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ABSTRAK

Sebuah perusahaan distributor ban mobil yang
berlokasi di daerah Bandung, menjadi objek
penelitian ini. Perusahaan ini mengimport ban
mobil berbagai ukuran dari negara Cina.
Permasalahan yang terjadi di perusahaan tersbut
diantaranya adalah sering terajadinya kelebihan
muatan di gudang penyimpanan ban yang
disebabkan oleh fluktuatifnya permintaan ban
serta pengaturan dalam penyimpanan ban di
gudang penyimpanan yang mempertimbangkan
kapasitas maksimum dari gudang tersebut. Maka
solusi yang dapat dilakukan untuk mengatasi
permasalahan tersebut adalah membangun suatu
sistem informasi manajemen inventori. Adapun
perencaan pemesanan menggunakan Economic
Order Quantity (EOQ), Proses keluar masuk
barang menggunankan metode Pick To Order
dengan mengaplikasikan metode First In First Out
(FIFO) dan Last In First Out (LIFO), Dan Proses
penyimpanan ban menggunakan metode Class
Based Storange. Berdasarkan hasil pengujian
sistem dapat disimpulkan bahwa sistem informasi
manajemen inventori yang dibangun dapat
mempermudah  manajer operasional dalam
menentukan jumlah ban yang akan dipesan setiap
pemesanannya, mempermudah admin gudang
saat proses keluar masuknya ban, mempermudah
admin gudang dalam menentukan jumlah
maksimal kapisatas gudang karena ban yang lebih
tertata

Kata kunci : Manejemen Inventori, Sistem,
Economic Order Quantity, First In First Out, Last
In First Out, Class Based Storange

1. PENDAHULUAN

Perusahaan yang menjadi objek pengamatan
dalam penelitian ini  merupakan sebuah
perusahaan yang bergerak sebagai subimportir
ban. Perusahaan tersebut memiliki 2 tempat
operasional di daerah bandung dan Batununggal,
serta memiliki gudang di Daerah Padalarang,

memiliki satu suplier ban yang berlokasi di daerah
jakarta pusat, selaku suplier utama mengimpor
ban langsung dari Negara Cina.

Beberapa aktivitas utama di perusahaan
tersebut yang berkaitan dengan inventori ban
diantaranya adalah pengadaan, penyimpanan,
pengeluran dan monitoring. Pada aktifitas
pengadaan terdapat aktivitas perencanaan
pengadaan yang dilakukan setiap kali purchase
order.  Aktivitas ini  dilakukan  dengan
mempertimbangkan kapasitas gudang dan hasil
penjualan sebelumnya. Masalah yang terjadi
adalah sering terjadinya penumpukan ban di
gudang yang terjadi pada bulan januari 2017
produk dengan merk bostone ukuran 12.00 R20
dengan jumlah ban 224, 18,20% dari semua
produk yang ada di gudang, yang baru berkurang
stoknya sekitar 65,10% menjadi 101 pada bulan
agutus 2017, merk bostone ukuran 12.00 R24
dengan jumlah ban 331, 24,53% dari semua
produk yang ada digudang, yang baru berkurang
stocknya sekitar 72,86% menjadi 94 pada bulan
agustus 2017, dan merek Yartu ukuran 12.00 R24
dengan jumlah ban 331 14,82% dari seluruh
produk yang ada di gudang dan hanya mampu
berkurang hingga 47,86% menjadi 209 pada akhir
2017. Fonomena ini terjadi karena Manajer
operasional sulit menentukan jumlah ban yang
akan di PO dan jumlah ban yang akan terjual
selama masa PO atau proses import dikarenakan
penjualan yang tidak menentu.

Penentuaan kapasitas gudang dilakukan
dengan cara  memperikirakaan  maksimal
kapasitas gudang dengan memeprtimbangkan
total ban pada periode sebelumnya, Keadaan
gudang yang tidak terlalu luas dan penyimpan ban
yang tidak tertata menjadi masalah lain
perusahaan ini yang membuat Admin gudang sulit
menentukan maksimal penyimpanan ban hal ini
dikarenakan belum dikatahui secara pasti
makisimal kapasitas gudang saat menentukan
jumlah PO, hal ini berakibat pada seringnya
overload atau kelebihan muatan gudang.
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Oleh karena itu, disimpulkan bahwa
dibutuhkan sebuah sistem informasi manajemen
inventori yang dapat digunakan oleh perusahaan
dalam mengelola persediaan ban mobil yang ada.

2. ISI PENELITIAN

2.1 Sistem Informasi Manajemen Inventori

Sistem Informasi (SI) adalah gabungan dari
teknologi informasi dan aktivitas orang yang
menggunakan teknologi itu sendiri untuk
mendukung operasi dan proses manajemen.
Menurut Tata Subaru Dalam bukunya yang
berjudul Analisis Sistem Informasi istilah sistem
informasi adalam sebuah proses yang merujuk
interaksi antara orang, proses algoritmik, data
dana teknologi. Proses ini bertujuan untuk
memudahkan proses bisnis [2].

Menurut DR. Ir. Eddy Soeryanto Soegoto
dalam buku entrepreneurship menjadi pebisnis
ulung kata manajemen dapat diartikan “proses
perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, dan
pengawasan sumber daya setiap organisasi untuk
mencapai tujuan organisasi yamg telah dibuat [3].

Menurut Hamim Tohari dalam bukunya yang
berjudul Pendekatan Sistem Informasi sistem
informasi manajemen adalah
pengimplementasian dari sistem informasi yang
sering digunakan oleh kalangan manajerial atau
kalangan pembisnis. Kalangan manajerial atau
pembisnis ini merupakan setiap individu yang
memiliki posisi di dalam sebuah organisasi dan
lingkup pekerjaan yang bertanggung jawab untuk
melakukan manajemen pada suatu divisi atau
bagian di dalam organisasi dan juga perusahaan
yang bertujuan agar proses bisnis berjalan dengan
baik[4].

Menurut Robert J F dan Richard C B dalam
bukunya Manajemen Operasi dan Rantai Pasok
(Edisi 1 Buku 2) Persediaan (inventori) adalah
stok barang atau sumber daya apapun yang
digunakan dalam sebuah organisasi. Sitem
persediaan adalah serangkaian kebijakan dan
pengendalian yang mengawasi tingkat pesediaan
dan menetukan tingkat persediaan yang harus
selalu ada, kapan persediaan akan kosong, kapan
harus diisi kembali dan berapa besar pesanan yang
harus dipesan untuk periode tertentu [5].

Maka dari itu Sistem Informasi Manajemen
persediaan merupakan salah satu teknik untuk
menyelesaikan permasalah dalam persediaan
untuk mencapai keseimbangan antara kekurangan
atau kelebihan persediaan dengan meminimalkan
biaya persediaan dan meningkatkan service level
yang bertujuan meningkatkan keuntungan

2.2 Economic Order Quantity (EOQ)

Menurut Agus Ristono dalam bukunya
Manajemen Persediaan. Edisi Pertama. Model
EOQ adalah salah satu model perhitungan dalam
manajemen persediaan yang digunakan untuk
mendapatkan nilai kuatitas pesanan optimal suatu
perusahaan. Dengan asumsi nilai permintaan
untuk suatu produk (rate of demand), biaya
pemesanan (ordering cost), harga pembelian per
unit (purchasing unit price) semua bernilai
konstan atau tetap [6].

Faktor-Faktor yang memepengaruhi untuk
dapat mencapai tujuan diatas maka perusahaan
harus memenuhi beberapa faktor tentang
persediaan bahan baku.

1. Perkiraan pemakaian

Harga dari bahan

Biaya-biaya persediaan

Pemakaian senyatanya

Waktu tunggu

Model pemebeliaan bahan

Persediaan bahan pengaman (safety Stock)

Pemesana kembali (reorder point)

Bahan baku yang tersedia dalam menjamin

kelancaran proses produksi dan biaya yang

dikeluarakan oleh perusahaan sehubungan dengan

perusahaan tersebut seminal mungkin, maka

tindakan yang perlu dilakukan adalah menentukan

Economic Oerder Quantity (EOQ), Safety Stock,

Reorder Point (ROP). Syarat data yang

menggunakan metode EOQ (economic Order

Quantlty) sebagai berikut]:

Tingkat permintaan Diketahui dan Bersifat

konstan (deterministic)

Lead time diketahui dan bersifat konstan

3. Barang yang dipesan diasumsikan dapat
segera tersedaia (instaneously) atau tingkat
produksi (production rate) barang yang
dipesan berlimpah (tak terhingga)

4. Setiap pemesanan diterima dalam sekali
pengiriman dan langsung dapat digunakan

5. Tidak ada pesanan ulang (back order) karena
kehabisan persediaan (Storange)

6. Harga pemebelian atau biaya pembuatan
tidak berubah-ubah

7. Variable biaya hanya biaya pesan (ordering
cost) dan biaya simpan (Holding cost)

Berikut ini beberapa model matematis inventori

yang digunakan dalam metode EOQ :

1. Rumus EOQ

EOQ=V((2xRxS)/P) (1)
Dimana :

EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis
R = Jumlah Pesanan Selama Lead Time
S = biaya setiap melakukan pemesanan
P = Harga barang per unit
Atau
EOQ=Y(2xDx8S)/C) (2)
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Dimana :

EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis
D = jumlah permintaan 1 tahun atau 1 periode

S = biaya setiap melakukan pemesanan

C = biaya penyimpanan

2. Rumus Frekuensi Pemesanan

(F) =D/ EOQ (3)
Dimana :
F = frekuensi pemesanan
D = jumlah permintaan 1 tahun atau 1 periode
EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis

3. Rumus Biaya pemesanan
(TOC)=(D/EOQ) S 4

Dimana :

TOC = Biaya pemesanan

D = jumlah permintaan 1 tahun atau 1 periode

S = biaya setiap melakukan pemesanan

4. Rumus biaya penyimpanan
(TCC)=(EOQ/2)xC (5)

Dimana :

TCC = Total Biaya Penyimpana

EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis

C = biaya penyimpanan

5. Rumus biaya total persediaan
TC=TOC +TCC (6)
Dimana :
TC = Biaya persediaan
TOC = Biaya pemesanan
TCC = Total Biaya Penyimpana

6. Rumus jumlah permintaan per hari
d = D/ Jumlah hari kerja )
Dimana :
d = Jumalah permintaan perhari
D = jumlah permintaan 1 tahun atau 1 periode

7. Rumus jumlah pesanan selama lead time
R=dxL (8)

Dimana :

R = Jumlah Pesanan Selama Lead Time

d = Jumalah permintaan perhari

L = Lead time

8. Rumus Reorder Point
ROP=(dxL)+Ss 9)
Dimana :
ROP = ReOrder Point
d = Jumalah permintaan perhari
D = jumlah permintaan 1 tahun atau 1 periode
L = Lead time
Ss = Safety Stock

9. Rumus biaya pembelian

Bp=EOQ xP (10)
Dimana :
BP = Biaya pembeliaan
EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis
P = Harga barang per unit
10.Rumus  untuk maksimal
persediaan
Adapun rumus yang biasa digunakan untuk
menghitung maksimal persediaan yaitu:
MS = Ss +EOQ (112)
Dimana :
MS = Maksimal Persediaan
Ss = Safety Stock
EOQ = Total biaya pemesanan Optimal ekonomis

mengetahui

11. Rumus Safety Stock
Ss = (Pemakaian Max — Pemakaian Rata-

Rata)Lead Time (12)
Ss=Zx V((PC/T)x ) oD (13)
Dimana :

Ss = Safety Stock

Z = Safety Factor

PC = Performance cycle

oD = Standara Deviansi dari demand
T = Siklus Periode

Atau...

Ss = Z x V(PC/T x [oD)*2) +
(oLTLT x D rata2 ))2 (14)

Dimana :

Ss = Safety Stock

Z = Safety Factor

PC = Performance cycle

oD = Standara Deviansi dari demand
oLTLT =std deviasi lead time

D rata2 = demand/kebutuhan rata2

2.3 Class Based Storange

Class-based storage Yaitu penempatan bahan
atau material berdasarkan atas kesamaan suatu
jenis bahan atau material kedalam suatu kelompok
. Kelompok ini nantinya akan ditempatkan pada
suatu lokasi khusus pada gudang. Kesamaan
bahan atau material pada suatu kelompok, bisa
dalam bentuk kesamaan jenis item atau kesamaan
pada suatu daftar pemesanan konsumen [7].

Peningkatan  kapsitas gudang dengan
perancangan layout menggunakan metode calss-
based storange adalah salah satu journal yang
dibuat oleh Heldy Juliana dan Naniek Utami
Handayani juranal ini dipakai dalam penelitian
untuk meningkatan kapasitas gudang dengan cara
re-layout gudang yang sudah ada.
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2.4 Model Sistem Informasi Manajemen
Inventori pada Perusahaan Distributor Ban

Perusahaan distributor ban yang menjadi
objek pengamatan pada penelitian ini, memiliki
beberapa kegiatan di mulai dari proses Pengadaan
yang mencangkup pengecekan jumlah ban,
perencanaan permintaan dengan menggunakan
metode Economic Order Quantity (EOQ),
diakhiri dengan pemesanan ban ke supplier
dilanjutkan dengan proses Penerimaan Ban yang
mencangkup pendataan ban masuk sesuai dengan
data ban yang dipesan ke supplier, dilanjutkan
dengan proses penyimpanan barang dengan
metode Class Based Storange dilanjutkan dengan
proses Pengeluaran Ban dengan Metode Pick to
order dengan mengaplikasikan metode last in first
out dan fisrt in first out untuk akhirnya dikirim
kepada customer dan yang terkahir adalah proses
pengendalian  barang dengan  melakukan
monitoring jumlah ban dengan proses stock
opname. Gambar 1 menunjukkan model Sistem
Informasi Manajemen Inventori yang akan
dijadikan acuan ketika perancangan sistem
dilakukan.

Tabel 1 kebutuhan tahun 2015, 2016 dan 2018

2015 200 200 h
6 7

Jumla Persentas Rata2
i r

rata

Yartu 10.00R20 CR926 356 755 608 1719 11,03

573

10.00R20 CM958 a4 102 502 2034 13,05
8

678

1100R20 CB972 364 116 795 2328 14,94
9

776

12.00R20 CB972 188 301 314 893 573

298

12.00R24 CB972 104 93 175 372 2,39

124

GoldShiel 10.00 R20 CR926 211 781 134 1456 934
d

85

1100R20 CB972 399 105 916 2366 1518
1

789

12.00R20 CB972 188 508 109 805 516

268

12.00R24 CB972 36 9% 122 256 164

8

Bostone 12.00R20 CB972 325 901 124 1650 10,59

550

12.00R24 CB972 316 889 502 1707 10,95

569

D = (kebutuhan 2015 + kebutuhan 2016 +

kebutuhan 2017) / 3
D = (2931 + 7664 + 4991) / 3
D =15586/3

D =5195,33 = 5195 unit ( hasil pembulatan )

C adalah dari hasil asumsi bahwa biaya

simpan

perunit sama dengan biaya pertahun dibagi
dengan jumlah permintaan total pertahun
Tabel 2 Asumsi Biaya Pertahun
Biaya administrasi pergudangan 15.500.000
Biaya gaji pelaksana gudang 23.300.000
Biaya listrik 5.600.000
Biaya Air 3.160.000
Baiaya Telepon 3.880.000
Biaya pemeliharaan dan pengelolaan 3.000.000
Total 54.440.000

Gambar 1 Model Sistem Informasi Manajemen
Inventori pada Perusahaan Distributor Ban

Berikut akan dijelaskan setiap tahapan
aktivitas manajemen inventori berdasarkan model
Sistem Informasi Manajemen Inventori (Gambar
1):

1. Penentuan jumlah ban yang akan di pesan

Analisis ini dilakukan dengan menggunakan
metode EOQ adapun rincian perhitungan yang
dilakukan yaitu :

Diketahui :
Rumus EOQ
EOQ="V((2xDxS)/C)

D adalah hasil dari asumsi rata-rata kebutuhan
dari tahun 2015, 2016 dan 2018 per unit
perhitungan rata2 total permintaan pertahun :

C =54.440.000 / 5195
C = 1078000 Rupiah

S adalah hasil asumsi bahwa biaya pesan sama
dengan biaya pesan di bagi jumlah produk yang

ada.

Tabel 3 Biaya Pesan ban

Jenis Container 40

Standard

Container Company | RP 9.000.000,00

S = harga pesan / jumlah produk yang ada.

S =9000000/11

S = 818181,81 = 818182 Rupiah (hasil

pembulatan )

Perhitungan EOQ :

EOQ produk Yartu 10.00 R20 CR926
EOQ = V((2 x 573 x 818182) / 1078000)
EOQ = 8949

EOQ = 94,60 = 95 unit (Hasil Pembulatan)
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Tabel 4 Perhitungan EOQ per unit

Merk | Size Tipe D S C
Yartu | 10 CR926 573 | 8181818 1078000
R20
10 CM958 | 678 | 8181818 1078000
R20
1 CB972 776 | 8181818 1078000
R20
12 CB972 297, | 8181818 1078000
R20 67
12 CB972 124 | 8181818 1078000
R24
Gold | 10 CR926 | 485, | 8181818 1078000
Shiel | R20 33
d 11 CB972 788, | 8181818 1078000
R20 66
12 CB972 268, | 818181,8 1078000
R20 33
12 CB972 853 | 8181818 1078000
R24 3
Bos 12 CB972 550 | 818181,8 1078000
tone R20
12 CB972 569 | 818181,8 1078000
R24

Tabel 5 Hasil EOQ per unit

Merk Size Tipe EOQ pembulatan

Yartu 10 CR926 | 94,6 95 Unit
R20
10 CM958 | 102,9 103 Unit
R20
11 CB972 | 110,086 | 110 Unit
R20
12 CB972 | 68,18 68 Unit
R20
12 CB972 | 44,01 44 Unit
R24

GoldShield | 10 CR926 | 87,06 87 Unit
R20
11 CB972 | 110,98 111 Unit
R20
12 CB972 | 64,73 65 Unit
R20
12 CB972 | 36,51 37 Unit
R24

Bostone 12 CB972 | 92,68 93 Unit
R20
12 CB972 | 94,27 94 Unit
R24

Total 907 Unit

2. Penentuan frequensi pemesanan
f=D/EOQ

f=5195/907

f=35,7 =6 kali pemesanan

3. Penentuan biaya pesan
TOC=fxc

TOC =6 x 9000000

TOC = RP 54.000.000

4. Analisis penentuan Total Biaya persediaan
Total Biaya persediaan = TOC + TCC

Total Biaya persediaan = 54000000 + 54.440.000

Total Biaya persediaan = RP. 108.440.000

5 Analisis penentuan total biaya keseluruhan

Tabel 6 Total Biaya

Merk | Size Tipe jumlah I(-g?a (TQSI
10 | craze
R20 95 | 1.743202,00 | 165.604.190,00
ge%o CM958 | 403 13517.857,00 197.539.271,00
Yatu | gh | CBOT2 | 4y 2.186.372,00 | 240.500.920,00
koo | B2 | g 2.718.170,00 | 184.835.560,00
Ros | CBO72 | 4 274332500 | 120.706.300,00
Ry | GRS | o 1446.770,00 | 125.868.990,00
Gold Reo | B2 | 1.849.250,00 | 205.266.750,00
nele ;azzo CBY72 | 65 | 2.377.960,00 | 154.567.400,00
Ros | CBO72 | 5 246239500 | 91.108.615,00
Bos Ro0 | CBO72 | g 2.957.800,00 | 275.083.770,00
| B | o8 | g, 3.237.000,00 | 304.278.000,00
2.065.350.766,00

total biaya keseluruhan = (6 * 2065359766 ) +
108440000
total biaya keseluruhan = RP. 12.500.598.596

6 Analisis penentuan Safety Stock

Jumlah Stock Yang dibutuhkan

Jumlah hari kerja 1 periode
Lead Time
Rata-rata pengadaan per hari

Services Level 96% (2)
Standar Deviasi Lead Time (sl)

Standar Deviasi

Safety Stock = Z x Sdl
Sdl = \[(d? x SI2) + (I x 5d?)
Sdl = V((299,98 x 1296) + (25 x 2,07))
Sdl = 623,56
Safety Stock = 1,44 x 623,56

= 897,93

= 898 Unit (hasil pembulatan)

= 5195 unit
=360 hari
=25 hari
=5195/360

= 14,43
=1,34

=360/10

=36

= 14,43/ 10

=1,44
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2.5 Analisis Tataletak Gudang
2.5.1 Tata Letak Gudang awal

Berikut ini adalah layout gudang ban dengan
ukuran gudang adalah 40m x 15 m x 4 m. Proses
keluar masuk Ban melalui sebuah gerbang
berukuran 3 m x 5 m. Selain itu, untuk menjamin
kelancaran kegiatan pergudangan dalam gudang
ban terdapat fasilitas ruang kerja berukuran 7 m x
5 m x 4 m.Proses didalam gudang secara garis
besar ada 2 proses yang itu penyimpanan dan
pengeluaran.

Proses penyimpanan dilakukan dengan cara
barang yang datang di taruh di paling belakang
gudang mencari spot atau blok yang kosong dan
sesuai dengan ukuran ban, ban di tumpuk
maksimal 10 tumpuk untuk meminimalisir beban
ban yang berada paling bawah. Sedangkan proses
keluar ban, proses ini berlangsung ketika ada
pemesanan, proses keluar barang di mulai dari ban
yang terdapat paling dekat dengan grbang untuk
meminimalisir waktu pengangkutan kedalam
truck.

Ban yang disimpan digudang ban PT. Daytech
Tetra sindo memiliki 3 merk dan 11 ukuran namus
dilihat dari kesamaan ukuran secara garis besar
terdapat 4 ukuran ban yaitu 10.00 R20, 11.00 R20,
12.00 R20 dan 12.00 R24 semua jenis ban tersebut
diletakkan di sembarang tempat yang tersedia.
Adapun data lengkap karakteristik ban sebagai
berikut dapt dilihat pada table 7 dan 8.

2.5.2 Aliran Bahan

Untuk menunjang kecepatan angkut di
dalam gudang aliran bahan yang akan digunakan
adalah pick to order dengan memakai metode fifo
untuk Kkeluar masuk ban dan lifo untu
pengambilan ban tiap tumpuknya.

Pada awalanya barang masuk kedalam gudang
dan diletekan sesuai dengan blok yang disediakan
kemudian ditumpuk satu persatu sampai
tertumpuk 10 ban, metode yang dipakai untuk
menumpuk ban dilakukan dengan metode LIFO
(Last In First Out), kemudian ban disimpan setiap
tumpuknya sesuai blok yang disediakan proses
penyimpanan ini menggunakan metode (FIFO
First In First Out).

Saat proses keluar ban dari gudang
menggunakan metode yang dipakai adalah Pick
To Order dimana Petugas gudang mencari barang
sesuai order dan berjalan ke lokasi penyimpanan,
mengambil barang sampai seluruh order telah
dilengkapi. Keuntungan dari metode ini adalah
meminimalisir kegiatan handling karena barang
berpindah dari tempat penyimpanan sampai
dengan pengiriman dengan satu kali penanganan.
Untuk Pemelihin tumpukan yang akan di ambil

menggunakan Metode FIFO (First In First Out)
dan untuk mengambil ban satu persatu dari
tumpukannya menggunakan metode LIFO (Last
In First Out). Gambar 2 menunjukkan proses
masuk dan keluarnya ban.

Tabel 7 karakteristik ban (1)

Merk Ban Ukuran Tipe Diameter | Tinggi
10.00
R20 CR926
18PR 78,25 22,00
10.00
R20 CM958
18PR 78,40 22,00
11.00
R20 18 | CB972
PR 80,75 25,00
11.00
R20 18 | CM 58
PR 80,75 25,00
12.00
R20 18 | CB972
PR 83,20 28,00
12.00
R24 CB972
18PR 93,40 32,00
10.00
R20 CR926
18PR 77,30 22,00
10.00
R20 CM958
18PR 77,30 22,00
11.00
R20 18 | CB972
PR 79,60 25,00
11.00
R20 18 | CM 58
PR 79,60 25,00
12.00
R20 18 | CB972
PR 82,10 28,00
12.00
R24 CB972
18PR 92,40 32,00
10.00
R20 CR926
18PR 79,10 22,00
10.00
R20 CM958
18PR 79,10 22,00
11.00
R20 18 | CB972
PR 8140 25,00
11.00
R20 18 | CM 58
PR 8140 25,00
12.00
R20 18 | CB972
PR 84,20 28,00
12.00
R24 CB972
18PR 94,20 32,00

Yartu

GoldShield

Bostone
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Tabel 8 karakteristik ban (2) lebih awal diambil oleh pegawai untuk dimasukan
Volume kedalam truck pengankut yang nantinya akan

Merk Ban %w Tipe | Berat | Ban dikirimkan atau didistribusikan.

R20 CR926

18PR 525 | 10574529 —— F—— R

10.00 ] l
|
l

11.00 -
R20 18 | CB972 S
PR 584 | 127966,04 ] l
11.00

R2 18 | CM58 m“]
PR 584 | 127966,04

12.00 —
R20 18 | CBOT2
PR 638 | 15215084
12,00

R20 CM958 ]
18PR 52,5 | 106151,09 i ] l

Barang Masck
Birang Keluar

—— —
s &
5| 5
Barang Masuk

Barmg Keiear

Barmg Misu:

Bucung Kelur

Yartu

R24 CB972 Gambar 2 Proses keluar masuk Ban
18PR 638 | 21913583
10.00
R20 CR926
18PR 508 | 103193,26
10.00
R20 CM958
18PR 50,7 | 103193,26
11.00
R20 18 | CB972
PR 55 124347 14
11.00
R20 18 | CM58
PR 55 124347 14
12.00

Pestama Keluar

Tumpukan Ban

GoldShield

Pertama Masuk.

R20 18 | CB972 .
PR 60 | 14815421 . Gambar 3 Prose Pengambilan Ban
12.00
R24 CB972
13%% 60 | 21446853 2.5.3 Tata letak Gudang usulan
R20 CR926 _ _ _
18PR 552 | 108055,11 Ban disusun sesuai kategori ukuran dengan
10.00 mempertimbangkan ban dengan kebutuhan paling
R20 CM958 banyak hingga paling sedikit.

18PR 552 | 108055,11 4 gga paling
11.00 o
R20 18 | CB972
PR 57 130034,47 1

4
3

Bostone T1.00 B

R20 18 | CM58
PR 57 130034,47
12.00
R20 18 | CB972
PR 66,3 | 155830,29
12.00
R24 CB972
18PR 66,5 | 222905,84

] )
I =

O E\EE\ s 5] 3
.

(e
ol s

Cara pengambilan ban dari tiap tumpukan
menggunakan metode LIFO atau sering dikenal
dengan Last in first out atau dalam bahasa
Indonesia, Terakhir masuk pertama keluar yang
berarti bahwa Ban yang terakhir ditumpuk adalah Gambar 4 Tata letak usulan gudang
ban yang pertama kali diambil Kketika ada
permintaan atau penjualan. Ban disusun sesuai kategori ukuran dengan

Lifo ditujukan untuk  mempermudah mempertimbangkan ban dengan kebutuhan paling
pengambilan ban saat ada pesanan atau banyak hingga paling sedikit.
permintaan, ban yang ditumpuk lebih atas akan

|—mmnmmmuwm [ Block Ban kuraa 100820 [ Block Baa ukuran 1200 R20 Block [ Ban ukuran 12 00 R34 |
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Tabel 9 Pembagian berdasarkan persentasi

kebutuhan

Ukuran ban Persentasi Jumlah block | jumlah

kebutuhan keseluruhan blok
10.00 R20 33,42% 198 66
11.00 R20 30,12% 198 60
12.00 R20 21,48% 198 43
12.00 R24 14,98% 198 30
Total 198

2.6 Perancangan Sistem

ERD Sistem Informasi Manajemen Inventori
pada perusahaan distribusi ban dapat dilihat pada
gambar 5. Sedangkan gambar 6 menunjukkan
Diagram Konteks Sistem Informasi Manajemen
Inventori yang akan dibangun dan gambar 7
menunjukkan DFD Level 1 Pengolahan Data
Sistem Informasi Manajemen Inventori.

Diagram Skema Relasi Sistem Informasi
Manajemen Inventori dapat dilihatt pada gambar

A peonaen
kendaraan pelanggan ban
T

id_pengguna

pengguna

Jabatan laporan_penjualan

tanda_terima

pemeriksaan_stok

id_laporan_perencanaan

Gambar 5 Entity Relationshop Diagram
(ERD)

Daytech Tetra Sindo

Foance |

Data g

R
Guing_|

Manager
operasior
X657 14

3
{ Pengolahan
T aclE

% Pen&a\ahan \

e W el U

s B s
(dhny S

I
Gambar 7 DFD level 1 pengolahan data
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Gambar 8 Skema Relasi

2.7 Hasil Pengujian Sistem

Berdasarkan hasil pengujian black-box yang
telah dilakukan dengan menginputkan data
masukkan didapatkan kesimpulan bahwa pada
proses pengujian sudah sesuai secara fungsional
pada sistem yang telah menghasilkan output yang
diharapkan.

Berdasarkan pengujian Respon Pengguna
dengan melakukan ~ wawancara  kepada
Administrator, Manajer Operasional, Admin
Gudang dan Finance dapat diambil kesimpulan
bahwa sistem informasi manajemen Inventori
cukup mudah digunakan, dalam pengolahan data
berfungsi secara normal, dalam pembuatan surat
jalan, invoice dan surat terima sangat praktis,
output perhitungan perencanaan pemesanan bisa
digunakan menjadi salah satu acuaan saat
menentukan jumlah po yang nanti akan dilakukan,
proses stok opname yang lebih mudah, dan
implementasi penyimpanan ban yang siterima
oleh pihak perusahaan, maka secara keseluruhan
sistem informasi manajemen proyek yang
dibangun sudah cukup baik dan layak untuk
digunakan.

3 PENUTUP
Berdasarkan hasil pengujian yang dilakukan

terhadap sistem yang dibangun, diketahui bahwa :

1. Pada menu perencanaan Pemesanan yang ada
dalam sistem terdapat jumlah ban yang harus
dibeli tiap periodenya mengacu pada metode
EOQ ( Economic Order Quantity) agar
diharapkan  jumlah  pembelian  setiap
periodenya selalu optimal sehingga dapat
membantu  Manajer operasional dalam

mempermudah menetukan jumlah ban yang
akan di PO

2. Tataletak gudang dan penyimpanan ban
gudang telah diimplementasikan
penyimpanan ban dengan metode Class
Based Storange agar diharapkan jumlah
maksimal gudang selalu bisa dihitung
sehinggan membantu Admin Gudang dalam
mengetahui maksimal kapasitas gudang.
Berdasarkan hasil pengujian sistem diketahui

pula bahwa :

Perlunya penambahan fitur yang memperlihatkan

jenis ban yang sedang kosong atau kurang dari

stok minimal beserta letak blok kosong digudang
secara realtime.

1. Sistem infomasi manajemen Inventori ini
dilengkapi dengan perhitungan metode
pemeringkat faktor yaitu sebuah metode
penentuan alokasi yang mementingkan
adanya obyektivitas dalam proses mengenali
biaya-biaya yang sulit untuk dievaluasi.

2. Sistem infomasi manajemen Inventori ini
dilengkapi dengan perhitungan analisis biaya
yang lebih terperinci dengan mengunakan
metode yang sesuai.
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