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Abstract. School bag company types of raw materials including polyester, canvas, synthetic leather, foam, and 

supporting accessories. Based on the company's historical data, it was found that raw material overstock conditions 

in several periods with excess inventory ranging from 30%–35% of actual production needs. This condition has the 

potential to increase storage costs, tie up working capital, and reduce the quality of raw materials due to excessive 
storage. This study aims to analyze the overstock conditions of all raw materials based on the Bill of Material (BOM) 

structure and plan material requirements using the Material Requirement Planning (MRP) method with the Lot Sizing 

Lot For Lot (LFL) technique. The data used include the Master Production Schedule (MPS), BOM, initial inventory, 

scheduled receipts, and supplier lead times. The results of the study indicate that the implementation of MRP is able 

to reduce overstock conditions in all raw material components by 100% compared to the inventory system 

implemented by the company previously, with a total excess inventory difference of 30-35%. Thus, the MRP method 

is proven to be able to increase the effectiveness of raw material requirements planning so that inventory can be 

managed more accurately and efficiently. 
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Abstrak. Perusahaan tas sekolah produksinya menggunakan berbagai jenis bahan baku meliputi poliester, kanvas, kulit 

sintetis, busa, serta aksesoris pendukung. Berdasarkan data historis perusahaan, ditemukan kondisi overstock bahan 

baku pada beberapa periode dengan kelebihan persediaan berkisar antara 30%–35% dari kebutuhan produksi aktual. 

Kondisi ini berpotensi meningkatkan biaya penyimpanan, mengikat modal kerja, serta menurunkan kualitas bahan 

baku akibat penyimpanan yang terlalu lama. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kondisi overstock seluruh 

bahan baku berdasarkan struktur Bill of Material (BOM) serta merencanakan kebutuhan material menggunakan 

metode Material Requirement Planning (MRP) dengan teknik Lot For Lot (LFL). Data yang digunakan meliputi 

Master Production Schedule (MPS), BOM, persediaan awal, schedule receipt, dan lead time pemasok. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa penerapan MRP mampu mengurangi kondisi overstock pada seluruh komponen bahan 
baku sebesar 100% dibandingkan sistem persediaan yang diterapkan perusahaan sebelumnya, dengan total selisih 

persediaan berlebih sebesar 30-35%. Dengan demikian, metode MRP terbukti mampu meningkatkan efektivitas 

perencanaan kebutuhan bahan baku sehingga persediaan dapat dikelola secara lebih akurat dan efisien. 

Kata Kunci – MRP; persediaan; overstock; bahan baku; tas ransel sekolah

I. PENDAHULUAN  

Industri manufaktur di Indonesia terus menghadapi tekanan untuk meningkatkan efisiensi operasional, 

terutama dalam pengelolaan persediaan bahan baku yang menjadi salah satu komponen biaya terbesar dalam proses 

produksi. Pengendalian persediaan yang tidak optimal dapat menimbulkan dua kondisi ekstrem yang sama-sama 

merugikan, yaitu kekurangan stok (stockout) yang menghambat produksi dan kelebihan stok (overstock) yang 

meningkatkan beban biaya penyimpanan serta mengikat modal kerja perusahaan[1]. Ketidakseimbangan antara 

jumlah persediaan dengan kebutuhan produksi aktual merupakan permasalahan yang umum ditemui pada perusahaan 

manufaktur yang belum menerapkan sistem perencanaan kebutuhan material yang terstruktur. 

Perusahaan tas ransel sekolah merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang produksi 

berbagai jenis tas ransel sekolah dengan menggunakan kombinasi material utama berupa poliester, kanvas, kulit 
sintetis, busa, serta aksesoris pendukung seperti webbing dan resleting. Proses pro duksi sangat bergantung pada 

ketersediaan bahan baku yang tepat dari segi jenis, jumlah, dan waktu agar alur produksi dapat berjalan lancar serta 

mampu memenuhi permintaan pasar. Berdasarkan data historis perusahaan selama periode Januari hingga Desember 

2025, ditemukan adanya kondisi overstock pada seluruh komponen bahan baku yang disebabkan oleh sistem 

pembeliaan yang masih berbasis perkiraan tanpa perhitungan terstruktur. Kain poliester mengalami kelebihan 
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persediaan sebesar 3.840 meter atau 32% dari kebutuhan produksi aktual, kain kanvas sebesar 2.730 meter (35%), 

kulit sintetis sebesar 1.850 meter (28%), busa sebesar 1.620 meter (30%), dan aksesoris sebesar 2.850 set (26%). 

Secara keseluruhan, total kelebihan persediaan seluruh bahan baku mencapai 12.890 unit/meter atau rata-rata ±30,2% 

di atas kebutuhan produksi aktual. Kondisi overstock ini tidak hanya berdampak pada meningkatnya biaya 

penyimpanan, tetapi juga berpotensi menurunkan kualitas bahan baku akibat penyimpanan yang terlalu lama, serta 

mengikat modal kerja yang seharusnya dapat dialokasikan untuk kebutuhan operasional lainnya.  

Beberapa penelitian terdahulu  yang telah mengkaji permasalahan pengendalian persediaan bahan baku dengan 

berbagai pendekatan. Menggunakan metode continuous review dan min-max dalam pengendalian persediaan bahan 

baku tembakau dan berhasil mengidentifikasi kuantitas pemesanan yang optimal. Menerapkan metode min-max untuk 

meminimasi kondisi stockout dan overstock pada persediaan bahan baku dan membuktikan bahwa penetapan batas 
stok minimum dan maksimum secara terstruktur mampu menjaga keseimbangan persediaan[2]. Sebelumnya, 

menerapkan metode Material Requirement Planning (MRP) pada perusahaan tas sekolah dan menunjukkan bahwa 

perencanaan kebutuhan material berbasis MPS dan BOM mampu menghasilkan jadwal pemesanan yang lebih akurat 

dan mengurangi pemesanan berlebih[3]. Adapun membuktikan bahwa MRP efektif dalam meningkatkan efisiensi 

rantai pasok pada industri mebel yang memiliki struktur BOM multi-level, dengan hasil perencanaan material yang 

lebih terintegrasi dibandingkan sistem konvensional. 

Meskipun metode-metode tersebut mampu mengoptimalkan jumlah pemesanan dan menjaga tingkat 

persediaan, metode seperti EOQ, Min-Max, dan Continuous Review belum sepenuhnya mempertimbangkan 

keterkaitan antar komponen dalam struktur produk (Bill of Material)[4]. Pada industri manufaktur seperti produksi tas 

ransel sekolah yang memiliki struktur BOM dengan beragam jenis bahan baku yang saling bergantung, diperlukan 

pendekatan yang lebih terintegrasi dan sistematis. Oleh karena itu, penelitian ini menerapkan metode MRP yang 
mampu menghitung kebutuhan seluruh komponen bahan baku secara simultan berdasarkan MPS, BOM, persediaan 

awal, dan lead time pemasok, sehingga perencanaan bahan baku menjadi lebih akurat dan kondisi overstock dapat 

dianalisis secara komprehensif[5]. 

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kondisi overstock seluruh bahan baku 

produk tas ransel sekolah, menghitung kebutuhan material menggunakan metode MRP dengan teknik Lot For Lot 

(LFL), membandingkan hasil perencanaan MRP dengan sistem yang diterapkan perusahaan saat ini, serta memberikan 

rekomendasi pengendalian persediaan yang lebih efektif guna mengurangi terjadinya overstock dan meningkatkan 

efisiensi manajemen persediaan[6]. 

II. METODE 

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitaif dengan metode deskriptif - komparatif. Pendekatan 

kuantitatif dipilih karena penelitian melibatkan pengolahan data numerik yang berkaitan dengan jumlah persediaan 

bahan baku, kebutuhan material, serta hasil perhitungan Material Requirement Planning (MRP). Metode deskriptif 

digunakan untuk menggambarkan kondisi sistem pengendalian persediaan bahan baku yang diterapkan perusahaan 

saat ini, yang masih dilakukan secara sederhana berdasarkan perkiraan tanpa perhitungan terstruktur. Metode 

komparatif digunakan untuk membandingkan kondisi persediaan eksisting dengan sistem usulan berbasis MRP guna 

menganalisis sejauh mana kondisi overstock dapat dikurangi. 

A. Waktu dan Lokasi Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di perusahaan tas sekolah dengan waktu penelitian dimulai pada bulan bulan Juli 2025 

sampai bulan Juni 2026. 

B. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan tiga teknik, yaitu observasi, wawancara, dan dokumentasi. Observasi dilakukan 

secara langsung terhadap proses produksi serta aktivitas pengelolaan persediaan bahan baku di gudang untuk 

mengetahui kondisi aktual sistem persediaan yang diterapkan perusahaan. Wawancara dilakukan dengan pihak yang 

terkait langsung, meliputi kepala bagian produksi, petugas gudang, dan staf Production Planning and Inventory 

Control (PPIC), untuk memperoleh informasi mengenai prosedur pemesanan bahan baku, sistem pencatatan 

persediaan, serta kendala yang dihadapi dalam pengelolaan bahan baku. Dokumentasi dilakukan dengan 

mengumpulkan data historis perusahaan yang meliputi Master Production Schedule (MPS), struktur Bill of Material 
(BOM), data persediaan awal, data pembelian bahan baku, serta data lead time pemasok yang seluruhnya digunakan 

sebagai dasar pengolahan dan analisis data. 

C. Alur Penelitian 

Alur penelitian diawali dengan tahap survei perusahaan dan identifikasi masalah, yaitu ditemukannya kondisi 

overstock pada persediaan seluruh bahan baku di perusahaan tas sekolah. Setelah permasalahan ditetapkan, dilakukan 
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studi literatur untuk memperoleh landasan teori yang berkaitan dengan manajemen persediaan, metode MRP, serta 

penelitian terdahulu yang relevan. Tahap selanjutnya adalah pengumpulan data, diikuti dengan pengolahan data 

melalui penyusunan BOM dan MPS sebagai dasar perhitungan kebutuhan material. Berdasarkan BOM dan MPS 

tersebut, dilakukan perhitungan MRP dengan teknik Lot For Lot (LFL) pada seluruh komponen bahan baku dalam 

struktur BOM. Hasil perhitungan MRP kemudian dibandingkan dengan kondisi persediaan eksisting perusahaan 

untuk menganalisis terjadinya kondisi overstock. Tahap akhir adalah penarikan kesimpulan dan penyusunan 

rekomendasi pengendalian persediaan yang lebih efektif. Alur penelitian secara keseluruhan digambarkan dalam 

flowchart pada Gambar 1. 

 

Gambar 1 Flowchart Alir Penelitian. 
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2.1.1 Penyusunan Master Production Schedule (MPS) 

MPS disusun berdasarkan data permintaan produk tas ransel sekolah untuk menentukan jumlah produksi pada 

setiap periode. MPS berfungsi sebagai input utama dalam perhitungan kebutuhan material karena menentukan volume 

produksi yang harus dipenuhi pada setiap periode perencanaan [7]. 

2.1.2 Penyusunan Bill Of Material (BOM) 

BOM disusun untuk mengetahui struktur produk tas ransel sekolah secara lengkap, mencakup seluruh 

komponen bahan baku beserta jumlah kebutuhan per unit produk. Dalam penelitian ini, BOM disusun secara 

menyeluruh sehingga seluruh jenis bahan baku, meliputi poliester, kanvas, kulit sintetis, busa, dan aksesoris 

pendukung, dapat dianalisis kebutuhan materialnya secara terintegrasi [8]. 

 

1). Penentuan Kebutuhan Kotor (Gross Requirement) 

Kebutuhan kotor (Gross Requirement) merupakan jumlah total kebutuhan bahan baku yang diperlukan untuk 

memenuhi rencana produksi pada periode tertentu. Kebutuhan ini diperoleh berdasarkan Master Production Schedule 

(MPS) dan Bill of Material (BOM). 

Rumus kebutuhan kotor dapat dinyatakan sebagai berikut : 

𝐺𝑅𝑡 = 𝑀𝑃𝑆𝑡 × 𝐾𝐵𝑂𝑀 .................................................................................................................. (1) 

Sumber :[9] [10] [11] 

Keterangan : 

GRt = kebutuhan kotor bahan baku pada periode ke -t 

MPSt = rencana produksi produk akhir pada periode ke t 

KBOM = koefisien kebutuhan bahan baku berdasarkan struktur BOM 

Penentuan kebutuhan kotor yang tidak akurat dapat menyebabkan terjadinya pemesanan bahan baku secara 

berlebihan yang berpotensi menimbulkan kondisi overstock.  

2). Schedule Receipt 

Schedule Receipt merupakan jumlah bahan baku atau komponen yang telah dipesan sebelumnya dan 

dipastikan akan diterima pada periode tertentu, sehingga tidak memerlukan perhitungan khusus melainkan bersumber 

dari data pemesanan yang ada [12]. 

3). Penentuan Persediaan (Projected On Hand) 

Persediaan tersedia (Projected On Hand) menunjukkan jumlah persediaan bahan baku yang masih tersedia 

pada akhir suatu periode setelah digunakan untuk memenuhi kebutuhan kotor [13]. 

Rumus persediaan tersedia adalah sebagai berikut : 

𝑃𝑂𝐻𝑡 = 𝑃𝑂𝐻𝑡 − 1 +  𝑆𝑅𝑡  + 𝑃𝑂𝑅𝑡  −  𝐺𝑅𝑡 ............................................................................... (2) 

Sumber :[14] [15] [16] 

Keterangan : 

POHt = persediaan tersedia pada periode ke -t 

POHt -1 = persediaan awal periode sebelumnya 

SRt = Scheduled Receipt (penerima bahan baku yang telah dijadwalkan) 

PORt = Planned Order Receipt 

GRt = kebutuhan kotor 

4). Penentuan Kebutuhan Bersih (Net Requirement)  

Kebutuhan bersih (Net Requirement) merupakan jumlah material yang benar - benar harus dipesan setelah 

mempertimbangkan persediaan yang tersedia dan penerimaan yang telah dijadwalkan [17]. 

𝑁𝑅𝑡 = 𝐺𝑅𝑡 − (𝑃𝑂𝐻𝑡 − 1 + 𝑆𝑅𝑡) ................................................................................................ (3) 

Sumber :[18] [19] [20] 
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Kriteria pengambilan keputusan  

Jika NRt < 0, maka tidak dilakukan pemesanan bahan baku. 

Jika NRt > 0, maka dilakukan pemesanan bahan baku. 

Perhitungan kebutuhan bersih menjadi inti dalam sistem MRP karena berfungsi untuk mencegah terjadinya 

pemesanan bahan baku yang berlebihan. 

5). Penentuan Planned Order Receipt (POR) 

Planned Order Receipt merupakan jumlah bahan baku yang direncanakan untuk diterima pada periode tertentu 
sesuai dengan kebutuhan bersih dan teknik lot sizing yang digunakan [21]. 

Pada penelitian ini, teknik lot sizing yang digunakan adalah : 

A. Lot for Lot (LFL) 

𝑃𝑂𝑅𝑡 = 𝑁𝑅𝑡 ............................................................................................................................... (4) 

Sumber :[22] [23] [24] 

Teknik Lot for Lot bertujuan untuk memesan bahan baku sesuai dengan kebutuhan aktual sehingga dapat 

meminimalkan sisa persediaan. 

6). Penentuan Planned Order Release (POR) 

Planned Order Release menunjukkan waktu pemesanan bahan baku yang harus dilakukan dengan 

mempertimbangkan lead time pemasok [25]. 

Rumus Planned Order Release adalah sebagai berikut : 

𝑃𝑂𝐿𝑡 − 𝐿𝑇 = 𝑃𝑂𝑅𝑡  .................................................................................................................... (5) 

Sumber :[26] [27] [28] 

Keterangan : 

POLt−LT = waktu pelepasan pesanan 

LT = lead time bahan baku 

Dengan memperhitungan lead time, perusahaan dapat memastikan bahwa bahan baku diterima tepat waktu 

sesuai kebutuhan produksi. 

7). Analisa Kondisi Overstock Bahan Baku 

Untuk mengetahui terjadinya overstock, dilakukan perbandingan antara persediaan dengan batas persediaan 

yang diizinkan [29]. 

Rumus analisa Overstock adalah sebagai berikut : 

𝑂𝑣𝑒𝑟𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘𝑡 = 𝑃𝑂𝐻𝑡 − 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 ............................................................................. (6) 

Sumber : [30] [31] [32] 

Kriteria : 

Jika Overstockt > 0, maka terjadinya kelebihan persediaan bahan baku. 

Jika Overstockt  < 0, maka persediaan berada pada kondisi optimal. 

Hasil analisa ini digunakan untuk mengevaluasi efektivitas penerapan MRP. 
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bagian ini menyajikan hasil pengolahan data dan analisis kondisi overstock bahan baku berdasarkan 

pendekatan Material Requirement Planning (MRP) dengan teknik Lot For Lot (LFL). Pembahasan disusun secara 

berurutan mulai dari penyusunan Master Production Schedule (MPS), struktur Bill of Material (BOM), analisa kondisi 

persediaan eksisting, perhitungan MRP untuk seluruh komponen bahan baku dalam BOM, hingga analisis 
perbandingan kondisi overstock antara sistem eksisting perusahaan dengan sistem usulan berbasis MRP. 

A. Master Production Schedule (MPS) 

MPS disusun berdasarkan data permintaan produk tas ransel sekolah selama 12 periode (Januari - Desember 

2025). MPS berfungsi sebagai input utama dalam sistem MRP karena menentukan jumlah produk akhir yang harus 

diproduksi pada setiap periode, yang selanjutnya akan diturunkan menjadi kebutuhan seluruh komponen bahan baku 

melalui struktur BOM. Pada penelitian ini, nilai MPS ditetapkan sama dengan nilai permintaan karena tidak terdapat 

persediaan produk akhir yang direncanakan. 

Tabel 1 Master Production Schedule (MPS) tas ransel sekolah tahun 2025  

Komponen Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Permintaan 

(unit) 

800 750 900 850 1.000 950 1.100 1.050 900 800 750 750 10.600 

MPS/Rencana 

produksi 

(unit) 

800 750 900 850 1.000 950 1.100 1.050 900 800 750 750 10.600 

 
B. Struktur Bill of Material (BOM) 

BOM disusun untuk mengetahui seluruh komponen bahan baku yang dibutuhkan dalam satu unit tas ransel 

sekolah beserta koefisien kebutuhannya. Struktur BOM merupakan dasar perhitungan Gross Requirement pada sistem 

MRP karena menentukan berapa jumlah masing - masing bahan baku yang harus tersedia untuk setiap unit produk 

yang diproduksi. Dalam penelitian ini BOM disusun secara menyeluruh sehingga seluruh jenis bahan baku meliputi 

poliester, kain kanvas, kulit sistetis, busa dan aksesoris pendukung dapat dianalisis kebutuhan materialnya secara 

terintegrasi. 
Tabel 2 Struktur Bill of Material (BOM) tas ransel sekolah 

Level Kode Nama bahan baku Satuan BOM (per unit 

produk) 

Lead time 

(bulan) 

Safety 

Stock 

Stok Awal 

(POH₀) 

0 P-01 Tas Ransel Sekolah 

(Produk Akhir) 

Unit 1 — — — 

1 BB-

01 

Kain Poliester Meter 1.2 1 100 200 

1 BB-

02 

Kain Kanvas Meter 0.8 1 80 150 

1 BB-

03 

Kulit Sintetis Meter 0.65 2 60 120 

1 BB-

04 

Busa Meter 0.5 1 50 100 

1 BB-

05 

Aksesoris Set 1 1 100 180 

 

C. Kondisi Persediaan Eksisting Perusahaan 

Sebelum dilakukan perhitungan MRP, terlebih dahulu dianalisis kondisi persediaan bahan baku yang 

diterapkan perusahaan saat ini. Berdasarkan data historis, perusahaan melakukan pemesanan bahan baku berdasarkan 
perkiraan tanpa menghitung terstruktur, sehingga pada beberapa periode terjadi kelebihan persediaan yang signifikan. 

Kondisi ini mengakibatkan bahan baku menumpuk di gudang, meningkatnya biaya penyimpanan, dan mengikat modal 

kerja yang seharusnya dapat digunakan untuk keperluan operasional lainnya. Kondisi eksisting persediaan seluruh 

bahan baku disajikan pada tabel 3. 
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Tabel 3 Kondisi Persediaan Eksisting dan Kebutuhan Aktual Produksi 

No Bahan Baku Satuan Total Pembelian 

Eksisting 

Total Kebutuhan 

Aktual 

Selisih 

(Overstock) 

% 

Kelebihan 

1. Kain 

Poliester 

Meter 15.840 12.000 3.840 32.0% 

2. Kain Kanvas Meter 10.530 7.800 2.730 35.0% 

3. Kulit Sintetis Meter 8.450 6.600 1.850 28.0% 

4. Busa Meter 7.020 5.400 1.620 30.0% 

5. Aksesoris Set 13.650 10.800 2.850 26.4% 

 TOTAL — 55.490 42.600 12.890 ±30,2% 

Berdasarkan Tabel 3, terlihat bahwa seluruh jenis bahan baku mengalami kondisi overstock dengan rata - rata 

kelebihan ±30,2% dari kebutuhan  produksi aktual. Kain kanvas memiliki presentase kelebihan tertinggi sebesar 35% 

diikuti kain poliester 32%, busa 30%, kulit sintetis 28% dan kondisi aksesoris 26%. Kondisi ini konsisten dengan 

temuan awal penelitian yang menujukkan kelebihan persediaan berkisar antara 30%-35%. 

 

D. Pengolahan MRP dengan POM-QM 
Tabel MRP - BB 01 kain poliester koefisien BOM 1.2 meter/unit lead time 1 bulan safety stock 100 meter stok 

awal (POH₀): 200 Meter 
Tabel 4 MRP BB-01 kain poliester 

Komponen MRP Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Stok Awal / POH₀ = 
200 Meter 

— — — — — — — — — — — — — 

Gross Requirement 

(GR) 
960 900 1.080 1.020 1.200 1.140 1.320 1.260 1.080 960 900 900 12.720 

Scheduled Receipt 
(SR) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Projected On Hand 
(POH) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Net Requirement (NR) 760 900 1.080 1.020 1.200 1.140 1.320 1.260 1.080 960 900 900 12.520 

Planned Order 
Receipt (POR) 

760 900 1.080 1.020 1.200 1.140 1.320 1.260 1.080 960 900 900 12.520 

Planned Order 
Release (POL) 

900 1.080 1.020 1.200 1.140 1.320 1.260 1.080 960 900 900 0 — 

Overstock (POH − 
SS) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Berdasarkan tabel 4, perhitungan MRP untuk kain poliester menghasilkan total Gross Requirement sebesar 

12.720 meter selama 12 periode. Dengan teknik LFL,total Planned Order Receipt (POR) yang direncanakan adalah 

sebesar 12.520 meter. Nilai Projected On Hand (POH) pada seluruh periode berada pada tingkat yang optimal, dengan 

total overstock hasil MRP sebesar 0 meter jauh lebih rendah dibandingkan kondisi eksisting. 

 

Tabel MRP-BB 02 kain kanvas BOM 0,8 meter/unit lead time 1 bulan safety stock 80 meter stok awal (POH₀): 

200 Meter 

Tabel 5 MRP BB 02 Kain Kanvas 

Komponen MRP Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Stok Awal / POH₀ = 150 Meter — — — — — — — — — — — — — 

Gross Requirement (GR) 640 600 720 680 800 760 880 840 720 640 600 600 8.480 

Scheduled Receipt (SR) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Projected On Hand (POH) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Net Requirement (NR) 490 600 720 680 800 760 880 840 720 640 600 600 8.330 
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Komponen MRP Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Planned Order Receipt (POR) 490 600 720 680 800 760 880 840 720 640 600 600 8.330 

Planned Order Release (POL) 600 720 680 800 760 880 840 720 640 600 600 0 — 

Overstock (POH − SS) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Berdasarkan tabel 5 perhitungan MRP untuk kain kanvas menghasilkan total Gross Requirement sebesar 8.480 
meter selama 12 periode. Dengan teknik LFL, total Planned Order Receipt (POR) yang direncanakan adalah sebesar 

8.330 meter. Nilai Projected On Hand (POH) pada seluruh periode berada pada tingkat yang optimal, dengan total 

overstock hasil MRP sebesar 0 meter jauh lebih rendah dibandingkan kondisi eksisting. 

 

Koefisien BOM: 0.65 meter/unit dengan lead time: 2 bulan, safety stock: 60 meter dan stok awal (POH₀): 120 

meter 
Tabel 6. Tabel MRP BB-03  Kulit Sintetis  

Komponen MRP Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Stok Awal / POH₀ = 120 Meter — — — — — — — — — — — — — 

Gross Requirement (GR) 520 488 585 553 650 618 715 683 585 520 488 488 6.893 

Scheduled Receipt (SR) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Projected On Hand (POH) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Net Requirement (NR) 400 488 585 553 650 618 715 683 585 520 488 488 6.773 

Planned Order Receipt (POR) 400 488 585 553 650 618 715 683 585 520 488 488 6.773 

Planned Order Release (POL) 585 553 650 618 715 683 585 520 488 488 0 0 — 

Overstock (POH − SS) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Berdasarkan tabel 6, perhitungan MRP untuk kulit sintetis menghasilkan total Gross Requirement sebesar 

6.893 Meter selama 12 periode. Dengan teknik LFL, total Planned Order Receipt (POR) yang direncanakan adalah 

sebesar 6.773 meter. Nilai Projected On Hand (POH) pada seluruh periode berada pada tingkat yang optimal, dengan 

total overstock hasil MRP sebesar 0 meter  jauh lebih rendah dibandingkan kondisi eksisting. 

Koefisien BOM: 0.5 meter/unit dengan  Lead Time: 1 bulan, safety stock: 50 meter dan stok awal (POH₀): 100 

Meter 
Tabel 7. Tabel MRP BB-04 Busa  

Komponen MRP Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agt Sep Okt Nov Des Total 

Stok Awal / POH₀ = 100 Meter — — — — — — — — — — — — — 

Gross Requirement (GR) 400 375 450 425 500 475 550 525 450 400 375 375 5.300 

Scheduled Receipt (SR) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Projected On Hand (POH) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Net Requirement (NR) 300 375 450 425 500 475 550 525 450 400 375 375 5.200 

Planned Order Receipt (POR) 300 375 450 425 500 475 550 525 450 400 375 375 5.200 

Planned Order Release (POL) 375 450 425 500 475 550 525 450 400 375 375 0 — 

Overstock (POH − SS) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Berdasarkan tabel 7, perhitungan MRP untuk busa menghasilkan total Gross Requirement sebesar 5.300 meter 

selama 12 periode. Dengan teknik LFL, total Planned Order Receipt (POR) yang direncanakan adalah sebesar 5.200 

meter. Nilai Projected On Hand (POH) pada seluruh periode berada pada tingkat yang optimal, dengan total overstock 

hasil MRP sebesar 0 meter jauh lebih rendah dibandingkan kondisi eksisting. 
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Koefisien BOM: 1 Set/unit dengan lead time: 1 bulan, safety stock: 100 set dan stok awal (POH₀): 180 set 

Tabel 8. Tabel MRP BB-05 Aksesoris  

Komponen 

MRP 

Ja

n 

Fe

b 

Ma

r 
Apr Mei Jun Jul Agt 

Se

p 

Ok

t 

No

v 

De

s 
Total 

Stok Awal / 

POH₀ = 180 

Set 

— — — — — — — — — — — — — 

Gross 

Requiremen

t (GR) 

800 750 900 850 
1.00

0 
950 

1.10

0 

1.05

0 
900 800 750 750 

10.60

0 

Scheduled 
Receipt 

(SR) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Projected 

On Hand 

(POH) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 — 

Net 

Requiremen

t (NR) 

620 750 900 850 
1.00

0 
950 

1.10

0 

1.05

0 
900 800 750 750 

10.42

0 

Planned 

Order 

Receipt 

(POR) 

620 750 900 850 
1.00

0 
950 

1.10

0 

1.05

0 
900 800 750 750 

10.42

0 

Planned 

Order 

Release 

(POL) 

750 900 850 
1.00

0 
950 

1.10

0 

1.05

0 
900 800 750 750 0 — 

Overstock 

(POH − SS) 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Berdasarkan tabel 8, perhitungan MRP untuk aksesoris menghasilkan total Gross Requirement sebesar 

10.600 set selama 12 periode. Dengan teknik LFL, total Planned Order Receipt (POR) yang direncanakan adalah 

sebesar 10.420 set. Nilai Projected On Hand (POH) pada seluruh periode berada pada tingkat yang optimal, dengan 

total overstock hasil MRP sebesar 0 Set jauh lebih rendah dibandingkan kondisi eksisting. 

E. Rekapitulasi Analisis Overstock Eksisting dan Usulan MRP (LFL) 

Setelah seluruh perhitungan MRP selesai dilakukan, analisis overstock dilakukan dengan membandingkan total 

kelebihan persediaan pada sistem eksisting perusahaan dengan total overstock pada sistem usulan MRP menggunakan 

rumus: overstock t = POH t - safety stock. Rekapitulasi hasil analisis disajikan pada Tabel 9 berikut. 

Tabel 9. Rekapitulasi Analisis Overstock Eksisting dan Sistem Usulan MRP  

No 
Bahan 

Baku 
Satuan 

Total Overstock 

Eksisting 

Total Overstock 

MRP (LFL) 
Pengurangan 

% 

Pengurangan 

1 
Kain 

Poliester 
Meter 3.840 0 3.840 100.0% 

2 
Kain 

Kanvas 
Meter 2.730 0 2.730 100.0% 

3 
Kulit 

Sintetis 
Meter 1.850 0 1.850 100.0% 
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No 
Bahan 

Baku 
Satuan 

Total Overstock 

Eksisting 

Total Overstock 

MRP (LFL) 
Pengurangan 

% 

Pengurangan 

4 Busa Meter 1.620 0 1.620 100.0% 

5 Aksesoris Set 2.850 0 2.850 100.0% 

 TOTAL — 12.890 0 12.890 100.0% 

Berdasarkan tabel 9, penerapan metode MRP dengan teknik LFL terbukti mampu mengurangi kondisi 

overstock secara signifikan pada seluruh komponen bahan baku. Rata-rata persentase pengurangan overstock 
mencapai lebih dari 100% dibandingkan sistem eksisting perusahaan. Hasil ini sejalan dengan penelitian fole dkk. [9] 

yang membuktikan bahwa MRP efektif dalam meningkatkan efisiensi rantai pasok pada industri manufaktur dengan 

struktur BOM multi-komponen. Teknik LFL dipilih karena menghasilkan pemesanan yang tepat sesuai kebutuhan 

aktual sehingga nilai POH pada akhir setiap periode mendekati atau sama dengan safety stock, sehingga kondisi 

overstock dapat diminimalkan secara optimal. 

Perbedaan mendasar antara sistem eksisting perusahaan dengan sistem usulan MRP terletak pada mekanisme 

penetapan jumlah pemesanan. Sistem eksisting menggunakan perkiraan empiris yang rentan terhadap pembelian 

berlebihan (overbuying), sedangkan MRP menetapkan jumlah pemesanan berdasarkan kebutuhan bersih (Net 

Requirement) yang telah dikurangi persediaan tersedia dan Scheduled Receipt yang ada. Dengan demikian, sistem 

MRP tidak hanya mampu menghilangkan kondisi overstock, tetapi juga memastikan bahwa seluruh komponen bahan 

baku tersedia tepat waktu sesuai jadwal produksi [8]. 

 

VII. SIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, diketahui bahwa sistem pengendalian persediaan yang 
diterapkan perusahaan masih menimbulkan kondisi overstock pada seluruh bahan baku yang digunakan dalam 

produksi tas ransel sekolah. Hasil analisis menunjukkan bahwa total kelebihan persediaan pada sistem eksisting 

mencapai 12.890 unit atau setara dengan rata-rata kelebihan sebesar ±30,2% dari kebutuhan aktual produksi. Kondisi 

tersebut berpotensi meningkatkan biaya penyimpanan, mengikat modal kerja perusahaan, serta menimbulkan risiko 

penurunan kualitas bahan baku akibat penyimpanan dalam jangka waktu yang lama. Oleh karena itu, diperlukan sistem 

perencanaan kebutuhan material yang lebih terstruktur agar jumlah persediaan yang tersedia sesuai dengan kebutuhan 

produksi yang sebenarnya. Penerapan metode Material Requirement Planning (MRP) dengan teknik Lot For Lot 

(LFL) mampu menghasilkan perencanaan kebutuhan bahan baku yang lebih akurat berdasarkan data Master 

Production Schedule (MPS), Bill of Material (BOM), persediaan awal, safety stock, dan lead time pemasok. Hasil 

perhitungan menunjukkan bahwa kebutuhan material setiap periode dapat direncanakan sesuai dengan kebutuhan 

aktual sehingga kondisi overstock yang terjadi pada sistem eksisting dapat diminimalkan secara optimal. Dengan 
demikian, metode MRP-LFL terbukti efektif dalam meningkatkan pengendalian persediaan bahan baku, mendukung 

kelancaran proses produksi, serta membantu perusahaan dalam mengelola persediaan secara lebih efisien dan 

terencana. 
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