BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Latar Belakang
4.1.1 Data Umum Bisnis Industri Teh
Tanaman teh dengan nama latin Camelia Sinensis, yang masih termasuk keluarga
Camelia, pada umumnya tumbuh di daerah yang beriklim tropis dengan ketinggian antara 200
s/d 2.000 meter di atas permukaan laut dengan suhu cuaca antara 14 s/d 25 derajat celsius.
Ketinggian tanaman dapat mencapai 9 meter untuk teh Cina dan teh Jawa, sedangkan untuk teh
jenis Assamica dapat mencapai 12 s/d 20 meter. Namun untuk mempermudah pemetikan daun-
daun teh sehingga mendapatkan pucuk daun muda yang baik, maka pohon teh selalu dijaga
pertumbuhannya (dipotong) sampai 1 meter. Karena tanaman teh semakin berkembang menjadi
tanaman perdagangan, maka jenis tanaman teh juga berkembang menjadi beranecka ragam.
Keragaman ini adalah hasil dari penyilangan berbagai jenis tanaman teh serta pengaruh tanah
dan iklim yang menghasilkan hasil panen yang berbeda. Hingga saat ini, seluruh dunia kurang
lebih terdapat 1.500 jenis teh yang berasal dari 25 negara yang berbeda, namun jenis teh pada
dasarnya hanya terdiri dari 3 kelompok utama :
a. Black Tea ( Teh Hitam )
Adalah jenis Teh yang dalam pengolahannya, melalui proses fermentasi secara penuh.
b. Oolong Tea ( Teh Oolong )
Adalah jenis Teh yang dalam pengolahannya hanya melalui setengah proses fermentasi.
c¢. Green Tea ( Teh Hijau )

Adalah Jenis Teh yang dalam pengolahannya tidak melalui proses fermentasi.

4.1.2 Data Sistem Bisnis Teh di Indonesia

Tanaman teh pertama kali masuk ke Indonesia tahun 1684, berupa biji teh dari Jepang
yang dibawa oleh seorang Jerman bernama Andreas Cleyer, dan ditanam sebagai tanaman hias di
Jakarta. Pada tahun 1694, seorang pendeta bernama F. Valentijn melaporkan melihat perdu teh
muda berasal dari China tumbuh di Taman Istana Gubernur Jendral Champhuys di Jakarta. Pada
tahun 1826 tanaman teh berhasil ditanam melengkapi Kebun Raya Bogor, dan pada tahun 1827
di Kebun Percobaan Cisurupan, Garut, Jawa Barat. Berhasilnya penanaman percobaan skala

besar di Wanayasa (Purwakarta) dan di Raung (Banyuwangi) membuka jalan bagi Jacobus
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Isidorus Loudewijk Levian Jacobson, seorang ahli teh, menaruh landasan bagi usaha perkebunan
teh di Jawa. Teh dari Jawa tercatat pertama kali diterima di Amsterdam tahun 1835. Teh jenis
Assam mulai masuk ke Indonesia (Jawa) dari Sri Lanka (Ceylon) pada tahun 1877, dan ditanam
oleh R.E. Kerkhoven di kebun Gambung, Jawa Barat. Dengan masuknya teh Assam tersebut ke
Indonesia, secara berangsur tanaman teh China diganti dengan teh Assam, dan sejak itu pula
perkebunan teh di Indonesia berkembang semakin luas. Pada tahun 1910 mulai dibangun
perkebunan teh di daerah Simalungun, Sumatera Peranan komoditas teh dalam perekonomian di
Indonesia sebenarnya cukup strategis. Menurut data yang bersumber dari Asosiasi Teh Indonesia
(ATI), perkebunan teh Indonesia diperkirakan dapat menghidupi sekitar 1,2 juta jiwa.

Di Indonesia, jenis teh yang paling populer adalah Jasmine Tea (Teh Wangi Melati) yaitu
Teh Hijau yang dicampur bunga melati sehingga menimbulkan aroma atau wangi yang khas.
Secara nasional industri teh menyumbang Produk Domestik Bruto (PDB) sekitar Rp 1,2 triliun
dan menyumbang devisa bersih sekitar US$110 juta per tahun. Dari aspek lingkungan, usaha
budidaya dan pengolahan teh termasuk jenis usaha yang mendukung konservasi tanah dan air.
Indonesia merupakan negara produsen teh curah urutan ke lima di dunia setelah India, China, Sri
Lanka, dan Kenya. Pada 2003 total produksi teh Indonesia mencapai 165.000 ton atau 5,7% dari
total produksi teh dunia. Sebagian besar produksi teh Indonesia (65%) ditujukan untuk pasar
ekspor. Selain sebagai produsen, Indonesia juga merupakan negara eksportir teh curah urutan
kelima di dunia setelah Sri Lanka, Kenya, China, dan India.

Disebutkan, dari total 165.000 total produksi teh nasional, 120.460 ton (73 persen)
dihasilkan dari Jabar , terdiri dari 40 % teh hijau dan 60 % teh hitam. Dari jumlah tersebut,
hampir seluruhnya produksi teh hijau berasal dari perkebunan teh rakyat, yang pada awalnya
diperuntukan sebagai bahan baku teh wangi untuk pasar domestik. Namun sejak tahun 1989, teh
hijau Indonesia memasuki pasar internasional ke Pakistan, Afganistan, dan Maroko.
Perkembangan ¢kspor teh Indonesia terus menurun selama sepuluh tahun terakhir, dengan rata-
rata penurunan sebesar 2,1% per tahun. Keadaan itu menyebabkan pangsa ekspor teh curah
Indonesia di pasar dunia menurun dari 10,8% pada tahun 1993 menjadi hanya sekitar 7% pada
tahun 2003. Di lain pihak, pada periode yang sama, pangsa ekspor teh Sri Lanka meningkat dari
18,2% menjadi 20%. Beberapa pasar utama teh yvang telah dikuasai Indonesia, telah diambil alih
oleh negara produsen teh lainnya. Pasar-pasar yang kurang dapat dipertahankan Indonesia atau
telah diambil alih oleh negara produsen teh lainnya adalah Pakistan, Inggris, Belanda, Jerman,
Irlandia, Rusia, AS, Singapura, Malaysia, Suriah, Taiwan, Mesir, Maroko, dan Australia.

Daya saing teh suatu negara eksportir teh dapat dikaji secara umum dari kinerja

pertumbuhan ekspor tehnya. Selama lima tahun terakhir, negara-negara pengekspor teh yang
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memiliki pertumbuhan ekspor yang melebihi pertumbuhan ekspor teh dunia (0,029 berdasarkan
rumus pertumbuhan standar Constant Market Share(CMS) berturut-turut mulai dari negara yang
memiliki pertumbuhan tertinggi adalah Jepang, India, Vietnam, Inggris, AS, dan Sri Lanka.
Walaupun Jepang, Inggris, dan AS merupakan negara pengimpor teh curah, namun negara -
negara tersebut mampu mendapatkan nilai tambah dengan mengolah sebagian dari teh curah
yang diimpornya dan mengekspornya kembali dalam bentuk produk-produk hilir teh (teh
kemasan). Pertumbuhan ekspor teh Indonesia jauh di bawah pertumbuhan ekspor teh dunia
bahkan mengalami pertumbuhan negatif yaitu minus 0,259. Dari hasil analisis menggunakan
CMS, termnvata pertumbuhan negatif dari e¢kspor teh Indonesia tersebut disebabkan karena,
pertama, komposisi produk teh yang diekspor Indonesia kurang mengikuti kebutuhan pasar yang
tercermin dari angka komposisi produk teh Indonesia yang bertanda negatif (-0,032). Kedua,
negara-negara tujuan ¢kspor teh Indonesia kurang ditujukan ke negara pengimpor teh vang
memiliki pertumbuhan impor teh tinggi vang tercermin dari angka distribusi yvang bertanda
negatif (-0,045). Ketiga, daya saing teh Indonesia di pasar teh dunia yang cukup lemah yang
tercermin dari angka faktor persaingan yang bertanda negatif (-0,211).

Pada aspek komposisi produk vang diekspor, Indonesia dapat mencontoh Jepang, China,
Inggris, AS, Sri Lanka, Vietnam, Jerman dan India yang kesemuanva memiliki pengaruh
komposisi produk yang bertanda positif. Ternyata, negara-negara vang memiliki komposisi
produk positif itu merupakan negara-negara yang memiliki kontribusi cukup tinggi pada ekspor
teh dalam bentuk teh kemasan (produk hilir), dan teh hijau curah. Ekspor teh Jepang terdiri dari
teh hijau kemasan (39,8%), teh hitam kemasan (3,4%), dan teh hijau curah (53,4%). Demikian
juga ekspor teh China terdiri dari teh hijau kemasan (25,3%), teh hitam kemasan (7,7%), dan teh
hijau curah (29,4%). Ekspor teh Inggris dalam bentuk kemasan mencapai 83,1% vang terdiri dari
teh hitam kemasan (79,5%) dan teh hijau kemasan (3,6%). Sri Lanka, sebagai negara penghasil
teh hitam, telah mampu mengekspor teh hitam dalam bentuk produk hilir yang mencapai 42,1%
dari total ekspor teh. Di lain pihak, ekspor teh Indonesia dalam bentuk produk hilir masih sangat
kecil, yaitu hanya mencapai 6,1%, vang terdiri dari teh hitam kemasan (6,0%) dan teh hijau
kemasan (0,1%). Selain itu, ekspor teh Indonesia dalam bentuk teh hijau curah relatif kecil jika
dibandingkan dengan ekspor teh hitam curah, yaitu hanya mencapai 3,4% dari total volume
ekspor teh Indonesia.

Khusus untuk Vietnam, walaupun kemampuan untuk mengekspor teh dalam bentuk
produk hilir hampir sama dengan Indonesia (6,8%), namun Vietnam mampu mengekspor teh
dalam bentuk teh hijau curah dengan kontribusi yang cukup tinggi (33,3%), sehingga mampu

menghasilkan pengaruh komposisi produk yang positif. Oleh karena itu, dalam rangka
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meningkatkan laju pertumbuhan ekspor teh Indonesia, para produsen teh Indonesia hendaknya
mampu meningkatkan kontribusi ekspor teh dalam bentuk produk-produk hilir (teh hitam
kemasan, teh hijau kemasan), dan teh hijau curah. Upaya itu harus didukung oleh kebijakan yang
kondusif khususnya penyempurnaan kebijakan perpajakan yaitu berupa Pajak Pertambahan Nilai
untuk teh curah, penyesuaian tarif impor dari produk-produk hilir teh dan beberapa input yvang
dibutuhkan dalam produksi produk-produk hilir teh. Faktor-faktor tersebut menurut hasil kajian
dari Lembaga Riset Perkebunan Indonesia (LRPI) termasuk sebagai faktor kunci untuk
percepatan pengembangan industri hilir teh di Indonesia. Pada aspek distribusi pasar, dari hasil
analisis, diketahui bahwa negara yang memiliki pengaruh distribusi pasar yang positif mulai dari
yang tertinggi berturut-turut adalah Inggris, Vietnam, Bangladesh, dan Jerman.

Pihak Inggris sangat jeli dalam memilih negara-negara yang menjadi tujuan ekspor teh-
nya vaitu ke negara-negara vang memiliki pertumbuhan pasar vang cukup tinggi. Oleh karena
itu, dalam rangka meningkatkan laju pertumbuhan ekspor teh Indonesia, pihak Indonesia perlu
mencontoh pola distribusi pasar ekspor teh Inggris. Berdasarkan pertumbuhan pangsa impornya,
beberapa pasar yang perlu menjadi tujuan ekspor teh hijau curah antara lain adalah Jepang, AS,
Prancis, dan Federasi Rusia. Untuk ¢kspor produk teh hijau kemasan, antara lain adalah Prancis,
AS, Kanada, dan Jepang. Untuk ¢kspor produk teh hitam kemasan, antara lain adalah Kanada,
Prancis, Jerman, Jepang, dan AS. Selanjutnya, untuk jenis teh hitam curah, antara lain adalah
Jerman, Polandia, Prancis, AS, Jepang dan Inggris. Pada aspek daya saing, di antara negara-
negara produsen teh yang sekaligus sebagai eksportir teh daya saing teh Indonesia sangat
mengecewakan, karena menduduki peringkat kedua dari bawah, vaitu hanya lebih baik dari teh
asal Bangladesh. Daya saing suatu komoditas sangat tergantung pada kebijakan produksi, dan

perdagangan vang diterapkannya serta kebijakan ekonomi makro khususnya nilai tukar rupiah.

4.1.3 Data Umum PT Perkebunan Nusantara VIII
4.1.3.1 Perkembangan PTPN VIII

PT. Perkebunan Nusantara VIII (PTPN VIII) didirikan berdasarkan Akta Notaris Harun
Kamil, SH. No. 41 tanggal 11 Maret 1996 sebagai tindak lanjut dari Peraturan Pemerintah
Republik Indonesia No. 13 Tahun 1996 tentang peleburan Perusahaan Perseroan (Persero); PT.
Perkebunan XI, PT. Perkebunan XII, dan PT. Perkebunan XIII dilebur menjadi PT. Perkebunan
Nusantara VIII, dan telah disahkan oleh Menteri Kehakiman RI dengan SK No.C2-
8336HT.01.01TH.96 tanggal 8 Agustus 1996, dengan Anggaran Dasar yang telah diubah dan
disetujui  Menteri Kehakiman dan Hak Azasi Manusia RI sesuai SK No.C-20857
HT.01.04.TH.2002 tanggal 25 Oktober 2002. Pusat kegiatan usaha berada di Kantor Direksi,
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jalan Sindang Sirna NO. 04 Bandung, dengan jumlah perkebunan/unit yang dikelola sebanyak 43
kebun (untuk teh terdapat 24 perkebunan), 2 unit rumah sakit dan 1 Unit Usaha Pengepakan Teh
(UUPT), menempati lahan seluas 114.598 ha yang tersebar di 9 kabupaten (Bogor, Sukabumi,
Cianjur, Bandung, Subang, Purwakarta, Garut, Tasikmalaya, dan Ciamis) dan 1 Kota Bandung
dalam Propinsi Jawa Barat, serta 2 kabupaten (Pandeglang dan Lebak) di Propinsi Banten. Sejak
tanggal 11 Maret 1996 PT. Perkebunan XI, PT. Perkebunan XII, dan PT. Perkebunan XIII
dilebur menjadi PT. Perkebunan Nusantara VIII yang membawahi 24 perkebunan, yaitu :
Parakan Salak, Sinumbra, Rancabali, Rancabolang, Pangheotan, Panglejar, Montaya, Pasir
Nangka, Panyairan, Goalpara, Gedeh, Gunung Mas, Cianten, Pasir Malang, Kertamanah,
Malabar, Purbasari, Talun Santosa, Sedep, Papandayan, Cisaruni, Dayeuh Manggung, Ciater,
Tambaksari.

Dengan berbagai macam latar belakang terutama budaya perusahaan (corporate culture)
masing-masing, maka pengelolaan sepihak terjadi dengan tahap-tahap penyvatuan perkebunan,
usaha-usaha peningkatan kemampuan untuk menjadi Perusahaan Agribisnis yang tangguh
mengalami berbagai macam hambatan. Tapi dengan upaya pendekatan teknis, etika kerja serta
pendekatan terhadap keadaan di lingkungan perkebunan, peleburan perkebunan tersebut

merupakan tekad menjadi kekuatan untuk dapat menunjang pembangunan di bidang perkebunan.

4.1.3.2 Visi dan Misi PTPN VIII
Visi PTPN VIII menyatakan: “Menjadi perusahaan agribisnis global vang dipercaya,
mengutamakan kepuasan pelanggan dan kepedulian lingkungan dengan berlandaskan kepada
mutu dan produktivitas tinggi, serta didukung oleh SDM yang profesional”.
Sementara Misi PTPN VIII terdiri atas:
1) Sebagai BUMN, PT. Perkebunan Nusantara VIII mempunyai tugas utama membangun
perkebunan berdasarkan kepada Tri Dharma Plus, yaitu :

a)  Mempertahankan dan meningkatkan sumbangan bidang perkebunan dalam pendapatan
nasional, yang diperoleh dari hasil produksi dan pemasaran ke manca negara dan
pemasaran dalam negeri.

b) Memperluas lapangan kerja untuk meningkatkan kesejahteraan rakyat pada umumnya
dan meningkatkan taraf hidup petani serta karyawan perkebunan pada khususnya,
secara keseluruhan sebagai pemenuhan fungsi sosial.

¢) Memelihara kelestarian alam, khususnya menjaga kekayaan alam serta meningkatkan

kesuburan tanah dan tata air.
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d) Mengelola perusahaan sesuai prinsip GCG (Good Corporate Governance) untuk
menghasilkan produk yang bermutu tinggi dan ramah lingkungan yang senantiasa
berkembang dan lestari sebagai karya sumber daya manusia vang handal dalam upaya
memuaskan pihak-pihak berkepentingan.

2. Memberikan kontribusi, dalam :

a) Pembangunan Nasional yang berkelanjutan dan berwawasan lingkungan.

b) Meningkatkan Pendapatan Nasional serta peningkatan kesejahteraan bangsa dan
Negara.

Saat ini PTPN VIII memiliki sebanyak 24 Perkebunan dengan kapasitas gudang masing-
masing sebagai berikut
Tabel 4.1
Kapasitas Gudang per Perkebunan PTPN VIII

Gudang Kebun (pedalaman) Kapasitas ( kg)
1. Parakan Salak 185.500
2. Sinumbra 185.500
3. Rancabali 185.500
4. Rancabolang 106.000
3. Pangheotan 132.000
6. Panglejar 106.000
7. Montaya 132.500
8. Pasir Nangka 106.000
9. Panyairan 132.500
10. Goalpara 106.000
11. Gedeh 185.500
12. Gunung Mas 106.000
13. Cianten 106.000
14. Pasir Malang 132.500
15. Kertamanah 106.000
16. Malabar 185.500
17. Purbasari 132,500
18. Talun Santosa 132.500
19. Sedep 185.500
20. Papandayan 132.500
21. Cisaruni 132.500
22. Dayeuh Manggung 106.000
23. Ciater 132,500
24. Tambaksari 132.500
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4.1.4 Data Perkebunan Sedep PTPN VIII
4.1.4.1 Aliran Proses di PTPN VIII Sedep Pangalengan

Secara umum proses pengelolaan teh curah yvang dilakukan di pabrik Perkebunan PTPN
VIII Sedep Pangalengan terdiri atas beberpa tahapan berikut :

PEMETIKAN DI KEBUN PENGERINGAN

PENIMBANGAN &

PENERIMAAN DI PABRIK SORTASI

PEMBEBERAN PRODUKSI PRODUK

y \

PENGEPAKAN &

[]
Pl PENYIMPANAN !
(R R —— i
TURUN LAYU PENGANGKUTAN
y Y
GILING PERGUDANGAN
OKSIDASI ENZIMATIS PENGIRIMAN
\
DESTINATION

Gambar 4-1 Aliran Proses Pengelohan Produk Teh Curah

Pasokan bahan baku daun teh cukup melimpah di sekitar pabrik Perkebunan Sedep PTPN
VIII. Luas perkembunan yang dikelola oleh Perkebunan Sedep PTPN VIII saat ini mencapai
150.00 Ha. Kecepatan Produksi daun teh basah yang dapat dihasilkan setiap hari bisa mencapai
90.000 ton, bahkan pada saat puncak (peak), daun teh basah yang dapat dihasilkan bisa
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menembus hingga 120 ton per hari, khusunya pada saat musim penghujan tertentu, sedangkan
kecepatan produksi rata-rata per hari teh curah di pabrik Sedep mencapai 10 Cop (1 cop = 40
sak, setara dengan 1 pallet atau 2,15 kubik; 1 sak = 50 kg) vang setara dengan 20 ton berat teh
kering atau  90.000 ton berat teh basah (perbandingan berat basah: berat kering = 4,5 : 1). Pada
keadaan puncak (peak), produksi teh basah per hari bisa mencapai 120 ton atau 26,67 ton teh
kering per hari. Sayangnya, lokasi pabrik PTPN VIII Sedep Pangalengan tidak terletak tepat di
tengah-tengah kebun, tetapi justru berada di salah satu sisi / ujung kebun teh yang dimilikinya.
Dengan semikian, jarak terjauh dari lokasi kebun teh sampai dengan pabrik mencapai 17 Km.
Sementara jalan-jalan vang menuju ke lokasi kurang memadai, kadang-kadang rusak dan tidak
layak untuk dilewati. Jarak jangkauan imi menjadi cukup penting diperhitungkan dalam proses
pengumpulan dan pengangkutan daun teh dari kebun ke pabrik. Mengapa ? Karena berdasarkan
standar mutu yang ditetapkan bahwa pengangkutan daun teh harus sudah mulai diproses di
pabrik paling lambat 4 jam sejak daun teh tersebut dipetik dari kebun. Bila terjadi lebih lama dari
4 jam, maka daun teh tersebut harus dibuang.

Paling tidak terdapat tiga tahapan pengecekan mutu yang dilakukan oleh PTPN VIII
Sedep Pangalengan sebelum produk teh dikirim kepada pelanggan atau gudang. Pertama,
pengujian mutu terhadap daun teh hasil petikan sebelum proses pelayuan. Pada tahap ini
pengujian dilakukan terhadap Uji Petik (Putik) dan Uji Pucuk (Pucuk). Hasil pengujian dapat
menghasilkan tidak dari 8 (delapan) klasifikasi mutu daun teh, diantaranya P+1, P+2, dan P+3.
Hurup P berarti pucuk sementara angka di depannya menunjukkan jumlah daun yang dipetik.
Angka kecil menunjukkan daun yang dipetik adalah kelas atau mutu pertama, makin banyak
daun, makin buruk mutunya.

Fase kedua, pengujian mutu daun teh berkaitan dengan tingkat kepadatan (densify) daun
teh. Pengujian ini dilakukan dengan menggunakan sebuah alat khusus pengukur density. Hasil
dari pengujian mutu ini akan menentukan jalur / mesin produksi mana vang sebaiknya dilewati
oleh suatu jenis teh. Output dari fase i1 umumnya terbagi dalam 2 - 3 line produksi yang
berbeda, misalnya jalur pengolahan halus untuk kelas premium dan jalur pengolahan sedang atau
kasar, yang pada akhirnya akan menentukan jenis produk yang dihasilkan.

Fase terakhir, berupa kegiatan pengujian kualitas rasa air teh untuk menentukan jenis teh
yang dihasilkan. Qutput dari fase ini berisikan tentang rekomendasi nama-nama jenis teh
berdasarkan standar mutunya yang telah ditetapkan atau dilakukan proses tambahan agar standar
mutunya bisa lebih tinggi. Perkebunan Sedep PTPN VIII merupakan salah satu dari sekian
banyak perkebunan teh milik pemerintah yang berlokasi di Jawa Barat. Kapasitas produksi rata

rata-rata per tahun mencapai 185.500 Kg. Sekitar 85% hasil produksinya di ekspor ke 42 negara
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di benua Eropa, Amerika dan Asia seperti Jerman, Inggris, Perancis, Jepang, Rusia, dll.
Sementara sisanya sebanyak 15% lagi dijual di dalam negeri. Pola penjualan yang selama ini
dilakukan berupa tiga pola penjualan yaitu pola auction sales (jual lelang), free sales (jual
bebag), dan confract sales (jual kontrak). Untuk penjulan produk teh tujuan ckspor,
penjualannya  dilakukan melalui pihak ketiga (brokker). Dalam hal ini, hanya cukup
mengirimkannya sampai dengan gudang di Pelabuhan Tanjung Priuk Jakarta. Dari pengalaman
selama ini, penjualan menggunakan pihak ketiga memiliki kelemahan vaitu pembeli (buyer)
kalau komplein langsung saja ditujukan ke pabrik, padahal sumber permasalahan vang
menimbulan cacat atau keterlambatan bisa saja terjadi di sepanjang jalan waktu pengiriman,
bukan hanya terjadi di pabrik. Berikut ini adalah gambar proses bisnis yang terjadi di pabrik PT

Perkebunan Nusantara VIII Sedep Pangalengan terutama yang berada di bawah wewenang

sinder pabrik :
BAG. BAG. BAG. PENGEPAKAN & BAG.
PRODUKSI PENGADAAN PENGEMASAN BAG. PENYIMPANAN TRANSPORTAS

b SORTAS ‘ PEMGEMBALIAN
PRODUK PROCUK

JUMLAH
KEMASAN
ENISKEMASAN

| PROSES ARSIP

_’ PEMGERAKAN &
PENGEMASAN PER
FROCUK

FULLs
ST, ARSIP
T GLDANG

PENGIRIMAN
PROCUK

A

HASIL
PROCUKSI
PER IS

CER JADWYEL
PENGIRIMAN

CEK AFO
PRODUK

PRODUK
PESANAN

SIMPAN BRNG
MASUK KE DLM
GLDANG

ARSIP

FRODUK YG
FROZES AKAN D
wesormn | [ HERsORTIE | ERSIP

Gambar 4-2 Keterkaitan Proses Antar Unit Unit Kerja di PTPN VIII Sedep
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4.1.4.2 Identifikasi Proses Bisnis Utama
Berikut in1 adalah gambaran proses bisnis utama di pabrik PT Perkebunan Nusantara VIII

Sedep Pangalengan yang berada di bawah wewenang sinder pabrik.

0 PENGECEKAN
JENIS PRODUK
0 PENGECEKAN
JUMLAH PRODUK PENGEMBALIAN

0 PENGECEKAN
ASAL PRODUK

P HERSORTIR
- ~
/
/ e
! -
l PABRIK BARANG PROSES PROSES PROSES ~
MASUK PENGEMASAN | PENYIMPANAN KELUAR .
\ -
\ ™,
N
~
~— — -
0  JENIS PRODUK 0 PENENTUAN 0 PENGELOMPOKAN PER CHOP 0 PENGECEKAN JENIS
0  JUMLAH PRODUK JENIS KEMASAN 0 PENGECEKAN KAPASITAS GUDANG BARANG YG KELUAR
0 PENENTUAN 0 PENGECEKAN
B 0 PENGATATAN BARANG MASUK T OMLAH BARANG YG
KEMASAN KELUAR
0 PENGECEKAN JUMLAH TOTAL
0 WAKTU PROSES PERSEDIAAN PER PRODUK 0 PEMCATATAN
PENGEMASAN BARANG YG SUDAH
0 PENGECEKAN WAKTU  SIMPAN DIKIRIM
PRODUK I MUTU PRODUK 0 PENGECEKAN
KETERANGAN - 0 PENGECEKAN KECEPATAN TUJUAN KIRIMAN
PERPUTARAN PERSEDIAAN
— — — —  TIDAKDIKAJI LEBIH
At 0 PENENTUAN BARANG KELUAR
0 PENENTUAN LETAK BARANG YG
AKAN DISIMPAN

Gambar 4-3 Proses Bisnis Utama di PTPN VIII Sedep

Proses — proses bisnis di atas akan menjadi dasar pertimbangan dalam menentukan performance
indicator untuk setiap proses dan setiap unit kerja, kemudian performance indicator tersebut

akan memberikan informasi untuk mengambil keputusan dalam proses pengendalian.
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4.1.4.3 Proses Bisnis Barang Masuk

Berikut ini adalah gambaran proses bisnis ketika barang akan masuk ke bagian

pengemasan sebelum disimpan di dalam gudang beserta unit — unit kerja vang terkait

BAG. BAG.PENGEPAKAN & BAG.
PRODUKSI PENGEMASAN PENYIMPANAN

SIS TEM
PENGEPAKAN INFORMASI
0K

A

HERSORTIR

Gambar 4-4 Proses Bisnis Barang Masuk di PTPN VIII Sedep

4.1.4.4 Proses Bisnis Pengemasan

Berikut ini adalah gambaran proses bisnis pada bagian pengemasan scbelum barang

tersebut disimpan di dalam gudang beserta unit — unit kerja yang terkait.

BAG. BAG.
BAG. PENGEPAKAN &
BAG. PRODUKSI PENGADAAN PENGEMASAN PENYIMPANAN
PERSIAPAN
PROSES
SISTEM l
PENGEPAKAN  la— PV
oK ORDER o KURANG
KA AN - KEMASAN
I %_\
CUKUP
oK CEK MESIN
SISTEM NO
PENGEPAKAN |
TDK 0K

MAINTENANCE

Y
ooz
mmo

PRODUK YVG

AKAN DI
HERSORTIR

Gambar 4-5 Proses Bisnis Pengemasan di PTPN VIII Sedep
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4.1.4.5 Proses Bisnis Penyimpanan
Berikut ini adalah gambaran proses bisnis ketika barang vang telah dikemas akan masuk

ke dalam gudang beserta unit — unit kerja yang terkait.

BAG.
BAG. BAG. BAG.
PENGEPAKAN & BAG. PENYIMPANAN
PRODUKSI PENGADAAN PENGEMASAN TRANSPORTASI

KURANG

PENGELOPOKAN
NO
P [PER JENIS DLM 1| - |t CEK CHOP

ORDER CHOP
CHOP 7y
PENGEMEALIAN
A PRODUK

FULE ARSIP
CEK
PESANAN

{\

CEK AFO
PRODUK

PRODUK YG
SUDAH DI
KEMAS

PRODUK YG

KELUARIKAN
PRODUK YG D’TJ;@I‘\IM
* DIPESAN
SIMPAN
PRODUK MASUK
KE GUDANG
ARSIP AREIP
PROSES
HERSORTIR i
CEK
PRODUK ¥G
L AKAN DI

HERSORTIR

ARSIP

Gambar 4-6 Proses Bisnis Penyimpanan di PTPN VIII Sedep

4.1.4.6 Proses Bisnis Barang Keluar
Secara garis besar barang yang keluar dari gudang pabrik terbagi menjadi 2 (dua) jenis, vaitu :
a. untuk proses hersortir
barang keluar untuk mengalami proses produksi ulang (re-work) yang nantinya akan
diperoleh produk jenis lain vang mutunya di bawah mutu produk yang di hersoriir.
b. untuk dikirim ke pemesan
barang keluar untuk di kirim ke pemesan baik yang melalui proses transaksi auction,

[freesales ataupun contract.
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4.1.4.6.1 Proses Bisnis Barang Keluar untuk Hersortir
Berikut ini adalah gambaran proses bisnis ketika barang keluar dari gudang untuk proses

hersortir beserta unit — unit kerja yang terkait.

BAG. BAG.
PRODUIKSES.I BAG.PENYIMPANAN TRANSPORTASG.I
CEK JENIS
PRODUEK . ARSIP
CEK
JUM LAH
PRODUEK '4.-*“?5‘?
CEK FIFO
PRODUEK e ARSIP
PRODUK Y6
FROGSES — AKAN
HERSORTIR — DIHERSORTIR
ARSIP

Gambar 4-7 Proses Bisnis Barang Keluar untuk Hersortir di PTPN VIII Sedep

4.1.4.6.2 Proses Bisnis Keluar untuk Dikirim
Berikut in1 adalah gambaran proses bisnis ketika barang keluar dari gudang untuk dikirim

ke pemesan beserta unit — unit kerja yang terkait.

BAG.PENYIMPANAN

nm
o=
o®

TRAN RTASI

Y

AR SIP

A

Gambar 4-8 Proses Proses Bisnis Barang Keluar untuk Dikirim di PTPN VIII Sedep
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4.1.4.7 Proses Bisnis Barang Kembali

Pada proses ini jumlah produk vang dihasilkan relatif kecil jumlahnya, tapi cukup

berpengaruh pada proses perhitungan jumlah persediaan di gudang.

BAG. PENYIMPANAN

BAG.
TRANSPORTASI

PROSES BISNIS

PENGEMEBALIAM
PRODUK

PEMYIMPARMNAN e

ARSIP

Gambar 4-9 Proses Proses Bisnis Barang Kembali ke Gudang Pabrik PTPN VIII Sedep

4.1.4.8 Performance Indicator Setiap Proses

Berikut ini adalah tabel performance indicator untuk setiap proses :

Tabel 4.2

Performance Indicator Setiap Proses

No PROSES

PERFORMANCE INDICATOR

PENJELASAN

1 |BARANG MASUK

Jenis Produk

Jelas dan sesuai dengan yang diinformasikan ke bag.
pengemasan.

Jumlah Produk

Jelas dan sesuai dengan yang diinformasikan ke bag.
pengemasarn.

2 |PENGEMASAN

Penentuan Jenis Kemasan

Jelas dan sesuai dengan jemnis produk yang masuk ke bag.
Pengemasan

Penentuan Jumlah Kemasan

Jelas dan sesuai dengan jumlah produk yang masuk ke
bag. Pengemasan

Tidak ada penjelasan berapa safefy stock untuk jumlab)
kemasan

Waktu Proses Pengemasan

Standar waktu 5 - 10 menit per sak

3 |PENYIMPANAN

Pengelompokan per chop 1 chop =20 sak
Setiap chop memiliki kode yg berbeda
Kapasitas Gudang, Max = 50 - 75 chop = 1.000 - 1.500 sak = 75.000 Kg|

kering

Pencatatan Barang Masuk - Keluar

Sesuai dengan jumlah yg terdapat di gudang

Tidak ada penjelasan berapa max selisih antara jumlab
buku dan jumlah di gudang

Jumlah Total Persediaan per Produk

Per Bulan :
Su=(SHi+ A+ +STH4 PS+ PUHPGr 4 BR)- (05 - 1)+ b

Total = 8, +S,+8,+...+8,

Kecepatan Perputaran Persediaan per Periode

Tidak ada penjelasan apakah kecepatan perputaran

persediaan dihitung atau tidak

Kecepatan Perputaran Persediaan =
Jumlah barang keluar per periode / persediaan akhin
periode

Penentuan Barang Keluar

Menggunakan sistem FIFO (First In First Cut)

Jika jumlah persediaan > kapasitas gudang

Tidak ada tempat khusus yang tertutup, jadi barang
keluar terutama utk yg akan dikirim di simpan di Inar

Penentuan Letak Barang yg Disimpan

Menggunakan sistem FIFO (First In First Cut)

Belum  mempertimbangkan kecepatan  perputaran
persediaan dalam penentuan letak
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Tabel 4.2
Performance Indicator Setiap Proses (lanjutan)
4 |BARANGEKELUAR HERSORTIR

Jenis Produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

Jumnlah Produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

FIFO produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

DI KIRIM KE PEMESAIN

Jenis Produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

Jumnlah Produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

FIFO produk Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

Tujuan Pesanan Jelas dan sesuai dengan arsip vang terdapat di bag
Gudang

4.1.4.9 Data Penyimpanan Produk Teh Curah

Gudang produk teh di PTPN VIII Sedep Pangalengen bersatu dengan pabrik, dengan
demikian proses penyimpanan hanya cukup memindahkan beberapa meter saja dari tempat
pengantongan (pengepakan). Proses pengolahan teh antar stasiun kerja dilakukan dengan
menggunakan konveyor (ban berjalan). Berikut 1m adalah proses bisnis yang ada dalam sistem
pengepakan dan penyimpanan di PT Perkebunan Nusantara VIII Sedep Pangalengan :

Dalam 3 bulan terakhir, gudang Perkebunan Sedep PTPN VIII sangat penuh bahkan
nyaris “luber” ke tempat lain yang fungsinya bukan untuk gudang penyimpanan. Penumpukan
stok produk teh di gudang 1m disebabkan oleh beberapa faktor, diantaranya pasokan bahan
baku daun teh yang terus mengalir setiap hari, volume penjualan yang tidak menentu sebagai
akibat fluktuasi pasar eskpor dan pasar domestik. Hal tersebut terlihat seperti pada foto di bawah

ni : —

Gambar 4-10 Foto Tumpukan Di Depan Pabrik
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Gambar 4-11 Foto Proses Pemindahan Produk Di Depan Pabrik

Gambar di atas menunjukan proses pemindahan dari gudang ke luar gudang dengan
menggunakan zandlift selain menggunakan forklift sebagai alat bantu pemindahan sebelum di
angkut ke dalam truk pengiriman barang. Tumpukan yang diletakan di luar tersebut adalah
tumpukan yang akan di kirim ke gudang di Tanjung Priuk sebelum di kirim ke tempat tujuan.

Metoda penyimpanan yang dilakukan adalah menggunakan metoda FIFO (First In First
Out) hal tersebut untuk mengantisipasi produk yang diproduksi lebih dulu agar tidak kadaluarsa,
walaupun daya tahan produk yang telah di kemas bisa mencapai 6 bulan sampai 1 tahun atau
lebih. Hal tersebut dimungkinkan karena kemasan yang digunakan merupakan kemasan yang
kedap terhadap air dan udara sebab jika tidak akan mempengaruhi kualitas dari teh itu sendiri.



Berikut ini adalah data aliran persediaan di PT Perkebunan Nusantara VIII, Perkebunan Sedep, untuk 6 bulan terakhir :
Tabel 4.3
Tabel Aliran Persediaan (Masuk — Keluar) Bulan Januari — Juli 2003

Aliran Barang Masuk Tahun 2008 (Dakam Kg)
BULAN HUTU | HUTU Il HUTU 1l JUHLAH
BOPISP BOPI BOP BOP F P FANN DUST BT BP JUHLAH PF Il BT Il BRIl DUST Il DUST I BT IAKG BP IIAKG FANN Il JUMLAH BH PVY DUST PLUFF JUHMLAH KE SELURUHAN
Saldo Awal 01-01-2005 20,494 39,004 32,634 941,734 30,388 25,092 9,643 239,704 27 465 17,363 4,008 15,387 3,627, 17,243 17.939) 104,212 20,138 6,002 25,194 51,334 395,340
Januari 12.575] 24085 26.120] 57 927 29,585] 37 832 5519 193 6531 23 .950] 29.576] 4183 15.27%] 5873 993 1,150 32113 3154 11,557] 2071 286 477 |
|Februari 11,126 24,402 28,079 52,436 26,364 33,501 3,707 179 675] 18,741 2% 585 5,915 13,185 7 438 2,040 76,908 7 261 11,942 13,203 275,746
Mret 12,412 30492 32618 63626 32,101 29,972 5,302 206 529 20,906/ 29,86?' 3,5@ 10,632 5,852 17,285 85,083 8489 125] 13,352 21,967) 316,579
il 9145 27 865 30,025] 83592 28324 32 965] 614%| 198 064/ 2550 31844 5395 13.654] T38| 13.457) 96,950 11,776 16.276] 2% 052] 323106/
Mei 863 32,478 37,005, 7,155, 30,929 36,266 5512 210,214] 26,809 38,208 A7 15,418 11,213 14,288 111,384] 10,206 18,351 28 557 350,135
fJuni 2211 4801 24676 30812 48,837 26,936 39321 3,495) 181,189 21622 29,245 4615) 12,572 9317) 10,233 $3670) 7193 19,192 26391 296,260/
i 9,352 13,230 18,750] 33,180] 22,16?' 25,362 4,168] 130,212] $830] 22,7439) 3,152] 6,279) 5,291 12,7239 60,746 4,113] 10,954] 20,067 211,025
Anustus o
September 0]
Oktaber 0]
Moperm ber ]
Desember 0
Eks Basah Kebun Lain 34/ 2408 10037 10,857 22.575] 10,383 12 62%] 1891 71.870] 3649 12,307] 1,685 5087 3,003 134 38867 35,772 3459 5178 2634 116276
Selisih Timbang 23 33 9 29 17| 35| 7| 153 23 24| 15| 22| 12| L 10] 112 36 20 44| 100 365
Pengembalian Sampel 1 10 12z 1 24 3| 1 1 1 29
Pengembalian df Gdg UUPT 1,706 2118 3825 3825
Pengembalian df Geg. Thing Priok
lering Eks. Belong 3422 4,080] 9,281 4,212 3,927) 545 26518 1,962] 4,207) 2,319) 2,029) 2,100} 3,042] 15,760 3,771 1,296] 5 667| 46,945
[UNLAH | 2305 63515 190722 221.0711] 413,609] 211,028] 256,990] 36,343] 1,400,926] 159,996] 226,512] 36,254 95,065 56,441] 1153] 0] 76.472] _ 656523]  70.458] 5[ f0s746] 179349 2.236,798]
Hersorir 2,308] TATT 34,528 | 46,655] 51,659 24,380] 10,287] 6.816] 184,301 43,674 16,202 6.122] 24 540] 25 452] 12,258] 31,773 160,257 344 553
Hasil Hersortir 3162 | 16,326 19564 5015] 110] 2,442 | 232 11.610) 19,409 102,926/ 26309 177 261 305,595 344 558
Jumlah Setelah Hersortir 2,305 4,303 34,@ 16,655 51,850 24,3 6,099! 5,316 164,747 43,874/ -11,217 5,012 -22,09% 25,452 -11,@ 0| -20,169 140,843 102,925/ 25,300 177,361 305,595/
[JUMLAH PENERIHAAN (HASUK) 59,515 156,194] 174 416 366,840 186,643 263,039 29.527] 12365179 116,122 215 505] 30,27 72,967] 32900] ~10,543] [ 55.603]  5156¢5] 173,383 25451]  206,107] 181,944] 2.236,799]
Aliran Barang Heluar Tahun 2005 (dalam Kg)
BULAN HUTU | HUTU Il HUTU I JUHLAH
BOP | SP BOP | BOP BOP F P FANN DUST BT BP JUHLAH PE Il BT Il BP Il DUST Il DUST I BT 1 AHG BP IIAHG FANN II JUHLAH BH PV DUST PLUFF JUHLAH KE SELURUHAN
Januari 12,320] 13000 24 460] 52,760] 19,200 11,760] 5,040 143 5401 26,900] 36,500 2,280 9,800 5000 #000] 38 .280] 14.350] 2000 24150] 40,500/ 2723201
Februari 7 040 25,700 28,520 68,730 16,800 25,520 5040 177,400] 13,200 27,000 7 380 7 200 2500 2,000 10,000 69,980 13,950 45,150 65,100 312,480
|Maret 10,560 22,000 33,100/ 43,680 28800 37421 2521 184,082/ 16,400/ 24751 1 14,400/ 5200 24,000 &3,762) 11,280/ £,000] 10,500 28,850/ 267 684
el 10,200 19,000 23,9001 42,2001 33600 20,160 5,040 166,7001 23,2001 14,000 2,280 12,000, 5,200, 3,000 59,720 26,4001 47,250 72,650] 288,130/
Mei 12,320 34,000 20,360 63,120 13,200 11,280 7 560 203,340] 23,600/ 35,000 2280 12,000 200 3,000 1,080 13,950 2,000 38,850 54,800 339,720
fJuni $500) 28,000 30,600/ 53,400/ 21,600/ 45,360/ 2,520 196,280/ 18,800/ 40,000/ 7980 12,000 Ta.780) 36,000/ £,000] 60,300/ 102,900/ 378,960/
i 16,000 16,3201 30,2401 26,400 23,520 5,040 117 5201 10,4001 32,000, 2,280 7,200 5,200 18,000, 75,080 44,450] 10,000/ 70,250 124,8001 317 4001
|Anustus 0] ] ]
September 0] 0 0
Oktaher 0 0] 0]
Moperm ber 0] ] ]
Desember 0] o o
Eks. Contoh 66 1501 160] 326 164 294 24 1,174] 68| 46 28 60 24 226 10] 271 281 1681
Eks .Jual Basah 0] o o
|Exs_ Beiong 3422 4,080 9281 1213 3907 535 25 518 1962 1,307 ERE 2028 2,100 3043 15,760 3771 1498 5 66T 48,945,
[JUNLAH PENGE LURRAN (RELURR]] [l 1,906] 166,272 1%1,500] 362,787 169,067 200,242 33,300] 1,205,054 134,630] 213,608] 27,20 76,430] 25,521 7,000] 0| 60,043 563,718] 169,221 26010] 200317 496,548] 2,265,320
Persediaan Menunt Pemetiksaan 0 15,115) 28,932 26568 66,799 47 087 o704 5,215] 271,010 2963 19,367 [ELE 12,375 11,008 [ 0 EE 66,221 24,217 3.452] 12,019 38,768 ETE]
Persediaan Menunt Buku 0 18,102] 28,926 26 ,5650] 65,747 47,063 79,629 5,795] 270,919 8,957) 19,354) 6,902 12,265] 11,082] 0] 0] 7499 66,169 24,2001 3446 11,924] 38,730] 376818
Selisih 12| L 3 12 13| 15| 20 a1 L 13| 4] 10' 3 0 0 13| 52| 17 L 35| 58 201
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4.1.4.10 Data Pemanfaatan IT di Pabrik Sedep

Dalam beberapa proses perkebunan sedep telah memanfaatkan sistem IT, misalnya untuk
pengelolaan data masuk dan keluar gudang telah menggunakan teknologi komputer, akan tetapi
untuk informasi secara real time untuk laporan ke pihak manajemen (pusat di Jl. Sindang Sirna
Bandung) masih secara manual tidak secara online jadi hanya untuk internal dalam Perkebunan
Sedep saja. Untuk komunikasi dengan kebun lain atau pusat digunakan teknologi lain seperti

telepon (untuk tukar informasi) dan cd (compact disc) untuk laporan ke pusat.

4.2  Pengolahan dan Analisis Data
4.2.1 Pengolahan dan Analisis Data Penyimpanan Produk Teh Curah

Adanya ketidak seimbangan antara kecepatan produksi dan kecepatan penyaluran produk
teh curah yang diserap pasar, maka mengakibatkan penumpukan hasil produksi teh curah di
lokasi penyimpanan, dari permasalahan ini, maka fungsi tuyjuan vang ingin dicapai adalah
bagaimana dapat memperlancar arus proses penvimpanan produk teh curah di Pabrik Sedep
PT. Perkebunan Nusantara VIII.
4.2.1.1 Proses Hersortir

Proses hersortir adalah proses yang dilakukan untuk menurunkan kualitas produk yang
dihasilkan dengan cara menggabung atau mencampur (re-work) dengan produk yang memiliki
kualitas yang lebih rendah. Hal tersebut dilakukan karena harga jual yang tinggi dan pemesan
untuk produk produk tersebut sangatlah jarang. Misalnya saja produk BOP I SP yang merupakan
kualitas terbaik yang dihasilkan oleh PT Perkebunan Nusantara VIII agar bahan tersebut (daun
dengan petikan P+1) terpakai maka dilakukan proses hersortir menjadi produk dengan kualitas
di bawah dari BOP I SP misalnya saja menjadi produk BOP I atau BOP atau P FANN yang
memiliki permintaan lebih banyak.

Dengan adanva proses hersortir tadi maka persediaan produk untuk BOP I SP akan
menurun sedangkan persediaan untuk produk lain (produk setelah dilakukan Aersortir) akan
meningkat, akan tetapi jumlah akhir persediaan tidak akan mengalami perubahan. Jadi yang

berubah setelah hasil Aersortir adalah komposisi produk yang tersimpan di dalam gudang.
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4.2.1.2 Perhitungan Aliran Volume Penyimpanan Per Jenis

Tabel 4.4
Tabel Jumlah Barang Masuk dan Keluar Periode Bulan Januari — Juli 2003
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Data perhitungan yang digunakan adalah data persediaan buku. Alasan, data lapangan bisa
berubah setiap saat. Output yang diperoleh adalah selisih produk teh per jenis per bulan di
Pabrik PT Perkebunan Nusantara Sedep vang nantinya menggambarkan aliran volume produk
per tiap jenis produk.

Cara yang dipergunakan dalam proses perhitungan adalah sebagai berikut :

Sn = (SAi+ Pi+ Ki+STi+ PSi+ PUi + PGi+ EBi)—(Oi — Hi)+ hi

Dimana :
Sn = Selisih Produk per jenis perbulan (Kg)
SAi = Saldo Awal bulan berjalan (Kg)
Pi = Produksi / Jumlah produk masuk bulan berjalan (Kg)
Ki = Hasil petik dari kebun lain bulan berjalan (Kg)
Sti = Selisih timbang bulan berjalan (Kg)

PUi = Pengembalian dari Gudang UUPT bulan berjalan(Kg)
PGi = Pengembalian dari Gudang Tanjung Priuk (Kg)
EBi = Eks Kering Belong (Kg)

O1 = Jumlah Produk keluar (terjual) bulan berjalan (Kg)
Hi = Produk vang dilakukan proses hersortir (Kg)
Hi = Produk vang dihasilkan setelah hasil hersortir (Kg)

Selisih produk tadi akan menjadi saldo awal di bulan berikutnya. Periode perhitungan

dibuat per bulan. Alasan sesuai periode pencatatan dan pelaporan.

Contoh perhitungan:

Jenis Produk : BOP
Bulan berjalan : Januari
Saldo Awal : 39004 Kg
Hasil Petik Kebun lain : 1434 Kg
Selisith Timbang : 5Kg
Pengembalian dari Gudang UUPT : 0Kg
Pengembalian dari Gudang Tanjung Privk 0Kg
Eks Kering Belong : 489 Kg
Jumlah Produk keluar dari gudang : 18000 Kg
Produk yang dilakukan Aersortir : 489 Kg

Produk hasil proses hersortir : 0Kg
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Perhitungan :
Sn = (SAi + Pi+ Ki +STi + PSi+ PUi + PGi + EBi)— (Oi — Hi)+ hi
Sn = (39004+1434+5+0+0+48) — (18000+489) + 0
=38512Kg
Jadi selisih atau produk yang tersimpan di gudang untuk jenis BOP pada bulan Januari 2005
sebesar 38512 Kg, dan jumlah tersebut akan menjadi saldo awal pada bulan berikutnya yaitu
bulan Februari 2005.
Berikut ini adalah gambar grafik tingkat persediaan untuk setiap jenis produk yang dihasilkan
oleh PT Perkebunan Nusantara Sedep.
Tabel 4.5
Tabel Persentase Jumlah Produk yang Disimpan per Produk
bulan Januari - Juli 2005

Bulan

Jens Produk Januari Februari Maret April M Juui Juli

Seligh % Selish % Selisih % Selisih % Selisih % Selisih % Selish | %
BOP [ §P 316100 63 10 48] 100 -1363 100 15790100 3161 100 0 0
BOP | 0558 62 U9 W %356 71 4476] 69 1280 S 8875 S0 1 0
BOP W1 Il 396971 64 5551 T 41030f 55 AR 2892] 36
BOP K 1Y 47 2044 4 16277 33 18117] 43 B2 S0 Il 6405] 46 35501 3
P FANN 4 s 66390 57 83030 66 F0K X 63699 53 85787 31
DUST 3301 60 #0000 n 450%| 6 Wul 3 4758 M ) 47009 36
BT S8 T 62812 71 589131 61 W (e el 19689 23
BP 8890 6l 6040 58 93] 78 95%4) 66 0929 48 W 5931 47
PRI 17880[ 38 19815] 6l w8 57 18312] 4 16916 42 1413 42 89571 M
BT Il o861 14 ) 15109 38 w0 mil 5l 0830 4l 19354 62
BEII 39 42 10200 1 4270 100 T6f 76 9958) 81 6309 44 8903 25
DUST 11 17339 &0 A0 % 158 8 14801] 55 o0 57 148231 55 12365 ¥
DUST Il | TS0 W 553 30 4286f 45 7304 5 13306] 100 U
BT 11 AMG LN I 8454 8 8763 100 S0 1 3383 100 1691) 100 0] 0
BP [ AMG of o0 0 o0 0 0 0] 0 0 0 0] 0 0 0
FANNI 8152 36 il 1300 105 49501 5653 63 14654] 100 2
BM 913 60 20063 60 4284 4493 o4 5691 80 43895 55 W06
PW DUST 010 W 1229 100 0973 47 1059 100 12209 8 9838 62 o] T
PLUKF 8038 93 583 M §1200] 89 L Y 8§53 68 T Wl @

Jika selisih menunjukkan nilai negatif (-) yang terjadi adalah bahwa barang atau produk tersebut
mengalami proses Aersortir menjadi produk lain. Jumlah persen menunjukkan persentase jumlah
produk yang tersisa terhadap jumlah barang yang masuk atau berada di gudang. Jika persentase
menunjukkan angka 0 maka yang terjadi adalah :

a. jumlah barang yang Keluar tidak ada (nol)

b. jumlah barang yang keluar sama besar jumlahnya dengan jumlah persediaan ( saldo

awal/persediaan bulan sebelumnya -+ jumlah produksi bulan tersebut)
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Gambar di bawah ini menunjukkan grafik selisih antara produk yang masuk dan produk yang
keluar dari gudang (jumlah produk vang disimpan di gudang) untuk setiap jenis produk pada
bulan Januari — Juli 2005.

Grafik Selisih Produk Masuk - Keluar (Persediaan) per Jenis Produk
Bulan Januari - Juli 2005
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™ —
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=
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—— s e BT AHG
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—EBM
— PW DUST
PLUFF

Bulan

Gambar 4-12 Gambar Selisih Produk Masuk dan Keluar (Persediaan)
untuk Tiap Jenis Produk Bulan Januari — Juli 2003

Di bawah ini adalah grafik selisih produk masuk dan keluar per jenis produk berdasarkan 3 jenis

mutu produk yang dihasilkan oleh PT Perkebunan Nusantara VIIL

Grafik Selisih Produk Mutu | (Persediaan) per Jenis Produk
Periode Bulan Januari - Juli 2005
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Gambar 4-13 Gambar Selisih Produk Masuk dan Keluar (Persediaan)
untuk Produk Mutu I Bulan Januari — Juli 2005
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Grafik Selisih Produk Mutu Il (Persediaan) per Jenis Produk
Periode Bulan Januari - Juli 2003
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Bulan
Gambar 4-14 Gambar Selisih Produk Masuk dan Keluar (Persediaan)
untuk Produk Mutu IT Bulan Januari — Juli 2005
Grafik Selisih Produk Mutu Il (Persediaan) per Jenis Produk
Periode Bulan Januari - Juli 2005
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Gambar 4-15 Gambar Selisih Produk Masuk dan Keluar (Persediaan)
untuk Produk Mutu III Bulan Januari— Juli 2003

Akibat adanya selisih antara produk masuk dan keluar mengakibatkan terus meningkatnya

jumlah tumpukan yang terdapat di dalam gudang.
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Berikut ini adalah tabel dan grafik rasio perputaran persediaan dari bulan Januari — Juli 2005 :
Tabel 4.6
Tabel Rasio Perputaran Persediaan Per Jenis Produk

Bulan Januari - Juli 2005

Bulan

Jenls Produk Januari Februari Maret April Mei Juni Juli

Keluar | Saldo Akhir| Keluar | Saldo Akhir| Keluar | Saldo Akhir [ Keluar | Saldo Akhir| Keluar | Saldo Akhir| Keluar | Saldo Akhir] Keluar | Saldo Akhir
BOP1 $P 0 -3 0 -632 0 -348 0 -1263 0 -1579 0 316 0 0
BOPI 12308 20%8 1040 24529) 10560 26256) 10800 24476 12320 12899 8800 8875 0 18103
BOP 21872 38512) 25700 34209 22000 39897) 19000 45557 34000 410301 28000 347011 16000 28526
BOPF 28700 20708 26520 21044 33100 16277 23900 18117 20360 30477 30600 26408 16320 25550
PFANN 62367 14442 68780 55237) 49880 66390 43200 83930 69120 7913 58400 o639 30240 £5787
DUST 2367 35021 16800 43180[ 28800 45098 33600 3B424) 19200 487581 21600 52689 26400 47069
BT 15331 51267 25620 62812] 3142 h8313) 20160 e 41230 73792] 453601 237 23520 719889
BP 5659 8830 5040 60| 252 03] 5040 9534 7560 6929 2520 7287 5040 579
PRIl 28930 17880 13200 19815 15400 20116] 23300 18312) 23600 16916] 188001 14132] 10400 8957
BTII 40353 g861| 27000 92201 24751 15109 14000 3727 35000 31711 40000 218301 32000 19354
BP1I 4627 3369 7930 1020 1 4278) 2280 06| 2280 9958 1980 6306 2230 6902
DUST II 11683 17333 7200 211800 14400 15285) 12000 14801 12000 16082) 12000 14823 7200 12365
DUST 111 124 5571 2600 7905 5200 52631 9200 4286] 5200 7394 0 13606 5200 11092
BT I AMG 5000 12145 2000 8454 0 8763 0 5073 0 3382 0 1691 0 0
BPI1 AMG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FANNII 11043 6152 10000 -3702) 24000 -12311 3000 -3749) 3000 5855 0 14654 18000 7499
BM 18121 26913] 19930 2935 11380 42848) 25400 4963) 13930 hR361 36000 4389 44450 24300
PW DUST 010 1610 0 12290 8000 £372 0 10591 2000 12209 6000 g826[ 10000 3448
PLUFF 4167 h8%38| 45150 52083) 10500 81290 47250 TB670[ 38850 825251 60900 67176 70350 34134

Rasio Perputaran Persediaan Per Jenis Produk
Periode Januari - Juli 2005

o J

10,00 /\ / \ Rasio

5:00 B il / \v/\ / \ /\/_
/ ~—_ \] \/
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< s T Q“"

Jenis Produk

Gambar 4-16 Gambar Rasio Perputaran Persediaan Tiap Jenis Produk
Bulan Januari — Juli 2005
Note : Untuk produk jenis BT II AMG nilai rasio lebih besar dari yang terdapat pada gambar

untuk memperlihatkan perbedaannya dengan nilai rasio produk jenis lainnya.
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Semakin tinggi nilai Turn Over Ratio (TOR) atau rasio perputaran persediaan berarti
semakin cepat perputaran persediaan untuk jenis tersebut yang berarti juga pemanfaatan investasi
semakin tinggi atau dengan kata lain semakin efisien. Makin rendah nilai ratio perputaran
persediaan berarti semakin percepatan perputaran modal atau investasi semakin lambat dan
semakin tidak efisien. Dari Grafik terlihat bahwa Produk BT II AMG memiliki TOR terbesar
yvang berarti memiliki perputaran yang paling tinggi dan paling efisien sedangkan yang terendah
adalah BOP I SP dan BP II AMG.

Contoh perhitungan:

Jenis Produk : PFII
Jumlah Barang Keluar dari Januari — Juli (O) : 134.630 Kg
Jumlah Persediaan Akhir (Selisih) Bulan Juli (S) : 8.957Kg

TOR = O/S = 134.630 / 8.957 = 15,03
Artinya, selama 7 bulan (Januari — Juli), produk PF II mengalami perputaran sebanyak 15 kali
atau setiap bulan terjadi perputaran 2 kali atau sekali setiap dua minggu.

Diasumsikan bahwa jumlah barang vang keluar dari penyimpanan selain keluar untuk
contoh, jual basah dan belong sebagai demand dari produk teh, maka akan tampak pola demand

(permintaan untuk setiap jenis produk) antara bulan Januari — Juli 2005 adalah sebagai berikut :

Demand Per Jenis Produk Bulan Januari - Juli 2005
——BOP ISP
80,000 ——BOP |
BOP
70,000
/\ /\ BOP F
60,000 ——P FANN
S ——DUST
< 50,000 —BT
- &
° £ /\ BP
£ 40,000 PFII
'E BT
E 30,000 BPII
=1
= DUSTII
2000 DUSTIN
10,000 e BT Il AMG
= - e e EP Il AMG
ol ; S B
Januari Februari Maret April Mei Juni Juli —BM
Bulan PW DUST
PLUFF

Gambar 4-17 Gambar Pola Demand (Permintaan) untuk setiap Jenis Produk
Bulan Januari — Juli 2005



BAB V
ANALISIS DAN PERANCANGAN MODEL

5.1 Analisis Permasalahan

Berikut ini adalah gambar aliran produk dan informasi di PTPN VIII Sedep Pangalengan.

l————-:h ———————— -l
Y : |
:.
$ —_—— —_——
3 ‘ “ —_———
: A
L}
I
: |
:
- _——

Gambar 5.1 Model Aliran Produk dan Informasi di PT Perkebunan Nusantara VIII
KAJIAN “HOW TO MANAGE STORAGE”
Berdasarkan gambaran proses bisnis pada gambar 4.3 di BAB IV dan hasil pengamatan di
lapangan, permasalahan utama yan dihadapi oleh PT Perkebunan Nusantara VIII Sedep
Pasokan Dau

Pangalengan untuk masalah penyimpanan adalah masalah perencanaan dan pengendalian terhadap
barang yang masuk, proses pengemasan, proses penyimpanan dan barang yang keluar. Pada proses
perencanaan misalnya barang yang, gl dikemas dan akan disimpan tidak lagi direncanakan akan
disimpan dimana akan tetapi berdasirkan space kosong yang terdapat di tempat penyimpanan.
Proses pengendalian misalnya jumlah penyimpanan juga kurang diperhatikan dengan tidak adanya
standar yang ditetapkan oleh perusahaan terhadap selisih jumlah barang yang disimpan berdasarkan
arsip (catatan) den%an jumlah barang yang disimpan di gudang (real). Perencanaan dan

roses Produksi Penyimpanan

pengendalian yang kurang baik akan berpengaryla&gpada jumlah barang yang disimpanRbodukam
i yang di
gudang dan pada akhirnya berdampak pada biay%r?i%lrjlkpsémenuhan permintaaan. ORDER

Penyal
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Berikut ini adalah gambar dinamic review untuk dampak langsung akibat perencanaan dan

pengendalian yang kurang baik :

BIAYA PENYIMPANAN

(STORAGE)

JUMLAH BARANG DI GUDANG

FULFILLMENT

DEMAND MARKET
PASAR

== = -l Efek yang ditimbulkan + Berbanding lurus

—le Mempengaruhi - Berbanding terbalik
Gambar 5.2 Dinamic Review

Berdasarkan gambar 5.2 dapat diidentifikasi faktor — faktor yang mempengaruhi jumlah atau
tingkat persediaan dan faktor yang mempengaruhi biaya persediaan atau penyimpanan. Jika
bertanda positif (+) menunjukkan bahwa faktor tersebut berbanding lurus dengan akibat yang
timbulkan dan jika bertanda negatif (-) berarti faktor tersebut berbanding terbalik dengan akibat
yvang ditimbulkan. Contohnya produksi berbanding lurus dengan jumlah persediaan atau
penyimpanan, maksudnya jika jumlah produksi bertambah maka jumlah barang di gudang atau
jumlah persediaan pun akan bertambah, sedangkan demand berbanding terbalik dengan jumlah

persediaan yang berarti jika demand bertambah maka jumlah persediaan akan berkurang.

Dari gambaran kondisi demikian, model konseptual penyimpanan vang dinginkan adalah
model perencanaan dan pengendalian sistem penyimpanan yang dapat memperlancar proses aliran
barang schingga dapat memininimasi total biaya penyimpanan. Dalam hal ini adanya infromasi

tentang kepastian penyaluran produk menjadi sangat penting dan akan menjadi faktor kunci dalam
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proses penurunan volume penyimpanan produk. Sayangnya, informasi penyaluran juga sangat

ditentukan oleh fluktuasi permintaan pasar, baik dari aspek jenis, volume, waktu dan juga lokasinya.

5.1.1 Analisis SWOT

Berdasarkan proses bisnis dan hasil pengamatan di lapangan dapat dianalisis dengan

menggunakan analisis SWOT seperti tampak di bawab ini :
1. Strengths (Kekuatan)
a. Jumlah pasokan yang melimpah (teh hasil petik)
b. Sumber daya manusia vang memadai
2. Weaknesses (Kelemahan)
a. Penjualan yang tidak pasti
b. Kapasitas gudang vang terbatas

c. Sistem informasi vang belum online menyebabkan proses pemantauan dan pengendalian

tidak realtime
d. Ada beberapa proses bisnis vang tidak dijalankan sebagaimana mestinya
3. Opportunities (Kesempatan)
a. Tradisi minum teh yvang masih kuat di beberapa negara peng-impor
b. Pangsa pasar domestik yang masih cukup luas
¢. Akan di bangun gudang baru
4. Threats (Ancaman)
a. Produk vang dihasilkan oleh pengekspor teh lain kualitasnya sangat baik dan bersaing

b. Kompetisi pasar yang sangat tinggi untuk komoditas teh khususnya teh curah
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Gambar 5.3 di bawah menunjukkan ilustrasi keterkaitan antara aliran pasokan daun teh, proses

produksi teh curah, dan proses penyimpanannya.

PABRIK :>
LGKASI

P o PEN“.:(___IMP%I\IAN

deterministik deterministik robabilistik

Gambar 5.3 Kerkaitan Pasokan, Produksi dan Penyaluran

Dari konsep pemodelan di atas terlihat bahwa antar sub sistem bisnis PTPN VIII memiliki
keterkaitan sangat erat dan saling mempengaruhi (prinsip rantai pasok). Dengan demikian,
pendekatan yang tepat adalah mengintegrasikan seluruh sub sistem yang dikembangkan. Melalui
pendekatan ini kinerja sistem bisnis akan semakin mudah terdeteksi keunggulan dan kelemahannya
serta dapat dengan mudah menemukan sumber permasalahan yang dapat menganggangu kinerja

sistem. [lustrasi integrasi sistem bisnis teh ini ditunjukkan seperti pada gambar berikut :

RESOURCES
BASED

KONSOLIDASI
HASIL FETIK
DAUN TEH
1

PENYIMPANAN
TEH CURAH
HABL
PRODUKEI

n

PENYALURAN
PRODUK TEH
CURAH
[3]

PENIUALAN
TEH CURAH
4]

Gambar 3.3 Integrasi Sistem Bisnis Teh di PTPN VIII

Berdasarkan gambar 5.4 terlihat bahwa PT Perkebunan Nusantara VIII "menguasai” proses bisnis
sampai dengan produksi, akan tetapi “lemah” dipenjualan. Hal tersebut dimungkinkan karena PT
Perkebunan Nusantara VIII memiliki jumlah resources yang jumlahnya “unlimited” sehingga dapat
terus memproduksi produk tanpa adanya kekhawatiran untuk kekurangan stok bahan baku. Berikut

ini adalah gambar aliran produk dan informasi (order) di PT Perkebunan Nusantara VIII :
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DISTRIBUTOR

= TR M Py R S MR R e R L O L

o — — — — —

PTPN VIl

Gambar 5.4 Model Aliran Produk dan Informasi di PT Perkebunan Nusantara VIII

Keterangan gambar :
- garis putus — putus ( ----- ) menunjukkan aliran informasi

- garis solid menunjukkan aliran produk

Berdasarkan gambar 4.17 di BAB IV terlihat bahwa produk yang memiliki tingkat perputaran
persediaan yang di atas 10 adalah BT IT AMG, PF II yang berarti dalam proses penyimpaan letaknya
haruslah di tempat yang mudah untuk di akses. Sedangkan untuk produk BOP I SP dan BP II AMG
dapat diletakkan di tempat yang “agak sukar” untuk di akses dalam artian dapat diletakan paling

dalam jika dilihat dari jalan tempat akses pengambilan barang di gudang.
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Berikut ini adalah tabel sistem perencanaan dan pengendalian yang direkomendasikan penulis :

Tabel 5.1
Tabel Perencanaan dan Pengendalian
PROSES
BARANG MASUK PENGEMASAN PENYIMPANAN BARANG KELUAR

= Jenis Produk Penentuan Jenis Kemasan ~ |Penentuan Barang Keluar Tojuan Akhir / Pesanan

—| PERENCANAAN —

o Jumlah Produk Penentuan Jumlah Kemasan  |Penentuan Letak Barang v Disinipan
Ez Cek Jenis Procuk Waktu Proses Pengemasan Cek Jumlah Total Persediaan per Produk Cek Jenis Produk
:E Cek Jumlah Produk Cek Jumlah Total Persediaan per Produk Cek Jumlah Prodok
;; PENGENDALIAN Cek Kecepatan Perputaran Persediaan per Periode  |Cek FIFO produk

e Cek Kapasitas Gudang Cek Tupuan Pesanan

Pada tabel di atas hal baru yang diusulkan oleh penulis adalah yang diberi warna kuning, sedangkan

untuk vang lainnya penulis hanya mengusulkan pelaksanaan vang lebih serius dan lebih

diperhatikan agak proses aliran barang di penyimpanan dapat lebih baik.

5.2 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian

521

Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Barang Masuk

Berikut ini adalah gambar model konseptual perencanaan dan pengendalian barang masuk :

BAG.

PRODUKSI

BAG. PENGEPAKAN &
PENGEMASAN

BAG.
PENYIMPANAN

INFORMASI JENIS &

INFORMASI KESIAPAN

JMLH PRODUK DARI PROSES
PABRIK PENGEMASAN
i h 4
—>{ PENGECEKAN PENGECEKAN ‘

‘ HASIL CEK HASIL CEK ‘
l oK l ok
PRODUK HSL »| PROSES - PR, 1R
PRODUKSI PENGEMASAN s
CROSES PROD.YG
— HERSORTIR [% ARANN DI
HERSORTIR

M aYd ¥3anIs

Gambar 3.5 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Barang Masuk
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Pada proses perencanaan dan pengendalian untuk barang masuk penulis tidak melakukan modifikasi

hanya saja memperinci proses bisnis dan job description setiap unit kerja untuk memudahkan dalam

proses pengendalian.

3.2.2 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Pengemasan

Berikut ini adalah gambar model konseptual perencanaan dan pengendalian pengemasan :

‘ MAINTENANCE ‘

AYEvd ¥3aNIS

NYYAvYON3Id 'Ovd

INFORMASI |

NYSYINIDON3d 'Ovd

R

BAG. BAG. PENGEPAKAN & BAG.
PRODUKSI PENGEMASAN PENYIMPANAN
BARANG TERJADWAL
MASUK / DAN RUTIN
PENGECEKAN ?
NO
INFORMASI I MESIN ‘ ‘ KEMASAN I NO
h 4
INFORMASI KE CK/INO
BAG, PRODUKS! [% HASIL CEK
OK
h 4
PROD. YG
PROSES
L & TELAH
PENGEMASAN DIKEMAS

Gambar 5.6 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Pengemasan

Pada proses perencanaan dan pengendalian untuk proses pengemasan penulis tidak melakukan

modifikasi hanya saja memperinci proses bisnis dan job description setiap unit kerja untuk

memudahkan dalam proses pengendalian.



Bab V — Analisis dan Perancangan Model

3.2.3 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Penyimpanan

Berikut in1 adalah gambar model konseptual perencanaan dan pengendalian penyimpanan :

BAG BAG FENGEPAKAN & BAG BAG
FRCDLKS PENGEIVASAN PENYIVPANAN TRANSFORAS
>STANDAR
o Jowamor] " e
AESEgSASENSAGEESAShEASESESSESANSREEES l.-I--II.II.-I--IIIII.II.-I# ------ EaEsE® m(FESNW
" PERJENS, PER
——— CEKINVENTCRY VKU FIFO
TRNOAR PRCCLK
PERFUTARAN
PERSEDIAAN
k 4
STANDER KELLIARKAN
e PRCDLKYG
S >STADR | <SR DPESIN
=
o
W 4 L 4 v
= SIVPAN DKT SIVRENUALHP
v JALURAKSES JALURAKSES M HITED p| HEK
l_ DIPESAN P PN
4l T
|, MTOA 2 T PENGEVBALAN | |
PERSEDIAAN [ PROOLK
F Y
STANDER MAX. > STANDAR INFCRVAS
P FERIDIAN
<STANDIR
PROSES |, keerarroma f L | MEPRCOYG
HFoRR ¢ m’“‘mR PENVIVPANEN CK

Gambar 3.7 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Penyimpanan

v
NYSYWN3d 'ovd

Proses yang diberi warna kuning adalah proses bisnis baru yang diusulkan oleh penulis, sedangkan

untuk hal lainnya penulis tidak melakukan perubahan apapun, hanya memperjelas detail proses

bisnis yang berlangsung sehingga mempermudah dalam pengendalian.
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3.2.4 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Barang Keluar

Berikut in1 adalah gambar model konseptual perencanaan dan pengendalian barang keluar :

BAG. BAG. BAG.
PRODUKSI PENYIMPANAN TRANSPORTASI

BARANG KELUAR

v

PENGECEKAN
TUJUAN ‘ P  ARSIP

Bac. probukst | | T I

| v * | BAG.

A TRANSPORTASI

| — HErRsorRTIR PESANAN | — |

A
| |
| |
| [~ CEKJENISPRODUK &—— |
| L »| CEK JUMLAH PRODUK —] I
| |
: CEK MUTU «— :

OK
HERSORTIR |« HASIL CEK P PESANAN

Gambar 5.8 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Barang Keluar

Pada proses perencanaan dan pengendalian untuk proses barang keluar penulis tidak melakukan
modifikasi hanya saja memperinci proses bisnis dan job description setiap unit kerja untuk

memudahkan dalam proses pengendalian.
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5.2.5 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Keseluruhan

Berikut ini adalah gambar model konseptual perencanaan dan pengendalian keseluruhan :

BAG BAG PENCEPAHENE. BG BAG
RO PENGEVRSEN FENVIVPANEN TRANSFCRAS
TERFOAAL
INRRE JENSE: DINFLITN » aRPaRROP >%
JMHFRELKDAR |4
PAERK
¥
' EE
¥ FENGEERAN % FER.ENS FER
EKINENTRY WAKTLIFFO
FENEEMN EKHEC. TRIOER FROOK
FEFEUTAREN
NEEN ‘ ‘ KBS }- FEREIAN
L 4
L
B : e
HaLEK CKND Y REKYG
F HALEK >SANDAR E <SR CIFEAN
X
L4
FROKHE. ¥ ¥
PRI SNPANCKT annaH | |k
JMHARDYG AROOK
| PURMES PURMES b
= l_ DIFEAN FESANN
FEREERRIN . |
[, MR (S T FENEMEALAN | |
AREmAN [ AROOK
L 4
FRDYG r
THAH
STENARMEL >STDAR INFCRMAS
RS FERSEDIAN
MHRDYG <STADR
¢

FROSS | ErcmIua it
e = -

Gambar 5.9 Model Konseptual Perencanaan dan Pengendalian Keseluruhan
Gambar di atas adalah gambaran model konseptual perencanaan dan pengendalian keseluruhan
untuk sistem penyimpanan beserta unit — unit kerja yang terkait di dalamnya.
Berikut ini adalah perhitungan yang digunakan untuk sistem penyimpanan vang terdapat di
gudang PT Perkebunan Nusantara VIII khususnya di Sedep Pangalengan. Perhitungan untuk sortasi

kecepatan perputaran persediaan digunakan rumus :
Kecepatan perputaran persediaan (TOR) = §

Dimana : O = Jumlah barang keluar dalam satu periode

S = Jumlah persediaan akhir dalam satu periode
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Perhitungan jumlah persediaan untuk mengontrol tingkat persediaan digudang di gunakan rumus :

Sn = (SAi+ Pi+ Ki+STi+ PSi+ PUi+ PGi+ EBi)—(Oi — Hi)+ hi

Dimana :
Sn = Selisih Produk per jenis perbulan (Kg)
SAi = Saldo Awal bulan berjalan (Kg)
Pi = Produksi / Jumlah produk masuk bulan berjalan (Kg)
Ki = Hasil petik dari kebun lain bulan berjalan (Kg)
Sti = Selisih timbang bulan berjalan (Kg)

PUi = Pengembalian dari Gudang UUPT bulan berjalan(Kg)
PGi = Pengembalian dari Gudang Tanjung Priuk (Kg)
EBi = Eks Kering Belong (Kg)

O1 = Jumlah Produk keluar (terjual) bulan berjalan (Kg)
Hi = Produk yang dilakukan proses hersortir (Kg)
Hi = Produk yang dihasilkan setelah hasil hersortir (Kg)

Berikut ini adalah rumus vang digunakan untuk proses perhitungan inventory turn over dalam satu
periode tertentu:

Inventory Turn-over = Cost of Goods Sold / Average Inventory



BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan dan analisis data yang diperoleh serta pengamatan langsung di
lapangan terhadap elemen — ¢lemen yang terkait dalam manajemen persediaan dan penyimpanan,
dapat ditarik beberapa kesimpulan, yaitu :

1. Pada saat ini proses perencanaan dan pengendalian terhadap sistem penyimpanan yang
berada di PT. Perkebunan Nusantara VIII Sedep Pangalengan masih kurang baik, hal itu
dikarenakan banyak faktor yang mempengaruhi, misalnya saja proses penentuan letak
produk vang akan disimpan hanya berdasarkan space yvang tersedia.

2. Permasalahan paling utama vang dihadapi oleh PT. Perkebunan Nusantara VIII Sedep
Pangalengan adalah bagaimana merancang sebuah konsep perencanaan dan pengendalian
terhadap sistem penvimpanan vang ada sckarang ini agar proses aliran barang di
penvimpanan lebih lancar.

3. Model konseptual perencanaan dan pengendalian sistem penyimpanan untuk proses
barang masuk vang dikembangkan adalah sebagai berikut :

a. perencanaan jenis dan jumlah produk yang akan masuk ke bagian pengemasan
(perencanaan)

b. pengecekkan terhadap jenis dan jumlah produk yang akan masuk ke bagian
pengemasan (pengendalian)

4. Model konseptual perencanaan dan pengendalian sistem penyimpanan untuk proses
pengemasan yang dikembangkan adalah sebagai berikut :

a. penentuan jenis dan jumlah kemasan yang dibutuhkan (perencanaan)
b. penentuan standar waktu proses pengemasan (perencanaan)
¢. pengendalian terhadap waktu proses pengemasan (pengendalian)
5. Model konseptual perencanaan dan pengendalian sistem penyimpanan untuk proses
penyimpanan yang dikembangkan adalah sebagai berikut :
a. penentuan jenis dan jumlah barang yang akan keluar (perencanaan)
b. penentuan letak barang vang akan di simpan (perencanaan)
¢. pengecekan terhadap jumlah total persediaan per produk (pengendalian)
d. pengecekan kapasitas tempat penyimpanan (pengendalian)

e. pengecekan kecepatan perputaran persediaan per periode (pengendalian)
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f. pengecekan terhadap inventory turn over (pengendalian)
Model konseptual perencanaan dan pengendalian sistem penyimpanan untuk proses
barang keluar yang dikembangkan adalah sebagai berikut :
a. penentuan jenis dan jumlah barang yang akan keluar (perencanaan)
b. pengecekkan jenis dan jumlah produk yang akan keluar apakah berdasarkan
metoda First In First Out (FIFO) (pengendalian)
¢. pengecekkan tujuan barang keluar, apakah untuk proses hersortir atau pesanan

(pengendalian)

6.2 Saran

Merujuk kepada hasil kesimpulan di atas dan model konseptual yang dikembangkan oleh

penulis, berikut ini adalah beberapa masukan bagi PT. Perkebunan Nusantara VIII umumnya dan

PT. Perkebunan Nusantara VIII Sedep Pangalengan khususnya, terutama dalah hal penanganan

sistem penyimpanan adalah sebagai berikut :

1.

Penyusunan proses bisnis sistem penyimpanan agar lebih lengkap dan terpadu antar unit
kerja di Pabrik Sedep dengan kantor pusat, hal ini dilakukan untuk mempercepat proses
identifikasi jika terjadi permasalahan, selain itu proses perencanaan dan pengendalian
akan lebih mudah

Harus ada suatu perencanaan dan pengendalian yang terpadu mulai dari hulu sampai
dengan hilir sehingga tidak terjadi ketimpangan terutama dalam hal informasi di antara
sektor — sektor yang berada di hulu dan hilir yang dapat berdampak ke sektor lainnya
Perlu adanya penelitian lebih lanjut yang lebih menyeluruh, meliputi proses pemasaran,
distribusi, transportasi dan produksi di kebun lain milik PT. Perkebunan Nusantara VIII
serta penelitian untuk model perhitungan untuk setiap model konseptual yang
dikembangkan.

Di masa depan diharapkan ada peningkatan dalam hal pemanfaatan teknologi informasi
misalnya saja dengan adanya sistem penyimpanan online, sehingga pihak manajemen
dapat lebih cepat mengetahui kondisi existing di penyimpanan dan dapat sesegera

mungkin mengambil suatu keputusan.
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