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Abstrak. Konsep manajemen persediaan akan dipuncakkan untuk mencapai green logistic. Pertumbuhan 

ekonomi mengakibatkan perusahaan manufaktur harus menerapkan efisiensi yang ramah lingkungan. Efisiensi 

ramah lingkungan tidak hanya fokus pada lingkungan sekitar perusahaan. Efisiensi ramah lingkungan 

menggunakan pendekatan Green Logistic demi mencapai kinerja optimal. Green logistic sebagai puncak akhir 

pencapaian dalam konsep manajemen persediaan. Tujuan penelitian 1) untuk membandingkan nilai pemesanan 

kembali secara eksisting dengan metode Re-Order Point pada Preform Clear 600 ml, 2) untuk meningkatkan 

peran Green Logistic pada Preform Clear 600 ml. Metode analisis data diawali dengan mengitung nilai Re – 

Order Point dibandingkan dengan kondisi pemesanan secara eksisting. Tahap kedua menggunakan metode 

FMEA untuk mengetahui indikator dengan nilai RPN tertinggi ranking 1, 2 dan 3. Tahap ketiga membuat 

diagram fishbone dengan melakukan brainstroming untuk mengetahui usulan yang tepat dalam mencapai green 

logistic. Penelitian ini menghasilkan bahwa perbandingan nilai pemesanan kembali secara eksisting sebesar 

2.000.000 buah preform 600ml sedangkan metode Re-Order Point sebesar 2.284.174 pada Preform Clear 600 

ml, sehingga efektifitas laba dengan acuan  Re-Order Point lebih menguntungkan, 2) Peran Green Logistic 

pada Preform Clear 600 ml dengan usulan pengembangan Monitoring dan pelatihan pekerja di bidang logistik 

perlu di tingkatkan 1 bulan, evaluasi persediaan lebih baik menerapkan metode analisis Re – Order Point dan 

meningkatkan jadwal kedatangan preform 600 ml dengan langkah meeting pra- kedatangan preform 600 ml. 
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PENDAHULUAN 

Manajemen persediaan sebagai faktor utama dalam mencapai nilai persediaan yang 

efektif. Nilai persediaan menggunakan puncak Re – Order Point sebagai pemesanan kembali 

di masa mendatang. Pemesanan kembali harus diperhitungan dengan optimum. Konsep 

pemesanan kembali sebagai bukti, bahwa persediaan yang ada di gudang harus mengalami 

pemindahan. Pemindahan ini sebagai pergerakan untuk memberikan nilai logistik yang baik. 

Nilai logistik sebagai acuan laba yang dinamis dalam perusahaan. Logistik sangat berkaitan 

dengan lingkungan. Dominan perusahaan manufaktur mengabaikan lingkungan. Pengabaian 

ini menyebabkan masalah yang bertentangan dengan ISO 14000 (Indrasari et al., 2014). Oleh 

sebab itu, penilaian Re – Order Point perusahaan tidak lepas dengan penilaian logistik yang 

ramah lingkungan. Re – Order Point adalah salah satu dari konsep Economic Order Quantity 

(Hertini et al., 2018). Penelitian ini membuat analisis Re – Order Point secara mandiri yang 

terintegrasi dengan FMEA dan Fishbone Diagram (Waisul et al., 2017). 

Konsep manajemen persediaan akan dipuncakkan untuk mencapai green logistic 

(Prokop, 2011). Pertumbuhan ekonomi mengakibatkan perusahaan manufaktur harus 

menerapkan efisiensi yang ramah lingkungan. Efisiensi ramah lingkungan tidak hanya fokus 

pada lingkungan sekitar perusahaan. Efisiensi ramah lingkungan menggunakan pendekatan 

Green Logistic demi mencapai kinerja optimal (Seroka-Stolka, 2014). Green logistic sebagai 

puncak akhir pencapaian dalam konsep manajemen persediaan (Trivellas et al., 2020). 

Permasalahan yang terjadi pada Perusahaan X yang bergerak dibidang minuman, 

fokus pada preform 600 ml. Preform 600 ml adalah wadah botol untuk minuman bersoda 

yang diproduksi oleh Perusahaan X. Kendala yang sedang dihadapi adalah proses 

pemesanan kembali disetiap periode selalu konstan. Pemesanan kembali secara konstan 

tidak dapat meningkatkan laba perusahaan. Pemesanan preform 600 ml dari waktu ke waktu 

sebesar 2.000.000 buah. Nilai pemesanan ini sebagai langkah aman untuk menghindari 

terjadinya kerugian anggaran. Tetapi, juga sebagai cara tidak kemampuan untuk 

meningkatkan laba perusahaan. Oleh sebab itu, pemesanan kembali diharapkan mampu di 

optimalkan dengan kinerja Re – Order Point yang terintegrasi dengan Green Logistic. 

Re – Order point berfungsi sebagai titik pemesanan kembali dimasa mendatang agar 

lebih optimum (Umry & Singgih, 2019). Green logistic sebagai upaya memberikan kinerja 

yang lebih baik dari kondisi sebelumnya. 
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Penelitian (Hudori, 2018), menyatakan penggunaan Re – Order Point sebagai 

pengendalian persediaan yang efektif dimasa mendatang. Re – Order Point untuk 

memonitoring persediaan di saat persediaan sedang tidak sesuai di masa saat ini.  

Penelitian (Mangla et al., 2018), menyatakan rantai pasokan dan logistik hijau 

memiliki peran penting dalam optimasi persediaan di gudang. Penilaian skor tertinggi 

FMEA mengenai adopsi logistik hijau yang dapat memberikan motivasi, pengembangan 

program dan cara kerja secara ramah lingkungan organisasi. 

Penelitian (Indrasari et al., 2014), menyatakan bahwa implementasi Green Logistic 

guna meningkatan ISO 14000, standart dalam pemilihan penyimpanan, Perusahaan 

menggunakan alat angkut ramah lingkungan, standart pengiriman sesuai jadwal yang 

diminta, daya tampung gudang yang memenuhi kapasitas barang yang dikembangkan lebih 

lanjut dengan menyusun Standard Operation Prosedure (SOP) sebagai pelaksanaan strategi 

yang diusulkan.  

Penelitian ini menggunakan metode Re – Order Point untuk meningkatkan efisiensi 

persediaan dimasa mendatang. FMEA untuk memberikan ranking pada masalah serius 

dalam persediaan. Kedua metode analisis ini juga menggunakan fishbone diagram guna 

mengenai akar masalah yang dapat diusulkan sebagai pengembangan green logistic (Anik 

Satria Dewi et al., 2016). 

Rumusan masalah penelitian ini 1) bagaimana membandingkan nilai pemesanan 

kembali secara eksisting dengan metode Re-Order Point pada Preform Clear 600 ml ?, 2) 

Bagaimana langkah dalam untuk meningkatkan peran Green Logistic pada Preform Clear 

600 ml ?. 

Tujuan penelitian ini 1) untuk membandingkan nilai pemesanan kembali secara 

eksisting dengan metode Re-Order Point pada Preform Clear 600 ml, 2) untuk 

meningkatkan peran Green Logistic pada Preform Clear 600 ml. 

TINJAUAN PUSTAKA 

A. Green Logistic 

Green logistic guna mengurangi biaya, kehandalan layanan, termasuk fleksibilitas, dan 

efisiensi persediaan yang tepat (Indrasari et al., 2014). Perusahaan yang terlibat dalam 

distribusi memungkinkan implementasi secara berkelanjutan.  

B. Manajemen Persediaan 

Manajemen persediaan adalah produk yang disimpan untuk memenuhi tujuan proses 

produksi maupun distribusi (Indrasari, 2020). Kegiatan utama yang dilakukan dalam 
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manajemen persediaan untuk periode berjalan, memastikan persediaan dikelola dengan 

optimal, dan efisiensi dalam arti dapat memperkecil biaya persediaan (Ivanov et al., 2017).  

1. Re-Order Point 

Re - Order Point  adalah salah satu manajemen persediaan yang memiliki tujuan 

utama untuk meminimalisir atau menekan terjadinya situasi kehabisan persediaan (Nobil et 

al., 2020). Re - Order Point adalah suatu titik yang mana suatu barang di dalam gudang harus 

ditambah lagi persediaannya sebelum mengalami kehabisan persediaan. Re - Order Point 

sebagai titik yang mana suatu barang di dalam gudang harus ditambah persediaannya 

sebelum mengalami kehabisan persediaan (Hamdy & Masari, 2020). 

C. Kegagalan Produk 

1. FMEA 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sebagai pendekatan sistematik untuk 

proses mengidentifikasi mode kegagalan potensial dan efeknya (Nugroho, 2017). FMEA 

berdasarkan dampak yang diberikan terhadap kesuksesan suatu misi dari sebuah sistem 

(Badariah et al., 2012). 

2. Fishbone Diagram 

Diagram Fishbone adalah sebuah diagram yang digunakan untuk mengidentifikasi 

berbagai penyebab dari sebuah kejadian atau proses (Fachry Hafid & Muh Syukur Yusuf, 

2018). Fishbone diagram akan mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu efek atau  

masalah, dan menganalisis masalah tersebut melalui sesi brainstorming. Masalah akan 

dipecah menjadi sejumlah kategori yang berkaitan, mencakup manusia, material, mesin, 

prosedur, kebijakan, dan sebagainya. Setiap kategori mempunyai sebab-sebab yang perlu 

diuraikan melalui sesi brainstorming. 

METODOLOGI PENELITIAN 

 Lokasi penelitian adalah PT. Wira Akasha International, Tbk Sengon Plant. 

Penelitian sejak Juli 2021. Penelitian ini dengan jenis kuantitatif yang menggambarkan 

pengolahan data menggunakan alat metode Re-Order Point dan FMEA. Jenis data penelitian 

ini adalah data primer. Data primer sebagai data yang diolah menggunakan kedua metode 

tersebut. Data primer adalah persediaan Preform Clear 600 ml pada bulan Agustus 2020 – 

Juli 2021. 

Pengumpulan data diawali dengan observasi lapangan dipandu oleh manajer logistik. 

Tahap observasi sebagai awal pengenalan mengenai data primer yang digunakan dalam 
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penelitian. Tahap wawancara dilakukan untuk mengetahui kondisi eksisting manajemen 

persediaan produk dalam masa 12 bulan yang lalu. Kondisi eksisting pemesanan kembali 

akan dibandingkan dengan alat metode analisis Re-Order Point dan di evaluasi 

menggunakan alat metode analisis FMEA dan Fishbone Diagram untuk mencapai Green 

Logistic. Metode analisis data penelitian dengan tahapan berikut: 

3.1 Re-Order Point 

Pemesanan kembali menggunakan metode analisis Re-Order Point dengan rumus 

sebagai berikut (Hamdy & Masari, 2020): 

𝑅𝑂𝑃 = 𝐷̅. [𝐿𝑇 + 𝑆𝑆] 

Penilaian 𝐷̅ adalah rata – rata permintaan. Rumus 𝐷̅ adalah 𝐷̅ =
𝐷=∑ 𝐷𝑛=..

𝑛=1

𝑛
. Penilaian 𝐷 

adalah total biaya permintaan (Rp). Penilaian LT digunakan untuk mengetahui rata- rata 

waktu tunggu persediaan (hari). Penilaian LT = (𝐿𝑇̅̅̅̅ .
𝑛𝑚

𝑛𝑑
) , Penilaian 𝑛𝑚  adalah jumlah 

bulan yang digunakan dalam permintaan (12 bulan), penilaian 𝑛𝑑 adalah jumlah hari kerja 

dalam satu tahun (300 hari). Penilaian (𝑆𝑆) untuk menghitung Safety Stock dengan penilaian  

𝑆𝑆 = 1,65. 𝜎. 

3.2 Perbandingan Kondisi Eksisting Perusahaan dan Metode Re-Order Point 

Hasil pengolahan data diharapkan lebih efektif menggunakan metode Re-Order Point. 

Berarti Re-Order Point (Rp) > Kondisi Eksisting (Rp). 

3.3 FMEA 

Penggunaan FMEA menggunakan kriteria Risk Priority Number (RPN), dengan faktor 

Severity (S), Occurrence (O) dan Detection (D) (Sutrisno & Lee, 2011). Persamaan rumus 

yang digunakan adalah (Braaksma, 2012): 

RPN = S x O x D     

3.4 Fishbone Diagram 

Penilaian Fishbone Diagram dengan mengetahui faktor yang menyebabkan Kondisi 

Eksisting (Rp) tidak sesuai harapan dari metode Re-Order Point. Faktor Function Failure 

ranking 1, 2 dan 3 dari FMEA akan diidentifikasi menggunakan Equipment, Process, People, 

Materials, Environment dan Management. 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Berdasarkan tujuan penelitian yang telah dijelaskan. Hasil perhitungan Re-Order 

Point mengacu pada tahapan pengolahan data. Pengolahan diawali dengan acuan data 

permintaan yang berasal dari data primer, sebagai berikut. 

Tabel 1. Persediaan Preform 600 ml (gross) 

Indeks Waktu 
Harga Pembelian 

(Rp) 

Permintaan 

(gross) 
Jumlah (Rp) 

Agustus 2020 123.840 161 19.902.147 

September 2020 123.840 179 22.113.497 

Oktober 2020 123.840 175 21.622.086 

November 2020 123.840 173 21.376.381 

Desember 2020 123.840 218 27.027.608 

Januari 2021 123.840 222 27.519.019 

Februari 2021 123.840 173 21.376.381 

Maret 2021 123.840 165 20.393.558 

April 2021 123.840 214 26.536.197 

Mei 2021 123.840 175 21.622.086 

Juni 2021 123.840 169 20.884.970 

Juli 2021 123.840 169 20.884.970 

Total (gross) 1.486.080 2.190 271.258.898 

Rerata  (gross) 123.840 183 22.604.908 

(Sumber: Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 1, menunjukkan persediaan preform 600 ml sejak Agustus 2020 – Juli 2021 

yang akan digunakan untuk mengukur Re – Order Point. Harga Pembelian dengan total 

sebesar Rp. 1.486.080 per gross. Nilai permintaan dari suplier sebesar 2.190 gross dan 

jumlah nilai persediaan Rp. 271.258.898.  

Tabel 2. Biaya Sekali Pesan 

Gross Jenis Biaya (Rp) 

Preform 600 ml 

Operasional                                         50.000  

Administrasi                                       100.000  

Darurat                                       300.000  

Packing                                       100.000  

Jumlah Biaya (Rp)                                       550.000  

(Sumber: Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 2, menunjukkan biaya sekali pesan untuk preform 600 ml sebesar Rp. 

550.000,-. Biaya sekali pesan ini dilakukan sekali setiap terjadi pemesanan. Pemesanan 

preform 600 ml dengan jenis kriteria operasional sebesar Rp. 50.000, administrasi sebesar 

Rp. 100.000, darurat sebesar Rp. 300.000 dan packing sebesar Rp. 100.000. 
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Tabel 3. Faktor Biaya Penyimpanan 

Suku Bank 10% Pertahun 

Depresiasi 0,50% per unit 

Total 10,5% pertahun 

Rerata 183 Gross 

(Sumber: Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 3, biaya penyimpanan menggunakan suku bunga 10% setiap tahun, nilai 

depresiasi per gross sebesar 0,50%. Sehingga, rata – rata pengadaan preform 600 ml 

menggunakan faktor biaya penyimpanan sebesar 10,5% setiap tahun. 

Tabel 4. Biaya Penyimpanan Per Gross 

No Jenis Biaya Permintaan (Rp) Biaya Simpan/gross (Rp) 

1 Preform 600 ml (gross) 271.258.898 2.373.515 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 4, menunjukkan biaya penyimpanan per gross preform 600 ml sebesar Rp. 

2.373.515. Biaya permintaan selama 12 bulan sebesar Rp. 271.258.898. 

Tabel 5. Waktu Tunggu Pemesanan 

No Jenis Waktu Tunggu (hari) 

1 Preform 600 ml (gross) 5 

(Sumber: Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 5, menunjukkan waktu tunggu setiap pemesanan preform 600 ml adalah 5 hari. 

Penialaian waktu tunggu sesuai dengan dominasi hasil data primer dari perusahaan X. 

Tabel 6. Total Biaya Persediaan 

No Jenis Biaya/ tahun (Rp) 

1 Preform 600 ml (gross) 439.845.290 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 6, menunjukkan nilai biaya persediaan secara total sebesar Rp. 439.845.290. 

Nilai biaya persediaan didapatkan dari komponen rata – rata permintaan, biaya penyimpanan, 

data selama 12 bulan dan biaya sekali pemesanan. 

Tabel 7. Penilaian Re- Order Point 

No Jenis 
Permintaan rata – 

rata (Gross) 
Lead Time 

Re- Order 

Point (gross) 

Re- Order  

Point (buah) 

1 
Preform 600 ml 

(gross) 
183 0,200 15.862 2.284.174 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

  

Tabel 7, menunjukkan Re – Order Point sebesar 2.284.174 buah pada masa tahun 

mendatang yaitu dimulai bulan Agustus 2021- Juli 2022. Re – Order Point digunakan 
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sebagai pemesanan kembali preform 600 ml untuk melakukan persediaan digudang. Fungsi 

Re – Order Point untuk menghindari kurangnya persediaan di masa mendatang. 

Tabel 8. Perbandingan Re- Order Point dengan Re- Order Point Eksisting 

No Jenis ROP (buah) 
ROP Eksisting 

(buah) 
Selisih 

1 Preform 600 ml (gross) 2.284.174 2.000.000 284.174 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

  

Tabel 8, menunjukkan perbandingan Re – Order secara eksisting dengan Re – Order 

Point secara metode analisis memiliki hasil pemesanan kembali yang berbeda. Re – Order 

Point penting di perhatikan oleh divisi logistik perusahaan. Peningkatan Re – Order Point 

berfungsi untuk meningkatkan laba perusahaan agar optimal dan mencapai laba yang 

dinamis. Kondisi Re – Order Point secara eksisting perusahaan sebesar 2.000.000 buah 

preform 600 ml setiap melakukan pemesanan kembali. Dampak dari nilai eksisting konstan 

tidak mampu meningkatkan laba secara dinamis. Oleh sebab itu, dalam mencapai Re – Order 

Point yang optimum juga memerlukan indikator Green Logistic. 

 Re- Order Point secara metode analisis didapatkan sebesar 2.284.174 buah preform 

600 ml. Capaian Re- Order Point secara metode analisis memerlukan indikator yang dapat 

meningkatkan kinerja Green Logistic tersebut. 

 Kegiatan metode analisis Re – Order Point telah tercapai. Kemudian, langkah 

selanjutnya yaitu melakukan observasi mengenai permasalahan dengan menemukan 

indikator yang menjadi penghambat kinerja Green Logistic. Indikator Green Logistic 

menggunakan pendekatan FMEA (Failur Mode Effect Analysis). Indikator Green Logistic 

diidentifikasi dengan hasil sebagai berikut. 

Tabel 9. Permasalahan Green Logistic Berdasarkan Indikator 

Permasalahan 

Indikator 

Green 

Logistic 

Fungsi 
Function 

Failure 
Failure Mode Cause 

Peningkatan 

Kinerja Green 

Logistic 

dengan 

Metode FMEA 

guna 

meningkatkan 

Re- Order 

ISO 14000 

Kegiatan 

logistik ramah 

lingkungan 

Kurang efektif 

terkendala 

lingkungan 

Emisi yang 

membahayakan 

lingkungan 

Monitoring 

kegiatan 

logistik 

Komitmen 

strategi green 

logistik 

Penerapan 

belum 

maksimal 

Minimnya 

pemahaman ISO 

14000 

Monitoring 

kegiatan 

logistik 

Warehouse 
Tempat 

Penyimpanan 

Kurangnya 

pemahaman 

persediaan 

Persediaan 

diluar jadwal 

Distribusi 

tidak sesuai 

jadwal 
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Point yang 

Efektif 
Konsep 

persediaan 

tidak 

menggunakan 

tools 

Pengelolaan 

jumlah 

persediaan 

kurang dari 

standar 

Anggaran 

produksi tidak 

sesuai 

implementasi 

Titik 

pemesanan 

tidak sesuai 

Persediaan masa 

mendatang tidak 

mencapai target 

Merugikan 

kegiatan 

produksi 

Pemesanan 

persediaan 

secara 

eksisting 

belum sesuai 

pemesanan 

stagnan setiap 

waktu 

Laba stagnan 

Sumber 

Daya 

Manusia 

Pelaku 

Logistik 

Workshop 

belum 

dioptimalkan 

Perhitungan 

logistik belum 

tertata secara 

metode 

Laba stagnan 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 9, menunjukkan indikator Green Logistic yang menjadi masalah yang terjadi 

di perusahaan. Kondisi yang ditemukan fokus pada logistik produk preform 600 ml. 

Indikator yang didapatkan selama observasi mendalam adalah ISO 14000, Warehouse dan 

Sumber Daya Manusia. Indikator ISO 14000 sebagai acuan logistik yang ramah lingkungan 

dan komitmen green logistik. Indikator Warehouse sebagai acuan konsep persediaan, titik 

pemesanan, perbandingan eksisting pemesanan dengan metode Re- Order Point. Indikator 

Sumber Daya Manusia sebagai acuan pelaku logistik dalam mencapai green logistik. 

Tabel 10. Ranking Permasalahan Green Logistic Berdasarkan Indikator 

Indikator 

Green 

Logistic 

Fungsi 
Function 

Failure 

Failure 

Effect 

Severit

y 

Occuran

ce 

Detectio

n 
RPN Rank 

ISO 14000 

Kegiatan 

logistik 

ramah 

lingkungan 

Kurang 

efektif 

terkendala 

lingkungan 

Lingkungan 

tercemar  
4 3 3 36 7 

Komitmen 

strategi 

green 

logistik 

Penerapan 

belum 

maksimal 

Lingkungan 

organisasi 

tidak sehat 

4 5 4 80 6 

Warehouse 

Tempat 

Penyimpan

an 

Kurangnya 

pemahaman 

persediaan 

Proses 

Produksi 

terhambat 

4 5 5 100 5 

Konsep 

persediaan 

tidak 

menggunaka

n tools 

Anggaran 

produksi 

perusahaan 

membengka

k 

6 5 7 210 3 
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Titik 

pemesanan 

tidak sesuai 

Laba 

perusahaan 

menurun 

6 6 7 252 2 

Pemesanan 

persediaan 

secara 

eksisting 

belum sesuai 

Perusahaan 

dalam 

kondisi 

stagnan pada 

konsep laba 

7 6 7 294 1 

Sumber 

Daya 

Manusia 

Pelaku 

Logistik 

Workshop 

belum 

dioptimalkan 

Perusahaan 

dalam 

kondisi 

stagnan pada 

konsep laba 

4 5 6 120 4 

(Sumber: Olah Data Primer, 2021) 

 

 Tabel 10, berdasarkan nilai severity, occurrence dan detection dilakukan ranking. 

Ranking 1, 2 dan 3 digunakan sebagai masalah yang harus di evaluasi dalam mencapai green 

logistic. Ranking 1 yaitu Pemesanan persediaan secara eksisting belum sesuai yang menjadi 

masalah dalam kondisi stagnan pada konsep laba. Ranking 2 yaitu Titik pemesanan tidak 

sesuai yang menyebabkan laba perusahaan menurun. Ranking 3 yaitu Konsep persediaan 

tidak menggunakan tools yang menyebabkan Anggaran produksi perusahaan membengkak. 

 Ketiga permasalahan green logistic paling kritis telah ditemukan. Ranking 1 dengan 

nilai RPN sebesar 294, ranking 2 dengan nilai RPN sebesar 252, ranking 3 dengan nilai RPN 

sebesar 210.  

 Ketiga permasalahan green logistic diidentifikasi menggunakan Fishbone diagram 

untuk mengetahui akar permasalahan sesuai dengan faktor Equipment, Process, People, 

Materials, Environment dan Management. 

 
Gambar 1. Fishbone Diagram Pemesanan Persediaan Secara Eksisting Belum Sesuai 

Cause Effect

Equipment Process People

Peralatan Mumpumi Standar Operasional procedure Pelatihan Manajemen

Tanggung Jawab

Keandalan Intelektual

Evaluasi ISO 14000 Manajemen Waktu

Warehouse Operasional

Materials Environment Management

Pemesanan persediaan 

secara eksisting belum 

sesuai
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 Gambar 1, menunjukkan Fishbone Diagram pemesanan persediaan secara eksisting 

belum sesuai. Faktor paling dominan adalah people. Faktor people dengan sub faktor 

pelatihan manajemen, tanggung jawab dan keandalan intelektual. 

 
Gambar 2. Fishbone Diagram Titik Pemesanan Tidak Sesuai 

Gambar 2, menunjukkan Fishbone Diagram titik pemesanan tidak sesuai. Faktor 

paling dominan adalah people. Faktor people dengan sub faktor pengelolaan data persediaan, 

tanggung jawab dan keandalan intelektual. 

 
Gambar 3. Fishbone Diagram Konsep Persediaan Tidak Menggunakan Tools 

Gambar 2, menunjukkan Fishbone Diagram Konsep Persediaan Tidak 

Menggunakan Tools. Faktor paling dominan adalah People. Faktor people dengan sub faktor 

pengelolaan data persediaan, tanggung jawab dan keandalan intelektual. 

Tabel 11. Brainstrorming Ketiga Fishbone Diagram 

Atribut 

Fishbone 

Diagram 

Kemungkinan akar 

masalah Green Logistic 

Diskusi Apakah ini 

menjadi akar 

masalah Green 

Logistic? 

Cause Effect

Equipment Process People

Peralatan Mumpumi Standar Operasional procedure Pengelolaan Data Persediaan

Tanggung Jawab

Keandalan Intelektual

Evaluasi ISO 14000 Manajemen Persediaan

Warehouse

Metode Analisis Re- Order 

Point

Materials Environment Management

Titik pemesanan tidak 

sesuai

Cause Effect

Equipment Process People

Peralatan Mumpumi Standar Operasional procedure Pengelolaan Data Persediaan

Tanggung Jawab

Perlunya Tools

Evaluasi ISO 14000 Manajemen Persediaan

Warehouse

Metode Analisis Re- Order 

Point

Materials Environment Management

Konsep persediaan tidak 

menggunakan tools
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Equipment Tidak terdapat masalah, 

karena equipment telah 

mumpuni 

Peningkatan equipment 

telah berhasil dan 

memenuhi standar 

Bukan 

Process Standar Operational 

Procedure efektif 

diterapkan 

Standar Operational 

Procedure telah layak 

80% dengan bukti audit 

bulanan 

Bukan 

People Penempatan kerja dan 

tanggung jawab belum 

optimal 

Pelatihan metode analisis 

Re- Order Point sebagai 

solusi 

Ya 

Materials Evaluasi persediaan 

belum sesuai metode 

Re-Order Point 

Pelatihan metode analisis 

Re- Order Point sebagai 

solusi 

Ya 

Environment Distribusi logistik 

terjadi keterlambatan 

Pelatihan metode analisis 

Re- Order Point sebagai 

solusi 

Ya 

Management Operasionalisasi 

distribusi logistik dan 

estimasi waktu belum 

standar 

Berkaitan dengan People 

mengenai Pelatihan 

metode analisis Re- 

Order Point sebagai 

solusi 

Ya 

(Sumber : Olah data primer, 2021) 

Tabel 12. Usulan Pengembangan Green Logistic 

Akar Masalah Green 

Logistic 

Usulan Pengembangan Green Logistic 

Penempatan kerja 

dan tanggung jawab 

belum optimal 

Monitoring dan pelatihan pekerja di bidang logistik perlu di 

tingkatkan. Pelatihan dapat dilakukan setiap 1 bulan sekali. 

Pelatihan ini berguna membekali pekerja di bidang logistik paham 

tentang green logistic. Green logistic yang diharapkan mengenai 

Re – Order Point yang sesuai dengan metode analisis. Penggunaan 

Re – Order Point secara eksisting akan mempermudah pekerja. 

Tetapi, ini sebagai masalah karena laba tidak dapat meningkat. 

Evaluasi persediaan 

belum sesuai metode 

Re-Order Point 

Evaluasi persediaan menggunakan metode analisis Re –Order 

Point sebesar 2.284.174 buah Preform 600 ml. Sedangkan secara 

eksisting konstan sebesar 2.000.000 buah preform 600 ml. Selisih 

yang didapatkan sebesar 284.174 buah Preform 600 ml. 

Distribusi logistik 

terjadi keterlambatan 

Keterlambatan kedatangan preform 600 ml menyebabkan 

persediaan di gudang kehabisan stok. Sehingga, kegiatan proses 

produksi akan menjadi hambatan. Hambatan inilah juga 

berpengaruh terhadap anggaran yang tidak sesuai dengan 

implementasi dilapangan. Sehingga, optimasi jadwal kedatangan 

harus di meeting dengan sumber daya manusia yang berkaitan 

dengan divisi logistik. 

(Sumber: Olah data penelitian, 2021) 
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KESIMPULAN 

Kesimpulan penelitian ini 1) Perbandingan nilai pemesanan kembali secara eksisting 

sebesar 2.000.000 buah preform 600ml sedangkan metode Re-Order Point sebesar 

2.284.174 pada Preform Clear 600 ml, sehingga efektifitas laba dengan acuan  Re-Order 

Point lebih menguntungkan, 2) Peran Green Logistic pada Preform Clear 600 ml dengan 

usulan pengembangan Monitoring dan pelatihan pekerja di bidang logistik perlu di 

tingkatkan 1 bulan, evaluasi persediaan lebih baik menerapkan metode analisis Re – Order 

Point dan meningkatkan jadwal kedatangan preform 600 ml dengan langkah meeting pra- 

kedatangan preform 600 ml. 

Penelitian ini memiliki lingkup manajemen persediaan preform 600 ml di PT. X yang 

meningkatkan kinerja dengan langkah green logistic. Metode analisis menggunakan Re – 

Order Point, FMEA dan Fishbone Diagram mengenai usulan pengembangan green logistic. 

Bagi peneliti selanjutnya, dapat mengembangkan dalam lingkup pendekatan DMAIC 

sebagai pengembangan green logistic yang lebih kompleks.  
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