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Abstract

Paints are among the inventories kept in PT. Gaya Motor warehouse that will be used in the production process. Based on the observation, it was understood that various materials are overstocked. This is shown by the lower inventory turn over than planned. This research is aimed at evaluate the inventory management performance of PT. Gaya Motor and comparing it with benchmark industries. In general, it can be said that the PT. Gaya Motor’s inventory performance is relatively better than industrial benchmark. However, the company have set an ITO (Inventory Turn Over) of 3.33 per month which up to how has not been achieved. This research is also aimed to provide recommendations for better inventory performance. Two approach has been investigated i.e. minimum-maximum and blanket ordering policy. The research shows that blanket ordering policy provide better inventory performance result. This is shown by lower average annual inventory value which will lead to less inventory holding cost. 

Keywords :
Overstock, Inventory Turn Over, Minimum-maximum, Blanket  ordering

1.
Pendahuluan

PT. Gaya Motor Authorized General Assembler-Jakarta merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang perakitan (assembly). Perusahaan ini menerima order (pesanan) dari Agen Tunggal Pemegang Merk (ATPM). Order yang diterima dapat berupa perakitan unit mobil serta pengecatan untuk unit dan plastic part. Part yang akan dirakit didatangkan oleh pihak ATPM, karena perusahaan ini hanya melakukan proses perakitan  dan  pengecatan. PT. Gaya Motor hanya melakukan pembelian terhadap barang-barang consummable. Salah satu contoh barang consummable yang sangat berpengaruh terhadap keuangan perusahaan yaitu material cat.

Material cat yang dibutuhkan dalam proses produksi diperoleh dari supplier. Dalam pemenuhan kebutuhan material ini, PT. Gaya Motor memerlukan perencanaan kebutuhan material dan perencanaan persediaan bahan baku yang tepat. Kesalahan dalam perencanaan kebutuhan material dapat mengakibatkan kerugian yang akan dialami perusahaan. Begitu pula dengan terjadinya kelebihan atau pun kekurangan pada pengendalian persediaan bahan baku. Dengan kata lain, akibat dari perencanaan yang kurang baik akan mengakibatkan permasalah pada pengendalian persediaan.

Masalah pengendalian persediaan merupakan salah satu masalah penting yang dihadapi oleh perusahaan ini seperti juga halnya dengan berbagai perusahaan lainnya. Alasan utama perusahaan untuk cenderung sangat besar memfokuskan perhatian terhadap masalah pengendalian persediaan adalah karena persediaan merupakan bagian terbesar yang menyerap investasi yang dikeluarkan perusahaan. Nilai investasi perusahaan dalam bentuk barang persediaan besarnya bervariasi antara 25%-35% dari nilai seluruh aset, [Indrajit dan Djokopranoto, 2003].

Pengendalian persediaan disesuaikan dengan proses produksi suatu perusahaan. Proses produksi di PT. Gaya Motor merupakan proses produksi yang bersifat repetitif sesuai dengan order ATPM. Pengadaan bahan baku harus dilakukan secermat mungkin sehingga tidak menyebabkan terhentinya proses produksi karena terjadi stockout (kekurangan persediaan) dan persediaan di gudang tidak mengalami overstock (kelebihan persediaan).

Selama ini, pengendalian persediaan material yang dilakukan PT. Gaya Motor  masih belum mencapai hasil yang optimal. Pada umumnya sering terjadi kelebihan persediaan (overstock) terhadap persediaan material cat baik untuk unit body maupun plastic part.

Jenis order plastic part yang dikerjakan oleh PT. Gaya Motor yaitu plastic part Sugity, Kyoraku dan plastic part Honda. Proses produksi yang dilakukan untuk order ini adalah proses pengecatan. Sedangkan untuk order unit (mobil), PT. Gaya Motor menerima beberapa jenis/tipe dari berbagai merk mobil. Selain proses pengecatan, untuk beberapa unit terdapat proses-proses lain yaitu pengelasan dan assembly (perakitan).

Namun tidak tertutup kemungkinan dengan terjadinya stockout untuk persediaan material cat, meskipun overstock sering terjadi. Suatu material cat dinilai mengalami overstock, ketika waktu penyimpanan dari material tersebut lebih dari waktu maksimal activity plan (yaitu 9 hari). Berikut ini merupakan beberapa kemungkinan penyebab terjadinya masalah overstock material cat khusus untuk order plastic part Honda:

1.
Adanya pemisahan nomor material cat walaupun jenisnya sama antara REM (Ram Part Equipment Manufacturing) untuk kebutuhan suku cadang plastic part Honda dan OEM (Original Equipment Manufacturing) untuk kebutuhan plastic part per unit Honda.

2.
Sering dijumpai terjadinya repaint (cat ulang) akibat proses produksi yang baru berjalan.

3.
Sering terjadi revisi permintaan  REM yang dilakukan oleh pihak Astra Honda Motor.

4.
Sering terjadi kedatangan material yang tidak sesuai dengan tanggal yang direncanakan, menyebabkan pihak pengadaan selalu melebihkan jumlah pemesanan.

Masalah overstock ini harus diminimalisasi, karena dapat berakibat kerugian pada financial perusahaan. Kelebihan dari persediaan tersebut dalam hal biaya seharusnya dapat dimanfaatkan, salah satunya adalah sebagai saving dimana perusahaan akan memperoleh interest dari saving tersebut. Selain itu perusahaan dapat memanfaatkan biaya tersebut untuk keperluan produksi lainnya. 
2.
Metodologi Penelitian
Metodologi penelitian perlu disusun agar penyelesaian kasus penelitian yang dilakukan lebih terarah. Langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1.
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Gambar 1. Skema metodologi penelitian
3. 
Hasil dan Pembahasan
Pada penelitian ini dilakukan perhitungan untuk mengetahui bagaimana performansi persediaan material cat yang diterapkan PT. Gaya Motor dan memberikan solusi mengenai kebijakan manajemen persediaan yang sebaiknya digunakan perusahaan untuk meningkatkan performansi tersebut.

Berdasarkan perhitungan yang dilakukan, hasil yang diperoleh dalam penelitian ini antara lain:

1. Nilai Inventory Turn Over
2. Nilai persediaan minimum-maksimum yang ditentukan oleh safety stock dan interval pemesanan ekonomis.

3. Jumlah pemesanan dan waktu kedatangan material yang dipesan perusahaan berdasarkan metode pemesenan dengan blanket ordering. Penentuan nilai ini menggunakan pendekatan material requirement planning (MRP).

Nilai persediaan rata-rata untuk metode nilai persediaan minimum-maksimum dan blanket ordering.
3.1 Analisis Performansi Persediaan Material Cat
Kondisi performansi persediaan perlu diketahui dan dianalisis untuk mengetahui efektivitas dalam pengendalian persediaan yang dilakukan. Menurut Screibfeder dalam artikelnya yang berjudul “Effective Inventory Analysis”, salah satu alat untuk menganalisis persediaan yang efektif adalah Inventory Turn Over. Hal ini didukung pula oleh beberapa pendapat lainnya, antara lain Silver et al (1998) dan Harrington dalam artikelnya yang berjudul “Inventory Report”. Pendapat-pendapat ini mempertegas bahwa Inventory Turn Over sangat bermanfaat bagi pengukuran performansi secara efektif, khususnya pada saat dilakukan perbandingan dengan perusahaan lain dalam industri yang sejenis. Proses ini dinamakan dengan benchmarking.

Berdasarkan pendapat tersebut dilakukan pengukuran performansi persediaan material cat plastic part Honda (REM dan OEM) di PT. Gaya Motor dengan menentukan Invevtory Turnover (ITO). Perhitungan ITO ditentukan dengan dengan persamaan 1.
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ITO yang dihitung dalam penelitian ini dilakukan menjadi tiga kelompok perhitungan ITO, yaitu ITO untuk masing-masing material cat per bulan, ITO untuk keseluruhan material per bulan, dan ITO untuk keseluruhan material cat selama 6 bulan. Pengelompokan yang dilakukan untuk perhitungan ITO ini dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui bagaimana efektifitas pengendalian persediaan baik pada masing-masing material cat maupun keseluruhan material cat. Sehingga manajemen dapat lebih teliti dalam mengendalikan persediaan material tersebut. Hasil perhitungan ITO untuk masing-masing material cat per bulan menunjukkan lebih dari 4, namun ada pula yang kurang dari 4. Menurut kebijakan perusahaan, mereka menerapkan waktu yang diperbolehkan untuk perputaran persediaan maksimal adalah 9 hari atau 3,33 per bulan. Sehingga, ITO material cat yang lebih dari 4 per bulan dapat dikatakan memiliki ITO tinggi. Begitu pula sebaliknya, jika material cat memiliki ITO kurang dari 3 per bulan, maka ITO material cat tersebut dikatakan rendah. Perhitungan ITO berlaku pada material cat yang mengadakan pembelian dan terdapat persediaan yang tersimpan di gudang pada suatu bulan.
Perhitungan ITO yang dihasilkan untuk keseluruhan material cat per bulan berkisar antara 2,25 sampai 3,86. Sedangkan untuk ITO secara keseluruhan selama 6 bulan diperoleh sebanyak 16,18.
Inventory Turn Over pada performansi persediaan material cat plastic part Honda di PT Gaya Motor perlu dibandingkan dengan Inventory Turn Over perusahaan lain. Hal ini dimaksudkan untuk mengetahui bagaimana efektifitas performansi persediaan PT. Gaya Motor saat ini dibandingkan dengan perusahaan lain. Tabel 1 menunjukkan ITO industri manufaktur di beberapa negara selama kurun waktu tertentu, [Silver et all, 1998].
Tabel 1. 
Inventory Turn Over di beberapa negara
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(Sumber:
 United Nations Yearbook of Industrial Statistic (General Industrial Statistic, New York, 1989)

Dari tabel 1 diketahui bahwa negara yang memiliki ITO tertinggi adalah Jepang. Jepang memfokuskan semua sumber daya untuk mengoptimalkan sistem persediaannya, selain itu Jepang juga telah melakukan perbandingan kinerja perusahaan-perusahaan terbaik dunia termasuk USA (United States), serta melakukan usaha-usaha untuk meniru dan mengunggulinya, (Indrajit dan Djokopranoto, 2003:17). Usaha-usaha inilah yang menjadikan Jepang mengalami pertumbuhan ITO relatif tinggi.

Sebagai bahan perbandingan lainnya, Harrington (2000) menjelaskan pendapat bahwa sejak tahun 1995 perusahaan-perusahaan lebih memfokuskan diri untuk meningkatkan Inventory Turn Over mereka, khususnya dalam Inventory Turn Over gudang. Penelitian mengenai “Warehouse Inventory Turn Over” telah dilakukan pada 305 perusahaan United States dari berbagai jenis industri. Berdasarkan penelitian ini diketahui bahwa terjadi peningkatan Inventory Turn Over  antara tahun 1995 sampai tahun 1998, dari 8,0 sampai 10,4. Dan pada tahun 2000, Inventory Turn Over mencapai 13,2. Inventory Turn Over ini meningkat sebesar 27 % dari tahun 1998. Dan pada beberapa perusahaan produk makanan dilaporkan memiliki rata-rata perputaran sebesar 17 di tahun 1998, saat itu rata-rata perputaran untuk seluruh perusahaan adalah 10,4. Pada saat itu pula, perusahaan otomotif dan repair parts, serta perusahaan kain dan pakaian, memiliki rata-rata perputaran yang sangat rendah.
Jika melihat ITO material cat plastic part Honda selama 6 bulan dan tiap bulannya, dapat dikatakan bahwa nilai ITO yang dimiliki PT. Gaya Motor untuk material cat plastic part Honda telah melebihi ITO yang dimiliki perusahaan yang perputaran tertinggi pada artikel Harrington (2000). Sama halnya, jika membandingkan ITO material cat plastic part Honda dengan suatu industri plastics accessories di Jepang yang memiliki ITO tertinggi yaitu sebesar 12,2, [Indrajit dan Djokopranoto, 2003].
3.2 Analisis Pengelompokan Material Cat Berdasarkan Tingkat Pemakaian 
Penanganan atau pengendalian persediaan material dapat berbeda-beda untuk setiap jenis material. Pada penelitian ini dilakukan pengelompokkan material cat berdasarkan tingkat pemakaian. Pengelompokkan ini dilakukan dengan memperhatikan order plastic part Honda, khususnya REM yang tidak statis setiap bulan. Sehingga, mempertimbangkan bagaimana tingkat pemakaian material cat. Material cat plastic part Honda (REM dan OEM) dikelompokan menjadi tiga kelompok yaitu kelompok material yang sering digunakan, kelompok material yang jarang digunakan, dan kelompok material yang sangat jarang digunakan. Pengelompokan material cat ini dapat pula dinamakan dengan kelompok fast moving item, middle moving item, dan slow moving item.

Dasar pengelompokkan material cat ini dipengaruhi oleh hari produksi yang menggunakan material cat tertentu yang dibandingkan dengan hari kerja. Rasio antara hari produksi dan hari kerja pada kelompok material cat tersebut dapat dilihat pada tabel 2. Sedangkan Gambar 2 menunjukkan persentase jumlah item dari masing-masing kelompok tersebut terhadap jumlah item keseluruhan. Nilai pemakaian yang dihasilkan oleh masing-masing kelompok juga diperlukan untuk mengetahui seberapa besar biaya yang harus dikeluarkan. Gambar 3 menunjukkan persentase nilai pemakaian untuk masing-masing kelompok material cat.

Pada kelompok material yang sering digunakan memerlukan perhatian atau perlakuan khusus, karena kelompok ini memiliki nilai pemakaian terbesar dibandingkan kedua kelompok lainnya. Perhatian yang diberikan berupa sistem pengendalian persediaan yang sebaiknya dilakukan terhadap kelompok material cat ini. Perhatian khusus pada kelompok material ini dipengaruhi oleh konsep ABC menurut Indrajit dan Djokopranoto (2003), bahwa perlu pengawasan yang lebih difokuskan terhadap kelompok barang yang memiliki  persentase nilai barang 70% dari nilai barang keseluruhan, dan memiliki kurang lebih 10 % dari jumlah barang. Namun berdasarkan gambar 2 diketahui bahwa kelompok material yang sering digunakan memiliki persentase jumlah item sebesar 39,39% dari seluruh jumlah item material cat plastic part Honda. Besarnya persentase ini dapat diakibatkan oleh sejumlah material cat yang memiliki nomor material yang berbeda, sedangkan jenis material tersebut sama, tetapi material tersebut digunakan untuk keperluan produksi plastic part yang berbeda yaitu untuk produksi plastic part REM dan OEM. Untuk memperkecil jumlah item pada kelompok material cat yang sering digunakan, sebaiknya material cat dengan jenis yang sama memiliki satu nomor material saja. Sehingga tidak perlu dibedakan antara material cat untuk keperluan produksi plastic part REM maupun produksi plastic part OEM.
Tabel 2. 
Persentase Rasio Hari Produksi dengan Hari Kerja untuk Pengelompokan Material Cat
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Material-material cat yang memiliki laju pemakaian yang tinggi setiap bulannya termasuk kedalam kelompok material cat yang sering digunakan. Laju pemakaian yang tinggi pada kelompok ini disebabkan oleh adanya material cat yang digunakan untuk kebutuhan produksi plastic part OEM. Order plastic part OEM berjalan rutin setiap bulannya dengan permintaan harian yang rutin pula. Pada kelompok ini termasuk juga material cat yang dapat digunakan untuk setiap warna yang diorder.
Kelompok material yang kedua adalah kelompok material cat yang jarang digunakan. Pada kelompok ini termasuk di dalamnya material cat yang ordernya datang setiap bulan, namun dengan jumlah permintaan yang relatif sedikit dibandingkan dengan kelompok material pertama. Hari produksi  untuk kelompok material ini pun tidak berlangsung hampir setiap hari dibandingkan kelompok material yang sering digunakan.
Sedangkan kelompok material cat yang sangat jarang digunakan, terdiri dari material cat yang digunakan untuk order plastic part yang tidak selalu ada setiap bulannya. Kedua kelompok material cat ini, seluruhnya terdiri dari material cat untuk plastic part Honda REM.
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Gambar 2.
 Persentase Jumlah Item pada Pengelompokan Material Cat
[image: image6.emf]Sering 

digunakan; 

78,79%

Jarang 

digunakan; 

15,61%

Sangat 

Jarang 

digunakan; 

5,61%


Gambar 3.
 Persentase Nilai Pemakaian pada 

           Pengelompokan Material Cat

3.3 Analisis Nilai Persediaan Minimum dan Maksimum
Konsep persediaan minimum-maksimum adalah keinginan untuk menghindari terjadinya stockout selama pemesanan yang dilakukan sampai barang diterima, namun jumlah persediaan harus dibatasi dengan jumlah maksimum yang telah ditentukan. Pembatasan jumlah maksimum dilakukan untuk meminimasi biaya simpan persediaan yang akan muncul selama barang tersebut tersimpan. Untuk memenuhi nilai persediaan minimum dan maksimum, perusahaan akan melakukan pemesanan saat pemesanan tersebut dibutuhkan. Sehingga, supplier harus selalu menyimpan persediaannya untuk mengantisipasi datangnya pesanan dari perusahaan.

Berdasarkan perhitungan penentuan nilai persediaan minimum dan maksimum, sistem yang digunakan adalah optional replenishment inventory system. Optional replenishment inventory system adalah gabungan dari sistem prepetual (continous) dengan sistem periodik, (Tersine, 1994:542). Peninjauan dilakukan setiap interval pemesanan ekonomis yang telah ditentukan, dan pemesanan dilakukan ketika jumlah persediaan sama atau kurang dari reorder level. Jumlah pemesanan yang dilakukan adalah sebanyak selisih dari nilai persediaan maksimum dengan jumlah persediaan pada saat peninjauan sama atau kurang dari reorder level. Namun dalam implementasinya dilakukan pengecualian untuk kelompok material cat yang sering digunakan, peninjauan persediaan pada kelompok ini dilakukan secara terus menerus (continuous). Hal ini ditujukan untuk merespon perubahan pemakaian dengan cepat, sehingga dapat meminimasi terjadinya stockout pada jangka waktu interval pememesanan ekonomis atau selama lead time.

Penerapan nilai persediaan minimum dan maksimum dapat menyebabkan pasokan yang terjadi setiap waktu. Sebab jumlah persediaan yang tersimpan akan selalu bertambah saat tingkat persediaan mencapai nilai persediaan minimum atau saat peninjauan, meskipun peninjauan tersebut terjadi saat tingkat persediaan di bawah nilai persediaan minimum. Kemudian dilakukan pemesanan untuk memenuhi jumlah nilai persediaan maksimum. Pada kelompok material cat yang sangat jarang digunakan juga akan mengalami peningkatan persediaan rata-rata akibat tidak adanya produksi di bulan tertentu.

3.3.1 Analisis Nilai Persediaan Minimum
Konsep yang digunakan dalam menentukan nilai persediaan minimum adalah dengan menggunakan konsep Reorder Level. Hasil yang diperoleh dari perhitungan reorder level ini ditujukan untuk mengetahui kapan waktu pemesanan dilakukan. 

Menurut Rangkuti (1996), jumlah persediaan yang diharapkan minimal sebanyak jumlah kebutuhan selama lead time dan ditambah dengan safety stock. Sehingga, nilai persediaan minimum dipengaruhi oleh besarnya permintaan     rata-rata selama lead time dan safety stock. Besarnya jumlah safety stock dipengaruhi oleh service level atau faktor pengaman (safety factor) yang diinginkan perusahaan. Faktor pengaman yang digunakan pada penelitian ini adalah sebesar 1,65 sesuai dengan service level yang digunakan PT. Gaya Motor yaitu 95%. Nilai faktor pengaman untuk service level tersebut merujuk pada Tersine (1994).

Penentuan nilai persediaan minimum menggunakan persamaan 2.

Reorder level = 
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Dimana:
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Penelitian ini menggunakan data kebutuhan material cat sebagai jumlah permintaan yang harus dipenuhi untuk memenuhi order produksi plastic part Honda. Sedangkan lamanya lead time pemesanan material membutuhkan waktu 6 hari, karena pihak supplier meminta agar pemesanan dilakukan 6 hari sebelumnya. Sehingga lead time dalam penentuan nilai persediaan minimum, menggunakan asusmsi lead  time bersifat konstan. Namun pada kenyataannya, jika terjadi kebutuhan material cat yang mendesak, pihak supplier menyanggupi untuk segera menyediakan material cat yang telah dipesan. Pihak supplier juga diharapkan akan melakukan pengadaan persediaan untuk mengantisipasi hal tersebut.

Penentuan nilai persediaan minimum dilakukan dua pendekatan yaitu berdasarkan permintaan per bulan dan permintaan selama 6 bulan. Nilai persediaan minimum per bulan ditentukan dengan tujuan untuk mengantisipasi terjadinya fluktuasi permintaan yang mungkin terjadi setiap bulannya, dimana terdapat kemungkinan tidak ada order untuk suatu item plastic part pada suatu bulan. Besarnya nilai persediaan minimum dibulatkan berdasarkan kelipatan dari kemasan material cat.

3.3.2 Analisis Nilai Persediaan Maksimum
Nilai persediaan maksimum ditentukan agar terdapat batasan maksimum untuk jumlah persediaan yang tersimpan di gudang. Jumlah persediaan maksimum ini dipengaruhi oleh interval pemesanan ekonomis dari masing-masing material, selain itu dipengaruhi pula oleh besarnya nilai persediaan minimum. Hal ini didasarkan pada persediaan maksimum yang diungkapkan Tersine (1994:136) bahwa level persediaan maksimum sesuai dengan jumlah permintaan selama interval pemesanan optimal dan selama lead time. Penentuan interval pemesanan ekonomis dipengaruhi oleh biaya pemesanan, biaya penyimpanan, dan biaya pembelian. 
Interval pemensanan ditentukan dengan persamaan (3). Kemudian nilai persediaan maksimum diperoleh berdasarkan persamaan  (4).
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Perhitungan interval pemesanan ekonomis dilakukan untuk waktu per bulan dan 6 bulan, begitu pula dengan penentuan nilai persediaan maksimum. Berdasarkan hasil perhitungan interval pemesanan ekonomis untuk waktu per bulan, diketahui bahwa untuk sebagian material lamanya interval pemesanan ekonomis lebih pendek dibandingkan lamanya lead time. Sehingga, dalam menentukan jumlah persediaan yang tersedia harus mempertimbangkan jumlah pesanan yang belum diterima, (Tersine, 1994:234). Hal ini memungkinkan jumlah persediaan rata-rata di gudang tidak sesuai dengan yang diharapkan.

3.3.3 Analisis Perbandingan Nilai Minimum dan Maksimum untuk Nilai per Bulan dengan Nilai Konstan
Berdasarkan hasil yang diperoleh dari perhitungan nilai persediaan minimum dan maksimum yang dilakukan untuk waktu per bulan dan 6 bulan, dapat dilihat bagaimana gambaran perbandingan nilai-nilai tersebut. Gambar 4 menunjukkan gambaran tersebut untuk salah satu material cat.

Dari gambar 4, diketahui nilai persediaan minimum dan maksimum per bulan besarnya berfluktuasi. Nilai persediaan minimum dan maksimum per bulan tidak selalu berada tepat pada nilai persediaan minimum dan maksimum konstan (berdasarkan waktu 6 bulan). Pada beberapa bulan, nilai persediaan minimum dan maksimum per bulan berada di atas nilai persediaan minimum dan maksimum konstan. Hal ini dipengaruhi oleh kondisi kebutuhan material cat pada masing-masing bulan tersebut mengalami peningkatan dibandingkan dengan kebutuhan material cat pada bulan lainnya. Begitu pula sebaliknya, jika untuk beberapa bulan lainnya, nilai persediaan minimum dan maksimum per bulan berada di bawah nilai persediaan minimum dan maksimum konstan. Untuk material  cat  lainnya  juga  mengalami  kondisi  yang sama, yaitu  nilai  persediaan minimum dan maksimum per bulan tidak selalu berada tepat pada nilai persediaan minimum dan maksimum konstan.
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Gambar 4.
Perbandingan Nilai Minimum dan Maksimum Salah Satu Jenis Material Cat

Jika nilai persediaan minimum dan maksimum menggunakan nilai konstannya, maka dapat menyebabkan jumlah persediaan lebih besar atau lebih kecil dari jumlah persediaan aktualnya. Peningkatan jumlah persediaan akan terjadi signifikan pada kelompok material yang sangat jarang digunakan. Karena pada bulan tertentu yang tidak ada order akan tetap menyimpan sejumlah nilai persediaan minimumnya. Sehingga jumlah persediaan rata-rata akan mengalami peningkatan. Lain halnya, jika nilai persediaan minimum dan maksimum yang digunakan adalah nilai per bulan, maka penentuan nilai ini mengikuti kondisi order yang diterima. Sehingga tidak terjadi jumlah persediaan berlebih, khususnya untuk kelompok material yang sangat jarang digunakan.

Berdasarkan penggunaan nilai persediaan minimum dan maksimum per bulan, maka sistem pengendalian persediaan material cat ini dapat dinamakan dengan sistem persediaan dinamis (Dynamic Inventory System). Sistem ini dipengaruhi oleh order yang diterima pada jangka waktu tertentu, sehingga dapat bermanfaat untuk mengantisipasi order yang berfluktuasi agar dapat meminimasi terjadinya stockout atau overstock. Dengan kata lain, sistem ini dimaksudkan untuk cepat merespon terjadinya perubahan permintaan. Sistem persediaan dinamis ini  disesuaikan dengan order atau permintaan yang diterima PT. Gaya Motor tidak statis dalam setiap bulannya.
3.4 Analisis Pemesanan dengan Blanket Ordering
Pelaksanaan pembelian dengan blanket ordering mencantumkan perkiraan jumlah dan jenis barang dalam Purchase Order (PO), waktu penyerahan diatur secara parsial atau bertahap, (Indrajit dan Djokopranoto, 2005:126). Penentuan jumlah dan waktu pemesanan dilakukan sebelum bulan atau periode produksi dimulai. Dengan demikian, perusahaan harus memberikan informasi kepada supplier mengenai hal tersebut. Informasi ini juga berguna bagi supplier untuk merencanakan produksi dan tingkat persediaan, dan juga supaya tetap dapat menjaga kelancaran produksi perusahaan. Supply chain management-lah yang memegang peranan dalam hal menjaga hubungan antara perusahaan dengan supplier ini. Tujuan supply chain management adalah meningkatkan kelancaran arus barang, meningkatkan keakuratan perkiraan kebutuhan, meningkatkan efisiensi penggunaan ruangan, kendaraan, dan fasilitas lain, mengurangi tingkat persediaan barang, mengurangi biaya, dan lebih meningkatkan layanan lain yang diperlukan oleh pelanggan akhir [Indrajit dan Djokopranoto, 2005].

Penelitian ini memperkiraan jumlah pemesanan yang ditentukan berdasarkan kebutuhan material cat selama selang waktu yang dapat menurunkan jumlah persediaan rata-rata. Penurunan jumlah persediaan rata-rata diharapkan dapat meningkatkan ITO yang akan dicapai perusahaan. Penerimaan diatur berdasarkan kebutuhan material cat untuk memenuhi produksi plastic part Honda setiap jangka waktu 5 hari. Penggunaan jangka waktu 5 hari ini didasarkan atas informasi divisi PPC yang mengharapkan perputaran persediaan mereka bergerak setiap 5 hari.

Pada metode ini menggunakan pendekatan Material Requirement Planning (MRP). Sehingga kebutuhan akan material sangat bergantung dari jumlah item plastic part yang akan diproduksi. Pada metode ini juga mempertimbangkan safety stock. Nilai safety stock sama jumlahnya dengan metode nilai persediaan minimum-maksimum. Besarnya jumlah rata-rata persediaan akan dipengaruhi oleh besarnya safety stock yang tersisa setiap jangka waktu 5 hari tersebut.

Hasil dari proses pendekatan MRP pada metode blanket ordering adalah diketahuinya perkiraan jumlah dan waktu pemesanan berdasarkan order release. Jumlah pemesanan ditentukan sebelum bulan produksi dimulai, begitu pula dengan waktu-waktu kedatangan material sesuai dengan yang ditunjukkan pada jadwal penerimaan. Perkiraan jumlah pemesanan yang dilakukan sebelum bulan produksi dimulai mengikuti nilai pada jadwal penerimaan.
3.5 Analisis Nilai Persediaan         Rata-rata
Berdasarkan hasil penentuan nilai persediaan rata-rata memberikan perbandingan mengenai persediaan rata-rata yang dihasilkan dari metode nilai persediaan minimum-maksimum dan blanket ordering. Perbandingan nilai persediaan rata-rata untuk kedua metode dapat dilihat pada tabel 3.   

Pada tabel 3 diketahui total nilai persediaan rata-rata untuk metode nilai persediaan minimum-maksimum selalu berada di atas nilai persediaan rata-rata metode pemesanan dengan blanket ordering. Nilai persediaan rata-rata pada metode nilai persediaan minimum-maksimum yang selalu lebih besar ini dipengaruhi oleh sejumlah persediaan yang harus disimpan untuk memenuhi nilai persediaan minimumnya. Sehingga, jika tidak ada produksi pada bulan tertentu, bulan tersebut akan menyimpan sejumlah persediaan yang seharusnya tidak tersimpan. Ini merupakan akibat dari persediaan yang tersimpan pada bulan yang berproduksi sebelumnya. Sedangkan pada metode pemesanan dengan blanket ordering, persediaan yang tersimpan seimbang dengan kebutuhan material cat untuk keperluan produksi plastic part, karena pemesanan dilakukan sesuai dengan kebutuhan material cat.

Tabel 3. Rekapitulasi  Total Nilai Persediaan Rata-rata per Bulan untuk Kedua Metode
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4.   Kesimpulan dan Saran
4.1 
Kesimpulan

Berdasarkan penelitian mengenai kebijakan persediaan di PT. Gaya Motor, dapat diambil beberapa kesimpulan antara lain:

1. Performansi persediaan material cat diukur dengan melihat Inventory Turn Over (ITO). Nilai Inventory Turn Over yang dihasilkan, menunjukkan performansi persediaan material saat ini sudah mendekati yang diharapkan perusahaan, walaupun pada beberapa item dan bulannya masih dibawah nilai yang ditargetkan perusahaan yakni 3,33. Meskipun demikian, hasil benchmarking menunjukkan bahwa ITO yang dimiliki PT. Gaya Motor relatif lebih baik dibandingkan dengan ITO beberapa perusahaan di negara lain, khususnya pada industri produk makanan di United States yang memiliki rata-rata perputaran (rata-rata ITO) tertinggi yaitu 17 pada tahun 1998, dan industri plastics accessories di Jepang yang memiliki ITO tertinggi yaitu sebesar  12,2.

2. Nilai persediaan rata-rata yang dihasilkan oleh metode pemesanan dengan blanket ordering selalu lebih kecil dibandingkan nilai yang dihasilkan dari nilai persediaan minimum-maksimum. Oleh sebab itu, peningkatan performansi persediaan lebih baik dilakukan dengan metode pemesanan dengan blanket ordering, khususnya untuk kelompok material yang jarang dan sangat jarang digunakan.

3. Perbaikan manajemen persediaan dengan menerapkan kebijakan minimum-maksimum dapat dilakukan hanya untuk material cat plastic part Honda yang termasuk kedalam kelompok material cat yang sering digunakan. Implementasi konsep minimum-maksimum              (Minimum-Maximum Concept) diharapkan akan mencegah terjadinya overstock sekaligus stockout, serta memberikan kemudahan dalam melakukan pengendalian persediaan.
4.2 Saran
Beberapa saran yang diberikan kepada PT. Gaya Motor dan peneliti selanjutnya adalah:

1. PT. Gaya Motor sebaiknya mengkomunikasikan rencana produksi kepada supplier, Sehingga memudahkan mereka dalam memenuhi pengiriman sesuai schedule perusahaan.

2. Perlu dilakukan pencatatan persediaan yang akurat oleh pengendali persediaan. Pengontrolan secara periodik memperhatikan kondisi persediaan berdasarkan sistem dan kondisi fisik dengan cycle counting.

3. Sebaiknya perusahaan melakukan penggabungan material cat yang memiliki nomor material berbeda namun jenisnya sama.
4. Perusahaan juga perlu melakukan kerja sama yang lebih baik lagi dengan Astra Honda Motor untuk mendapatkan informasi order yang akan datang. Hal ini bermaksud untuk meminimalisasi terjadinya fluktuasi permintaan. 
5. Mengingat pola permintaan terhadap material cat sangat tergantung dari order yang diterima perusahaan, dan permintaan tersebut tidak selalu konstan setiap bulan atau sepanjang tahun, maka dalam aplikasinya, pengendalian persediaan ini dilakukan dengan sistem persediaan dinamis (Dinamic Inventory System). Penerapan sistem ini dimaksudkan agar dapat merespon fluktuasi permintaan dari waktu ke waktu.

6. Dalam implementasi Dinamic Inventory System, khususnya dalam angka minimum dan maksimum selanjutnya, diharapkan pihak manajemen juga memperhatikan pola-pola permintaan yang mungkin saja akan berulang dari tahun ke tahun.

Untuk penelitian selanjutnya, perlu dilakukan evaluasi lebih lanjut mengenai kebijakan persediaan material cat plastic part Honda, terutama ketika proses produksi plastic part ini telah berlangsung stabil. Sebab, hasil penelitian ini hanya memberikan antisipasi awal terhadap kebijakan persediaan tersebut pada saat proses produksi baru berjalan.
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