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ABSTRAK 

 

Seiring dengan berkembangnya ilmu pengetahuan dan kemajuan teknologi dalam dunia 

industri, membuat tingkat persaingan bisnis semakin tinggi dan ketat. Oleh sebab itu, 

untuk menghadapi persaingan ini, setiap perusahaan dituntut untuk bisa maksimal dalam 

memberikan kemampuan terbaiknya dalam menghasilkan produk barang atau jasa yang 

ditawarkan. Bagi setiap perusahaan industri, proses produksi merupakan suatu hal yang 

sangat penting. Dalam proses produksi, bahan baku yang merupakan sebuah input yang 

akan diproses menjadi output. Untuk menunjang berlangsungnya proses produksi ini, 

ketersediaan bahan baku akan sangat mempengaruhi kelancaran proses produksi.  

PT. S merupakan perusahaan manufaktur yang terletak di kota Bandung, Jawa 

Barat yang  berfokus memproduksi kulit sintetis PVC. Bahan baku utama yang digunakan 

dalam proses pembuatan kulit sintetis ini adalah bahan baku kimia. Dari hasil analisis 

ABC disimpulkan dari semua pemasok bahan baku yang ada terdapat 6 pemasok yang 

termasuk dalam kategori A, 8 pemasok yang termasuk dalam kategori B dan 13 pemasok 

yang termasuk dalam kategori C. Pada penelitian ini, hanya akan dilakukan pada pemasok 

yang tergolong dalam kategori A yaitu pemasok 7, 8, 12, 13, 19 dan 25. Pemasok 7,8 dan 

25 termasuk kategori lokal dan pemasok 12,13 dan 19 termasuk dalam kategori impor. 

Hasil penelitian ini adalah dapat disimpulkan bahwa PT. S dapat 

mengaplikasikan perhitungan ini terutama untuk bahan baku utama (yang tergolong 

dalam kategori A pada analisis ABC). Hasil perhitungan bahan baku cadangan (safety 

stock) untuk pemasok 7, bahan baku cadangan yang perlu dimiliki perusahaan yaitu 

sebanyak 4.011,12 untuk barang B7 dan 223,19 untuk barang B5. Pada pemasok 8, 

jumlah bahan baku cadangan terkecil yang harus dimiliki oleh PT. S yaitu sebesar 0,70 

untuk barang C39 dan bahan baku cadangan terbesar yaitu sebesar 96,56 untuk barang 

C2. Sedangkan, untuk pemasok 25 jumlah bahan baku cadangan terkecil yang harus 

dimiliki oleh PT. S yaitu sebesar 5,13 untuk barang C29 dan bahan baku cadangan 

terbesar yaitu sebesar 189,37 untuk barang C32.  

Untuk kategori impor, pemasok 19 dengan barang A9 bahan baku cadangan yang 

perlu dimiliki PT. S yaitu sebanyak 17.730,06. Pemasok  13  dengan barang A7 bahan 

baku cadangan yang perlu dimiliki perusahaan yaitu sebanyak 14.855,85. Sedangkan, 

pada pemasok 12 bahan baku cadangan yang perlu dimiliki PT. S yaitu sebanyak 

5.924,18 untuk barang A5 dan 4.095,04 untuk barang A6.  

Hasil perhitungan titik pemesanan kembali (reorder point) untuk pemasok 7 

dengan jenis barang B7 yaitu sebesar 24.366,13 dan 803,48 untuk jenis barang B5. Pada 

pemasok 8, jenis barang C39 memiliki titik pemesanan terkecil yaitu sebesar 1,06 dan 

jenis barang C2 memiliki titik pemesanan terbesar yaitu sebesar 333,85. Sedangkan untuk 

pemasok 25, jenis barang C29 memiliki titik pemesanan terkecil yaitu sebesar 7,25 dan 

jenis barang C32 memiliki titik pemesanan terbesar yaitu sebesar 865,46. 

Sedangkan untuk kategori impor, titik pemesanan kembali untuk pemasok 19 

dengan jenis barang A9 yaitu 97.242,15. Pemasok  13 dengan barang A7 yaitu 89.199,86. 

Sedangkan untuk pemasok 12 titik pemesanan kembali untuk barang A5 adalah 27.272,12 

dan 25.647,19 untuk barang A6. 
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ABSTRACT 

 

Along with the development of science and technological in the industrial world, the level 

of business competition is getting higher and tighter. Therefore, to face this competition, 

every company is required to maximize its ability to produce its products or services. For 

every industrial company, the production process is very important. In the production 

process, the raw material which is the input that will be produced becomes the output. To 

support this production process, availability of raw materials will greatly affect the 

smooth production process. 

PT. S is a manufacturing company located in the city of Bandung, West Java 

which focuses on producing PVC synthetic leather. The main raw material used in the 

process of making synthetic leather is medicine. From the results of ABC analysis, it was 

concluded that all existing raw material suppliers had 6 suppliers included in category A, 

8 suppliers included in category B and 13 suppliers included in category C. The current 

study focused on - suppliers in - A category , which are supplier number 7, 8, 12, 13, 19 

and 25. Some of them are local suppliers (7, 8 and 25) and some are importers. 

PT. S is suggested to apply the reorder-point and the safety stock calculation in 

order to effectively maintain its service level.The result of safety stock calculation for 

supplier 7, PT. S need have safety stock amount 4.011,12 for items B7 and 223,19 for 

items  B5. At supplier 8, the smallest safety stock is 0.70 for items C39 and the largest 

96.56 for items C2. Suppliers 25 the smallest safety stock is 5.13 for items C29 and the 

largest safety stock is 189.37 for items C32.  

In the import category, suppliers 19 with items A9 the safety stock must be owned 

by PT. S is 17,730.06. Suppliers  13 with items A7, the safety stock is 14,855.85. While, 

for suppliers  12 the raw materials must  be owned by PT. S is 5,924.18 for items A5 and 

4,095.04 for A6. 

The result of reorder point calculation, for suppliers 7 with items B7 is 24,366.13 

and 803.48 for items B5. In supplier 8, items C39 has the smallest reorder point, which is 

1.06 and items C2 has the largest reorderi point, which is 333.85. Whereas for supplier 

25, items C29 has the smallest order point, which is 7.25 and items C32 has the largest 

reorder point, which is 865.46. 

Whereas for the import category, reorder point for suppliers 19 with items A9 is 

97,242.15. Supplier 13 with items A7 which is 89,199.86. Suppliers 12, the reorder point 

for items A5 are 27,272.12 and 25,647.19 for items A6. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Dewasa ini, seiring dengan berkembangnya ilmu pengetahuan dan kemajuan 

teknologi dalam dunia industri membuat tingkat persaingan bisnis semakin tinggi 

dan ketat. Oleh sebab itu, setiap perusahaan dituntut untuk bisa maksimal dalam 

memberikan kemampuan terbaiknya dalam menghasilkan produk barang atau jasa 

yang ditawarkan. Apabila hal ini dapat dilakukan oleh setiap perusahaan maka 

perusahaan dapat mencapai sebuah keunggulan bersaing yang bisa berdampak 

pada keuntungan (profit) yang maksimal. 

Ada banyak faktor yang mempengaruhi perusahaan untuk mencapai 

sebuah keunggulan bersaing. Salah satu faktor yang cukup penting, terutama bagi 

perusahaan manufaktur yaitu proses produksi, dimana setiap perusahaan harus 

bisa mengatur dan menjaga proses produksi dengan baik sehingga bisa memenuhi 

setiap permintaan dari konsumen. 

Proses produksi merupakan salah satu bentuk kegiatan yang paling penting 

bagi perusahaan dalam menghasilkan sebuah produk. Kelancaran dan 

keberhasilan proses produksi tidak terlepas dari bagaimana sebuah perusahaan 

menyediakaan persediaan bahan baku yang dibutuhkan dalam proses produksi.  

Setiap perusahaan memiliki cara penyelenggaraan bahan baku yang 

berbeda-beda. Ketersediaan bahan baku utama yang cukup, merupakan salah 

faktor penting dalam kelancaran proses produksi. Pada dasarnya, setiap 

perusahaan sudah melakukan perencanaan dan pengendalian dalam ketersediaan 

bahan bakunya. Namun, yang menjadi masalah utama dalam perencanaan dan 

pengendaliaan bahan baku adalah menyelenggarakan persediaan bahan baku yang 

paling tepat agar kegiatan produksi tidak terganggu dan dana yang ditanamkan 

dalam persediaan bahan baku tidak berlebihan. 

 PT. S merupakan perusahaan yang terletak di kota Bandung, Jawa Barat 

yang  berfokus memproduksi kulit sintetis PVC berkualitas tinggi dengan 

ketebalan 0,4 – 2,7 mm yang bisa diaplikasikan dalam berbagai bentuk. Bahan 

baku utama yang digunakan dalam proses pembuatan kulit sintetis ini adalah 
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bahan baku kimia. Kondisi manajemen persediaan pada PT. S saat ini, perusahaan 

melakukan pemesanan barang berdasarkan dengan kebutuhan produksi yang di 

dapat dari target penjualan bagian pemasaran dan historis pemesanan sebelumnya. 

Hal ini menyebabkan terkadang jumlah bahan baku yang telah dipesan oleh 

perusahaan bisa mengalami kelebihan (overstock) atau kekurangan (understock).  

Apabila perusahaan mengalami kelebihan barang yaitu terjadi 

penumpukan bahan baku, dapat menyebabkan perputaran cashflow terhambat dan 

tingginya beban-beban biaya seperti biaya menyimpan dan memelihara bahan 

tersebut selama penyimpanan di gudang. Selain itu, kelebihan persediaan  yang 

disimpan terlalu lama dapat menyebabkan kualitas bahan yang disimpan menurun 

atau rusak. 

Sedangkan bila perusahaan mengalami kekurangan bahan baku akan 

menyebabkan proses produksi terhambat bahkan terhenti. Hal ini terjadi, karena 

perusahan terkadang tidak memperhitungkan jumlah persediaan bahan baku 

cadangan (safety stock) yang harus dimiliki. Sedangkan di sisi lain, sebesar 52% 

bahan baku ini diimpor dari luar negeri yang menyebabkan ketersediaan barang 

yang dipesan sulit diprediksi ketepatan waktunya. 

Sehubungan dengan hal ini maka peneliti tertarik untuk memilih judul 

penelitian: “Analisis Pengendalian Bahan Baku Kimia pada PT. S Bandung 

untuk Meningkatkan Efisiensi dan Efektivitas Proses Produksi” 

 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

PT. S merupakan sebuah perusahaan manufaktur, sehingga perusahaan harus bisa 

menjaga proses produksi agar bisa berjalan dengan lancar. Oleh sebab itu, proses 

pengadaan bahan baku merupakan hal yang sangat penting sehingga bahan baku 

yang dibutuhkan dapat tersedia dengan tepat waktu dan biaya produksi yang 

dikeluarkan bisa efisien serta efektif. 

Berdasarkan latar belakang penelitian di atas, peneliti hendak merumuskan 

beberapa masalah penelitian. Berikut ini adalah rumusan masalah penelitian ini: 

1. Berapa nilai safety stock yang diperlukan oleh perusahaan PT. S? 

2. Berapa nilai reorder point (ROP) bagi PT. S untuk melakukan pemesanan 

kembali bahan baku? 
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1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan, maka tujuan yang diharapkan 

dari penulisan ini yaitu: 

1. Untuk mengetahui berapa safety stock yang diperlukan oleh PT. S. 

2. Untuk menentukan titik waktu pemesanan kembali yang paling tepat. 

 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi berbagai pihak: 

1. Bagi perusahaan, diharapkan dapat memberikan masukan, informasi serta 

solusi/saran yang tepat bagi perusahaan dalam pengendalian persediaan 

sehingga perusahaan dapat lebih baik dan maju untuk ke depannya. 

2. Bagi perusahaan sejenis, diharapkan penelitian ini dapat memberikan 

masukan mengenai penerapan pengendalian persediaan yang efektif, terutama 

dalam industri pengolahan kulit sintetis. 

1.4 Kerangka Pemikiran 

Proses produksi merupakan salah satu bentuk kegiatan yang paling penting 

bagi perusahaan dalam menghasilkan sebuah produk. Kelancaran dan 

keberhasilan proses produksi tidak terlepas dari bagaimana sebuah perusahaan 

menyediakaan persediaan bahan baku yang dibutuhkan dalam proses produksi. 

Pada dasarnya, setiap perusahaan sudah melakukan perencanaan dan pengendalian 

bahan baku dengan tujuan: 

1. Menjamin tersedianya persediaan yang dibutuhkan dalam melakukan 

produksi 

2. Mendapatkan biaya pesanan dan pengadaan persediaan pada tingkat terendah 

yang memungkinkan  (Sundjaja, Barlian, & Sundjaja, 2013, p. 420) 

ABC analysis merupakan teknik pengendalian persediaan yang bertujuan 

untuk mengklasifikasikan persediaan menjadi tiga kelompok berdasarkan tingkat 

kepentingan masing-masing kelompok barang tersebut. Sehingga perusahaan 

dapat memperlakukan pengendalian bahan baku berdasarkan dengan metode yang 

tepat. (Heizer, Render, & Munson, 2017, p. 491) 

Dalam pengadaan bahan baku, setiap perusahaan tidak bisa terlepas dari 

masalah mengenai: kapan harus memesan dan berapa banyak barang yang harus 

yang dipesan. Salah satu teori yang bisa digunakan untuk menjawab permasalahan 
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ini yaitu dengan menggunakan economic order quantity (EOQ). Model EOQ 

merupakan sebuah model klasik yang bertujuan untuk meminimalkan total biaya 

pemesanan dan penyimpanan terhadap barang yang dipesan.  

Selain itu, bagi setiap perusahaan industri bahan baku merupakan sebuah 

input yang akan diproses menjadi output. Untuk menunjang berlangsungnya 

proses produksi ini, ketersediaan bahan baku akan sangat mempengaruhi 

kelancaran proses produksi. Maka, perusahaan perlu memperhitungkan jumlah 

persediaan bahan baku yang dibutuhkan dan persediaan bahan baku cadangan 

(safety stock). Tujuan adanya safety stock adalah untuk mengurangi risiko 

terhambat dan terhentinya proses produksi karena terjadinya stockout.  

Proses produksi yang lancar diharapkan dapat menghasilkan jumlah 

produk yang dibutuhkan, dengan ketersediaan jumlah produk maka akan 

mempengaruhi penjualan. Tetapi, apabila proses produksi terhambat maka produk 

yang dihasilkan tidak akan maksimal, akibatnya kebutuhan pembeli tidak dapat 

terpenuhi sehingga akibatnya penjualan akan menurun. 

Untuk mengetahui kapan waktu pemesanan yang optimal harus dilakukan, 

peneliti menggunakan metode titik pemesanan ulang (reorder point). Jika 

persediaan mencapai tingkat (titik ROP) tersebut, maka perusahaan harus 

melakukan pemesanan kembali.  

 

 

  




