -" 

Data pemakaian material yang digunakan dalam analisis ini adalah 

pemakaian material dalam jangka waktu tiga tahun yaitu tahun 1999 sampal 

dengan tahun 2001. dan terdiri dan dua perusahaan beton yang berbeda. Yaitu PT 

Kreasi Beton Nusa Persada dan PT Jaya Readymix. Adapun data tersebut dapat 

dilihat pada tabel 5.] dan 5.2 berikut : 

Tabel5.1 Data Material PT Kreasi Beton Nusa Persada selama 3 thn 

Tahun Bulan Semen (ton) 

1999 Januari 477.50 
Februari 450.60 

Maret 505.02 
April 525.30 
Mei 444.50 
Juni 399.80 
Juli 459.86 

Agustus 552.30 
September 477.22 

Oktober 503.12 
November 492.33 
Desember 499.87 

2000 Januari 348.52 
Februari 459.20 

Maret 325.55 
April 465.30 
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Tabel 5.] (lanjutan) 

I 

Tahun Bulan Semen (ton) 

Mei 490.21 
Juni 395.44 
Juli 509.33 

Agustus 489.72 
September 465.32 

Oktober 552.53 
November 523.02 
Desember 512.81 

2001 Januari 425.87 
Februari 569.22 

Maret 456.23 
April 528.89 
Mei 342.58 
Juni 445.65 
Juli 489.69 

Agustus 503.24 
September 397.99 

Oktober 465.87 
November 511.89 
Desember 509.57 

Sumber : Data material semen PT Kreasi Beton Nusa Persada selama 3 tahun yaitu dari 

tahun 1999-2001. 

Tabel502 Data Mate.oial PT Jaya Readymlx selama 3 tahun 

Tahun Bulan Semen (ton) 

1999 Januari 

Februari 
Maret 
April 
Mei 
Juni 
Juli 

Agustus 
September 

Oktober 
November 
Desember 

338.05 

235.56 
408.11 
409.41 
516.35 
419.94 
461.37 
453.24 
455.91 
723.00 
675.31 
702.19 
679.102000 Januari 

Februari 765.98 
Maret 658.96 ...,,+, 

tit
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Tabel 5.2 (lanjutan) 

Tahun Bulan (Semen (ton) 

April 733.72 
Mei 727.90 
Juni 787.01 
Juli 678.32 

Agustus 715.06 
September 839.28 

Oktober 287.73 
November 231.40 
Desember 408.88 

2001 Januari 735.11 
Februari 814.98 

Maret 745.22 
April 709.66 
Mei 853.23 
Juni 831.07 
Juli 203.06 

Agustus 274.79 
September 488.10 

Oktober 400.05 
November 519.51 
Desember 489.33 

Sumber : Data material semen PT Jaya Readymix selama 3 tahun yaitu dari tahun 1999­

2001. 

5.2 Kapasitas Tempat Penyimpanan (Gudang/Silo) 

Kapasitas penyimpanan (silo) maksimum dari semen yang ditinjau adalah : 

PT Kreasi Beton Nusa Persada : 120/ton. 

PI' Jaya Readymix : 150/ton. 

5.3 Analisis Biaya Satuan Persediaan 

5.3.1 Biaya Pembelian 

Biaya Pembelian material semen menurut harga kontrak pihak perusahaan 

dengan pemasok adalah sebagai berikut : 
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PI Kreasi Beton Nusa Persada : Rp 450.000/ton.
 

PI Jaya Readymix : Rp 350.000/ton.
 

5.3.2 Biaya Pemesanan (Km) 

PT Kreasi Beton Nusa Persada : Rp 60.0001 1 x pesan. 

PT Jaya Readymix : Rp 50.0001 1 x pesan. 

5.3.3 Biaya Penyimpanan (11m) 

Diasumsikan bahwa bunga yang berlaku selama pengendalian adalah 

sebesar 5 % perbulan. Maka perhitungan biaya penyimpanan semen adalah : 

a.	 pt Kreasi Beton Nusa Persada 

5% x Rp 450.000 x 12 bulan = Rp 270.000 I ton I tahoo. 

b.	 PT Jaya Readymix 

5% x Rp 350.000 x 12 bulan = Rp 210.000 I ton I taboo. 

5.4 Pcncntuan Jumlah Pesanan Optimum 

5.4.1 PT Kreasi Beton Nusa Persada 

a. Km = Rp 60.000 11 x pesan. 

b. Hm = Rp 270.000 I ton I tahoo. 

c. n = 12 bulan (1 tahun) 

d. ~ = 471.43 ton I bulan. 

Maka: 
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y = /2 X K771 x (13 x 77)
 
~ H717
 

2 x 60000 x (471,43 x 12J= 50,14 ton. y = 
270000 

5.4.2 PT Jaya Readymix 

a. Km Rp 50.000 11 x pesan. -cc­

b. Hm = Rp 210.000 1ton Itahun. 

C. n = 12 bulan (l tahun). 

d. 13 = 565.99 ton 1bulan.
 

Maka:
 

2 x 50000 x (565,99 x 12J = 56 87 ton y= 
1 210000 ' 

5.5 Pcncntuan Cadangan Penyangga 

Untuk material semen mempunyai lead time sebesar 2 hari. Karena waktu 

pengendalian dihitung dalam satuan waktu bulan, maka lead time untuk semen 

sebesar 2/30. 

5.5.1 Perbitungan Standar Deviasi 

1 (11 -J 2cr = -I--I x-x 
n-l i-I 
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1. PT Kreasi Beton Nusa Persada 

1 /I 

a=.I--L:(130889.7292) = 61,15
36 - 1 i-I 

2. PT Jaya Relulymb: 

I /I 

a = _I--L:(1335688.329) = 195,35
36-1 H 

5.5.2 Perhitungan Cadangan Penyangga (Bufferstock) 

Dengan tingkat layanan (Service Level) diasumsikan 10% (p=10%), maka 

perhitungannya adalah sebagai berikut : 

s ,= rjJ-l (p) = _rjJ-l (1 _p) 

s = rjJ-l (1-0,10) = _rjJ-l (0,90) 

Dari Tabel Nonnal standar diperoleh :
 

s = 1,282
 

Bm = ~ + (1,282 x am) - ~L 

Cadangan Penyangga: 

1. PT Kreasi Beton Nusa Persada 

Bm = 471,43 + (1,282 x 61,15) - (2 x 471,43/30) = 518,39 ton 

2. PT Jaya Readymix 

Bm = 565,99 + (1,282 x 195,35) - (2 x 565,99/30) = 778,69 ton 
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Kendala Kapasitas Gudang 

Kapasitas maximum Gudang 2': Jumlah Pesanan Optimum + Cadangan Penyangga 

1. PT Kreasi Beton Nusa Persada. 

a. Gudang memenuhi. 

b. Pesanan Optimum 50,14 ton. 

c. Cadangan Penyangga = 518,39 ton. 

Kapasitas Gudang > (Total persediaan = 50,14 + 518,39 ton) 

MEMENUHI 

2. PT Jaya Readymix 

a. Gudang memenuhi. 

b. Pesanan Optimum 56,87 ton. 

c. Cadangan Penyangga = 778,69 ton. 

Kapasitas Gudang > (Total persediaan = 56,87 + 778,69 ton)
 

MEMENUHI
 

Tabel 5.3 HasH Perhitungan Cadangan Penyangga Service level (p =10%) 

Nama 

perusahan 

Rata-

rata 
Deviasi CP 

lml.Pesanan 

Optni 
CP +P>Opt Max .Keterangan ' . ,.. ,.,. 

PT Kreasi 

Beton 
471,43 61,15 518,39 50,14 568,53 00 

••••••••••••• 

memenuhi 

PT lara 

Readymix 
565,99 195,35 778,69 56,87 835,56 00 memenuhi 

5.6 Penentuan Titik Pemesanan Kembali (Reorder Point) 

RP = B + ([3 x 1'/) x L
 
LT
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1. PT Kreasi Beton Nusa Persada 

a. Bl1.f(er Stock	 = 518,39 ton. 

b. Lead Time	 = 2 hari = 2 / 30 bulan. 

c. Rata-rata Kebutuhan = 471,43 ton / bulan. 

d. Lama Waktu Pengendalian = 12 bulan. 

e. Jwnlah Pesanan Optimum = 50,14 ton. 

f. Pemesanan Kembali 

RP	 = BI (f3x 1J)xL
 
LT
 

=518,39+ (471,43x12)x2 
12 x30 

= 549,82 ton. 

Persediaan 

Pesanan 
Optimum 
50.14 ton 

Titik Pemesanan Kembali 

I 

I 
I 

_I ~---- I 

---------.----	
549.82 ton 

I I 
I I 
I I 
I I 
I ICadangan I I 
I I 
I I 
I I

Penyangga 
I	 I518.39 ton , I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 

..-.-. ..-.-. ..-.-. Waktu
2 hari 2 hari 2 hari 

Gambar 5.1 Grafik tingkat persediaan material semen 

PT Kreasi Beton Nusa Persada 

2. PT Jaya Readymix 

a. Buffer Stock	 = 778,69 ton. 
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b. Lead Time = 2 hari = 2 / 30 bulan. 

c. Rata-rata Kebutuhan = 565,99/ bulan 

d. Lama Waktu Pengendahan = 12 bulan. 

e. Jumlah Pesanan Optimum = 56,87 ton. 

RP = 778 69+ (565,99 x 12) x 2 = 816 42 ton.
 
, 12x30 '
 

Persediaan 

Pesanan 
Optimum 
56.87 ton 

Titik Pemesanan Kembali 

I 
I-1- I- ' 

I 
I 

--------- .... ----
816.42 ton 

I I 
I I 
I I 
I I 
I ICadangan I I 
I I 

I I 
I I

Penyangga 
I I 
I I 

I I 
I I 
I I 
I I 
I I 

778.69 ton 

....-. ..--. ..--. Waktu2 hari 2 hari 2 hari 

Gambar 5.2 Grafik tingkat persediaan material semen 

PT Jaya Readymix 

5.7 Penentuan Siklus Pemesanan 

Siklus (N) = (fix TJ) - B kali / T 
YOPlimum 

1. PT Kreasi Beton Nusa Persada 

(471,43 x 12)-518,39 = 102,48~ 103 kali 
Siklus (N) = 50,14 
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2.	 PT Jaya Readymb: 

Siklus (N) = (565,99 x 12) -778,69 = 105,73 ~ 106 kali
 
56,87
 

Tabel5.4 Hasil Perhitungan Reorder Point Dan Siklus Pemesanan 

Nama Perusahaan Jm1.P.Optm Reorder Point Siklus Pesan 

PT Kreasi Beton 50,14 ton 549,82 ton 103 kali 

PT Jaya Readymix 56,87 ton 816,42 ton 106 kali 

Sumber : Hasil Perhitungan Berdasarkan Reorder Point dan Siklus Pemesanan. 

5.8.Penentuan Total Biaya Persediaan 

Total Biaya Persediaan (TIC) = Total Biaya Pemesanan (TOC) + 

Total Biaya Penyimpanan (TCC) 

5.8.1. Total Biaya Persediaan Semen PT Kreasi Beton Nusa Persada 

a. 13iaya Pemesanan = Rp 60.000,00 / 1 x pesan. 

b. Biaya Penyimpanan = Rp 270.000 ton / tahun. 

a.	 Alternatif 1 

Siklus pesanan = 24 kali 

Jumlah pesanan = 215,18 ton 

TIC = (24 x 60000) + (21 ~,18 x 270000) 

= Rp 1.440.000 + Rp 29.049.300
 

= Rp 30.489.300,­
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b.	 Alternatif 2 

Siklus pesanan = 48 kali 

Jumlah pesanan = 107,59 ton 

TIC = (48 x 60000) +C°i59 
x 270000) 

= Rp 2.880.000,- + Rp 14.524.650,­

= Rp 17.404.650,­

c.	 Alternatif 3 

Siklus pesanan = 72 kali 

Jumlah pesanan = 71,73 ton 

TIC = (72 x 60000) + (71;73 x 270000) 

= Rp 4.320.000,- + Rp 9.683.550,­

= Rp 14.003.550,­

d.	 Alternatif 4 

Siklus pesanan = 96 kali 

Jumlah pesanan = 53,79 ton 

TIC = (96 x 60000) + (53;79 x 270000) 

= Rp 5.760.000,- + Rp 7.262.460,­

= Rp 13.022.460,­
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e.	 Alternatif 5 

Siklus pesanan = 103 kali 

Jwn1ah pesanan = 50,14 ton 

TIC = (103 x 60000) + ( 50~14 x 270000) 

Rp 6.180.000,- + Rp 6.768.900,­

Rp 12.948.900,­

f.	 Alternatif 6 

Siklus pesanan = 120 kali 

Jumlah pesanan = 43,04 ton 

TIC = (120 x 60000) + ( 43;04 x 270000) 

=	 Rp 7.200.000 + Rp 5.809.860 

=	 Rp L3.009.860,­

g.	 Alternatif 7 

Siklus pesanan = 168 kali 

Jumlah pesanan = 30,74 ton 

TIC = (168 x 60000) + (30,;41 x 270000) 

= Rp 10.080.000 + Rp 4.150.035 

= Rp 14.230.035,­
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h.	 Alternatif 8 

Sik1us pesanan = 216 kali 

Jumlah pesanan = 23,91 ton 

TIC	 = (168 x 60000) + (23~91 x 270000)
 

= Rp 12.960.000 + Rp 3.227.715
 

= Rp 16.187.715,­

Tabel5.5 Biaya Persediaan Total dengan Varian Siklus 

Alternatif siklus Jumlah Pesanan 
Biaya Persediaan Total 

(TIC) (Rp) 

I 24 215,18 30.489.300 

2 48 107,59 17.404.650 

3 72 71,73 14.003.550 

4 96 53,79 13.022.460 

5 103 50,14 12.948.900 

6 120 43,04 13.009.860 

7 168 30,74 14.230.035 

8 216 23,91 16.187.175 

Sumber: HasiJ perhitungan biaya persediaan total dengan variasi ant£lra siklus dan jumln.h 

pcsanan untuk material semen pada PT Krensi Beton NU!lu PCn:lliUa 

5.8.2. Total Biaya Persediaan SemenPT Jaya Readymix 

a.	 Biaya Pemesanan = Rp 50.000,00/1 x pesan 

b.	 Biaya Penyimpanan = Rp 210.000,00 ton / tabun. 

a.	 Alternatif 1 

Sik1us pesanan = 24 kali 

Jumlah pesanan = 251,17 ton 

, 
~ . 

II
 
II
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TIC = (24 x 50000) + [25;17 x 21 0000) 

= Rp 1.200.000 + Rp 26.373.480 

= Rp 27.573.480,­

b.	 Alternatif 2 

Siklus pesanan = 48 kali 

Jumlah pesanan = 125,58 ton 

TIC = (48 x 50000)+ e2~58 x 210000) 

= Rp 2.400.000 + Rp 13.186.740 

= Rp 15.586.740,­

c.	 Alternatif 3 

Sik1us pesanan = 72 kali 

Jumlah pesanan = 83,72 ton 

TIC = (72 x 50000) + [83;72 x 21 0000) 

= Rp 3.600.000 + Rp 8.791.125 

= Rp 12.391.125,­

d.	 Alternatif 4 

Siklus pesanan = 96 kali 

Jumlah pesanan = 62,79 ton 
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TIC	 = (96 x 50000) + ( 62~79 x 2 J0000) 

= Rp 4.800.000 + Rp 6.593.370 

= Rp 11.393.370,­

e.	 Alternatif 5 

Siklus pesanan = 106 ka1i 

Jumlah pesanan = 56,87 ton 

TIC	 = (106 x 50000)+ (56~87 x 210000) 

= Rp 5.300.000 + Rp 5.971.350 

= Rp 11.271.350,­

f.	 Alternatif 6 

Sik1us pesanan = 120 kali 

Jum1ah pesanan = 50,24 ton 

TIC	 = (120X50000)+(50~24 x 210000) 

= Rp 6.000.000 + Rp 5.274.675 

= Rp 11.274.675,­

g.	 Alternatif 7 

Siklus pesanan = 168 kali 

Jum1ah pesanan = 35,88 ton 
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=	 {l (,~ .;;nnon )..-1- ( 35,88 Y 71 onoo)TIC \~~x~~~~/'\ 2 .. ~, ~ ) 

= Rp 8.400.000 + Rp 3.767.610
 

= Rp 12.167.610,­

h.	 Alternatif 8 

Siklus pcsanan = 216 kali 

Jumlah pesanan = 27,91 ton 

TIC = (216X50000)+(27~91X210000) 

= Rp to.800.000 + Rp 2.930.340
 

= Rp 13.730.340,-


Tabcl 5.6 Biaya Persediaan Total dcngan Varian Siklus 

Biaya Persediaan Total 
Alternatif I siklus Jllmlab Pesanan 

(TIC) (Rp)
i 

1 ! ?.4 ?'i 1,17 27 S714RO 

2 48 125,58 15.586.740 

3 72 83,72 12.391.125 

4 96 62,79 11.393.370 

5 106 56,87 11.271.350 

6 120 50,24 11.274.675 

7 168 35,88 12.167.610 

8 216 27,91 13.730.340 

Sumber: Hasil perhitungan biaya persediaan total dengan variasi antara siklus dan 

Jumlah pesanan untuk material semen pada PT Jaya Readymix 

I 
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5.9.	 Perencanaan Pengendalian Persediaan Material Semen 

Berdasarkan hasil perhitungan persediaan semen dalam jangka waktu 

pengendalian selama 12 bulan, maka akan dapat disusun suatu perencanaan 

pengendalian persediaan material semen yang optimal untuk jangka waktu satu 

tahun kedepan. 

5.9.1.	 Pengendalian Persediaan Material Semen pada PT Kreasi Beton Nusa 

Persada Medan. 

a. Kebutuhan rata-rata = 471,43 ton 

b. Cadangan penyangga = 518,39 ton 

c. Pesanan Optimum = 50,14 ton 

d. Pemesanan Kembali = 549,82 ton 

e. Jangka waktu Pengendalian = 12 bulan 

Dcngan mengasumsikan bahwa tempat penyimpanan dalam keadaan tidak 

ada persediaan semen maka model pcngendalian persedinan dapat dilakukan 

dengan: 

1. Siklus Pemesanan = 103 kali 

2. Awa1 Pesanan = Cadangan penyangga + Pesanan optimum 

518,39 ton + 50,14 ton = 568,53 ton 

3. Pesanan selanjutnya = 50,14 ton sebanyak 103 kali. 

4. Selang pemesanan = 3-4 hari. 

Karena satu truk: tangki pengangkut semen pengangkut semen mempunyai 

kapasitas sebesar 20 ton, sedangkan jika hanya menggunakan 2 truk tangki 

.. , ~ 
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pengangkut semen kurang, maka untuk lebih memaksimalkan jumlah pesanan 

selanjutnya digenapkan dari 50,14 ton menjadi 60 ton atau sebanyak 3 truk tangki 

pengangkut semen. Hal ini tidak akan mengganggu biaya pesanan, hanya awal 

pesanannya saja menjadi lebih besar, maka awal pesanan menjadi : 

1. Awal Pesanan = Cadangan penyangga + Pesanan optimum 

518,39 ton + 60 ton = 578,39 ton 

2. Pesanan selanjutnya 60 ton sebanyak 103 kali. 

5.9.2.	 Pengendalian Persediaan Material Semen pada pt Jaya Readymix 

Yogyakarta. 

a. Kebutuhan rata-rata = 565,99 ton 

b. Cadangan penyangga = 778,69 ton 

c. Pesanan OptimmTI = 56,87 ton 

d. Pemesanan Kembali = 816,42 ton 

e. Jangka waktu Pcngenuulian = 12 bulan 

Dengan mengasuIDsikan bahwa tempat penyimpanan dalam keadaan tidak 

ada persediaan semen maka model persediaan dapat dilakukan dengan : 

1. Siklus Pemesanan = 106 kali 

2. Awal Pesanan = Cadangan penyangga + Pesanan optimum 

= 778,69 ton + 56,87 ton = 835,56 ton 

3. Pesanan selanjutnya = 56,87 ton sebanyak 106 kali. 

4. Selang pemesanan = 3-4 hari. 
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Karena satu truk tangki pengangkut semen pengangkut semen mempunyai 

kapasitas sebesar 20 ton, sedangkan jika hanya menggunakan 2 truk tangki 

pengangkut semen kurang, maka untuk lebih memaksimalkan jumlah pesanan 

selanjutnya digenapkan dari 56.87 ton menjadi 60 ton atau sebanyak 3 truk tangki 

pengangkut semen. Hal ini tidak akan mengganggu biaya pesanan, hanya awal 

pesanannya saja menjadi lebih besar maka awal pesanan menjadi : 

1. Awal Pesanan = Cadangan penyangga + Pesanan optimum 

= 778,69 ton + 60 ton = 839,69 ton 

2. Pesanan selanjutnya = 60 ton sebanyak 106 kah. 



BABVI
 

PEMBAHASAN
 

Pengaturan persediaan material bahan baku pada suatu perusahaan beton 

sangat diperlukan untuk mendapatkan total biaya persediaan yang minimum. 

Untuk itu dalam analsis ini dilakukan analisa pengendalian material semen pada 

perusahaan beton jadi. 

Dalam analisa yang penyusun lakukan untuk mendapatkan hasil yang 

minimwn memakai metoda EOQ (Economic Order Quantity). Dengan metode 

EOQ ini, akan diperolehjumlah pemesanan ekonomis (Yoptil11um), jumlah cadangan 

penyangga (buffer stock), titik pcmcsanan kcmbali (reorder point), dan siklus 

pemesanan yang akan meminimumkan biaya persediaan secara total dan akan 

mendapatkan model persediaan yang optimal. 

Metoda EOQ ini digunakan karena dalam perhitungan Variant Coefficient 

yang telah dilakukan terlebih dahulu sebelwn perhitungan dilanjutkan, didapatkan 

hasil VC<O,2. Maka metode yang terpakai adalah metode EOQ. 

Pembahasan permasalahan persediaan tersebut akan disusun sebagai 

berikut: 

63 
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6.1 Orientasi Obyek Penelitian 

Penelitian tugas akhir ini memilih obyek dua perusahaan beton jadi. Yaitu 

PT Kreasi Beton Nusa Persada yang bertempat di Medan dan PT Jaya Readymix 

yang bertempat di Yogyakarta. 

Pemilihan kedua obyek penelitian tersebut memiliki beberapa alasan. 

Yaitu: 

1.	 Kedua perusahaan tersebut memiliki benefit yang cukup bagus untuk 

dijadikan obyek penelitian. 

2.	 Sebagai perbandingan antara dua perusahaan yang letaknya berbeda pulau. 

3.	 Kedua perusahaan mempunyai kapasitas produksi yang cukup tinggi dan 

kontinyu. 

4.	 Kedua perusahaan tersebut memiliki sistem manejemen yang cukup baik 

dan memberikan keleluasaan dalam pemberian data yang diperlukan. 

6.2 Anolisis Model Persediaan 

Perhitungan pengendalian persediaan semen dilakukan dengan 

menggunakan metoda EOQ (Economic Order Quantity). Dengan metode ini maka 

akan diperoleh jumlah pemesanan ekonomis (Yoptimum), jumlah cadangan 

penyangga (buffer stock), titik pemesanan kembali (reorder point), dan siklus 

pemesanan untuk material semen. Hasil dari perhitungan yang dilakukan dapat 

dilihat pada tabel berikut: 
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Tabel 6.1 Persediaan Material Semen 

Perusahaan beton 
Cadangan 

Penyangga (ton) 
YOlltimum 

(ton) 
Reorder Point 

(ton) 
Siklus 

Pemesanan 

PT Kreasi Beton 518,39 50,14 549,82 103 

PT Jaya Readymix 778,69 56,87 816,42 106 

Sumber	 Hasil perhitungan dari cadangan penyangga, Yoptimum, reorder point dan siklus 

pemesanan semen daTi 2 perusaluian beton. 

Dalam analisis yang dilakukan, akan dicari berapa besamya biaya 

persediaan total untuk setiap alternatif jumlah pesanan dan siklus dari pemesanan 

tersebut. Dimana pada setiap altematif yang dihitung akan didapatkan hasil yang 

berbeda-beda. 

Hal tersebut lerjadi sebagai akibal dari akurnulasi biaya pemesanan lotal 

dan biaya penyimpanan total. Jumlah pesanan dapat dikatakan optimum apabila 

dapat meminimalkan biaya persediaan total. Berdasarkan hasil perhitungan­

perhitungan tersebut maka akan dapat dibahas. Yaitu sebagal berikut: 

6.2.1. PT Kreasi Beton Nusa Persada. 

Hasil total dari perhitungan biaya persediaan material semen pada PT 

Kreasi Beton Nusa Persada dapat dilihat pada tabel berikut ini: 

. ~ 
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Tabel6.2 Biaya Persediaan Total Semen PT Kreasi Beton Nusa Persada 

Alternatif 
Siklus 

Pemesanan 
(kali) 

Jumlah 
Pesanan 

(ton) 

Biaya 
Pemesanan 
total (TOC) 

(Rp) 
1 24 215,18 1.440.000 

2 48 107,59 2.880.000 

3 72 71,73 4.320.000 

4 96 53,79 5.760.000 

6.180.0005 103 50,14 

6 120 43,04 7.200.000 

7 ]68 30,74 10.080.000 

8 216 23,91 12.960.000 

Biaya 
Penyimpanan 
Total (TCC) 

(Rp) 
29.049.300 

14.524.650 

9.683.550 

I 7.262.460 

6.768.900 

5.809.860 

4.150.035 

3.227.715 

Biaya Persediaan 
Total 

(TIC=TOC+TCC) 
(Rp) 

30.489.300 

17.404.650 

14.003.550 

13.022.460 

12.948.900 

13.009.860 

14.230.035 

16.187.715 

Sumber : HasH perhitungan dengan siklus variant. 

Pada hasil perhitungan altematif 1 dapat dilihat ketika perusahaan 

melakukan pemesanan material semen sebanyak 24 kali dalam setahun dengan 

banyak pesanan sebesar 215,18 ton untuk tiap kali pesan. Dapat dikatakan bahwa 

perusahaan melakukan pemesanan dalam jwnlah yang besar dengan frekuensi 

yang keci1. Hal ini menyebabkan biaya pemesanan keeil tnpi justru mcmbuat 

biaya penyimpanan membengkak. Hal ini dapat merugikan perusahaan. Di 

samping itu jika melakukan pemhelian dalam jumlah yang sangat besar, akan 

membutuhkan biaya yang sangat besar pula. Ketika kondisi tersebut berlangsung, 

jika perusahaan tidak memiliki modal yang eukup besar, maka kemungkinan akan 

terjadi peminjaman secara kredit pada hank atau meneari investor. Tapi hal 

tersebut biasanya tidak spontan menyelesaikan pennasalahan yang ada. Justru 

akan menamhah pennasalahan, karena hunga atas modal yang akan ditanam 
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dalam bentuk persediaan akan menjadi lebih tinggi. Dan hal itu akan terakumulasi 

kedalam biaya persediaan totalnya. 

Dari hasil perhitungan dapat terlihat dengan jelas bahwa biaya persediaan 

total yang dihasilkan pada altematif 1 jauh lebih besar daripada biaya persediaan 

yang dihasilkan pada altematif berikutnya. Dari hasil analisis ini kita dapat 

melihat bahwa pemesanan dalam jumlah yang relatif besar belum tentu akan 

menghasilkan biaya persediaan total yang minimum. 

Pada perhitungan altematif berikutnya dapat dilihat bahwa ketika siklus 

pemesanan bertambah maka jumlah pemesanan akan berkurang dan biaya 

persediaan total berkurang. Hal itu terus berlangsung sampai siklus mencapai titik 

optimal. Pada altematif 5 jelas terlihat ketika pemesanan sebanyak 103 kali 

j umlah pemesanan tidak terlalu besar. 

Biaya pemesanan dan biaya penyimpanan menjadi hampir sama 

sedangkan biaya persediaan total menjadi minimwn. Tapi pada altematif 

berikutnya biaya persediaan total meningkat kembali, demikian juga dengan biaya 

pemesanan. Berdasarkan perhitungan dari delapan altematif tersebut jelas 

menllnjukkan hahwajumlah pcmcsanan yang paling optimal tcrjadi pada alternatif 

5, dengan menghasilkan biaya persediaan paling minimal. Untuk lebih 

membuktikan bahwa jumlah pemesanan material semen pada altematif 5 adalah 

optimum dapat dilihat pada grafik scdiaan material pada grafik 6.1. dari grafik 

tersebut menunjukkan bahwa koordinat altematif 5 (titik 5) terletak pada titik 

Immmwnnya. 
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Grafik 6.1 Grafik Fungsi Tingkat Sediaan Material Semen Berdasarkan 

Siklus Pemesanan 

6.2.2. PT Jaya Readymix. 

Hasil total dari perhitungan biaya persediaan material semen pada PT Jaya 

Readymix dapat dilihat pada tabel berikut ini : 

Tabel6.3 Biaya Persediaan Total Semen PT Jaya Readymix 

Alternatif 
Siklus 

Pemesanan 
(kali) 

Jumlah 
Pesanan 

(ton) 

Biaya 
Pemesanan 
Total (TOC) 

(Rp) 

Biaya 
Penyimpanan 
Total (TCC) 

(Rp) 

Biaya Persediaan 
Total 

(TlC=TOC+TCC) 
(Rp) 

1 24 251,17 1.200.000 26.373.480 27.573.480 

2 48 125,58 2.400.000 13.186.740 15.586.740 

3 72 83,72 3.600.000 8.791.125 12.391.125 

4 96 62,79 4.800.000 6.593.370 11.393.370 

5 106 56,87 5.300.000 5.971.350 11.271.350 

6 120 50,24 6.000.000 5.274.675 11.274.675 

7 168 35,88 8.400.000 3.767.610 12.167.610 

8 216 27,91 10.800.000 2.930.340 13.730.340 

Sumber : Hasil perhitungan dengan siklus variant. 
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Dari hasil perhitungan pada altematif 1 dapat dilihat bahwa perusahaan 

melakukan pemesanan material semen sebanyak 24 kali dalam satu tahun dengan 

jumlah pesanan sebesar 251,17 ton untuk tiap kali pesan. Jelas terlihat bahwa 

perusahaan melakukan pemesanan dalam jumlah yang besar dengan frekuensi 

yang keeil. Hal yang dapat menyebabkan biaya pemesanan keeil tapi justru 

membuat biaya penyimpanan menjadi sangat besar. Di samping itu jika 

melakukan pembelian dalam jumlah yang sangat besar, akan membutuhkan biaya 

yang sangat besar pula. Jika perusahaan tidak memiliki modal yang eukup besar, 

maka kemungkinan akan teIjadi peminjaman seeara kredit pada bank atau meneari 

investor. Tapi hal tersebut biasanya tidak menyelesaikan masalah yang ada. Justru 

akan menambah pennasalahan, karena bunga atas modal yang akan ditanam 

dalam bentuk persediaan akan menjadi lebih tinggi. Dan hal itu akan terakwnulasi 

kedalam biaya persediaan totalnya. 

Pada altematif 1 jelas terlihat bahwa biaya persediaan yang ada justru 

sangat ekstrem, jauh lebih besar daripada altematifberikutnya. Jumlah pemesanan 

material yang sangat besar dapat mempengaruhi biaya penyimpanan totalnya juga 

akan mempengaruhi kualitas material semen selama masa penyimpanan. 

Dari delapan altematif yang dieoba, jwnlah pemesanan paling optimal 

terjadi pada altematif 5. Dengan jumlah pesanan sebanyak 58,87 ton dengan 

siklus pesan sebesar 106 kali dalam satu tahunnya. Pada perhitungan altematif 5 

ini juga terlihat bahwa dengan adanya pemesanan yang optimum maka biaya 

persediaannyajuga menjadi minimum. Atau dengan kata lain, bahwa penjumlahan 

dari biaya peyimpanan dengan biaya pemesanan memberikan biaya persediaan 
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total menjadi optimum dan minimum. Untuk lebih membuktikan bahwa jumlah 

pemesanan material semen pada alternatif 5 adalah optimum dapat dilihat pada 

grafik sediaan material pada grafik 6.1. dari grafik tersebut menunjukkan bahwa 

koordinat altematif 5 (titik 5) terletak pada titik minimumnya. 

TIC (Rp) 
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111­
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I ----+- i 
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Grafik 6.2 Grafik Fungsi Tingkat Sediaan Material Semen Berdasarkan Siklus
 

Pemesanan
 

6.3 Pengendalian Persediaan Material Semen. 

6.3.1 Pada PT Kreasi Beton Nusa Persada. 

Sistem pengendalian yang ada pada PT Kreasi Beton Nusa Persada ini 

sudah cukup memadai dan rapi. Informasi ini diperoleh dati hasil wawancara 

secara langsung pada site manajer perusahaan yang bersangkutan. Pesanan 

terhadap beton readymix di kota Medan memang cukup banyak. Hal ini 
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disebabkan banyaknya pembangunan yang berlangsung selama kurun waktu 5 

tahun terakhir ini. Walau dalam hal ini dikota Medan terdapat beberapa 

perusahaan beton readymix, antara lain seperti PT Sukses Beton, PT Medan 

Beton, PT Sika Nusa Pratama, PT Jaya Readymix, dan lain lain. Pembangunan 

yang dilakukan juga cukup banyak. Seperti pembangunan ruko, mal, pusat 

perbelanjaan, real estate dan perumahan-perumahan. Juga pembangunan Kawasan 

Industri Medan I (KIM I) dan Kawasan Industri Medan II (KIM II). Cukup 

pesatnya pembangunan yang ada juga membuat perusahaan beton yang ada jadi 

bersaing mendapatkan order pesanan. Demikian juga halnya dengan PT Kreasi 

Beton Nusa Persada yang dalam hal ini memiliki kredibilitas cukup baik, juga 

turut dalam persaingan untuk mendapatkan order. Dan sampai 5 tahun terakhir ini, 

PT kreasi Beton Nusa Persada selalu mendapatkan order beton. Hal itu 

mengakibatkan pesanan semen yang dioder dari PT Kreasi Beton Nusa Persada 

terhadap PT Semen Padang menjadi lancar, walau mungkin pemah beberapa kaH 

mengalami keterlambatan waktu tiba di lokasi pesan, tapi tidak sampai 

mengakibatkan kosongnya persediaan semen yang ada diperusahaan tersebut. 

Demikian infonnasi dari pihak pcrusahaan PT Kreasi Beton Nusa Persada. 

Pemesanan material semen dilakukan terjadwal dan terorganisir, sehingga 

tidak mengganggu produktifitas perusahaan. Dan perusahaan dapat melaksanakan 

aktifitasnya dengan baik tanpa merasa kuatir akan adanya gangguan terhadap 

effektifitas maupun effisiensi biaya produksi dan persediaan material semen yang 

ada. 
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6.3.2 Pada PT Jaya Real(vmix 

Sistem pengendalian material yang dilakukan PT Jaya Readymix ini sudah 

cukup memadai dan sangat rapi. Hal ini diperoleh dari hasil wawancara secara 

langsung pada kepala perencanaan perusahaan yang bersangkutan. Denganjumlah 

perusahaan beton jadi (redymix) yang terdapat di Yogyakarta sebanyak 3 

perusahaan (Jaya Readymix, Karya Beton, dan JAS Beton), persaingan diantara 

ketiga perusahaan tersebut tidak terlalu sengit. Persaingan yang cukup kuat justru 

tetjadi antara Jaya Readymix dan Karya Beton. Beberapa pesanan untuk PT Jaya 

Readymix rata-rata digunakan untuk menangani proyek-proyek berskala sedang 

(pembangunan gedung-gedung kampus, d11) 

Karena perusahaan tersebut berkantor di Jakarta, kadang-kadang beberapa 

data tentang pemakaian material harus menunggu hasil kiriman faksimili dari 

kantor pusatnya. Di Yogyakarta sendiri hanya merupakan pabrikasi dalam 

pembuatan beton readymix-nya. Tetapi hal tersebut bukan merupakan suatu 

kendala kanma unLuk rnasalah pemesanan rnaLerial bisa dilakukan dati 

Yogyakarta. Sehingga mengakibatkan pesanan perusahaan untuk pengadaan 

materialnya juga beIjalan lancar dan cukup terorganisir. Walau pemah beberapa 

kali mengalami keterlambatan waktu tiba di lokasi pesan, tapi tidak sampai 

mengakibatkan kosongnya persediaan semen yang ada diperusahaan tersebut. 

Pemesanan material semen dilakukan teIjadwal, sehingga tidak 

mengganggu produktifitas perusahaan. Dan perusahaan dapat me1aksanakan 

aktifitasnya dengan baik tanpa merasa kuatir akan adanya gangguan terhadap 

effektifitas maupun effisiensi biaya produksi yang ada. 
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6.4. Perbedaan Hasil Penelitian 

Hasil Penelitian yang dilakukan pada 2 perusahaan beton yang ada, 

memberikan hasil yang cukup berbeda, tapi tidak berpengaruh secara langsung 

terhadap kegiatan kedua perusahaan tersebut. Letak lokasi perusahaan yang 

berbeda pulau merupakan salah satu dari sekian perbedaan yang ada. Yaitu PT 

Kreasi Beton Nusa Persada yang terletak di Medan, Sumatera Utara. Dan PT Jaya 

Readymix yang terdapat di Yogyakarta. Dari 2 perusahaan yang berbedamaka 

didapatkan data pemakaian material yang berbeda pula. 

Proyek-proyek yang memesan beton readymix pada kedua perusahaan 

tersebut juga ikut mempengaruhi banyaknya pesanan karena peta persaingan 

dalam industri beton readymix yang cukup sengit sehingga perusahaan tersebut 

harus melakukan sistem manajemen perusahaan yang baik. Tennasuk didalamnya 

tentang sistem pengendalian pemakaian bahan material secara rapi dan 

terorganisir. Perbedaan dari hasil penelitian kedua perusahaan ini dapat kita lihat 

pada tabel berikut : 

Tabel 6.4 Tabel Perbedaan Hasil Penelitian 

Keterangan Basil Penelitian dari: 

Obyek penelitian PT Kreasi Beton Nusa Persada PT Jaya Readymix 

Rata-rata pakai 471,43 ton 565,99 ton 

Pesanan optimal 50,14 ton 56,87 ton 

Siklus pemesanan 103 kali 106 kali 

Biaya persediaan total Rp. 12.948.900,- Rp. 11.271.350,-

Sumber : Hasil perhitungan rata-rata pakai, pesanan optimal, siklus pemesanan, biaya total 

Sediaan dari 2 perusahaan beton yang dijadikan obyek penelitian. 
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6.5. Persamaan Hasil Penelitian 

Selain ada perbedaan, sudah tentu ada persamaan-persamaan yang dapat 

dilihat dari kedua perusahaan beton jadi (readymix) tersebut. Persamaan ini 

didapat setelah melihat hasil perhitungan tentang jumlah pesanan optimum pada 

kedua perusahaan tersebut. 

Jumlah pemesanan optimum pada kedua perusahaan ini diubah menjadi 

lebih ekonomis setelah melihat kapasitas truk tangki pengangkut semen sebesar 

20 ton. Agar lebih memaksimalkan pesanannya maka dibuat menjadi 60 ton untuk 

masing-masing perusahaan. Hanya saja jumlah pesanan awal menjadi lebih besar. 

Sedangkan untuk siklus pemesanan tidak mengalami perubahan sama sekali. 

Dengan digenapkannya jumlah pesanan optimum maka pesanan yang datang tiap 

kali pesannya sebanyak 3 kontainer. Persamaan dari basil penelitian kedua 

perusahaan ini dapat kita lihat pada tabel berikut : 

Tabel6.5 Tabel Persamaan Hasil Penelitian 

Keterangan Hasil Penelitian dari: 

Obyek pene1itian PT Kreasi Beton Nusa Persada PT Jaya Readymix 

Jumlah Pesanan Optimum 

(Pesanan Ekonomis) 
60 ton 60 ton 

Jumlah Truk Tangki 

Pengangkut Semen 
3Truk 3Truk 

Se1ang Waktu Pemesanan 3-4Hari 3 -4 Hari 

Sumber: hasil perhitungan Perencanaan Pengendalian Persediaan Material Semen dari 2 

perusahaan beton yang dijadikan obyek penetitian. 
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KESIMPIJLAN DAN SARAN
 

7.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan model yang dilakukan pada PT 

Kreasi Beton Nusa Persada dan PT Jaya Readymix, maka dapat diambil beberapa 

kesimpulan terhadap kedua perusahaan beton readimix tersebut yang dibagi 

menjadi beberapa hal sebagai berikut: 

1.	 Setelah dilakukan beberapa perhitungan, maka model Jumlah Pesanan 

Ekonomi (Economic Order Quantity) layak digunakan untuk diterapkan dalam 

menentukan jumlah persediaan yang optimwn pada dua perusahaan beton 

tersebut diatas. 

2.	 Dengan menerapkan Metode EOQ maka 

a.	 PT Kreasi Beton Nusa Persada, didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

Jwnlah pesanan optimwn adalah 50,14 ton dengan siklus pemesanan sebanyak 

103 kali dalam satu tahun masa pengendalian. Tetapi dalam realita untuk 

pemesanannya dipakai 60 ton untuk satu kali pesan. Hal ini untuk lebih 

mempennudah pengiriman semen. Karena kapasitas satu truk kontainer 

sebanyak 20 ton, maka diperlukan tiga buah truk kontainer untuk satu kali 

pengiriman material semen. Waktu selang pemesanan adalah 3-4 hari. 
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b. Waktu selang pemesanan adalah 3-4 hari. 

3. Dengan menerapkan Metode FOQ pada PT Jaya Readym;x, maka didHpatkan 

kesimpl1lcm seh!lgai heTikut: 

!:\. Jumlah f'esanan optimum adalah 56,87 ton dengan siklus pemesanan 

sebanyak 106 kali dalam satu tahun masa pengendalian. Tetapi da1am 

realita untuk pemesanannya dipaka,i 60 ton untuk satu kaJj pesan. Hal ini 

untuk lebih mempennudah pengiriman semen. Karena k~pasita<; satu truk 
I' 

kontainer sehanyak 20 ton, maka rliperhlkan tieR hoah tmk kontainer 

untuk satu kali pengiriman material semen 

b. Waktu selang pemesanan adalah 3-4 han. 

4 .hnnlah pesanan semen dapat dikatakan optimal apabi1a pemsahaan tersebut 

dapat meminimumkan total biaya persediaan, dimana total biaya persediaan 

ada1ah merupakan jum1ah antara total biaya pemesanan dan total biaya 

penYllnpanan. 

5. Pemesanan dalam jumlah yang hesar beIwn tentu akan menghasilkan total 

biaya persediaan yang minimum karena walaupun biaya pemesanan menjadi 

keei] tetapi dapat mengakibatkan biaya penyimpanan persediaan menjadi 

sangat besar akibat dari bunga atas modal yang ditanam da1am bentuk 

persediaan. 

6. Biaya penyimpanan terhadap material akan menjadi semakin besar apabila 

kuantitas material dalam hal ini jumlah pesanan material yang dibeli semakin 

besar, sehingga rata-rata persediaan material menjadi tinggi. 
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7_	 Cadangan penyangga diperlukan untuk mengatasi ketidakpastian pennintaan 

dan wakt.u tunggu (lead time) yaitu waktu antara pemesanan material sampai 

material tersebut tiba di lokasi pesan_ 

7.2 Saran 

Saran-saran ini penulis sampaikan dengan maksud untuk sekedar 

membantu industri beton jadi (readymix) dalam usaha memperbaiki kekurangan­

kekurangan dan kelemahan-kelemahan yang ada sehubungan dengan usaha-usaha 

untuk memperbaiki tingkat pengendalian persediaan bahan baku semen selama 

ini, dalam usaha untuk mencapai tingkat pembelian bahan baku yang lebih 

ekonomis yaitu : 

1.	 Masalah manajemen persediaan material dalam industri beton jadi (readymix) 

sangat penting, maka sebaiknya pihak dari pemsahaan yang bersangkutan 

dalam merencanakan dan mengendalikan bahan material menggllnakan 

metode yang sistematis dan terarah agar persediaan mateIial bahan baku dapat 

digunakan secara optimal. 

2.	 Keberhasilan pengendalian persediaan bahan baku akan tergantung kepada 

bagaimana menjalankan aturan-aturan yang telah diciptakan dan administrasi 

pengendaliannya. Disamping itu perlu dilakukan pembelian bahan baku 

dengan cara yang paling ekonomis. 

3.	 Perlu diadakan pengawasan yang efektif terhadap persediaan bahan baku 

semen selama dalam masa pembelian agar persediaan dapat terkontrol dengan 

baik sehingga resiko kehabisan bahan dalam proses produksi dapat dihindari. 

...., ~ 
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4.	 Evaluasi hasil pengendalian bahan perIu dilakukan secara menyeluruh, hal ini 

untuk mengetahui sejauh mana pengendalian tersebut telah tercapai. 

5.	 Pemakaian metode EOQ ini dapat diperlukan untuk pengendalian bahan­

bahan lainnya. 

6.	 Dengan menerapkan prinsip-prinsip pengawasan persediaan secara efektif 

akan diperoleh manfaat : 

a.	 Biaya-biaya yang timbul karena persediaan tersebut dapat ditekan 

serendah mungkin. 

b.	 Sisa dana yang terserap dalam biaya persediaan dapat dialokasikan pada 

kegiatan yang lain,sehjngga akan djcapai efisjen~imodal. 
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Daftar Pertanyaan Tentang Perusahaan 

Beton Ready Mix 

A. Sejarab Perusahaan 
r? '\ , .\:-, -c.c I:':.'" !'_., -Y I"!' _- \}) \ ~~ 

Nama Perusahaan : ' , . 

,1. .:(;~(:~\ I '. r~ . , f :r' l
 

Alamat 
~-,
 

19()-: ( ", i " " "
> 

,'''::

Tahun Berdiri 
] "~ I' .... !_;,..,~... ..1.__ ,. , '\. '., , , " '\ ··i ".. .; ..... " \'

Nama Pimpinan aaa aaa a.a a ••• a ••••••••••••• a.a .aa a a aaa •••••••• a a •• aa ••••••••• 

•-; .. ~';' I . I >'l 

Jumlah Karyawan: ' .: / . 

B. Produksi dan Kegiatan 
.,­

__,"-'-:r ••~:_ 
.,' '.<' 

Jenis semen yang digunakan
 

Media penyimpanan : Tangki (silo) /~
 
~ , ,! c:' ~~~i 

Kapasitas penyimpanan 

,'.-" ~ 
,'j "?:'''\

Kapasitas produksi perbulan
 

Biaya pembelian material
 

: Rp. . I, t. . '.
Semen :Rp ;~.~~~:; ~~ . 

Pasir :Rp "';;'" ~ .;~;~ . 

Agregat ............... a ••• a. aaa a.a aa "aa "aa aaa •••••• ".a .aa .
 

Waktu pemesanan material sampai tiba dilokasi (lead time) : 

so-{v 1•..1('>',' .;. (, ("(,,-'r' ~ -:i'~V"·-I"""',·" \' t~"" 
Semen 

:'/ ;"~i:." f' .. :. ... ~, : . ~ ,:-!(~"r". 
Pasir .aa aaa .aa •••• aa a 'a a a. ".a a.a •••• a. aa. a •• a 

Agregat w,(C" J~h-o e !.-!,..J.'" ~ f ('r;; (' . 
• ••• ••• ••• ••• ••• • aa a .a ••••••••••• a . 



---

I uP -er l0t:-D'A rlTU J T 

Biaya pemesanan material
 

Semen
 

: Rp..........••..•••...•••••...•...•: :.: :.: ': .•:. :•.. :•• :: '.' •. : .:.:.
 
Pasir :Rp . 

Agregat :Rp . 

'1(. 'RoE; '-· t-·l'-U K & ~~ M I~~\ ,-, . 
Kualitas beton yang dilayani 

~-o >~ K· ~ 60 

c.	 Peralatan dan Pengoperasian 

Jumlah alat yang dimiliki perusahaan : 

If UN!, 
Batching Plant 

, 
1 t) N ,,..

Whell Loader ................................................... , . 
!2. 'TV.Vc ~. ,....1 \.'" (... ~ •
 

Truck Mixer
 

Jumlah operator/tenaga tiap alat : 

Batching Plant	 2................... Orang
 

Whell Loader '2..
................... Orang
 

Truck Mixer : '7 . Orang
 

....,. ': .. 

http:�:.:�..:��
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PT JAYA READYMIXYOGYAKARTA 

DATA PEMAKAIAN MATERIAL 

Jenis material : Semen 

Tahun pemakaian : 1999 

Tahun Bulan Semen (ton) 

1999 Januari 

Februari 

Maret 

April 

Mei 

Juni 

Juli 

Agustus 

September 

Oktober 

November 

Desember 

338.05 

235.56 

408.11 

409.41 

516.35 

419.94 

461.37 

453.29 

455.91 

723.00 

675.31 

702.18 



PT JAYA READYMIX YOGYAKARTA 

DATA PEMAKAIAN MATERIAL 

Jenis material : Semen 

Tahun pemakaian : 2000 

Tahun Bulan Semen (ton) 
... _.. 

2000 Januari 679.10 

Februari 765.98 

Maret 658.96 

I April 733.72 

I 
I 

Mei 727.90 

Juni 787.01 

Juli 678.32 

Agustus 715.06 

September 839.28 

Oktober 287.73 

November 231.40 

Desember 408.88 



PT JAYA READYMIX YOGYAKARTA 

DATA PEMAKA1AN MATERIAL 

Jenis material : Semen 

Tahun pemakaian : 2001 

Tahun Bulan Semen (Ton) 

2001 Januari 

Februari 

Maret 

April 

Mei 

Juni 

Juli 

Agustus 

September 

Oktober 

November 

Desember 

I 
I 

735.11 

814.98 

745.22 

709.66 

853.23 

831.07 

203.06 

274.79 

488.10 

400.05 

519.51 

489.33 



Daftar Pertanyaan Tentang Perusahaan 

Beton Ready Mix 

A.	 Sejarah Perusahaan 

NamaPerusahaan : ..P·T.~~r~.~~.i.~t-P:~ .. ~<~~:~f9:?~!i~·;. '" . 
0' '	 I" I ). i / . 1 ' ~,;~. ! I 

',!	 .' :\;!Ji) f- .'Art\'Y1')r\ I:--.'}.V· 39}~ :-~!.~:01--il.r/I2t~77Il/Alamat ..... , , '" /: .
 

'1 Ol) 'f
Tahun Berdiri : .: '0:·' .i: """ .. .	 r~ ~:A2\)~U·j) .L . 
••••••••••••••••• ·0	 .Nama Pimpinan 

Jumlah Karyawan : .j ~( .. ~:.~.~~ .. ' .... "	 . 

B.	 Produksi dan Kegiatan 

C ' '(j .~ . P, t{ " l..I 

Jenis semen yang digunakan : ... :-?cf:~.~~ .. 0'.~~~ ../ ... ~ ../:~~.~~) ... ~~: .~;~:0t \.erf101l, j 
v 

Media penyimpanan : Tangki (silo) / Gudang 

'1 ") 0' I-
Kapasitas penyimpanan .. '" "	 , •••••••..... '0' ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

7 .	 3000 mKapasitas produksi perbulan
 

Biaya pembclian material
 

Semen : Rp.. .4.!?Q.: .@/.T '" , .
 
. 2S -COb /T'
Paslr : Rp / " '" '" .
 

Agregat : Rp ~.~.~?l?<?/T ..
 

Waktu pemesanan material sampai tiba dilokasi (lead time) :
 

30 \Y'll?I'\itSemen .'	 . 
. I

11<.-0 vY\fY\\ 1:;Pasir 

1~o W\(~t .
Agregat 



Biaya pemesanan material 

Semen 

Pasir •:: .:.:":::::'::':::::::::::::.: ::: :::::: ::: ::: ::: ::: ::: :: :::. 
Agregat : Rp..-:. .. • '0' '0' ••••••••••••••••••••• '0' 

- /
 

Kualitas beton yang dilayani : ..K.:-..19.? .... >:.'0: k - 400·
••••••••••••••••• -0' •••••••••• 

c. Peralatan dan Pengoperasian 

Jumlah alat yang dimiliki perusahaan : 

i lAn;t,Batching Plant
 

t lJ rtr t
Whell Loader .................. , .
 

1S lAn-iCTruck Mixer • '" •••••••••••••••••••••••• '0 ••••••••••••••••••••••••••••••• 

Jumlah operator/tenaga tiap alat :
 

Batching Plant : + Orang
 

Whell Loader : J Orang
 

Truck Mixer : ~7 '" Orang
 



TABEL PEMAKAIAN MATERIAL
 
TAHUN 1999
 

No. Bulan Pemakaian Material (Ton) 
Semen Pasir Krikil 

1 Januari 477.50 1,637.72 1,597.90 

2 Febuari 450.60 1,578.66 1,495.22 

3 Maret 505.42 1,785.50 1,785.44 

4 April 525.30 1,799.20 1,822.12 

5 Mei 444.50 1,622.32 1,325.99 

6 Juni 399.80 1,453.25 1,235.25 

7 Juli 459.86 1,587.99 1,405.29 

8 AQustus 552.30 1,799.33 1 808.99 

9 September 477.22 1,689.50 1,387.95 

10 Oktober 503.12 1,655.98 1,755.45 

11 November 492.33 1,708.54 1,408.80 

12 Desember 499.87 1,695.58 1,449.33 



TABEL PEMAKAIAN MATERIAL
 
TAHUN 2000
 

No. Bulan Pemakaian Material (Ton) 
Semen Pasir Krikil 

1 Januari 348.52 1,489.05 1,593.22 

2 Febuari 459.20 1,526.32 1,603.12 

3 Maret 325.55 1,435.22 1,582.35 

4 April 465.30 1,651.23 1,655.49 

5 Mei 490.21 1,702.57 1,720.51 

6 Juni 395.4A. - 1,442.98 1,337.89 

7 Juli 509~33 1,632.25 1,489.25 

8 AQustus 489.72 1.603.22 1,744.89 

9 September 465.32 1,985.61 1,698.40 

10 Oktober 552.53 1,655.05 .1,622.22 

11 November 523.02 1.621.09 1,563.58 

12 Desember 512.81 1,608.59 1,602.31 



TABEL PEMAKAIAN MATERIAL
 
TAHUN 2001
 

No. Bulan Pemakaian Material (Ton) 
Semen Pasir Krikil 

1 Januari 425.87 1,364.89 1,489.57 

2 Febuari 569.22 1,752.31 1,587.23 

3 Maret 456.23 1,452.25 1,475.25 

4 April 528.89 1,722.12 1,578.94 

5 Mei 342.58 1,399.87 1,358.65 

6 Juni 445.65 1,435.23 1,482.12 

7 Juli 489.69 1,498.87 1,587.12 

8 Agustus 503.24 1,705.25 1,679.89 

9 September 397.99 1,398.57 1,399.15 

10 Oktober 465.87 1,454.26 1,568.26 

11 November 511.89 1,705.48 1,678.95 

12 Desember 509.57 1,722.58 1,606.51 



SIKLUS PEMBUATAN BETON READY MIX
 

AIR 

I T~~ I\ BATCIDNG	 I mUCK , ~ I PROYEK I~ 
PLANT MIXER	 . 

I TUMPUKAN 1/
AGREGAT 

SILO
 
SEMEN
 

Keterangan : 

1.	 Material pasir dan agregat diangkat dengan menggunakan alat wheel loader dan 
dimasukkan kedalam bin Batching Plant. 

2.	 Air dipompakan kedalam truck mixer sebanyak 50 % dari volume rencana melalui 
selang. 

3.	 Pasir ditimbang sebanyak 50 % dari berat rencana, dan dimasukkan ke dalam truck 
mixer melalui conveyor. 

4.	 Agregat ditimbang sebesar 50 % dari berat rencana, dan dirnasukkan kedalam truck 
mixer melalui conveyor. 

5.	 Semen dikeluarkan melalui silo ditimbang sesuai berat rencana, kemudian dimasukan 
50 % dari jumlah ke dalam truck mixer. 

6.	 Proses pengisian material seperti diatas diulangi sampaijumlahnya sesuai dengan 
yang direncanakan. 

7.	 Beton siap untuk dikirim keproyek. 
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Lampiran 3 

Grafik dan Tabel Distribusi Normal 

D nao Dmax 

Sumber: Conover, W. J.• Practical Ncnparamctric Statistica. John Wiley & Sons, Inc., 1973 

Gambar L3.J CJrc{(ik J)iSlribusi Normal 

B = 0 + nao- Probabilitas 

o + 3,090 naD 

D + 2,576 noo ! 
0,001 

0,005 I 
o + 2,236 naD 0,010 

-.-----­
i 

I ...-L-_.-=-~-: 
.\-I--·_-·-----i

1 

D + 1,960 naD 

o + 1,645 ncrq__ 

._­
D +_128?;. nao .__. 
o + 1,038 nao -o + 0,842 nao 
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0,050 

0,100 
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0,200 

I 

I 

I 
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D_:_~E~? 4~'!~___oo._ 
o + 0.~2~ao _..•.00 __ 

--._----._~--------_..._._ .._-­
D!-0.!~85 naQ_____ 
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1-. ---...--.------.-... - ....--­ 0 

\ 
0,250 
0,!.::,3::..::0:::..0__. 

0 350 
I .0 400 

0:450 
0,500 

~ 

Sumber: Conover, W. J., Practical Nonparametric Statistica, John Wiley & Sons, Inc., 1973 

Tubel L3-1 '{'abel Dislribusi Normal 


