BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

51 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan terhadap PT S mengenai persediaan

bahan baku, maka dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. PT S merupakan produsen cat tembok yang di Kabupaten Bandung. Dalam
menjalankan usahanya, PT S diharuskan untuk menyimpan persediaan bahan
baku. PT S belum menggunakan metode pengelolaan persediaan bahan baku yang
khusus dalam mengelola persediaannya. Pemesanan bahan baku kepada pemasok
saat ini masih didasarkan pada pengalaman karyawan senior bagian pembelian
bahan baku. PT S belum memperhitungkan jumlah bahan baku yang dipesan
secara optimum dalam setiap kali pemesanan. Hal ini dapat menyebabkan
pengelolaan persediaan bahan baku di PT S kurang efisien dan efektif. Dari data
yang ada PT S melakukan pemesanan kepada Pemasok L sebanyak satu kali setiap
bulannya periode kuartal pertama (Januari 2018 sampai dengan Maret 2018).
Selama ini, PT S selalu menggabungkan pesanan bahan baku kepada setiap
pemasok, namun PT S belum pernah memperhitungkan jumlah optimum bahan
baku dari pemesanannya tersebut. Hal tersebut akan mempermudah PT S dalam
mengaplikasikan rencana pengelolaan persediaan yang diusulkan dalam penelitian
ini.

2. Dalam mengelola persediaan bahan baku pada PT S, metode persediaan yang tepat
untuk digunakan adalah metode persediaan bahan baku EOQ multiple product
dalam bentuk complete aggregation, karena asumsi yang diharuskan oleh metode
tersebut sesuai dengan kondisi perusahaan. Dengan menggunakan metode EOQ
multiple product, PT S dapat menentukan jumlah optimum bahan baku yang
dipesan sehingga dapat menimalisir biaya untuk mengelola persediaan. Dari hasil
perhitungan menggunakan metode EOQ multiple product didapatkan frekuensi
pemesanan optimum kepada Pemasok L sejumlah 20 kali untuk setiap kuartal.

Namun dengan frekuensi pemesanan optimum, PT S akan sulit untuk menentukan
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kapan harus melakukan pemesanan. Untuk mempermudah PT S melakukan
pemesanan, maka pemesanan kepada Pemasok L akan dilakukan seminggu 2 kali
dengan jumlah 26 kali dalam satu kuartal untuk kode bahan baku F51-1, F29, F71,
dan F77-1, pemesanan sejumlah 19 kali dalam satu kuartal yang dapat dijadwalkan
sesuai dengan kondisi yang akan terjadi untuk kode bahan baku F100-1,
pemesanan sejumlah 9 kali dalam satu kuartal yang dapat dijadwalkan sesuai
dengan kondisi yang akan terjadi untuk kode bahan baku F48 & F100, dan
pemesanan sejumlah 2 kali dalam satu kuartal yang dapat dijadwalkan sesuai
dengan kondisi yang akan terjadi untuk kode bahan baku F45 & S43, sehingga
dengan melakukan pemesanan yang diusulkan di atas dapat mengurangi biaya
persediaan sejumlah Rp.10.359.940 atau sebesar 70.92%.

3. PT S memiliki permintaan yang berfluktuasi, maka untuk mengatasi permintaan
tersebut PT S perlu memiliki cadangan persediaan bahan baku (safety stock) yang
dapat dilihat pada tabel 4.7 yang berada pada BAB 4 dan titik pemesanan kembali
(reorder point) yang dapat dilihat pada tabel 4.9 yang berada pada BAB 4.
Meskipun permintaan yang berfluktuasi PT S juga harus menetapkan titik
maksimal persediaan bahan baku yang dimiliki agar tidak terjadi overstock yang
dapat dilihat pada tabel 4.8 yang berada pada BAB 4.

5.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan di atas, ada beberapa saran yang diberikan untuk PT S, yaitu:

1. Jumlah pemesanan bahan baku yang optimum adalah sebanyak 20 kali dalam satu
kuartal kepada Pemasok L, namun penulis mengusulkan pemesanan yang
dilakukan sebanyak 2 kali setiap minggu dikarenakan akan mempermudah PT S
untuk melakukan penjadwalan pemesanan. Jumlah pemesanan yang diusulkan
oleh peneliti kepada Pemasok L harus disesuaikan dengan kondisi yang terjadi di
PT S, seperti yang terjadi pada bahan baku dengan kode F100-1, F48, F100, F45
dan S43 yang hanya menggunakan jumlah yang sedikit sehingga disebut dengan
slow moving goods.

2. Permintaan yang berfluktuasi mengharuskan PT S memiliki persediaan bahan
baku cadangan (safety stock) agar dapat memenuhi permintaan tersebut, namun

perushaan juga harus menjaga agar tidak terjadi overstock dengan melihat titik
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maksimal persediaan bahan baku yang dapat dimiliki. PT S disarankan
menggunakan model persediaan fixed-period system agar memudahkan
pemantauan kondisi persediaan yang dimiliki. PT S juga harus menghitung jumlah
bahan baku yang dipesan karena jumlah yang dipesan akan sangat bergantung pada
jumlah bahan baku yang digunakan sebelumnya.

. Perhitungan yang sama juga dapat diaplikasikan pada bahan baku lainnya.
Perhitungan dapat diprioritaskan untuk bahan baku lain yang masuk kategori A
dari pemasok lain, dan dilanjutkan dengan bahan baku lain yang berada pada
kategori B dan C.

. Dengan mengelompokkan bahan baku berdasarkan analisis ABC, PT S dapat
menggunakan metode cycle counting dalam melakukan pendataan persediaan
bahan baku. Dengan menggunakan cycle counting, PT S dapat memfokuskan
pendataan persediaan bahan baku sesuai dengan tingkat kepentingan atau nilai dari
bahan baku bagi perusahaan pada analisis ABC setiap harinya. Bahan baku yang
termasuk dalam kategori A pada analisis ABC, dapat didata dan dijaga kondisinya
dibandingkan dengan bahan baku yang termasuk dalam kategori B dan C. PT S
perlu membuat standard operating procedure (SOP) agar metode cycle counting
dapat berjalan dengan lancar, sehingga mengelola persediaan bahan baku menjadi
lebih efektif.

. Perhitungan dengan menggunakan metode EOQ multiple product ini, dapat
digunakan oleh perusahaan lain terutama perusahaan yang memesan beberapa

bahan baku pada pemasok yang sama.
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