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Analisis Perencanaan Suku Cadang Bearing dengan
Metode Blanket Order dan Min-Max

Aulia Arlaga Vantrica', Yuli Dwi Astanti”
"Program Studi Teknik Industri, UPN “Veteran”, Yogyakarta
e-mail: “yuli.upnyk@yahoo.com

Abstrak

PT Pupuk Kalimantan Timur merupakan salah satu pabrik pupuk terbesar di
Indonesia. Dalam melakukan proses produksinya, PT Pupuk Kalimantan Timur
membutuhkan perencanaan suku cadang dan bahan baku utama maupun bahan pendukung
lainnya guna membantu proses produksi agar mencapai hasil yang optimal. Suku cadang
pada perusahaan merupakan persediaan yang bersifat probabilistik. Hal ini disebabkan
karena waktu atau usia kerusakan pada suku cadang yang tidak pasti kapan harus diganti.
Oleh karena itu perlu dilakukan perencanaan persediaan suku cadang. Salah satu suku
cadang yang dimiliki perusahaan adalah bearing yang secara umum digunakan untuk
mengurangi gesekan. Namun ada beberapa suku cadang bearing dengan jumlah stok di
bawah level minimum.Untuk mengkaji permasalahan tersebut, dilakukan analisis
perencanaan suku cadang bearing menggunakan metode Blanket Order dan Min-Max
(metode perusahaan) dengan Klasifikasi ABC. Kemudian dilakukan perhitungan Total
Inventory Cost, dengan metode Blanket Order dan metode Min-Max (metode perusahaan).
Berdasarkan hasil tersebut metode Blanket Order merupakan metode yang terbaik dengan
Total Inventory Cost yang minimal.

Kata kunci: persediaan, blanket order, min-max
1. PENDAHULUAN

Pada era globalisasi perusahaan industri semakin kompetitif. Dalam kondisi
ini, perusahaan harus mampu memberikan perbaikan agar tidak kalah dalam
persaingan dengan perusahaan lain. Salah satu hal yang dapat meningkatkan aspek
produksi adalah perencanaan dan pengadaan spare part dan bahan baku guna
membantu dalam proses peroduksi perusahaan.PT Pupuk Kalimantan Timur
merupakan salah satu pabrik pupuk terbesar di Indonesia. Dalam melakukan proses
produksinya, PT Pupuk Kalimantan Timut membutuhkan perencanaan spare part dan
bahan baku utama maupun bahan pendukung lainnya guna membantu dalam proses
produksi agar mencapai hasil yang optimal. Spare part pada perusahan merupakan
persediaan yang bersifat probabilistik, hal ini karena persediaan pada spare part di
gudang tidak pasti.Ketidakpastian ini disebabkan karena waktu atau usia kerusakan
pada spare part yang tidak pasti kapan harus diganti. Sehingga hal ini perlu
dilakukannya perencanaan persediaan spare part.

Salah satu spare part yang dimiliki perusahaan adalah bearing yang secara
umum berfungsi sebagai penyangga perputaran pada shaft dimana sering terjadi
gesekan. Bearing termasuk salah satu spare part yang sering digunakan oleh user,
karena bearing sering mengalami kerusakan karena gesekan sehingga menjadi aus
dan mengalami korosi akibat dari uvap amoniak. Namun ada beberapa spare part
bearing yang memiliki jumlah stock di gudang berada di bawah Minimum Stock,
dikarenakan telatnya dalam penerbitan Purchase Requitioin (PR) ataupun Purchase
Order (PO) saat melakukan pemesanan spare part. Hal ini harus dilakukan
perencanaan pengadaan persediaan agar tidak terjadi kekurangan persediaan dengan
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total cost inventory yang minimal, karena kerusakan pada spare part tidak memiliki
waktu yang pasti meskipun spare part tersebut memiliki umur atau usia pemakaian.
Metode yang digunakan pada penelitian ini untuk melakukan perencanaan spare part
bearing dengan total cost inventory yang minimal antara lain klasifikasi ABC untuk
memilih spare part yang memiliki nilai pemakaian tertinggi. Metode Blanket Order
dan metode Min-Max dilakukan untuk merencanakan persediaan bearing dengan

Total Inventory Cost yang minimal dan pemesanan spare part dengan efisien dan
efektif.

Landasan Teori

Menurut Handoko (1994), persediaan adalah suatu istilah umum yang
menunjukkan segala sesuatu atas sumber daya-sumber daya organisasi yang
disimpan dalam antisipasinya terhadap pemenuhan permintaan. Persediaan memiliki
beberapa fungsi. Pertama, untuk memisahkan beragam bagian produksi. Kedua
yaitu, untuk men-decouple perusahaan dari fluktuasi permintaan dan menyediakan
persediaan barang-barang yang akan memberikan pilihan bagi pelanggan. Ketiga
adalah untuk mengambil keuntungan diskon kuantitas, sebab pembelian dalam
jumlah lebih besar dapat mengurangi biaya produksi atau pengiriman barang. Fungsi
keempat adalah untuk menjaga ketidakpastian baik ketidakpastian inflasi,
permintaan, pasokan serta lead time pemesanan (Render, 2005).

Klasifikasi ABC

Klasifikasi ABC atau sering juga disebut sebagai analisis ABC merupakan
klasifikasi dari suatu kelompok material dalam susunan menurun berdasarkan biaya
penggunaan material itu per periode waktu (harga per unit material dikalikan volume
penggunaan dari material itu selama periode waktu tertentu). Klasifikasi ABC atau
analisa pareto adalah suatu pedoman dalam manajemen persediaan untuk
menetapkan prioritas pengontrolan, dalam klasifikasi ABC, persediaan
diklasifikasikan menurut nilai pemakaian tahunnya, sehingga dapat dibedakan
menjadi tiga kelas yaitu Kelas A (nilai pemakaian 80%), Kelas B (nilai pemakaian
15%), dan Kelas C (nilai pemakaian 5%).

Blanket Order

Blanket order adalah metode satu kali pemesanan untuk suplai enam bulan
atau satu tahun pada inventory untuk langsung diambil dan digunakan oleh
perusahaan. Blanket Order meupakan salah satu cara pemesanan untuk item-item
yang digunakan secara berulang ulang (repetitive). Blanket Order merupakan
pemesanan yang dilakukan untuk kebutuhan satu tahun atas item yang di beli dalam
jumlah besar. Open end order memperkenankan penambahan item-item yang
diminta atau perpanjangan kontrak.

Proses pembelian rutin biasanya berlaku untuk item-item yang supplier-nya
sudah jelas karena ada kesepakatan jangka panjang antara supplier dengan
perusahaan. Walaupun proses tender dan lelang sedikit berbeda, pada bagian ini akan
dikelompokkan menjadi satu karena pada hakekatnya banyak kemiripan.Pembelian
rutin dilakukan untuk item-item yang kebutuhannya berulang (repetitive). Biasanya
item-item yeng seperti ini relatif standar sehingga proses pembelian tidak lagi
melibatkan perancangan spesifikasi.Pembelian dengan metode tender atau lelang
dilakukan apabila tidak memungkinkan untuk langsung mengirimkan purchase order
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(PO) ke supplier setelah ada purchase requition (PR) atau material requition (MR)
dari bagian yang membutuhkan barang atau jasa. Tender sedikit berbeda dengan
lelang. Pada proses tender, tidak ada kesempatan bagi peserta (supplier) untuk
merevisi harga yang telah ditawarkan.

Metode Min-Max

Metode Min-Max, didasarkan pada pernyataan bahwa jumlah dari sebagian
besar item persediaan berada pada kisaran batas tertentu. Maksimum jumlah untuk
setiap item ditetapkan. Tingkat minimum sudah memasukkan margin pengaman
uang diperlukan untuk mencegah terjadinya kehabisan persediaan selama siklus
pemesanan kembali tingkat minimum menjadi titik pemesanan dan jumlah pesanan
adalah selisih antara tingkat minimum dengan tingkat maksimum.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilaksanakan di Departemen Perencanaan Pengadaan Barang
dan Jasa PT Pupuk Kalimantan Timur. Fokus pengamatan yaitu spare part bearing
yang telah diklasifikasikan dengan klasifikasi ABC.Metode yang digunakan untuk
memperoleh data adalah dengan menggunakan data sekunder dari software Avantis
dan ReOrder Report Minimum Stock dari tahun 2011-2015 di Departemen
Perencanaan Pengadaan Barang dan Jasa. Data ini meliputi jumlah issue atau
pengambilan yang dilakukan oleh user per tahun, total nilai issue per tahun, harga
satuan per item, dan lead time. Data biaya simpan (Holding Cost), dan biaya pesan
(Order Cost) diperoleh dengan cara studi literatur dari penelitian sebelumnya dan
melalui wawancara.

Pada penelitian ini, tahapan pengolahan data yang dilakukan adalah:

1. Klasifikasi ABC. Melakukan klasifikasi ABC data kebutuhan spare part bearing
pada tahun 2011-2015 berdasarkan tingkat atau nilai pemakaiannya. Pada
metode ini yang merupakan Kelas A adalah nilai pemakaian tahunannya tinggi
(sekitar 80%). Kelas B adalah nilai pemakaian tahunannya sedang (sekitar 15%).
Kelas C adalah nilai pemakaian tahunannya rendah (sekitar 5%). Pemilihan item
terpilih adalah yang termasuk kelas A dalam klasifikasi ABC.

2. Menghitung nilai Total Inventory Cost. Pada tahap ini, dalam menentukan 7otal
Inventory Cost menggunakan metode Blanket Order, dan metode Min-Max
dengan kebijakan perusahaan.

3. Membandingkan Total Inventory Cost pada bearing yang diperoleh dari metode
Blanket Order dan metode Min-Max dengan kebijakan perusahaan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada penelitian ini, spare part yang akan dianalisis yaitu spare part bearing.

Data yang digunakan adalah data permintaan bearing pada tahun 2011 sampai 2015
yang meliputi data stock, frekuensi pemakaian spare part, serta nilai (uang) spare
part yang digunakan. Berikut adalah perhitungan Total Cost yang terdiri dari
komponen biaya yang meliputi :
1. Biaya Simpan (Holding Cost)

PT Pupuk Kalimantan Timur dalam menentukan holding cost dipengaruhi oleh

PPN (10%), Assuransi (1%), Labor (6%), Obsolence (1%), Interest (2,50%),

Floor Space (7%), Audit (5,5%) sehingga biaya total adalah 33%.
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2. Biaya Pesan (Order Cost)
PT Pupuk Kalimantan Timur dalam menentukan order cost dalam pengadaan
bearing dipengaruhi oleh biaya telefon, telex, handling, negosiasi tender, dan
administrasi yaitu sebesar Rp. 3.000.000,-.

3. Lead Time
Lead Time yang digunakan adalah data Fix Lead Time pada ReOrder Report.

Metode ABC, Blanket Order dan Min-Max

Klasifikasi ABC digunakan untuk memilih data mana yang akan dianalisi
selanjutnya. Pemilihan objek berdasarkan item yang termasuk dalam kelas A karena
memiliki nilai pemakaian yang tinggi, dan frekuensi minimal 4 kali dalam 5 tahun.
Hasil klasifikasi ABC dapat dilihat pada Tabel 1. Sedangkan Tabel 2 menjelaskan
data permintaan pada masing-masing stock number terpilih.

Tabel 1. Rincian Hasil Klasifikasi ABC

S an.nber Frekuensi Estimated Cost
Terpilih
02082-6 / 6035509 4 Rp 2.121.63,30
09250-9/ 6034113 4 Rp 284.243 80
21124-9 /6000108 5 Rp 340.028,23

Tabel 2. Permintaan Stock Number Terpilih

Periode (Tahun)

SN 2011 2012 2013 2014 2015 LOE
02082-6 / 6035509 6 0 8 8 8 30
092509 /6034113 13 8 0 6 B 45
21124-9/ 6000108 10 13 14 10 2 69

Hasil pengolahan data dengan menggunakan metode Blanket Order dan
metode Min-Max dapat dilihat pada Tabel 3, Tabel 4 dan Tabel 5.

Tabel 3. Hasil Pengolahan Data Stock Number 02082-6/6035509

Metode Total Inventory Cost Frekuensi Pemesanan
Blanket Order Rp 83.550.165,79 5 kali
Min-Max (Perusahaan) Rp 107.153.408,10 8 kali

Tabel 4. Hasil Pengolahan Data Stock Number 09250-9/6034113

Metode Total Inventory Cost Frekuensi Pemesanan
Blanket Order Rp 28.822.775,95 5 kali
Min-Max (Perusahaan) Rp 42.850.689,75 8 kali

Tabel 5. Hasil Pengolahan Data Stock Number 21124-9/6000108

Metode Total Inventory Cost Frekuensi Pemesanan
Blanket Order Rp 40.145.087,58 5 kali
Min-Max (Perusahaan) Rp 51.904.390,95 7 kali
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Analisis Hasil

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada item spare part bearing
dapat dianalisis bahwa data yang diperoleh berdasarkan data ReOrder Report
Minimum Stock pada tahun 2011-2015. Pemilihan objek dilakukan dengan
menggunakan Klasifikasi ABC, dimana objek yang terpilih termasuk dalam kelas A
dengan nilai pemakaian yang tinggi dalam 5 tahun. Berdasarkan hasil klasifikasi
ABC pada tahun 2011-2015 pada Tabel 1 diperoleh hasil klasifikasi berdasarkan
kelas A. Objek yang terpilih adalah objek yang termasuk dalam kelas A dan
frekuensi minimal 4 kali pada tahun 2011-2015 yaitu item spare part bearing dengan
stock number 02082-6/6035509, 092509/6034113, dan 21124-9/6000108.

Total Inventory Costspare part dengan stock number 02082-6/6035509
dengan menggunakan metode Blanket Order dan sebagai pembanding adalah metode
Min-Max (Perusahaan). Berdasarkan metode Blanket Order diperoleh persediaan
pengaman (safety stock) sebanyak 1 unit dengan kuantitas pemesanan sebanyak 6
unit. Pada metode Blanket Order pemesanan dilakukan 1 kali pemesanan untuk
supply satu tahun, dalam hal ini perusahaan menggunakan metode 5 kali pemesanan,
dimana setiap pemesanan akan terdiri atas 5 kali pasokan dalam 5 tahun. Sehingga
Total InventoryCost dengan menggunakan metode Blanket Order sebesar Rp
83.550.165,79. Sedangkan dengan menggunakan metode sesuai kebijakan PT Pupuk
Kalimantan Timur yaitu metode Min-Max diperoleh Minimum Stock sebesar 4 unit
dan Maximum Stock sebesar 8 unit diperoleh berdasarkan data ReOrder Report
Minimum Stock. Lot pemesanan sebesar 4 unit dengan frekuensi pemesanan
sebanyak 8 kali dalam 5 tahun. Sehingga Total Inventory Cost dengan menggunakan
metode Min-Max kebijakan perusahaan adalah sebesar Rp 107.153.408,10.

Total Inventory Costspare part dengan stock number 09250-9/6034113
dengan menggunakan metode Blanket Order dan sebagai pembanding adalah metode
Min-Max (Perusahaan). Berdasarkan metode Blanket Order diperoleh persediaan
pengaman (safety stock) sebanyak 2 unit dengan kuantitas pemesanan sebanyak 9
unit. Pada metode Blanket Order pemesanan dilakukan 1 kali pemesanan untuk
supply satu tahun, dalam hal ini perusahaan menggunakan metode 5 kali pemesanan,
dimana setiap pemesanan akan terdiri atas 5 kali pasokan dalam 5 tahun. Sehingga
Total InventoryCost dengan menggunakan metode Blanket Order sebesar Rp
28.822.775,95. Sedangkan dengan menggunakan metode sesuai kebijakan PT Pupuk
Kalimantan Timur yaitu metode Min-Max diperoleh Minimum Stock sebesar 8 unit
dan Maximum Stock sebesar 14 unit diperoleh berdasarkan data ReOrder Report
Minimum Stock. Lot pemesanan sebesar 6 unit dengan frekuensi pemesanan
sebanyak 8 kali dalam 5 tahun. Sehingga Total Inventory Cost dengan menggunakan
metode Min-Max kebijakan perusahaan adalah sebesar Rp 42.850.689,75.

Total Inventory Costspare part dengan stock number 21124-9/6000108
dengan menggunakan metode Blanket Order dan sebagai pembanding adalah metode
Min-Max (Perusahaan). Berdasarkan metode Blanket Order diperoleh persediaan
pengaman (safety stock) sebanyak 1 unit dengan kuantitas pemesanan sebanyak 14
unit. Pada metode Blanket Order pemesanan dilakukan 1 kali pemesanan untuk
supply satu tahun, dalam hal ini perusahaan menggunakan metode 5 kali pemesanan,
dimana setiap pemesanan akan terdiri atas 5 kali pasokan dalam 5 tahun. Sehingga
Total InventoryCost dengan menggunakan metode Blanket Order sebesar Rp
40.145.087,58. Sedangkan dengan menggunakan metode sesuai kebijakan PT Pupuk
Kalimantan Timur yaitu metode Min-Max diperoleh Minimum Stock sebesar 10 unit
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dan Maximum Stock sebesar 20 unit diperoleh berdasarkan data ReOrder Report
Minimum Stock. Lot pemesanan sebesar 10 unit dengan frekuensi pemesanan
sebanyak 7 kali dalam 5 tahun. Sehingga Total Inventory Cost dengan menggunakan
metode Min-Max kebijakan perusahaan adalah sebesar Rp 51.904.390,95.

Berdasarkan analisis di atas, dapat diperoleh metode terbaik dengan Total
Inventory Cost minimal adalah metode Blanket Order. Hal ini dikarenakan pada
perencanaan persediaan dengan metode Blanket Order frekuensi pemesanan
sebanyak 5 kali dengan jumlah pasokan spare part sebanyak 5 kali dalam 5 tahun.
Sedangkan pada metode Min Max frekuensi pemesanan dipengaruhi lot pemesanan.
Namun pada Metode Blanket Order perusahaan harus memperhatikan beberapa
pertimbangan dalam menerapkan metode ini antara lain harga jual spare part yang
dipesan relatif murah, frekuensi pemakaian yang tinggi pada spare part tersebut,
biaya perawatan atau maintenance pada spare part, kapasitas gudang pada spare
part, dan perjanjian dengan pihak vendor. Hal tersebut harus diperhatikan agar
perusahaan dapat melakukan pengadaan spare part dengan efisien dan tidak
merugikan perusahaan dan pihak vendor.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan dapat diperoleh kesimpulan
bahwa pemilihan objek penelitian menggunakan klasifikasi ABC, dimana pada
metode ini pemilihan berdasarkan biaya pemakaian tertinggi dan termasuk dalam
Kelas A serta frekuensi pemakaian minimal 4 tahun. Berdasarkan klasifikasi ABC
bahwa spare part bearing yang terpilih menjadi objek penelitian adalah stock
number yang terpilih ialah 02082-6/6035509, 09250-9/6034113, dan 21124-
9/6000108. Spare part yang terpilih selanjutnya dilakukan perhitungan Total
Inventory Cost dengan menggunakan metode Blanket Order dan meode Min Max.
Pada metode Blanket Order pihak PT Pupuk Kalimantan Timur melakukan kontrak
kepada vendor atau supplier, dimana frekuensi pemesanan dilakukan 5 kali dalam 5
tahun dengan jumlah pasokan sebanyak 5 kali per tahun. Sedangkan dengan
menggunakan metode Min Max pemesanan dilakukan dengan memperhatikan lot
pemesanan. Berdasarkan pengolahan data yang dilakukan, pada metode Blanket
Order diperoleh Total Inventory Cost pada stock number 02082-6/6035509 sebesar
Rp 83.550.165,79, pada stock number 09250-9 / 6034113 sebesar Rp 28.822.775,95,
dan pada stock number 21124-9 / 6000108 sebesar Rp 40.145.087,58. Sedangkan
menggunakan metode Min Max diperoleh Total Inventory Cost pada stock number
02082-6 / 6035509 sebesar Rp 107.153.408,10, pada stock number 09250-9/6034113
sebesar Rp 42.850.689,75, dan pada stock number 21124-9/6000108 sebesar Rp
51.904.390,95. Sehingga berdasarkan hasil yang diperoleh dari pengolahan data
Total Inventory Cost bahwa metode yang terbaik dalam perencanaan persediaan
spare part bearing adalah metode Blanket Order.

5. SARAN

Perlunya beberapa pertimbangan dalam menggunakan metode Blanket Order
antara lain dalam melakukan kontrak dengan supplier dan pemilihan supplier, agar
persediaan kebutuhan spare part dapat dilakukan dengan baik.
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