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Abstract: Warehouse in CV. Cahaya Karya Tehnik have problems in controlling the supply
of raw materials because it is still done by manual. This results in the process of reporting
for incoming raw material, raw material, inventory mutations the raw material, and reorder
filing supplies raw materials takes time which tend to be longer. Because of that is required
application control the supply of raw materials that can be used to take note of raw
materials in, mutations raw materials, and the submission of reserving reexamined raw
materials, so that the supply of raw materials at warehouse CV. Cahaya Karya Tehnik can
run well and no vacant supplies. System also can print form mutation raw material that can
be used as an archive warehouse. With the implementation of this system, the warehouse is
no longer experiencing the emptiness of supplies of raw materials. The resulting system is
expected to address the existing problems so far, and the resulting information will be more
accurate. Besides that part of the barn is CV. Cahaya Karya Tehnik can control the supply
of raw materials that is in the barn.
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Perusahaan ini memiliki gudang
namun pengolahan data maupun
pendokumentasian barang masuk atau
keluar di gudang ini masih sering terjadi
penggandaan nama yang menyebabkan tidak
adanya pengkodean dalam penyimpanan
barang yang masuk, data hilang, rusak dan
terselip. Sehingga membuat pekerja
mengecek  satu-persatu  berkas  data
persediaan barang digudang ini yang
menyebabkan tidak optimal dalam bekerja.
Pengelolaan data pergudangan dilakukan
dengan dua cara yaitu memasukkan data
dengan menggunakan MS. Excel dan
pencatatan ke beberapa buku yang disimpan
sebagai arsip. Proses pencatatan dan

penyimpanan data pengelolaan di gudang

yang  masih  manual  menyebabkan
terlambatnya pembuatan laporan dan
penyampaian  laporan kepada kepala

operasional dan direktur, sehingga tidak
efektif dan efisien waktu dan pengelolaan
data yang dilakukan oleh para karyawan
CV. Cahaya Karya Tehnik. Selain itu
masalah yang ada pada pengelolaan yang
sekarang yaitu pada saat melakukan proses
produksi sering mengalami kekurangan
bahan baku yang dapat menimbulkan
kerugian waktu, sehingga untuk menunggu
bahan baku tersebut datang ke gudang
produksi membutuhkan waktu dua hari.
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Tabel 1 Data Bahan Baku yang Tidak
Tersedia
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Berdasarkan Tabel 1 Data dengan
ID Pelanggan 0001, dengan barang P.
MDP+Kapasitor, tanggal pemesanan 5
Februrari 2013, perkiraan tanggal selesai 21
februari 2013, tanggal pengiriman 23
februari 2013 mengalami keterlambatan hal
ini dikarenakan pada saat melakukan proses
produksi mengalami kekurangan stok.
Berkaitan dengan hal di atas, dibutuhkanlah
sebuah Sistem Informasi yang bisa
memberikan suatu pelayanan yang baik,
akurat, dan efisien, dimana data yang telah
diproses bisa disajikan dengan sedemikian

rupa. Dengan adanya sistem pengendalian
stock yang baik, maka diharapkan bagian
gudang dapat dengan mudah menentukan
pemesanan kembali terhadap bahan baku
yang sudah hampir mencapai safety stock
(stok cadangan). Pengendalian terhadap
stock bahan baku ini dapat dilakukan dengan
menggunakan Reorder Point (ROP). Hal ini
perlu dilakukan untuk menghindari adanya
penumpukan atau kekurangan stock bahan
baku yang diperlukan untuk melakukan
proses produksi. Untuk mempermudah
pengendalian terhadap persediaan ini maka
sistem yang ada di perusahaan akan diubah
menjadi sistem yang terkomputerisasi.
Perubahan sistem tersebut
diharapkan dapat mempermudah
pengendalian khususnya yang dilakukan
oleh bagian gudang untuk menjaga
persediaan bahan baku agar tidak sampai
kehabisan atau kosong. Akan tetapi dengan

mempertimbangkan kemampuan
karyawannya yang terbatas, membuat
perusahaan tersebut harus mempunyai

sistem yang user-friendly sehingga dapat
memberikan kemudahan bagi setiap pihak
yang menggunakannya.

LANDASAN TEORI
Pengendalian Stock Bahan Baku

Menurut Mcleod (2007), Stock
merupakan suatu aktiva yang meliputi
barang-barang milik perusahaan dengan
maksud untuk dijual dalam suatu periode
usaha yang normal atau persediaan barang-
barang yang masih dalam pengerjaan atau
proses produksi, ataupun persediaan bahan
baku yang menunggu penggunaannya dalam
suatu proses produksi.

Proses produksi yang terjadi pada
suatu perusahaan pasti membutuhkan bahan
baku. Mengingat pentingnya peranan
produksi untuk dapat memenuhi dan
memuaskan kebutuhan pasar, maka bahan
baku yang tersimpan di gudang harus dapat
memenuhi  kebutuhan  untuk  proses
produksi.

Pengendalian stock yang
dilakukan oleh suatu perusahaan pada
umumnya mempunyai tujuan untuk :
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1. Menjaga agar jangan sampai perusahaan
kehabisan persediaan sehingga dapat

mengakibatkan  terhentinya kegiatan
produksi.
2. Menjaga agar supaya pembentukan

persediaan oleh perusahaan tidak terlalu
besar atau berlebihan, sehingga biaya-
biaya yang timbul dari persediaan tidak
terlalu besar.

3. Menjaga agar pembelian secara kecil-
kecilan dapat dihindari karena dapat
menimbulkan biaya pemesanan menjadi
lebih besar.

Metode Reorder Point

Menurut Sugiono (2009), Reorder
Point adalah suatu titik ketika perusahaan
harus mengadakan pemesanan kembali
sedemikian rupa sehingga kedatangan atau
penerimaan material yang dipesan itu tepat
pada saat persediaan di titik nol atau pada
tingkat safety stock. Dalam menentukan /

1. Penggunaan bahan selama
waktu (lead time)

2. Besarnya buffer stock
[ ROP = (LT x D) + buffer stock ]

tenggang

Dimana :

ROP = Titik pemesanan kembali
(Reorder Point)

LT = Waktu tunggu (Lead Time)

D = Penggunaan rata-rata per hari
Buffer = Persediaan cadangan (Safety
Stock)

GAMBARAN UMUM SISTEM

Model Pengembangan

Berdasarkan hasil analisis pada
sistem pengendalian pada Gudang CV.
Cahaya Karya Tehnik selanjutnya penulis
merancang desain usulan model terhadap
kebutuhan sistem yang akan dibuat dengan
melihat proses bisnis pada aktifitas yang
sudah ada saat ini. Analisis kebutuhan

menetapkan reorder point harus  sistem yang akan dibangun akan dijelaskan
memperhatikan hal-hal berikut: pada model block diagram di bawah ini.
INPUT PROSES OUTPUT
- Daff Lap. St
' /@1 catat Ordor aftar ap. Status e
Order Penjualan P> . - Pemesanan | | Reorder Pemesanan
\@]ualan / D Ulang | |Bahan Baku
Menghltung
Lap.
5 di Bh \ROP Lap. Status Lap. Perm‘iiglaan
Daftar Barang ;Qrak@ﬁ Pengecekan| | Penerimazn | |y o
@ngadaan Bm Lap. Mutasi| | Lap. Stok | | Lap. Stok
> Baku | |Bahan Baku| |BahanBaku| | Barang
Kebutuhan
Bahan Baku -
Mencatat Penerimaan /ﬁenghitung Stok Lap.
Bahan Baku Masuk Bahan Baku Y Penjualan
I buat Pemesanan
Ulang Bahan Baku
Permintaan Mencatat
X Mencatat Mutasi
Mutasi Bahan P Permmlaan Mutasi
Bahan Baku
Baku Keluar

Gambar 1 Blok Diagram Rancang Bangun
Pengendalian Persediaan Bahan Baku

Pada gambar 1 merupakan sistem
yang akan digunakan untuk membangun

sistem pengendalian persediaan bahan baku
yang diimplementasikan pada Gudang CV.

Cahaya Karya Tehnik.
Order  penjualan  merupakan
inputan dari proses pencatatan order
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penjualan. Daftar barang dan kebutuhan
barang menjadi inputan untuk proses order
bahan baku, sedangkan untuk permintaan
mutasi bahan baku merupakan inputan
untuk proses pencatatan mutasi keluar.
kemudian  hasil  pencatatan  tersebut
digunakan sebagai inputan pada proses
menghitung stok bahan baku. Hasil
perhitungan tersebut akan di proses kembali
untuk menentukan pemesanan ulang bahan
baku yang telah mencapai titik reorder.

Output berupa daftar pemesanan
ulang, laporan status reorder bahan baku,
laporan ~ pemesanan, laporan  status
pengecekan, laporan penerimaan, laporan
permintaan mutasi, laporan mutasi bahan
baku, laporan stok bahan baku, laporan stok
barang, laporan penjualan.

Perancangan Sistem

Dari rancangan blok diagram
yang sudah digambarkan pada gambar 1
maka disusun juga rancangan sistem
dalam beberapa tahap yaitu: system flow
chart, data flow diagram yang meliputi
context diagram, DFD level 0, DFD
level 1, entity relationship diagram
meliputi Conceptual Data Model
(CDM), Physical Data Model (PDM),
dan struktur tabel.

System Flow Chart
1. System Flow Chart Permintaan Mutasi
Bahan Baku

Pada gambar 2 dijelaskan bahwa
bagian gudang memilih NIK dan ID
kebutuhan barang  jadi kemudian
menginputkan data permintaan mutasi bahan
baku setelah itu sistem akan memvalidasi
inputan,  jika  salah  sistem  akan
menginformasikan bahwa inputan salah, jika
benar sistem akan melakukan proses
perubahan data kemudian akan di simpan ke
dalam database Permintaan Mutasi dan
Histori Permintaan Mutasi, kemudian sistem
menginformasikan juga bahwa perubahan
data berhasil. Setelah itu bagian gudang
akan mencetak laporan permintaan mutasi
bahan baku.

Transaksi Permintaan Mutasi Bahan Baku

Bagian Gudang

Mulai
Master
Karyawan
Memiih NIK dan
Meniih 1D
Kebutuhan Barang
Jadi
Kebutuhan
Barang adi

i inputan

Sistem Pengendalian Persediaan

Validasi

Benar

Simpan Permintaan
mutasi bahan baku

Histori
Permintaan

Mutasi

Informasi

Perubahan Data Permintaan
Berhasil Mutasi

Cetak Laporan Lap. Permintaan
permintaan Mutasi Bahan
mutasi bahan Baku
baku

Selesai

Gambar 2 System Flow Permintaan Mutasi
Bahan Baku

2. System Flow Chart Mutasi Bahan Baku
Pada gambar 3. dijelaskan bahwa
bagian gudang memilih ID permintaan
mutasi dan ID Kebutuhan Barang Jadi
kemudian menginputkan data mutasi bahan
baku setelah itu sistem akan memvalidasi
inputan,  jika  salah  sistem  akan
menginformasikan bahwa inputan salah, jika
benar sistem akan melakukan proses
perubahan data kemudian akan di simpan ke
dalam database Mutasi Bahan Baku dan
Histori Mutasi Bahan Baku, setelah itu
sistem akan mengurangi stok bahan baku
yang ada di dalam master bahan baku.
Ketika proses pengurangan tersebut sistem
menginformasikan juga bahwa perubahan
data berhasil, kemudian bagian gudang akan
mencetak laporan mutasi bahan baku.
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Transaksi Mutasi Bahan Baku

Bagian Gudang

Mulai

Sistem Pengendalian Persediaan

Histori
Permintaan
Mutasi

Memilih ID Permintaan
Mutasi dan ID
Kebutuhan Barang Jadi

Input Mutasi bahan
baku

Informasi Inputan
Salah

Validasi inputan

Benar

Simpan Mutes

l bahan baku

Mutesi bahan MengurangiStok
baku Bahan Baku

Cetak Laporan Lap. Mutasi J
mutasi bahan Bahan Baku Master Bahan
baku Simpan Histori Baku
Mutasi B3
l
History Mutasi
Bahan Baku

Informasi Inputan
Salah

Proses Perhitungan ROP

Bagian Pembelian Sistem Reorder Point

Menjalankan Proses N
ROP

Histori
Permintaan
Mutasi Bahan
Baku

Mengambil data
Histori Mutasi
bahan baku

Perhitungan reoder
point = (Rata2
penggunaan x lead
time)+SS

Apakeh
—_hasil reorder paint >

Tidek Ssastok?

Menyimpan data
Reorder bahan baku

Reorder
Point

Cetak Laporan
Status Reorder
Bahan Baku

l

Lap. Status
Reorder
Bahan Baku

Gambar 3 System Flow Mutasi Bahan Baku

3. System Flow Chart Perhitungan ROP
Pada gambar 4 dijelaskan bahwa
bagian pembelian menjalankan proses ROP
dimana sistem mengambil data dari histori
permintaan mutasi bahan baku dan akan
melakukan proses perhitungan Reorder

Point  dengan  menggunakan  rumus
ROP=(LT x D) + SS dan akan disimpan ke
dalam  database  Perhitungan =~ ROP.

Kemudian dilakukan pengecekan jika stok
di gudang masih diatas hasil perhitungan
maka akan dilanjutkan ke proses mencetak
laporan, dan jika stok di gudang di bawah
hasil perhitungan maka akan disimpan ke
dalam database Reorder Point dan
dilanjutkan ke proses mencetak laporan
status reorder bahan baku.

Gambar 4 System Flow Perhitungan Reorder
Point

Context Diagram Sistem Informasi
Pengendalian Persediaan Bahan Baku
Tahap ini akan digambarkan
bagaimana aliran data yang terjadi pada
sistem yang akan dibangun secara umum.
Proses ini dimulai dari bagian penjualan
yang memberikan data penjualan ke bagian
produksi, setelah itu bagian gudang
menginputkan data permintaan mutasi yang
didapatkan dari bagian produksi ke dalam
sistem, kemudian bagian gudang
mengeluarkan bahan baku dan
menginputkan data mutasi bahan baku.
Ketika bahan baku tidak mencukupi sistem
akan memberikan informasi ke bagian
pembelian  agar  segera  melakukan
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pemesanan bahan baku. Setelah itu bagian  Gambaran umum sistem dapat dilihat
gudang akan memasukkan data penerimaan  berdasarkan diagram konteks seperti pada
dan pengecekan status bahan baku ke dalam  Gambar 5.

sistem untuk melakukan pengkinian data.

Data Keb Barang

Data Keb Bahan Baku
Data Barar;g
Data Bahan Baku
Admin Data Data Supplir Laporan Status Reorder Bahan Baku Bagian
Data Pengguna Laporan Pemeslanan Bahan Baku Pembelian
Data Karyaw a Informasi Pemesanan Bahan Baku
Data Bagian
3
Informasi Daftar Pengguna Data Pemesanan Bahan Baku
Data Permintaan Mutasi BB .
Data Mutas{Bahan Baku SSTEM INFORMA S| PENGENDA LAN PERSEDIAAN Era%'al? )
BAHAN BAKU METODE REORDER POINT Permintaan Mutasi oaurst
Data Penerimgan Bahan Baku
Data|Reprder Point
Data Penjualan
N T
<—J | | | L—P Bagian
InformasiKaryaw an '”"”CBS' Barang Penjualan
Informasi Kebytuhqn Barang Laporan Penjualan

InformasiKeb Bahan [Baku
Laporan Permintaan| M asli BIB
Bagian Gudang Laporan Mutasi Bahaq Balqu
Laporan StokBahan Baku
Laporan Stok Blarang
Laporan Status Pengecekan Bahan Baku
Laporan Penerimaan Bahan Baku

Gambar 5 Context Diagram Sistem Informasi Pengendalian Persediaan Bahan Baku
Metode Reorder Point

Entity Relationship Diagram (ERD)
CDM Sistem Informasi Pengendalian
Persediaan Bahan Baku

Momillki Memiliki

Dimiliki

Memiliki

™ T Peniuaian ;
Dimilki ™ av Momiti
Harga_Total

Gambar 6 CDM Sistem Informasi Pengendalian Persediaan Bahan Baku
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PDM Sistem Informasi Pengendalian Persediaan Bahan Baku

0 SUPPLER + 0 SUPPLIER [ MASTER SUPPLIER |
ID_SUPPLIER _ varchar(10) 10.5UPPLIER - 10.SUPPRIER
NAMA_SUPPLIER varchar(100)

KOTA varchar(15)
Al varchar(150)| DETAIL_PEMESANAN
U

LAMAT
NO_TELP_SUPP _ varchar(15)

1D DETAL varc)
ID_SUPPLIER varchar(10)

1D_BAHAN_BAKU varchar(10)

ASTER BAHAN BAKU
D BAHAN BAKU . vatchaillo
JENIS_BAHAN BAKU  varchar(25)
TO_BAHAN_BAKL) = ID_BAHAN_BAKU NAMA_BAHAN_BAKU  varchar(100)| —1
STOK BAHAN BAKU  int ENESANAN BAHAN BAKU
10 saan - 1 BN DA SATUAN BAHAN BAKU varchar(10) [ encu-o swwn ducs ESAN “archar(i0
Shrem ook Soer o rome | D PERGGUNA Varehan(io)
CeAbTIiE i 15-REOROER varcnario)
ID_SUPPLIER varchar(10)
o peonn etime
WASTER KARVAAN TGL RENGANA DATANG Gateime
i
B sacian artio) I Fecann
NAVA_KARYAWAN varcharS0) | 1 encousa - . sevcounn
2 o I S -
0 achar 10 St wam | NG TR varonan1e) | | MUTASI BAHAN BAKU |
NAA_BAGIAN Varchari50 N wreais) | e s e D
i waronar19) | |5 PENGOONA el
Pond warerar19)] NG FERMINTAAN MUTASI varehar10) PENERMARN
TGL_LAHIR dateti TGL_MUTAS| datetime 1) PENGGUNA - ID_PENGGUNA NO PENERIMAAN varchar(10)|
TGL_MASUK datetime ALASAN varchar(10) NO_PESAN varchar(10)|
= 1D_BAHAN BAKU { 1D_BANAN BAKU ID_PENGGUNA varchar(10)|
SARANG BAK ot
BARANG CACAT int
ToUTERIA | datetme
TOTAL TERMA i

X PERMINTAAN_MUTAST 0. PENGaUNA - 0_rhNGaUN
ID_BAHAN_BAKU varchar(10) NO_PERMINTAAN MUTAS| varchar(10) =8rwas s~ remuinas( ID_HISTORY PERMINTAAN MUTASI  int
JUMLAH_BAHAN_BAKU int NIK ID_BAHAN BAKU varchar(10)
SATUAN_KEB_BAHAN_BAKU varchar(10) 1D_KEB_BARANG varchar(10) [Faiasi -0 PERNTAA 1TAS | NO_PERMINTAAN_MUTAS! varchar(10)
TGL_PERMINTAAN datetime JUMLAH int
KEPERLUAN varchar(150)| STATUS varchar(15)

KEB_BARANG
[ varchar(10) TRANSAKSI_PENJUALAN
ID_BARANG varchar(10)| NO_PENJUALAN  varchar(10
JUMLAH int Varchar(10) [V TSI o RisToRY MuTaS! ID_PENGGUNA varchar(10)
TGL KEB_BARANG datetime JUMLAH. BAHAN. BAKU int NAMA PEMBELI  varchar(20)
KETERANGAN |~ varchar(50) ALAMAT PEMBELI  varchar(150)
NO_TELP_PEMBELI varchar(15)
s e HARGA SATUAN int
TGL_PENJUALAN _ datetime

DETAIL PENJUALAN
NO DETAIL PENJUALAN varchar(10)
NO_PENJUALAN varcharl G PERTURAN NG PENIUALAN

MASTER BARANG

0. BARANG - 10_BARANG

ary
HARGA_TOTAL

Gambar 7 PDM Sistem Informasi Pengendalian Persediaan Bahan Baku
memproduksi suatu barang, data permintaan

HASIL DAN PEMBAHASAN mutasi ini sesuai dengan setiap kebutuhan
Hasil Uji Coba Form Permintaan Mutasi barang yang telah diinputkan pada form data
Form permintaan mutasi bertujuan  kebutuhan barang. Data inputr dilakukan
untuk melakukan permintaan mutasi pada  seperti yang terlihat pada gambar 8.
bagian gudang agar dipenuhi untuk dapat
i i somrbmess e s ——
i

o
DA L ik
B

L

[
L L Ll
' - e
B b Lam, L

N

Tl Y Ll Hili i W #H H .

o g [ R——
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" T i -
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- - - -
- T - [
=1 1 i
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Gambar 8 Input Permintaan Mutasi
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Hasil Uji Coba Form Mutasi Bahan Baku
Form mutasi bahan baku bertujuan
untuk melakukan proses persetujuan yang

telah diinputkan pada form permintaan
Ll

mutasi agar segera dilakukan mutasi bahan
baku dari gudang ke bagian produksi. Data
persetujuan mutasi dilakukan seperti yang
terlihat pada gambar 9.

A

Th St v 1A few™

A G e e b
-

L
r T

s b b b

o - - -
" - e

o e

- e

- L

- i

- e

- - ‘.-

c=JJ

’

Hasil Uji Coba Form Master Perhitungan
Reorder Point

Form master perhitungan reorder
point bertujuan untuk melakukan proses

Gambar 9 Mutasi Balllan Baku

penggunaan rata-rata bahan baku di ambil
dari histori permintaan mutasi yang telah
diinputkan pada form permintaan mutasi.
Data perhitungan reorder point dilakukan
seperti yang terlihat pada gambar 10.

perhitungan  reorder  point  dimana
e =
e
T ey el o
e W Bl m o g W e r
Y I
tirs

Gambar 10 Perhitungan Reorder Point

Dari proses di atas maka dapat
mencetak laporan reorder bahan baku sesuai

dengan perhitungan yang telah dilakukan
yang dapat dilihat pada gambar 11.
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-

w

LAPORAM REQORDER BAMAN BAXU
CV. Cahapa KaryaTebnik

|
! |

T LA

I * 3

]onnm I B

l 20

-

Gambar 11 Laporan Reorder Bahan Baku

Analisi Hasil Uji Coba Sistem
a. Interface
Tabel 2 Persentase Interface (Tampilan)

Persentase (%)

Keterangan

Pertanyaan

SB | B KB TB SB B KB TB

1 0 4 0 0 0 100 0 0

2 1 2 1 0 25 50 25 0

1 3 0 0 25 75 0 0

Total 16,67 75 8,333 0
Dari tabel 2 diatas 16,6%
responden memilih sangat baik, 75%

memilih baik, dan 8,3% memilih kurang
baik. Maka dapat disimpulkan bahwa
jawaban dari responden tentang interface
aplikasi pengendalian persediaan bahan
baku adalah antara baik dan sangat baik,
sedangkan dari pertanyaan terbuka berisi
saran untuk menambahkan logo perusahaan
dan memberikan background yang bagus
agar pengguna tidak jenuh.

b. Validasi
Tabel 3 Persentase Validasi
Pertanyann Keterangan Persentase (%)
sB |B| KB | TB | SB |B| KB |TB
1 0 3] 1 0 0 |75] 25 |o
2 1 3] o 0 5 |15 0 0
113 o 0 5 |15 0 0
Total 1667 | 75| 8333 | 0
Dari tabel 3 di atas 16,6%
responden memilih sangat baik, 75%

memilih baik, dan 8,3% memilih kurang
baik. Maka dapat disimpulkan bahwa
jawaban dari responden tentang validasi
aplikasi pengendalian persediaan bahan
baku adalah antara baik dan sangat baik,
sedangkan dari pertanyaan terbuka berisi
saran agar memaksimalkan data bahan baku
yang masuk.

c. Content (Isi)
Tabel 4 Persentase Content (Isi)

o Keterangan Persentase (%)
N sB [B] kB | 18 | sB | B | kKB | 1B
1 0 3] 1 0 0 75 | 25 | o
2 2 2] o 0 | 50 | so 0 | o
3 0 [4] o 0 0 | w0 | o |o
4 2 2 0 0 50 50 0 0
5 0 3 1 0 0 75 25 0
6 0 4 0 0 0 100 0 0
7 1 2 1 0 25 50 25 0
8 1 3 0 0 25 75 0 0
9 2 2 0 0 50 50 0 0
Total 220 | 6944 | 8333 | 0
Dari tabel 4 di atas 22,2%

responden memilih sangat baik, 69,4%
memilih baik, dan 8,3% memilih kurang
baik. Maka dapat disimpulkan bahwa
jawaban dari responden tentang content atau
isi aplikasi pengendalian persediaan bahan
baku adalah antara baik dan sangat baik,
sedangkan dari pertanyaan terbuka berisi
saran agar ditambahkan kolom untuk
pembelian bahan baku eceran atau satuan.
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KESIMPULAN
Setelah dilakukan analisis,
perancangan dan  pembuatan  Sistem

Informasi Pengendalian Persediaan Bahan
Baku pada CV. Cahaya Karya Tehnik ini
serta dilakukan evaluasi hasil penelitiannya
maka dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut:

1. Perhitungan Reorder Point dapat
membantu menentukan kapan
perusahaan harus melakukan

pemesanan bahan baku, berdasarkan
jumlah sisa persediaan yang ada pada
gudang, , sehingga persediaan bahan
baku tidak mengalami kekurangan atau
kehabisan.

2. Sistem Informasi Pengendalian
Persediaan = Bahan  Baku  dapat
membantu mengatasi masalah

penerimaan dan mutasi bahan baku
yang ada pada gudang CV. Cahaya
Karya Tehnik.

SARAN

Ada  beberapa saran  yang
disampaikan untuk mengembangkan
aplikasi yang telah dibuat, yaitu:

1. Untuk penelitian berikutnya dapat
ditambahkan aplikasi untuk
menghitung berapa jumlah bahan baku
yang harus dipesan setelah persediaan
bahan baku tersebut mencapai Reorder
Point (ROP)

2. Untuk mempermudah dalam pencatatan
mutasi bahan baku dapat digunakan
barcode sebagai perangkat tambahan.

3. Sistem informasi dilengkapi dengan
menampilkan gambar untuk bahan
baku yang rusak dan  detail
kerusakannya.
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