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Keterlambatan dan kekurangan bahan baku pada proses produksi karung plastik dapat
mengganggu kelancaran produksi serta meningkatkan biaya operasional perusahaan.
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penerapan metode Material Requirement
Planning (MRP) dalam perencanaan kebutuhan bahan baku agar ketersediaan material
dapat terpenuhi secara tepat jumlah dan tepat waktu. Tahapan penelitian diawali
dengan forecasting (peramalan) permintaan, kemudian dilanjutkan dengan penerapan
metode Economic Order Quantity (EOQ) untuk menentukan jumlah pemesanan bahan
baku yang optimal sehingga biaya persediaan dapat dikendalikan secara efisien. Selain
itu, dilakukan analisis kerugian operasional akibat idle time produksi selama 1 jam
menggunakan pendekatan loss profit berdasarkan income dan company expense. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode EOQ menghasilkan total biaya
persediaan sebesar Rp36.363.274 sehingga metode tersebut dinilai efektif untuk
diterapkan pada perusahaan. Analisis idle time menunjukkan total kerugian tenaga
kerja sebesar Rp256.200,87 yang terdiri atas income sebesar Rp239.488,61 dan
company expense sebesar Rpl6.712,26. Hasil tersebut menunjukkan bahwa
keterlambatan bahan baku tidak hanya menyebabkan terhambatnya proses produksi,
tetapi juga menimbulkan kerugian operasional karena perusahaan tetap harus
mengeluarkan biaya tenaga kerja selama terjadi idle time produksi.

ABSTRACT

Delays and shortages of raw materials in the plastic bag production process can disrupt
production activities and increase the company’s operational costs. This study aims to
analyze the application of the Material Requirements Planning (MRP) method in raw
material planning to ensure that material availability is fulfilled in the right quantity and
at the right time. The research process begins with demand forecasting, followed by the
application of the Economic Order Quantity (EOQ) method to determine the optimal
raw material order quantity in order to control inventory costs efficiently. In addition,
an analysis of operational losses caused by one hour of production idle time was
conducted using a loss profit approach based on income and company expenses. The
results show that the implementation of the EOQ method generated total inventory costs
of Rp216,740,485, indicating that the method is effective for application in PT XYZ. The
idle time analysis revealed total labor losses of Rp256,200.87, consisting of income
losses of Rp239,488.61 and company expenses of Rp16,712.26. These findings indicate
that delays in raw material supply not only hinder the production process but also lead
to operational losses because the company must continue to incur labor costs during
production idle time.
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1. PENDAHULUAN

Sektor industri manufaktur memiliki peran
penting dalam perekonomian Indonesia karena
memberikan kontribusi besar terhadap output nasional
dan nilai tambah industri. Data Statistik Industri
Manufaktur Indonesia pada tahun 2023 yang
dipublikasikan oleh BPS [1] menunjukkan bahwa
sektor ini memiliki peran strategis dalam aktivitas
produksi dan penggunaan bahan baku. Dalam statistik
resmi BPS, karung dan kantong plastik
diklasifikasikan sebagai bagian dari produk kemasan
plastik dalam industri manufaktur besar dan menengah
. Industri kemasan plastik di Indonesia menggunakan
bahan baku dalam jumlah besar, mencapai sekitar 4,68
juta ton per tahun, serta menunjukkan tren
peningkatan permintaan sekitar 5% dalam lima tahun
terakhir, yang mencerminkan pertumbuhan sektor ini
[2]. Karung plastik sebagai salah satu produk kemasan
memiliki peranan penting dalam mendukung aktivitas
distribusi pada sektor pertanian, pangan, dan
manufaktur karena memiliki kekuatan, fleksibilitas,
serta efisiensi biaya dalam proses pengemasan dan
distribusi produk.

Perusahaan ini bergerak di bidang produksi
karung plastik dengan sistem produksi Make to Stock
(MTS). Produk yang diproduksi terdiri atas woven bag
sebagai lapisan luar dan inner bag sebagai lapisan
pelindung bagian dalam. Dalam proses produksinya,
perusahaan menggunakan beberapa bahan baku utama
seperti  Polypropylene (PP), Polyolefin (PO),
Polybutene (PB), Masterbatch (MB), Polyamide (PA),
dan Linear Low-Density Polyethylene (LLDPE).
Perbedaan spesifikasi dan komposisi produk
menyebabkan kebutuhan bahan baku pada setiap
produk menjadi berbeda sehingga diperlukan
perencanaan persediaan yang tepat agar proses
produksi dapat berjalan secara optimal.

Meskipun permintaan produk karung plastik
yang bersifat kontinu relatif stabil, perusahaan masih
menghadapi kendala dalam pemenuhan kebutuhan
bahan baku utama, terutama Polypropylene (PP) dan
Polyolefin (PO). Keterlambatan penyediaan bahan
baku menyebabkan proses produksi tidak dapat
berjalan sesuai jadwal sehingga jumlah produksi pada
beberapa periode lebih rendah dibandingkan jumlah
permintaan. Pada kondisi tertentu, proses produksi
bahkan harus dihentikan sementara karena bahan baku
tidak tersedia. Kondisi tersebut menyebabkan
terjadinya idle time pada mesin dan tenaga kerja
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sehingga berdampak pada meningkatnya kerugian
operasional perusahaan.

Data perusahaan menunjukkan bahwa idle time
produksi terjadi pada beberapa periode dengan durasi
yang bervariasi sehingga menyebabkan hilangnya
kapasitas produksi. Kondisi tersebut menunjukkan
bahwa sistem pengendalian persediaan bahan baku
yang diterapkan perusahaan masih belum optimal
karena penentuan jumlah dan waktu pemesanan bahan
baku masih dilakukan berdasarkan perkiraan [3].
Persediaan bahan baku yang terlalu rendah dapat
menyebabkan stockout dan menghambat proses
produksi, sedangkan persediaan yang terlalu tinggi
dapat meningkatkan biaya penyimpanan dan biaya
persediaan perusahaan [4].

Permasalahan tersebut menunjukkan pentingnya
penerapan metode pengendalian persediaan yang
mampu menentukan jumlah pemesanan bahan baku
secara optimal. Salah satu metode yang dapat
digunakan adalah Economic Order Quantity (EOQ).
Metode EOQ digunakan untuk menentukan jumlah
pemesanan ekonomis dengan mempertimbangkan
biaya pemesanan dan biaya penyimpanan sehingga
total biaya persediaan dapat diminimalkan. Selain itu,
penelitian ini juga menganalisis kerugian operasional
akibat idle time produksi yang terjadi karena
keterlambatan bahan baku.

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis penerapan metode
Economic Order Quantity (EOQ) dalam pengendalian
persediaan bahan baku guna meminimalkan biaya
persediaan serta menganalisis kerugian operasional
akibat idle time produksi

2. METODOLOGI

Penelitian diawali dengan melakukan observasi
langsung pada proses produksi, persediaan bahan
baku, dan aktivitas gudang. Pengumpulan data
dilakukan melalui observasi, wawancara, dan studi
literatur. Penelitian ini menggunakan pendekatan
kuantitatif dengan metode forecasting (peramalan),
Economic Order Quantity (EOQ), Silver Meal
Heuristic, dan Material Requirement Planning (MRP)
untuk menganalisis kebutuhan bahan baku serta
menentukan metode pengendalian persediaan yang
paling optimal. Selain itu, dilakukan analisis kerugian
operasional akibat Idle time produksi dan perancangan
sistem informasi berbasis web untuk mendukung
pengelolaan kebutuhan bahan baku secara terstruktur
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2.1. Forecasting

Untuk menghasilkan estimasi yang akurat
terhadap kebutuhan atau permintaan di masa
mendatang, metode peramalan deret waktu (tzime
series) digunakan untuk menganalisis pola historis
data. peramalan permintaan menjadi kunci dalam
mengatasi fluktuasi data historis serta membantu
perusahaan dalam menentukan kebutuhan di periode
berikutnya agar proses perencanaan dapat berjalan
lebih optimal [5]. berikut merupakan metode
forecasting yang digunakan.

a. Moving Average

Metode Moving Average merupakan teknik
peramalan deret waktu yang digunakan dengan
cara merata-ratakan data historis pada beberapa
periode sebelumnya untuk memprediksi nilai di
masa mendatang. Metode ini sederhana dan sering
digunakan untuk data yang relatif stabil. Moving
Average dapat digunakan dalam peramalan untuk
membantu membandingkan tingkat akurasi dengan
metode lainnya [6] .

_ At+ At—1+ Xt—2+ ....... + At—(n—l)

MA

(D

n

MA = Rata-rata bergerak pada periode
A; = Permintaan aktual periode ke t
n = Jumlah batas

b. Weight Moving Average
Metode Weighted Moving Average (WMA)
merupakan salah satu teknik peramalan deret
waktu yang memberikan bobot berbeda pada data
historis, dengan data yang lebih baru biasanya
diberikan bobot lebih besar dibandingkan data
lama. Metode ini digunakan untuk meningkatkan
responsivitas terhadap perubahan pola data

sehingga hasil peramalan menjadi lebih akurat.

Metode

menghasilkan nilai prediksi yang lebih baik

Weighted Moving Average mampu

dibandingkan metode rata-rata bergerak sederhana
karena mempertimbangkan tingkat kepentingan
tiap periode data historis [7].

WMA =Y W; x A, )
W, = Bobot permintaan aktual periode t
A = Permintaan aktual pada periode t

2.2.  Perhitungan EOQ

Metode Economic Order Quantity (EOQ)
digunakan untuk menentukan jumlah pemesanan
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bahan baku yang paling ekonomis sehingga biaya
persediaan dapat diminimalkan [3]. Metode EOQ
umumnya diterapkan pada kondisi permintaan yang
relatif stabil dan telah banyak digunakan dalam
pengendalian persediaan, baik pada sistem persediaan
tradisional maupun dalam perencanaan kebutuhan
material (Material Requirement Planning / MRP).
Berikut merupakan rumus EOQ.

2AD
£0Q = |57 3)
A= biaya pemesanan per sekali pesan
D= jumlah permintaan (demand) periode
H= biaya penyimpanan per unit periode

2.3. Perhitungan Safety Stock

Safety stock merupakan persediaan pengaman
yang digunakan untuk mengantisipasi ketidakpastian
permintaan dan keterlambatan bahan baku selama
proses  pengadaan. berfungsi
mengurangi risiko stockout sehingga proses produksi
dapat berjalan lebih lancar dan pengendalian
persediaan menjadi lebih efektif [7].

S = Zxox V) - (BE22xVD) (@)

Z = nilai distribusi normal (service level)
o = standar deviasi error

. 2
Y (xi—yi 2 Exi-yi)
o = \/ =D Z (5)

Persediaan  ini

n-1
n = jumlah sampel / data (12)
Lt =Lead Time (1 Minggu )

2.4. Perhitungan Reorder Point (ROP)

Reorder Point (ROP) merupakan batas
persediaan yang menunjukkan waktu dilakukannya
pemesanan kembali bahan baku agar ketersediaan
material tetap terjaga selama lead time. Penerapan
ROP  dapat mencegah

terjadinya stockout sehingga proses produksi dapat

membantu  perusahaan

berlangsung lebih lancar dan pengendalian persediaan
menjadi lebih optimal [8].

ROP = (2xL)+Ss (6)
D = Permintaan bahan baku Tahunan

N = jumlah periode perencanaan dalam satu
tahun (52 Minggu )

L = Lead Time (1 minggu )

SS = Safety Stock
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2.5. Losses

2.5.1. Lost Profit

Perhitungan lost profit digunakan untuk
mengetahui potensi keuntungan yang hilang akibat
terhentinya proses produksi selama periode tertentu.
Perhitungan dilakukan berdasarkan jumlah output
produksi yang tidak dapat dihasilkan selama idle time,
kemudian dikalikan dengan selisih antara harga jual
per unit (selling price) dan biaya variabel per unit
(variable cost per unit). Dengan perhitungan tersebut,
perusahaan dapat mengetahui besarnya kerugian
keuntungan yang timbul akibat terhambatnya proses
produksi.

Lost Profit = (Output per jam X Idle time) X (SP —

VCeu) (7)
SP = harga jual per unit (Rp/unit)
VCU = biaya variabel per unit (Rp/unit)

2.5.2.  Idle Labor Cost

Biaya tenaga kerja menganggur (idle labor
cost) digunakan untuk menghitung biaya tenaga kerja
yang tetap harus dibayarkan perusahaan selama proses
produksi berhenti. Perhitungan dilakukan berdasarkan
jumlah tenaga kerja terdampak, upah tenaga kerja per
jam, dan lama waktu idle time produksi. Perhitungan
ini bertujuan untuk mengetahui besarnya kerugian
operasional akibat tenaga kerja yang tidak dapat
bekerja secara produktif selama proses produksi
terhenti.

Biaya Tenaga Kerja Menganggur = Tenaga Kerja X

Upah per Jam x Idle time ®)
Jumlah Tenaga Kerja = jumlah pekerja yang
terdampak (orang)

Upah per Jam = tarif upah tenaga kerja
(Rp/jam)

Idle Time = lama waktu mesin berhenti (jam)
3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1. Forecasting

Keterangan pada tabel diberikan di atas tabel.
Keterangan dituliskan dengan huruf kecil kecuali pada
karakter pertama pada tiap kalimat. Seluruh tabel
harus diberi penomoran secara berurutan. Judul tabel
dibuat rata tengah (Center Aligned) halaman dan kata
tabel menggunakan huruf bold.
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dilakukan
menggunakan data historis permintaan selama 12
bulan sebagai dasar analisis. Berikut rincian data

Peramalan (forecasting) dengan

demand pada tahun 2025.
Tabel 1.
Data Historis permintaan
. Karun Karun Karun

Periode A (Pcs)g B (Pcs)g C (Pcsf

1 180455 202222 239200

2 199545 220889 272400

3 179091 236667 277867

4 190182 219444 281067

5 163273 220889 250000

6 186182 223556 288667

7 196727 223889 277067

8 208091 237000 299333

9 186727 236222 279867

10 192455 231556 269733

11 184818 243889 275600

12 173818 220556 269867

Selanjutnya, data  tersebut dianalisis
menggunakan metode Moving Average (MA) dan
Weighted Moving Average (WMA) untuk

memperoleh estimasi permintaan periode berikutnya.
Berdasarkan hasil perhitungan dan evaluasi, metode
Weighted Moving Average (WMA) dipilih karena
memiliki tingkat kedekatan yang lebih baik terhadap
pola data aktual dibandingkan metode Moving
Average (MA). Hasil peramalan kemudian disajikan
dalam bentuk tabel dibawah ini sebagai dasar dalam
perencanaan kebutuhan bahan baku pada tahap

selanjutnya.
Tabel 2.
Hasil Forecasting
Produk A
Periode 13 14 15 16 17 18
Demand
180591 179038 178686 179121 178963 178970
(Pcs)
Periode 19 20 21 22 23 24
Demand
178993 178981 178984 178985 178984 178985
(Pcs)
Produk B
Periode 13 14 15 16 17 18
Demand
(Pes) 230167 229251 228108 228833 228661 228627
Periode 19 20 21 22 23 24
Demand
(Pes) 228673 228656 228657 228660 228659 228659
218
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Produk C
Periode 13 14 15 16 17 18
Demand
(Pes) 271756 271767 271447 271606 271580 271567
Periode 19 20 21 22 23 24
Demand
(Pes) 271578 271575 271575 271576 271576 271576

Dari hasil peramalan pada tabel 2 tersebut akan
dijadikan dasar perhitungan kebutuhan bahan baku
sesuai komposisi pada netting.

3.2. Netting bahan baku

Hasil forecasting permintaan produk kemudian
digunakan sebagai dasar dalam perhitungan
kebutuhan bahan baku sesuai dengan komposisi
material pada setiap produk. Pada proses produksi
woven bag dengan spesifikasi berat 0,119 kg dan
0,075 kg, komposisi bahan baku terdiri atas 50%
Polypropylene (PP), 20% Polyolefin (PO), 5%
Polybutene (PB), dan 25% Polyamide (PA).
Sementara itu, woven bag dengan spesifikasi berat
0,09 kg menggunakan komposisi 25% Polypropylene
(PP), 10% Polyolefin (PO), 2% Masterbatch (MB),
dan 63% Polyamide (PA). Selain woven bag,
perusahaan juga memproduksi inner bag dengan tiga
spesifikasi berat, yaitu 0,04 kg, 0,036 kg, dan 0,033
kg. Seluruh spesifikasi inner bag menggunakan komposisi
bahan baku yang sama, yaitu 50% Linear Low-Density
Polyethylene (LLDPE), 20% Polyolefin (PO), dan 30% PEL
A PE. Berdasarkan komposisi tersebut, hasil forecasting
permintaan produk selanjutnya dikonversikan menjadi
kebutuhan bahan baku untuk setiap periode produksi dan
digunakan sebagai dasar dalam perhitungan FEconomic
Order Quantity (EOQ), safety stock, reorder point (ROP),
dan Material Requirement Planning (MRP). Berikut
merupakan rincian hasil kebutuhan bahan baku sesuai

10 117635,5 52204,76 62169,56 71926,09

11 1176354 52204,71 62169,55 71926

12 117635.,4 52204,74 62169,56 71926,03
Total 1411851 626574,8 746103,5 863305,1

e oy

1 4143 12337,95 7402,77 -

2 412,65 12291,86 7375,12 -

3 410,59 12257,38 7354,43 -

4 411,9 12282,34 7369.,4

5 411,59 12275,62 7365,37 -

6 411,53 12274,86 736491 -

7 411,61 12276,37 7365,82 -

8 411,58 12275,77 7365,46 -

9 411,58 12275,84 7365,5 -

10 411,59 12275,93 7365,56 -

11 411,59 12275,9 7365,54 -

12 411,59 1227591 7365,55 -
Total 4942,1 147375,7 88425,44

pada Hasil peramalan tersebut digunakan sebagai
dasar dalam menentukan kebutuhan bahan baku pada
periode berikutnya, sehingga proses perencanaan
produksi dapat berjalan lebih terarah dan sesuai
dengan permintaan yang diperkirakan.

3.3. Safety Stock

Setelah diperoleh hasil kebutuhan bahan baku
berdasarkan forecasting permintaan produk dan
komposisi material pada setiap produk, langkah
selanjutnya adalah melakukan perhitungan safety
stock dan reorder point (ROP). Perhitungan safety
stock dilakukan menggunakan tingkat service level
sebesar 98,6% dengan nilai distribusi normal (Z)
sebesar 2,201 dan [lead time pemesanan selama 1
minggu. Berikut merupakan Perhitungan Error pada
bahan baku PP.

Tabel 3.
Netting
F();g;g)e PP/(kg)) PO/(kg) PB/(kg) PA/(kg)

1 117832,4 52310,07 6221962  72094,86
2 117723,5 5204685  62212,85  71998,89
3 117556,9 5216537  62138,76  71860.41
4 1176587 520168 6217712 7194587
5 117635,7 5220471 6217033 7192628
6 117630,5 5220229 6216745  71921,99
7 117637 5220555 6217006 71927,46
8 117634,8 5220441 6216931 7192554
9 117635 5220452 6216933 71925,69

DOI: 10.37859/jst.v13i1.11569

Tabel 4.
Perhitungan Xi-yi
Period Aktflal Fore.cast EI.‘I‘O.I‘ Error™2
(v (xi) (xi-yi)
1 46710,12  52310,07 5599,95  31359441,35
2 5283941 52246,85 -592,56 351131,43
3 5333577 5216537  -1170,41 1369852,08
4 53877,70  52216,80  -1660,90 2758585,22
5 4819553  52204,71 4009,18  16073527,48
6 55015,77 52202,29  -2813,48 7915647,43
7 5353541 52205,55  -1329,85 1768503,89
219
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8 57611,56  52204,41 -5407,15  29237284,10
9 5388021 52204,52  -1675,69 2807953,60
10 52389,58  52204,76 -184,82 34156,73
11 53288,68 52204,71 -1083,97 1174998,07
12 51631,05 52204,74 573,69 329123,93

Sesuai data pada Tabel 3 dihitung Safety Stock dengan
langkah pada tabel di bawah ini

Tabel 5.
Perhitungan Safety Stock

2898,877
-478,001
V4 2,201
Lead Time (L) 1
Safety Stock 6858,43

Sigma (o)

Rata-rata Error

Perhitungan pada setiap bahan baku dilakukan dengan
rumus dan cara yang sama dan di dapatkan hasil SS
sesuai dengan tabel di bawah ini. Dengan data
forecasting dapat dilihat pada tabel 1

Tabel 6.
Rekapitulasi Hasil Safty Stock (SS)

No Nama Bahan Baku SS

1 PP 15714,61
2 PO 685843
3 PB 845843
4 PA 8929,05
5 MB 41,70
6 LLDPE 1429,641
7 PELAPE 857,78

3.4. Reorder Point (ROP)

(ROP) digunakan untuk menentukan batas
minimum persediaan ketika perusahaan harus
melakukan pemesanan kembali bahan baku agar
kegiatan produksi tetap berjalan sesuai rencana.
Berdasarkan hasil perhitungan safety stock dan
reorder point, diperoleh nilai persediaan pengaman
dan titik pemesanan kembali untuk setiap bahan baku.

ROP Polypropylane
= (222 1) + 1571461 = 42865,58
Sehingga ROP pada bahan baku Polypropylene adalah
sebesar 42865,8 Kg. Untuk perhitungan dilakukan
dengan rumus yang sama, hasil perhitungan dirincikan
pada tabel 7
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Tabel 7.
Perhitungan Reorder Point (ROP)

SS ROP
Bahan d (D/52 L (Minggu
/52 L Minggu) o el
PP
271 1 15715 42
(Polypropylenc) 7150,97 57 865,6
PO (Polyolefin)  12049,52 1 6858,4 18907,9
PB
14348,14 1 4584 22
(Polybutene) 348, 8458, 806,6
PA
(Polyamide) 16602,02 1 8929,1 25531,1
MB
(Masterbatch) 95,04 1 41,7 136,75
LLDPE 2834,15 1 1429,6  4263,79
PEL A PE 1700,49 1 857,78  2558,27

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel di atas, dapat
diketahui bahwa total kebutuhan bahan baku dalam
satuan kilogram (kg) diperoleh dari penyesuaian. hasil
peramalan (forecast) permintaan produk serta standar
penggunaan material pada setiap unit produksi. Hasil
tersebut menggambarkan jumlah keseluruhan material
yang perlu disediakan untuk menunjang kegiatan
produksi pada periode perencanaan.

3.5. EO0Q

Dalam pengendalian persediaan bahan baku,
metode Economic Order Quantity (EOQ) digunakan
untuk menentukan jumlah pemesanan yang optimal
sehingga biaya persediaan dapat diminimalkan tanpa
mengganggu proses produksi. Metode ini diterapkan
pada bahan baku utama, yaitu PP (Polypropylene), PO
(Polyolefin), PB (Polybutene), MB (Masterbatch), dan
PA (Polyamide). Perhitungan dilincikan sebagai
berikut

EOQ Polypropylane = \/

= 380.843

2 X 1.411.851 x 1.388.555,52

27,03

Berdasarkan hasil perhitungan, EOQ bahan baku PP
(Polypropylene) diperoleh sebesar 381.059 kg.
Perhitungan yang sama dilakukan pada seluruh bahan
baku dengan mempertimbangkan kebutuhan tahunan,
biaya pemesanan, dan biaya penyimpanan masing-
masing bahan, sehingga diperoleh nilai EOQ yang
berbeda pada setiap jenis bahan baku. Biaya dalam
persediaan adalah biaya yang timbul akibat
pengadaan, penyimpanan dan pengelolaan stok [9].
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Hasil perhitungan EOQ dirincikan pada Tabel
dibawah ini

Tabel 8.
Rekapitulasi Hasil EOQ

D EOQ

Bahan (kg/thn) S(Rp) H(Rp/kg/thn) (kg)
PP 1411851  1388555,5 27,03282472 380843
PO 626575 1388555,5 16,84817944 321371
PB 746104 1388555,5  26,23794287 281017
PA 863306 1388555,5  33,97213067 265655
MB 4943 616543,02  27,18681798 14974
LLDPE 147376 616543,02  31,49049374 75967

PEL A

PE 88426 616543,02  25,13174896 65869

Selanjutnya dilakukan perhitungan frekuensi
pembelian berdasarkan standar Economic Order
Quantity (EOQ) dan jumlah permintaan tahunan
masing-masing bahan baku. Frekuensi pembelian
diperoleh dengan membagi total permintaan tahunan
dengan jumlah pemesanan ekonomis (EOQ), sehingga
dapat diketahui jumlah pemesanan yang harus
dilakukan dalam satu periode untuk menjaga
kelancaran persediaan bahan baku. Rincian dapat
dilihat pada Tabel 9 dibawah ini

Tabel 9.
Rekapitulasi Hasil EOQ
Kebutuh Freku Inter
an Jml ensi val
ROP P,
Bahan Selama peme'n san SS (Kg) 0 Peme eme
Optimun (KG) sanan
Setahun (KG) sanan (Min
(Kg) (Kali)
ggu)
PP
1411 380.843 42865,
(Polypropyle gs1 00 15714,6 6 3,71 14,02
ne)
PO 6265  321.371 18907
4 ? 1 2
(Polyolefin) 74,8 ,00 6858,43 9 95 6.66
PB 7461  281.017 22806,
8458,43 ) 2,65 19,58
(Polybutene) 03,5 ,00 ’ 6 ’ ?
PA 8633  265.655 25531
8929,05 ’ 3,25 16
(Polyamide) 05,1 ,00 ’ 1 ?
MB
4942 14.974 157,5
(Masterbatc ’ ! 41,7 136,75 0,33 ’
1 00 6
h)
1473 75.967, 4263,7
LLDPE 757 00 1429,64 9 1,94 26,87
8842 65.869 2558,2
PEL A PE g 857,78 y 1,34 38,73
5,44 00 ? 7 ? ?

Selanjutnya dilakukan perhitungan total biaya
persediaan menggunakan metode Economic Order
Quantity (EOQ) yang terdiri dari biaya pemesanan dan
biaya penyimpanan pada tabel di atas. Perhitungan
biaya EOQ dilakukan untuk mengetahui besarnya
biaya persediaan yang paling ekonomis pada setiap
bahan baku berdasarkan jumlah pemesanan optimal

DOI: 10.37859/jst.v13i1.11569

yang telah diperoleh. Hasil perhitungan menunjukkan
total biaya persediaan yang dihasilkan dari penerapan
metode EOQ pada masing-masing bahan baku.Berikut

merupakan rincian hasil  perhitungan Dbiaya
Pemesanaan bahanbaku.
Tabel 10.
Biaya persediaan

Biaya Biaya Total Biaya
Nama Bahan Penyimpanan Pemesanan Persediaan

(Rp) (Rp) (Rp)
PP

5.147.631,03 5.147.614,46  10.295.245,49
(Polypropylene)
PO (Polyolefin)  2.707.258,14 2.707.256,97 5.414.515,11
PB

3.686.654,00 3.686.631,52  7.373.285,51
(Polybutene)
PA

. 4.512.433,19 4.512.420,51  9.024.853,70

(Polyamide)
MB
(Masterbatch) 203.547,71 4.239,32 207.787,02
LLDPE 1.196.119,17 1.196.091,44  2.392.210,61
PEL A PE 827.701,59 827.674,43 1.655.376,02

Berdasarkan hasil perhitungan total biaya
persediaan dengan metode Economic Order Quantity
(EOQ), diketahui bahwa biaya penyimpanan dan
biaya pemesanan pada setiap bahan baku memiliki
nilai yang hampir sama atau berada pada titik
keseimbangan. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa
jumlah pemesanan yang diperoleh telah mendekati
jumlah pemesanan optimal, sehingga total biaya
persediaan dapat ditekan pada tingkat minimum.
Dengan demikian, penerapan metode EOQ mampu
membantu  perusahaan dalam  mengendalikan
persediaan bahan baku secara lebih ekonomis dan
efisien.

3.6. Losses

Analisis biaya kerugian dilakukan untuk
mengetahui besarnya dampak finansial yang dialami
perusahaan akibat terjadinya Idle time mesin pada
proses produksi karung plastik. Dalam penelitian ini,
perhitungan kerugian dilakukan berdasarkan tiga
komponen utama, yaitu kerugian akibat hilangnya
hasil produksi (lost profit), biaya tenaga kerja
menganggur (idle labor cost), serta pengeluaran
selama mesin
mengalami /dle time. Hasil dari ketiga komponen
tersebut kemudian dijumlahkan untuk memperoleh

perusahaan (company expense)

total kerugian yang ditanggung perusahaan akibat
terhentinya proses produksi.
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3.6.1. Lost Profit

Dalam penelitian ini, kerugian akibat
downtime mesin dihitung berdasarkan data hasil
wawancara dengan pihak marketing terkait produksi
karung plastik, dengan asumsi downtime mesin terjadi
selama 1 jam. Kapasitas produksi mesin diketahui
sebesar 1.200 unit per jam, harga jual produk (SP) Rp
6.300 per unit, dan biaya variabel produksi (VCU)
Rp6.000 per unit.

Q =1200 x 1 = 100 unit
Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, diketahui
bahwa jumlah produksi yang hilang akibat downtime
mesin selama 1 jam adalah sebanyak 1.200 unit
karung.
Selanjutnya, perhitungan kerugian akibat downtime
diperoleh sebagai berikut:
Lost Profit = (1200 x 1) x (6300 — 6000)

= 360.000

Hasil perhitungan menunjukkan bahwa kerugian
akibat downtime mesin selama 1 jam sebesar
Rp360.000. Nilai tersebut merupakan potensi
keuntungan yang tidak diperoleh perusahaan karena
proses produksi terhenti selama mesin mengalami
downtime.

3.6.2. Idle Labor cost

Perhitungan biaya tenaga kerja menganggur
berdasarkan income dilakukan untuk mengetahui
kerugian akibat Idle time mesin terhadap pendapatan
tenaga kerja produksi. Biaya dihitung dari income per
jam dikalikan total idle time selama proses produksi
berhenti. Adapun hasil perhitungannya dapat dilihat
pada tabel berikut.

Tabel 11.
Income
INCOME

Jumlah
Karyawan Tenaga Gaji/ Upah/ja If“e Biaya

Kerja Bulan m (Rp) Time Mengangg

(Rp) (Jam) ur (Rp)

Pelaksana
Circular 9 2825142,6 17657,14 1 160.170,50
Loom
Pelaksana 2 28391378 1774461 1 36.741,12
Flatyarn
Pelak:
caxsana 1 30039303  18774,56 1 20.110,76
Finishing
Pelaksana
Administra 1 3344000 20.900 1 22.466,24
si Produksi
Total 239.488,61

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel di atas, total
biaya tenaga kerja menganggur (income) akibat Idle
time mesin sebesar Rp239.488,61. Nilai tersebut
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menunjukkan kerugian perusahaan yang timbul
karena tenaga kerja tidak dapat melakukan aktivitas
produksi secara optimal selama mesin berhenti
beroperasi. Selain biaya tenaga kerja menganggur,
perusahaan juga mengalami kerugian berupa company
expenses selama Idle time berlangsung.

Rincian Perhitungan dapat dilihat pada tabel di bawah
ini.

Tabel 12.
Company Expanse
COMPANY EXPENSE
. Jumlah
Posisi Tenaga Company Company Total Biaya
Karyawan ! Exspanse E / 1dl M
Kerja per Bulan Xpanse e enganggur
jam (R Time R
Ry Jam (D) (Rp)
Pelaksana
Circular 9 200996.21 1256,23 1 11306,04
Loom
Pelaksana 2 200303,11  1251,89 1 2503,79
Flatyarn
Pelaksana 1 21379067 133619 1 1336,19
Finishing
Pelaksana
?i:m'mma 1 250.598 1.566 1 1566,24
Produksi
Total (Rp) 16.712,26

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel diatas,
downtime mesin selama 1 jam menyebabkan
perusahaan mengalami total kerugian sebesar Rp
256.200,87 Total kerugian tersebut terdiri dari Income
Karyawan sebesar Rp239.488,61 dan company
expense sebesar Rp16.712,26. Hasil ini menunjukkan
bahwa downtime mesin menimbulkan kerugian
finansial bagi perusahaan akibat hilangnya potensi
keuntungan dan tetap adanya pengeluaran perusahaan
selama proses produksi terhenti.

4. SIMPULAN

Berdasarkan  hasil  penelitian ~ mengenai
pengendalian persediaan bahan baku pada proses
produksi karung plastik, diperoleh bahwa metode
Economic Order Quantity (EOQ) menghasilkan total
biaya persediaan sebesar Rp36.363.274. Metode ini
mampu menentukan jumlah pemesanan bahan baku
yang optimal sehingga biaya persediaan dapat
diminimalkan sesuai dengan kondisi permintaan
bahan baku yang relatif stabil serta kapasitas gudang
yang terbatas. Selain itu, berdasarkan hasil analisis
kerugian akibat downtime mesin selama 1 jam,
diperoleh lost profit sebesar Rp360.000. Nilai tersebut
menunjukkan potensi keuntungan yang tidak
diperoleh perusahaan karena proses produksi terhenti

saat mesin mengalami downtime. Selanjutnya, total
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kerugian operasional perusahaan akibat downtime
sebesar Rp256.200,87 yang terdiri dari income

karyawan sebesar Rp239.488,61 dan company
expense  sebesar  Rpl16.712,26.Hasil  tersebut
menunjukkan bahwa downtime mesin dapat

menimbulkan kerugian finansial bagi perusahaan
akibat hilangnya potensi keuntungan, meningkatnya
biaya tenaga kerja menganggur, serta tetap adanya
pengeluaran perusahaan selama proses produksi
terhenti.
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