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INTISARI

Persediaan bahan baku maupun barang jadi bagi perusshasn manufaktur,
merupakan setengah den aset perusahaan. Pengelolaan persedison yang baik
diperlukan untuk memperfancar proses produksi dan mencegah terjadinya
aversiock Maupun stockaut. Perencanaan persediaan bahan baku pada PT Rapindo
Plastama sering mengalami everstock bahan baku, yang mengakibatkan kerusakan
material dan juga melonjaknya biaya operasional penyimpanan. Oleh karena itu
studi ini bertujuan sebagai referensi perusahaan dalam melakukan pengelolzan
persediaan bahan baku. Pada studi ini metode vang digunakan adalah metode Afin-
Max, Reorder Paint (ROP), dan Economy Order Quaniity (EOQ)), ketiga metode
tersebut diimplementasikan pada kode barang CLKG-15000294, Berdasarkan
ketiga: metode tersebut vang cocok uniuk diimplementasikan sesuai kondisi
perusahasn adalah Min-Maxr din Reonder Poimt (ROP). Metode Min-Max
diterapkan untuk mengetahui stock minimum bahan baku, stock maksimum bahan
baku dan juga jumlah yang harus dipesan. Sedangkan metode Resrder Point (ROF)
digunakan sebagai patokan untuk dilakukannya pambelian ulang seteloh mencapai
titik tersebut. Hasil studi didapat metode Afin-Wax menghemat biaya pembeliaan
bahan baku PE | sebesar 80,7%, bahan baku PE 2 sebesar 8%, dan bahan baku PE
3 sebesar 6%,

Kata kunel : MRP, Min-Max, ROP, EO(), Bahan baku



ABSTRACT

The imventory coxsty of raw matevials and finished goods for moanufacturing
compamies can reach hallof the company's assets. Good inventory management is
needed to expedite the production process and prevent averstocks or stockouts raw
material inventory planning @ PT. Rapindo Plustaema often experiences an
overxstock of raw materials, which resultc in material damage and alvo increases
operational stovage costs. Thergfore, this study aims fo serve as a reference for
cenmpanies mandging raw material inventories. In thiv studv, the method used
compares the Min-Max, Reorder Point (ROP), and Ecoriomy Order OQuaniin (EQQ)
methods. These three methods are implemented on item code CLKG-T 50294, The
resulft indicated thar the methods that are switahle to be implemented according fo
company conditiony are Min-Max and Reonder Point (ROP). The Min-Max method
way applied to determine the minimmem stock of raw matevials, the maximum stock
af mave materials, and the quantity that must be ovdered, Meanwhile, the Reorder
Paoint (ROP) method is used as o benchmark for repurchasing after reaching that
point. The study resulis showed that the Min-Max method  soved the cast of
purchasing PE | raw materials by 80,736, PE 2 raw materialy by $8%, amd PE 3
rarw materioly by $6%,

Keywords : MRF, Min-Max, ROF, EOQ, Raw material,

%l



BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang
Perkembangan industri plastik makin meningkat dari tahun ke tahun.
Industn manafaktur plastik skala nasional pada tahun 2022 kapasitasnya mencapai
T.679 juta ton dengan total keseluruhsn pemakaian barang jadi plastik nasional
sehesar 8,227 juta ton. Berdasarkan total keseluruhan pemakain barang jadi plastik
tersebut. 7.12 juta ton sudah terpenuhi dari industn plastik dalam negen
{Kementerian Perindustrian, 2022). Tingginya permintaan mendukung banyaknya
persaingan dalam sektor industn plastik, sehingga mendorong setiap perusahaan
untuk melakukan proses produksi seoptimal mungkin, agar dapat menghasilkan
produk yang berkualitas tinggi dan selalu fersedia pada saat dibutuhkan customer,
Salah satu unsur penting yang diperfukan adalah adanya sistem perencanaan yang

matang dalam pengadaan bahan baku produlesi.

Dalam proses produksi, bahan baku diperlukan perhatian khusus dalam seq
perencanazn dan pengefolaannya. karena tanpa adanya bahan bakw, proses produksi
tidak dapat dilakukan. Menurul Stevenson dan Choong (2014}, pengertian bahan
baku adaloh sesuatu vang digunakan untuk membuat barang jadi, bahan past
menempel menjadi satu dengan barang jadi. Dengan demikian persediaan bahan
baku harus tetap terjaga, schingga produksi dapat berjalan dan tidak sampai
kekurangan persediaan {ow of siock). Bohan baku merupakan benda atan barang

yang dibeli untuk memenuhi proses produksi (Sanjaya dan Waleye, 2013)
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Adanya kekorangan bahan baku dopat menpgakibatkan proses produksi
terganggu. Sama seperti halnya jika persediaan bahan baku berlebihan maka dapat
terjadi over capacity. Over capacity sendin akan berakibat adanya biaya-—biaya
tambahan untuk menyimpan bahan baku dan juga resiko kerwsakan bahan baku
karena penyimpanan vang cukup lama dan dalam jumlah yvang cukup besar. Bahan
baku sendin didapatkan dan pembelian lokal, pembelian impor, ataupun hasil

recyole (Anita dan Puspika, 2013),

Setiap perusahann batk jasa atsupun manufaktur pasti memerlukan sebuah
persediaan. Tanpa adanya persedisan perusahaan harus menerima resiko yaitu tidak
dapat memenuhi permintaan dari customér; terhentinya penjualan, bahkan resiko
terbesar ialah hilangnya pelanggan (Afrianto, 2022). Assauri (2016) menyatakan
bahwa pengendalian persediaan adalah salah satu kegiatan dar urotan kegiatan-
kegiatan yang berkaitan erat satu sama lain dalam selurub operasi produksi
perusahasn tersebut sesuni dengan apa yang telah direncanakan lebih dohulu baik
waktu, jumlah, kuantitis mavpun biayanya, Oleh karena itu penting adanya
perencanazn dan pengendalian vang tepat dalam persediaan bahan baku produksi.
Persediaan merupskan modal kerja perusshaan yang paling aktif dan bernilad

material.

PT Rapinde Plastama sendiri merupakan perusahann vang berperak di
bidang manufaktur plastik Sewing fifer, dimana terdapat lebih dari 200 jenis barang
jadi yang dihasilkan dengan berbagai ukuran, antara lain: T-Shivt Bag, Sheed On
Roll, Bag On Roll, Flat Bag, Tubing On Roll. Sofi Loop, Hand Gloves, Garbage

Bag dan lain-lain yang umumnys merupakan paten dan pelanggan. Sedangkan vang



merupakan paten sendin diantaranya frand gloves merek "Cleamy ™ dan "Gajah
Terbang™, kantung sampah merek "Star Seal”, bag on oll merek "My Choice”,
Juga t-shirt bag (tas kresek) motif batik. Untuk kategori produk kemasan makanan
lokal vang dalam pembuatannya menuntut perlokuan khusus sesusi  standar
keamanan pangan 150 22000, setidaknya ditemukan 45 pensahaan vang telah
terduftar di “master data customer” perusahaan.

PT Rapindo Plastama menliki sekitar 165 pelanpgpan lokal aktif dan 37
pelanggan lokal pasif yang hanya melakukan order pada evenr-evert tertentu saja,
misalnya menjelang hari rayva ldul Fitn dan nataru {natal dan tmhun baru) dan ada
11 pelanggan luar negeri aktif. PT Rapindo Plastama merupakan salah satu
produsen kemasan plastik berkualitas berstandar internagional, berdiri sejak tahun
1994 beralamat di J1. Raya Trawas Km 7. Desa Mojorejo, Kecamatan Pungging -
Mojokerto dengan tujuan awal memasarkan produk ke luar negeri {ekspor} lanpa
mengabaikan kebutuhan peckaging dalam negeri. Dimulai dan produk Mat by dan
berekspansi menuju kebutuhan roll automutic machine dengan berbagai macam
variasi printing hingga 8 warna.

PT Rapindo Plastams mengawali kegistan operasionolnya dengan 6 unit
blow machine, 4 unil autematic bag cuttermachime, | umt punch machine serin 2
unit miver. Dengan banyoknya permintasn pasar akan produk peckaging vang
bervariasi, maka perusahasn mengembangkan bisnis dengan menginvestasikan

automatic machine vang lebih modern.



Sidoraya Utama (SRU) merupakan salah satu dari banyaknya cwestomer
pktif di PT Rapindo Plastama. SRU sendini tergolong pelanggan aktif tinghat
menengah. Sidoraya Utama telah menjadi pelanggan tetap di PT Rapindo Plastama
sejak tahun 2016-sekarang. kurang lebih 30 ton plastik diorder oleh SRU setiap
tahunnya. Produksi plastik untuk SRU terpolong Make to Order (MTO), sehingga
kebutuhan bahan baku seringkali mengalami fluktussi. Adanya  flukiuasi
permintaan fersebut menyebabkan sistem persediaan kurang terkontrol.

Berdasarkan data kedatangan bahan baku PT Rapindo Plastama. setiap
tahunnya satu jenis bahan baku jumlahnya mencapai 100 ton. Jika dibandingkan
dengan jumlah permintaan setiap tahunoya untuk satu kode barang kurang lebih 10
ton, dapit dikatakan telah terjadi oversiock bahon baku, sedangkan permintaan
produk tersebut tidak meneniu. Terjadi lonjakan biaya penyimpanan, seria terjadi
kemungkinan besar ialah kerusakan bahan baku dalam proses penyimpanan, yang
dapat mengakibatkan proses produlsi terhambat dan terjadi ketidaksespaian jadwal
pengiriman, Oleh korena i, PT Rapindo Plastama memerlukan perencanann
kebutuhan material bahan baku yang tepat agar dalam pengadsan material bahan
boku didapatkan persediaon yang baik. Kode barang CLEKG-15000294 untuk
customer Sidorayn Utama dipilih berdasarkan data pengiriman total customer
selama tahun 2023, dimana kode barang CLKG-15000294 merupakan kode barang
yang paling banyak diminta oleh Sidoraya utama. Selain itu kode barang ini juga
merupakan rekomendasi dari Factory Marager dengan mempertimbangkan jumlah
orderan yang masuk cukup banyak setiap tohunnya dan pesanan yang hampir ada

di setiap bulannya sehingga cukup representatif untuk menggambarkan perhitungan



MRP (Maicrial Requirement Planning). Metode MRP yang akan digunakan ialah
metode Min-Max, Reorder Point (ROP). dan Ecomomy Onder Quantite (EOQ).
Dengan membandingkan metode-metode tersebut penulis berharap dupat
mengetahui  batssan maksimal dan jugs minimal steck sehingga tercapai
perencanann bahan bako yang terbaik, didapatkan penghematan biava yang terbaik
dan juga terstrukturmya persedizan bahan baku wntuk kegiatan proses produksi
selanjutnya,
B. Permasalahan
|. Bagaimana alur perencanaan persedizan bohan baku untuk customer
Sidoraya Utama Kode Bamng CLKG-15000294 di PT Rapindo

Plastama?

I‘-J

Bagaimana hasil penerapan metode Min-Max, Reander Point (ROF),

dan Ecomomy Onder Ouwantite (EOQ), sebagai upaya pengendalian

bahan baku untuk Ciestamer Sidorays Utima Kode Barang CLKG-

15000294 di PT Rapindo Flasatama?

C. Batasan Permasalahan
Batasan Masalah vang dikaji vaitu Material Requirement Planning
(MRF) dengan metode Min-Max, Redrder Paint (ROP), dan Economy
Order Cuantity (EQQ)

. Tujuan

. Merancang alur perencanaan persedisan bahan baku untuk customer

Sidoraya Utama Kode Barang CLKG-15000294 di PT Rapindo Plastama.



2. Membandingkan metode yang terbaik untuk mengendalikan persediaan
bahan baku wntuk enstomer Sidoraya Utama Kode Barang CLKG-
15000294 menggunokan metode Min-Max, Reorder Poine (ROP), dan
Economy Order Quantity (EOQ) di PT Rapindo Plastama.

E. Manfaai
|. Sebagm informasi dan wawasan kepadn perusahaan terkait upaya
pengendalian persedizan bahan baku menggunakan metode Min-Mux,
Reorder Point (ROP), dan Economy Order Quantity (EOQ).
2. Sebagai informasi kepada masyarakat serts warga Politeknik ATK
Yogyakarta terkait wpaya pengendalian persedisan bahan baku
menggunakan metode Min-Max, Reorder Point (ROP), dan Economy

Crader Cheantity lE'DQ}.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA
A. Bahan Baku

Bahan baku merupakan istilah vang digunakan untuk menyebut
barang vang diubah selama proses manufakiur menjadi produk jadi.
Mulyadi (2005) berpendapat bahan baku adslah bahan vang digunakan
untuk membentuk keseluruhan suatu produk. Secara umuom, bahan baku
merupakan bahan yang membentuk bagian utama dari produk jadi.
Perusshaan maonufaktor bisa mendapatkan bshan baku melalu
pembelian lokal, impor, atan hasil pengolahan internal. Bahan baku
sendiri terbagi menjadi dua, antara lain:

l. Direct material atau bahan baku langsung adalah semua bahan
mentsh yvang merupakan bapian dan  produk  jadi yang
dihasilkan. Biaya yang dikeluarkan untuk membeli bahan
langsung berkmitan erat dan sebanding dengan kuantitas produk
jadi yang dihasilkan.

2. imdirect material atau bahan tidok langsung disebut juga bahan
tidak [ongsung ndalah bahan mentah yang berperan dalam proses
produksi tetapi tidak terdapat secara langsung pada produk jadi
yang dihasilkan (Mafarin, 2014).

Menurut Mulyadi | | 986), bahan baku merupakan bahan yang sangat

diperfukan dalam produk jadi. Bahan baku merupakan faktor vang sangat

penting dalam produksi karena menunjang berlangsungnya kegiatan



produksi. Jika tergadi kekurangan bahan baku atau bahkan kehabisan stok
(stock out), maka kegiatan produksi bisa terhenti. Begitu pula jiks terjadi
kelebihan bahan baku maka akan mengakibatkan naiknys bizya-biaya
terkait dengan bahan baku tersebut. Oleh karena itu, persediaan bahan baku
harus diperhitungkan, dikendalikan, dan direncanakan agar proses produksi
berjalan lencar, tanpa penundsan pengiriman produk jadi atau kenaikan
biaya bahan baku,

B. Persedlaan (fnventory)

Persediaan (imventory) infah sumtn sset/modal suatu perusshaan
meliputi barang-barang vang dimiliki perusahaan, bertujuan untuk dijual
kembali pada periode ussha tertentu, atau dalam proses produksi, dan
persedigan bahan baku yang menunggn untuk digunakanselama proses
berlangsungnya produksi (Ranghuti, 2004).

Heizer dan Render (2011 ) menyebutkan bahwa persediaan terdapat
empat jenis sebagni berikut:

|. Persediaan bahan baku (raw material) yaitu material yang pada
umumnya dibeli tetapi belum memasuki proses produksi/sebagal

bahan dasar pembuatan suatu produk.

2

Persediaan barang setengah jadi { work in process) yaitu bahan baku
yang telah mengalami suatu proses produksi akan tetapi belum
selesai atau belum menjadi produk jadi.

3. Persediaan barang MRO (maintenance repair operating) yaitu

persediaan yang disediakan khusus untuk pemeliharaan, perbaikan,



dan pengoperasian suatu mesin, vang sening disebut sparepart vang
bertujuan untuk menjaga kondisi sustu alat'mesin apar proses
produksi tetap produktif:

4, Persediaan barang jadi (finiched goody) talah persediaan produk
jadi vang telah selesai diproduksi dan tinggal merunggo jadwal
pengiriman.

Mulyadi {20602}, menyatakan bahwa tidak ada satu sistem pun yang
dapat mencegah secara sempuma semua pemborosan dan penyelewengan
yang lerjadi di suatu perusahaan, karena pengendalian internal setiap
perusahaan memiliki keterbatasan bawaan. Tujuan dari persediaan bahan
baku untuk menjamin proses produksi dapat berjalan sesusi dengan rencana
pada tingkat biaya yang minimum, oleh karens itu adanya persediaan itu
sendiri sangat menyangkut hasil barang jadi dan arus biaya-biava tambahan
selama proses produksi, Oleh karena itu diperlukan adanya pengendalian

vang memadai di sebuah perusakaan.

C. Bill Of Material (BOM)
Bili of material adalah jumiah dan semua kebutuhan material, pearts,
dan sub-assemblies, serfn kuantitas dari masing-masing yvang dibutuhlkan

untuk memproduksi satu buah produk (Cahyono, dkk. 2017),

Menurut Nasution (2003) Bill of material adalah dats yang berisi

tentang struktur produk yang detail komponen-komponen subasembling

ijenis, jumlah, dan spesifikasinya), hubungan suatu barang dan komponen-



komponennya ditunjukkan dalam satu struktur produk secara peringkat.

Produk akhir disebut sebagai level nol, sedang komponen berikutnya

disebut sebagai level satu, dua, dan seterusnya seperti pada Gambar 3.
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Gambar |. Diagram 87 of Material
Sumber: Nasution (2003).
Angka yang ada dalam kurung menunjukkan jumlah komponen yang
diperfukan wniuk memproduks sat unit komponen di level masnya,
Sebagai contoh umtuk membuat satu unit komponen B diperfukan 2 unit
komponen D dan 2 unit komponen E, sedanghkan untuk membuat komponen
A diperfuknn unit komponen B dan lunit komponen C.

D. Master Production Schedule (MPS)

Jadwal induk produksi digunakan untuk menentukan jadwal
produksi dari suatu unit produk. kapan produk tersebut dibutuhkan oleh
customer; dan banyaknya jumlah produk vang dibutubkan oleh customer
Ros, 2021). Perencanaan produksi merupakan kegiatan swalan sebelum
dilakukannya proses produksi, kegiatan tersebut dikatakan sangat penting
untuk pengambilan keputusan pada sast melokukan proses produksi

Penjadwal dianggop optimal jika dopat memantaatkan sumber daya yvang



tersedia sebaik mungkin (Pulungan, 2008). Tujuan dari perencanaan
produksi adalah untuk mendefinisikan kegiatan produksi, terutama sebaga
acuan perencanaan yang lebih rinci terhadap rencana-rencana yang
digabungkan ke dalam unsur-unsur MPS.

Hal ini juga berkontnbusi terhadap perencanaan sumber daya
sehingga dapat mendukung perencanaan produksi dan mengembangkan
rencana sumber dava unfuk menstabilkan produksi dan tenaga kerjo
terhadap fluktuasi permintaian customer (Rusnadi dan Herwanto, 2021),
Faktor produksi dalam bidang manufaktur harms mempertimbangkan
kapasitas produksi, dilakukan sebailk mungkin untuk menghindan
kekurangan astau kelebihan produk yang dihasilkan. Metode Masier
Production Scheduling (MPS) memipakan pertimbangan mendasar untuk
memastikan jumlah produk vang memenuhi permintaan customer, dan
memegang peranan vang sangat penting dalam mencapai tujuan peresahaan
(Jonsson dan [vert, 2005).

E. Material Requirement Planning (MRF)

MRF merupakan- sistem yang dimancang secara  khusus,
diperpunakan untuk situasi permintaan yang cenderung naik turun, secarn
tipikal permintaan dari customer tersebut dependen (Yamit dan Zuliani,
[998). Nasution dan Prasetyawan (2008) menyebutkan bahwa MRP
didasarkan permintaan dependen adalah permintagn yang berasal dan
permintaan terhadap item-level yang lebih tinggi. Metode yang tepat untuk

melakukan hal ini adalah MRP, karena MRP memiliki manfaat vang dapat



digunakan dalam perencanaan dan pengendalian komponen yang
bergantung pada item-level yang lebih tinggi. Dengan menerapkan MRP,
perusahsan dapst melakukan perencanaan kebutuhan bahan baku yang
tergantung pada jumiah produk akhir yang dihasilkan, Hal im akan sangat
membantu dalam mengatur permintaan untuk setiap komponen yang

diperlukan,

Menurut Dafl {2006, MRP adalah sustu sistem untuk merencanakan
dan mengendalikan persediaan bahan baku sesuai permintasn. MRP adalah
metode untuk menentukan kapan dan beraps banyok komponen dan
material yang dibutuhkan untuk memenuhi persyaratan  perencanaan
produksi. Selain itu, MRP memupakan suatu sistem perencanaan dan
penjadwalan kebutuhan suatu material selama proses produksi berlangsung
yang mencakup beberapa langkoh proses. Dengan kata loin, MRP adalah
serangkaian rencana produkst untuk  produk jadi, termasuk bahan mentah
dan seku codang yang diperfukan, dan dengan menggunokan waktu
tenggang dapat diketahui kapan, berapa banvak yang harus diproduksi dan
banvaknya material yang dipesan untuk sefiap bagian produk vang akan

diproduksi.

F. Reorder Point (ROF)

Titik pemesanan ulang {Reorder Point) yaitu tingkat persedizan di
mana ketika persediaan tersebut telah mencapai tingkat itu, sehingga
mengharuskan dilakukan pemesanan ulang (Heizer dan Render. 2011).

Rangkuti (2007) juga menjelaskan bahwa pengertian ROP adalah stratem



persediaan yang wajib dimiliki perusahaan sebagai titik pemesanan ulang.
Ada 2 parameter dalam mengubkur ROP sebagai benkut:

l. Saferv stock atau sering disebut persedizan pengamanan adalah
salah satu cara yang dilskukan perusahaan untuk mengantisipasi
unsur ketidakpastian penggunasn bahan, Safenv stock perlu
dilakukan agar jumlah persedizan tidak terlalu banyak ataupun
sedikil.

2. Lead time atzu waktu pemesaman, foktor ini berasal dan
eksternal peruszhaan, dikatakan seperti itu karena jika melebihi
masa tenggang waktu pemesanan mengakibatkan kekurangan
persediaan. Sedangkan jika penerimaan lebih awal dari tenggang
waktu, Perusshaan akan menanggung resiko kerusakan bahan
dan biava ekstra untuk penyimpanan bahan tersebut (Yamit dan
Zuliani, 1995).

G. Min-Max Stock
Metode Min-Afax adalah sebuah metode pengendalian persediaan
yang digunakan untuk menentukan persediaan maksimum dan persedisan
minimum agar perusahann dapal meminimalisir kekurangan stock dan
kelebihan stok. Menurut Pramuditya (2023} terdapat tiga tahapan dalam
perhitungan metode Min-Mex, yaitu:
|, Perhitungan Persediaan Minimum (Min Siock)
Persediaan  minimum merupakan  perhitungan  untuk

menentukan jumlash persediaan minimum dengan tujuan untuk



mengetahui pada jumlah stok berapa suatu produk dilakukan
pemesanan kembali.
2. Perhitungan Persediaan Maksimum (Max Stock)

Persediaan maksimum merupakan  perhitungan  untuk
menentukan jumlah persediaan maksimum dengan tujuan untuk
mengetahui berapa jumiah suatu produk vang bisa tersedin di
gudang persediaan. Persamaan untuk menghifung persediaan

maksimum adalah sebagai berikut:

3. Perhitungan Order Guantity.
Perhitungan Oreler quantiy berfujuan untuk menentukan
Jumish barang yang harus dipesan saat melakukan pemesanan
kembali.

Metode  AMfin-Max memiliki  kekurangan  yaitu  tidak
memperhitungkan faktor ketidokpastian, seperti peningkatan permintaan
yang mendadak sehingga memiliki resiko kekurangan (stockour). Akan
tetapi hal tersebut telah ditutupi oleh kelebihanmyva. Menurut Rozag (2022)
kelebithan menggunakan metodes ini adalah dapal mengetahui persediaan
minimum dan maksimum yang ada di gudang dengan mengatur rencana
pemesanan persediaan (plant crder) agar tidak terjadi kekurangan (stockowr)
atau kelebihan persediaan (oversteck). Dengan menghitung persediaan
minimum dan persedizan maksimum secara lepal. perusahaan dapat



menjaga ketersediaan produk yang optimal dalam gudanmg persediaan

(Rachmawati dan Lestar, 2022).

Metode Mir-Max dilakukan dengan menentukan sefety stock untuk
menghindari risiko kehabisan stok, menentukan kopan diperlukan Re-onder
Point, dan menentukan jumlah maksimum persedizan yang dapat disimpan
(Kinanthi dkk.. 20016). Metode Min-Mor menekankan pentingnya
menentukan jumiah persediaan mimmum dan maksimum yang sesuni
dengan fluktuasi tingkat permintaan. Dalam konsep ini, persediasn harus
selalu tersedia, dan titik pemesanan ulang hares tetap, disesuaikan dengan

Jumlah minimum maksimum {Cahyani & Kartika, 2020},

H. EOQ (Economy Order Quantity)

Pengendalian persediaan barang vang terlalu lama disimpan di
gudang dapat menyebabkan kerusakan barang yang tidak layak untuk dijual.
Selain itu, kurangnya koordinasi dan pengawasan antarn karyawan dan
permimpin jugn dapat mengakibatkan jumiah persedizan barang menjadi
kurang optimal (Wabyudi dan Rudi, 2015). Metode EOQ) memungkinkan
perusahaan untuk mengetahui jumlah pemesanan yang optimal, sehingga
dapat menghindari kelebihan atou kekurangan persediaan. Metode ini jugn
memungkinkan perusahaan untuk menentukan titik pemesanan ulang yang
tepat di gudang. Dengan demikian, perusahaan dopat memenuhi permintaan
pelanggan dengan tepat wakiu dan tetap eksis dalam mencapai tujuan

perusahaan.



EO(} ataw jumlah pemesanan yang ekonomis adalah sebuah model
persedizan yang membantu manajemen dalam mengambil keputusan
mengenai jumlah unit yang harus dipesan agar terhindar dar investasi
berlebihan dalam persedizan dun juga menghindari kehabisan persediasn
yang dapat menyebabkan terhentinya proses produksi (Siswanto, 1998),
Menurut Heizer dan Render (2017), EOCQ adalah salah sstu metode
pengendalian persediaan yang paling tun dan terkenal secara luas. Metode
ini dapat menyelesaikan dua permasalahan- sekaligus yaitu kapan harus

memesan dan berapa banyok harus memesan.



BABITI
METODE

Dalam penulisan Tugas Akhir ini penulis menggunakan metode sebagai berikut :

A, Metode Pelaksanaan

Metode pelaksanaan tugas akhir ini berdasarkan masalah yang diperoleh
selama pelaksanaan magang di PT Rapindo Plastama. Penulisan tugas akhir ini
berfokus pada pencegahan keterlambatan produksi dari permintaan customer
SRU menggunakan metode Meaterial Reguirement Planming (MRP) di PT
Rapindo Plastama yang berlokasi di Mojokerto, Jawa Timur,

Berikut metode yang digunakan dalam pelaksaan tugas akhir ini;

1. Metode Observas]

Metode observasi dalam implementasinya tidak hanya berperan sebagai
teknik yang paling mendasar dalam sebuah penelitian/studi, tetapl juga
teknik yang paling sering digunakan (Hosanah., 2016), Metode ini
dilakukan dengan cara mengamati dan memperhatikan secara langsung
aktivitas atan kegiatan perencanaan kebutuhan bahan baku untuk kode

barang CLKG-15000294 di PT Rapindo Plastama.

1. Metode Studl Pustaka
Metode studi pustaka sdalah rangkaian kegiatan melalui pengumpulan
data pustaks, membaca dan mencatal, serfa mengelola bahan penelitian
yang sudah ada berdasarkan jurnal, literatur, dan buku-buku (Zed. 2008},

Metode ini dilakukan untuk mencan dats dan informasi dan literatur yang

17



berkaitan dengan permasalahan tugas akhir. Berdasarkan studi pustaka yvang
dilakukan. diperoleh metode yang sesuai dengan permasalahan yaitu
mengounakan metode Material Reguirement Planning (MRP) dengan
metode Min-Max, Reorder Poimt (ROP), dan Economy Order Quantity
(EO()). Ketign metode tersebut digunakan untuk memperoleh sistem
perencanaan persedizan bahan baku yang sesuai dengan kebutuhan
perusahaan, yong dapat mencegah eversiock bahan baku dan mengurangi
biaya persediaan.

Setelah dilakukan pengumpulon data, dilakukan pengolshan data
menggunakan metode MRP. Langkah-langkah analisis data menggunakan
metode MRP dimulai dari mencari rata-ratn  permintaan  tshunan,
menentukan safer stock, menentukan’ nilal dan masing-masing metode
yaitu Min-May. Reorder Point (ROF), dan Econcmy Order Quantite (EOQ).

CGambar 2 merupakan alur penyesaian tugas akhir.



Pengamatan dan Identifikasi Masalah |

v

Pengumpulan Data |

Studi Pustaka |

v

|Penentuan Metode Menggunakan Materiof Reguirement Plamning lMFtF‘il

Biil Of Material |

'

Menghitung Rata-Rata Permintaan Tahunan |

Menentukan Safety Stock |

v

Menghitung Re-Order Point (ROP) |

Menghitung Min-Max Stock |

Menghitung Economy Order Quantity (EQQ) |

Amalizis Hasil |

Gambar 2. Alur Penyelesaian Tugas Akhir.

Berikut merupakan bahan baku yang digunakan untuk kode barang

CLEG-15000294, Tabel | bahan baku kode barang CLKG-15000294,



Tabel |. Bahan Baku Kode Barang CLKG-150002094

Formutasi
Mo, Nama (Gambar
(")
| PE I T5%
2 PE2 5%
3 PE 3 1%
4 | PE Bening 10%%

Berdasarkan metode yang diambil untuk Tugas Akhir bernkut persamasn yang

digunakan untuk seluruh metode :

1. Saferv Stock
Safety stock = [Pengeluaran tertinggl ® Lead time terlama) — (Rata-rata
Pengeluaran hanan X Rata-rata Lead time)..cooocoiocinnnnnndl)

o

2. Reorder Poini

ROP = Safety stock + Lead time demand



Lead time demand = Lead rnme % Rata-rata  Pengeluaran

Min stock

L
B

Min Stock = (Rata-rata Permintaan tshunan x Lead time) + Safete

4. Max stock

Max Srock = 2 (Lead’ fime x Rata-Rata Permmtnan tohunnan) +

5. Order guantity
Onder  Quantity' = Ix Lead #time x Rata-Rats  Permintaan

] R - I YRR, . (. (i ]

B. Lokasl dan Wakin Pelaksanaan Magang

Magang Tugas Akhir ini dilakukan di PT Rapindo Plastama yaberalamatkan
di J. Raya Trawas Km 7 Desa Mojorejo, Kecamatan Pungging. Kabupaten
Mojokerto, Jawa Timur. Waktu pelaksanaan magang dimulai dani | Nopember 2023
sampai 30 Jumi 2024, Selama pelaksanaan magang penulis ditempatkan di
departemen Logistik.
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