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IKM XYZ merupakan IKM yang memproduksi berbagai macam mebel dan berdiri 

sejak tahun 2015. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui jumlah 

persediaan sanding sealer yang ideal bagi IKM tersebut. Economic Order Quantity 

(EOQ) merupakan alat analisis yang digunakan dalam penelitian ini. Alat analisis ini 

terdiri dari perhitungan kuantitas untuk mengetahui jumlah pemesanan material yang 

ideal serta alat analisis ROP (Reorder Point) yang digunakan untuk mengetahui 

waktu yang ideal dalam melakukan pemesanan ulang kebutuhan produk sanding 

sealer. Untuk menjamin persediaan aman analisis digunakan safety stock (SS) dan 

TIC (total inventory cost) digunakan untuk menghitung keseluruhan biaya perolehan 

produk. Jumlah pemesanan bahan baku yang optimal berdasarkan analisis yang 

dilakukan dengan pendekatan EOQ adalah sebanyak 62 buah pada tahun 2024 dan 

sebanyak 63 buah pada tahun 2025, dengan frekuensi pembelian sebanyak enam kali 

dalam setahun. Apabila stok yang tersedia di gudang sebanyak 20 psc, maka dengan 

melakukan pemesanan ulang akan mengakibatkan total biaya persediaan sebesar Rp. 

73.618.023 atau efisiensi sebesar 15% dibandingkan dengan kebijakan IKM. 
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PENDAHULUAN

Menurut Undang-Undang Nomor 5 Tahun 1984 tentang Perindustrian, industri merupakan kegiatan ekonomi yang 

berfokus pada proses pengolahan bahan baku, barang setengah jadi, dan/atau barang jadi menjadi produk yang memiliki 

nilai tambah lebih tinggi. Seiring dengan meningkatnya intensitas persaingan di sektor industri, perusahaan dituntut untuk 

meningkatkan daya saing melalui penerapan strategi yang efektif dan efisien guna mempertahankan eksistensi serta 

mencapai keunggulan kompetitif. Persaingan tersebut mencakup upaya memperoleh pangsa pasar, meningkatkan 

kepuasan pelanggan, mengoptimalkan proses produksi, serta memaksimalkan keuntungan perusahaan. Secara umum, 

tujuan utama setiap perusahaan adalah memperoleh laba yang berkelanjutan. Dalam konteks perusahaan manufaktur, 

pencapaian laba sangat dipengaruhi oleh kemampuan perusahaan dalam menghasilkan produk secara optimal, baik dari 

segi kuantitas maupun efisiensi penggunaan sumber daya [1]. 

Pengendalian persediaan merupakan serangkaian aktivitas yang terintegrasi dalam sistem operasional perusahaan, 

khususnya pada proses produksi, yang dilaksanakan berdasarkan perencanaan yang telah ditetapkan terkait waktu, jumlah, 

kualitas, dan biaya. Penerapan pengendalian persediaan yang efektif berperan dalam meminimalkan terjadinya kesalahan 

operasional maupun potensi kecurangan yang dilakukan oleh karyawan. Selain itu, pengendalian persediaan juga 

berfungsi untuk memastikan bahwa seluruh kegiatan perusahaan berjalan sesuai dengan rencana dan tujuan yang telah 

ditetapkan sebelumnya [2]. Dalam konteks operasional perusahaan, keberadaan persediaan memiliki peran yang sangat 

strategis karena mendukung kelancaran proses produksi dan keberlangsungan aktivitas bisnis. 
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Berbagai penelitian menunjukkan bahwa perusahaan berisiko mengalami ketidakmampuan dalam memenuhi permintaan 

pelanggan apabila tidak memiliki tingkat persediaan yang memadai. Persediaan tersebut dapat berupa bahan baku, bahan 

penolong, barang dalam proses, maupun barang jadi yang siap dipasarkan. Mengingat persediaan memiliki pengaruh yang 

signifikan terhadap kinerja dan profitabilitas perusahaan, penentuan tingkat persediaan yang optimal menjadi salah satu 

aspek penting dalam manajemen operasional. Kesalahan dalam memperkirakan kebutuhan bahan baku dapat 

menimbulkan dampak negatif terhadap keuntungan perusahaan. Sebaliknya, penyimpanan bahan baku dalam jumlah yang 

melebihi kebutuhan juga berpotensi menimbulkan berbagai konsekuensi, seperti meningkatnya biaya penyimpanan dan 

pemeliharaan gudang, risiko kerusakan atau penyusutan persediaan, serta penurunan kualitas material selama masa 

penyimpanan [3][4]. Oleh karena itu, pengelolaan persediaan yang tepat diperlukan untuk mencapai keseimbangan antara 

ketersediaan material dan efisiensi biaya operasional perusahaan. 

 

Industri furnitur di Indonesia memiliki kontribusi yang signifikan terhadap perekonomian nasional, terutama sebagai salah 

satu sektor penghasil devisa melalui aktivitas ekspor. Permintaan terhadap produk furnitur tidak hanya berasal dari pasar 

domestik, tetapi juga dari pasar internasional yang terus menunjukkan perkembangan. Kondisi tersebut mendorong para 

produsen furnitur untuk meningkatkan daya saing melalui pengembangan produk yang berkualitas, inovatif, dan sesuai 

dengan preferensi konsumen. Upaya ini menghasilkan beragam produk furnitur rumah tangga, seperti meja, kursi, lemari, 

tempat tidur, pintu, serta berbagai produk lainnya yang memiliki nilai guna dan nilai estetika yang tinggi [3] [5] [6]. 

 

Indonesia memiliki potensi luar biasa dengan sumber daya alamnya yang melimpah, baik yang terbarukan maupun yang 

tidak terbarukan. Dengan hutan tropis terbesar ketiga di dunia, negara ini memiliki banyak sumber daya hayati alami [7]. 

IKM XYZ adalah industri kecil dan menengah (IKM) yang berlokasi di Kabupaten Buton Selatan, yang merupakan salah 

satu kecamatan di Kepulauan Buton, Provinsi Sulawesi Tenggara. IKM ini membuat berbagai jenis furnitur yang terbuat 

dari olahan kayu jati. Produk IKM dijual sampai di pasar Surabaya. IKM ini sering mengalami masalah dengan 

ketersediaan bahan baku dan bahan pendukung saat memproduksi produk mereka, yang menyebabkan produksi produk 

tertunda. Untuk bahan pendukung itu sendiri, beberapa harus dipesan dari luar daerah, yaitu dari Jawa dan Sulawesi 

Selatan.  

 

Berdasarkan permasalahan yang dihadapi oleh XYZ IKM, diperlukan suatu pendekatan yang mampu menentukan titik 

pemesanan kembali (reorder point) dan jumlah pemesanan bahan baku yang optimal. Ketidaktepatan dalam menentukan 

kuantitas pemesanan, terutama jika disertai frekuensi pemesanan yang tinggi, berpotensi meningkatkan biaya pengadaan 

dan persediaan secara signifikan. Dalam konteks manajemen material, ketersediaan bahan baku dengan jumlah dan 

kualitas yang sesuai, pada waktu dan lokasi yang tepat, serta dengan biaya yang efisien merupakan tujuan utama yang 

harus dicapai [8]. Salah satu metode yang banyak diterapkan untuk mendukung pengendalian persediaan adalah Economic 

Order Quantity (EOQ), karena metode ini mampu meminimalkan total biaya persediaan melalui penentuan jumlah 

pemesanan yang ekonomis [9]. Selain berperan dalam menekan biaya pengadaan, EOQ juga dapat digunakan sebagai 

dasar dalam menentukan kuantitas pemesanan bahan baku yang optimal sesuai dengan kebutuhan perusahaan 

[10][11][12][13]. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Persediaan 

Persediaan merupakan salah satu aset strategis dalam perusahaan yang memiliki peran penting dalam mendukung 

kelancaran proses operasional. Pengelolaan persediaan yang efektif menjadi faktor penting karena berkaitan langsung 

dengan efisiensi biaya operasional dan keberlangsungan aktivitas perusahaan. Persediaan mencakup bahan baku, barang 

dalam proses, maupun barang jadi yang disimpan untuk memenuhi kebutuhan produksi dan permintaan pasar. 

Pengelolaan persediaan yang efektif menjadi faktor penting karena berkaitan langsung dengan efisiensi biaya operasional 

dan keberlangsungan aktivitas perusahaan. Persediaan mencakup bahan baku, barang dalam proses, maupun barang jadi 

yang disimpan untuk memenuhi kebutuhan produksi dan permintaan pasar [14][15].  

 

Menurut [16], persediaan memiliki peranan strategis dalam mendukung kelancaran kegiatan operasional perusahaan. 

Terdapat empat fungsi utama persediaan. Pertama, persediaan berfungsi untuk menjamin ketersediaan produk sehingga 

perusahaan mampu memenuhi permintaan pelanggan yang telah diperkirakan serta mengurangi dampak fluktuasi 

permintaan pasar. Kedua, persediaan berperan sebagai pemisah (buffer) antar tahapan proses produksi, sehingga gangguan 
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pada satu tahap tidak secara langsung memengaruhi tahap produksi lainnya. Ketiga, persediaan memungkinkan 

perusahaan memperoleh keuntungan ekonomi melalui pembelian dalam jumlah besar yang umumnya disertai potongan 

harga dan pengurangan biaya pengiriman per unit. Keempat, persediaan berfungsi sebagai langkah antisipatif terhadap 

risiko inflasi maupun kenaikan harga bahan baku di masa mendatang, sehingga perusahaan dapat menjaga stabilitas biaya 

operasional. 

 

Economic Order Quantity (EOQ) 

 

Metode Economic Order Quantity (EOQ) merupakan salah satu model pengendalian persediaan yang digunakan untuk 

menentukan jumlah pemesanan yang paling ekonomis. Metode ini berperan penting dalam membantu perusahaan 

mengoptimalkan kuantitas pemesanan sehingga total biaya persediaan, khususnya dapat diminimalkan biaya pemesanan 

dan biaya penyimpanan[17]. Selain itu, penerapan EOQ juga mendukung pengelolaan persediaan yang lebih efektif 

melalui penentuan tingkat stok yang memadai, termasuk penyediaan persediaan pengaman (safety stock) untuk 

mengantisipasi ketidakpastian permintaan maupun keterlambatan pasokan. Dengan demikian, metode EOQ dapat 

membantu perusahaan menjaga ketersediaan bahan baku atau produk sekaligus meningkatkan efisiensi biaya operasional. 

Rumus Economic Order Quantity (EOQ) ditunjukkan sebagai berikut. 

𝐸𝑂𝑄 = √
2 𝑥 𝑅 𝑥 𝑆

𝑃 𝑥 𝐼
            (1) 

Deskripsi: 

EOQ : Kuantitas Pesanan Ekonomis 

R : Jumlah yang dibutuhkan dalam periode tertentu 

S : Biaya reservasi setiap kali pemesanan 

C : Biaya penyimpanan per unit per tahun 

P : Harga barang 

I : Persentase dari biaya penyimpanan 

 

Safety Stock  (SS) 

 

Safety stock merupakan persediaan cadangan yang disimpan di luar kebutuhan normal perusahaan untuk mengantisipasi 

ketidakpastian permintaan dan waktu kedatangan bahan baku selama periode lead time [18]. Persediaan pengaman ini 

berfungsi sebagai mekanisme perlindungan terhadap risiko kekurangan persediaan yang dapat terjadi akibat 

keterlambatan pasokan, peningkatan permintaan yang tidak terduga, maupun gangguan dalam rantai pasok. Dengan 

adanya safety stock, perusahaan dapat menjaga stabilitas proses produksi dan mengurangi kemungkinan terjadinya 

penghentian operasi akibat habisnya bahan baku. 

 

Dalam praktik manajemen persediaan, safety stock menjadi komponen penting yang mendukung efektivitas sistem 

pengendalian persediaan, khususnya dalam menentukan titik pemesanan kembali (reorder point). Penetapan tingkat safety 

stock yang optimal memungkinkan perusahaan mencapai keseimbangan antara biaya penyimpanan dan tingkat risiko 

kekurangan persediaan. Oleh karena itu, pengelolaan safety stock yang tepat dapat meningkatkan efisiensi operasional, 

menjaga kontinuitas produksi, serta mendukung pencapaian tingkat pelayanan yang optimal kepada pelanggan. Dengan 

menggunakan metode analisis variabilitas, stok pengaman dapat dicari menggunakan rumus: 

 

𝑆𝑆 = 𝐷 𝜎 √𝐿𝑇            (2) 

 

Deskripsi: 

SS : Stok Pengaman 

D : Tingkat signifikansi α 

𝜎 : Deviasi standar 

LT : Waktu Tunggu  

 

Nilai simpangan baku suatu periode dapat dihitung menggunakan rumus: 

𝜎 =  √∑(𝑋−𝑋)̅̅̅̅ 2

𝑛
            (3) 
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Deskripsi: 

𝜎 : Simpangan baku 

n  : Jumlah Periode 

X  : kebutuhan aktual pada periode i 

𝑋̅ : Kebutuhan rata-rata 

 

Reorder Point (ROP 

 

Reorder Point (ROP) merupakan titik atau waktu tertentu ketika perusahaan harus melakukan pemesanan kembali 

persediaan agar bahan atau barang yang dipesan dapat diterima tepat pada saat persediaan mencapai tingkat minimum 

yang telah ditetapkan[19]. Konsep ini bertujuan untuk menjamin kelancaran operasional dengan mencegah terjadinya 

kekurangan stok. Pemesanan kembali dilakukan ketika jumlah persediaan yang tersedia, di luar persediaan pengaman 

(safety stock), telah mendekati nol sehingga pasokan baru dapat tiba sebelum persediaan habis digunakan. Berikut rumus 

yang digunakan untuk menghitung ROP: 

 

𝑅𝑂𝑃 = (𝑑 𝑥 𝐿) + 𝑆𝑆                                       (4) 

 

Deskripsi: 

ROP : Titik Pemesanan Ulang 

d : Kebutuhan waktu unit rata-rata 

L : Waktu Muat 

SS : Stok Pengaman 

 

Total Inventory Cost (TIC) 

 

Untuk mengetahui besarnya biaya persediaan yang ditanggung perusahaan selama satu tahun, dilakukan perhitungan 

Total Inventory Cost (TIC). Perhitungan ini mencerminkan total biaya yang timbul dari aktivitas pengadaan dan 

penyimpanan persediaan sehingga dapat digunakan sebagai dasar dalam mengevaluasi efisiensi sistem pengendalian 

persediaan yang diterapkan. Adapun rumus yang digunakan yaitu : 

 

𝑇𝐼𝐶 = 𝑇𝑂𝐶 + 𝑇𝐶𝐶 + 𝑃𝑅           (5) 

𝑇𝑂𝐶 =  
𝑅

𝑄
 𝑥 𝑆                    (6) 

𝑇𝐼𝐶 =  
𝑄

2
 𝑥 (𝑃 𝑥 𝐼)           (7) 

 

Deskripsi: 

TIC : Total Biaya Persediaan 

TOC : Total Biaya Pemesanan 

TCC : Total biaya penghematan 

PR : Biaya Pembelian 

R : Jumlah barang yang dibutuhkan. 

Q : Kuantitas Pesanan 

S:  Biaya Reservasi 

P:  Harga barang 

I : Persentase dari biaya penyimpanan 

 

METODOLOGI 

Fokus penelitian ini adalah inventarisasi bahan baku yang digunakan dalam pembuatan furnitur di IKM XYZ, yang 

berlokasi di wilayah Buton Selatan, Sulawesi Tenggara. Pemilik dan pekerja menjadi subjek penelitian ini. Fokus 

penelitian ini adalah untuk menentukan biaya pasokan, jumlah bahan baku yang dibutuhkan untuk membuat suatu produk, 

dan masalah apa pun yang mungkin timbul. Untuk mempermudah pemahaman terhadap proses analisis data, tahapan 

penelitian divisualisasikan melalui diagram alir (flowchart). 
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Gambar 1. Flowchart Penelitian 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berdasarkan data kebutuhan bahan baku yang telah diperoleh, pola kebutuhan material selama periode Januari 2024 

hingga Desember 2025 disajikan dalam bentuk grafik berikut: 

 

 

Gambar 2. Grafik Data kebutuhan Sanding Sealer 
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Gambar 3. Grafik perbandingan kebutuhan dan persediaan sanding sealer 

 

Seperti yang terlihat pada gambar di atas, permintaan sanding sealer telah bergeser dari bulan pertama hingga bulan ke-

24. Pada bulan ke-1, terdapat permintaan terendah sedangkan pada bulan ketiga terdapat permintaan tertinggi. Setiap hari, 

permintaan tidak pasti dan bervariasi. Volume permintaan sanding sealer  mencapai 730 unit, dengan kebutuhan rata-rata 

7 kaleng per minggu. 

 

Metode EOQ digunakan untuk menghitung berapa kali dan berapa banyak pesanan untuk memenuhi biaya pasokan 

minimum bahan baku. Dari hasil penelitian diperoleh data sebagai berikut:  

1. Permintaan produk sander sealer 2024 dan 2025: 360 dan 370 

2. Biaya Material: Rp. 92.000 

3. Biaya Pemesanan: Rp. 74.000 

4. Biaya Penyimpanan: 15% 

 

Economic Order Quantity (EOQ) 

 

EOQ 2024 

𝐸𝑂𝑄 =  √
2 𝑥 𝑅 𝑥 𝑠

𝑃 𝑥 𝐼
=  √

2 𝑥 360 𝑥 74.000

92.000 𝑥 15 %
 = 62,13  = 62 Pcs 

 

Frekuensi pembelian dalam setahun (F) = 
𝑅

𝐸𝑂𝑄
=  

360

62
= 5,81 = 6 kali 

 

𝑇𝑂𝐶 =
𝑅

𝐸𝑂𝑄
 𝑥 𝑠 =  

360

62
 𝑥 74.000 = 𝑅𝑝 429.677,42 = 𝑅𝑝 429.677 

 

jadi total TOC untuk 1 tahun  = 𝐹 𝑥 𝑇𝑂𝐶 

   =  6 𝑥 𝑅𝑝 429.667 = 𝑅𝑝 2.528.002   

 

𝑇𝐶𝐶 =
𝐸𝑂𝑄

2
 𝑥 (𝑃 ∗ 𝐼) =  

62

2
 𝑥 𝑅𝑝 13.800 = 𝑅𝑝 427.800 

 

𝑇𝑃𝐶 = 𝐸𝑂𝑄 𝑥 𝐹 𝑋 𝑂 = 62 𝑥 6 𝑥 𝑅𝑝 90.160 = 𝑅𝑝. 33.539.520 

 

Jadi total biaya persediaan dalam 1 tahun:  

𝑇𝐼𝐶 =  𝑇𝑂𝐶 + 𝑇𝐶𝐶 +   𝑇𝑃𝐶 

  = 𝑅𝑝 2.528.002 + 𝑅𝑝 427.800 + 𝑅𝑝 33.539.520 

  = 𝑅𝑝 36.495.322 
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EOQ 2025 

 

𝐸𝑂𝑄 =  √
𝟐 𝒙 𝑹 𝒙 𝟎

𝑷 𝒙 𝑰
=  √

𝟐 𝒙 𝟑𝟕𝟎 𝒙 𝟕𝟒.𝟎𝟎𝟎

𝟗𝟐.𝟎𝟎𝟎 𝒙 𝟏𝟓 %
 = 62,99  = 63 Pcs 

 

Frekuensi pembelian dalam 1 tahun (F) = 
𝑹

𝑬𝑶𝑸
=  

𝟑𝟕𝟎

𝟔𝟑
= 𝟓, 𝟖𝟕 = 𝟔 kali 

 

𝑇𝑂𝐶 =
𝑅

𝐸𝑂𝑄
 𝑥 𝑂 =  

370

63
 𝑥 74.000 = 434.603,17 = 434.603 

So total TOC for 1 year  = 𝐹 𝑥 𝑇𝑂𝐶 

   =  6 𝑥 𝑅𝑝 434.603 = 𝑅𝑝 2.607.618   

 

𝑇𝐶𝐶 =
𝐸𝑂𝑄

2
 𝑥 𝑂 =  

63

2
 𝑥 13.800 = 437.700 

 

𝑇𝑃𝐶 = 𝐸𝑂𝑄 𝑥 𝐼 𝑋 𝑂 = 63 𝑥 6 𝑥 𝑅𝑝 90.160 = 𝑅𝑝. 34.080.480 

 

jadi total TOC untuk 1 tahun  :  

𝑇𝐼𝐶 =  𝑇𝑂𝐶 + 𝑇𝐶𝐶 +   𝑇𝑃𝐶 

  = 𝑅𝑝 2.607.618 + 𝑅𝑝 434.603 + 34.080.480 

  = 𝑅𝑝 37.122.701 

 

Safety Stock (SS) 

 

perhitungan ini digunakan untuk menentukan berapa banyak persediaan tambahan yang harus disediakan oleh IKM untuk 

menutupi potensi kekurangan bahan baku selama produksi. Perhitungan safety stock adalah sebagai berikut: 

𝜎 =  √
∑(𝑋 − 𝑋)̅̅ ̅2

𝑛
=  √

505,21

105
= 2,193 𝑃𝑐𝑠 

 

Stok pengaman dihitung setelah deviasi standar ditentukan. Dalam hal ini, tingkat kepercayaan 95% digunakan. Rumusnya: 

Z(1/2 α) = 95 % 

        α = 1 – 0,95 = 0,05 

½ α     = ½ x 0,05 = 0,025 

Nilai Z0,025 adalah 1,96 (diperoleh dari tabel Z). Jadi, ukuran stok pengaman produk sanding sealer dapat dihitung menggunakan rumus 

berikut: 

𝑆𝑆 = 𝐷 𝜎 √𝐿 = 1,96 𝑥 2,193 𝑥 √8 = 12,16 = 12 𝑃𝑐𝑠 

 

 

Reorder Point (RO) 

 

Dalam pengelolaan persediaan, bahan baku yang dipesan tidak dapat diterima secara langsung pada saat pemesanan 

dilakukan karena adanya waktu tunggu (lead time). Oleh karena itu, perusahaan perlu menentukan waktu yang tepat untuk 

melakukan pemesanan kembali agar ketersediaan bahan baku tetap terjaga dan tidak terjadi kekurangan persediaan selama 

proses produksi berlangsung. Konsep ini dikenal sebagai Reorder Point (ROP) atau titik pemesanan kembali. Nilai ROP 

ditentukan berdasarkan tingkat kebutuhan bahan baku selama periode lead time, yang diperoleh melalui perkalian antara 

rata-rata penggunaan bahan baku dengan waktu tunggu pemesanan. Adapun perhitungan ROP dalam penelitian ini 

dilakukan sebagai berikut: 

 

d = Rata-rata penggunaan bahan baku per hari, 

              2022 →360 : 360 = 1 Pcs  

              2023 →370 : 360 = 1,03 pcs 

L  = Waktu tunggu rata-rata adalah 8,18 hari atau dibulatkan menjadi 8 hari 

SS = Persediaan Pengamana yaitu 12 Pcs 
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Sehingga nilai ROP dapat diperoleh dengan menggunakan rumus: 

ROP 2022= (d x L) + SS = ( 1 x 8) + 12 = 20 

ROP 2023 = (d x L) + SS = ( 1,03 x 8) + 12 = 20,22 = 20 

 

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode EOQ, perbandingan antara riwayat manual yang merupakan 

kebijakan pemilik usaha, dan metode EOQ dapat dilihat pada tabel di bawah ini. 

 

Tabel 1. Perbandingan riwayat manual dengan metode EOQ 

Variabel History Manual 
EOQ 

2024 2025 

Frekuensi Pesan 32 6 6 

R Tidak tetap/berubah-

ubah 

20 20 

Q Tidak tetap/berubah-

ubah 

62 63 

Biaya Pembelian Rp. 67.152.640 Rp 33.539.520 + Rp. 34.080.480 

= Rp 67.620.000 

Biaya 

Penyimpanan 

Rp. 1.506.040 Rp. 427.800 + Rp 434. 603 

= Rp. 862.403 

Biaya Shortage Rp. 0 0 

Biaya Pemesanan Rp. 16.252.000 Rp. 2.528.002 + Rp. 2.607.618 = 

Rp. 5.135.620  

Total Biaya Rp. 84.910.680 RP. 73.618.023  

Penghematan Rp.11.292.625 

Efisiensi  15 % 

 

Sebagaimana ditunjukkan pada tabel di atas, penerapan model matematis Economic Order Quantity (EOQ) menghasilkan 

total biaya persediaan yang lebih rendah dibandingkan kebijakan yang digunakan perusahaan. Dengan tidak memasukkan 

faktor kapasitas gudang sebagai kendala, metode EOQ mampu memberikan penghematan biaya sebesar Rp11.292.625 

atau sekitar 15%, yang mengindikasikan adanya potensi peningkatan efisiensi dalam pengelolaan persediaan bahan baku. 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode Economic Order Quantity (EOQ), jumlah pemesanan sanding sealer 

yang optimal adalah sebanyak 62 unit pada tahun 2024 dan 63 unit pada tahun 2025. Hasil tersebut menunjukkan bahwa 

perencanaan persediaan dengan pendekatan EOQ mampu menentukan kuantitas pemesanan yang paling efisien untuk 

meminimalkan total biaya persediaan. Selain itu, pemesanan kembali (reorder point) direkomendasikan dilakukan ketika 

tingkat persediaan mencapai 20 unit, dengan frekuensi pemesanan yang optimal sebanyak enam kali dalam satu periode. 

Dengan demikian, penerapan metode EOQ dapat mendukung pengelolaan persediaan yang lebih efektif dan terencana. 

Berdasarkan hasil analisis perencanaan persediaan, total biaya persediaan yang dihasilkan melalui kebijakan persediaan 

yang diterapkan oleh IKM tergolong relatif tinggi, yaitu sebesar Rp84.910.680. Sementara itu, penerapan metode 

Economic Order Quantity (EOQ) mampu menghasilkan total biaya persediaan yang lebih rendah, yakni sebesar 

Rp73.618.023 atau mengalami penghematan sekitar 15% dibandingkan dengan kebijakan yang digunakan perusahaan. 

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa metode EOQ merupakan alternatif yang lebih efektif dalam perencanaan 

persediaan bahan baku sanding sealer untuk periode 12 bulan mendatang. Selain memberikan efisiensi biaya, metode 

EOQ juga mampu mengurangi risiko terjadinya kekurangan persediaan (stockout) melalui penentuan jumlah dan waktu 

pemesanan yang lebih optimal. 

 

Sebagai implikasi praktis dari penelitian ini, IKM XYZ direkomendasikan untuk menerapkan sistem pengendalian 

persediaan yang lebih terstruktur berdasarkan hasil perhitungan metode EOQ. Untuk pengembangan penelitian di masa 

mendatang, disarankan agar analisis biaya persediaan dilakukan dengan mempertimbangkan berbagai variabel tambahan 

yang dapat memengaruhi tingkat kebutuhan bahan baku dan akurasi peramalan permintaan. Selain itu, penggunaan 

metode pengendalian persediaan yang berbeda, seperti Periodic Review System, Material Requirements Planning (MRP), 
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atau pendekatan lainnya, dapat dijadikan alternatif kajian guna menghasilkan rekomendasi yang lebih komprehensif dan 

sesuai dengan karakteristik operasional. 
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