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Abstrak- UD. Alfaris Bakery merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri makanan, khususnya roti. 

Bahan baku utama yang digunakan dalam proses produksi roti ini adalah tepung terigu dan pada pelaksanaan 
proses produksinya bahan baku tersebut selalu tersedia. Hal ini yang menjadi masalah  pada UD. Alfaris Bakery 
karena akan menimbulkan kelebihan bahan baku. Maka dari itu dilakukan  pengendalian  pembelian bahan 
baku dan menentukan total persediaan bahan baku.Pada dasarnya persediaan diadakan untuk memperlancar 
penjualan dan operasi perusahaan.Persediaan merupakan hal yang pokok sebagai fungsi yang tepat dari suatu 
usaha pengolahan/pembuatan, selain itu persediaan memiliki peranan penting agar perusahaan dapat berjalan 
dengan baik. Tetapi apabila persediaan selalu berlebih diperusahaan akan menimbulkan besarnya biaya 
penyimpanan, untuk itu perlu diadakannya pengendalian bahan baku.Berdasarkan hasil penelitian bahwa 
peramalan permintaan poduk bahan baku pada Tahun 2011-2012 mengalami peningkatan dengan rata-rata 
permintaan 515 Kg menjadi 578 Kg, untuk menghindari terjadinya kelebihan bahan baku, jumlah persediaan 
yang harus dilakukan oleh perusahaan sebesar 416 Kg, dalam hal ini sebaiknya perusahaan menentukan 
pemesanan bahan baku pada saat persediaan yang tersisa 54, 272 Kg. Copyright © 2012 Department of 
industrial engineering. All rights reserved.  

 
 

Kata kunci: Persediaan, EOQ, Bahan Baku 
 

 

1. Pendahuluan 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Perekonomian saat ini telah berkembang dengan 
pesat, seiring dengan pesatnya perkembangan Ilmu 
Pengetahuan dan Teknologi (IPTEK) yang semakin 
canggih, ini menyebabkan timbulnya persaingan antar 
perusahaan yang semakin ketat. Adanya persaingan ini  
mendorong setiap perusahaan untuk selalu bersaing 
dalam merebut pangsa pasar dalam memenuhi setiap 
permintaa yang ada. Dalam hal ini persediaan 
merupakan salah satu faktor penting dalam produksi di 
perusahaan, ada beberapa perusahaan yang masih takut 
untuk melakukan persediaan, hal ini dikarenakan makin 
tinggi persediaan maka makin tinggi Pula biaya yang 
dikeluarkan.  

 Sama halnya dengan UD. Alfaris Bakery, perusahaan 
inisudah memiliki persediaan yang telah dijadwalkan, 
yaitu persediaan bahan baku, tetapi dalam hal ini 
masing sering ditemukan ketidakstabilannya persediaan 
bahan baku tersebut, dimana perusahaan masih sering 

mengalami kelebihan bahan baku dan kekurangan 
bahan baku dalam proses produksinya. 

Dari latar belakang tersebut maka dilakukan 
penelitian yang berjudul: “Pengendalian persediaaan 
bahan baku dengan menggunakan model perhitungan 
EOQ (Economic Order Quantity) berdasarkan adanya 
kebutuhan tidak tetap”. 

1.2 Identifikasi Masalah 

Adapun  identifikasi masalah dalam penelitian ini adalah. 
1. Mengetahui peramalan permintaan produk Tahun 

2011-2012. 
2. Menentukan jumlah persediaan bahan baku Tahun 

2011-2012. 
3. Mengetahui kapan sebaiknya pemesanan 

persediaan bahan baku dilakukan.  
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1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut: 
1. Produk yang diambil adalah roti Donat 
2. Metode yang digunakan adalah EOQ, dengan 

kebutuhan tidak tetap atas     permintaan rata-rata. 
3. Pengumpulan data mulai bulan April 2010 sampai 

Maret 2011 
4. Perhitungan yang dilakukan hanya sampai pada 

perhitungan ROP (Reorder Point). 
 
1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian adalah:  

1. Untuk mengendalikan pembelian bahan baku dan 
menentukan jumlah kebutuhan bahan baku yang 
optimal pada UD. Alfaris Bakery. 
2. Menentukan jumlah persediaan UD. Alfaris Bakery. 

2 . Landasan Teori 

2.1 Konsep Dasar Persediaan  

Pada dasarnya persediaan diadakan untuk 
memperlancar penjualan dan operasi perusahaan. 
Persediaan merupakan hal yang pokok sebagai fungsi 
yang tepat dari suatu usaha pengolahan / pembuatan, 
selain itu persediaan memegang peranan penting agar 
perusahaan dapat berjalan dengan baik.Oleh karena itu 
diperlukan perhatian yang serius dalam menanganinya. 
Persediaan adalah sumber daya menganggur (iddle 
resources) yang menunggu proses lebih lanjut [1-10]. 
Persediaan didefinisikan sebagai barang yang disimpan 
untuk digunakan atau dijual pada periode mendatang 
[2].  

Persediaan adalah bahan mentah, barang dalam 
proses (work in process), barang jadi, bahan pembantu, 
bahan pelengkap, komponen yang disimpan dalam 
antisipasi terhadap pemenuhan permintaan [3]. 
Persediaan adalah suatu aktiva yang meliputi barang-
barang milik perusahaan dengan maksud unutk dijual 
suatu periode usaha yang normal atau barang-barang 
yang masih dalam proses produksi ataupun persediaan 
bahan baku yang masih menunggu untuk digunakan 
dalam suatu proses produksi [4]. 

Persediaan adalah sumberdaya penting sehingga pada 
suatu saat persediaan mencapai 40 persen dari aktiva 
dan biaya-biaya meningkat [5]. 

Persediaan (inventory) adalah sejumlah bahan atau 
barang  yang tersedia untuk digunakan sewaktu-waktu 
dimasa yang akan datang [6]. Alasan-alasan utama untuk 
mengadakan persediaan adalah dalam kaitannya dengan 
hal-hal berikut : 
 

1. Berjaga-jaga 
2. Pemisahan kegiatan 
3. Pemulusan kegiatan pengolahan 

4. Penghematan biaya penanganan sendiaan 
5. Penghematan biaya pengadaan bahan-bahan 

 
Sesuai dengan peranan persediaan  dalam suatu 

perusahaan, beberapa fungsi penting yang terkandung 
oleh persediaan dalam memenuhi kebutuhan 
perusahaan [7] sebagai berikut: 
1. Menghilangkan resiko keterlambatan pengiriman 

bahan baku atau barang-barang yang dibutuhkan 
perusahaan. 

2. Menghilangkan resiko jika meterial yang dipesan 
tidak baik sehingga harus dikembalikan. 

3. Menghilangkan resiko terhadap kenaikan haarga 
barang atau inflasi. 

4. Untuk menyimpan bahan baku yang dihasilkan 
secara musiman sehingga perusahaan tidak akan 
kesulitan jika bahan itu tidak tersdia di pasaran. 

5. Mendapat keuntungan dari pembaelian berdasrkan 
potongan kuantitas (quantity disconts). 

6. Memberikan pelayanan kepada pelanggan dengan 
tersedianya barang yang diperlukan. 

 
2.2 Masalah Khusus Persediaan Dalam Sistem 
Manufaktur 

Masalah utama persediaan bahan baku adalah 
menentukan berapa jumlah pemesanan yang ekonomis 
(Economic Oerder Quatity) yanga akan menjawab 
persoalan berapa jumalah bahan baku dan kapan bahan 
baku itu dipesan sehingga dapat meminimasi ordering 
cost dan holding cost [1]. 

Tujuan dari sistem pengendalian persediaan adalah 
mencari jawaban optimal baik terhadap masalah-
masalah kuantitatif maupun masalah-masalah kualitatif  
yang timbul pada suatu sistem persediaan sehingga 
persediaan barang yang ada dapat berfungsi seperti 
yang diharapkan. 
 
2.3 Biaya-Biaya Persediaan 

Komponen masing-masing biaya dalam sistem 
persediaan [1-8]. 

1. Biaya Pembelian 
2. Biaya Pengadaan 
3. Biaya Penyimpanan 
4. Biaya Kekurangan Persediaan 

 
2.4 Model Economic Order Quantity (EOQ) 

Manajemen yang paling terkenal adalah model-model 
Economic Order Quantity (EOQ). Model EOQ digunakan 
untuk menentukan kuantitas pesanan persediaan yang 
meminimumkan biaya langsung penyimpanan 
persediaan dan biaya kebalikannya pemesanan 

persediaan [8]. Rumusan EOQ yang bisa digunakan 
adalah formula 1; 
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H

SD
EOQ

2
             (1) 

dimana : 
D = Penggunaan atau permintaan yang diperkirakan per 
 periode waktu 
S = Biaya pemesanan (Persiapan Pesanan dan penyiapan 
 mesin) Per pesanan 
H = Biaya penyimpanan per unit per tahun 
  
Model EOQ dapat diterapkan bila anggapan-anggapan 
berikut dipenuhi : 
1. Permintaan akan produk diterapkan, seragam dan 

diketahui 
2. Harga per unit produk adalah konstan 
3. Biaya penyimpanan per unit per tahun (H) adalah 

konstan 
4. Biaya antara pesanan dilakukan dan barang-barang 

diterima (Lead Time, L) adalah konstan 
5. Tidak terjadi kekurangan barang atau “back orders”. 
 
Gambar model persediaan dapat dilihat pada Gambar 1 

 
Gambar 1. Model dasar EOQ 

  
2.5 Metode Pengendalian Persediaan 

Dalam menghitung jumlah pembelian yang optimal 
terdapat kondisi-kondisi [9], sebagai berikut : 

1. EOQ model dengan adanya kebutuhan tetap 
Model ini dapat dilaksanakan apabila kebutuhan-
kebutuhan permintaan dimasa yang akan datang 
memiliki jumlah yang konstan dan relatif memiliki 
fluktuasi perubahan yang sangat kecil. Formula untuk 
kebutuhan tetap sebagaimana Formula 2; 

 

    
Cc

DCs
Q

2
           (2)   

  
Keterangan : 

 Cs = Biaya pemesanan (ordering cost) 
 Cc = Biaya penyimpanan (carrying cost) per 

unit per tahun 
 D  = Jumlah permintaan per tahun 
 Q  = Optimum order size (yang akan dicari) 
 D/Q = Jumlah pemesanan selama setahun 
 Q/2 = Rata-rata persediaan. 
 
 

2. EOQ model dengan adanya stock out. 
Apabila jumlah permintaan atau kebutuhan lebih 
besar dari tingkat persediaan yang ada, maka akan 
terjadi kekurangan persediaan atau biasa disebut 
dengan “Stock Out”, perhitungan ini bisa 
menggunakan Formula 3. Pada situasi terjadinya 
kekurangan persediaan, seorang pengusaha akan 
menghadapi dua kemungkinan yaitu : 
a. Permintaan akan dibatalkan sama sekali 
b. Barang yang masih kurang akan dipenuhi 
kemudian 

 

      
Cp

CpCc
x

Cs

CsD
Qo




2

      

(3) 

 
 Keterangan:Cp = Denda 
 
3. EOQ model dengan adanya kapasitas lebih. 
 

Kapasitas lebih dalam persedian merupakan stok atau 
persediaan yang tersimpan akibat tidak seluruhnya 
dapat terserap oleh pasar. Misalnya dalam suatu 
perusahaan,  produksi berjalan terus secara kontinyu 
dengan laju P satuan setiap hari. Sedangkan jumlah 
permintaan adalah sebesar D satuan hari, maka stok 
dalam gudang akan sama dengan (P-D) satuan setiap 
hari. 

 

  Cc

Cs
x

DP

DP
Qo




2           (4) 

 
4. EOQ model dengan masa tenggang. 

Masa tenggang diartikan sebagai waktu penundaan 
antara saat pemesanan dengan saat penerimaan. 
Dengan demikian ada dua kemungkinan masa 
tenggang: 

 
1. Tt < t atau 
2. Tt > t 

 
Dimana : 

 Tt : masa tenggang 
 T      : masa putaran produksi atau waktu 
pesanan yang perlu diingat adalah bahwa jumlah 
pesanan optimal (Qo) tidak terpengaruh dengan adanya 
masa tenggang. Yang menjadi persoalan adalah 
menentukan jumlah persediaan yang minimum pada 
saat mana persdiaan sudah harus diajukan kembali, 
untuk menghindari terjadinya kekosongan dalam stok 
dan sedemikian rupa sehingga barang pengganti sudah 
tiba tepat pada awal putaran berikutnya. Ini dapat 
dipenuhi dari persediaan sebelumnya dalam stok pada 
saat permintaan baru diajuka (Ro) dan penggantian dari 
pesanan sebelumnya yang diperkirakan tiba selama 
masa tenggang. 
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 QotTtDxTtRo /                          (5) 

 
5. EOQ model dengan adanya kebutuhan tidak tetap. 

EOQ didasarkan pada asumsi laju permintaan bahan 
yang sudah diketahui dan konstan. Jika permintaan 
bahan tidak konstan, model EOQ tidak dapat 
diterapkan dengan sempurna. Kondisi ini terjadi bila 
permintaan mengikuti pola musiman, atau 
permintaan ditentukan kontrakan atau kerusakan 
mesin.  
Tiga pendekatan untuk mengatasi masalah tersebut 
ialah : 
a. Mmenggunakan pendekatan EOQ yang 

didasarkan atas permintaan rata-rata, tetapi 
solusi yang dihasilakan dapat sangat mahal. 

b. Mmenggunakan algoritma Wagner-Whitin tetapi 
perhitungannya agak sukar 

c. Mmenggunakan metode heuristik Silver-Meal 
yang berkurang akurat tetapi agak mudah. 

 
6. EOQ model dengan adanya potongan harga. 

Potongan harga merupakan suatu kebijakan di mana 
harga beli per unit akan lebih murah dibandingkan 
dengan harga beli per unit rata-rata. Hal ini sangat 
dimungkinkan karena jumlah produk yang dibeli telah 
mencapai batasan pembelian minimum tertentu. 
Apabila permintaan telah diketahui jumlahnya, maka 
dengan sendirinya dalam persediaan tidak terjadi 
kehabisan stok (pengiriman dilaksanakan secara 
teratur). Sehingga harga beli per unitnya menjadi 
bervariasi tergantung pada jumlah barang yang dibeli. 
Kondisi seperti ini disebut dengan “EOQ model 
dengan potongan harga”. 
Untuk memecahkan masalah persediaan dengan 
adanya potongan harga, maka jumlah permintan 
harus dikalikan dengan harga potongan harga. 
Dengan demikian terdapat dua macam harga beli 
yaitu : 
a. P1 yaitu harga beli pertama, tanpa adanya 

potongan harga 
b. P2 yaitu harga beli kedua, dengan adanya   

potongan harga. 
Kalau batas untuk mendapatkan potongan harga 
sebanyak b, maka P1 akan berlaku kalau jumlah setiap 
pembelian kurang dari b. Sedangkan P2 terjadi 
apabial jumlah pembelian melebihi atau sama dengan 
b.  
Dengan demikian untuk mencari jawaban pemesanan 
yang optimum, dipergunakan persamaan biaya + 
harga beli barang. 

 
Jadi terdapat total biaya yaitu : 
a. TCI = Q/2(Cc) + D/Q(Cs) + P1 D => tanpa  

potongan harga 
b. TC2 = Q/2(Cc) + D/Q(Cs) + P2 D => dengan  

potongan harga. 

7. EOQ model dengan adanya aliran produk kontinu. 
Selain menerima order pada saat yang bersamaan, 
perusahaan juga dapat menghasilkan produk secara 
kontinu. Dengan demikian produk yang dihasilkan 
dapat dikirim ke persediaan dalam kelompok sebesar 
Q. Asumsi jumlah unit yang digunakan sebesar D, 
yang dihasilkan dengan tingkat produksi sebesar p. 

 
Untuk menghasilkan sejumlah Q, diperlukan waktu 
sebesar Q/p. Selama waktu ini, (Q/p)D telah 
digunakan. Sehinggan jumlah yang tersedia pada titik 
tertinggi adalah : 

 
Optimum produktion run size

2
 adalah 

 

Dp

p
x

kc

CsD
Q




2                                  (6) 

 
Dalam pengelolaan persediaan terdapat dua 

keputusan penting yang harus dilakukan oleh 
manajemen, yaitu berapa banyak jumlah bahan / barang 
yang harus dipesan untuk setiap kali pengadaan 
persediaan, dan kapan pemesanan barang yang harus 
dilakukan. Setiap keputusan yang diambil mempunyai 
pengaruh terhadap besar biaya persediaan. Semkain 
banyak barang yang disimpan akan mengakibatkan 
semakin besar biaya penyimpanan barang. Sebaliknya, 
semakin sedikit barnag yang dismpan dapat 
menurunkan biaya penyimpanan, tetapi menyebabakan 
frekuensi pembalian barang semakin besar yang berarti 
total biaya pesanan semakin besar. 
 
2.6 Perencanaan Persediaan Bahan Baku 

Persediaan bahan baku merupakan salah satu faktor 
produksi yang sanagt penting. Kekurangan persediaan 
yang tersedia berakibat terhentinya proses produksi 
karena habisnya bahan untuk diproses. Akan tetapi 
terlalu besarnya persediaan dapat berakibat terlalu 
tingginya biaya guna menyimpan dan memelihara bahan 
tersebut selama penyimpanan di gudang. Keadaan 
terlalu banyaknya persediaan (over stock) ini ditinjau 
dari segi finansial atau pepbelanjaan merupakan hal 
yang tidak efektif disebabkan karena terlalu besarnya 
baran modal yang menganggur dan tidak berputar. 

Usaha untuk menyediakan bahan baku yang cukup 
untuk proses tentu saja harus ditempuh dengan 
melaksanakan pembelian-pembelian bahan dasar itu 
selama proses produksi itu berjalan. Tersedianya bahan 
baku yang cukup merupakan faktor penting guna 
menjamin kelancaran proses produksi. Persediaan 
bahan baku yang terlalu besar merupakan pemborosan 
serta biaya yang besar pula. Di samping itu kualitas 
bahan dasar yang tersediapun dapat mempengaruhi 
kualitas barang hasil produksi. 
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Oleh karena itu maka perlu diadakan perencanaan 
terhadap bahan baku ini baik mengenai jumlahnya 
maupun kualitasnya, sehingga berguna menjadikan 
proses produksi dan pemasaran stabil. Perencanaan 
bahan baku bertujuan untuk mengurangi ketidakpastian 
produksi akibat fluktuasi pasokan bahan baku. 
 
2.7 Peramalan Permintaan Persediaan 

Tahap pertama dalam perencanaan dan pengendalian 
persediaan bahan baku adalah menentukan suatu 
peramalan yang akuran dar permintaan pembalian dari 
item yang dibutuhkan. Peramalan ini digunakan sebagai 
dasar untuk menentukan kebijakan pengendalian dari 
sistem persediaan. Dalam suatu industri, peramalan 
dilakukan oleh berbagai departemen, seperti 
departemen pemasaran, produksi, pembelian, 
persediaan, keuangan serta litbang. 

Sejumlah teknik atau metode peramalan telah 
tersedia unutk para manajer logistik.Teknik atau metode 
ini mulai dari yang paling sederhana di mana tidak ada 
perubahan dalam permintaan, sampai pada modle 
maematis yang sangat canggih. Secara garis besar, 
teknik peramalan ini terjadi terdiri dari empat jenis 
pokok, yaitu [3-8]: 
1. Metode Subjektif (subjective methods) 

Sesuai dengan namanya, metode ini bersifat 
subjektif, artinya sangat tergantung dari penelaian 
individu penilai. 

2. Analisis Serial Waktu (time-series analysis) 
Metode ini didasarkan atas perhitungan seri data 
masa lalu. Pola permintaan yang akan datang 
diasumsikan sebagai pengulangan dari pola 
permintaan yang lalu. 

3. Teknik Barometric (barometric techniques) 
Metode ini dikembangkan atas dasar asumsi bahwa 
pola permintaan yang akan datang merupakan 
pengembangan dari pola permintaan pada saat ini. 

4. Model Ekonometris (economitric models) 
Metode ini dikembangkan dari sejumlah data yang 
bercirikan variabel yang sangat banyak yang 
menetukan pola permintaan, sehingga memerlukan 
perhitungan yang sangat rumit. 

 
Metode time series adalah metode yang dipergunakan 
untuk menganalisis serangkaian data yang merupakan 
fungsi dari waktu. Metode ini mengasumsikan beberapa 
pola dasarnya dapat diidentifikasikan semata-mata atas 
dasar historis dari serial itu. 
 
 
 
 
 
 
 

2.8  Sifat Hasil Peramalan 

Dalam membuat peramalan atau menerapkan hasi 
suatu peramalan, maka ada beberapa hal yang harus 
dipertimbangkan, yaitu: 

1. Peramalan pasti mengandung kesalahan, artinya 
peramal hanya bisa mengurangi suatu 
ketidakpastian yang terjadi, tetapi tidak dapat 
menghilangkan ketidakpastian tersebut. 

2. Peramalan seharusnya memberikan informasi 
tentang berapa ukuran kesalahan, artinya karena 
karena peramalan mengandung kesalahan, maka 
adalah penting bagi peramal untuk 
menginformasikan seberapa besar kesalahan yang 
mungkin terjadi. 

3. Peramalan jangka pendek lebih akurat 
dibandingkan peramalan jangka panjang. Hal ini 
disebabkan karena peramalan jangka pendek, 
faktor-faktor yang mempengaruhi permintaan 
relatif konstan, sedangkan semakin panjang 
periode peramalan, maka semakin besar juga 
kemungkinan terjadinya perubahan faktor-faktor 
yang mempengaruhi permintaan. 

 
Untuk membuat peramalan permintaan, harus 

menggunakan suatu metode tertentu. Pada dasarnya, 
semua metode peramalan memiliki ide sama, yaitu 
menggunakan data masa lalu untuk memperkirakan 
atau memproyeksikan data di masa yang akan datang. 
 

Secara umum, menggolongkan metode peramalan 
kedalam dua bagian, yaitu [3]: 
1. Metode kuantitatif 

Pada metode ini, suatu data historis (masa lalu) 
digunakan unutk mengektrapolasi (meramalkan) 
permintaan masa depan.  
 
Ada dua kelompok metode kuantitatif, yaitu: 
a. Metode time series adalah metode peramalan 

yang menggunakan waktu sebagai dasar 
peramalan, seperti metode free hand (grafis), 
moving average, weight moving average, 
exponential smoothing, regresi linear sederhana, 
interpolasi Gregory–Newton, winter dan lain-lain. 

b. Metode non time series adalah metode 
peramalan yang tidak menggunakan waktu 
sebagai dasar peramalan, seperti metode-
metode okonometrik, metode analisis input-
output dan metode regresi dengan variabel 
bebas bukan waktu. 

 
2. Metode kualitatif 

Metode kualitatif  biasanya digunakan bila tidak 
ada atau sedikit data masa lalu tersedia. Dalam 
metode ini, pendapat pakar dan prediksi mereka akan 
dijadikan dasar unutk menetapkan permintaan yang 
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akan datang. Metode kualitatif yang banyak dikenal 
adalah metode Delphi dan metode kelompok nominal 
(nominal group technique) 

 
Dengan melakukan peramalan, apalagi dengan cara-

cara yang canggih, memakan biaya yang sering kali 
sangat besar. Mungkin biaya pegawai, sistem komputer, 
listrik dan sebagainya. Mungkin biaya yang dikeluarkan 
ini lebih baik digunakan unutk memperbaiki hal-hal lain 
seperti pendataan, komputerisasi, perhitungan 
penggantian persediaan dan sebaginya.  
 
2.9 Ukuran Akurasi Hasil Peramalan 

Ukuran akurasi peramalan yang merupakan ukuran 
kesalahan permalan merupakan ukuran tentang tingkat 
perbedaan antara hasil peramalan dengan permintaan 
yang sebenarnya terjadi, yaitu: 

1. Mean Square Error (MSE) 
2. Standart Error of Estimate (SEE) 
3. Percentage Error (PE) 
4. Mean Absolute Percentage Error (MAPE) 

 

3 Metodologi Penelitian 

3.1 Sejarah Singkat Perusahaan 

UD. Alfaris Bakery adalah salah satu perusahaan 
bakery di Medan Sumatera Utara.  Perusahaan roti ini 
didirikan oleh  Bapak Suheldi  pada tahun 1997 yang 
beralamat di Jl. Alfalah 1, Glugur Medan. Pada awalnya 
perusahaan berawal dari suatu usaha yang berskala kecil 
dan proses produksinya hanya di lakukan di rumahan. 
Seiring  berjalan waktu dengan berkembangnya 
permintaan produk dari konsumen, maka pemilik 
membuka tempat produksi sendiri sehingga permintaan 
dari konsumen dapat terpenuhi. 

Perusahaan yang didirikan oleh Bapak Suheldi, 
bergerak dibidang industri makanan, seiring berjalannya 
waktu usaha mulai menuai hasil yang sangat bagus, 
sehingga timbul keinginan Bapak Suheldi untuk 
mengembangkan usahanya, dengan membesarkan hasil 
produksi yang lebih besar. 

 Bahan baku dan peralatan dalam dalam pembuatan 
roti ini dibutuhkan bahan adalah tepung roti cakra, 
mentega, telur, minyak makan, kelapa, vanili, kacang, 
coklat bubuk, pengembang, gula, keju, garam dan susu 
bubuk. Untuk mesin dan peralatan digunakan adalah: 
mesin pengaduk, oven, wajan, pisau potong, cetakan, 
mixer, parutan dan timbangan. 
 

Dalam produksi roti dibutuhkan bahan-bahan yang 
sesuai dengan kebutuhan. Bahan-bahan  yang 
diperlukan untuk 1 X adonan dapat dilihat pada Tabel 1. 
 

Tabel 1  Bahan–bahan pembuatan roti 1 kali adonan 

Bahan Fungsi dan kegunaan Ukuran 1 Produk 

Tepung Roti Bahan utama 12,5Kg 
Ragi Pengembang 250gram 
Gula pasir Pemanis 2,5Kg 
Mentega Pewarna 2,5Kg 
Garam Pelengkap rasa 250 gram 
Susu bubuk Pelengkap bahan dan rasa Secukupnya 
Air Pengentalan adonan Secukupnya 
Pelembut Melembutkan roti 250gram 

 

 
3.2 Rancangan penelitian 
 
Rancangan penelitian digambarkan pada Blok Diagram 
Gambar 2. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2. Rancangan Penelitian 
 

 

4 Pengumpulan Dan Pengolahan Data 

4.1 Pengumpulan Data 

UD. Alfaris Bakery melakukan pembelian bahan baku 
dari supplier yang telah menjadi rekanan selama ini. 
Data yang diperoleh dari perusahaan tersebut tentang 
pembelian bahan baku dari bulan April 2010–Maret 
2011 dapat dilihat pada Tabel 2. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pengumpulan data 

Pengolahan data: 
Metode peramalan 

dan perhitungan 
EOQ 

Pembahasan 

Studi pendahuluan 

Kesimpulan dan 
Saran 
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Tabel  2. Data Pembelian Bahan Baku Tahun 2010 – 2011 
 

Bulan 
Jumlah pembelian bahan 

baku/kg 

April 420 
Mai 380 
Juni 530 
Juli 632 
Agustus 335 
September 525 
Oktober 535 
November 765 
Desember 679 
Januari 580 
Februari 345 
Maret 455 
Jumlah 6181 

 
 
 
4.2 Pengolahan Data 

Dari Tabel 2 dapat diketahui bahwa rata-rata  
pembelian bahan baku adalah 515 Kg/bulan.Data yang 
diperoleh akan dilakukan pengolahan dari metode 
berikut : 

1. Peramalan  
Perhitungan hasil peramalan dilakukan dengan 

menggunakan metode kuadratis dan eksponensial pada 
metodetime series dan hasil yang diperoleh dengan 
SEEKuadratis 63627.39 dan SEE Eksponensial 128.164. Sehingga 
perhitungan yang digunakan menggunakan metode 
eksponensial berdasarkan nilai SEE terendah yang dapat 
dilihat pada  
 

Tabel 3. Hasil perhitungan peramalan Tahun 2011-2012 

 

Bulan 
Nilai Permintaan 
berdasarkan hasil 

Perhitungan Peramalan 

April 540 
Mai 547 
Juni 554 
Juli 560 
Agustus 567 
September 574 
Oktober 581 
November 588 
Desember 596 
Januari 603 
Februari 610 
Maret 618 
Jumlah 6938 

 
2. Pengendalian Bahan Baku 
Dalam kasus ini biaya pesan adalah Rp. 15,000 per pesan 
dan biaya simpan Rp. 1000/Kg. 
 
Perhitungan persediaan bahan baku adalah: 
 
Rata-rata permintaan bulanan yaitu: 
Jumlah permintaan Thn 2011-2012/jlh Bln                       

Sehingga diperoleh: 
 
= 6938/12 = 578 kg/bln 
 
Perhitungan EOQ yaitu:   

ln/416
100

578.15000.2
bKgEOQ   

 
Dengan nilai pengaman: 
 
Safety Stock (SS) = EOQ/n                          
Yaitu: 
 
SS = 416/12 = 25/Kg 
 
Perhitungan ReOrder Point (ROP) adalah: 
 
ROP  = Safety Stock + (Lead Time x Kebutuhan Per Hari)  
            Reorder Point Tahun berikutnya   
ROP  = 35 + (1 x 6938/360)  
         = 35+ (19,27) = 54,272 Kg 
 
Besarnya persediaan maksimum digunakan rumus : 
 
Maximum Inventory = Safety Stock + EOQ    
Sehingga, maximum Inventory Tahun berikutnya  

Maximum Inventory  = 35 + 416  = 451 Kg 

 

5. Pembahasan  

 Permintaan bahan baku rata-rata setiap bulannya 
sebesar 578 Kg. Dalam hal ini perusahaan menggunakan 
pendekatan EOQ yang didasarkan pada permitaan rata-
rata walaupun perusahaan harus menanggung biaya 
yang sangat mahal, untuk menghindari mahalnya biaya 
persediaan perusahaan harus melakukan pemesanan 
kembali (Reorder Poin). 

Selain itu Perusahaan harus menentukan  jumlah setap 
kali pemesanan bahan baku untuk memenuhi 
kebutuhan produksinya, tetapi perusahaan juga harus 
menentukan kapan titik pemesanan kembali persediaan 
bahan baku sesuai dengan waktu tunggu 1 hari, untuk 
menghindari kehabisan persediaan bahan baku. 
 Dari perhitungan  safety stock, dapat diketahui jumlah 
pesediaan yang dapat dicadangkan sebagai pengaman 
kelangsungan proses produksi dari resiko kehabisan 
bahan baku (Stock Out). Persediaan pangaman sejumlah 
unit ini akan tetap dipertahankan walaupun bahan 
bakunya dapat diganti yang baru. 
 Metode yang terdapat didalam perhitungan adalah 
EOQ dengan kebutuhan tidak tetap, hal ini menimbulkan 
biaya yang sangat besar dan hanya akan menambah 
kerugian pada perusahaan. 

Sumber UD. Alfaris Bakery  (2010–2011) 
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Salah satu solusi untuk menghindari mahalnya biaya, 
perusahaan harus melakukan perhitungan pemesanan 
kembali untuk memenuhi proses produksinya 
selanjutnya. 
 Saat pemesanan kembali atau  Reorder Point (ROP) 
adalah saat dimana perusahaan harus melakukan 
pemesanan bahan bakunya kembali, sehingga 
penerimaan bahan baku yang  dipesan dapat tepat 
waktu. Karena dalam melakukan pemesanan bahan 
baku tidak dapat langsung diterima hari itu juga. 
Besarnya sisa  bahan baku yang masih tersisa hingga 
perusahaan harus melakukan pemesanan kembali 
adalah sebesar ROP yang telah dihitung. Yang dimaksud 
dengan lead time dalam penelitian ini adalah tenggang 
waktu yang diperlukan antara saat pemesanan bahan 
baku dilakukan dengan datangnya bahan baku yang 
dipesan.  
     Untuk mengetahui persediaan bahan baku yang 
tersedia di gudang, perusahaan dapat menghitung 
dengan menggunakan penentuan Maximum Inventory 
Persediaan maksimum diperlukan oleh perusahaan agar 
jumlah persediaan yang ada digudang tidak berlebihan 
sehingga tidak terjadi pemborosan modal 
kerja.Perusahaan melakukan pembelian bahan baku 
pada saat persediaan sebesar  54,272 Kg. Dengan 
demikian saat pemesanan bahan baku diterima dengan 
lead time satu hari, persediaan yang tersisa masih 35 Kg, 
sedangkan untuk menghindari terjadinya kelebihan 
bahan baku, jumlah pembelian yang harus dilakukan 
sebesar 416 Kg, agar tidak melebihi Maximum Inventory 
sebesar 451 Kg. 
 

6. Kesimpulan Dan Saran 

6.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan maka 
kesimpulan hasil penelitian ini adalah: 

1. Berdasarkan peramalan permintaan Tahun 2010-
2011 maka diperoleh bahwa permintaan produk 
bahan baku pada UD. Alfaris Bakery pada Tahun 
2011-2012 mengalami peningkatan dengan rata-
rata permintaan dari 515 kg menjadi 578 Kg. 

2. Untuk menghindari terjadinya kelebihan bahan 
baku, jumlah pembelian yang harus dilakukan 

sebesar 416 Kg. 
3. Sebaiknya perusahaan melakukan pemesanan 

kembali bahan baku untuk proses selanjutnya saat 
persediaan yang tersisa 54,272 Kg 

 
6.2. Saran 
 Saran dari penelitian ini adalah: 

1. Hendaknya perusahaan dapat mengontrol 
persediaan bahan baku yang digunakan dalam 
proses produksi. 

2. Perusahaan harus menentukan ROP atau titik 
pemesanan kembali untuk    menghindari 
besarnya biaya perssediaan. 
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