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Abstrak

PT “X” merupakan perusahaan yang bergerak dalam manufaktur tas dan ritel
peralatan petualangan. Kendala yang dialami perusahaan adalah keraguan dari keoptimalan
pada sistem pengendalian persediaan bahan baku yang digunakan saat ini. Metode yang
digunakan perusahaan dalam perencanaan kebutuhan bahan baku adalah metode MRP
(Material Requirement Planning) dengan teknik lot sizing lot for lot. Penelitian ini bertujuan
untuk mencari teknik lot sizing dalam metode MRP yang dapat memberikan total biaya
persediaan minimum.

Langkah pertama adalah melakukan klasifikasi ABC dan menghitung elemen biaya
pesan dan biaya simpan. Dalam perhitungan biaya pesan teknik lot sizing lot for lot dan
Wagner Within dilakukan proses adjustment yaitu dengan menjumlahkan fix order cost dan
variable order cost yang bergantung pada banyaknya item dipesan dalam satu supplier.
Sedangkan untuk teknik joint replenishment dalam perhitungannya sudah memperhatikan multi
items dalam satu supplier. Setelah diperoleh plan order release dari ketiga metode tersebut,
perhitungan biaya persediaan dilakukan berdasarkan per item dan per supplier. Langkah
terakhir adalah membandingkan biaya persediaan dari ketiga teknik tersebut.

Berdasarkan hasil perhitungan, biaya persediaan yang lebih rendah diperoleh dari
teknik lot sizing metode perusahaan yaitu lot for lot. Persentase keunggulan biaya persediaan
teknik lot for lot terhadap Wagner Within dan joint replenishment sebesar 2,91 % dan 0,66 %.
Dari hasil penelitian ini, perusahaan dapat yakin bahwa, metode yang digunakan saat ini
dalam perencanaan kebutuhan bahan baku sudah baik.

Kata kunci: MRP (Material Requirement Planning), lot sizing, biaya persediaan

1. PENDAHULUAN

Pengendalian persediaan bahan baku merupakan salah satu faktor yang harus diperhatikan
oleh perusahaan agar dapat mengirimkan produk jadi dengan tepat waktu, tepat jumlah, dan
menawarkan harga jual yang mampu bersaing di dunia perindustrian. PT “X” merupakan
perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur dan ritel peralatan petualangan. Produk yang
diproduksi pada PT X adalah produk tas, sedangkan untuk produk lainnya (seperti kantong HP,
tempat pensil, sandal, baju, aksesoris, dll) diproduksi secara subkontrak. Supplier bahan baku dari
PT “X” diklasifikasikan menjadi dua berdasarkan asalnya, yaitu lokal dan impor.

Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan saat ini adalah keraguan pada penggunaan
metode perencanaan kebutuhan bahan baku. Perencanaan kebutuhan bahan baku yang digunakan
perusahaan saat ini adalah metode Material Requirement Planning (MRP) dengan teknik lot sizing
lot for lot. Secara teori, terdapat teknik lot sizing selain teknik lot sizing lot for lot dalam metode
MRP yang dapat dipertimbangkan dalam perencanaan kebutuhan bahan baku. Melalui penelitian
ini akan diteliti keoptimalan dari metode perusahaan saat ini dengan membandingkan teknik lot
sizing perusahaan dan teknik yang diharapkan dapat memberikan hasil optimal terhadap biaya
persediaan yang dikeluarkan yang meliputi biaya pesan dan biaya simpan.

Pembatasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Data kebutuhan kotor bahan baku per minggu diambil dari periode 30 April 2012 sampai
dengan 19 Oktober 2012 (24 minggu).

b. Elemen biaya yang dihitung yaitu biaya pemesanan dan biaya simpan bahan baku.

C. Bahan baku yang akan dikendalikan meliputi item-item yang berasal dari supplier yang
termasuk ke dalam klasifikasi A berdasarkan klasifikasi ABC.
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Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1 tahun terdiri dari 52 minggu.
1 bulan terdiri dari 30 hari.
C. Lead time supplier pasti dan supplier dapat memenuhi kebutuhan bahan baku yang dipesan
dengan tepat waktu.
d.  Jadwal penerimaan barang diterima pada periode O karena keterbatasan data.
e. Tidak ada safety stock bahan baku.

oo

2. METODOLOGI
Langkah-langkah penelitian dapat dilihat pada Gambar 1 di bawah ini:

Penelitian Pendahuluan Studi Pustaka
1. Wawancara dengan bagian produksi 1. Teori klasifikasi ABC
2. Pengamatan langsung 2. Teori pengendalian persediaan
3. Teori MRP (Material Requirement Planning)
L 4. Teori Lot Size Adjustments
Identifikasi Masalah i
Masalah : Terjadinya keraguan mengenai keoptimalannya sistem pengendalian persediaan
bahan baku di PT.”X”, Penentuan Metode Pemecahan Masalah
i 1. Metode lot sizing Wagner-Within
- 2. Metode lot sizing Joint Replenishment
Pembatasan Masalah dan Asumsi i

Pembatasan Masalah :

1. Data kebutuhan kotor bahan baku per minggu diambil dari periode 30 April 2012 sampai
dengan 19 Oktober 2012 (24 minggu). 1. Data umum perusahaan

2. Elemen biaya yang dihitung yaitu biaya pemesanan, dan biaya simpan. 2. Data kebutuhan bahan baku
3. Bahan baku yang akan dikendalikan meliputi item-item yang berasal dari supplier yang
termasukke dalam klasifikasi A berdasarkan klasifikasi ABC

Pengumpulan Data

3. Data harga bahan baku
4, Data MRP ot sizing metode perusahaan
5. Data yang berkaitan dengan biaya simpan dan biaya pesan

Asumsi :

1. 1 tahun terdiri dari 52 minggu. i

2. 1 bulan terdiri dari 30 hari.

3. Lead time supplier pasti dan supplier dapat memenuhi kebutuhan bahan baku yang Pengolahan Data dan Analisis

dipesan dengan tepat waktu.

4. Jadwal penerimaan barang diterima pada periode 0, karena keterbatasan data. i
5. Tidak ada Safety stock bahan baku. Pengolahan Data
1. Klasifikasi ABC

2. Identifikasi biaya yang digunakan
i 3. Perhitungan teknik lot sizing yang digunakan perusahaan

4. Perhitungan teknik lot sizing Wagner-Within

5. Perhitungan teknik lot sizing Joint Replenishment

Perumusan Masalah 6. Perhitungan dan perbandingan biaya total dari teknik lot sizing metode perusahaan dengan
teknik lot sizing Wagner-Within dan Joint Replenishment

7. Pemilihan teknik lot sizing terbaik

1. Apa teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini? 8. Penentuan rencana pemesanan atau POR (Planned Order Release)
2. Apa kelemahan dari teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini?
3. Bagaimana hasil perbandingan teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini Analisis :
dengan teknik lot sizing Wagner-Within dan Joint Replenishment? 1. Analisis Klasifikasi ABC
4. Apamanfaat yang akan didapatkan perusahaan dari penelitian yang dilakukan oleh 2. Analisis penggunaan teknik lot sizing Wagner-Within dan Joint Replenishment
penulis? 3, Analisis perhitungan biaya teknik lot sizing perusahaan
3. Analisis perhitungan biaya dari teknik lot sizing Wagner-Within
4. Analisis perhitungan biaya dari teknik lot sizing Joint Replenishment
i 5. Analisis perbandingan biaya

. " 6. Analisis rencana pemesanan
Penentuan Tujuan Penelitian 7. Analisis sensitivitas

8. Analisis strategi penerapan teknik lot sizing

1. Mengidentifikasi teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini.

2. Mengidentifikasi kelemahan dari teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini. i

3. Mengidentifikasi hasil perbandingan teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini

dengan teknik lot sizing Wagner-Within dan Joint Replenishment. Kesimpulan dan Saran
4, Mengetahui manfaat yang akan didapatkan perusahaan dari penelitian yang dilakukan

oleh Penulis. 1. Kesimpulan

2. saran

Y

[ Selesai )

Gambar 1. Diagram alir penelitian
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Sedangkan langkah-langkah dalam pengolahan data dapat dilihat pada Gambar 2 berikut ini:

Data kapasitas Data kebutuhan Data MRP Data terkait dalam
gudang bahan baku perusahaan perhitungan biaya

Klasifikasi ABC

Pembatasan Hasil
Klasifikasi ABC

Perhitungan teknik lot
sizing metode perusahaan

Perhitungan teknik lot
sizing Joint Replenishmnet

Perhitungan teknik lot
sizing Wagner-Within
Plan order release teknik
lot sizing Wagner-Within

Perhitungan biaya .
persediaan teknik lot sizing P_erhltungaq blaya» .
I persediaan teknik lot sizing

Weagner-Within per Wagner-Within per item
supplier

\_l_l

Plan order release teknik
lot sizing metode
perusahaan

Plan order release teknik
lot sizing Joint
Replenishmnet

Perhitungan biaya
persediaan teknik lot sizing persediaan teknik lot sizing
metode perusahaan per metode perusahaan per

supplier item

\_l_l

Perhitungan biaya . .

Perhitungan biaya pesan lot

sizing Joint Replenishmnet
per supplier

.

Perhitungan biaya simpan
lot sizing Joint

Replenishmnet per item

\—l—l

Perbandingan biaya
persediaan teknik lot sizing
metode perusahaan per
supplier dengan per item

Perbandingan biaya
persediaan teknik lot sizing
‘Wagner-Within per
supplier dengan per item

Biaya persediaan dari lot
sizing metode Joint
Replenishmnet per

supplier

v
Perbandingan biaya
persediaan teknik lot sizing
metode perusahaan dengan
teknik lot sizing Wagner-
Within dan Joint
Replenishmnet

Penentuan teknik lot sizing
terbaik
Penentuan plan order
release

Selesai

Gambar 2. Diagram alir pengolahan data

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil Pengolahan Data

Langkah awal dalam proses pengolahan data adalah melakukan klasifikasi ABC. Klasifikasi
ABC dilakukan untuk mengetahui supplier mana saja yang memiliki total pemakaian tertinggi dari
semua supplier PT “X. Dari hasil klasifikasi ABC diperoleh 16 supplier pada kelas A. Namun,
karena adanya keterbatasan waktu penelitian dan rujukan dari pihak perusahaan maka dilakukan
pemilihan 3 supplier dari kelas A teratas, sehingga diperoleh tiga supplier yaitu supplier import H,
supplier import A, dan supplier import M. Dari penentuan item yang akan diteliti, selanjutnya
dilakukan perhitungan kebutuhan bersih.

Langkah berikutnya adalah perhitungan elemen biaya persediaan yang meliputi biaya pesan
dan biaya simpan dan kemudian dilanjutkan ke proses MRP. Proses MRP dimulai dari perhitungan
netting/kebutuhan bersih yang diperoleh dari pengurangan kebutuhan kotor dengan jumlah
persediaan di gudang dan pengurangan dengan jadwal penerimaan. Setelah diperoleh kebutuhan
bersih, dilakukan proses lot sizing/penentuan ukuran lot. Proses lot sizing ini dilakukan dengan tiga
teknik yaitu, teknik lot sizing metode perusahan (lot for lot), teknik lot sizing Wagner Within, dan
teknik lot sizing joint replenishment. Teknik lot sizing Wagner Within dipilih karena teknik ini
dapat memberikan hasil optimal berdasarkan pemograman dinamis, sedangkan teknik lot sizing
joint replenishment memperhatikan pemesanan bersamaan dalam satu supplier (multi item).

Setelah proses MRP selesai, kemudian dilakukan perhitungan dan perbandingan total biaya
persediaan yang meliputi biaya pesan dan biaya simpan untuk ketiga teknik lot sizing tersebut.
Hasil perhitungan dapat dilihat pada Tabel 1 Dari hasil perbandingan biaya pesan pada Tabel 1
dapat dilihat bahwa biaya pesan terkecil diperoleh dari teknik lot sizing Wagner Within, karena
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pada teknik tersebut memungkinkan adanya penggabungan periode pemesanan untuk masing-
masing item sehingga biaya pemesanan menjadi relatif murah. Selain itu, dari teknik tersebut
dilakukan proses adjustment, dengan mempertimbangkan pemesanan secara bersamaan dalam satu
supplier, sehingga terdapat penggabungan proses pemesanan dengan item-item yang ada pada satu
supplier yang sama sehingga fix order cost dapat digabungkan dan jumlah variable order cost
tergantung pada item-item yang dipesan dalam satu periode.

Tabel 1. Hasil pengolahan data

Metode Perusahaan| Metode WW | Penghematan Metod_e Joint Penghematan
Supplier : Replenishment
Import H Biaya Pesan Rp 3.659.307 | Rp  2.302.092 | Rp 1.357.215 [ Rp  3.659.307 | Rp
BiayaSimpan | Rp  39.379.967 | Rp 41.239.651 | Rp (1.859.685)| Rp 39.379.967 | Rp
Biaya Total  |®p_ 43.039.272) Rp 43541743 |Rp  (502.4708Rp 43.039.274 DRp
Metode Perusahaan| Metode WW | Penghematan Metod'e Joint Penghematan
Supplier . Replenishment
Import A Biaya Pesan Rp 2.922.243 | Rp 1.781.931 | Rp 1.140.312 | Rp 2.596.260 | Rp  325.983
BiayaSimpan | Rp  29.571.744 | Rp 31.150.080 | Rp (1.578.336)| Rp 30.032.942 | Rp (461.198)
Biaya Total | & 324939879 Rp 32.932.011 |Rp _ (438.024)| Rp 32.629.202 | Rp (135.215)
Metode Perusahaan| Metode WW | Penghematan Metod_e Joint Penghematan
. Replenishment
ﬁ:ﬁﬂ% Biaya Pesan Rp 4.265.049 | Rp 2.728.065 [ Rp 1.536.984 | Rp 3.751.464 | Rp  513.585
BiayaSimpan | Rp  24.118.651 | Rp 27.545.731 | Rp (3.427.080)| Rp 25.087.291 | Rp (968.640)
BiayaTotal |®p_  28.383.700)| Rp 30.273.796 | Rp (1.890.096)| Rp 28.838.755 | Rp (455.055)

Biaya pesan terkecil selanjutnya berasal dari teknik lot sizing joint replenishment. Pada
teknik tersebut memperhatikan adanya penggabungan periode pemesanan untuk masing-masing
item-nya berdasarkan nilai T*, sehingga biaya pemesanan menjadi relatif murah. Pada metode ini
memperhatikan penggabungan proses pemesanan dengan item-item yang ada pada satu supplier
yang sama sehingga fix order cost dapat digabungkan dan jumlah variable order cost tergantung
pada item-item yang dipesan dalam satu time horizon.

Biaya pesan terbesar berasal dari teknik lot sizing metode perusahaan, hal ini dikarenakan
periode pemesanan yang relatif sering dan beragam untuk item-item yang ada pada satu supplier
yang sama. Dari hasil perbandingan biaya simpan pada Tabel 1 dapat dilihat bahwa biaya simpan
terkecil diperoleh dari lot sizing metode perusahaan, hal ini dikarenakan lot sizing yang digunakan
adalah metode lot for lot, dimana jumlah unit yang disimpan 0 sehingga meminimasi biaya simpan.

Berdasarkan hasil perhitungan dari ketiga teknik tersebut, perhitungan MRP dengan teknik
lot sizing metode perusahaan lebih baik daripada teknik lot sizing Wagner Within dan teknik lot
sizing joint replenishment. Hal ini terjadi karena, pada teknik lot sizing Wagner Within
memungkinkan adanya penggabungan periode pemesanan sehingga saat terjadi penggabungan
periode (t) pemesanan item yang seharusnya dibutuhkan pada periode ti.,; menimbulkan adanya
biaya simpan. Teknik lot sizing Wagner Within yang mampu memberikan hasil optimal menjadi
tidak optimal, karena pada kasus ini terdapat multi items dalam satu supplier, sehingga hasil
optimal dari pemrograman dinamis teknik lot sizing Wagner Within menjadi tidak optimal.

Dari hasil perbandingan ketiga metode tersebut, teknik lot sizing joint replenishment belum
dapat memberikan hasil optimal. Pada dasarnya, teknik lot sizing joint replenishment sudah
memperhatikan multi items dalam satu supplier sehingga diharapkan mampu memberikan hasil
optimal. Namun dari hasil perhitungan diperoleh nilai time phase yang bukan bilangan bulat,
sedangkan time horizon yang digunakan dalam penelitian ini merupakan bilangan bulat. Oleh
karena itu, diperlukan proses pembulatan. Dari proses pembulatan nilai time phase tersebut
menimbulkan hasil yang tidak optimal dalam penentuan ukuran lot, sehingga biaya yang diperoleh
dari hasil teknik lot sizing joint replenishment menjadi tidak optimal.

Langkah selanjutnya adalah menentukan rencana pemesanan berdasarkan dari teknik lot
sizing yang terpilih. Contoh hasil rencana pemesanan (Plan Order Release) untuk supplier import
H dapat dilihat pada Tabel 2 berikut ini:
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Tabel 2. Rencana pemesanan untuk supplier import h

Periode
No. | Supplier Nama Material Kode
0|12 3|4|5(6( 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 |20|21(22(23(24
1 B.POLY 600 DARK GREY BPO136DG 7.6 9,5 (4263311 287,75 152,4 119,75 5.6

T B.NY CORDURA 400D TD D.GR | BND16BVF 152,03 [ 220,7 | 4053

T Supplier | B-NY CORDURA 400D TD SLVR | BND16BOW 1344 297,8 | 160,7 64 68,7

T Import H B.OXFORD 250D BLCK HY BOX84GoV 2025,11928,8| 1836,4 | 1077,9 | 10739 |2222,1| 853,6 |2539,8

T B.OXFORD 250D GREY BOX84GGY 760,99 5748 |1486,4 | 963,6 (16884

T B.POLY 600 SU BLACK BPY85DBK 5031,13 | 3909,7 | 4800,2 | 5227,5| 5216,9 2461 2150,3 | 4449,9 | 4441,4 | 6518,1

3.2 Analisis Sensitivitas

Dalam penelitian ini dilakukan proses analisis sensitivitas karena memungkinkan adanya
perubahan-perubahan elemen biaya dan kebutuhan kotor bahan baku. Analisis sensitivitas
merupakan analisis yang dilakukan untuk mengetahui akibat dari perubahan parameter-parameter
terhadap perubahan biaya dalam menghasilkan keuntungan. Pada penelitian ini analisis sensitivitas
dilakukan untuk mengetahui titik dimana teknik lot sizing yang digunakan perusahaan saat ini
sudah tidak lagi memberikan keunggulan. Parameter yang digunakan untuk melakukan analisis
sensitivitas adalah kebutuhan kotor, biaya simpan, dan fix order cost. Dalam analisis sensitivitas
ini, dilakukan penurunan dan peningkatan kebutuhan kotor sebesar 10% dari kebutuhan awal saat
ini, penurunan biaya simpan sebesar 10%, 15%, 20%, 25%, 30%, dan 35% dari biaya simpan saat
ini, dan peningkatan fix order cost sebesar 10%, 15%, 20%, 25%, 30%, 35%, 40%, dan 45% dari
fix order cost saat ini.

Parameter tersebut digunakan karena sesuai dengan karakteristik teknik lot sizing yang
memperhitungkan biaya pesan dan biaya simpan. Dalam analisis sensitivitas ini untuk parameter
biaya simpan dilakukan penurunan dan untuk parameter fix order cost dilakukan peningkatan.
Sedangkan untuk parameter kebutuhan kotor digunakan dalam penelitian ini karena pada metode
lot sizing usulan memiliki karakteristik memungkinkan penggabungan kebutuhan bersih dalam
proses pemesanannya. Berdasarkan keterangan dari pihak perusahaan, diperoleh informasi
mengenai data masa lalu yang terjadi penurunan kebutuhan bahan baku hingga = 10% dan terjadi
peningkatan fix order cost hingga + 45%.

Perbandingan biaya total dari hasil analisis sensitivitas untuk supplier import A dapat dilihat
pada Tabel 3 berikut ini:

Tabel 3. Hasil analisis sensitivitas supplier import a

Teknik Teknik Joint
exl Teknik WwW Penghematan ¢ n|. omn
Perusahaan Replenishment

Saat Ini Rp 32.436.377 | Rp 32.932.011 |Rp (495.634) Rp 32.629.202 | Rp  (192.825)

Penghematan

Penurunan Kebutuhan Kotor 10% Rp 35.761.423 | Rp 35.174.176 | Rp 587.247 [ Rp  35.811.124 | Rp (49.701)

Kenaikkan Kebutuhan Kotor 10% Rp 29.501.916 | Rp 30.326.412 | Rp  (824.497) Rp 29.967.205 | Rp  (465.289)

Penurunan Biaya Simpan 10% Rp 29.870.548 | Rp 30.166.500 | Rp  (295.952) Rp  29.964.819 | Rp (94.271)
Penurunan Biaya Simpan 15% Rp 28.592.893 | Rp 28.821.993 | Rp  (229.100)| Rp 28.667.318 | Rp (74.425)
Penurunan Biaya Simpan 20% Rp 26.955.884 | Rp 27.091.930 | Rp  (136.047) Rp  27.005.188 | Rp (49.304)
Penurunan Biaya Simpan 25% Rp 25.678.228 | Rp 25.747.423 | Rp (69.195)| Rp  25.707.686 | Rp (29.458)
Penurunan Biaya Simpan 30% Rp 24.332.445 | Rp 24.326.420 | Rp 6.026 | Rp  24.340.805 | Rp (8.360)
Penurunan Biaya Simpan 35% Rp 22.427.714 | Rp 22.332.020 | Rp 95.693 | Rp  22.405.680 | Rp 22.033

Kenaikkan Fix Order Cost 10% Rp 32.767.577 | Rp 33.106.114 | Rp  (338.537)] Rp  32.877.920 | Rp  (110.343)

Kenaikkan Fix Order Cost 15% Rp 32.904.372 | Rp 33.193.165 | Rp  (288.793)] Rp  33.002.279 | Rp (97.907)

Kenaikkan Fix Order Cost 20% Rp 33.041.166 | Rp 33.280.216 | Rp  (239.050)| Rp  33.126.638 | Rp (85.472)

Kenaikkan Fix Order Cost 25% | Rp 33.177.961 | Rp 33.367.267 | Rp  (189.306)| Rp  33.250.997 |Rp  (73.036)

Kenaikkan Fix Order Cost 30% | Rp 33.314.756 | Rp 33.454.319 [ Rp  (139.563)| Rp 33.375.356 |Rp  (60.600)

Kenaikkan Fix Order Cost 35% | Rp 33.451.551 | Rp 33.541.370 [Rp  (89.819)| Rp 33.499.715 |Rp  (48.164)

Kenaikkan Fix Order Cost 40% | Rp 33.588.346 | Rp 33.628.421 |Rp  (40.075)| Rp 33.624.074 |Rp  (35.728)

Kenaikkan Fix Order Cost 45% Rp 33.725.141 | Rp 33.715.473 | Rp 9.668 | Rp  33.748.433 | Rp (23.292)
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Parameter yang paling sensitif terhadap biaya total adalah perubahan kebutuhan kotor. Saat
terjadi penurunan kebutuhan kotor sebesar 10%, biaya total yang dihasilkan dari teknik lot sizing
metode perusahaan tidak lagi menghasilkan biaya yang minimum. Biaya total yang dihasilkan dari
teknik lot sizing Wagner Within menjadi lebih baik daripada lot sizing metode perusahaan,
sehingga dengan parameter tersebut dapat terjadi perubahan keputusan. Parameter penurunan
kebutuhan kotor sebesar 10% sensitif terhadap biaya total.

Pada penurunan biaya simpan sebesar 30% , biaya total yang dihasilkan dari teknik lot sizing
metode perusahaan tidak lagi menghasilkan biaya yang minimum. Biaya total yang dihasilkan dari
teknik lot sizing Wagner Within menjadi lebih baik dari lot sizing metode perusahaan. Namun,
pada realitanya penurunan biaya simpan tidak terjadi, sehingga parameter penurunan biaya simpan
tidak sensitf pada perubahan keputusan penggunaan teknik lot sizing.

Dari parameter peningkatan fixed order cost sebesar 45%, biaya total yang dihasilkan dari
teknik lot sizing metode perusahaan tidak lagi menghasilkan biaya yang minimum. Biaya total yang
dihasilkan dari teknik lot sizing Wagner Within menjadi lebih baik dari lot sizing metode
perusahaan, sehingga dengan parameter tersebut dapat terjadi perubahan keputusan. Dapat
dikatakan parameter peningkatan fixed order cost sebesar 45% sensitif terhadap biaya total.

Dapat dikatakan bahwa, pada kondisi tertentu, teknik lot sizing yang digunakan perusahaan
tidak lebih baik dari ketiga teknik lot sizing yang digunakan. Dari hasil analisis sensitivitas,
perusahaan dapat mengetahui teknik lot sizing yang digunakan saat ini dapat terus digunakan
selama tidak terjadi perubahan kondisi-kondisi tertentu. Namun, saat terjadi kondisi tertentu,
perusahaan dapat mengantisipasi hasil dari teknik lot sizing yang digunakan saat ini.

4. KESIMPULAN DAN SARAN
4.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengamatan, pengumpulan data, pengolahan data dan analisis, maka dapat
ditarik beberapa kesimpulan yang dapat dijadikan sebagai salah satu sarana untuk meningkatkan
sistem pengendalian persediaan bahan baku perusahaan yaitu:

a. Perencanaan kebutuhan bahan baku yang digunakan perusahaan saat ini, yaitu Material
Requirement Planning dengan teknik lot sizing lot for lot. Kelebihan dari lot sizing ini adalah
minimasi jumlah penyimpanan sehingga biaya simpan yang dihasilkan menjadi minimum. Lot
sizing ini cocok untuk biaya pemesanan yang rendah dan biaya simpan yang tinggi. Teknik lot
sizing yang digunakan saat ini dapat dikatakan terbaik dari ketiga teknik lot sizing yang
digunakan.

b. Teknik lot sizing yang digunakan dalam penelitian ini yaitu, teknik lot sizing lot for lot, teknik
lot sizing Wagner Within dan teknik lot sizing joint replenishment. Teknik lot sizing lot for lot
yang digunakan perusahaan saat ini merupakan teknik lot sizing terbaik dari kedua teknik yang
diteliti. Namun, tidak lagi menjadi terbaik saat terjadi kondisi tertentu seperti, penurunan jumlah
kebutuhan kotor sebesar 10% dan saat terjadi peningkatan fix order cost sebesar 45% atau lebih.
Saat terjadi kondisi-kondisi tertentu, keoptimalan dari metode perusahaan saat ini menjadi
berkurang.

c¢. Dari hasil pengolahan, dapat dilihat bahwa baiya total yang dikeluarkan perusahaan dengan
menggunakan metode lot sizing saat ini sudah baik. Persentase keunggulan biaya persediaan
dari metode lot sizing perusahaa dengan metode lot sizing Wagner Within sebesar 2,91 % dan
persentase keunggulan biaya persediaan dari metode lot sizing perusahaa dengan metode lot
sizing joint replenishment sebesar 0,66 %.

d. Manfaat yang didapatkan perusahaan dari hasil penelitian ini yaitu, perusahaan dapat yakin
bahwa, metode yang digunakan saat ini dalam perencanaan kebutuhan bahan baku sudah baik,
dan perusahaan dapat mengantisipasi terjadinya perubahan keputusan dalam teknik lot sizing
ketika terjadi kondisi tertentu.
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4.2 Saran
Saran yang diberikan untuk menunjang kemajuan perusahaan yang berkaitan dengan
penelitian ini, yaitu :
a. Perusahaan sebaiknya melakukan penelitian lebih lanjut mengenai perencanaan kebutuhan
bahan baku dengan lead time yang probabilistik atau tidak pasti.
b. Perusahaan sebaikknya melakukan penelitian mengenai perencanaan kebutuhan bahan baku dari
supplier lainnya yang belum diamati dalam penelitian ini.
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