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ABSTRAK

Ketersediaan material sangat menentukan tingkat pelayanan perusahaan
terhadap pelanggan. Bagi PT PLN Area Surabaya Selatan, ketersediaan material
akan mempengaruhi kinerja perusahaan dalam mendistribusikan listrik untuk
pelanggan. Selama ini, PT PLN Persero Area Surabaya Selatan masih mengalami
beberapa kali stockout terhadap material yang bersifat fast moving. Hal ini
menyebabkan terganggunya kegiatan operasional perusahaan seperti keterlambatan
dalam pengerjaan pemasangan baru. Keterlambatan ini terlihat dari data HPL (Hari
Pelayanan Pelanggan) rata-rata per bulan yang melebihi batas HPL yang
ditargetkan. Hal ini mengakibatkan adanya opportunity lost hingga 300 juta per
bulan. Tetapi di sisi lain, PT PLN Area Surabaya Selatan juga sering mengalami
overstock untuk material yang bersifat intermittent. Hal ini mengakibatkan saldo
yang dimiliki PT PLN Area Surabaya Selatan meningkat. Hingga per Agustus 2018,
saldo material yang terdapat di gudang sebesar 32 miliar sedangkan target saldo
yang diharapkan oleh PT PLN Area Surabaya Selatan yaitu sebesar 13 miliar.

Penelitian melibatkan material gudang PT PLN Area Surabaya Selatan
yang merupakan aset investasi pemasaran. Material dikelompokkan menjadi 2
kelompok yaitu material dengan penggunaan bersifat continuous dan bersifat
intermittent. Pengendalian material dilakukan dengan metode yang berbeda untuk
tiap kelompoknya. Single Exponential Smoothing digunakan untuk meramalkan
permintaan material yang bersifat continuous dengan pengendalian material metode
continuous review (s,Q). Sedangkan untuk material yang bersifat intermittent,
peramalan dilakukan dengan metode croston dan pengendalian material metode
periodic review (R,s,S) dengan pendekatan Power Approximation.

Penerapan metode continuous review (s,Q) simultaneous dapat
menurunkan biaya pengadaan sebesar 20,05% dan menaikkan ITO dari 8,43
menjadi  14,28. Untuk penerapan metode periodic review (R,s,S) power
approximation dapat menurunkan biaya pengadaan sebesar 3% tetapi menurunkan
nilai ITO dari 2,85 menjadi 2,48. Tetapi kedua metode ini kurang efektif dalam
mengurangi biaya stockout. Biaya stockout naik 56% untuk material fast moving,
sedangkan untuk material intermittent naik 255%.

Kata kunci: Continuous review, Periodic Review, Power Approximation, Metode
Croston, Single Exponential Smoothing
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ABSTRACT

Availability of materials will determine the company’s service level. For
PT PLN Area Surabaya Selatan, it will affect their ability to distribute electricity
for customer. During this time, PT PLN Area Surabaya Selatan is still faced the
stockout problem for fast moving materials. This cause disruption to the company s
operational activities such as delay in new installations project. This delay can be
seen from the average HPL (Customer Service Day) data per month that exceeds
from targeted HPL limit. This cause opportunity lost up to 300 million per month.
But on the other hand, PT PLN Area Surabaya Selatan also faced overstock
problem for intermittent materials. This cause balance of PT PLN Area Surabaya
Selatan is increasing. Until on August 2018, the balance of materials in warehouse
amounted to 32 billion while the balance target expected was 13 billion.

This research involves marketing investment asset materials of PT PLN
Area Surabaya Selatan. Materials are grouped into 2 groups, material with fast
moving and intermittent characteristic. To answer the company’s problem, it needs
parameter to control the material. For fast moving materials, Sngle Exponential
Smoothing is used to forecast material’s demand with continuous review (s,Q)
method. For intermittent materials, croston method is used to forecast material’s
demand wth periodic review (R,s,S) method, power approximation approach.

The application of continuous review (s,Q) simultaneous methods can
reduce procurement cost by 20,05% and increase ITO value from 8,43 to 14,28.
For the application of periodic review (R,s,S) power approximation can reduce
procurement cost by 3% but reduce ITO value from 2,85 to 2,48. But these two
methods are not effective to reduce stockout costs. Stockout cost increase 56% for
fast moving material, 255% for intermttent material.

Keywords: Continuous review, Periodic Review, Power Approximation, Metode
Croston, Single Exponential Smoothing
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Negara Indonesia memiliki perusahaan jasa yang bertugas dalam melayani
kebutuhan listrik di seluruh Indonesia yaitu PT PLN Persero (Perusahaan Listrik
Negara). PT PLN Persero terbagi atas tiga wilayah operasional yaitu Jawa-Bali,
Indonesia Barat dan Indonesia Timur. Salah satu wilayah distribusi operasional di
Jawa-Bali adalah wilayah distribusi Jawa Timur. PT PLN (Persero) Distribusi Jawa
Timur merupakan salah satu unit pelaksana induk di bawah PT PLN (Persero) yang
ditunjuk sebagai Pemegang lzin Usaha Ketenagalistrikan Untuk Kepentingan
Umum (PIUKU) melalui Undang - Undang Nomor 30 tahun 2009. PT PLN
Distribusi Jawa Timur memiliki tiga daerah pelayanan di Surabaya yaitu APJ
Surabaya Selatan, APJ Surabaya Utara, dan APJ Surabaya Barat.

PT PLN Area Surabaya Selatan merupakan salah satu unit PT PLN
(Persero) yang mendistribusikan tenaga listrik ke pelanggan melalui jaringan
tegangan menengah, serta melayani dan menyalurkan energi kepada pelanggan. PT
PLN Area Surabaya Selatan memiliki 5 rayon terbesar yaitu Darmo Permai, Dukuh
Kupang, Rungkut, Ngagel dan Gedangan. PT PLN Area Surabaya Selatan sebagai
sebuah penyedia jasa layanan umum yang menguasai sektor ketenagalistrikan di
Indonesia khususnya di wilayah Surabaya Selatan tentu saja berkewajiban untuk
selalu mengantisipasi berbagai perkembangan ke depan di mana akan
dimungkinkan adanya kompetisi di bidang pelayanan kepada masyarakatnya.
Untuk itu pembenahan di segala bidang perlu dilakukan. Menjadi penyedia jasa
layanan umum yang menguasai sektor ketenagalistrikan di Indonesia, tentunya
membuat PT PLN Area Surabaya Selatan harus dapat memahami keinginan
pelanggan dan jiwa ini harus selaras dengan Undang-undang No. 20 tahun 2002
tentang Ketenagalistrikan. Untuk mampu memenuhi kebutuhan listrik di areanya

agar kepuasan pelanggan dapat dipenuhi dengan baik, maka perlu adanya sistem



pengadaan dan persediaan material yang efektif dan efisien untuk mengatasi tingkat

permintaan material oleh pelanggan yang fluktuatif.

Pada tahun 2016, jumlah pelanggan PT PLN (Persero) Area Surabaya
Selatan sebesar 238.439 pelanggan, pada tahun 2017 jumlah ini naik 9% menjadi
sebesar 263.259 pelanggan dan pada tahun 2018 (per Agustus) jumlah pelanggan
sebesar 277.609 pelanggan atau terjadi kenaikan sebesar 5% dari tahun 2017.
Jumlah ini akan terus bertambah pada akhir tahun. Jumlah pelanggan yang terus
bertambah ini menjadi perhatian khusus bagi perusahaan dalam rangka pemenuhan
kebutuhan material oleh pelanggan karna hal ini akan mempengaruhi tingkat
kepuasan layanan yang diberikan PT PLN Area Surabaya Selatan kepada
pelanggannya. Untuk memastikan permintaan material oleh pelanggan selalu
terpenuhi, maka sistem manajemen persediaan harus memiliki kebijakan
persediaan yang jelas Karena penerapan kebijakan persediaan yang tidak terarah
akan menyebabkan terjadinya overstock dan stockout material yang menjadikan
perusahaan tidak berjalan efisien. Sehingga perlu adanya parameter dalam

pengendalian persediaan untuk periode yang akan datang.

Selama ini, PT PLN Persero Area Surabaya Selatan masih mengalami
beberapa kali stockout terhadap material yang bersifat fast moving. Material fast
moving adalah material yang permintaannya selalu ada pada setiap periode waktu .
Permasalahan stockout ini menyebabkan terganggunya kegiatan operasional
perusahaan seperti keterlambatan dalam pengerjaan pemasangan baru.
Keterlambatan ini terlihat dari data HPL (Hari Pelayanan Pelanggan) rata-rata per
bulan yang melebihi batas HPL yang ditargetkan. PT PLN Area Surabaya Selatan
menetapkan kebijakan mengenai hari pelayanan pelanggan (HPL) sebagai KPI (Key
Performance Indicator) dalam evaluasi mengenai pelayanan pelanggan. PT PLN
menetapkan HPL target untuk instalasi pemasangan baru adalah 10 hari terhitung
dari pelanggan membayar biaya pasang baru hingga listrik dapat menyala. Tabel
1.1 menunjukkan data HPL rata-rata tiap bulan PT PLN Area Surabaya Selatan
pada tahun 2017 dan 2018 untuk aktivitas pemasangan baru.



Tabel 1.1 Data HPL Pasang Baru PT PLN Area Surabaya Selatan 2017/2018

10 hari
NO BULAN
Jumlah Pelanggan Jumlah HPL HPL rata-rata

1 JANUARI '17 82 1.019 12,43
2 FEBRUARI 64 769 12,02
3 MARET 42 321 7,64
5 MEI 29 146 5,03
6 JUNI 26 156 6

7 JuLl 24 142 5,92
8 AGUSTUS 68 455 6,69
9 SEPTEMBER 41 258 6,29
10 OKTOBER 50 363 7,26
11 NOPEMBER 34 187 5,5
12 DESEMBER 42 233 5,55
13 JANUARI '18 45 406 9,02
14 FEBRUARI 36 350 9,72
15 MARET 51 769 15,08
16 APRIL 57 500 8,77
17 MEI 68 1.019 14,99
18 JUNI 15 140 9,33
19 JuLl 27 189 7
20 AGUSTUS 142 5.216 36,73

Pada Tabel 1.1 terdapat data mengenai jumlah pelanggan pemasangan baru
per bulan, jumlah hari pelayanan (HPL) seluruh pelanggan dan hari pelayanan
(HPL) rata-rata tiap bulan. HPL rata-rata didapatkan dari membagi jumlah hari
pelayanan dengan banyaknya pelanggan tiap bulan. HPL rata-rata menunjukkan
ketercapaian target PT PLN Area Surabaya Selatan dalam melakukan
pekerjaannya, apakah tepat waktu atau mengalami keterlambatan. Target yang
ditentukan untuk pemasangan baru adalah selama 10 hari. Gambar 1.2
menunjukkan grafik HPL rata-rata dengan HPL target dari PT PLN Area Surabaya

Selatan.
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Gambarl.1 Grafik HPL Pasang Baru PT PLN Area Surabaya Selatan
2017/2018

Dari gambar 1.2 , terlihat bahwa pada bulan Januari, Februari, April 2017 dan
bulan Maret, Mei, Agustus 2018, HPL rata-rata PT PLN Area Surabaya Selatan
melebihi HPL yang ditargetkan. Hal ini menunjukkan bahwa adanya keterlambatan
dalam pemasangan sehingga waktu yang dibutuhkan dalam pemasangan baru lebih
dari 10 hari (HPL Target). Tentu hal ini menjadi masalah bagi PLN karena dengan
adanya keterlambatan pemasangan, maka PLN akan mengalami opportunity lost
atau kehilangan profit karena pemasangan baru yang tertunda. Opportunity lost
yang dialami PT PLN Area Surabaya Selatan dapat dihitung dengan mengalikan
daya yang tidak terpakai dengan harga per kwh dengan asumsi penggunaan listrik
selama 12 jam per hari. Didapatkan opportunity lost per hari per pelanggan sebesar
Rp 88.704. Berikut adalah data perhitungan opportunity lost yang dialami oleh PT
PLN Area Surabaya Selatan tahun 2017 dan 2018. Tabel 1.2 menunjukkan

perhitungan opportunty lost yang dialami oleh perusahaan pada beberapa bulan.



Tabel 1.2 Perhitungan Opportunity Lost

NO BULAN HPL rata-rata | HPLTarget | Selisih Hari Opportunity Lost
1 JANUARI '17 12,43 10 2,43 Rp17.652.096
2 FEBRUARI 12,02 10 2,02 Rp11.442.816
3 MARET 7,64 10 -

4 APRIL 14,5 10 4,5 Rp9.580.032
5 MEI 5,03 10 -
6 JUNI 6 10 -
7 JULI 5,92 10 -
8 AGUSTUS 6,69 10 -
9 SEPTEMBER 6,29 10 -

10 OKTOBER 7,26 10 -

11 NOPEMBER 5,5 10 -

12 DESEMBER 5,55 10 -

13 JANUARI '18 9,02 10 -

14 FEBRUARI 9,72 10 -

15 MARET 15,08 10 5,08 Rp22.974.336
16 APRIL 8,77 10 -

17 MEI 14,99 10 4,99 Rp30.070.656
18 JUNI 9,33 10 -
19 JULI 7 10 -
20 AGUSTUS 36,73 10 26.73 Rp336.720.384

Opportunity lost yang dialami beberapa kali olen PT PLN Area Surabaya
Selatan menandakan bahwa permasalahan stockout material adalah permasalahan
yang membutuhkan penanganan secara serius dan segera. Karena hal ini juga
mempengaruhi tingkat pelayanan kepada pelanggan.

Tetapi di sisi lain, PT PLN Area Surabaya Selatan juga sering mengalami
overstock untuk material yang bersifat intermittent. Material dikatakan bersifat
intermittent jika tingkat permintaannya tidak selalu ada dalam periode waktu atau
disebut slow moving. Permasalahan overstock ini mengakibatkan saldo yang
dimiliki PT PLN Area Surabaya Selatan meningkat. Hingga per Agustus 2018,
saldo material yang terdapat di gudang sebesar 32 miliar sedangkan target saldo
yang diharapkan olen PT PLN Area Surabaya Selatan yaitu sebesar 13 miliar. Ini
menunjukkan bahwa masih banyaknya material yang belum keluar dari gudang



terutama untuk material yang permintaannya bersifat intermittent. Saldo material
yang membengkak ini nantinya sangat mempengaruhi neraca keuangan perusahaan.

Permasalahan stockout dan overstock mengakibatkan persediaan menjadi
tidak efektif sehingga biaya persediaan menjadi tinggi. Maka dari itu, di dalam
penelitian ini akan dilakukan perhitungan parameter pengendalian persediaan
material untuk menekan biaya persediaan. Untuk material yang bersifat fast
moving, metode yang akan digunakan adalah metode continous review model (s,Q)
simultaneous sedangkan untuk material yang bersifat intermittent, metode yang

digunakan adalah metode periodic review (R,s,S) Power Approximation.

1.2. Rumusan Masalah
Rumusan masalah di dalam penelitian ini adalah bagaimana metode
pengendalian persediaan yang tepat dalam mengurangi biaya persediaan yang

tinggi akibat terjadinya stockout dan overstock material.

1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan Penelitian ini adalah menentukan metode pengendalian persediaan
yang tepat dalam mengurangi biaya persediaan yang tinggi akibat terjadinya

stockout dan overstock material.

1.4. Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Bagi manajemen PT PLN Area Surabaya Selatan dapat digunakan sebagai
bahan pertimbangan pengambilan keputusan dalam melakukan pengendalian
persediaan material dengan mempertimbangkan opportunity lost dan saldo
material perusahaan.

2. Bagi khalayak umum, dapat digunakan sebagai dasar pengembangan penelitian
selanjutnya mengenai strategi yang tepat dalam melakukan pengendalian
persediaan material.

1.5. Batasan Penelitian

Batasan dalam penelitian ini adalah:



1.

1.6.

Material yang diteliti adalah material investasi untuk kegiatan pemasaran yang
pemasoknya telah ditentukan oleh PT PLN Area Surabaya Selatan.

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data perputaran material pada
bulan Agustus 2017 — Agustus 2018.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan proposal penelitian ini adalah sebagai berikut:
BAB | Pendahuluan

Bab ini berisi tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian dan batasan penelitian.
BAB Il Dasar Teori

Bab ini berisi informasi dan teori-teori ilmiah yang mendukung penelitian,
berasal dari studi dan tinjauan pustaka dari berbagai macam referensi dan
literatur.
BAB Il Metode Penelitian

Bab ini berisi tentang alur penelitian, metode pengumpulan data,
pengolahan data dan langkah-langkah pemecahan masalah dalam menjawab

permasalahan yang dirumuskan.



(Halaman ini sengaja dikosongkan)



BAB 2
DASAR TEORI

2. 1.Persediaan dan Biaya Persediaan
2.1.1. Persediaan

Setiap perusahaan memerlukan berbagai jenis barang untuk keperluan
industrinya. Barang-barang ini dapat berbentuk bahan baku, bahan penolong, atau
barang-barang lain yang digunakan untuk memelihara peralatan dan fasilitas,
maupun yang digunakan untuk pelaksanaan operasinya. Penggunaan barang
persediaan sering kali tidak teratur, baik frekuensi maupun jumlah dan jenisnya,
sehingga sebelum digunakan perlu disimpan terlebih dahulu dalam gudang
penyimpanan barang. Barang persediaan (inventory) adalah barang-barang yang
biasanya dapat dijumpai di gudang tertutup, lapangan, gedung terbuka atau tempat-
tempat penyimpanan lain, baik berupa bahan baku, barang setengah jadi, barang

jadi, barang-barang keperluan operasi atau barang untuk keperluan proyek.

(Pujawan, 2010) mengklasifikasikan barang persediaan menjadi 3

kelompok, di antaranya adalah sebagai berikut :

1) Berdasarkan bentuknya
Berdasarkan bentuknya, barang persediaan terbagi menjadi bahan baku (raw

material), barang setengah jadi (work in process) dan produk jadi (finished
product).
2) Berdasarkan fungsinya

Pipeline /transit inventory

Persediaan ini ada karena lead time pengiriman dari satu tempat ke tempat lain.

Barang yang tersimpan d suatu truk sewaktu proses pengiriman merupakan salah

satu contohnya.

Cycle stock

Persediaan ini ada karena motif memenuhi skala ekonomi. Persediaan ini punya

siklus tertentu



Safety stock
Persediaan ini mempunya fungsi sebagai perlindungan terhadap ketidakpastian
permintaan maupun pasokan. Perusahaan biasanya menyimpan lebih banyak
persediaan dari yang diperkirakan dibutuhkan selama satu periode tertentu agar
kebutuhan yang lebih banyak bisa dipenuhi tanpa harus menunggu. Besar kecilnya
persediaan pengaman terkait dengan biaya persediaan dan service level
Anticipation stock

Persediaan jenis ini dibutuhkan untuk mengantisipasi kenaikan permintaan akibat
sifat musiman dari permintaan terhadap suatu produk.
3) Berdasarkan sifat ketergantungan kebutuhan antar item

Dependend Demand Item

Independent Demand Item

Menurut (Silver, 1985), ketika permintaan bersifat probabilitas, persediaan

bisa dikelompokkan menjadi 4 yaitu :
1) On-hand stock

Merupakan persediaan yang dimiliki perusahaan yang secara fisik ada di

gudang dan nilainya selalu positif
2) Net stock

Net stock = (on hand)-(backorder)

Persediaan ini bisa negatif ketika terjadi backorder
3) Inventory position

Inventory position = (on hand) + (on order) — (backorders) — (commited)
4) Safety stock

Rata-rata tingkat net stock sebelum pembelian material berikutnya diterima

2.1.2. Biaya Persediaan

Biaya yang berkaitan dengan sistem pengadaan persediaan dapat
dikelompokkan ke dalam empat kategori, yaitu : biaya pengadaan, baya
penyimpanan, biaya stockout, dan biaya keusangan. Biaya pengadaan adalah

biaya untuk mendapatkan persediaan. Jenis biaya ini dibagi lagi menjadi common
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cost dan procurement cost. Common cost adalah biaya yang jumlahnya tidak
tergantung pada jumlah barang yang dibeli sedangkan procurement cost adalah
biaya yang besarnya tergantung pada banyaknya barang yang dibeli.
1) Biaya pengadaan
Beberapa contoh biaya pengadaan ini adalah :
Reorder cost, yaitu biaya pembuatan dan pengolahan pesanan melalui divisi
pembelian dan keuangan (jika barang dibeli), atau baya pengaturan proses
produksi (jika barang dibuat oleh perusahaan itu sendiri)
Purchasing cost atau manufacturing cost, tergantung kepada apakah barang
dibeli dari pemasok atau dibuat oleh perusahaan.
Biaya penanganan barang pada titik penerimaan.
2) Biaya penyimpanan
Biaya penyimpanan muncul ketika barang disimpan dalam jangka waktu
tertentu. Jenis biaya ini terdiri dari :
Opportunity/capital cost yang menunjukkan return of investment yang akan
diperoleh perusahaan jika nilai uang dari persediaan yang disimpan
diinvestasikan pada kegiatan ekonomi yang lebih menguntungkan (misalnya
pasar saham). Biaya in umumnya dihitung berdasarkan suku bunga bank.
Warehousing cost. Jika perusahaan memiliki gudang sendiri, maka biaya ini
terdiri dari baya pembangunan ruangan dan perlengkapan, upah karyawan,
asuransi persediaan, baya pemeliharaan, biaya energi dan pajak bangunan. Jika
perusahaan menyewa gudang, baya pembangunan digantikan dengan biaya
sewa gudang tersebut.
3) Biaya stockout
Biaya stockout muncul jika permintaan pelanggan tidak dapat dipenuhi.
Biaya ini sangat dipengaruhi oleh perilaku pelanggan dan sulit untuk dievaluasi
dengan akurat. Biaya ini dapat diklasifikasikan sebagai berikut :
Biaya kehilangan penjualan (lost sales), yaitu baya yang muncul jika barang
yang tidak dapat dipenuhi permintaannya mudah didapatkan dari pesaing.

Biaya kehilangan penjualan adalah keuntungan yang hilang karena permintaan
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suatu barang tidak dapat dipenuhi dan adanya efek negatif stockout terhadap
penjualan pada waktu yang akan datang
Biaya backorder

Ketika barang tidak memiliki substitusi, permintaan yang tidak dapat dipenuhi pada
waktu yang akan datang. Hal ini akan menimbulkan biaya penalti.
4) Biaya keusangan
Biaya keusangan muncul ketika barang yang disimpan kehilangan sebagian
nilainya dari waktu ke waktu. Hal ini terjadi pada persediaan makanan yang
semakin membusuk, persediaan pakaian yang akan ketinggalan jaman, atau
persediaan koran yang tidak terjual. barang tersebut memiliki nilai tertentu pada
akhir masa hidupnya, disebut dengan salvage value.

Biaya pengadaan dan stockout akan berbanding terbalik dengan kuantitas
barang yang dibeli, sedangkan biaya penyimpanan berbanding lurus dengan
kuantitas persediaan. Hubungan antara biaya persediaan dengan kuantitas barang
yang dibeli menunjukkan bahwa dari waktu ke waktu, biaya total awalnya akan
menurun, lalu pada titik perpotongan antara fungsi biaya penyimpanan dan biaya
pengadaan, pergerakan biaya total menjadi naik. Karena itulah, penetapan kuantitas
ini diperlukan untuk mengoptimalkan komponen-komponen baya yang terkait

dengan persediaan

2.1.3. Klasifikasi Material Berdasarkan Pola Permintaan

Sebelum melakukan klasifikasi material, harus diketahui terlebih dahulu
karakteristik pola pemakaian material tersebut untuk periode setiap bulan.
Berdasarkan pola permintaannya, terdapat 2 sifat material yaitu Material dengan
pola pemakaian continuous dan Material dengan pola intermittent. Ghobbar &
Friend (2002) mengatakan bahwa material yang mempunyai pola pemakaian
continuous merupakan jenis material fast moving sedangkan material yang
memiliki pola pemakaian intermittent dapat diklasifikasikan menjadi intermittent
demand, erratic demand, lumpy demand, dan slow moving.

1) Material dengan pola pemakaian continuous
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Merupakan material yang pola pemakaiannya selalu dipakai untuk setiap
bulan. Dalam penelitian ini, kuantitas permintaan bersifat probabilitas dan leadtime
pemesanan bersifat konstan. Karena kuantitas pemesanan dan waktu antar
kebutuhan bersifat probabilitas sehingga diperlukan batas waktu pemesanan
kembali material yang dinamakan dengan reorder point. Reorder point digunakan
untuk mengurangi probabilitas terjadinya kekurangan material sebelum pemesanan
material berikutnya datang.

2) Material dengan pola intermittent

Menurut Ghobbar & Friend (2002) permintaan dicirikan sebagai intermittent
ketika permintaan muncul dengan kuantitas variasi permintaan yang tidak tinggi
dan tidak muncul di setiap periode dalam rentang periode waktu yang panjang.
Intermittent demand diklasifikasikan menjadi empat macam demand :

Intermittent Demand
Dikategorikan dengan permintaan yang bersifat acak (di mana banyak periode
tanpa permintaan)

Erratic Demand
Dikategorikan sebagai permintaan yang punya pola tidak menentu dan ditandai
dengan variasi ukuran permintaan per periode tinggi.

Lumpy Demand
Dikategorikan sebagai permintaan yang punya pola permintaan nol secara acak
dalam jangka waktu yang panjang.

Slow Moving
Dikategorikan sebagai permintaan yang tidak mempunya variasi besar antara

interval kebutuhan dan kuantitas permintaan.

Sebuah pendekatan untuk mengategorikan intermittent demand yaitu dengan
parameter average demand interval (ADI) dan coefficient of variation (CV). ADI
merupakan rentang waktu antara terjadinya demand dan coefficient of variation
(CV). Nilai batasan untuk CV dan ADI dapat dilihat pada gambar berikut :
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Gambar 2.1 Kuadran Pembagian Nilai ADI dan CV
(Boylan & Syntetos, 2008)

Menentukan nilai CV dan ADI dapat diperoleh dengan menggunakan sebuah

rumusan.
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Nilai N untuk ADI adalah jumlah periode (bulan) tanpa nilai 0, sedangkan untuk

CV adalah keseluruhan periode (bulan).

2. 2.Manajemen Persediaan

Sistem pengelolaan material persediaan merupakan suatu set kebijakan
dan kontrol yang memantau level persediaan dan menentukan level apa yang
seharusnya dipelihara, kapan stock seharusnya ditambah dan berapa besar

pemesanan yang dilakukan. (Chase, Aquilano, & Jacobs, 2004). Manajemen
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persediaan akan selalu berhubungan dengan keseimbangan atas persediaan
material/barang atau layanan kepada pelanggan di satu sisi, dan biaya yang
diperlukan untuk menyediakan material tersebut pada suatu jumlah tertentu.
Manajemen persediaan juga berhubungan dengan pengambilan keputusan dalam
bidang pembelian, distribusi dan logistik. Lebih spesifik lagi, manajemen
persediaan mengatur kapan harus melakukan pemesanan beserta jumlahnya. Tujuan

dari manajemen persediaan :

1) Mendapatkan barang dengan harga yang tepat

2) Tingkat keluar masuknya barang (turn over) tinggi

3) Biaya pengadaan dan biaya penyimpanan rendah

4) Supply barang yang berkelanjutan untuk menghindari terjadinya stock out
5) Kualitas produk yang dihasilkan dapat konsisten

6) Menjalin hubungan yang baik dengan supplier

7) Sistem informasi yang baik

2.2.1. Ukuran dalam Monitor Kinerja Persediaan
Beberapa ukuran yang bisa digunakan untuk memonitor kinerja persediaan

menurut Pujawan (2010)adalah sebagai berikut :

1) Tingkat perputaran persediaan (inventory turnover rate)
Inventory turnover rate melihat seberapa cepat produk atau barang mengalir
relatif terhadap jumlah rata-rata tersimpan sebagai persediaan. Nilai Inventory
turnover rate bisa diukur untuk tiap individu produk atau secara agregat mewakili
satu kelompok atau keseluruhan produk. Semakin besar nilai Inventory turnover

rate maka semakin baik.

= (4)
2) Inventory days of supply
Didefinisikan sebagai rata-rata jumlah hari suatu perusahaan bisa beroperasi

dengan jumlah persediaan yang dimiliki.

= ()
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3) Fill rate

Yaitu persentase jumlah item yang tersedia ketika diminta oleh pelanggan. Fill rate
dapat diukur untuk tiap produk secara individual atau untuk keseluruhan produk
secara agregat. Jika fill rate bernilai 97% maka akan ada kemungkinan 3% dari item

yang diminta oleh pelanggan tidak tersedia.

2.2.2. Metode Pengendalian Persediaan
Dalam melakukan pengendalian persediaan, metode pengendalian persediaan

dapat diidentifikasikan sebagai berikut :
2.2.2.1. Metode Pengendalian Secara Statistik (Statistical Inventory Control)

Metode ini menggunakan ilmu statistika dan matematika sebagai tools
dalam memecahkan masalah persediaan yang bersifat kuantitatif. Metode ini
bertujuan untuk mengoptimalkan :

1) Jumlah ukuran pemesanan dinamis (EOQ)

2) Titik Pemesanan Kembali (Reorder point)

3) Jumlah Cadangan (Safety stock)

Metode ini biasanya disebut dengan pengendalian tradisional karena merupakan
dasar lahirnya metode yang lebih modern seperti MRP dan Kanban. Metode
statistik ini biasanya digunakan untuk barang yang permintaannya bersifat bebas
(independent). sehingga permintaan barang hanya dipengaruhi mekanisme pasar
sehingga bebas dari fungsi operasi produk. Contohnya adalah untuk barang jadi dan
suku cadang (sparepart). Metode ini diperkenalkan oleh Wilson pada tahun 1929
dengan beberapa dasar pertanyaan berikut :

1) Berapa jumlah barang yang harus dipesan untuk setiap kali pemesanan

2) Kapan pemesanan dilakukan

Formula yang diperkenalkan oleh Wilson kemudian dikembangkan untuk
keadaan yang bersifat probabilitas. Secara statistik, persoalan persediaan dapat

dibagi menjadi 3 yaitu :
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2.2.2.1.1. Persediaan Deterministik

Pengendalian persediaan bersifat deterministik merupakan sebuah model
pengendalian di mana laju dari penggunaan persediaan bersifat konstan (Taha,
1997). Pengendalian persediaan model deterministik memiliki beberapa asumsi
yang meliputi bahwa jumlah kebutuhan dari persediaan sudah diketahui, besar dari
lead time sudah diketahui dan bersifat tetap serta besar biaya yang harus
dikeluarkan juga bersifat tetap. Persediaan deterministik ada yang bersifat statis dan
dinamis. Perbedaan keduanya adalah pada persediaan deterministik statis, setiap
periode perencanaan memiliki permintaan yang sama. Sedangkan pada persediaan
deterministik dinamis, setiap periode perencanaan memiliki permintaan yang
berbeda.

Dalam melakukan penentuan besar jumlah pemesanan, metode yang banyak
diterapkan adalah model economic order quantity (EOQ) dasar. Economic order
quantity adalah suatu teknik pengendalian permintaan untuk mencapai titik yang
optimal dengan biaya lebih rendah (lcun & Getty, 2005). Dalam proses perhitungan
EOQ terdapat beberapa asumsi yang perlu diperhatikan. Berikut adalah asumsi-

asumsi tersebut meliputi :

1) Demand dan lead time diketahui dan konstan
2) Tidak adanya shortage
3) Order quantity konstan sebesar Q per cycle
4) Biaya pemesanan adalah konstan
Asumsi-asumsi yang ada di atas dapat dikembangkan sesuai dengan keadaan

perusahaan. Perhitungan EOQ bisa dilakukan dengan rumus di bawah ini

= V3 (6)
Keterangan :
Q = Order Size Quantity (unit)
D = Permintaan material dalam waktu tertentu
S = biaya pemesanan

I = Persentase biaya penyimpanan dari harga suatu barang
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C = Harga satu barang

Perhitungan EOQ meliputi pengolahan data yang berkaitan dengan
permintaan tahunan rata-rata, biaya tetap per sekali pemesanan, dan inventory
carrying cost. Hubungan antara biaya persediaan dengan kuantitas barang yang
dibeli adalah seperti gambar berikut ( Silver, 1985)

TOTAL VARIABLE

\ZHS':' TOTAL CosT Cost

INVENTORY
CARRYING COST

EOQ

~

COST

AcauisiTion Cost

PER ORDER

ORDER QUANTITY —

Gambar 2.2 Grafik EOQ

Gambar menunjukkan, semakin banyak jumlah barang yang dipesan, maka
biaya pemesanan akan semakin rendah sebaliknya dengan semakin banyaknya
jumlah barang yang dipesan, maka biaya penyimpanan material/barang akan
semakin tinggi. Titik perpotongan antara garis biaya pemesanan dan biaya

penyimpanan merupakan jumlah pemesanan yang optimal (EOQ)

2.2.2.1.2. Persediaan Probabilistik

Dalam model inventori yang dikembangkan sejauh ini, semuanya
diasumsikan bahwa seluruh parameter sistem diketahui dengan pasti. Metode
pengendalian probabilistik adalah metode pengendalian persediaan dengan
karakteristik permintaan dan kedatangan pesanan yang tidak diketahui secara pasti
sebelumnya, tetapi nilai ekspektasi, variansi dan pola distribusi kemungkinannya

dapat diprediksi dan didekati berdasarkan distribusi probabilitas.
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Pertimbangan yang sangat penting di dalam setiap model probabilistik
adalah adanya kemungkinan kekurangan persediaan. Masalah kekurangan
persediaan dapat timbul karena naiknya tingkat pemakaian persediaan yang tidak
diharapkan ataupun waktu penerimaan barang yang lebih lama dari lead time yang
diharapkan. Peristiwa kekurangan persediaan tersebut akan menimbulkan
perusahaan kehilangan pelanggan karena perusahaan tidak dapat memenuhi
permintaan konsumen. Masalah kekurangan persediaan dapat dihindari dengan
membentuk persediaan cadangan atau lebih dikenal dengan istilah safety stock.
Perbedaan utama metode deterministik dan probabilistik adalah keberadaan safety
stock ini. Persediaan probabilistik dapat dilihat pada gambar berikut (Silver, 1985):

/4

l¢———  Siklus | ———>»

v

Gambar 2.3 Model Persediaan Probabilistik

Berdasarkan model persediaan probabilistik di atas, diperoleh informasi
mengenai kapan suatu perusahaan harus melakukan reorder point atau titik
pemesanan kembali kepada supplier sehingga perusahaan tidak akan mengalami
kekurangan persediaan. Apabila jumlah yang dipesan sudah habis, perusahaan
masih dapat melayani permintaan pelanggan karena perusahaan telah menyiapkan
persediaan cadangan..

A. Persediaan Probabilistik Sederhana
Dalam sistem probabilistik, permintaan akan berfluktuasi sesuai dengan

kebutuhan konsumen, sehingga terdapat hubungan yang erat antara besarnya safety
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stock dengan tingkat pelayanan. Dalam model probabilistik sederhana, tingkat
pelayanan ditentukan oleh pihak manajemen, sehingga kriteria Kinerja yang perlu

dioptimalkan hanyalah biaya persediaan total.

B. Persediaan Probabilistik Metode Q (Continuous Review)

Model Q merupakan pengembangan lebih lanjut dari probabilistik sederhana
dengan tidak meletakkan terlebih dahulu tingkat pelayanannya. Tingkat pelayanan
akan ditentukan secara bersamaan dengan optimasi biaya. Permasalahan pada
sistem persediaan model Q adalah menentukan :

1) Berapa jumlah barang yang akan dipesan untuk setiap kali pemesanan
dilakukan (go)?

2) Kapan saat pemesanan dilakukan (r)?

3) Berapa besarnya cadangan pengaman (ss)?

Pada sistem persediaan model Q, terdapat kemungkinan adanya kekosongan
stock selama lead time untuk mengatasi hal tersebut, dapat ditempuh dalam dua hal
yaitu:

1) Pemesanan kembali (backorder) yaitu melakukan pemesanan darurat untuk
memenuhi kekurangan stok material, di mana biaya yang ditimbulkan biasanya
lebih mahal dar pesanan normal. Kondisi ini hanya terjadi pada pasar yang
sifatnya monopoli

2) Kehilangan penjualan (lost sales) yaitu membiarkan pelanggan untuk tidak
terpenuhi pesanannya. Keadaan menyebabkan pelanggan mencari barang di
tempat lain dan biasanya terjadi pada pasar yang persaingannya ketat.
Mekanisme pengendalian persediaan model Q tidak berbeda dengan model

probabilistik sederhana. Penekanan pada model ini terjadi pada optimalisasi jumlah

pesanan (qo) dan saat pemesanan kembali (r). Optimalisasi diukur dengan kriteria
ekspektasi baya total persediaan selama perencanaan dan juga memperhitungkan
tingkat pelayanan dalam pengertian ketersediaan agar tidak terjadi opportunity lost

bagi perusahaan.
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Dalam sistem persediaan model Q ini terdapat beberapa komponen model di
antaranya :

1) Komponen pertama, kriteria kinerja (biaya persediaan total (Ot) dan tingkat
pelayanan)

2) Komponen kedua adalah variabel keputusan (go dan r) dalam hal ini cadangan
pengaman (ss) secara implisit sudah terwakili dalam reorder point serta
besarannya ditentukan oleh trade off antara biaya persediaan Ot dan tingkat
pelayanan

3) Komponen ketiga, parameter yang terdiri dari harga barang (p), biaya
pemesanan (A), biaya simpan (h) dan biaya kekurangan persediaan ()

Telah bayak penelitian yang menerapkan metode probabilistik continuous
review dalam melakukan pengendalian persediaan di antaranya Within (1963),
Silver (1998), Nahmias (2005),Wang (2012), Isotupa (2013), Tajbakhsh (2010).

Dalam proses perhitungan kuantitas pemesanan digunakan rumus berikut
(Silver, 1985) :

= ViT+ = () (7)

2
= V2l = O (—) ] ®

= ot 9)
Di mana :
EOQ = Economic Order Quantity
A =Biaya Pemesanan

D  =Tingkat demand
Ph = Biaya Penyimpanan
= Standar devias demand selama lead time

>( )= Fungsi dari unit normal variable
C. Persediaan Probabilistik Metode P (Periodic Review)

Permasalahan probabilistik model P sama dalam menentukan go, r dan ss.

Tetapi dalam metode P, periode pemesanan material dilakukan dalam jangka waktu
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yang sama. Dengan demikian, untuk menentukan jumlah atau lot pemesanan
ekonomis, dilakukan setiap T dan besarnya akan berbeda setiap kali pemesanan,
sedangkan untuk menentukan besarnya cadangan pengaman akan ditentukan
bersamaan dengan optimasi biaya persediaan dan tingkat pelayanannya. Metode P
memilik karakteristik pesanan yang dilakukan dengan selang waktu yang tetap (T)
dan lot pemesanan (go) besarnya merupakan selisih antara persediaan maksimum
dengan jumlah persediaan yang ada saat pemesanan dilakukan. Kekurangan
persediaan akan terjadi selama waktu T periode. Penentuan besarnya pesanan
pengaman (ss) dihitung dengan keseimbangan antara tingkat pelayanan dan biaya
persediaan. Mekanisme pengendalian persediaan menurut model P tidak harus
dilakukan monitoring secara intensif sebab pemesanan dilakukan dalam waktu yang
diketahui.

Kebijakan persediaan Periodic Review adalah kebijakan pengendalian
persediaan yang menggunakan tiga buah parameter sebagai dasar pengambilan
keputusan dalam pengelolaan persediaan. Parameter tersebut adalah interval review
(R), reorder point (s), dan maximum inventory level (S) (Zied Babai, Syntetos, &
Teunter, 2010). Dari sudut pandang literatur akademik, algoritma penentuan
parameter (R,s,S) telah banyak dikembangkan oleh peneliti sebelumnya. Beberapa
di antaranya bersifat eksakta, seperti yang dikembangkan oleh Wagner (1965).
Sementara lainnya bersifat heuristics (Wagner, 1965; Ehrhardt, 1979 ; Ehrhardt dan
Mosier, 1984 ; Porteus, 1985).

Metode heuristic yang mendapat perhatian banyak peneliti dan praktisi di
antaranya Power Approximation, Normal Approximation dan Nadhors
Approximation. Ketiga algoritma pendekatan heuristic ini dikembangkan dari dasar
yang sama, yaitu meminimasi biaya. Nadhors dan Normal Approximation
dikembangkan berdasarkan asumsi distribusi normal sedangkan Power

Approximation dikembangkan berdasarkan asumsi data permintaan berdistribusi

Poisson.
1)  Hitung
0506
=130 %990 (1+ —)0116 (10)
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Dan

=0973, + , (2310632192 (11)
Di mana,
= (12)
+ 3
Dengan,
= (13)
L= () (14)
2)Jika— > 1,5, maka
= 4 (15)
Bila tidak, maka dilanjutkan ke tahap 3.
3)Hitung
o= + + (16)
Dengan
>()= " (17)

Sehingga didapat nilai parameter sebagai berikut

s=minimum{ , }
S=minimum { + , }
Di mana:
A = Biaya pemesanan
Ph = Biaya Penyimpanan
D = Demand
= Rata-rata Demand selama periode review

+ = Rata-rata Demand selama periode review dan lead time

+ = Standar deviasi demand selama periode review dan lead time
S = Reorder point
S = Maksimum Stock

3 = Biaya shortage material
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2.2.2.1.3. Persediaan tak tentu (Uncertainty)

Sistem persediaan tak tentu adalah sistem yang permintaannya tidak diketahui
secara lengkap atau parameter populasinya diketahui hanya sebagian. Oleh karena
itu, pemesanan hanya dilakukan sekali saja untuk memenuhi permintaan selama
horizon perencanaannya. Karakteristik dari sistem persediaan ini adalah overstock.
Pada sistem ini pemesanan secara ekonomis merupakan persoalan utama. Struktur
baya persediaan yang terlibat secara umum sama dengan sistem persediaan
probabilistik, namun terjadi perbedaan dengan adanya biaya kelebihan (overstock).

persediaan tak tentu ini dapat dikelompokkan dalam dua hal yaitu :

1) Persediaan tak tentu berisiko terkendali, yaitu persediaan tak tentu di mana

nilai ekspektasinya dan variansinya diketahui, namun pola distribusi

kemungkinan teoritisnya tidak diketahui

2) Persediaan tak tentu berisiko tak terkendali, yaitu tidak diketahui parameter

populasinya

2.2.2.2. Metode Pengendalian Perencanaan Kebutuhan Material
(MRP)

Metode MRP dapat diterapkan jika antara satu material dengan material
lainnya saling ketergantungan. Metode MRP dikembangkan di Amerika pada
bidang teknologi komputer. Persyaratan yang diperlukan adalah adanya jadwal
induk produksi (JIP), tersedianya struktur produk dan tersedianya catatan mengenai
status produksi. Jadwal Induk Produksi (JIP) adalah suatu rencana produksi yang
menggambarkan hubungan antara jenis dan kuantitas setiap jenis produk-produk
akhir dengan waktu penyediaannya. Struktur produk adalah keterkaitan antara
produk dengan komponen-komponen penyusunya mulai dari bahan hingga produk
jadi. MRP akan menghasilkan jadwal pengadaan material, jadwal pembuatan
komponen, pembatalan pemesanan dan penjadwalan ulang produksi. Langkah
MRP terdiri dari perhitungan kebutuhan bersih untuk setiap periode selama
perencanaan, proses penentuan besarnya ukuran lot pesanan ekonomis untuk

memenuhi kebutuhan bersih beberapa periode, proses penentuan saat dilakukannya
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pemesanan dan proses perhitungan dari ketiga langkah sebelumnya yang dilakukan

untuk item yang berbeda.

2.2.2.3.Metode Pengendalian Just In Time (JIT)

Prinsip dasar dari metode JIT adalah memproduksi barang sesuai dengan
yang dibutuhkan. Tujuan dari metode JIT adalah menurunkan persediaan pada
tingkat paling minimal (zero inventory) tanpa mengganggu terjaminnya pemenuhan
kebutuhan dari pemakainya. Metode JIT juga disebut metode Kanban. Pada
awalnya sistem kanban ini dikembangkan dalam sistem produksi Toyota Motor
Co. Dalam aplikasinya ada 2 jenis kanban yaitu kanban produksi dan kanban
pemasok. Kanban produksi digunakan untuk mengatur kuantitas produksi yang
berlangsung sedangkan kanban pemasok digunakan untuk mengatur dan
mengendalikan bahan baku dari pemasok. Perbedaan metode JIT dengan metode
sebelumnya adalah basis JIT tidak pada optimasi, tetapi melakukan penghematan

(efisiensi) dalam setiap proses yaitu mengeliminasi pemborosan (waste).

2.3. Forecasting

Karakteristik permintaan perlu diketahui dengan baik sehingga metode
peramalan yang digunakan sesuai dengan karakteristik permintaan tersebut.
Peramalan permintaan sangat penting karena menjadi masukan untuk perencanaan
dan pengendalian semua area fungsional, seperti logistik, pemasaran, produksi dan
keuangan. Peramalan pada area logistik berkaitan dengan karakter perubahan
permintaan dari waktu ke waktu, besar variabilitasnya dan derajat acak (degree of
randomness).

Tingkat permintaan dari waktu ke waktu akan membentuk suatu pola.
Permintaan akan disebut permintaan reguler jika polanya membentuk salah satu
dari tiga pola berikut : pola permintaan acak yang tidak memiliki kecenderungan
dan musim, pola permintaan acak dengan kecenderungan naik/turun namun tidak
musiman, atau pola permintaan acak dengan kecenderungan dan musiman. Selama
variasinya kecil, peramalan permintaan akan mudah didapatkan dar beberapa
prosedur peramalan yang terkenal.
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Forecast kebutuhan material akan dilakukan sesuai dengan hasil
pengelompokan kebutuhan material berdasarkan nilai CV dan ADI. Metode
peramalan yang biasa digunakan seperti moving average, exponential smoothing,
time series, dll. tidak bisa digunakan untuk meramalkan lumpy demand dan erratic
demand. lumpy demand dan erratic demand dapat diramalkan dengan
menggunakan approximation method yang merupakan pengembangan dari metode

croston.

2.3.1. Metode Smoothing

2.3.1.1. Metode Moving Average (Perataan)

Metode moving average menggunakan sejumlah data aktual permintaan yang
baru untuk membangkitkan nilai ramalan permintaan dimasa yang akan datang.
Metode ini efektif diterapkan apabila kita dapat mengasumsikan bahwa permintaan
pasar terhadap produk akan tetap stabil sepanjang waktu (Gasperz, 2005). Metode
ini mempunyai dua sifat khusus yaitu untuk membuat forecast memerlukan data
historis dalam jangka waktu tertentu, semakin panjang moving average akan

menghasilkan moving averages yang semakin halus, secara sistematis adalah

g — =l (18)

Di mana:

+1 = Forecast untuk periode ke t+1
Xt+1 = Data pada periode t
n = jangka waktu Moving Averages

nilai n merupakan banyaknya periode dalam rata-rata bergerak

2.3.1.2. Metode Exponential Smoothing

Metode exponential smoothing adalah suatu prosedur yang mengulang
perhitungan secara terus menerus yang menggunakan data terbaru. Setiap data
diberi bobot, di mana bobot yang digunakan disimbolkan dengan a. Simbol o
ditentukan secara bebas, yang mengurangi forecast error. Nilai konstanta
pemulusan o, dapat dipilih di antara nilai 0 dan 1. Secara matematis, persamaan

penulisan exponential sebagai berikut :

26



4= a +(1-0) (19)

Di mana:

+1 = Forecast untuk periode ke t+1
Xt = Data pada periode t
a = Konstanta pemulusan (0-1)
St = Nilai pemulusan yang lama atau rata-rata yang dimuluskan hingga periode t-1
Nilai o yang menghasilkan tingkat kesalahan yang paling kecil adalah yang dipilih
dalam peramalan. Metode ini cocok untuk meramal hal-hal yang fluktuasinya
secara random atau tidak teratur. Menurut (Jay & Berry, 2005) permasalahan umum
yang dihadapi dalam metode ini adalah bagaimana memilih o yang tepat untuk
meminimkan kesalahan peramalan. Karena berlaku 0 < a < 1 maka dapat
menggunakan panduan berikut :
1) Apabila pol histori dari data aktual sangat bergejolak atau tidak stabil dari
waktu ke waktu maka pilih nilai o yang mendekati 1
2) Apabila pola historis dari data aktual permintaan tidak berfluktuasi atau

relatif stabil maka pilih a yang mendekati nol.

2.3.2. Metode Croston

Metode ini pertama kali diperkenalkan pada tahun 1972 oleh Croston.
Perhitungan yang digunakan menggunakan data jumlah permintaan dan waktu
inter-arrival antar permintaan. Menurut Leven & A Segerstedt (2004) menjelaskan
bahwa metode Croston dapat menangani kesulitan pada permintaan yang bersifat
intermittent. Metode Croston memisahkan besar permintaan yang diperbarui dan
interval permintaan. Permintaan pada periode t dilambangkan dengan Dt. Jika Dt >
0 (ada permintaan), pembaruan peramalan untuk rata-rata jumlah permintaan dan
rata-rata jumlah periode antara permintaan yang satu dan permintaan berikutnya

ditentukan dengan persamaan :

Dt = aDt + (1-a)Dt —j (20)
dan
nt = bj + (1-b)nt-j (21)

di mana a dan b adalah konstanta pemulusan, j adalah jumlah periode sejak

permintaan terakhir, Dt adalah ramalan jumlah permintaan rata-rata pada akhir
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periode t, dn nt adalah perkiraan jumlah periode antara rata-rata permintaan yang
satu dengan permintaan berikutnya. Jika Dt = 0, ramalan tidak perlu diperbarui.

2.4. Penelitian Terdahulu

Menurut Porras & Dekker (2008), dari sekian banyak kebijakan persediaan dan
metode pengendalian persediaan yang umum dipakai salah satu yang memberikan
performa terbaik dalam manajemen persediaan material suku cadang adalah
kebijakan persediaan Periodic Review (R,s,S). Menurut Porteus (1985) dan Silver
(1998), model persediaan (R,s,S) diklaim efektf digunakan untuk manajemen
persediaan material baik slow moving maupun fast moving. Menurut Mahardika
(2015), Material fast moving cocok diatur menggunakan kebijakan continuous
review. Sedangkan material yang bersifat intermittent cocok diatur menggunakan
kebijakan periodic review. Maka dari itu, penelitian ini akan menggunakan
kebijakan continuous review untuk material yang bersifat fast moving dan untuk
material intermittent akan menggunakan kebijakan periodic review. Menurut Babai
(2010), pendekatan heuristc lebih cocok digunakan untuk permintaan yang sulit
diramalkan dalam praktek nyatanya. Hal ini biasa dialami oleh material yang
bersifat intermittent. Sehingga pada penelitian ini, digunakan metode heuristik
dalam menghitung parameter pengendalian persediaannya.

Ada beberapa penelitian terdahulu yang menggunakan beberapa metode lain
dalam menghitung parameter pengendalian persediaan yang dirangkum pada tabel
2.1.

28



Tabel 2.1 Penelitian Terdahulu

No | Peneliti Metode Hasil
1 | Tsou, Hsu, & | Multi-objective Metode MOEMO lebih
Yu, 2008 electromagnetism-lke optimal dibandingkan
optimization (MOEMO) | dengan metode sequential
dan tradisional approach | dan simultaneous
2 | Wang, Fu, & | Fuzzy model dengan Simulasi fuzzy dapat
Zeng, 2012 mengombinasikan kasus | mengatasi uncertain
backorder dan lost sizes | demand
3 | Zied Babai et | Metode (T,s,S) heuristic | Metode heuristc power
al., 2010 dengan forecasting : approximation memiliki
SES, Croston, SBA performa yang lebih baik
4 | Kurniyah, Metode (s,Q) sesuai untuk
2010 Metode. (Rs3). 5:Q) material kelas A,
dan (min-max level). sedangkan metode (R,s,S)
Forecasting Metode sesuai untuk material kelas
croston B dan C
5 | Mahardika, Karakter material berupa | Peningkatan service level
2015 lumpy demand 1,11% dan penurunan
berdistribusi poisson. biaya persediaan 8,54%
Menggunakan model
periodic review dengan
pendekatan power
approximation.
6 Kurniawati, Metode (R,s,S), (s,S), Jumlah kebutuhan material
2011 Lot sizing Silver meal dan total biaya pada

dan Least Unit Cost
dengan simulasi monte

carlo

metode Lot sizing Silver
meal dan Least Unit Cost
menghasilkan nilai yang

Sama
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BAB 3
METODE PENELITIAN

Penelitian dimulai dari Tahap Pendahuluan kemudian Tahap
Pengumpulan dan Pengolahan Data. Setelah itu dilanjutkan dengan Tahap Analisis
dan Pembahasan. Alur penelitian digambarkan seperti pada Error! Reference
source not found.. Penjelasan masing-masing tahapan adalah sebagai berikut:

3.1. Tahap Pendahuluan

Di dalam Tahap Pendahuluan, diawali dengan merumuskan masalah dan
tujuan penelitian. Lalu dilanjutkan dengan melakukan studi lapangan (wawancara
dan observasi) yang lebih mendalam tentang proses pengadaan material pada Divisi
Pengadaan. Kemudian dilakukan studi pustaka yang bersumber dari jurnal-jurnal
penelitian, buku, tesis, artikel tentang metode pengendalian pengadaan material.
Setelah itu dilanjutkan dengan merancang metode penelitian sesuai dengan
rumusan masalah dan tujuan penelitian:
» Objek penelitian: Divisi Pengadaan Surabaya Selatan.
» Subjek penelitian: Material gudang PT PLN Area Surabaya Selatan.

3.2. Tahap Pengumpulan dan Pengolahan Data

Setelah Tahap Pendahuluan dilanjutkan dengan Tahap Pengumpulan dan
Pengolahan Data. Tahap Pengumpulan dan Pengolahan Data dibagai menjadi 2 fase
yaitu a) Tahap Pengumpulan Data dan b) Tahap Pengolahan Data. Masing-masing
fase akan dijelaskan sebagai berikut.
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a) Tahap Pengumpulan Data
Tahap Pengumpulan Data yaitu merancang metode pengumpulan dan
pengolahan data; survey pendahuluan; serta mengumpulkan data yang terkait untuk
menyelesaikan permasalahan dalam penelitian. Merancang metode pengumpulan
dan pengolahan datanya meliputi:
i.  Menentukan subjek penelitian
Material PT PLN Area Surabaya Selatan yang digunakan dalam
penelitian adalah material distribusi umum (MDU) untuk kegiatan investasi
pemasaran
ii.  Menentukan jenis sumber data: data primer dan data sekunder.
» Data Primer - Wawancara kepada Divisi Pengadaan dan Perencanaan
» Data Sekunder
1) Data mutasi material gudang PT PLN Area Surabaya Selatan pada bulan
Agustus 2017 — Agustus 2018 yang didapatkan dari Admin Gudang
2) Data leadtime material yang didapatkan dari Departemen Perencanaan
3) Data Hari Pelayanan Pelanggan PT PLN Area Surabaya Selatan pada
bulan Agustus 2017 — Agustus 2018 yang didapatkan dari Departemen
Pelayanan Masyarakat
4) Data harga material yang didapatkan dari Departemen Perencanaan
5) Data biaya-biaya terkait pemesanan material yang didapatkan dari
Departemen Keuangan
b) Tahap Pengolahan Data
Tahap pengolahan data merupakan tahap mengolah data-data sekunder
untuk melakukan perhitungan parameter pengendalian dan mendapatkan strategi
pengendalian yang efektif.
I. Pengelompokan material berdasarkan pola pemakaiannya
Tahap awal dalam pengolahan data adalah melakukan pengelompokan
material berdasarkan pola permintaannya. Pengelompokan material
berdasarkan pola permintaannya yang bersifat continuous dan intermittent.

Material dikatakan memiliki pola pemakaian continuous apabila memiliki
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nilai Average Demand Interval (ADI) kurang dari 1,32 dan sebaliknya, yaitu
material dikatakan memiliki pola pemakaian intermittent apabila memiliki
nilai Average Demand Interval (ADI) lebih dari 1,32 (Ghobbar, 2002)
Menentukan metode pengendalian untuk tiap kelompok material

Setelah dilakukan pengelompokan material, maka dilakukan pemilihan
strategi pengendalian yang tepat untuk masing-masing kelompok. Untuk
kelompok material yang memiliki pola pemakaian fast moving/continuous
maka dilakukan perhitungan parameter pengendalian dengan metode
persediaan probabilistik konsep continuous review (s,Q) yang bersifat
simultaneous. Menurut Silver (1985), material yang bersifat fast moving lebih
cocok menggunakan kebijakan continuous review yang di mana pemeriksaan
status penyediaan dilakukan secara continuous agar mengurangi terjadinya
stockout. Sedangkan untuk kelompok material yang memiliki pola pemakaian
intermittent, maka dilakukan perhitungan parameter pengendalian dengan
metode persediaan probabilistik konsep periodic review (R,s,S) dengan
algoritma heuristic yaitu Power Approximation (Silver, 1985). Pemeriksaan
status penyediaan dilakukan hanya pada periode tertentu.
Perhitungan parameter pengendalian persediaan

Untuk menguji apakah metode pengendalian yang diusulkan pada
penelitian ini berhasil diterapkan atau tidak, maka dilakukan perbandingan
biaya pengadaan dan service level antara kondisi existing perusahaan dengan
kondisi ketika metode pengendalian persediaan diterapkan. Data yang
digunakan dalam perhitungan adalah data mutasi material PT PLN Area
Surabaya Selatan periode Agustus 2017 — Agustus 2018. Data tersebut akan
menjadi input dalam perhitungan parameter persediaan.
Pola permintaan continuous

Untuk material dengan pola permintaan continuous, maka perhitungan
Lot Sizing dilakukan dengan menggunakan metode (s,Q) simultaneous.
Dalam metode (s,Q) akan dihitung nilai reorder point (s) dan kuantitas
pembelian (Q). Reorder point adalah titik pemesanan kembali yang
digunakan sebagai acuan perusahaan dalam mengetahui kapan pemesanan
selanjutnya dilakukan Dalam bukunya, Silver dkk (1998) menuliskan salah
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satu formulasi (s,Q) sistem dengan mempertimbangkan biaya shortage yang

ada pada persamaan ..

» Pola permintaan intermittent

Untuk material dengan pola permintaan intermttent, maka perhitungan
Lot Sizing dilakukan dengan menggunakan kombinasi antara sistem (s,S) dan
(R,S). Setiap unit waktu posisi inventori diperiksa, jika posisi tersebut tepat
atau di bawah reorder point s, maka pemesanan yang dilakukan cukup untuk
mencapai posisi S. Bila posisi di atas reorder point (s), maka tidak ada yang
dilakukan sampai periode review selanjutnya.

Dalam bukunya, Silver dkk (1998) menuliskan salah satu formulasi
(R,s,S) sistem yang merupakan pengembangan dari power approximation
pada persamaan ..

Pembuatan Material Requirement Planning

MRP digunakan untuk mengetahui jumlah pemesanan beserta waktu
pemesanan untuk memenuhi kebutuhan selama periode tertentu. Waktu
pemesanan material dipengaruhi oleh lead time pengiriman material tersebut.
Dalam MRP terdapat kolom-kolom yang menunjukkan jumlah kebutuhan
material, jumlah persediaan dan jumlah pemesanan.

Pembuatan MRP dilakukan untuk dua kondisi yaitu kondisi existing
perusahaan dan kondisi saat metode pengendalian persediaan diterapkan.
Pembuatan MRP bertujuan untuk menjabarkan keluar masuknya material dan
mempermudah dalam perhitungan biaya pengadaan
Perhitungan biaya pengadaan dan service level

Setelah pembuatan MRP, maka langkah selanjutnya adalah menghitung

biaya pengadaan dan Inventory Turn Over (ITO) untuk dibandingkan antara
kondisi existing perusahaan dengan kondisi saat metode pengendalian
persediaan diterapkan. Dari perbandingan ini akan terlihat apakah metode yang

digunakan pada penelitian efektif atau tidak.



Vi. Perhitungan forecast demand

Setelah membuktikan bahwa metode yang digunakan dapat mengurang
biaya pengadaan, maka dilakukan forecast demand material untuk periode 1
tahun ke depan. Data hasil forecasting akan digunakan untuk menghitung
parameter pengendalian persediaan yang nantinya digunakan sebagai
rekomendasi untuk perusahaan. Untuk material yang pola pemakaiannya
bersifat continuous, maka forecast dilakukan dengan metode exponential
smoothing. Sedangkan untuk material yang bersifat intermittent, forecast
demand dilakukan dengan peramalan metode croston. Hasil forecast tersebut
akan menjadi input dalam perhitungan lost sizing.

c) Tahap Analisis dan Pembahasan
1. Perhitungan biaya pengadaan
Biaya pengadaan meliputi biaya pemesanan, biaya penyimpanan dan biaya
shortage.
2. Perhitungan ITO
ITO digunakan untuk mengukur seberapa cepat material mengalir relatif
terhadap jumlah persediaan yang tersimpan di gudang untuk tiap periode.
3. Membandingkan biaya pengadaan dan ITO antara existing perusahaan dan
metode yang digunakan dalam penelitian.
Tahap selanjutnya adalah membandingkan biaya pengadaan dan ITO antara
existing perusahaan dengan metode yang digunakan dalam penelitian. Akan
dihitung berapa persen penurunan biaya pengadaan setelah dilakukan

perhitungan parameter pengadaan.
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BAB 4
PENGOLAHAN DATA DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini dilakukan pengumpulan data, pengolahan data dan analisis
hasil. Pengumpulan data diperoleh dari perusahaan berupa dokumen, pengamatan
langsung di lapangan serta wawancara dengan pihak yang bersangkutan. Setelah
pengumpulan data kemudian dilakukan pengolahan data untuk memenuhi tujuan

dari penelitian. Analisis hasil merupakan analisa dari pengolahan data.

4.1. Gambaran Umum Perusahaan

PT PLN Area Surabaya Selatan merupakan unit PT PLN di bidang distribusi
yang bertugas untuk mendistribusikan tenaga listrik melalui tegangan menengah
kepada para pelanggan di area Surabaya Selatan. Distribusi tenaga listrik dilakukan
dengan menyalurkan daya yang diambil dari rangkaian transmisi tegangan tinggi
melalui Gardu Induk dan mendistribusikan ke konsumen. Misi utamanya adalah
mendistribusikan dan menyalurkan daya ke konsumen pada tempat pemakaiannya
dan dalam bentuk yang siap digunakan.

Pengadaan barang dan jasa adalah kegiatan pengadaan baran, pengadaan jasa
konstruksi termasuk pengadaan barang dan pemasangan (supply & errect),
pengadaan jasa konsultasi, pengadaan khusus dan pengadaan jasa lainnya di PLN
yang dibiayai dengan APLN atau yang dibiayai dalam negeri (Non APLN),
sepanjang tidak diatur dalam naskah pemberi pinjaman (guide lines).

Pengadaan PLN menerapkan prinsip sebagai berikut :

1. Efisien
Untuk mendapatkan hasil yang optimal dan terbaik dalam waktu yang cepat
dengan menggunakan dana dan kemampuan seminimal mungkin secara wajar
dan bukan hanya didasarkan pada harga terendah.

2. Efektif.
Sesuai dengan kebutuhan yang telah ditetapkan dan memberikan manfaat yang

sebesar-besarnya sesuai dengan sasaran yang ditetapkan.



Kompetitif.

Terbuka bagi penyedia barang dan jasa yang memenuhi persyaratan dan
dilakukan melalui persaingan yang sehat di antara penyedia barang dan jasa yang
setara dan memenuhi syarat atau Kkriteria tertentu berdasarkan ketentuan dan
prosedur yang jelas dan transparan.

Transparan.

Semua ketentuan dan informasi mengenai pengadaan barang dan jasa, termasuk
syarat teknis administrasi pengadaan, tata cara evaluasi, hasil evaluasi,
penetapan calon penyedia barang dan jasa. Sifatnya terbuka bagi peserta
penyedia barang dan jasa yang berminat.

Adil dan Wajar

Memberikan perlakuan yang sama bagi semua calon penyedia barang dan jasa
yang memenuhi syarat.

Akuntabel

Mencapai sasaran dan dapat dipertanggungjawabkan sehingga menjauhkan dari
potensi penyalahgunaan dan penyimpangan

PT PLN (Persero) memiliki beberapa tingkatan yang masing-masingnya

memiliki kewenangan pengadaan yang berbeda-beda. Gambar 4.3 dapat

menggambarkan tingkatan dari PLN pusat hingga PLN Rayon.
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PLN Pusat, PLN Unit Disjatim dan PLN Area memiliki kewenangan
sendiri dalam melakukan pengadaan material. Pada PLN pusat dan PLN Unit
Disjatim, terdapat Divisi SCM yang bertugas melakukan pengadaan MDU
(Material Distribusi Umum). Sedangkan PLN Area tidak memiliki kewenangan
untuk membeli MDU. PLN Area hanya memiliki kewenangan untuk membeli
material non MDU.

Terdapat 2 jenis material non MDU yaitu material gudang dan non gudang.
Material gudang adalah material yang diharapkan kualitasnya sehingga
pengadaannya harus dilakukan oleh PT PLN. Sedangkan untuk material non
gudang, material dapat dibeli langsung oleh vendor saat melakukan pengerjaan
proyek PLN.

Perencanaan kebutuhan material dibuat oleh departemen perencanaan dan
pengendalian dalam bentuk RKAP (Rekap Kebutuhan Anggaran Perencanaan).
RKAP berisi mengenai daftar jumlah material dan spesifikasi material yang
dibutuhkan. Jumlah material yang akan dipesan disesuaikan dengan stock
persediaan yang terdapat di gudang. Pihak logistik akan membuat purchase order

kepada supplier sebagai surat bukti pembelian material.

Persediaan material di PT PLN Area Surabaya Selatan adalah semua
material yang diadakan untuk melaksanakan kegiatan investasi maupun
pemeliharaan, yang pengadaannya dilakukan melalui Anggaran Investasi (Al)
maupun Anggaran Operasional (AO). Kegiatan investasi memiliki 3 jenis aktivitas
yaitu pemasaran, perluasan jaringan dan penekanan Susut. Sedangkan untuk
menjalankan kegiatan operasionalnya, PT PLN (Persero) Area Surabaya Selatan
bertanggung jawab terhadap pengelolaan, maintenance, dan perbaikan atas aset
yang dimiliki. Aset dari PT PLN Area Surabaya Selatan adalah semua komponen
dan bangunan fisik mulai dari gardu induk sampai dengan Kwh meter di rumah

pelanggan yang berada di lingkup area Surabaya Selatan.

Dalam pelaksanaan pencatatan persediaan material PT PLN Area Surabaya
Selatan menggunakan sistem pencatatan “Perpetual System” Setiap kejadian
mutasi pembelian, pemakaian atau pengiriman dari atau ke unit lain dicatat pada

tanggal transaksi. Pencatatan menggunakan aplikasi System Application and
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Product in Data Processing (SAP) dalam rangka memudahkan pencatatan serta
lebih efektif dan efisien.

4.2. Pengumpulan Data
Subbab pengumpulan data berisi data-data yang didapatkan dari
perusahaan yang nantinya dapat dipergunakan untuk proses pengolahan data. Data

yang didapatkan yaitu data demand, data harga dan data leadtime material.

4.2.1. Data Demand Material

Data demand material berasal dari dokumen perusahaan untuk periode
Agustus 2017 — Agustus 2018. Tabel 4.1 menunjukkan data demand dari 43
material PT PLN Area Surabaya Selatan.

4.2.2. Data Harga Material

Tabel 4.2 menunjukkan data harga tiap material yang didapatkan dari
departemen keuangan PT PLN Area Surabaya Selatan.
Biaya merupakan faktor yang penting dalam manajemen persediaan. Biaya yang

mempengaruhi besarnya total biaya persediaan adalah :

1. Biaya pemesanan (order cost)
Rincian untuk biaya pemesanan adalah sebagai berikut :
Biaya telepon : Rp 80.000
Biaya Inspeksi :Rp 70.000
Biaya pengiriman : Rp 300.000
Biaya tenaga kerja  : Rp 50.000
Total : Rp 500.000
2. Biaya persediaan
Biaya persediaan terdiri dari biaya modal (capital cost), biaya
gudang (space cost), biaya asuransi (inventory service cost), dan biaya
risiko keusangan barang (inventory risk cost). Biaya persediaan untuk setiap
material akan berbeda karna dipengaruhi dari harga per unit.

Biaya modal 1 11%
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Asuransi 1 2%

Pajak : 2%
Biaya Keusangan : 5%
Biaya gudang 1 2%
Total : 22%

3. Biaya Stock out

Berdasarkan diskusi yang dilakukan oleh pihak perusahaan, biaya stock out
dapat dihitung dengan menggunakan pendekatan perhitungan terhadap nilai Kwh
yang tidak tersalurkan. Kwh yang tidak tersalurkan adalah Kwh yang terbuang
akibat keterlambatan kedatangan atau pemasangan material. dari hasil perhitungan,

diperoleh nilai biaya stock out pada tabel 4.3

4.2.3. Data Lead Time Material

Data lead time yang diambil yaitu lamanya waktu yang dibutuhkan pada saat
purchase order keluar hingga material masuk gudang. Tabel 4.4 adalah data lead
time pengiriman 46 material PT PLN Area Surabaya Selatan.

4.3. Pengolahan Data
Sub bab pengolahan data berisi tahapan-tahapan yang dilalui untuk memproses

data yang diperoleh.

4.3.1. Pengelompokan Material

Pengelompokan material dilakukan untuk mengetahui jenis demand material
tersebut. Demand akan dikelompokkan menjadi 2 macam yaitu fast moving dan
intermittent. Pengelompokan material dilakukan berdasar waktu antar permintaan
atau ADI (Average Demand Interval) dan Coefficient Variation (CV). Di mana jika
nilai ADI kurang dari 1,32 maka material dikelompokkan ke dalam pola continuous
dan apabila nilai ADI lebih besar dari 1,32 maka dikelompokkan ke dalam pola
intermittent. Nilai CV dan ADI dapat dihitung dengan menggunakan persama