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(QS. Al Baqarah : 45)
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ABSTRAK

Tingkat pelayanan terhadap pelanggan (service level) merupakan suatu penilaian kinerja
perusahaan untuk memenuhi permintaan pelanggan. Keterlambatan pengiriman produk
dan terlalu banyak stock onhand yang ada akan mempengaruhi nilai service level. Oleh
sebab itu penentuan stock onhand yang ada di perusahaan dibutuhkan untuk menghindari
kekurangan stock di gudang (stockout). Keterkaitan antara rata-rata keterlambatan
pengiriman dengan rata-rata inventori dapat diketahui memalui kurva operasi inventori.
Panelitian ini ditujukan untuk mengetahui service level PT. TNT Indonesia sebagai
pengelola logistik PT. Sari Husada. Penelitian yang difokuskan pada single item produk
yaitu SGM 2 600gr. Dengan perhitungan menggunakan model matematis didapat service
level sebesar 81% dengan rata-rata inventori sebesar 138.701 unit pada periode agustus-
oktober 2006. Untuk mencapai service level 100% diperlukan adanya peningkatan rata-
rata inventori menjadi sebesar 209.708 unit.

Kata kunci : Kurva Operasi inventori, rata-rata inventori, rata-rata keterlambatan
pengiriman dan tingkat pelayanan (service level)
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam dunia manufaktur aktivitas-aktivitas yang dilakukan dipengaruhi oleh faktor-

faktor eksternal. Yaitu permintaan pelanggan, persaingan antar perusahaan, perubahan

permintaan yang cepat, lingkungan yang tidak dapat diprediksi dan ketersediaan

sumber daya (persediaan, teknologi, sumber daya manusia) (DTI, 1994). Khususnya,

permintaan pelanggan mempunyai dampak yang besar pada perusahaan yang bersaing

dipasaran. Agar dapat menyediakan produk yang sesuai dengan keinginan pelanggan.

Perlu diingat, hal itu tidak cukup untuk sebuah perusahaan yang hanya mengejar

keunggulan dalam efesiensi dan produktivitas. Sebuah perusahaan dapat sukses jika

dapat beroperasi dalam lingkungan yang tidak stabil dengan tantangan perkembangan

jangka pendek dan perubahan yang tidak dapat diprediksi dipasaran yang dikendalikan

oleh pelanggan. Oleh karena itu, kepuasan pelanggan adalah salah satu faktor yang

paling penting. Terlepas dari faktor tradisional seperti faktor biaya dan kegunaan,

kepuasan pelanggan saat ini sangat tergantung pada hasil dari faktor kesuksesan

manajemen logistik seperti lead time, tingkat pelayanan dan pengiriman produk sesuai

tepat waktu.

Tingkat pelayanan terhadap pelanggan merupakan tolak ukur keberhasilan

perusahaan dalam menjaga keseimbangan aliran produk. Dimana tingkat pelayanan

merupakan persentase dari permintaan yang terpenuhi tepat waktu dalam periode

waktu tertentu setelah menerima pesanan dari pelanggan (Tersine, 1994). Permintaan



pelanggan yang tidak terpenuhi akan menimbulkan keterlambatan pengiriman.

Semakin lama keterlambatan yang terjadi akan membuat pelanggan merasa kecewa

dan bahkan akan pindah ke produsen lainnya. Oleh sebab itu penting bagi perusahaan

untuk menjaga kepercayaan pelanggan dengan cara pemenuhan permintaan dengan

waktu dan jumlah yang tepat. Pemenuhan permintaan pelanggan dapat meningkatkan

pelayanan terhadap pelanggan. Peningkatan pelayanan terhadap pelanggan dapat

dilakukan manajemen inventori yang baik. Manajemen inventori yang baik dapat

menjaga pengiriman produk sesuai dengan pesanan pelanggan dan dapat menjaga

kelancaran dan kehandalan produksi. Menurut Vollman (1997) inventori yang ada

merupakan 25% dari total asset perusahaan Manajemen inventori dapat dilakukan

dengan menjaga kualitas produk selama digudang, selain itu dapat dilakukan dengan

penentuan jumlah inventori yang tepat. Fluktuasi permintaan dan input inventori dapat

mempengaruhi perusahaan dalam menentukan jumlah inventori. Untuk mengatasi

kesulitan tersebut diperlukan adanya inventori cadangan (safety stock) dan titik

pemesanan kembali (re-order point). Dimana safety stock berfungsi untuk

mengantisipasi stockout yang timbul akibat adanya fluktuasi. Sedangkan re-order

point (ROP) berfungsi sebagai penentuan untuk segera menambah inventori digudang.

Jumlah inventori yang tepat dapat memberikan keuntungan pada perusahaan dengan

cara meminimasi keterlambatan pengiriman dan menghindari terjadinya penumpukan

inventori digudang.

Sedangkan penelitian yang dilakukan oleh Stefan Lutz, et.al (2001) tentang

logistik yang berorientasi pada analisis inventori. Dalam penelitiannya, Stefan Lutz,

et.al, keterkaitan antara inventori dan keterlambatan pengiriman yang dilihat dengan

parameter tingkat pelayanan (service level).



Dari penelitian terdahulu perlu diuji kehandalannya dengan menerapkan model

yang ada dengan studi kasus pada PT. Sari Husada. Pada perusahaan tersebut, terdapat

tiga jenis gudang (produk jadi, bahan baku dan bahan kemasan) yang dikelola oleh

PT. TNT Indonesia. Untuk produk jadi hanya mempunyai satu distributor. Kasus yang

terjadi adalah dari sekitar 64 jenis produk, masing-masing produk memiliki jumlah

permintaan yang berbeda. Input produk ke gudang menjadi tidak stabil setiap harinya.

Dan jumlah permintaan terhadap suatu produk per hari tidak dapat diprediksi. Hal

tersebut mengakibatkan kemungkinan terjadinya penumpukan produk atau

keterlambatan pengiriman. Dengan penelitian ini, diharapkan terjadi peningkatan

pelayanan terhadap pelanggan dengan pemenuhan permintaan tepat waktu dan jumlah

inventori digudang dapat dikendalikan

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan pemaparan diatas maka dapat diidentifikasi perfrtasalahan yang dihadapi

PT. Sari Husada dalam meningkatkan pelayanan terhadap pelanggan adalah

"Berapakah jumlah inventori yang mampu memenuhi permintaan pelanggan tepat

waktu ?"

1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah yang diperlukan agar penelitian lebih terfokus adalah sebagai

berikut:

1. Objek penelitian gudang PT.Sari Husada II

2. Seluruh asumsi, data, maupun pembahasan sesuai model matematis yang

diajukan.



3. Kapasitas gudangdianggapmampu menampung seluruh inventori produkjadi.

4. Penelitian hanya dilakukan pada single Hem produk.

5. Hargajual produk didapat dari asumsi harga jual disupermarket dikurangi 10%.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian adalah meningkatkan pelayanan berdasarkan analisa inventori

dengan pemenuhan permintaan pelanggan tepat waktu.

1.5 Manfaat Penelitian

Diharapkan penelitian ini dapat bermanfaat:

1. Pengembangan khasanah ilmu pengetahuan khususnya pada ruang lingkup

supply chain management (SCM).

2. Dapat menguji kehandalan model matematis yang diajukan oleh peneliti

sebelumnya (Stefan Lutz, et.al 2001) pada studi kasus PT.Sari Husada II.

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk lebih terstruktumya penulisan tugas akhir ini maka selanjutnya sistematika

penulisan ini disusun sebagai berikut:

BAB II LANDASAN TEORI

Berisi tentang konsep dan prinsip dasar yang diperlukan untuk

memecahkan masalah penelitian. Disamping itu juga memuat uraian

tentang hasil penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya yang ada

hubungannya dengan penelitian yang dilakukan.



BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Mengandung uraian tentang bahan atau materi penelitian, alat, tata cara

penelitian dan data yang akan dikaji serta cara analisis yang dipakai

dan bagan alir.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PENGOLAHAN DATA

Menguraikan tentang data-data yang dihasilkan selama penelitian

ketnudian dilakukan pengolahan data dengan metode yang telah

ditentukan

BAB V PEMBAHASAN

Berisi tentang pembahasan dari hasil penelitian dan pengolahan data.

Pembahasan dilakukan dengan konsep yang relevan.

BAB VI KESIMFULAN DAN SARAN

Berisi tentang kesimpulan terhadap analisis yang dibuat dan saran-

saran atas permasaiahan yang dibahas untuk peagembangan

selanjutnya.

DAFTSIkPUSTAKA

LAMPIRAN



BAB II

KAJIAN LITERATUR

Logistik berhubungan erat dengan kehidupan sehari-hari secara langsung maupun tidak

langsung. Logistik mendukung dalam hal pengadaan material-material dan informasi

yang dibutuhkan proses manufaktur. Logistik memerlukan rantai aliran produk dari

produsen ke pelanggan tanpa mengalami hambatan sehingga pelayanan yang diberikan

ke pelanggan sesuai dengan kebutuhan.

Terjadinya kelebihan atau kekurangan inventori, kerusakan, keterlambatan

pengiriman, dan sebagainya merupakan masalah logistik dalam perusahaan tersebut

(Andi Ilham dkk, 2006). Pepatah "waktu adalah uang" mungkin untuk sementara orang

dirasakan sudah usang. Tetapi untuk manajemen logistik, pepatah tersebut masih sangat

nyata dan relevan serta merupakan salah satu dari inti masalah logistik. Bagi pelanggan,

waktu merupakan salah satu layanan yang dibutuhkan. Sedangkan bagi perusahaan,

waktu merupakan biaya (Richardus, 2002).

Banyak perusahaan yang menginginkan supplier untuk mengintegrasikan sistem

dengan informasi online pada waktu yang bersamaan. Sistem yang terintegrasi dapat

menjangkau perusahaan untuk mengadakan perencanaan dan melaksanakan rancangan

secara tepat. Sistem yang dapat mengatasi permasalahan tersebut adalah Supply Chain

Manangement (SCM). SCM adalah aliran informasi, material, dan modal mulai dari

supplier, perusahaan, distributor, retailer dan pelanggan (Frazelle, 2002).

Secara umum SCM juga merupakan suatu sistem tempat organisasi menyalurkan

produk dan jasa kepada pelanggan. Rantai ini mempunyai jaringan yang saling



berhubungan dan mempunyai tujuan yang sama, yaitu pengadaan dan penyaluran produk

(Richardus, 2002).

Beberapa pengertian SCMmenurut Simchi-Levi etal. (2000) sebagai berikut:

SCM merupakan serangkaian pendekatan yang diterapkan untuk mengintegrasikan

supplier, pengusaha, gudang (warehouse) dan tempat penyimpanan lainnya secara efisien

sehingga produk dihasilkan dan didistribusikan dengan kualitas yang tepat, lokasi tepat

dan waktu tepat untuk memperkecil biayadan memuaskan kebutuhan pelanggan.

Aliran Material/Produk

''ATifan'informasi'

supplier Manufaktur Distribusi

center

Wholesaler Retailer
^

Pelanggan
akhir—•]

Gambar 2.1. Supply Chain yang sederhana

Gambar 2.1 memberikan pemahaman tentang supply chain yang sederhana. Supply

chain memiliki komponen-konipofler! yang cfisebut sebagai channel. Contoh: supplier,

manufaktur, distribusi center, wholesales, dan retailer. Semua channel tersebut bekerja

untuk memenuhi kebutuhan pelanggan (Yasrin Zabidi, 2003).

Penyataan diatas didukung dengan pernyataan dari Charles Dominick (2006)

dimana supply chain terdiri atas tiga entitas yaitu pelanggan, produsen, dan supplier.

SCM mengoptimalkan proses pengiriman bahan baku, mengubah bahan baku menjadi

produkjadi dan pengiriman produk untuk pemenuhan permintaan.

Dimasa depan akan semakin banyak perusahaan yang menerapkan SCM, terutama

manufaktur yang distribusi produknya meliputi wilayah yang sangat luas, penerapan

SCM dilakukan untuk memenangkan persaingan. Beberapa alasan mengapa perlu

diterapkan SCM adalah: (Andi Ilham dkk, 2006)



1. Situasi strategis Indonesia sebagai negara kepulauan.

Dengan kondisi tersebut dapat mengakibatkan rumitnya proses pengiriman produk

dari satu pulau ke pulau yang lain. Dimana harus melewai beberapa pelabuhan,

beberapa model transportasi, dan jenis birokrasi. Diperlukan metode kerja yang

mampu mengintegrasikan seluruh elemen yang berada dalam jaringan yang

menghubungkan mulai dari pemasok paling awal sampai ke konsumen paling

akhir.

2. Perubahan paradigma persaingan

Dari yang tadinya bersaing antar perusahaan berubah menjadi bersaing antar

jaringan.

3. Semakin canggihnya dukungan teknologi informasi.

Dengan tersedianya dukungan teknologi seperti tersedianya berbagai perangkat

lunak ERP (Enterprise Resource Program) dan kemajuan sistem komunikasi seperti

internet dan intranet yang bisa menghubungkan tempat terjp^neil danjauh sekalipun

sangat cepat.

Tujuan utama SCM adalah mengurangi atau bahkan menghilangkan inventori

buffer yang terlibat antara departemen dalam satu rantai dengan cara saling membagi

informasi permintaan dan inventori yang ada (Miranda, 2006). Sedangkan menurut

Siems (2005), SCM bertujuan untuk mendapatkan input yang tepat, pada tempat yang

tepat dan waktu yang tepat untuk mendapatkan keuntungan maksimal. Banyak strategi

keputusan yang mempengaruhi SCM antara lain: bagaimana mengkoordinasi produk dan

jasa, penentuan supplier, manajemen inventori dan pendistribusian produk.

SCM merupakan logistik yang meliputi supplier sampai pelanggan atau dapat

dikatakan mencakup internal dan eksternal logistik. Eksternal logistik adalah aliran

material dan informasi antara supplier-perusahaan-pelanggan, sedangkan logistik internal



(manajemen logistik) lebih menfokuskan pada pengoptimalan rencana orientasi dan

kerangka kerja pembuatan rencana tunggal untuk aliran produk dan informasi dalam

perusahaan. Manajemen logistik merupakan bagian dari proses SCM yang berfungsi

untuk merencanakan, melaksanakan dan mengendalikan keefisienan dan keefektifan

aliran dan penyimpanan produk, pelayanan dan informasi terkait dari titik permulaan

(point-of-origin) hingga titik konsumsi (point-of-consumption) dalam tujuannya untuk

memenuhi kebutuhan para pelanggan. Sehingga tidak ada perbedaan yang signifikan

antara SCM dan manajemen logistik.

Manajemen logistik yaitu proses yang secara strategik mengatur pengadaan bahan,

perpindahan dan penyimpanan bahan, komponen dan produk jadi (dan informasi terkait)

melalui jaringan pemasaran, sehingga keuntungan dapat dimaksimalkan baik untuk

jangka waktu sekarang maupun waktu mendatang melalui pemenuhan permintaan

dengan biaya efektif.

Aktivitas-aktivitas utama logistik ada 13, yaitu (Miranda, 2006):

a. Customer Service (Pelayanan Pelanggan)

b. Demand Forecasting (Peralmalan Permintaan)

c. Inventory Management (Manajemen Inventori)

d. Logistics Communications (Komunikasi Logistik)

e. Material Handling (Penanganan Material)

/ Order Processing (Proses Pemesanan)

g. Packaging (Pengemasan)

h. Dukungan komponen dan jasa

/. Pemilihan lokasi dan gudang

/ Procurement / Purchasing

k. Reverse Logistics



/. Transportasi

m. Gudang dan Penyimpanan

2.1 Manajemen Inventori

Inventori adalah merupakan salah satu aspek yang berpengaruh. Raw Material, Goods in

Process, dan Finish Product merupakan macam-macam inventori yang ada selama ini.

Dalam manufaktur, inventori merupakan stock yang terkait dengan manufaktur tersebut.

Stock tersebut dinyatakan dalam bagian yang besar sebagai suatu investasi yang harus

dikelola dengan baik untuk mencapai keuntungan yang optimal (Hendrick, 2002).

Salah satu fungsi manajemen inventori adalah pengendalian inventori. Apabila

perusahaan memiliki inventori yang tinggi akan menyebabkan penumpukan produk.

Demikian sebaliknya apabila terjadi kekurangan inventori, dapat mengakibatkan

terjadinya keterlambatan pengiriman.

Manajemen inventori merupakan cara mengendalikan inventori agar dapat

melakukan perencanaan yang tepat yaitu dengan penentuan inventori yang dapat

memenuhi permintaan pelanggan dan mengakibatkan penumpukan produk digudang.

Manajemen inventori yang baik merupakan sangat penting bagi suatu perusahaan. Pada

satu sisi, pengurangan jumlah inventori merupakan solusi dari penumpukan inventori

digudang. Pengurangan inventori juga dapat menimbulkan permintaan pelanggan yang

tidak dapat terpenuhi tepat waktu. Oleh karena itu dibutuhkan keseimbangan aliran

produk, sehingga inventori mampu mengantisipasi dua kendala diatas dari tingkat

pelayanan terhadap pelanggan menjadi baik.
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Fungsi inventori menurut Freddy Rangkuti (2002)

1. Fungsi 'Decoupling', memungkinkan operasi-operasi perusahaan internal dan

eksternal mempunyai kebebasan sehingga perusahaan dapat memenuhi permintaan

langsung tanpa tergantung pada supplier. Inventori yang diadakan untuk

menghadapi fluktuasi permintaan konsumen yang tidak dapat diperkirakan atau

diramalkan (disebutfluctuation stock)

2. Fungsi ^Economic Lot Sizing', melalui penyimpanan inventori, perusahaan dapat

memproduksi atau membeli sumber daya-sumber daya dalam kuantitas yang dapat

mengurangi biaya-biaya per unit.

3. Fungsi 'antisipasF, seringkali perusahaan mengalami fluktuasi permintaan yang

dapat diperkirakan dan diramalkan berdasarkan pengalaman atau data-data masa

lalu. Dalam hal ini perusahaan dapat mengadakan inventori musiman. Di samping

itu, perusahaan juga menghadapi ketidakpastian jangka waktu pengiriman dan

permintaan akan barang-produk selama periode periode tertentu, sehingga
perusahaan memerlukan safetystock.

Dalam proses produksi yang dilakukan perusahaan, membutuhkan waktu yang

relatif panjang. Sedangkan pada sisi yang berhubungan dengan distributor, diperlukan

adanya aliran material yang tinggi. Oleh sebab itu untuk mengatasi ketidak seimbangan

antara dua sisi tersebut dibutuhkan adanya inventori. Tingginya aliran material dari

perusahaan ke distributor disebabkan permintaan pelanggan akan suatu produk fluktuatif.

Inventori dibutuhkan perusahaan agar kelangsungan produksi perusahaan dapat berjalan
dengan baik dan dapat mengurangi biaya yang timbul bila perusahaan melakukan
subkontrak jika permintaan pelanggan yang fluktuatif tidak dapat terpenuhi tepat waktu.
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Gambar 2.2. Sasaran Pokok Manajemen Inventori

Disisi yang lain perusahaan akan selalu meminimalisasi biaya yang ditimbulkan

akibat dari pengadaan inventori yang berlebih. Hal ini dilakukan, karena pada perusahaan

manufaktur, biaya yang terbesar dikeluarkan perusahaan adalah pada departemen

logistik. Menurut Vollman (1997) 25% dari total asset yang dimiliki perusahaan berupa

inventori. Dari pernyataan tersebut inventori menjadi bagian yang penting dalam

manufaktur. Hal ini dapat dilihat melalui gambar 2.2 sasaran manajemen inventori.

Berdasarkan gambar diatas, Luczak (2001) menyatakan ada faktor-faktor pokok dalam

logistik untuk mengukur ketepatan dalam penentuan jumlah inventori:

- keterlambatan pengiriman produk (delivery delay)

keterlambatan pengiriman produk menggambarkan rata-rata hari dalam periode

pemesanan, pengiriman kepada pelanggan yang tertunda karena kekurangan stock

dalam inventori.

Untuk mengevaluasi hal tersebut, banyaknya stock yang tidak tersedia pada suatu

waktu dikalikan dengan panjang waktu yang tidak tersedia. Kemudian dibagi dengan

total permintaan untuk produk tersebut selama periode tertentu.
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Tingkat pelayanan (service level)

Tingkat pelayanan menggambarkan banyaknya jumlah permintaan pelanggan yang

berhasil terpenuhi dibagi dengan total permintaan pelanggan.

Jumlah permintaan yang terkirim adalah total pesanan pelanggan yang terpenuhi

tepat waktu dan dalam kuantitas yang tepat.

Faktor-faktor diatas memiliki keterkaitan hubungan dengan kepuasan pelanggan terhadap

pelayanan perusahaan dalam hal ketepatan pengiriman produk.

2.2 Pemodelan Proses Manajemen Inventori

Untuk mengevaluasi manajemen inventori, suatu model telah dikembangkan yang

mengikuti identifikasi yang berorientasi sasaran dan kendali area dimana peningkatan

dapat dicapai didalam proses logistik yang terkait (Wiendahl, 1997). Model terdiri dari

dua metoda: diagram inventori dan kurva operasi inventori. Metode analitikal ini dapat

digunakan untuk single item.

2.2.1 Diagram Inventori

Diagram inventory adalah cara penggambaran sederhana dari sejarah inventori untuk

single item selama periode tertentu. Diagram inventori menggambarkan pencapaian
inventori dalam hubungannya dengan data kunci berikut ini :

- input

- output

- Permintaan

- Tingkat inventori
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Input dan output digambarkan pada kurva yang terpisah karena telah diasumsikan bahwa

untuk sebuah inventori adalah tidak saling terkait satu dengan yang lainnya.

—7

demand-

curve

.—r

input curve

V* r

i__J J*T~ '̂''' output curve

tim*

Gambar 2.3. Diagram Inventori

Gambar 2.3 menunjukkan suatu contoh dari diagram inventori. Diagram tersebut

menggambarkan pencapaian inventori untuk single item pada periode waktu yang telah

ditentukan.

Untuk setiap kejadian dari penarikan jumlah output tiap periode akan diplot setiap

harinya secara kumulatif sebagai satuan waktu. Dengan cara yang sama jumlah input

secara kumulatif diplot sebagai suatu fungsi waktu kedatangan. Titik awal untuk kurva

input adalah tingkat inventori awal pada awal periode. Jarak vertikal antara kurva input

dan output adalah tingkat inventori yang ada pada suatu periode waktu. Diagram

inventori menunjukkan tingkat inventori dari setiap periode. Sebagai tambahan,

kecenderungan seperti stockpiling dalam inventori atau variasi jumlah input dan output

dapat diperoleh. Untuk menguraikan suatu inventori secara menyeluruh, suatu diagram

inventori dapat dihasilkan dengan mengumpulkan semua item yang berhubungan.

Sebagai tambahan untuk input dan output permintaan dapat juga digunakan untuk

membuat suatu kurva yang menunjukkan permintaan dari pelanggan. Kurva ini

menunjukkan jumlah permintaan tersebut.
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Jika suatu permintaan dapat dicukupi (yang berarti bahwa jumlah permintaan

dikirimkan tepat pada waktunya), permintaan dan kurva output sama dan sebangun, tanpa

ada penyimpangan antara keduanya. Dalam prakteknya, permintaan pelanggan sering

tidak tercukupi dalam waktu yang telah ditentukan (saat due date yang ditentukan).

Dalam kasus ini, tanggal permintaan lebih dahulu daripada tanggal pengiriman (tanggal

output dari inventori). Seperti itu, tanggal dan jumlah permintaan ditandai dalam kurva

permintaan lebih awal daripada tanggal pengiriman dan jumlah ditandai dalam kurva

output. Karena itulah, ada suatu keterlambatan pengiriman untuk suatu produk pada

periode tertentu Apabila kurva permintaan secara konstan berada di atas kurva output

maka ada keterlambatan pengiriman. Daerah antara kurva output dan kurva permintaan

disebut daerah shortage (kekurangan). Hal ini digunakan untuk perhitungan

keterlambatan pengiriman yang terjadi.

2.2.2 Kurva Operasi Inventori

Suatumasalah yang sering terjadi adalah penentuan jumlah produk dalam inventori yang

diperlukan untuk memenuhi permintaan pelanggan. Kurva operasi inventori metode yang

memudahkan dalam mengambil keputusan. Kurva ini terdiri dari dua tipe yang berbeda

yaitu kurva operasi untuk tingkat pelayanan dan kurva operasi untuk keterlambatan

pengiriman.

Kurva operasi inventory menggambarkan ketergantungan antara kemampuan

pengiriman produk tepat waktu, dengan penilaian keterlambatan pengiriman dan tingkat

pelayanan, dan stock-on-hand dalam inventori. Kurva ini digunakan untuk perhitungan

pada single item produk.



Menurut Wiendahl (1997) keadaan kurva keterlambatan pengiriman dipengaruhi oleh

beberapa faktor yang berbeda yang dibagi menjadi tiga kelompok. Pada sisi input,

hubungan antara rata-rata keterlambatan pengiriman dan rata-rata tingkat inventori

dipengaruhi oleh kehandalan logistik dari proses sebelumnya. Jika proses sebelumnya

stabil dan handal, tingkat inventori yang lebih rendah perlu untuk ditopang agar dapat

mencapai tingkat keterlambatan pengiriman tertentu sedangkan jika penyimpangan

sangat besar maka perlu ditopang oleh safety stock (persediaan pengaman). Sehingga,

padasisi input, faktor-faktor yang paling berpengaruh adalah sebagai berikut:

Jumlah / kuantitas pengiriman

reliability dari kuantitas pengiriman

tanggal / waktu pengiriman

Sedangkan pada sisi output faktor-faktor yang harus dipertimbangkan adalah sebagai

berikut:

- jumlah / kuantitas permintaan

- kestabilan dari kuantitas permintaan

tanggal / waktu permintaan

Faktor penting lainnya ditentukan oleh bentuk kurva operasi keterlambatan pengiriman

yaitu kualitas perencanaan (perbedaan antara waktu perencanaan dan waktu penerimaan

sebenarnya) dan penambahan waktu.

Suatu uraian matematis dari kurva operasi dapat dilihat pada model permintaan yang
umum, yang ditunjukkan pada gambar 2.4.
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Gambar 2.4. Model inventori umurn

Gambar 2.4 model persediaan yang ideal dengan input yang berkelanjutan. Dalam hal ini,

dibuktikan bahwa kemampuan untuk mengirim produk terjamin jika ada persediaan

pengaman (safety stock). Rata-rata tingkat inventori adalah jumlah dari persediaan

pengaman dengan setengah jumlah input (input lot size) yang masuk ke dalam menjadi

inventori. Permintaan yang berada dibawah keadaan yang ideal akan bersifat berlanjutan,

dalam hal ini shortage (kekurangan) inventori tidak akan terjadi, meskipun tidak ada

persediaan pengaman.

Jika rata-rata tingkat inventori dikurangi, tidak semua produk dapat dikirimkan tepat

waktu sehingga rata-rata keterlambatan pengiriman meningkat. Pengurangan seperti ini

dalam rata-rata tingkat inventori dapat disebabkan oleh kurangnya input produk untuk

dijadikan inventori atau input dalam jumlah yang kecil daripada permintaan atau adanya

peningkatan permintaan dari proses berikutnya. Dengan demikian, tergantung pada

pengurangan dalam rata-rata inventori, maka rata-rata keterlambatan pengiriman

meningkat. Hubungan ini terlukis pada bentuk dari kurva operasi keterlambatan

pengiriman yang ideal yang ditunjukkan pada gambar 2.5.
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Gambar 2.5. kurva operasi keterlambatan pengiriman yang ideal

2.3 Tingkat pelayanan

Kurva operasi keterlambatan pengiriman adalah salah satu cara untuk pengukuran

pencapaian inventori dalam kaitannya dengan keterlambatan rata-rata produk yang

menjadi subyek dalam pengiriman, dengan mengabaikan ukuran pemesanan. Di dalam

praktek industri, ukuran yang umum digunakan adalah tingkat pelayanan.

Tingkat pelayanan (SL) menjadi proporsi pesahan pelanggan yang terkirim sesuai

dengan waktu dan jumlah yang dipesan pelanggan dengan total jumlah pesanan

pelanggan. Penentuan SL dalam hubungannya dengan rata-rata tingkat inventori hingga

kini hanya mungkin terjadi untuk suatu proses yang ideal, berdasarkan pada model

inventori yang umum. Hal ini dapat digunakan untuk menentukan ti

SL dapat tercapai sesuai target.

tingkat inventori agar
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

Langkah-langkah penelitian perlu disusun secara baik untuk mempermudah penyusunan

laporan penelitian. Langkah-langkah penelitian tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut:

Mulai

Studi Pustaka

Kajian Induktif Kajian Deduktif

Landasan Pengembangan Penelitian Landasan Teori

Model

Identifikasi dan

Perumusan Masalah

Pengumpulan Data

Pengolahan Data dan
Analisa Hasil

Hasil

Kesimpulan

Rekomendasi

Selesai

Gambar 3.1 Diagram alir (flowchart) penelitian
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3.1 Kajian Pustaka

Ada dua macam kajian pustaka yang dilakukan yaitu studi pustaka induktif dan deduktif.

Kajian induktif adalah kajian pustaka yang bermakna untuk menjaga keaslian penelitian.

dan bermanfaat bagi peneliti untuk menjadi kekinian topik penelitian. Kajian ini diperoleh

dari jurnal, proseding, seminar, majalah dan lain sebagainya. Pada kajian induktif, dapat

diketahui perkembangan penelitian , batas- batas dan kekurangan penelitian terdahulu.

Disamping itu dapat diketahui perkembangan metode - metode mutakhir yang pernah

dilakukan peneliti lain. Kajian deduktif membangun konseptual yang mana fenomena -

fenomena atau parameter - parameter yang relevan disistematika, diklasifikasikan dan

dihubung - hubungkan sehingga bersifat umum. Kajian deduktif merupakan landasan

teori yang dipakai sebagai acuan untuk memecahkan masalah penelitian.

3.2 Analisis Formulasi

Formulasi yang akan digunakan adalah formulasi yang didapatdari kajian Induktif. Yaitu,

formulasi yang digunakan oleh Stefan Lutz, et.al (2001). Langkah analisis formulasi

adalah melakukan identifikasi parameter yang diperlukan untuk penelitian. Formulasi

yang bertujuan untuk meminimasi keterlambatan pengiriman dan mencari pelayanan

terhadap pelanggan yang baik adalah sebagai berikut:

SS = ^(DVd+m&x.DRmf +(DV~imxf +((DR max- DRm).TR)2

ROP =(DRmxTR) +^(DVd+m!ix .DRmf +(DVgmax f +((DR max- DRm).TR)2
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Jfjm —OUTm i
I, = +J(DVlm .DRm)2 +(DV~m )2 +((DR max- DRm).TR)2

Im(t)
INm - OUTm +^(DVd+nax.DRm)2 +(DVi;max)2 +((DRmax- DRm).TRf A

DD| =/^-0^ +J(DF.mj2+(^)2+(^-^minTi?)2
2.DRm DRm DRm

DDm (t) INm-OUTm ,2 ,^^,2 (DRm-DRmm
l.DRm DRm DRm

TRf . (l-^/l^T7)

INm - OUTm +̂ DK^-D^)2+(DV;maJ2+((DRmax-DRm).TR)2\t
SL

Dimana :

Im(t)

II

DDm (t)

DD1

0 < r < 1

c

INm

OUTm

DV
d,max

DV.

DV.c/,max

INm
+^(DV;m3x.DRm)2 +(DV;max)2 +((DRmax-DRm).TR)2

- Rata-rata tingkat inventori (unit)

= Batas inventori (unit)

= Rata-rata keterlambatan pengiriman (hari)

= Batas keterlambatan pengiriman (hari)

= waktu proses

=parameter c-norm (c=0.5 untuk proses ideal)

=Rata-rata ukuran lot yang masuk ke gudang (unit)

=Rata-rata ukuran lot yang keluar dari gudang (unit)

=Max positif deviasi dari due date (hari)

- Max negatif deviasi pada jumlah inventori yang masuk ke gudang (unit)
=Max negatifdeviasi dari due date (hari)



DV+
if,max

DRm

DRmax

DRmin

TR

SS

SL
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Max positif deviasi pada jumlah inventori yang masuk ke gudang (unit)

Rata-rata laju permintaan (unit /hari)

Max laju permintaan (unit /hari)

Min laju permintaan (unit /hari)

Tenggang waktu pemesanan (hari)

Persediaan cadangan (unit)

Tingkat Pelayanan Terhadap konsumen (%)

3.3 Analisa Dimensi Model

Untuk membuktikan bahwa model matematis diatas adalah benar, maka digunakan

analisa dimensi model berikut:

unit - unit +tJ(hari.unit Ihari)2 +(unit)2 +((unit Ihari-unit Ihari).hari)2 L
SL

unit
+ -yj(hari.unit Ihari)1 +(unit)2 +((unit Ihari - unit Ihari).hari)2

SL
unit + \unit2

unit + VunitJi .2

SL(%) = %

Setelah dilakukan analisa dimensi model, maka dapat disimpulkan bahwa penggunaan

model matematis diatas adalah benar.
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3.4 Identifikasi dan Perumusan Masalah

Proses ini dilakukan untuk merumuskan masalah yang maknanya merumuskan butir -

butir yang lebih atau sudah jelas dan sistematis atas permasalahan yang diungkapkan di

latar belakang masalah. Identifikasi ini diperlukan supaya rumusan masalah, latar

belakang masalah dan judul penelitian saling berkaitan. Permasalahan yang dibahas

dalam penelitian ini adalah meningkatkan pelayanan terhadap pelanggan berdasarkan

analisa inventori.

3.5 Pengumpulan dan Pengolahan data

Data-data yang dibutuhkan untuk menyelasaikan masalah dengan model diatas yang

diolah dengan bantuan Excel" adalajj sebagai berikut:

1. Data jenis produk

2. Data Harga jual

3. Data jumlah produk masuk ke gudang

4. Data jumlah produk keluar dari gudang

5. Data Tenggang waktu produk di gudang (lead time pemesanan)

6. Data Duedate

3.6 Hasil

Hasil penelitian yang diperoleh dari pengolahan data kemudian didiskusikan untuk

meningkatkan pelayanan terhadap pelanggan berdasarkan analisa inventori.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Sejarah Perusahaan

Sari Husada didirikan pada tahun 1954 dengan nama NV Saridele dan sejak itu telah

memproduksi berbagai jenis produk susu berstandar intemasional, mulai dari susu untuk

ibu hamil dan menyusui, susu untuk bayi dengan kebutuhan khusus, hingga makanan

pendamping ASI.

Latar belakang dari didirikannya PT Sari Husada adalah membantu pemerintah

dalam menyiapkan generasi bangsa yang sehat dan cerdas dengan pemberian makanan

yang bermutu dan bergizi sejak lahir. Oleh karena itu PT Sari Husada berusaha untuk

memproduksi berbagai jenis produk susu bayi dengan standar intemasional. Tujuan

utama dari produksi ini adalah untuk memenuhi kebutuhan nutrisi keluarga Indonesia

dengan menawarkan produk-produk yang berkualitas tinggi namun dengan harga yang

dapat dijangkau oleh masyarakat.

PT Sari Husada merupakan perusahaan Multi Intemasional yang dimiliki oleh

NUMICO Intemasional B.V, yang berpusat di Belanda. PT Sari Husada terdiri dari :

1. Kantor Pusat dan Marketing

Kantor pusat dan marketing PT Sari Husada terletak di Jakarta, tepatnya di Gedung Tira

Lantai 3, Jalan HR Rasuna Said Kav. B3, Jakarta Selatan 12920.
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2. Pabrik Unit I / Sari Husada I

Sari Husada I merupakan pusat pabrik untuk pengolahan dan administrasi. Terletak di

Kelurahan Muja Muju, Lecamatan Umbulharjo, Kotamadya Yogyakarta, Propinsi DIY.

Sari Husada I beralamat di Jalan Kusumanegara Po Box 37, Yogyakarta.

3. Pabrik Unit II / Sari Husada II

PT Sari Husada II terletak di desa Kemudo, Prambanan, Klaten, Solo.

Hingga saat ini telah banyak penghargaan dan prestasi oleh PT Sari Husada sejak

tahun 1994, diantaranya adalah ZeroAccident Award, Sertifikat ISO 9002, Sertifikat ISO

9001, Sertifikat SMK3 dari DEPNAKER RI.

Pada tahun 1996 PT Sari Husada bekerjasama dengan PT TNT Logistik Indonesia

dalam hal menejemen gudang. Garis kerjasama tersebut akan nampak terlihat pada bagan

di bawah ini:

TNT

Ipengelola io g is tik )

S U P L IE R

SARIHUSADA TIGARAKSA

S A T R IA

CUSTOMER

END

CUSTOMER

Gambar 4.1 Hubungan Internal PT. Sari Husada
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Gambar 4.2 Alur produk jadi PT. Sari husada

4.2 Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Pada bab IV ini akan dibahas mengenai aplikasi dari penentuan safety stock yang tepat

dengan menggunakan parameter tingkat pelayanan terhadap pelanggan yang

dikembangkan oleh Stefan Lutz, Hermann Lodding, Hans-Peter Wiendahl (2002).

Penentuan safety stock ini dapat meningkatkan performansi gudang, sehingga tidak terjadi

penumpukan ataupun kekurangan produk di gudang.

4.2.1 Pengumpulan Data

Data yang digunakan dalam penelitian ini diambil pada PT. TNT Indonesia yang

merupakan partner PT. Sari Husada dalam hal pengelolaan gudang. Data-data yang

diambil merupakan data yang berkaitan dengan aliran produk di gudang. Adapun data-

data yang dibutuhkan adalah sebagai berikut:

1. Jenis produk

2. Harga Jual

3. Jumlah produk masuk ke gudang



4. Jumlah produk keluar dari gudang

5. Tenggang waktu produk di gudang

6. Duedate

27

4.2.1.1 Jenis-jenis produk

Produk-produk yang diproduksi oleh PT. Sari Husada ada yang merupakan lisensi

perusahaan maupun produk order dari perusahaan pesaing. Dalam hal ini penelitian

difokuskan pada produk-produk yang merupakan lisensi PT. Sari Husada karena, produk-

produk tersebut memiliki aliran produk yang cepat (fastmovingproduct). Produk-produk

tersebut antara lain :

Tabel 4.1 jenis-jenis produk lisensi PT. Sari Husada
SGM 1 150gr VITALAC 1 800gr

SGM 1 300gr VITALAC 1 Genio (400gr)

SGM 1 600gr VITALAC 2 200gr

SGM 2 150gr VITALAC 2 400gr

SGM 2 300gr VITALAC 2 800gr

SGM 2 600gr VITALAC 2 Genio (400gr)

SGM3MADU150gr VITALAC 3 MADU 200gr

SGM 3 MADU 300gr VITALAC 3 MADU 400gr

SGM 3 MADU 600gr VITALAC 3 MADU 800gr

SGM 3 VANILA150gr VITALAC 3 MADU Genio (400gr)

SGM 3 VANILA 300gr VITALAC 3 VAN 200gr

SGM 3 VANILA 600gr VITALAC 3 VAN 400gr

SGM 4 MADU 150gr VITALAC 3 VAN 800gr

SGM 4 MADU 300gr VITALAC 3 VAN Genio (400gr)

SGM 4 MADU 600gr VITAPLUS VANILA 200gr



Tabel 4.2 Data jenis-jenis produk lisensi PT. Sari Husada (Lanjutan)
SGM 4 VANILA 150gr VITAPLUS VANILA 400gr

SGM 4 VANILA 300gr VITAPLUS COKLAT 200gr

SGM 4 VANILA 600gr VITAPLUS COKLAT 400gr

SGM4COKLAT150gr LACTIBUHVAN185gr

SGM 4 COKLAT 300gr LACT IBU H VAN 370gr

SGM 4 COKLAT 600gr LACTIBUHCKLT185gr

CEREAL 125gr Beras Merah LACT IBU H CKLT 370gr

CEREAL 125gr Beras Putih LACT IBU M VAN 185gr

CEREAL 125gr Sayur-Sayuran LACT IBU M VAN 370gr

CEREAL 125gr Tim Ayam LACT IBU M CKLT 185gr

CEREAL 125gr Daging Sapi LACT IBU M CKLT 370gT

CEREAL 125gr Jagung Ayam LACT IBU MJAHE185gr

CEREAL 125gr Buah Campur LACT IBU M JAHE 370gr

CEREAL 125gr Kacang Hijau FCMP PUTIH 500gr

CEREAL 125gr Ikan Sayur FCMP PUTIH lOOOgr

VITALAC 1 200gr FCMP COKLAT 500gr

VITALAC 1 400gr FCMP COKLAT lOOOgr

4.2.1.2 Harga Jual
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Data harga jual yang didapat merupakan data asumsi yang didapat dari harga di

supermarket dikurangi dengan 10%. Dalam buku annual report dinyatakan bahwa

distributor pada tahun tersebut memperoleh keuntungan ± 10 %. Harga dalam Rp

Tabel 4.3 DaftarHarga produk/ unit

Nama Produk

Harga /
unit Nama Produk

Harga /
unit

SGM 1 150gr 331,200 VITALAC 1 800gr 754,364

SGM 1 300gr 311,891 VITALAC 1 Genio (400gr) 1,060,364
SGM 1 600gr 293,673 VITALAC 2 200gr 748,364



SGM 2 150gr
Tabel 4.4 Daftar Hargaproduk / unit (Lanjutan)

531,200 VITALAC 2 400gr
SGM 2 300gr 323,891
SGM 2 600gr

SGM 3 MADU 150gr
SGM 3 MADU 300gr

SGM 3 MADU 600gr
SGM 3 VANILA 150gr
SGM 3 VANILA 300gr
SGM 3 VANILA 600gr

307,745

331,200

305,018

307,745

331,200

305,018

307,745
SGM 4 MADU 150gr

SGM 4 MADU 300gr
SGM 4 MADU 600gr
SGM 4 VANILA 150gr

SGM 4 VANILA 300gr
SGM 4 VANILA 600gr

SGM 4 COKLAT 150gr
SGM 4 COKLAT 300gr
SGM 4 COKLAT 600gr

CEREAL 125gr Beras Merah
CEREAL 125gr Beras Putih
CEREAL 125gr Sayur-Sayuran
CEREAL 125gr Tim Ayam
CEREAL 125gr Paging Sapi
CEREAL 125gr Jagung Ayam
CEREAL 125gr Buah Campur
CEREAL 125gr Kacang Hijau
CEREAL 125grlkan Sayur
VITALAC 1 2Q0gr

VITALAC 1 400gr

331,200

303,491

288,164

331,200

303,491

288,164

331,200

303,491

288,164

234,327

234,327

312,436

312,436

312,436

312,436

312,436

312,436
234,327

748,364

794,400

VITALAC 2 800gr

VITALAC 2 Genio (400gr)
VITALAC 3 MADU 200gr
VITALAC 3 MADU 400gr
VITALAC 3 MADU 800gr
VITALAC 3 MADU Genio (400gr)
VITALAC 3 VAN 200gr
VITALAC 3 VAN 400gr
VITALAC 3 VAN 800gr
VITALAC 3 VAN Genio (400gr)
VITAPLUS VANILA 200gr
VITAPLUS VANILA 400gr
VITAPLUS COKLAT 200gr
VITAPLUS COKLAT 400gr
LACT IBU H VAN 185gr
LACT IBU H VAN 370gr
LACT IBU H CKLT 185gr
LACTIBUHCKLT370gr
LACT IBU M VAN 185gr
LACT IBU M VAN 370gr
LACT IBU M CKLT 185gr
LACT IBU M CKLT 370gr
LACT IBU MJAHE185gr
LACT IBU M JAHE 370gr
FCMP PUTIH 500gr

FCMP PUTIH lOOOgr
FCMP COKLAT 500gr
FCMP COKLAT lOOOgr

29

750,764

713,236

1,008,327

748,364

644,291

643,200

910,691

748,364

652,145

646,527

910,691

748,364

662,945

748,364

645,382

562,473

534,545

562,473

534,545

562,473

534,545

562,473

534,545

562,473

534,545

455,345

409,800

405,491

384,655

4.2.1.3 Jumlah produk yang masuk ke gudang

Data mput produk nanya dtfokuskan pada produk yarig dipi]ih^^^ ^.^
sebagai Single item yaitu produk SGM 2600gr yang akan dilakukan penditian. ,„pu,
ada.ah da,a langsir yaitu produk yang masuk ke gudang selama periode bulan Ag„stuS
2006 - Oktober 2006. Quantity dalam unit.
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4.2.1.4 Jumlah produk yang keluar dari gudang

Output produk hanya difokuskan pada produk yang dipilih berdasarkan ABC Analisis

sebagai Single item yang akan dilakukan penelitian Output adalah data outgoing yaitu

produk yang keluar kepada distributor selama periode Agustus 2006 - Oktober 2006.

Satuan dalam unit.

Tabel 4.6 Data Produk keluar gudang
Tanggal Quantity Tanggal Quantity Tanggal Quantity

l-Aug-06 6,527 l-Sep-06 21,555 l-Oct-06 0

2-Aug-06 800 2-Sep-06 742 2-Oct-06 9,600

3-Aug-06 0 3-Sep-06 0 3-Oct-06 6,400

4-Aug-06 0 4-Sep-06 0 4-Oct-06 9,880

5-Aug-06 0 5-Sep-06 0 5-Oct-06 2,320

6-Aug-06 0 6-Sep-06 1,600 6-Oct-06 1,200

7-Aug-06 1,320 7-Sep-06 5,600 7-Oct-06 5,325

8-Aug-06 2,320 8-Sep-06 8,301 8-Oct-06 0

9-Aug-06 3,280 9-Sep-06 8,800 9-Oct-06 4,287

10-Aug-06 3,038 10-Sep-06 0 10-Oct-06 800

ll-Aug-06 800 ll-Sep-06 6,224 ll-Oct-06 625

12-Aug-06 0 12-Sep-06 9,607 12-Oct-06 800

13-Aug-06 0 13-Sep-06 4,972 13-Oct-06 0

14-Aug-06 3,000 14-Sep-06 0 14-Oct-06 10,599

15-Aug-06 14,610 15-Sep-06 13,909 15-Oct-06
o

16-Aug-06 12,340 16-Sep-06 7,840
i

17-Aug-06 0 17-Sep-06 0

~lU60~^18-Aug-06 3,244 18-Sep-06



rabel 4.7 Data Produk keluar gudang (Lan
19-Aug-06 1,600 19-Sep-06 6,770

20-Aug-06 0 20-Sep-06 2,920

21-Aug-06 0 21-Sep-06 1,360

22-Aug-06 1,200 22-Sep-06 2,422

23-Aug-06 1,160 23-Sep-06 2,400

24-Aug-06 0 24-Sep-06 0

25-Aug-06 66 25-Sep-06 6,400

26-Aug-06 600 26-Sep-06 3,225

27-Aug-06 4,800 27-Sep-06 2,609

28-Aug-06 4,800 28-Sep-06 0

29-Aug-06 3,535 29-Sep-06 0

30-Aug-06 2,280 30-Sep-06 0

31-Aug-06 6,480

32

4.2.1.5 Tenggang waktu produk di gudang

Tenggang waktu (lead time) merupakan rentang waktu antara selesai produksi atau

produk masuk ke gudang sampai produk tersebut keluar dari gudang. Dari data didapat

lead time untuk SGM 2 600gr adalah 11,386 hari.

4.2.1.6 Duedate

Duedate adalah rentang waktu produk tersebut diproduksi. Duedate untuk produk adalah
1470 menit 8000 unit.
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4.2.2 Pengolahan Data

Dari data yang telah dikumpulkan, selanjutnya dilakukan pengolahan data untuk

mendapatkan hasil yang diharapkan yaitu dapat menentukan safety stock yang tepat guna

mencapai tingkat pelayanan terhadap pelanggan sesuai dengan yang diharapkan, yaitu

100%. Jika hal tersebut di atas dapat terpenuhi, diharapkan keakuratan hasil yang

diperoleh akan sesuai dengan tujuan yang diharapkan. Untuk mengantisipasi terjadinya

perubahan ukuran lot produksi, mska diasumsikan ukuran lot tidak mempengaruhi biaya

produksi dan set-up mesin tidak jneaibutuhkan waktu yang lama dan semua operator

dapat melakukannya.

4.2.2.1 Pemilihan Single Item dengan menggunakan analisis ABC

Penelitian ini difokuskan hanya pada satu jenis produk. Penentuan produk dikelompokkan

menjadi kedalam tiga kalsifikasi (A, B, C) yang seringkali disebut dengan hukum 80-20.

Adapun pengukurannya dengan cara mengalikan setiap item persediaan dengan biaya per

unit. Urutan mulai dari produk yang memiliki prosentase terbesar. Klas Adengan jumlah

prosentase biaya total persediaan 70-80%, klas B15-20% dan klas C5%. Jumlah produk

berdasarkan tabel 4.5 dan 4.6, sedangkan harga produksi dari tabel 4.1 dan 4.2. Contoh

perhitungannya adalah sebagai berikut:

Produk SGM 2 600gr.

Total produksi = S produk x biaya / unit

= (51.843 + 126.303 + 68.548) x Rp.307.745

= Rp 75.918.957.164,00
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Total biaya produksi seluruh item adalah Rp 471.476.810.509,00. Sehingga prosentase

biaya untuk produk SGM 2 600gr adalah 16.1%. Dari analisis ABC seluruh produk,

produk SGM 2 600gr merupakan klas A.

SO.0% i

80.0% j

70.0% i

79.4%

600% ;

50.0% i • Klas A

• Kias 8
40 0%

O Klas C

30.0% :

200% •
15.6%

100% "

0.0%

^^^^^^^H
^^^^^^^H

Gambar 4.3 Model Analisis ABC

$.1.2.1 Penfctjtuan Safety stock produk SGM 2 600gr

Untuk mencari Safety stock pada kondisi awal, dibutuhkan data-data deviasi negatif input,

Permintaan, LeadTime, deviasi positif deudate. Duedate yang diperoleh 14720 menit /

800unit. maka duedate /unitnya adalah 0.000127 hari. Dan perhitungannya adalah sebagai

berikut:

SS= j(DVJmax.DRm)2 +(DV;max)2 +((DRmax- DRm).TR)2

SS= V(l,735x3313)2+(-13600)2+((21555-3313)xll.386)1

SS = 208.223 unit.



35

4.2.2.3 Penentuan ROP produk SGM 2 600gr

ROP digunakan untuk memberikan tanda bahwa persediaan yang ada di gudang harus

segera dilakukan tindakan dengan menambah jumlah produk. Adapun perhitungannya

adalah sebagai berikut:

ROP = (DRmxTR)+ ^DV^.DRm)2 +(DV~max)2 +«DRttwx- DRm).TR)2

ROP= (3313*11.386)+.^/(l,73Sx3313)2 +(-13600)2 +<(21SS5 - 3313)xl 1.386)2

ROP = 245.950 unit

4.2.2.4 Menghitung tingkat iuvthtori

Penghitungan ini dilakukan untuk mengdahui inventori yang terjadi diperusahaan.

Sebelum melakukan perhitungan dengan menggunakan model, rata-rata input dan output

harus diketahui terlebih dahulu. Perhitungannya adalah sebagai berikut:

Menentukan rata-rata input produk

X =
4000 + 6222 +0+ 0+ 0+0+6000 + 7600 + 8800 + 6621 +... +9408 + 3208 +0

76

X = 2.971 unit

Menentukan rata-rata output produk

X= 6527 +800 +0+1320 +2320 +3280 +3038 +800 +0+Q+... +10599 +Q
76

X= 3.313 unit

T INm-OUTm
1,= _ + VW!™* DRm? +{DV-^f +((DRmax- DRm).TR)2



I,= 2971 3313 +-N/(l,735x3313)2 +(-13600)2 +((21555-3313)xll.386)2

I, = 208.052 unit
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4.2.2.5 Menghitung rata-rata inventori

Perhitungan ini digunakan untuk mengetahui tata-rata inventori yang terjadi.

Perhitungannya sebagai berikut:

INm - OUTmJ- (0 = 2 +V(DF^ax -DRm)2 +(DV~max )2 +{(DRmax- DRm).TR)2 .t

Im (t) = = +V(V735x3313)2 +(-13600)2 +((21555-3313)xl 1.386)2 x0.67

Im(t)= 138.701 unit

4,2.2.6 Menghitung Service level

Perhitungan SL dimaksudkan untuk mengetahui performansi dari produk untuk

memenuhi permintaan pelanggan. SL yang didapat berupa persentase, semakin tinggi

nilai SL maka semakin rendah keterlambatan pengiriman ke pelanggan. Yang berarti

pelayanan perusahaan terhadap pelanggan semakin baik. Berdasarkan model perhitungan

SL, sebagai berikut:

INm - OUTm / \
T +^K^-DRmy +(DV;max)2 +((DRmax-DRm).TR)2

SL= ,v Z
INm I 7
— +4(DV<i^-DRm)2 +(DV;max)2 +((DRmax-DRm).TR)2



SL

(2971 3313 +̂ 735jc3313)2 +(_1360q3 +((21555-3313)xll.386)2
2971

SL = 81,33%

+^(1,735x3313)2 +(-1360Q2 +((21555-3313)xll.386)2
2
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x0.67

4.2.2.7 Menghitung keterlambatan pengiriman

Keterlambatan pengiriman adalah suatu masalah yang harus di minimalisir oleh

perusahaan guna meningkatkan pelayanan terhadap pelanggan. Dari pengolahan data

yang sudah dilakukan, perlu di analisa apakah dengan kondisi yang ada masih ada

kemungkinan keterlambatan pengiriman ke pelanggan. Dan perhitungannya adalah

sebagai berikut:

DDi= jj^j^y,^ «>,-«»
2.DRm V DRm DRm

DD|. miz2m+ Lm6), M, +(Ml^n.386);
2x3313 V 3313 3313

DDi = 12,46 hari.

4.2.2.8 Menghitung rata-rata keterlambatan pengiriman

DD (t)-INm-OUTm ,2 .^^ rDRm-DRmm, ,
DDm(t) 2.DRm +tm^ +(~W ^—^R-—^' ^-^)

DD^ ^^S™1**^^*"* .(1-°^^)
DDm(t)= 12,04 hari.
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4.2.2.9 Menentukan rata-rata inventori untuk mencapai SL 100%

Untuk mencapai kondisi SL 100%, perlu dilakukan penentuan rata-rata inventori. Dengan

perhitungan sebagai berikut:

l!N™+SS^Im = SL'x

Im- (100%r>r
2971

+ 208.223

Im = 209.708 unit

Pada kondisi awal safety stock sebesar 208.223 unit dan rata-rata inventori sebesar

138.701 unit tidak dapat mencukupi pemenuhan permintaan. Inventori yang tidak mampu

memenuhi permintaan konsumen dapat terlihat dengan rata-rata keterlambatan

pengiriman yang mencapai 12,04 hari. Kondisi tersebut juga dapat dilihat dengan

inventori yang cenderung menurun pada gambar 4.2. service level pada kondisi tersebut

hanya mencapai 81,33%. Stockout yang menyebabkan terjadinya keterlambatan

pengiriman tersebut dapat diantisipasi dengan cara menambah inventori digudang.

(xlOOO)
300k

200

10 11

Time

Gambar 4.4 Grafik Posisi inventori kondisi awal
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•C 15

Service Level Operating Curve

Operating point:
Im= 138.701

DDm= 12,04

Dcslivefv Delay Operating Curve

50000 100000

' Operating Point

Sl. = 81,33%

Potensial

penambahan inventori

Target service level
SL = 100%

Target Inventori :
It = 209.708

150000 200000 250000
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100%

90°,<

80%

70%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

300000

Inventori Level (Unit)

Gambar4.5 kurvaoperasi inventori (delivery delay; service level)

Penambahan inventori yang berlebihan akan menimbulkan penumpukan produk,

sehingga penambahan yang dilakukan haruslah tepat. Dengan menggunakan model diatas

terjadi peningkatan inventori sebesar 51,19%, sehingga inventori menjadi 209.708 unit.

Inventori pada posisi tersebut dapat memenuhi permintaan pelanggan tepat waktu.

Dengan tidak terjadinya keterlambatan pengiriman, maka service level perusahaan akan

mencapai 100%. Kondisi ini dapat dibuktikan oleh kurva operasi inventori pada gambar

4.3, yang menggambarkan hubungan antara kemampuan pengiriman dengan parameter

performa keterlambatan pengiriman, on-hand inventori dan tingkat pelayanan.
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BABV

PEMBAHASAN

Dari hasil penelitian yang dilakukan, maka didapat hasil sebagai berikut:

Dengan menggunakan ABC analisis, jenis-jenis produk pada tabel 4.1 diklasifikasikan

berdasarkan perhitungan prosentase biaya total pada bab IV. Pada klasifikasi tersebut

produk SGM 2 600gr terpilih sebagai objek penelitian dengan prosentase 16,1% selama

periode 3 bulan (agustus-oktober 2006). Produk SGM 2 600gr terpilih dikarenakan

termasuk dalam ketegori produk yang memiliki aliran produk cepat (fast moving

product).

Dengan menggunakan data yang telah didapat dari penelitian, dilakukan

perhitungan dengan menggunakan jumlah input dan output produk, permintaan, duedate

dan lead time. Jumlah permintaan sama dengan jumlah output dikarenakan permintaan

produk hanya pada satu distributor yaitu PT.Tiga Raksa Satria yang merupakan

distributor utama.

Perhitungan dilakukan dengan menentukan rata-rata input, rata-rata duedate, rata-

rata permintaan, deviasi input dan deviasi duedate. Dengan perhitungan tersebut dapat

ditentukan safety stock, ROP, inventori, rata-rata inventori, keterlambatan pengiriman,

rata-rata keterlambatan pengiriman dan service level. Pada produk SGM 2 600gr lead

time sebesar 11,386 hari dan sehingga untuk mengantisipasi terjadinya stockout

diperlukan safety Stock sebesar 208.223 unit, ROP sebesar 245.950 unit. Pada



pengamatan yang dilakukan inventori sebesar 208.052 unit, rata-rata inventori sebesar

138.701 unit. Karena inventori yang ada tidak mampu memenuhi permintaan pelanggan,

maka terjadi keterlambatan pengiriman selama 12,46 hari dan rata-rata keterlambatan

pengiriman selama 12,04 hari. Permintaan pelanggan yang tidak terpenuhi tepat pada

waktunya menyebabkan pencapaianservice level sebesar 81,33%.

Untuk meningkatkan pelayanan terhadap konsumen dengan cara mengurangi atau

menghilangkan keterlambatan pengiriman diperlukan inventori yang dapat memenuhi

permintaan pelanggan tepat waktu. Dengan perhitungan menggunakan model pada bab

sebelumnya didapat rata-rata inventori yang mampu memenuhi permintaan pelanggan,

yaitu sebesar 209.708 unit. Dengan tingkat inventori tersebut, service level dapat

mencapai 100%, yang berarti tidak terjadi keterlambatan pengiriman yang dijelaskan

pada gambar kurva operasi inventori (gambar 4.3). Pada kurva tersebut, 4apat

digambarkan hubungan kemampuan pengiriman prodok i^agm kriteria oenilaian

keterlambatan pengiriman, service level, dan tingkafinventori.
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BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Setelah dilakukan pembahasan terhadap hasil penelitian, maka dapat disimpulkan sebagai

berikut:

1 Jumlah rata-rata inventori sebesar 138.701 unit dan batas inventori sebesar 208.052

unit menyebabkan terjadinya keterlambatan pengiriman 12,46 hari, sehingga service

level pada kondisi tersebut mencapai 81,33%.

2 Untuk mencapai target perusahaan, tidak terjadi keterlambatan pengiriman, perlukan

ditentukan rata-rata inventori yang tepat. Untuk mengantisipasi keterlambatan

pengiriman sebesar 12,46 hari, diperlukan peningkatan potensial menjadi sebesar

209.708 unit. Sehingga service level perusahaan mencapai 100%. Keterlambatan

pengiriman dapat dinilai dari gambar 4.3 yang menghubungkan performansi

pengiriman perusahaan dengan service level, katerlambatan pengiriman dan jumlah

inventori sebagai indikatornya.

3 Dari hasil olah data bab IV, rata-rata inventori > batas inventori (209.708 unit >

208.052 unit), sehingga pada kondisi rata-rata inventori sebesar 209.708 unit tidak

terjadi keterlambatan pengiriman.
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6.2 Saran

Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut untuk mengembangkan penelitian ini. Salah

satunya adalah dengan membandingkan beberapa jenis produk sehingga dapat diketahui

lebih detail pertyebab pencapaian SL yang tidak maksimal.
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