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Bab 2

Tinjauan Pustaka

2.1 Rantai Penyediaan Barang (Supply Chain) 

2.1.1 Konsep Supply Chain
Supply Chain (rantai pengadaan) adalah suatu sistem tempat organisasi menyalurkan barang produksi dan jasanya kepada para pelanggannya (Richardus et al., 2003). Rantai ini juga merupakan jaringan atau jejaring dari berbagai organisasi yang saling berhubungan yang mempunyai tujuan yang sama, yaitu sebaik mungkin menyelenggarakan pengadaan atau penyaluran barang tersebut. 

Pada hakikatnya suatu penyediaan brang (supply chain) adalah suatu jaringan yang dapat didefinisikan sebagai berikut :

Rantai penyediaan barang (supply chain) adalah seluruh tahapan yang terlibat secara langsung maupun tidak langsung dalam memenuhi permintaan konsumen, yang mencangkup tidak hanya para pemasok dan pabrik, tetapi juga sarana transportasi, gudang, pengecer, dan konsumen itu sendiri (Chopra & Meindl, 2003).

The delivery of enchanced customer and economic value through synchronized management of the flow physical goods and associated information from sourcing to a process orientation, integrated approach to procuring, producing, and delivering  products and services to customers (MIT, 1999) 

Supply chain is a network of connected and interdependent organizations mutually and co-operatively working together to control, manage and improve the flow of materials and information from suppliers to eng users (J. Aitken dalam R.E Indrajit & R. Dokoparono, 2002)

Manajemen rantai penyediaan barang (supply chain) dapat didefinisikan sebagai berikut :

Supply chain management is a set of approaches utilized to efficiently integrate suppliers, manufactures, warehouse, and stores, so that merchandise is produced and distributed at the right quantities, to the right location, at the right time, in order to minimize system wide cost while satisfying service level requirement. (David Simchi Levi et al. 2000)      

Supply Chain Manajemen (SCM) adalah modifikasi praktek tradisional dari manajemen logistic yang bersifat adversial kea rah koordinasi dan kemitraan antara pihak-pihak yang terlibat dalam pengelolaan aliran informasi dan produk tersebut (Yasrin Zabidi, 2001)

Manajemen rantai penyediaan barang (supply Chain) merupakan manajemen antara dan dalam tahap-tahap pada suatu rantai penyediaan barang (supply Chain) untuk memaksimalkan keuntungan total (Chopra & Meindl, 2003)

Melihat definisi tersebut, dapat dikatakan bahwa supply chain adalah logistic network. Dalam hubungan ini, ada beberapa pemain utama yang merupakan perusahaan-perusahaan yang mempunyai kepentingan yang sama, yaitu :

1. Suppliers;

2. Manufactures;

3. Distribution;

4. Retail Outlets;

5. Customers.

Selama dua dasawarsa terakhir ini, ada dua konsep yang banyak digunakan dan dikembangkan untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas pergerakan barang tersebut, yang kedua merupakan kelanjutan dari yang pertama, yaitu :

1. Mengurangi jumlah supplier 

· Konsep ini dikembangkan sejak akhir tahun 1980-an, yang bertujuan mengurangi ketidakseragaman, biaya-biaya negosiasi, dan pelacakan (tracking).

· Konsep ini adalah awal perubahan kecenderungan dari konsep multiple supplier ke single supplier.

· Dengan demikian, cara lama yang dahulu dianggap apuh seperti sourcing dengan cara tender terbuka makin popular, karena tender terbuka tidak menjamin terbatasnya jumlah supplier.

· Paling-paling yang masih cocok dengan perkembangan ini adalah tender diantara supplier yang tebatas jumlahnya.

· Konsep ini berkembang menuju tahap selanjutnya, yaitu tahap yang kedua, seperti akan dijelaskan sebagai berikut. 

2. Mengembangkan supplier partnership atau strategic alliance.

· Konsep ini dikembangkan sejak pertengahan tahun 1990-an dan diharapkan masih akan popular pada pemulaan abad ke-21 ini.

· Konsep ini menganggap bahwa hanya dengan supplier partnership, key suppliers untuk barang tertentu merupakan strategic sources yang dapat diandalkan dan dapat menjamin lancarnya pergerakan barang dalam supply chain.
· Konsep ini selalu dibarengi dengan konsep perbaikan yang secara terus menerus dalam biaya dan mutu barang.   

2.1.2 Model Rantai Penyediaan Barang (Supply Chain)

Model supply chain tersebut juga dapat dilukiskan seperti pada Gambar 2.1, yang dapat disebut sebagai the Interenterprise Supply Chain Model. Model ini merupakan suatu mata rantai supply, yang dinamakan juga “model empat langkah” (the four step model), yang terdiri dari unsur-unsur :

1. Supplier (dan sub-suppliers atau suppliers’ suppliers);

2. Manufacturers (plant, yang terdiri dari beberapa unit);

3. Distributors (yang terdiri dari distribution center, wholesaler, dan sebagainya);

4. Retailers (yang sangat banyak jumlahnya)
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Gambar 2.1. The Interenterprise Supply Chain Model
Sumber : Gramedia Widiasarana Indonesia, 2003  

Model supply chain dikembangkan dengan cukup baik tahun 1994 oleh A.T. Kearney seperti tertera dan dapat dilihat pada  gambar 2.2.
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Gambar 2.2 : Model Supply Chain yang dikembangkan oleh A.T. Kerney 

Sumber : Gramedia Widiasarana Indonesia, 2003  

Secara sederhana rantai penyediaan barang pun dapat digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 2.3.  Struktur Supply Chain yang Disederhanakan

Sumber : Zabidi Y, 2001

2.1.3  Optimalisasi  Supply Chian 

Tipikal supply chain dewasa ini sedang mengalami perubahan besar karena perkembangan dan perubahan pasar. Dahulu, produk yang mempunyai brand  atau nama yang kuat seakan-akan mendikte pasaran, dan pelanggan akan tergantung dan cenderung untyk mencari produk tersebut. Pabrik dengan demikian juga akan cenderung akan memasarkan langsung produk tersebut atau melalui retail outlet-nya sendiri, dan hanya sebagian dari produksinya yang dialokasikan atau disalurkan melaui retail outlet  tertentu yang dipilihnya.

Sekarang keadaan sudah lain. Pelanggan makin mempunyai pilihan yang banyak dan berada pada posisi untuk menentukan sendiri brand pilihannya. Dan retail outlet makin lebih mempunyai keleluasaan dan berkuasa untuk menjual dan memajang produk yang dipilihnya sendiri berdasarkan kehendak dan selera pelanggan. Perkembangan tersebut mempengaruhi pula bagaimana cara mengoptimalkan supply chain sedemikian rupa sehingga mencapai manfaat yang optimal. Sehubungan dengan itu, perlu dibicarakan beberapa hal berikut    

a) Tuntutan pelanggan yang terus berkembang;

Sebelumnya telah dijelaskan bahwa terjadi perkembangan dan perubahan dalam sifat, intensitas, ketergantungan, dan tuntutan para pelanggan. Dengan makin terbukanya pasar bebas yang mendunia (globalisasi), maka terjadi begitu banyak dan begitu ketat persaingan antar perusahaandan antar produk. Bagi para konsumen, ini merupakan keuntungan besar karena mereka mendapatkan :

· Harga yang lebih kompetitif;

· Pilihan sumber pembelian lebih banyak;

· Mutu barang lebih baik;

· Pilihan brand yang lebih banyak;

· Penyediaan barang lebih cepat;

· Layanan lain yang lebih baik.

Oleh karena itu, supply chain yang tadinya hanya atau lebih terfokus pada sisi hulu, yaitu hubungan antara                         sub-suppliers – suppliers – manufacturers, bergeser ke hilir, yaitu  manufacturers – wholesaler – retailers – Consumers. Inilah manifestasi dari consumer focus atau consumer oriented dalam supply chain management.
Sikap para pelanggan juga tidak boleh diabaikan dan harus diperhatikan dengan sungguh-sungguh. Para pelanggan (consumers) cenderung bersikap seperti berikut ini :

· Menghindari penjual yang pernah mengecewakannya;

· Ingin mengalami proses ppembelian barang dan jasa yang menyenangkan;

· Menyenangi pendekatan penjualan yang kreatif, ramah, dan murah (pengecualian bagi pembeli yang mengejar brand yang berprestise);

· Menuntut “more for less”;

· Mencari took yang serba ada (department store, shopping mall, supermarket, dan sebagainya) karena makin terbatasnya waktu belanja;

· Menghendaki barang yang aman dari segala hal;

· Menghendaki harga, mutu, dan pelayanan yang lebih baik lagi.  

Dengan demikian dapat dikatakan bahwa pengendali utama supply chain adalah consumers.
b) Kekuasaan retailer yang makin besar;

Kalau di atas telah disimpulkan bahawa pengendali utama supply chain adalah consumers, maka yang berhubungan langsung dengan mereka adalah para retailer. Retailer ini menanggapi kehendak dan tuntutan consumers yang makin meningkat dengan mengadakan perubahan-perubahan besar dalam penataan, dekorasi, teknik pelayanan, dan personil tokonya. Meskipun keputusan terakhir untuk memilih barang adalah consumer, tetapi sampai batas tertentu retailer dapat mempengaruhi pengambilan keptusan ini dengan cara-cara antara lain :

· Membuat display yang menarik untuk produk tertentu;

· Memberikan diskon yang menarik untuk produk tertentu;

· Memberikan bonus tertentu seperti hadiah dan sebagainya;

· Menawarkan secara lebih aktif. 

Pada umumnya keuntungan yang diperoleh oleh retailer relative tidak banyak. Makin banyak retailer, makin sedikit persentase keuntungan yang diperoleh karena persaingannya juga makin ketat, dan sebaliknya. Oleh karena itu, whosaler umumnya memiliki keuntungan jauh lebih besar karena jumlah wholesaler umumnya lebih sedikit. Di sini berlaku hokum supply and demand. Oleh karena itu, para retailer umumnya lebih mengandalkan pada jumlah penjualan omzet). Retailer besar dan terkenal seperti Kmart, Wal-Mart, Home Depot, dan sebagainya memperoleh keuntungan besar karena omzetnya sangat besar. Pengurangan biaya di retailer umumnya sedikit sekali yang bisa dilakukan, namun di pihak wholesaler lebih banyak penghematan yang dapat dilakukan.

c) Dilema dalam pencapaian optimalisasi;

Langkah pertama yang sangat penting dalam melakukan manajemen upply chain yang baik adalah menggalang dan memperbaiki komunikasi harian diantara semua pelaku supply, mulai dari hilir sampai ke hulu retailer, distributor, manufacturer, dan supplier). Komunikasi yang baik ini dapat mencegah keterlambatan pengadaan barang maupun penumpukan barang di gudang yang berlebihan. Sayangnya, dalam prakteknya, sering kali dijumpai semacam keengganan untuk melakukan komuikasi ini, karena beberapa pihak masih ada yang menganggap hal tersebut sebagai sesuatu yang bersifat rahasia atau sebagai suatu layanan ekstra. Karena dianggap memberikan layanan ekstra, ada yang meminta bayaran, baik secara resmi maupun tidak resmi.

Kendala ini tidak hanya dijumpai dalam hubungan atau komunikasi antar perusahaan, tetapi juga dalam satu perusahaan, misalnya antara bagian logistic (penyedia barang) dan bagian teknik atau pabrik (pengguna barang). Oleh karena itu, dalam hal ini semua pihak perlu diyakinkan terlebih dahulu tentang perlunya membangun informasi yang terbuka, cepat, dan akurat mengenai hal-hal yang menyangkut penyediaan barang, agar semua pihak dapat memperoleh keuntungan-keuntungan yang optimal. 

d) Kendala dalam membangun kepercayaan;

Langkah selanjutnya yang perlu dilakukan untuk mengoptimalkan manajemen supply chain adalah membangun kepercayaan diantara semua pelaku supply barang dan jasa yang bersangkutan. Namun, dalam prakteknya terdapat banyak kendala, bahkan banyak yang tidak percaya bahwa hal tersebut sungguh-sungguh dapat dicapai. Beberapa hal yang melatar belakangi kendala tersebut adalah :

· Masih banyaknya anggapan bahwa supplier atau pihak lain adalah “lawan” atau “musuh” dalam berbisnis dan bukan “mitra”.

· Masih banyaknya anggapan bahwa antara supplier atau pihak lain dan perusahaan sendiri pada hakikatnya mempunyai tujuan yang berlainan, bahkan saling bertentangan, sedangkan sebetulnya tujuan akhir mereka sama, yaitu sama-sama perlu survive atau growth.
· Dalam negoisasi, masih banyak yang mengharapkan hasil yang “win-lose” dan kurang mengenal konsep “win-win negotiation”.
· Banyak yang masih melihat pada hubungan “janka pendek” dan kurang melihat hubungan “jangka panjang” yang saling menguntungkan.
· Oleh karena itu, konsep-konsep baru seperti “win-win negotiation”, “supplier partnering”, dan sebagainya perlu dikembangakan di antara para peserta kegiatan supply  dan di dalam perusahaan sendiri untuk menciptakan kepercayaan yang sungguh diperlukan dalam mengoptimalkan manajemen supply chain ini.      

e) Kemitraan sebagai suatu solusi;

Optimalisasi manajemen upply chain  seperti telah disebutkan di atas memerlukan aliran informasi yang lancar, transparan, dan akurat, serta memerlukan kepercayaan antar peserta pengadaan barang dan jasa. Hal ini hanya mungkin dilakukan melalui proses yang panjang antar pihak yang makin saling mengenal. Dengan demikian, satu-satunya cara adalah diantara mereka yang terkait terdapat semacam partnering. Optimalisasi tidak mungkin dicapai apabila dilakukan oleh supplier  yang terus-menerus berbeda dan berganti, karena hal-hal yang diinginkan tersebut tidak akan mungkin terwujud secara optimal. Oleh karena itu, dikatakan bahwa partnering  adalah salah satu solusi yang terbaik dalam melakukan optimalisasi manajemen supply chain ini. 

Perlu disampaikan juga bahwa ada beberapa prinsip partnering yang perlu dipegang teguh dan dikembangkan terus-menerus yaitu :

· Meyakini memiliki tujuan yang sama (common goal);

· Saling menguntungkan (mutual benefit);

· Saling percaya (mutual trust);

· Bersikap terbuka (transparent);

· Menjalin hubungan jangka panjang (long term relationship);

· Terus-menerus melakukan perbaikan dalam biaya dan mutu barang/jasa. 
f) Teknologi informasi sebagai katalisator;

Kalau partnering dapat disebut sebagai “bumbu” yang penting untuk supply chain, maka teknologi informasi merupakan katalisator untuk supply chain, yaitu mempercepat proses dan mempermudah manajemen supply chain yang efektif dan efisien. Keberhasilan manajemen supply chain tidak mungkin dapat dicapai tanpa menggunakan jasa teknologi informasi, yang dalam kasus ini harus bercirikan antara lain :

· Hardware dan software-nya mampu digunakan antar organisasi/perusahaan;. 

· Clear information;

· Real time POS (point of sale) information;

· Customer and network friendly;

· High level effectiveness and efficiency. 

2.1.4 Perubahan dari Push System ke Pull System  

Secara historis supply chain lebih ditentukan oleh para manufacturer. Merekalah yang menentukan apa dan berapa yang akan disalurkan melalui Supply chain yang ada, dan mereka dapat menuntut para retailer untuk menyediakan tempat (shelf) khusus di toko mereka untuk kepentingan dan penentuan barang-barang manufacturer ini.

Manufacturer  selalu melakukan “push” terhadap barang-barangnya kepada konsumen melalui retailer. Inilah yang dinamakan push system. Setelah jenis barang yang ditawarkan makin banyak dan beragam, serta makin tinggi persaingan di pasar, maka yang menentukan supply chain juga berubah. Penentu utama menjadi para customers melalui para retailer. Customers bebas menentukan pilihan mereka dari berbagai pilihan barang atau jasa yang tersedia di pasaran. Retailer menyediakan pilihan ciustomers tersebut di toko-toko mereka. Manufacturer harus membuat barang-barang yang dipilih dan dikehendaki serta disukai customers. Jadi, manufacturer seakan-akan melakukan “pull” atas kebutuhan para customers dan tidak melakukan “push” lagi. Jadi, push system telah berubah menjadi pull system.

Cara menghitung stock replenishment atau order replenishment adalah dengan menggunakan data historis dan atau data forecasting. Secara historis, data historis mula-mula sangat popular digunakan, namun kemudian orang cenderung lebih menggunakan data forecasting yang dihitung dengan perhitungan matematis yang canggih. Belakangan, seperti telah disebutkan di depan, orang kembali bertumpu pada data historis dan disempurnakan dengan kombinasi atas hasil perhitungan forecasting dan perhitungan marketing. Data POS pada hakikatnya adalah data historis dan data real.

2.1.5 Siklus Rantai Penyediaan Barang (Supply Chain) Bagian Hulu 

Rantai penyediaan barang bagian hulu hanya terdiri dari 3 mata rantai yaitu pemasok, pabrikan, dan distributor yang meliputi siklus produksi, persediaan, dan siklus pengadaan bahan. Pada rantai penyediaan bagian hulu, dasar pengembangan mekanisme aliran produk, informasi serta biaya nya didasarkan pada peramalan permintaan konsumen tidak didasarkan pada strategi pemasaran produk.
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Gambar 2.4. Bentuk Sederhana Aliran Penyediaan Barang Bagian Hulu

Sumber : Lambert, D. M dan Stock, J, R, 2001

Mekanisme supply chain (Zabidi Y, 2001) dilaksanakan menurut manajemen rantai pasok yaitu modifikasi praktek tradisional dan manajemen logistik yang bersifat adversial ke arah koordinasi dan kemitraan antara pihak-pihak yang terlibat dalam pengelolaan aliran informasi dan produk tersebut. Chopra. S dan Meindl. P (2003), menyatakan bahwa proses-proses dalam suatu rantai penyediaan barang (supply chain) terbagi dalam sebuah rangkaian siklus, hal ini terjadi pada setiap bagian antara dua tahap yang berurutan dalam rantai penyediaan barang (supply chain).
2.2 Manajemen Biaya

Informasi manajemen biaya merupakan konsep yang luas. Informasi tersebut merupakan informasi yang dibutuhkan untuk mengelola secara efektif perusahaan atau organisasi non profit – baik berupa informasi keuangan tentang biaya dan pendapatan maupun informasi non keuangan yang relevan yaitu produktivitas, kualitas, dan faktor kunci sukses lainnya untuk perusahaan. 

Biaya seringkali didefinisikan sebagai penggunaan sumber daya yang mempunyai konsekuensi keuangan. Dalam teks ini kita menggunakan konsep informasi manajemen biaya yang lebih luas seperti telah disefinisikan diatas – untuk memasukan informasi non keuangan seperti informasi nonkeuangan (Blocher J Edwards, Chen H, Kung, Lin W, Thomas, 2000)

Informasi manajemen biaya bermanfaat dalam berbagai jenis organisasi – perusahaan bisnis, unit pemerintahan, dan organisasi non laba. Sebagian perusahaan dan organisasi menggunakan informasi manajemen biaya. Informasi manajemen biaya digunakan secara bervariasi. Apakah perusahaan tersebut merupakan perusahaan yang berorientasi pada laba/profit atau perusahaan nonprofit, perusahaan tersebut harus tahu biaya produk atau jasa yang dihasilkan dan biaya untuk memproduksi produk atau penyediaan jasa. 

Ukuran yang seringkali dipakai untuk menilai berhasil atau tidaknya manajemen suatu perusahaan adalah laba yang diperoleh perusahaan (Mulyadi, 2001). Laba terutama dipengaruhi oleh tiga faktor : volume produk yang dijual, harga jual produk, dan biaya. Biaya menentukan harga jual untuk mencapai tingkat laba yang dikehendaki; harga jual mempengaruhi volume penjualan, sedangkan volume penjualan langsung mempengaruhi volume produksi, dan volume produksi mempengaruhi biaya. Tiga faktor tersebut saling berkaitan satu sama lain. Oleh karena itu, dalam peencanaan laba jangka pendek, hubungan antara biaya, volume dan laba memegang peranan yang sangat penting, sehingga dalam pemilihan alternatif tndakan dan perumusan kebijakan untuk masa yang akan datang, manajemen memerlukan informasi untuk menilai berbagai macam kemungkinan yang berakibat terhadap laba yang akan datang, salah satu parameter yang bermanfaat untuk perencanaan laba jangka pendek ialah anlisa titik impas.

Laporan rugi-laba (R/L) dari suatu perusahaan dapat dianalisis untuk berbagai keperluan. Berdasarkan laporan rugi-laba suatu perusahaan dapat diperoleh data tentang biaya tetap, biaya variabel, total biaya, dan total penghasilan.

Laba konstribusi merupakan kelebihan pendapatan penjualan diatas biaya variabel. Informasi laba konstribusi memberikan gambaran jumlah yang tersedia untuk menutup biaya tetap dan untuk menghasilkan laba. Semakin besar laba konstribusi, semakin besar kesempatan yang diperoleh perusahaan untuk menutup biaya tetap dan untuk menghasilkan laba (Mulyadi, 2001).  

Laba adalah selisih lebih antara total pengahsilan dikurangi total biaya. Jadi secara umum laporan rugi-laba memuat data  tentang total penghasilan (jumlah barang yang dijual dikalikan harga barang/jasa per unit) dan total biaya (Suyadi Prawirosentono, 2000). 

Dalam pembebanan biaya HPP terdapat dua konsep (Suyadi Prawirosentono, 2000) yaitu:

(a) Konsep full costing (biaya penuh atau biaya seluruhya).

adalah dengan memasukan seluruh biaya produksi yang meliputi biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung dan biaya overhead pabrik yang bersifat tetap maupun variabel dibebankan seluruhnya ke dalam harga pokok penjualan (HPP).

(b) Konsep variable costing

elemen biaya yang dibebankan ke dalam harga pokok penjualan hanya biaya variabel saja seperti biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung dan biaya overhead pabrik variabel. 

Menurut Drs. Suyadi Prawirosentono, MBA, konsep biaya pokok yang paling layak untuk digunakan ialah konsep variabel costing  karena dalam jangka pendek, biaya yang dapat dikendalikan adalah biaya yang bersifat variabel. Sedangakan biaya tetap dalam jangka pendek sulit dikendalikan.

2.2.1 Perilaku Biaya 

Salah satu unsur terpenting untuk menyiapkan analisis titik impas (ATI) ataupun break event point analysis (BEPA) adalah unsur biaya Sehingga, biaya-biaya yang terjadi dalam sebuah perusahaan harus dikelompokan berdasarkan sifatnya (by nature) menjadi biaya tetap dan biaya variable. Dengan mengklasifikasikan biaya tetap dan biaya variable, kemudian dapat dihitung besarnya total biaya. Bila biaya tetap, biaya variable dan biaya total dapat dihitung berarti salah satu unsur pokok untuk melakukan analisis titik impas dapat dilakukan (Suyadi Prawirosentono, 2000).

Adapun pengertian biaya secara umum dalam suatu perusahaan adalah pengorbanan sumber daya produksi ekonomi yang dinilai dalam satuan uang, yang tidak dapat dihindarkan terjadinya untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan (Suyadi Prawirosentono, 2000).

Biaya juga dapat didefinisikan sebagai jumlah yang diukur dalam satuan uang, yaitu pengeluaran-pengeluaran dalam bentuk pemindahan kekayaan, pengeluaran modal saham, jasa-jasa yang diserahkan atau kewajiban-kewajiban yang ditimbulkan dalam hubungannya dengan barang-barang atau jasa-jasa yang diperoleh atau yang akan diperoleh (Ikatan Akutansi Indonesia, 1973).

Secara umum arti biaya tersebut adalah sesuatu pengorbanan sumber daya ekonomi yang tidak terhindarkan untuk mencapai tujuan tertentu (Suyadi Prawirosentono, 2000). Berdasarkan pengertian biaya yang telah diuraikan, biaya adalah pengorbanan ekonomi yang memenuhi kriteria sebagai berikut (Suyadi Prawirosentono, 2000) :

· Dapat diduga sebelumnya, karena berkaitan dengan rencana usaha.

· Tidak dapat dihindarkan, karena tanpa pengorbanan tidak dapat menjalankan usaha.

· Dapat diukur dengan nilai uang.

Dalam hal analisis titik impas (ATI) atau BEPA, biaya digolongkan berdasarkan sifatnya (by nature), yakni sebagai berikut (Suyadi Prawirosentono, 2000) :

(a) Biaya Tetap 

Biaya tetap adalah biaya yang jumlah totalnya tetap konstan tidak dipengaruhi perubahan volume produksi pada periode dan tingkat tertentu. Namun pada biaya tetap ini biaya satuan (unit cost) akan berubah berbanding terbalik dengan perubahan volume produksi. Semakin tinggi volume produksi, semakin rendah biaya satuannya. Sebaliknya, semakin rendah volume produksi semakin tinggi biaya per satuannya. Kurva biaya tetap per unit adalah sebagai berikut :
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Gambar 2.5.  Kurva Biaya Tetap per Unit
Sumber : Suyadi Prawirosentono - Bumi Aksara, 2000

Biaya tetap per unit berubah sesuai dengan tingkat produksinya. Artinya average fixed cost berubah sesuai dengan volume produksi. Oleh karena itu, biaya tetap mempunyai sifat sebagai berikut :

· Total biaya tetap (total fixed cost) tidak dipengaruhi perubahan volume produksi.

· Biaya tetap per unit (average fixed cost) dapat berubah berbanding terbalik dengan perubahan volume produksi. Semakin besar volume produksi berarti semakin rendah biaya tetap per unit. Sebaliknya semakin kecil volume produksi semakin besar biaya tetap per unitnya.   
Adapun tipe dari biaya tetap sebagai berikut  :

· Commited Fixed Cost adalah biaya tetap yang dikeluarkan untuk mempertahankan fungsi biaya yang seharusnya.

· Discretionary Fixed Cost adalah biaya tetap yang sebagian besar tertanggung pada kebijakan manajemen dalam jangka pendek.

Jenis biaya yang tergolong biaya tetap antara lain adalah  penyusutan mesin, penyusutan bangunan, sewa, asuransi asset perusahaan, gaji tetap bulanan para karyawan.

(b) Biaya Variabel

Biaya variabel adalah biaya yang jumlah totalnya berubah sebanding (proporsional) sesuai dengan perubahan volume produksi. Semakin besar volume semakin besar pula jumlah total biaya variabel yang dikeluarkan. Sebaliknya semakin kecil volume produksi semakin kecil pula jumlah total biaya variabel.

Pada biaya variabel, biaya variabel per unit tidak dipengaruhi volume produksi. Berapapun tingkat produksi suatu barang/jasa., biaya variabel per unitnya tetap konstan. Dengan demikian total biaya variabel per unit dipengaruhi volume produksi. Tetapi biaya variabel per unit selalu konstan tidak dipengaruhi tingkat produksi barang/jasa yang dihasilkan :

Secara umum, biaya variabel mempunyai sifat sebagai berikut :

· Total biaya variabel berubah sesuai dengan perubahan volume produksi.

· Biaya variabel per unit konstan tidak dipengaruhi volume produksi.  

Jenis biaya variabel antara lain adalah biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung, biaya tenaga listrik mesin, dan sebagainya.

(c) Biaya Semi Variabel 

Biaya semi variabel adalah biaya yang jumlah totalnya akan berubah sesuai dengan perubahan volume produksi, namun perubahannya tidak proposional. Oleh karena itu, biaya semi variabel adalah biaya yang tidak dapat dikategorikan secara tepat ke dalam biaya tetap atau baiay variable sebab mengandung kedua sifat biaya tersebut di atas.

Pada biaya semi variable, biaya per-unit akan berubah terbalik dengan perubahan volume produksi, walaupun tidak proposional. Artinya semakin tinggi volume produksi semakin rendah biaya satuannya. 

Secara umum biaya semi-variabel mempunyai sifat sebagai berikut :

· Jumlah total biaya akan berubah sesuai dengan perubahan volume produksi, walaupun perubahannya tidak proposional. Makin besar volume produksi semakin besar pula jumlah biaya totalnya, dan semakin kecil volume produksinya semakin kecil pula biaya totalnya, namun tidak proposional.

· Biaya semi-variabel per unit akan berubah terbalik dengan volume produksinya, walaupun tidak proposional. Artinya semakin besar volume produksinya semakin kecil biaya per-unitnya atau semakin kecil volume produksinya semakin besar biay per unitnya. 

2.2.2 Analisa Titik Impas

Seperti yang telah diuraikan diatas, setiap usaha bisnis didirikan dengan tujuan memperoleh laba. Jadi, laba dalam suatu bisnis merupakan tujuan utama dan penting dalam perusahaan. Keuntungan merupakan salah satu ukuran keberhasilan manajemen perusahaan dalam mengoperasikan suatu perusahaan. Mengingat upaya meraih laba tidak mudah, maka seluruh kegiatan harus direncanakan terlebih dahulu dengan baik. Pihak manajemen suatu perusahaan harus mengerahkan dan mengarahkan seluruh unit dalam perusahaan untuk menuju satu tujuan, yaitu mencapai laba. Dengan demikian seluruh peserta dan unit usaha turut bertanggung jawab dalam mencapai tujuan bisnis tersebut.

Terdapat beberapa faktor ekstern maupun intern yang dapat mempengaruhi tingkat laba yang diperoleh perusahaan (Suyadi Prawirosentono, 2000) :

(a) Besarnya biaya yang dikeluarkan untuk memproduksi suatu barang/jasa yang dicerminkan oleh harga pokok penjualan (HPP) atau harga pokok produksi (cost of goods sold).

(b) Jumlah barang/jasa yang diproduksi dan dijual.

(c) Harga jual barang yang bersangkutan.  

Selanjutnya Drs. Suyadi Prawirosentoni, MBA (2000) menjelaskan bahwa upaya laba yang direncanakan perusahaan dipengaruhi oleh kegiatan unsur tersebut, sehingga pihak manajemen perusahaan harus berusaha mengendalikan ketiga hal tersebut.

Upaya pihak manajemen adalah dengan cara menekan biaya ke tingkat paling minimum. Di lain pihak volume penjualan barang/jasa dapat ditingkatkan ke tingkat yang paling maksimum, sehingga barang yang diproduksi habis terjual. Adapun penentuan harga jual ditetapkan dengan meraih tingkat keuntungan per-unit yang memadai, sehingga harga jualnya-pun dapat dijangkau konsumen.

Usaha pihak manajemen harus didasarkan pada berapa jumlah barang yang harus diproduksi lalu dijual. Pada tahap perencanaan produksi, manajemen perusahaan harus menentukan lebih dahulu tingkat produksi yang paling minimum agar perusahaan tidak rugi. Dengan perkataan lain pada tahap awal perencanaan produksi harus didasarkan kepada upaya jangan rugi atau minimal impas. Pengertian impas di sini adalah bahwa total pengahasilan (total revenue) perusahaan sama dengan total biaya yang dikeluarkan. Dalam ilmu ekonomi mikro, dikenal sebagai TR = TC, atau total revenue sama dengan total cost.
Dengan istilah lain, analisis titik impas (ATI) dikenal dengan ”Break Event Point Analysis” (BEPA). Titik produksi, dimana hasil penjualan sama persis dengan total biaya produksi disebut “Titik Impas” (TI) atau “Break Event Point” (BEP).

Analisa Titik Impas (ATI) atau “BEPA” adalah analisis untuk menentukan hal-hal sebagai berikut (Suyadi Prawirosentono, 2000) :

· Menentukan jumlah penjualan minimum yang harus dipertahankan agar perusahaan tidak mengalami kerugian. Jumlah penjualan minimum ini berarti juga jumlah produksi minimum yang harus dibuat.

· Selanjutnya menentukan jumlah penjualan yang harus dicapai untuk memperoleh laba yang telah direncanakan. Ini pun berarti bahwa tingkat produksi harus ditetapkan untuk memperoleh laba tersebut. 

· Mengukur dan menjaga agar penjualan tidak lebih kecil dari titik impas (TI) atau BEP. Sehingga tingkat produksi pun tidak kurang dari titik impas (TI).

· Mengukur dan menjaga agar penjualan tidak lebih kecil dari titik impas (TI). Sehingga tingkat produksi pun tidak kurang dari titik impas (TI).

· Menganalisa perubahan harga jual, harga pokok (harga) dan besarnya hasil penjualan dan tingkat produksi.

Jadi, Analisis Titik Impas (ATI) atau BEPA dapat dilihat dari aspek pemasaran dan aspek produksi. Dari aspek pemasaran ATI atau BEPA berarti volume penjualan dimana total penghasilan (total revenue) sama dengan total biaya, sehingga perusahaan dalam posisi tidak untung maupun tidak rugi. Sedangkan bila ditinjau dari segi produksi, ATI atau BEPA adalah titik yang menunjukan tingkat produksi barang/jasa yang dijual tetapi tidak memberikan keuntungan maupun kerugian. Atau tingkat barang/jasa dijual, di mana total penghasilan dan total biaya dalam keadaan impas atau sama besarnya (Suyadi Prawirosentono, 2000).

Apabila suatu perusahaan hanya mempunyai biaya variabel saja, maka tidak akan muncul masalah break-event dalam perusahaan tersebut. Masalah break-event baru muncul apabila suatu perusahaan disamping mempunyai biaya variabel juga mempunyai biaya tetap. Besarnya biaya variabel secara totalitas akan berubah-ubah sesuai dengan perubahan volume produksi, sedangkan biaya tetap secara totalitas tidak akan mengalami perubahan meskipun ada perubahan volume produksi. 
Karena adanya unsur variabel dia satu pihak dan biaya tetap di lain pihak, maka dapat terjadi bahwa suatu perusahaan dengan volume produksi tertentu menderita kerugian, karena penghasilan penjualannya hanya menutupi biaya variabel dan sebagian saja dari biaya etap. Ini berarti bahwa bagian dari penghasilan penjualan yang tersedia untuk menutup biaya tetap tidak cukup untuk menutup baiay tetap biaya tetapnya. Penghasilan penjualan setelah dikurangi biaya variabel merupakan bagian dari penghasilan penjualan yang tersedia untuk menutup biaya tetap baiasanya dinamakan ”constribution margin” . Apabila konstribusi margin lebih besar daripada biaya tetap, berarti penghasilan penjualan lebih besar daripada biaya total, maka perusahaan mendapatkan keuntungan. Berhubung dengan itu maka sangatlah penting bagi pimpinan atau suatu perusahaan untuk mengetahui pada volume kegiatan atau volume produksi penjualan berapa pengahasilan penjualan dapat tepat menutup biaya totalnya, sehingga perusahaan untuk dapat menghindarkan kerugian. Volume penjualan di mana penghasilannya (revenue) tepat sama besarnya dengan biaya totalnya, sehingga perusahaan tidak mendapatkan keuntungan atau menderita kerugian dinamakan “break-event point”. Apabila digunakan konsep konstribusi margin maka break-event point akan tercapai pada volume penjualan dimana dimana konstribusi margin-nya tepat sama besarnya dengan biaya tetap-nya. Oleh karena analisa titik impas itu mempelajari perimbanagn antara “revenue minus variable cost (=constribution margin cost) di satu pihak dengan biaya tetap di lain pihak, maka sering dikatakan bahwa analisa titik impas merupakan salah satu alat untuk mempelajari “operation leverage”. 
Singkatnya, Analisis Titik Impas (ATI) atau BEP Analysis (BEPA) adalah alat perencanaan penjualan, sekaligus perencanaan tingkat produksi, agar perusahaan secara minimal tidak mengalami kerugian. Selanjutnya karena harus untung berarti perusahaan harus berproduksi di atas TI atau BEP (Suyadi Prawirosentono, 2000)..

Jadi, titik impas (TI) bukan tujuan tetapi merupakan dasar penentuan kebijakan penjualan dan kebijakan produksi, sehingga operasi perusahaan dapat berpedoman pada titik impas. Dengan perkataan lain, ATI atau BEPA adalah alat untuk menentukan kebijakan berproduksi dan upaya penjualan barang agar minimal tidak rugi, bahkan harus untung (Suyadi Prawirosentono, 2000)..

ATI sendiri pada prinsipnya hanya sekedar menetapkan tingkat penjualan dan produksi berapa unit sehingga terjadi keadaan impas, di mana total penghasilan sama dengan total biaya yang telah dikeluarkan (Suyadi Prawirosentono, 2000).
Dalam mengadakan analisa titik impas, digunakan asumsi-asumsi dasar sebagai berikut :

a) Biaya di dalam perusahaan dibagi dalam golongan biaya variabel dan golonan biaya tetap.

b) Besarnya biaya variabel secara totalitas berubah-ubah secara proporsional dengan volume produksi/penjualan. Ini berarti bahwa biaya variabel per unitnya adalah tetap sama. 

c) Besarnya biaya tetap secara totalitas tidak berubah meskipun ada perubahan volume produksi/penjualan. Ini berarti bahwa biaya tetap per unitnya berubah-ubah karena adanya perubahan volume kegiatan. 
d) Harga jual per unit tidak berubah selama periode yang dianalisa. 

e) Perusahaan hanya memproduksi satu macam produk. Apabila diproduksi lebih dari satu macam produk, perimbangan penghasilan penjualan antara masing-masing produk atau “sales-mix”-nya adalah tetap konstan.    
Secara matematis, titik impas dapat ditentukan besarnya. Berdasarkan pada teori ekonomi – mikro, tentang biaya yang secara sifatnya (by nature) terdiri biaya tetap, biaya variable, dan total biaya yang masing-masing mempunyai istilah fixed cost (FC), variable cost (VC), dan total cost (TC). Dimana :

TC = FC + VC
(2.1)

Dalam teori ekonomi mikro, FC, VC, TC, dan TR dapat digambarkan secara grafis. Jadi, Analisis Titik Impas (BEPA) dapat dihitung secara (Suyadi Prawirosentono, 2000):

(a) Matematis

(b) Grafis

Dalam analisis titik impas, biaya harus dikelompokan menjadi dua kelompok yakni biaya tetap dan biaya variabel. Namun biaya semi-variabel mengandung dua sifat biaya biaya tetap dan sifat biaya variabel (Suyadi Prawirosentono, 2000). Untuk dapat memisahkan biaya semi variabel menjadi biaya tetap dan biaya variabel bukanlah hal yang mudah. Akan tetapi untuk analisis titik impas hal yang penting adalah memperoleh total biaya (total cost) (Suyadi Prawirosentono, 2000).

Secara matematis:

TC = TFC + TVC
(2.2)

Dimana :

TFC = Total fixed cost

TVC = Total variable cost

TC merupakan garis linier yang fungsinya adalah 

Yi = a + bXi 
(2.3)

Dimana :

Yi
= total biaya (total cost)

a 
= total biaya tetap (total fixed cost)

b
= biaya variabel per unit (average fixed cost)

Xi
= volume produksi/penjualan.

Besarnya nilai a dan b dapat dihitunh dengan rumus sebagai berikut :

(Yi = n a + b (Xi 
(2.4)

(XiYi = a (Xi + b (Xi 
(2.5)

Dimana :

Xi
= Volume produksi

Yi
= Total biaya (total cost)
a 
= Total biaya tetap (total fixed cost)

b 
= Biaya variabel per unit (average variabel cost).

Titik impas dapat ditentukan baik dalam nilai uang, maupun dalam unit atau jumlah barang. Analisis titik impas dapat dilakukan dengan 3 cara (Suyadi Prawirosentono, 2000) yakni: 

(a)  Dengan cara matematis/matematik

Total pengahasilan (harga per unit x jumlah barang yang dijual) atau 

TR = P x Q
(2.6)

Dimana :

P
= harga jual per-unit

Q
= jumlah brang yang dijual

Biaya total adalah 

TC  = TFC + (VC x Q)
(2.7)

Laba

 L  = TR – TC   

 L  = TR – [TFC + (VC x Q)]
(2.8)

Titik impas terjadi  pada saat TR – TC = 0

atau TR = TC, di mana pengahasilan = pengeluaran biaya.

Keterangan :

TR
= Total Revenue (totang penghasilan)

P

= Price (harga jual barang per unit)

Q

= Quantiy (kuantitas barang yang dijual)

TC
= Total cost (biaya total)

TFC
= Total fixed cost (total biaya tetap)

VC
= Variabel cost (biaya variabel per unit)

L

= Laba bersih dari hasil penjualan barang.

Dari persamaan TR = TC dapat diturunkan rumus titik impas sebagai berikut :

TR 
= TC

P.Q
=  TFC + Q (AVC)
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Jadi :
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Q merpakan barang pada titik impas yang dinyatakan dalam unit.

Jika Q unit dikalikan harga (nilai uang), berarti rumus menjadi :
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Keterangan :

Q
= Jumlah barang yang diproduksi dan dijual

TFC
= Jumlah biaya tetap

P
= Harga jual barang per unit

AVC
= Biaya variabel per unit

P.Q
= Jumlah hasil penjualan barang dalam rupiah atau nilai uang     
Kembali ke persamaan (2.9)

Pada hal (P – AVC) adalah “marjinal konstribusi per unit”

Jadi :
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Selanjutanya dari persamaan  (2.8)

Dimana (1 – AVC/P) adalah “ratio marjinal laba”

Jadi :
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(b) Dengan cara grafis (graphcal approach) 

Pendekatan secara grafis dapat dilakukan sebagai berikut :

i. Kurva total penghasilan (total revenue) adalah garis linier sebagai berikut :

TP atau TR = P x Q 
(2.13)

 dimana  P
= harga jual per-unit

Q
= jumlah brang yang dijual

ii. Kurva total biaya atau :

TC = TFC + TVC  (2.4)

Dari kedua kurva tersebut yakni kurva total biaya TC dan kurva total penghasilan TR dapat digambarkan secara grafik. Perpotongan kurva TC dengan TR adalah titik impas (TI) atau BEPA dimana TR = TR.
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Gambar 2.6.  Titik Impas (TI) dengan Pendekatan Grafis
Sumber : Suyadi Prawirosentono – Bina Aksara, 2000

Berdasarkan grafik tersebut pihak manajemen dapat merencanakan roduksi dan penjualan pada tingkat yang menguntungkan. Sehingga perusahaan harus berproduksi di atas titik TI (BEP), sebab bila berproduksi di bawah TI (BEP), perusahaan akan menderita kerugian.
(c)  Berdasarkan Laporan Rugi-Laba

Untuk menghitung titik impas (TI) atau BEP, terlebih dahulu harus dihitung besarnya biaya variabel per unit (dalam hal ini biaya variabel per lusin). Dari laporan laba rugi dapat diketahui besarnya total biaya variabel (TVC), yang akan digunakan untuk memproduksi barang sebanyak unit. Persamaan yang dapat digunakan :
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2.2.3 Margin of Safety

Analisa titik impas memberikan informasi mengenai berapa jumlah volume penjualan minimum agar perusahaan tidak menderita rugi. Jika angka impas dihubungkan dengan angka pendapatan penjualan yang dianggarkan atau pendapatan penjualan tertentu, akan diperoleh informasi berapa volume penjualan yang dianggarkan atau pendapatan penjualan tertentu boleh turun agar perusahaan tidak menderita rugi. Selisih antara volume penjualan yang dianggarkan dengan volume penjualan impas merupakan angka margin of safety.

Angka margin of safety ini memberikan informasi berapa maksimum volume penjualan yang direncanakan tersebut boleh turun, agar perusahaan menderita rugi atau dengan kata lain angka margin of safety memberikan petunjuk jumlah maksimum penurunan volume penjualan yang direncanakan, yang tidak menakibatkan kerugian. 

Angka margin of safety ini berhubungan langsung dengan laba apabila dihubungkan dengan marginal income ratio (profit-volume ratio):

Laba =   Profit-volume ratio      x  Margin of safety ratio  
(2.15)

Laba =   
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Margin of safety raitio (M/S ratio) dapat pula dihitung dengan  rumus :
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2.3 Manajemen Produksi
2.3.1 Definisi Proses Produksi 

Manajemen produksi atau operasi adalah perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan dari urutan berbagai kegiatan (set activies), untuk membuat barang (produk) yang berasal dari bahan baku dan bahan penolong lain (Suyadi Prawirosentono, 2000).

Istilah proses produksi dalam bahasa Inggris adalah manufacure atau diserap dalam bahasa Indonesia menjadi manufaktur. Manufaktur sendiri mempunyai pengertian sebagai berikut :
Manufaktur  adalah kegiatan-kegiatan memproses pengolahan input menjadi output (Suyadi Prawirosentono, 2000) 
Manufaktur dapat diartikan sebagai cara, metode atau teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber tenaga kerja, mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada (sofyan Assauri, 1999). 

Manufaktur adalah suatu aktivitas berupa penciptaan nilai tambah dari input menjadi output secara efektif dan effisien sehingga produk sebagai output dapat dijual dengan harga yang kompetitif di pasar global (Gasperz, 1996).
Manufaktur adalahh sekumpulan aktivitas fisik dan intelektual yang digabungkan dengan perancangan dan pembuatan produk nyata, sehingga memberikan nilai tambah pada item, baik secara manual atau menggunakan mesin (bedworth,1991).

Pengendalian manufakturing melibatkan seluruh aktifitas mulai dari pemasukan bahan mentah sampai menjadi produk jadi. Termasuk diantaranya accounting, order entry, pelayanan pelanggan, logistic, budgeting, dan perencanaan strategi dalam manufacturing. Aktifitas-aktifitas tersebut dalam perencanaan produksi, perencanaan kebutuhan material, perencanaan kapasitas, dan pengendalian aktifitas produksi (shoop floor). 

Dalam penjabaran lebih lanjut, maka perencanaan manufacturing diuraikan menjadi proses apa saja yang harus dikerjakan, siapa pelaksananya, kapan, dimana, dan perkiraan ongkos yang ditimbulkannya. Sistem produksi merupakan gambaran dari aktivitas-aktivitas dalam perencanaan produksi dan suatu ilmu khusus yang ada dalam jurusan teknik industri. Sistim produksi yaitu system yang mengubah (transform) sumber daya input menjadi output yang memiliki nilai yang lebih tinggi
Dalam sistem produksi terintegrasi beberapa fungsi meliputi:

1. Business 

2. Product Design and Engineering

3. Manufacturing Engineering 

4. Supervision 

5. Product plenning 

6. Material planning 

7. Purchasing 

8. Production 

9. Controlling Production 

10. Quality Control 

11. Receiving, Shipping, and Inventory Control

Keberhasilan suatu sistem produksi sangat dipengaruhi oleh dua faktor penentu, yaitu :

1. Pekerjaan dan Sistemnya

2. System perencanaan dan pengendalian yang berkesenambungan
Dalam melakuakan sebuah pekerjaan kita harus mengenal bebagai sistem yang dipelajari dalam system produksi seperti sistem manufaktur. Sistem manufaktur adalah sekumpulan operasi dan aktivitas untuk menghasilkan suatu prodak mulai dari bahan baku hingga menjadi produk jadi yang didalamnya meliputi proses design, opration, dan control sampai dengan distribusi produk tersebut ke konsumen.

Kegiatan membuat produk disebut juga proses manufaktur, sedangkan sistemnya disebut juga system manufaktur. Dan tujuan dari proses manufaktur ini dapat diuraikan sebagai berikut:

1. Memenuhi kebutuhan akan produk yang bermanfaat, menyenangkan, aman, murah, dapat diandalkan dan berkualitas tinggi dengan ongkos yang minimum.

2. Mengatur sumberdaya input dan menggunakanya sebaik mungkin untuk mencapai tujuan diatas.

3. Merencanakan dan mengendalikan transformasi input menjadi output agar dicapai ongkos yamng minimum (production planning and control).

4. Menyediakan lapangan pekerjaan untuk mendorong perekonomian negara.

Sedangkan fungsi-fungsi sistem manufaktur dapat dikelompokan menjadi :

1. Product Design yaitu perancangan produk untuk memenuhi keinginan konsumen berdasarkan informasi dari bagian pemasaran.

2. Process Planning yaitu perencanaan terhadap proses     pembuatan suatu prodak (bagaimana prodak itu dibuat meliputi penentuan mesin dan peralatan yang digunakan)

3. Production Operatiaon / Manufacturing Operation yaitu pelaksanaan dari hasil produksi dapat berupa assembling (perakitan), yang komponenya digabung menjadi produk, kemudian berupa fabrication (pabrikasi), bahan baku dirubah menjadi produk dan assembly and fabrication, bahan baku dirubah menjadi komponen-komponen kemudian dirakit menjadi produk.

4. Material Flow yaitu pengaturan aliran material dari mulai masuk hingga keluar menjadi produk, material flow ditentukan oleh material handling, proses pemindahan part, toll dan scrap dari suatu mesin ke mesin berikutnya dan kemudian facility layout, penempatan peralatan fisik produksi.

5. Production Planning, Scheduling and Control adalah perencanaan tingkat produksi (berdasarkan informasi tentang kebutuhan pasar, kapasitas produksi dan tingkat persediaan), serta pengaturan jadwal dan urutan kerjanya di work center.

6. Dari kelima fungsi diatas dapat menghasilkan :

7. Production and Inventory Control, menentukan apa yang harus dibuat , berapa sumber daya apa yang diperlukan.

8. Scheduling, penjadwalan mesin dan tenaga kerja.

Siklus produksi dipicu oleh adanya pesanan pelanggan maupun pesanan penambahan/penggantian barang dari pengecer/distributor serta oleh adanya ramalan permintaan pelanggan dan ketersediaan produk jadi pada gudang pabrikan saat itu (Chopra & Meindl, 2003). Pola permintaan terhadap suatu barang atau jasa dapat bebentuk musiman atau tetap selalu konstan (sofyan Assauri, 1999).
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Gambar 2.7.  Pola Permintaan Suatu Barang atau Jasa
Sumber : D.J Bowersox, 1992
Proses-proses yang terjadi dalam siklus produksi (manufacturing) dapat dilihat pada gambar berikut :
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Gambar 2.8.  Siklus Produksi
Sumber : Chopra & Meindl, 2003
Kegiatan-kegiatan memproses pengolahan input menjadi outpu dapat digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 2.9.  Kegiatan Satu – Tahap Manufaktur
Sumber : Suyadi Prawirosentono – Bina Aksara, 2000
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Gambar 2.10.  Kegiatan Dua – Tahap Manufaktur
Sumber : Suyadi Prawirosentono – Bina Aksara, 2000

Pada suatu rantai penyediaan barang, pelanggan atau pihak pengecer dapat langsung melakukan pemesanan pada pihak pabrikan, atau pada umumnya pabrikan melakukan produksi hanya untuk memenuhi persediaan barang jadi pada gudang pabrikan (Chopra & Meindl, 2003). Selama proses penjadwalan produksi, pesanan dialokasikan kedalam bentuk rencana atau jadwal produksi. Dimana perencanaan produksi adalah pengorganisasian dan perencanaan mengenai tenaga kerja, bahan-bahan, mesin-mesin dan peralatan lain serta  modal yang diperlukan dalam memproduksi barang-barang pada suatu periode tertentu dimasa depan sesuai dengan yang diperkirakan atau diramalkan (Sofyan Asauri, 1999).

Aliran biaya dalam siklus produksi mencangkup penetapan harga barang yang diterima oleh distributor, pengecer maupun pelanggan langsung. Metode penetapan harga yang didasarkan pada biaya (Basu Swastha, 1996), dalam bentuk yang sederhana adalah :
1. Cost – Plus Pricing Method

Dalam metode ini, penjuala atau produsen menetapkan harga jua untuk satu unit barang yang besarnya sama dengan jumlah biaya per unit barang ditambah dengan suatu jumlah untuk menutupi laba yang diinginkan (marjin) pada unit tersebut. Formula perhitungannya adalah :

Biaya Total + Marjin = Harga Jual
(2.18)
2. Mark – Up Pricing Method
Metode ini merupakan variasi dari metode Cost – Plus. Dalam metode ini, pedagang yang membeli barang dagangan kan menentukan harga jualnya setelah menambah harga beli dengan sejumlah Mark – up yang merupakan kelebihan harga jual diatas harga belinya. Formula perhitungannya adalah :

Harga Beli + Mark Up = Harga Jual
(2.19)

2.3.2 Ruang Lingkup

Manajemen produksi mempunyai ruang lingkup merencanakan, mengorganisasikan, mengarahkan, mengorganisasikan, mengarahkan dan mengawasi kegiatan produksi, agar diperoleh produk yang direncanakan (Suyadi Prawirosentono, 2000).
Secara singkat ruang lingkup manajemen produksi sebagai berikut (Suyadi Prawirosentono, 2000) :

Perencanaan produksi atau dalam bahasa inggrisnya adalah Production Planning, meliputi
· Pelaksanaan Produksi.

· Pengendalian Produksi (Production Control).
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Gambar 2.11.  Tahap Kegiatan Operasi dalam Perusahaan
Sumber : Suyadi Prawirosentono – Bina Aksara, 2000

Perencanaan Strategi Manufactur terdiri dari tiga bagian, yaitu :

· Strategi Produk Positioning

Strategi Product Positioning adalah suatu kebijaksanaan yang dipilih oleh sebuah perusahaan yang bergerak di bidang Industri untuk merencanakan bagaimanakah suatu produk akan dibuat. Ada empat buah tipe Industri jika dilihat berdasarkan Strategi Produk Positioning, yaitu :

a) Make To Stock 

Adalah suatu tipe Industri yang membuat produk akhir untuk disimpan.

Ciri-ciri dari Indutri tipe Make To Stock :

· Standard Item, High Volume. 

· Terus dibuat, lau disimpan. 

· Harga wajar

· Pengiriman dilakukan dengan segera.

· Perlu adanya safety stock.
b) Make To Order

Adalah suatu tipe perusahaan yang membuat produk hanya untuk memenuhi pemesanan.
Ciri-ciri dari Industri tipe Make To Order :

· Input bahan baku.

· Biasanya untuk supply item dengan banyak jenis.

· Harga cukup mahal 

· Lead time ditetapkan oleh konsumen

· Perlu keahlian khusus

· Komponen bisa dibeli untuk persediaan.
c) Assemble To Order

Adalah tipe Industri yang membuat produk dengan cara assembling hanya untuk memenuhi pesanan.

Ciri-ciri dari Industri tipe Assemble To Order :

· Inputnya komponen 

· Untuk supply item dengan banyak jenis.

· Arga cukup mahal.

· Lead time ditetapkan konsumen.
d) Engineer To Order  

Adalah tipe Industri yang membuat produk untuk memenuhi pesanan khusus dimulai dari perancangan produk sampai pengiriman produk.
Ciri-ciri dari Industri tipe Engineer To Order :

· Produk sangat spesifik.

· Lead time panjang.

· Harga mahal.
· Strategi Process Positioning

Yang dimaksud dengan Strategi Process Positioning adalah Strategi yang dipilih oleh Industri untuk menentukan jenis proses yang akan digunakan untuk mengahasilkan produk.

· Strategi Pemilihan Teknologi.

Bahan baku dan bahan penolong yang telah dibeli harus disimpan di gudang. Selanjutnya, bila bahan-bahan tersebut harus diolah, berarti bahan-bahan tersebut harus dikeluarkan dari gudang untuk selanjutnya dimasukan ke dalam mesin-mesin produksi. Melalui proses pengolahan itu, bahan-bahan menjadi barang setengah jadi atau langsung menjadi barang jadi. Proses tersebut dapat digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 2.12.  Proses Prosuksi
Sumber : Suyadi Prawirosentono – Bina Aksara, 2000

Dalam kaitan dengan pengendalian persediaan bahan baku inilah manajemen produksi berperan. Jadi, secara umum ruang lingkup manajemen produksi meliputi hal-hal sebagai berikut :
(1) Merencanakan skala dan jenis produksi (Rencana Induk Produksi).

(2) Melaksanakan produksi sesuai dengan Rencana Induk Produksi.

(3) Mengendalikan proses produksi.
2.3.3  Kerangka Keputusan-keputusan Operasi

Karena manajer produksi dan operasi bersangkutan dengan pembuatan keputusan dalam fungsi operasi-operasi, maka diperlukan suatu kerangka yang mengkategorikan dan merumuskan keputusan-keputusan dalam berbagai operasi. Meskipun banyak kerangka yang berbeda dan dipakai, salah satu yang akan digunakan adalah pengelompokan keputusan-keputusan secara fungsional. Kerangka keputusan-keputusan ini menyatakan bahwa operasi-operasi mempunyai lima tanggung jawab keputusan utama, yang dapat diuraikan sebagai berikut (Roger G. Schroeder ​dalam T. Hani Handoko, 2000) :

1). Proses. Keputusan-keputusan dalam kategori ini dimaksudkan untuk merancang proses produksi secara phisik yang mencakup seleksi tipe proses produksi, pemilihan teknologi, analisis aliran proses, pencarian lokasi fasiluitas dan layout fasilitas, dan penanganan bahan (material handling). Keputusan-keputusan proses merumuskan cara pembuatan produk atau pemberian jasa. Disain proses berhubungan erat dengan disain produk sehingga memerlukan koordinasi antara pemasaran an operasi-operasi.

2). Kapasitas. Keputusan-keputusan kapasitas ditujukan pada penyediaan volume keluaran yang optimal bagi organisasi – tidak terlalu banyak dan tidak terlalu sedikit. Keputusan-keputusan ini menyangkut pengembangan rencana-rencana kapasitas jangka panjang, jangka menengah dan jangka pendek; kemudian keputusan-keputusan tentang forecasting; perencanaan fasilitas, perencanaan agregat, dan scheduling; dan keputusan-keputusan perencanaan dan pengawasan kapasitas lainnya.

3). Persediaan. Persediaan adalah harta penting yang harus dikelola secara baik. Para manajer persediaan membuat keputusan-keputusan yang berkenaan dengan kapan harus memesan dan berapa banyak setiap kali pesan. Mereka mengelola sistem logistik dari pembelian sampai penyimpanan persediaan bahan mentah, barang dalam proses dan produk akhir. 
4). Tenaga kerja. Bidang tanggung jawab ini bersangkutan dengan perancangan dan pengelolaan tenaga kerja dalam oprasi-operasi. Keputusan-keputusan yang dibuat meliputi disain pekerjaan, alokasi tenaga kerja, pengukuran kerja, peningkatan produktivitas, pemberian kompensasi, dan penciptaan lingkungan kerja yang aman dan sehat. 
5). Kualitas. Fungsi operasi-operasi terutama bertanggung jawab atas kualitas barang-barang dan jasa-jasa yang dihasilkan.

Lima bidang keputusan ini merupakan kunci keberhasilan bagi manajemen produksi dan operasi. Bila setiap bidang keputusan dibuat secara tepat dan dipadukan secara baik dengan bidang-bidang keputusan lain, maka fungsi operasi-operasi dikatakan ‘well managed’.

2.4 Manajemen Persediaan 

2.4.1 Definisi Persediaan 

Manajemen persediaan (inventory management) atau disebut juga inventory control atau pengendalian tingkat persediaan adalah kegiatan yang berhubungan dengan perencanaan, pelaksanaan, dan pengawasan penentuan kebutuhan material sedemikian rupa sehingga di satu pihak investasi persediaan material dapat ditekan secara optimal. Pengendalian tingkat persediaan bertujuan mencapa effisiensi dan effektivitas optimal dalam penyediaan material. Dalam pengertian di atas, usaha yang perlu dilakukan dalam manajemen persediaan secara garis besar dapat diperinci sebagai berikut:

· Menjamin terpenuhinya kebutuhan operasi;

· Membatasi nilai seluruh investasi;   

· Membatasi jenis dan jumlah material;

· Memanfaatkan seoptimal mungkin material yang ada.
Berikut ini dapat dilihat bagaimana susunan aset tipikal dari suatu perusahaan manufaktur :

	Susunan asset suatu Perusahaan Manufaktur (tipikal)

	Kas

Piutang

Aset cair lain

Persediaan barang

Aset tetap

Aset lain
	4%

26%

6%

31%

27%

6%


Tabel 2.1 Susunan Aset Tipikal dari suatu Perusahaan Manufaktur
Sumber : Richardus et.al - GRASINDO, 2003  

Dengan demikian tergambar jelas bahwa asset berupa persediaan barang merupakan kelompok yang paling besar dari seluruh asset perusahaan, sehingga patut mendapatkan perhatian yang besar dari manajemen perusahaan.

Persediaan dapat merupakan sejumlah bahan-bahan yang disediakan, bahan dalam proses produksi dan atau barang jadi untuk memenuhi permintaan konsumen. Arti persediaan tersebut harus dilihat lebih dulu mengenai jenis apakah persediaan bahan baku, barang setengah jadi atau barang jadi, anya berbeda dalam kondisinya saja. Kondisi yang berbeda karena yang sat telah diproses dan yang lain belum mengalami proses produksi. Singkatnya perbedaannya hanya disebabkan karena “tahapan” proses produksi stage of manufacturing, inventory itu sendiri dapat dikemukakan sebagai berikut :

 “At each stage of both manufacturing and distribution, inventories serve the vital function of decoupling the various operation in the sequence, beginning with raw materials, extending through all of the manufacturing operations ang into finished goods storage, and continuing to warehouses and retail stores (Elwood S Buffa) “ 
Pendapat Elwood S, Buffa tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut :

Ditinjau dari awal proses produksi sampai dengan penyaluran ke pihak pengecer, persediaan bahan atau barang mempunyai peranan yang penting sesuai dengan tahapan operasi dalam perusahaan. Artinya persediaan bahan baku berperan penting dalam proses produksi, sedangkan persediaan barang jadi berperan penting untuk disimpan di gudang atau di pihak pengecer. 

Adapun definisi lain dari persediaan, dimana persediaan diartikan sebagai suatu aktiva yang meliputi barang-barang milik perusahaan dengan maksud untuk dijual dalam suatu periode usaha yang normal, atau persediaan barang-barang yang masih dalam pengerjaan/proses produksi, ataupun persediaan barang baku yang menunggu penggunaannya dalam suatu proses produksi (Sofyan Assauri, 1999). Menurut Panji A (1997), persediaan adalah istilah umum yang menunjukan segala sesuatu atau sumber daya organisasi yang disimpan dalam antisipasinya terhadap pemenuhan permintaan. Sedangkan menurut Biegel (1992), persediaan adalah barang yang disimpan dalam gudang untuk kemudian digunakan atau dijual.

Harding (1984), menyatakan bahwa persediaan adalah semua barang dan bahan yang dimiliki perusahaan dan dipergunakan dalam proses produksi atau dalam dalam memberikan jaanya. 

Menurur Drs. Suyadi Prawirosentono, MBA (2000), bentuk persediaan yang terdapat dalam perusahaan dapat dibedakan menurut cara dan maksud pembeliannya yakni sebagai berikut :
1) Batch stock atau Lot Size Inventory   

Batch Stock adalah persediaan bahan/barang yang diadakan atau disediakan dalam jumlah yang lebih besar dari jumlah yang diperlukan, karena diangkut dalam bulk (besar-besaran).

Manfaat yang diperoleh dengan batch stock/lot size inventory antara lain sebagai berikut :

· Memperoleh potongan (discount) yang disebut quantity discount.

· Memperoleh effisiensi produksi (manufacturing economies) karena adanya dan lancarnya operasi produksi (production–run).

· Biaya angkut per unit lebih murah

2) Fluctuation Stock

Fluctuation Stock iadalah persediaan yang diadakan untuk mengahadapi fluktuasi permintaan yang tidak dapat diramalkan (unpredictable). Misalnya, sering terjadi pada perusahaan yang bekerja tas dasar job order yang dipengaruhi banyak faktor luar.
3) Anticipation Stock
Anticipation Stock adalah persediaan yang diadakan untuk mengantisipasi permintaan yang fluktuasinya dapat diramalkan, misalnya pola produksi yang harus didasarkan pada pola musiman.Istilah ‘barang’ itu sendiri sering kali diganti dengan istilah ‘material’, yang pada hakikatnya sama. Istilah material diambil dari bahasa inggris “materials mangement”. Untuk pengertiannya, barang persediaan adalah sejumlah material yang disimpan dan dirawat menurut aturan tertentu dalam tempat persediaan agar selalu dalam keadaan siap pakai dan ditatausahakan dalam buku perusahaan (Richardus et al., 2003).  

Jika dilihat dari aspek tujuannnya, menurut Waters (1992), persediaan dapat diklasifikasikan ke dalam beberapa jenis, yaitu :

1) Cycle stocks, yaitu persediaan yang tersedia karena pemesanan yang teratur, biasanya lebih didasarkan kepada permintaan pelanggan.

2) Safety stocks, yaitu persediaan yang berfungsi sebagai pendukung dan digunakan apabila terjadi kekurangan persediaan.

3) Seasonal stocks, yaitu persediaan yang disimpan untuk mempertahankan kestabilan proses produksi walaupun terjadi variasi permintaan musiman.

4) Pipline stocks, yaitu persediaan yang bergerak dari satu lokasi ke lokasi lainnya.

5) Other stocks, yaitu persediaan yang disimpan karena alasan-alasan lainnya.  

Menurut R.E Indrajit & R. Dokoparono (2003), barang persediaan dapat dibagi atas beberapa jenis klasifikasi. Sekurang-kurangnya ada enam klasifikasi utama, yaitu :

1) Bahan baku (raw material)

Bahan mentah yang belum diolah, yang akan diolah menjadi barang jadi, sebagai hasil utama dari perusahaan yang bersangkutan. 
2) Barang setengah jadi (semi finished product)

Hasil olahan bahan mentah sebelum menjadi barang jadi, yang sebagian akan diolah lebih lanjut menjadu barang jadi, dan sebagian kadang-kadang dijual seperti apa adanya untuk menjadi bahan baku perusahaan lain. 

3) Barang Jadi (finished product)

Barang yang sudah selesai diproduksi atau diolah, yang merupakan hasil utama perusahaan yang bersangkutan dan siap untuk dipasarkan/dijual. 

4) Barang umum dan suku cadang (general materials and spare parts)

Segala jenis barang atau suku cadang yang digunakan untuk operasi menjalankan perusahaan atau pabrik dan untuk memelihara peralatan yang digunakan. Sering kali barang persediaan jenis ini disebut juga barang pemeliharaan, perbaikan, dan operasi, atau MRO materials (maintenance, repair, and operation).   
5) Barang komoditas (commodity)

Barang yang dibeli, sudah merupakan barang jadi dan disimpan di gudang menunggu penjualan kembali dengan keuntungan tertentu. 

6) Barang untuk proyek (work in progress)

Barang-barang yang ditumpuk menunggu pemasangan dalam suatu proyek baru. 

Menurut Chopra & Meindl,2003, persediaan merupakan seluruh bahan baku, bahan setengah jadi, dan barang jadi yang terdapat dalam suatu rantai penyediaan barang (Supply Chain). Peranan penting persediaan dalam suatu rantai penyediaan barang (Supply Chain) adalah untuk meningkatkan jumlah permintaan yang dapat dipenuhi dengan adanya produk siap-pakai dan tersedia pada saat konsumen membutuhkannya.  

2.4.2 Tujuan, Fungsi dan Kegunaan Persediaan 

Tujuan utama dari persediaan adalah sebagai penyangga (buffer function) antara permintaan dan penawaran, sehingga kontinuitas produksi tetap terjaga walaupun intensitas permintaan dan penawaran reatif berfluktuasi (Waters, 1992). Lambert dan Stock (2001), menyatakan bahwa ada beberapa alasan mengapa perusahaan menyimpan persediaan, antara lain :

1) Persediaan memungkinkan perusahaan mencapai skala ekonomis (economic of scale);
2) Persediaan merupakan penyeimbang antara permintaan dan penawaran;

3) Persediaan dapat melindungi perusahaan dari ketidakpatian, baik ketidakpastian penawaran maupun ketidakpatian penawaran.

4) Persediaan sebagai penyangga. 

Effisiensi operasional suatu organisasi dapat ditingkatkan karena berbagai fungsi penting persediaa. Fungsi-fungsi tersebut meliputi (Hani Handoko, 1992) :

1) Fungsi Decoupling, merupakan fungsi persediaan bahan baku yang memungkinkan perusahaan dapat memenuhi permintaan pelanggan tanpa tergantung pemasok, persediaan bahan baku diadakan perusahaan agar tidak sepenuhnya tergantung pada pengadaannya dalam hal kuantitas dan waktu pengiriman.

2) Fungsi Economic Lot Sizing, yaitu fungsi persediaan sehingga perusahaan dapat memproduksi dan membeli sumber daya-sumber daya dalam kuantitas yang dapat mengurangi biaya0biaya per unit. Persediaan ini mempertimbangkan potongan pembelian, biaya pengangkutan per unit lebih murah, dan sebagainya karena perusahaan melakukan pembelian dalam kuantitas yang besar dibandingakn dengan biaya-biaya yang timbul karena persediaan.

3) Fungsi antisipasi, merupakan fungsi yang berguna bagi perusahaan dalam menghadapi ketidakpastian jangka waktu pengiriman dan pesanan barang selama periode pemesanan kembali sehingga memerlukan persediaan pengaman. Fungsi ini juga merupakan pelengkap bagi fungsi decoupling.

Adapun kegunaan persediaan yang diadakan mulai dari yang berbentuk bahan mentah, barang setengah jadi sampai dengan barang jadi, menurut Drs. Suyadi Prawirosentono, MBA (2000),  sebagai berikut :

1) Mengurangi resiko keterlambatan datangnya bahan-bahan yang dibutuhkan untuk menunjang proses produksi perusahaan.

2) Mengurangi resiko penerimaan bahan baku yang dipesan tetapi tidak sesuai dengan pesanan sehingga harus dikembalikan.

3) Menyimpan bahan/barang yang dihasilkan secara musiman (seasonal) sehingga dapat digunakan seandainya pun bahan/barang itu tidak tersedia di pasaran.

4) Mempertahankan stabilitas operasi produksi perusahaan, berarti menjamin kelancaran proses produksi.

5) Upaya penggunaan mesin yang optimal, karena terhindar dari terhentinya operasi produksi karena ketidakadaan persediaan (stock out).

6) Memberikan pelayanan kepada langganan secara lebih baik. Barang cukup tersedia di pasaran, agar ada setiap waktu diperlukan. Khusus untuk barang yang dipesan (job order), barang dapat selesai pada waktunya sesuai dengan yang dijanjikan (delivery date). 

2.4.3 Faktor-faktor Penentu atas Persediaan

Drs. Suyadi Prawirosentono, MBA (2000), menyatakan bahwa terdapat beberapa faktor yang menentukan besarnya persediaan yang harus diadakan, di mana faktor-faktor tersebut saling bertautan satu sama lain. Faktor-faktor dominan yang dimaksud adalah sebagai berikut :

a) Perkiraan pemakaian bahan 

Penentuan besarnya persediaan bahan yang diperlukan harus sesuai dengan kebutuhan pemakaian bahan tersebut dalam suatu periode produksi tertentu. Perencanaan pemakaian bahan baku pada suatu periode yang lalu (actual usage) dapat digunakan untuk memperkirakan kebutuhan bahan. Alasannya adalah pemakaian bahan periode lalu merupakan indicator tentang penyerapan bahan oleh proses produksi. Dengan demikian, bila kondisinya sama berarti pada periode yang akan datang dapat ditentukan besarnya persediaan bahan baku bersangkutan.  
b) Harga Bahan
Harga bahan yang diperlukan merupakan faktor lainnya yang dapat mempengaruhi besarnya persediaan yang harus diadakan. Harga bahan ini bila dikalikan dengan jumlah bahan yang diperlukan merupakan kebutuhan modal yang harus disediakan untuk membeli persediaan tersebut.

c) Biaya persediaan

Terdapat beberapa jenis biaya untuk menyelenggarakan persediaan bahan. Adapun jenis biaya persediaan adalah biaya pemesanan (biaya order) dan biaya penyimpanan bahan gudang. 

d) Waktu menunggu pesanan (lead time)

Waktu menunggu pesanan (lead time) adalah waktu antara atau tenggat waktu sejak pesanan dilakukan sampai dengan saat pesanan tersebut masuk ke gudang. Waktu tenggang ini merupakan salah satu faktoryang perlu diperhatikan agar bahan/barang yang dipesan datang tepat pada waktunya. Artinya jangan sampai terjadi kehabisan bahan di gudang. 

Drs. Zulian Yamit, Msi (1999) menyebutkan bahwa terdapat empat faktor yang menyebabkan perlunya persediaan, adapun keempat faktor tersebut yaitu :
a) Faktor waktu menyangkut lamanya proses produksi dan distribusi sebelum barang jadi sampai kepada konsumen. Waktu diperlukan untuk membuat skedul produksi, memotong bahan baku, pengiriman bahan baku, pengawasan bahan baku, produksi dan pengiriman barang jadi ke pedagang besar atau konsumen. Persediaan dilakukan untuk memenuhi kebutuhan selama waktu tunggu.

b) Faktor ketidakpastian waktu datang dari supplier menyebabkan perusahaan memerlukan persediaan, agar tidak menghambat proses produksi maupun keterlambatan pengiriman kepada konsumen. Persediaan bahan baku terikat pada supplier, persediaan barang dalam proses terikat pada departemen produksi, dan persediaan barang jadi terikat pada konsumen. Ketidakpastian waktu datang mengharuskan perusahaan membuat skedul operasi lebih teliti pada setiap level.

c) Faktor ketidakpastian penggunaan dari dalam perusahaan disebabkan oleh kesalahan dengan peramalan permintaan, kerusakan mesin, keterlambatan, operasi, bahan cacat, dan berbagai kondisi lainnya. Persediaan dilakukan untuk mengantispasi ketidakpastian peramalan maupun akibat lainnya tersebut.

d) Faktor ekonomis adalah adanya keinginan perusahaan untuk mendapatkan alternatif biaya rendah  dalam memproduksi atau membeli item dengan menentukan jumlah yang paling ekonomis. Pembelian dalam jumlah besar memungkinkan perusahaan mendapatkan potongan harga yang dapat menurunkan biaya. Selain itu pemesanan dalam jumlah besar dapat pula menurunkan biaya karena biaya transportasi per unit menjadi lebih rendah. Persediaan diperlukan untuk menjaga stabilitas produksi dan fluktuasi bisnis   
2.4.4 Biaya dalam Persediaan

Adapun biaya-biaya yang diperlukan untuk melakukan persediaan seperti yang dikemukakan oleh  Drs. Zulian Yamit, Msi (1999) :

a) Biaya pembelian (purchase cost)

Adalah harga per unit apabila item di beli dari pihak luar, atau biaya produksi per unit apabila diproduksi dalam perusahaan. Biaya per unit akan selalu menjadi bagian dari biaya item dalam persediaan. Untuk pembelian item dari luar, biaya per unit adalah harga beli ditambah biaya pengangkutan. Sedangkan untuk item yang diproduksi di dalam perusahaan, biaya per unit adalah termasuk biaya tenaga kerja, bahan baku dan biaya overhead pabrik.
b) Biaya pemesanan (order cost / setup cost) 

Adalah biaya yang berasal dari pembelian pesanan dari supplier atau biaya persiapan (setup cost) apabila item diproduksi di dalam perusahaan. Biaya ini diasumsikan tidak akan berubah secara langsung dengan jumlah pemesanan. 
c) Biaya simpan (carriying cost / holding cost)

Adalah biaya yang dikeluarkan atas investasi dalam persediaan dan pemeliharaan maupun investasi sarana fisik untuk menyimpan persediaan. 
d) Biaya kekurangan (stockout cost) 
adalah konsekuensi ekonomis atas kekurangan dari luar maupun dari dalam perusahaan. Kekurangan dari luar terjadi apbila pesanan konsumen tidak dapat dipenuhi. Sedangkan kekurangan dari dalam terjadi apabila departemen tidak dapat memenuhi kebutuhan departemen lain. Biaya kekurangan dari luar dapat berupa biaya backorder, biaya kehilangan kesempatan penjualan, dan biaya kehilangan kesempatan menerima keuntungan. 
Akumulasi biaya persediaan mulai dari penerimaan bahan hingga barang siap dikirim selalu terjadi penambahan biaya penambahan seperti pada gambar 2.10. garis mendatar (horizontal) menunjukan bahan baku yang tidak mengalami perubahan nilai. Sedangkan sumbu vertikal adalah penambahan biaya pabrik.

Biaya akumlasi menunjukan pola atau susunan penambahan biaya untuk produk yang dihasilkan pabrik
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Keterangan : 
OA = Biaya bahan baku; AB = Biaya tenaga kerja; BC = Biaya pabrik; OC = Total biaya

Gambar 2.13  Profil Akumulasi Biaya Persediaan
Sumber : Zulian Yamit - EKONISIA , 2003
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Gambar 2.14. Total Biaya Persediaan
Sumber : Fredy Rangkuti – PT Raja Grafindo Persada , 1997.
2.4.5  Prinsip Manajemen Persediaan
Terdapat jenis prinsip pengelolaan persediaan yang harus dianut, yakni :

Penentuan jumlah dan jenis barang yang disismpan dalam persediaan haruslah sedemikian rupa sehingga produksi  dan operasi perusahaan tidak terganggu, tetapi di lain pihak sekaligus harus dijaga agar biaya invesatasi yang timbul dari penyediaan barang tersebut seminimal mungkin (Richardus et.al, 2003).
Prinsip di atas selaras dengan prinsip ekonomi (Richardus et.al, 2003) yaitu :

Menghasilkan keluaran tertentu dengan biaya seminimla mungkin, atau dengan biaya tertentu menghasilkan keluaran semaksimal mungkin.    
Jika melihat prinsip pengelolaan persediaan, maka jelas bahwa diperlukan perpaduan antara dua hal yang angat bertolak belakang. Cara yang paling mudah untuk menjaga agar operasi terjamin adalah dengan mengisi persediaan barang sebanyak-banyaknya (biasanya ini kemauan pemakai barang). Sedangkan yang paling mudah untuk menjaga agar biaya invesatasi seminimal mungkin adalah dengan mengusahakan persediaan mencapai nol (biasanya ini dikehendaki oleh fungsi keuangan). Disinilah letak fungsi manajemen persediaan, yaitu menjembatani dua kepentingan yang bertolak belakang tersebut. 
Prinsip diatas menandakan bahwa pengelolaan persediaan harus berdaya guna (efisien) dan berhasil guna (efektif). Menjamin kelangsungan jalannnya operasi perusahaan adalah soal efektivitas, sedangkan menekan persediaan sampai ke tingkat minimum adalah soal efisiensi. Dengan demikian, pertanyaan-pertanyaan yang harus dijawab yang menyangkut manajemen persediaan antara lain adalah :

a.) Jenis barang apa saja yang harus dsmpan dalam persediaan ?

b.) Berapa jumlah barang tiap-tiap jenis barang yang perlu disimpan dalam persediaan ?

c.) Apa, berapa dan kapan suatu barang harus dipesan lagi untuk mengisi kembali barang persediaan ?
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Gambar 2.15.  Model Persediaan

Sumber : Zulian Yamit – EKONISIA, 2003 

2.4.6  Analisa Persediaan

Salah satu maksud manajemen persediaan adalah mengendalikan persediaan pada harga terendah. Berbagai barang, yang tidak terlalu penting tidak perlu dimonitori secara ketat, karena ini merupakan pemborosan , dengan biaya pengawasan lebih besar dibanding nilai barang itu sendiri. Dalam praktek sebaliknya persediaan akan mengahadapi sejumlah kecil barang tetapi mempunyai nilai investasi rupiah dalam persediaan yang tinggi. Melalui identifikasi persediaan barang-barang secara individual, manajemen dapat lebih efektif mengalokasikan sumber dayanya untuk mengendalikan barang yang relatif sedikit dengan nilai tertinggi yang memerlukan perhatian besar. Konsep hukum pareto dapat diterapkan untuk memecahkan persoalan ini ( T. Hani Handoko, 1996).

Pada tahun 1800-an, Vilvvredo Pareto, seorang ahli ekonomi dan sosiologi bangsa italia, dalam studi dan penelitiannya sampai pada suatu kesimpulan bahwa pola distribusi pendapatan pendusuk pada dasarnya sama dis eluruh negara dan di sepanjang sejarah. Studi pareto menunjukan bahwa hanya sebagian yang sangat kecil dari penduduk memiliki sebagian besar dari pendapatan seluruh penduduk, dan sebaliknya pula, sebagian besar penduduk hanya memiliki sebagian saja dari pendapatan seluruh penduduk. Berdasrkan ini, pada tahun 1940-an, H. Ford Dickie dari General Electric mengembangkan hukum atau konsep atau prinsip Pareto ini dan menciptakan konsep ABC dalam klasifikasi barang persediaan. 
Hukum Pareto berguna dalam pengalokasian sumber daya-sumber daya pengawasan, dan telah dioperasionalisasikan sebagai cara mengklasifikasikan persediaan menjadi kelompok A, B, dan C. secara umum, identifikasi ke tiga kelompok atau kelas persediaan ini dapat diuraikan sebagai berikut :

	Kelas A :
	Merupakan barang-barang dalam jumlah unit berkisar 15 sampai dengan 20 % tetapi mempunyai nilai rupiah 60 sampai 90 % dari investasi tahunan total dalam persediaan. 

	 Kelas B :
	Merupakan barang-barang dalam jumlah unit berkisar  30 sampai 40 %, tetapi mempunyai nilai rupiah 10 samapai 30 % dari investasi tahunan total dalam persediaan.


	Kelas C :
	Merupakan barang-barang dengan jumlah unit berkisar 40 sampai 60 %, tetapi mempunyai nilai rupiah 10 sampai 20 % dari investasi tahunan total dalam persediaan..


Secara grafik, pemisahan persediaan barang-barang dalam kelas-kelas (dikenal sebagi analisis persediaan ABC) dapat digambarkan sebagi berikut 
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Gambar 2.16.  Persentase Masing-masing Jenis Barang  dalam Persediaan (ranking)

Sumber : Freddy Rangkuti , 2000

Prinsip atau konsep ABC memberikan konsekuensi dalam pengendalian persediaan sebagai berikut :

a.) Pengawasan harus lebih difokuskan pada barang kategori A, arena kemelesetan dalam pengawasan barang jenis ini dapat menimbulkan kerugian yang besar. 
b.) Pengawasan terhadap kategori B bersifat cukup saja.

c.) Pengawasan terhadap kategori C cukup sekadarnya saja, karena kerugian yang mungkin ditimbulkan biasanya hanya sedikit. 

d.) Kerugian ini juga berpengaruh dalam menentukan jumlah persediaan pengaman (safety stock). Perhitungan persediaan pengaman, apabila diperlukan, harus lebih teliti untuk kategori A daripada kategori B dan C.      

Berikut klasifikasi mengenai pengendalian persediaan untuk masing-masing kelas dalam analisa ABC : 
	 
	Kelas A
	Kelas B
	Kelas C

	1
	Pengendalian ketat
	Pengendalian moderat


	Pengendalian longgar

	2
	Penyimpanan secara baik laporan -laporan penerimaan dan penggunaan barang 
	Penyimpanan secara baik laporan -laporan penerimaan dan penggunaan barang 
	Bila suplai mencapai titik pemesanan kembali pesanan segera dilakukan

	3
	Berdasarkan pada perhitungan kebutuhan
	Berdasarkan perhitungan pemakaian di waktu yang lalu atau daftar permintaan


	Pengecekan sedikit dilakukan dengan membandingkan terhadap kebutuhan

	4
	Pengecekan secara ketat revisi skedul
	Serangkaiana pengecekan penambahan-perubahan kebutuhan


	Monitoring tidak perlu atau sedikit dilakukan

	5
	Monitoring terus menerus
	Monitoring untuk kemungkinan kekurangan persediaan
	Persediaan pengaman jumlah besar (2 - 10 bulan)

	6
	Persediaan pengaman tidak ada atau rendah     (1 - 2 minggu)  
	Persediaan pengaman moderat (2 - 3 bulan)
	


Tabel 2.2 Pengendalian Persediaan Masing-masing Kelas dalam Analisa ABC

Sumber : Subagyo Pangestu - BPFE, 2000 

Karena alasan pengawasan ini pula, terkadang konsep ABC diterjemahkan sebagai singkatan dari Always Better Control. Di samping itu, ada perusahaan yang menambah klasifikasi barang persediaanya dengan satu klasifikasi lagi, yaitu kategori kategori D, yang diperuntukan bagi barang persediaanya yang mati, yang sudah lama sekali tidak ada pemakaian atau penegeluaran atau tidak ada kemungkinan lagi untuk dipakai. Dengan demikian, D dapat diterjemahkan sebagai Dead.
Namun, perlu diperhatikan bahwa yang paling penting bukan apakah jenis barang persediaan diabgi menjadi 2 2 atau 3 atau 4, tetapi bahwa ada pembagian berdasarkan nilai barang, yang mempengaruhi tingkat pengawasan maupun kebijakan lain dalam pengelolaan barang maupun pembelian barang tersebut.

2.4.7  Sistem Permintaan

Dalam manajemen persediaan tersedia sejumlah sistem yang mengatur dan menhitung bagaimana mengisi kembali persedian barang. Persediaan barang yang ada di gudang akan berkurang karena diambil dan dipakai oleh berbagai pihak atau perusahaan. Jumlah, frekuensi, keteraturan, dan turun-naiknya pengambilan atau pemakaian tergantung dari kebutuhan. Kebutuhan ini kadang-kadang teratur, kadang-kadang tidak teratur sama sekali. Atas dasar ini, secara garis besar, sistem yang dikembangkan tersebut dibedakan, menjadi sistem permintaan independen dan dependen.

a) Sistem Permintaan Independen

Permintaan independen ialah jenis permintaan suatu barang yang bebas, artinya tidak tergantung pada waktu atau permintaan jumlah barang yang lain. Permintaan seperti ini biasanya seragam dan lebih teratur. 
b) Sistem Permintaan Dependen
Jenis barang dependen adalah jenis permintaan barang yang waktu dan atau jumlahnya tidak bebas berdiri sendiri, tetapi tergantung pada waktu dan atau jumlah permintaan barang lain. Pemintaan jenis ini biasanya berlaku untuk produksi rakitankomponen atau barang yang lebih kecil. 

2.4.8  Model Persediaan 
Pada dasarnya model persediaan terbagimenjadi dua buah model yaitu model pengendalian persediaan P dan model pengendalian persediaan persediaan Q

a) Pengendalian Persediaan Model P

Model P adalah suatu model dimana pesanan-pesanan dilakukan setiap periode. Kuantitas order dapat bervariasi, tetapi setiap periode (misal, 2 minggu atau bulan) tingkat persediaan ditinjau kembali dan pemesanan dilakukan untuk mengisi persediaan sebesar jumlah pemesanan optimal. 
Tujuan dari model ini adalah untuk menentukan periode peninjauan kembali (T). Perusahaan-perusahaan sering menggunakan model P karena mereka membeli dan menjadwalkan dengan periode tetap (mingguan atau bulanan). Kebaikan penggunaan model ini terutama bila perusahaan memesan beberapa komponen dari penyedia yang sama.

Terdapat dua kelemahan model P. Pertama, bahwa laporan persediaan harus dibuat terus-menerus, atau persediaan harus dihitung setiap periode. Kedua, bahwa persediaan dapat dibawah permintaan selama lead time antar periode peninjauan kembali. Oleh karena itu, untuk menjamin kekurangan bahan tidak terjadi, diperlukan lebih banyak persediaan pengaman atau besi (safety stock).    

b) Pengendalian  Persediaan Model Q

Model Q adalah suatu model dimana pesanan-pesanan dilakukan berdasarkan jumlah pemesanan optimal dan waktu pemesanan kembali. Dengan tingkat penggunaan tetap, persediaan akan habis dalam waktu tertentu dan ketika persediaan hanya tinggal sebanyak kebutuhan selama tenggat waktu pemesanan kembali harus dilakukan. 

Tujuan dari model ini adalah untuk menentukan jumlah pemesanan optimal (Q) dan waktu pemesanan kembali (R0). Dalam model ini, semua parameter tersebut dapat diperhitungkan secara tepat (pasti), dengan kata lain jumlah permintaan dan biaya persediaan diasumsikan dapat ditentukan secara pasti. Demikian pula halnya terhadap tenggat waktu pemesanan diasumsikan konstan. 
2.4.9  Rencana Kebutuhan Material 

Material Requirement Planning adalah suatu teknik yang dipakai untuk merencanakan pembuatan / pembelian komponen / bahan baku yang diperlukan untuk untuk melaksanakan MPS. MRP ini merupakan hal yang utama dalam MRP II (Manufacturing Risource Planning)

MRP selanjutnya merupakan singkatan dari dua pengertian yang agak berbeda, yaitu :

MRP sebagai singkatan dari Material Requitment Planning, dan oleh APICS (American Production and Inventory Control Society) Dictionary dirumuskan sebagai “as a set of techniques that uses bill of materials, inventory data and the master production schedule to calculate requirements for material”.

MRP sebagai singkatan dari Manufacturing Resource Planning (yang sering disebut MRP II), dan didefinisikan oleh APICS Dictionary sebagai “as a method for the effective of all resources of a manufacturing company”.

Tujuan utama pembuatan MRP adalah merancang suatu system yang mampu menghasilkan informasi untuk melakukan aksi tepat (pembatalan pesan, penjadwalan pesan, dll), yang merupakan refrensi untuk pembelian atau produksi.

Selain itu ada beberapa tujuan yang lain dari MRP, yaitu:

1. Merencanakan order pembuatan/pembelian untuk melaksanakan MPS dinyatakan dalam jenis item, jumlah dan order release serta dua data (tanggal masuk).

2. Updating jika ada perubahan.

3. Dasar untuk menentukan sumber daya yang dibutuhkan agar MPS terealisir.

Dengan demikian terdapat dua fungsi MRP yaitu:

1. Pengendalian persediaan, menjaga tingkat persediaan pada tingkat minimum tetapi dapat memenuhi permintaan pada saat dibutuhkan.

2. Penjadwalan produksi, menentukan dengan tepat jadwal pembuatan item-item.

Dengan mengacu pada tujuan dan fungsi MRP ini maka ada empat hal yang dapat dilakukan, sebagai berikut:

1. Menentukan kebutuhan pada saat yang tepat, kapan pekerjaan harus selesai atau material tersedia agar jadwal induk produksi terpenuhi.

2. Menentukan kebutuhan minimal setiap item melalui system penjadwalan.

3. Menentukan pelaksanaan rencana pemasaran dan pembatalan.

4. Menentukan jadwal ulang atau pembatalan atas suatu jadwal yang sudah direncanakan berdasarkan pada kapasitas yang ada.

Dalam pembuatan MRP ada beberapa syarat yang harus dipenuhi, yaitu:

· Harus ada MPS atau rencana produksi yang menetapkan jumlah dan waktu suatu produksi akhir harus tersedia dalam periode perencanaan.

· Harus ada stuktur prodik yang jelas yang menggambarkan tentang langkah-langkah pembuatan produk.

· Harus ada identifikasi khusus bagi setiap item persediaan.

· Harus ada catatan tentang persediaan saat ini maupun yang direncanakan.

Selain keempat hal tersebut diatas perlu juga diperhatikan mengenai langkah-langakn selanjutnya dalam pembuatan MRP, yang antara lain adalah sebagai berikut  : 

1. Netting 

Prosses perhitungan kebutuhan bersih yang besarnya merupakan selisih antara kebutuhan kotor dengan persediaan ditangan dan yang sedang dipesan 

2. Lotting 

Prosses perhitungan besarnya pesanan setiap individu berdasarkan hasil perhitungan netting 

3. Offsetting 

Proses perhitungan saat yang tepat untuk melaksanakan rencana pemesanaan untuk memenuhi kebutuhan bersih 

4. Exploding 

Proses perhitungan kebutuhan kotor untuk tingkat yang lebih rendah berdasarkan rencana pemesanan 

Untuk mengoprasikan MRP dibutuhkan asumsi – asumsi sebagai berikut :

a. Tersedia data file yang terintegrasi yang berisi data status persediaan dan data tentang stuktur prodak 

b. Lead time untuk semua item diketahui dan dapat diperkirakan 

c. Terkendalinya setiap item persediaan 

d. Tersedianya semua komponen untuk perakitan, pada saat pesanan dilaksanakan, maksudnya agar jumlah dan waktu kebutuhan kotor dari perkitan tersebut dapat ditentukan 

e. Pengadaan dan pemakaian terhadap komponen bahan besipat diskrit

f. Proses pembuatan  suatu item bersipat independent terhadap proses pembuatan item 

Material Requirement Planning logic mennggunakan setiap item dibawah MRP control yang terdiri dari aturan untuk memasukan production schedule dari level item yang lebih tinggi, Bom information, inventory status, dll. Untuk setiap item mulai dari level tertinggi kebutuhanya dihitung sebagai berikut :

1). Menentukan Gross Requirement 

Adalah jumlah yang akan diproduksi atau dipakai atau diambil pada setiap periode.

· Untuk end item, Gross req = MPS 

· Untuk komponen, Gross req = Planner order release dari induknya 

Contoh :

Diketahui MPS untuk prodak A adalah dibuat 100 unit pada periode 8. BOM produk A adalah sebagai berikut 
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Gambar 2.17.  Contoh Bill Of Material Produk
Sumber : Diktat Kuliah – TI UNIKOM, 2003

Item A

	Period 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Gross Requirements 
	
	
	
	
	
	
	
	100

	Planned Order Releases
	
	
	
	100
	
	
	
	


Item B

	Period 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Gross Requirements 
	
	
	
	100
	
	
	
	

	Planned Order Releases
	100
	
	
	
	
	
	
	


Item C

	Period
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Gross Requirements 
	
	
	
	200
	
	
	
	

	Planned Order Releases
	
	200
	
	
	
	
	
	


Item D

	Periode
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Gross Requirements
	
	200
	
	
	
	
	
	

	Planned Order Releases
	200
	
	
	
	
	
	
	


Item E

	Periode
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Gross Requirements
	
	400
	
	
	
	
	
	

	Planned Order Releases
	400
	
	
	
	
	
	
	


2). Menetukan Net Requirement 

Adalah proses menentukan kebutuhan bersih setiap komponen agar MPS terwujud.

“Net Req.(t) =  Gross Req.(t) – projected – on – hand (t-l) – scheduke receipt (t.l)”

Jika NR (t) ≤ 0, maka nilai  NR (t) = 0

Schedule receipt adalah material yang sudah dipesan dan akan diterima pada periode tertentu, dan projected–on–hand adalah jumlah material yang ada ditangan sebagai sisa perioda sebelumnya.

Jika NR ≥ Lz maka PORc = NR

0 < NR < Lz maka PORc = Lz 

NR = 0 maka PORc = 0 
3). Lot Sizing 

Lot Sizing adalah proses menentukan ukuran atau jumlah pemesanan. Pemesanan harus sudah tersedia diawal periode produksi. Metode Lot Sizing antara lain :

a. Lot For Lot 

Teknik ini merupakan cara paling sederhana dari semua teknik ukuran lot yang ada. Penggunaan teknik ini bertujuan untuk meminimumkan ongkos simpan, sehingga ongkos simpan menjadi nol. Oleh karena itu sering kali digunakan untuk item-item yang mempunyai harga/unit sangat mahal. Tekniknya ‘lot pesanan dibuat sama dengan net requirement'
b. Jumlah pemesanan ekonomis (Economic Order quantity)
Lot  pesan ditentukan berdasarkan jumlah pemesanan optimum yang memiliki nilai ekonomis  dimana 
EOQ = 
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 A = ongkos pesan (set-up-cost)


[image: image28.wmf]l

= rata-rata demand per periode

 h = ongkos simpan / unit / periode
c. Jumlah pesanan tetap (Fixed Order Quantity)
Ukuran lot pesanan dibuat jumlahnya tetap setiap saat, tetapi periode pemesannannya selalu berubah. Penetapan jumlahnya sendiri dilakukan semau kita, intuitive, faktor-faktor impirik, sesuai dengan pengalaman kita.
d. Jumlah pesanan periode (Period Order Quantity)
Jumlah lot pesanan berdasarkan jumlah lot jumlah yang dapat memenuhi JPP periode dari net req.

JPP = T 
[image: image29.wmf]D
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Dengan:
JPP  = Jumlah Pesanan Periode



EOQ= Jumlah Pesanan Ekonomis



D      = Total kebutuhan



T      = Banyaknya periode

Dalam hal penentuan interval periode, sendirinya ada beberapa periode yang bernilai nol maka penentuan interval periode dilewati untuk yang bernilai nol.


e. Kebutuhan periode tetap (Fixed Period Requrement)
Penetapan ukuran  lot nya berdasarkan periode waktu tertentu saja. Selang waktu antar pemesanan dibuat  tetap ndengan besarnya ukuran lot didapat dengan cara menjumlahkan net req. Pada periode yang akan datang. 

f. Ongkos Unit Kecil (Least Unit Cost)
Didalam teknik ini, baik jumlah tiap kali pesan dan interval periode pemesanan bervariasi/mungkin bisa tidak sampai. Penetapan ukuran lot “Trial and erroe”. Prosedurnya sebagai berikut :
1. Tetapakan selang interval pemesanan

2. Tentukan besarnya lot yang dapat saja = jumlah net Req . diawal periode. Atau dapat ditambah dengan net req. Pada periode-periode berikutnnya

3. Hitung total cost (jumlah ongkos pesan dan ongkos simpan)

4. Tentukan besar ukuran lot berdasarkan ongkos perunit terkecil

g. Pendekatan Ongkos Minimum Per Periode 

Tujuan dari metode ini adalah untuk meminimasikan ongkos total perperiode. Ukuran lot ditentukan dengan cara menjumlahkan kebutuhan beberapa periode yang berturut-turut sebagai ukuran lot yang tentatif, penjumlahan dilakukan terus sampai ongkos total (ongkos pesan dengan dan ongkos simpan) dibagi dengan banyaknya periode yang net req-nya termasuk kedalam ukuran lot tentatif tersebut meningkat.

2.4.10  Konsep Persediaan Minimum-Maksimum
Konsep Min-Maks ini dikembangkan berdasarkan suatu pemikiran sederhana sebagai berikut. Untuk nejaga kelangsungan beroperasinya suatu pabrik atau fasilitas lain, beberapa jenis barang tertentu dalam jumlah minimum sebaiknya tersedia di persediaan, supaya sewaktu-waktu ada yang rusak, dapat langsung diganti. Tetapi, barang yang disimpan dalam persediaan tadi juga jangan terlalu banyak, ada maksimumnya, supaya biayanya tidak menjadi terlalu mahal. Keduanya sebetulnya mengikuti prinsip pengendalian persediaan atau manajemen persediaan yang sudah disinggung terdahulu. 
Secara ideal, seharusnya persediaan minimum adalah nol dan persediaan maksimum adalah sebanyak yang secara ekonomis mencapai optimal. Jadi, dapat dibayangkan bahwa persis pada waktu barang habis, pemesanan barang sejumlah yang paling ekonomis tadi datang. 
2.4.11  Batasan Sistem Persediaan
Salah satu batasan yang perlu dipertimbangkan dalam sistem persediaan adalang modal keraja (working capital restriction). Model persediaan bahan baku dengan kendala anggaran terbatas merupakan pengembangan model Q. Asumsi-asumsi yang digunakan pada model ini adalah :

a) Item persediaan yang dikaji memiliki karakteristik sebagai berikut :
· Sistem persediaan terdiri dari n buah item, dimana masing-masing item saling bebas satu sama lain.

· Nilai item per unit setiap item persediaan dianggap konstan dan dinyatakan oleh ongkos independen
b) Metode pengendalian sistem persediaan yang digunakan adalah model Q. 
c) Penyimpanan yang lama tidak menyebabkan bahan baku rusak atau usang. 
d) Lead time konstan dan tidak sama dengan nol.   

Sebagaimana dalam konsep Min-Maks, makin sering pengisian kembali persediaan dilakukan, persediaan rata-rata akan semakin kecil, dan ini akan mengakibatkan biaya dalam bentuk biaya penyediaaan barang akan semakin kecil juga. Tetapi, di lain pihak, makin sering pengisian kembali persediaan itu dilakukan, maka biaya pemesanan akan semakin besar pula. Atas dasar itulah adanya batasan anggaran dalam melakukan persediaan dimana batasan tersebut dinyatakan dalam jumlah rupiah persediaan rata-rata.
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Gambar 2.18. Batasan Anggaran Atas Dasar Persediaan Rata-rata
Sumber : Richardus et.al – Grasindo, 2003.                                                                                         
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