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Abstrak — Industri otomotif merupakan sektor vital bagi 

pertumbuhan ekonomi nasional. PT ABC, sebuah perusahaan 

otomotif yang berfokus dalam bisnis penyedia suku cadang, 

menghadapi tantangan dalam mengelola suku cadang untuk 

tipe kendaraan Commercial Vehicle (CV), terutama dalam 

mencapai tingkat pemenuhan permintaan (fill rate) sebesar 

80% di gudang cabang UPG. Masalah ini timbul akibat adanya 

ketidaksesuaian antara klasifikasi dan jumlah persediaan 

dengan permintaan pelanggan yang sebenarnya. Penelitian ini 

bertujuan untuk merancang sistem klasifikasi material 

menggunakan metode FSN-XYZ yang digabungkan dan 

merumuskan kebijakan pemenuhan persediaan berdasarkan 

pendekatan Periodic Review (R,s) untuk meningkatkan fill rate. 

Temuan penelitian menunjukkan bahwa metode klasifikasi 

FSN-XYZ secara efektif menghilangkan barang-barang yang 

tidak relevan dan tidak bergerak. Selain itu, kebijakan Periodic 

Review yang diusulkan dengan interval pemesanan ulang 6 hari, 

terbukti mampu membuat perusahaan mencapai fill rate 81%, 

yakni telah melebihi target yang ditetapkan. Studi ini 

memberikan kontribusi praktis dalam mendukung 

pengambilan keputusan manajemen persediaan suku cadang 

yang efektif dan efisien. 

Kata kunci— manajemen persediaan, spare parts, fill rate, 

analisis FSN-XYZ, periodic review 

 

I. PENDAHULUAN 

Tak dapat dipungkiri, industri otomotif merupakan salah 

satu pilar penting dalam kehidupan masyarakat di era modern 

saat ini. Menteri/ Perindustrian, Agus Gumiwang 

Kartasasmita mengungkapkan bahwa sektor ini berkontribusi 

pada nilai investasi sebesar Rp99,16 triliun per tahunnya [1]. 

Moda transportasi darat yang seringkali digunakan dalam 

sektor ini adalah Commercial Vehicle (CV), yaitu kendaraan 

yang secara khusus dirancang untuk mengangkut orang, 

mengangkut barang/muatan, dan/atau menarik trailer [2].  

PT ABC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

otomotif dengan layanan manufacturing dan spareparts. 

Fokus penelitian ini yakni layanan suku cadang untuk 

kendaraan Commercial Vehicle. Dalam menangani 

permintaan akan suku cadang, PT ABC memiliki empat 

gudang yang terletak di seluruh Indonesia dengan gudang 

utama yang berlokasi di Bekasi (BKS). Selain itu, terdapat 

pula beberapa gudang cabang yang masing-masing terletak di 

daerah yang berbeda, yaitu di Makassar (UPG), Palembang 

(PLB), dan Medan (MES). PT ABC memiliki gudang utama 

yang berperan sebagai penyokong dari segala aktivitas 

manajemen persediaan di keempat gudang cabang. Tidak 

hanya menyuplai kebutuhan gudang cabang, gudang utama 

juga mengirimkan produknya kepada pelanggan nasional 

(dealer). 

Aktivitas-aktivitas manajemen persediaan di PT ABC 

terdiri dari material mapping, stock mapping, replenishment 

period, order cycle, dan delivery schedule. Isu yang muncul 

yaitu terletak pada aktivitas material mapping dan stock 

mapping, yang nantinya berpengaruh ke aktivitas lainnya, 

terutama replenishment period atau waktu pemesanan ulang, 

dikarenakan material mapping yang berperan dalam 

menentukan titik peninjauan (review period) dan pemesanan 

[3] dan stock mapping yang berperan dalam mengidentifikasi 

safety stock [4]. Adapun perancangan ketentuan 

replenishment period dilakukan oleh pihak dari kantor pusat 

di Main Warehouse menggunakan sistem SAP. 

Diketahui bahwa permintaan spareparts tertinggi 

terdapat di gudang utama yang terletak di Bekasi (BKS) dan 

gudang utama ini telah mencapai target fill rate perusahaan 

sebesar 80%, yaitu dengan fill rate sebesar 134%. Sedangkan 

untuk gudang cabang, permintaan tertinggi terdapat di 

gudang cabang yang terletak di Makassar (UPG). Akan 

tetapi, dari ketiga gudang cabang yang ada di PT ABC, belum 

ada satupun gudang cabang yang mencapai target fill rate 

perusahaan. Gudang cabang UPG merupakan gudang cabang 

dengan data persebaran permintaan tertinggi sehingga 

penelitian difokuskan pada pencapaian target fill rate untuk 

gudang cabang ini. 

Gudang cabang UPG belum mencapai target fill rate 

perusahaan dengan rata-rata fill rate yang hanya mencapai 

56% dari target fill rate 80% Total item (part number) yang 

terdapat di gudang UPG adalah 1.150 item. Tetapi, di sisi 

lain, total item (part number) berdasarkan permintaan 

wilayah cakupan gudang UPG (IBT) sebanyak 2.233 item. 

Berdasarkan data tersebut, didapatkan hasil bahwa adanya 



 

 

kesalahan klasifikasi dan kesalahan kesesuaian stok yang 

berimbas ke tingkat pemenuhan (fill rate) Gudang UPG, di 

mana dapat diketahui bahwa terdapat fluktuasi permintaan 

yang cukup signifikan antara suatu bulan dengan bulan 

lainnya. 

Untuk mengatasi permasalahan ini, tujuan dari penelitian 

ini adalah mengusulkan beberapa solusi, yakni implementasi 

sistem klasifikasi material menggunakan metode FSN-XYZ 

dan pengembangan kebijakan persediaan menggunakan 

pendekatan Periodic Review (R,s). Metode-metode ini 

bertujuan untuk menghilangkan barang-barang yang tidak 

bergerak dan menyelaraskan tingkat persediaan dengan 

variasi permintaan aktual, sehingga meningkatkan tingkat 

layanan dan mengurangi persediaan berlebih. 

II. KAJIAN TEORI 

Manajemen persediaan merupakan komponen kritis 

dalam manajemen rantai pasok, yang melibatkan pengawasan 

barang saat bergerak dari lokasi produksi ke gudang dan 

akhirnya ke toko ritel [5]. Peramalan permintaan dan 

pengendalian persediaan saling terkait erat. Peramalan 

permintaan yang akurat memainkan peran vital dalam 

perencanaan dan manajemen rantai pasok [6]. Dengan 

memanfaatkan peramalan permintaan, manajer rantai pasok 

dapat merencanakan operasi secara efektif, menjaga tingkat 

persediaan yang optimal, mengidentifikasi risiko potensial, 

menangani pola permintaan yang tidak biasa, dan 

mengembangkan strategi mitigasi. Di sisi lain, metode 

peramalan yang buruk dapat menyebabkan perkiraan yang 

tidak akurat, yang berpotensi menimbulkan kerugian 

finansial yang signifikan bagi suatu bisnis [7]. 

 

A. Klasifikasi FSN 

FSN Analysis atau Analisis FSN merupakan salah satu 

metode pengklasifikasian barang yang didasarkan pada pola 

pergerakan/penggunaan barang yang dapat dikategorikan 

sebagai fast-moving, slow-moving, dan non-moving 

berdasarkan rata-rata waktu tinggal (average stay) dan 

tingkat konsumsinya (consumption rate) [8]. 

1. Fast-Moving (F): Barang yang memiliki permintaan 

yang tinggi dan waktu penyimpanan yang singkat, ditandai 

dengan barang yang seringkali dikeluarkan dari gudang. 

2. Slow-Moving (S): Barang yang memiliki permintaan 

yang moderat, ditandai dengan barang yang lebih sedikit 

dikeluarkan dari gudang selama suatu periode. 

3. Non-Moving (N): Barang yang sudah lama tidak 

dikeluarkan dari gudang karena tidak adanya permintaan 

akan barang tersebut, sering kali karena keusangan atau 

perubahan teknologi atau operasi pabrik. 

 

B. Klasifikasi XYZ 

XYZ Analysis atau Analisis XYZ mengklasifikasikan 

persediaan berdasarkan variabilitas permintaannya [9]. 

Berikut merupakan rincian mengenai pengkategorian 

Analisis XYZ [10]. 

1. X Items: Barang yang memiliki permintaan yang 

stabil. Item X dikategorikan berdasarkan total nilai 

Coefficient of Variance sebesar 0-70%. 

2. Y Items: Barang yang memiliki permintaan yang 

cenderung bervariasi dan sedikit sulit diprediksi. Item Y 

dikategorikan berdasarkan total nilai Coefficient of Variance 

sebesar 20% setelah nilai Item X, yaitu 90%. 

3. Z Items: Barang yang memiliki permintaan yang 

sangat bervariasi dan sulit diprediksi. Item Y dikategorikan 

berdasarkan total nilai Coefficient of Variance sebesar 10% 

setelah nilai Item Y, yaitu 100%. 

 

C. Kombinasi Analisis FSN-XYZ 

Analisis FSN dan Analisis XYZ dapat dikombinasikan untuk 

memperoleh hasil klasifikasi yang lebih optimal. Ketika 

dikombinasikan dengan Analisis XYZ, FSN memberikan 

pendekatan yang komprehensif untuk pengendalian 

persediaan dengan menangani pola pergerakan dan nilai 

inventaris [10]. Jika keduanya dikelompokkan dalam bentuk 

matriks, akan terdapat 9 (sembilan) matriks gabungan 

Analisis FSN dan XYZ yang memiliki karakteristik yang 

berbeda-beda, yaitu FX, FY, FZ, SX, SY, SZ, NX, NY, dan 

NZ. 

D. Periodic Review 

Periodic review model yang dikenal juga dengan istilah 

order-up-to model merupakan sistem pengendalian 

persediaan di mana stok hanya ditinjau pada interval waktu 

tetap tertentu (misalnya setiap minggu atau bulan). 

Pemesanan dilakukan hanya saat peninjauan, bukan setiap 

saat seperti dalam model continuous review [11].  

Karakteristik dari periodic review model adalah review 

dilakukan secara berkala, permintaan bersifat stokastik (tidak 

pasti/acak), jumlah pesanan bervariasi, dan cocok untuk SKU 

dalam kuantitas besar [13]. 

III. METODE 

Langkah-langkah penyelesaian yang digunakan dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut. 

A. Tahap Pendahuluan 
Pada tahap ini, akan dilakukan studi literatur hingga pada 

akhirnya, mampu mengidentifikasi permasalahan pada 
perusahaan. Kemudian, dilakukan perumusan terkait 
permasalahan, tujuan tugas akhir, manfaat tugas akhir, serta 
batasan dan asumsi tugas akhir 

 

B. Tahap Pengumpulan Data 
Pada tahap ini, dilakukan pengumpulan data primer, yang 

terdiri dari: Data target minimum pemenuhan gudang cabang, 
Data proses bisnis gudang PT XYZ, Data permintaan Gudang 
UPG Jan - Okt 2024, Data rata-rata permintaan Gudang UPG 
Jan - Okt 2024, Data pasar PT XYZ 2023, Data Current Stock 
(Jumlah Item dalam Stok) di Gudang UPG, Data Persentase 
Kumulatif Item di Gudang UPG, Data Stok Terbaru 
(Berdasarkan Item yang Telah Diklasifikasikan 
Sebelumnya), Data Rata-Rata Permintaan dengan Item yang 
Terklasifikasi, Data Standar Deviasi dari Permintaan dengan 
Item yang Terklasifikasi, Data Lead Time, dan Data Service 
Level Factor (Z). Data sekunder juga digunakan untuk 
memperoleh hasil analisis yang lebih mendalam. Data 
sekunder yang digunakan bersumber dari jurnal, buku, 
artikel, dan sumber lainnya. 

  

C. Tahap Pengumpulan Data 

Pada tahap ini, dilakukan penentuan spesifikasi 

rancangan dan standar rancangan. Lalu, dilakukan 

pengidentifikasian material dalam data yang mencakup 

kuantitas permintaan setiap bulan. 

 



 

 

D. Tahap Perancangan 

Pada tahap ini dilakukan perancangan kebijakan fill rate 

di mana prosesnya mencakup pengklasifikasian item di 

Gudang UPG menggunakan klasifikasi FSN-XYZ, lalu 

menghitung reorder point, safety stock, min-max stock level, 

dan order cycle berdasarkan klasifikasi sebelumnya. 

Terakhir, dilakukan verifikasi untuk hasil rancangannya. 

 

E. Tahap Analisis 

Pada tahap ini, dilakukan validasi terkait hasil rancangan 

dan mengevaluasi fill rate sebelum dibuat rancangan 

kebijakan fill rate yang baru. 

F. Tahap Kesimpulan dan Saran 

Pada tahap ini, akan dijabarkan kesimpulan serta saran 

dari penelitian yang telah dilakukan. 

 

 
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Subbab ini akan menjelaskan terkait proses-proses yang 

dilakukan dalam mengolah data hingga diperoleh hasil akhir 

dari rancangan yang disusun berdasarkan sistematika 

penyelesaian masalah yang telah tercantum pada bab 

sebelumnya. 

 
A. Mengidentifikasi Material Dalam Data  

Dari data-data yang telah tersedia, selanjutnya dilakukan 

pengelompokkan dari item-item tersebut berdasarkan part 

number-nya. Hasil pengelompokkan menunjukkan bahwa 

terdapat 2.233 part number di Gudang UPG. Sedangkan, 

untuk jumlah item dalam stok berjumlah 1.150 part number. 

Berikut merupakan data jumlah item dalam stok di Gudang 

UPG. 

TABEL 1 

Data Item dalam Stok 

 

 

B.  Klasifikasi Menggunakan Analisis FSN 

Analisis FSN bertujuan untuk memperoleh data 

klasifikasi terkait item-item mana saja yang dikategorikan 

sebagai item yang sering keluar gudang (item F), item yang 

cenderung jarang keluar gudang (item S), dan yang 

terpenting, item yang tidak pernah keluar gudang karena 

tidak adanya permintaan akan item tersebut (item N) yang 

dapat dieliminasi dari persediaan sehingga mampu 

meningkatkan efektivitas persediaan di gudang. Berikut 

merupakan hasil dari klasifikasi FSN. 

 

 

 

TABEL 2 
 HASIL KLASIFIKASI FSN 

KELAS INDIKATOR QTY 

F 0 – 75% 153 

S 76 – 95% 734 

N 95 – 100% 1343 

TOTAL ITEM 2233 

 

C. Klasifikasi Menggunakan Analisis XYZ 
 Analisis XYZ dengan tujuan memperoleh data klasifikasi 
terkait item-item mana saja yang memiliki permintaan yang 
stabil selama periode tertentu (kategori X), item-item dengan 
permintaan yang kurang stabil (kategori Y), dan item-item 
yang memiliki permintaan yang tidak stabil (kategori Z). 
Data-data yang diperlukan dalam perhitungan Analisis XYZ 
diantaranya data rata-rata permintaan (average demand), 
standar deviasi (standard deviation), dan coefficient of 
variance. Berikut merupakan hasil dari klasifikasi XYZ. 

TABEL 3 
 HASIL KLASIFIKASI FSN 

KELAS INDIKATOR QTY 

X 70% 1535 

Y 90% 487 

Z 100% 211 

TOTAL ITEM 2233 

 

D. Matriks Klasifikasi FSN-XYZ 
 Setelah dilakukan klasifikasi FSN dan XYZ, maka dapat 
diperoleh matriks FSN-XYZ untuk setiap materialnya. Data 
matriks diperlukan untuk mengetahui karakteristik gabungan 
dari setiap item. Berikut merupakan data matriks FSN-XYZ 
yang diperoleh. 

TABEL 4 
 MATRIX FSN-XYZ 

 

Selanjutnya, akan dilakukan eliminasi terhadap item-

item dengan barang yang tidak bergerak (Non-Moving/N). 

Berdasarkan Tabel 4, dapat disimpulkan bahwa terdapat total 

1.346 item dari kategori N yang akan dihilangkan. Maka, data 

terkait item-item yang tersisa adalah sebagai berikut. 
 

TABEL 5 
 MATRIX TERBARU FSN-XYZ 

 

E. Perancangan Kebijakan Pemenuhan Material Terbaru 
 Bagian ini merupakan tahap awal dari perhitungan 
persediaan di mana akan dilakukan perhitungan untuk 
menemukan data rata-rata permintaan bulanan (Average 
Monthly Demand), standar deviasi dari permintaan bulanan 
(Standard Deviation of Monthly Demand), dan rata-rata lead 



 

 

time bulanan (Average Lead Time in Month). Terdapat data-
data penunjang lainnya yang diperoleh dari perusahaan yang 
tidak memerlukan perhitungan lebih lanjut, yaitu data tingkat 
layanan yang diharapkan (Expected Service Level) tahun 
2025 dengan nilai 100% dan faktor tingkat layanan (Service 
Level Factor) dengan nilai 95% yang diperoleh dari Tabel Z. 

 Adapun data part number yang digunakan adalah 
cakupan dari item-item dengan klasifikasi FX, FY, FZ, SX, 
SY, dan SZ saja sesuai hasil klasifikasi sebelumnya. Berikut 
merupakan hasil perhitungan dari data awal yang diperlukan 
untuk menghitung fill rate. 

TABEL 6 
 DATA AWAL PERHITUNGAN FILL RATE 

 
 

F. Perhitungan Safety Stock, Reorder Point dan Min-Max 
Level 

 Berikut merupakan rincian perhitungan menurut Silver et 
al. (1998). Perhitungan safety stock bertujuan untuk 
mengetahui kuasntitas stok yang dijadikan sebagai stok 
pengaman/cadangan. Adapun rumus untuk perhitungan 
safety stock adalah sebagai berikut. 

𝑆𝑆 =
(𝜎𝑑  ×  √(𝑅 + 𝐿) ×  𝑧)

𝜇
 (1) 

Keterangan: 

 𝑆𝑆  =   Safety Stock 

 𝜎𝑑 =   Standar deviasi dari permintaan bulanan 

(standard deviation of monthly demand) 

 𝑅 + 𝐿 =   Periode pemesanan (review period + 

lead time) 

 𝑧 =   Faktor tingkat layanan (service level 

factor) 

𝜇 =   Rata-rata permintaan bulanan (Average 

Monthly Demand) 

 

Perhitungan reorder point (ROP) atau min stock level 

bertujuan untuk mengetahui pada kuantitas berapa item harus 

dipesan ulang. Rumus perhitungan reorder point (min stock 

level) adalah sebagai berikut. 

 
𝑅𝑂𝑃 = (𝜇𝑑  × 𝜇𝐿) + 𝑆𝑆 (2) 

Keterangan: 

 𝑅𝑂𝑃  =    Reorder Point 

 𝜇𝑑  =    Rata-rata permintaan bulanan (Average 

Monthly Demand) 

𝜇𝐿  =    Rata-rata lead time bulanan (Average 

Lead Time in Month) 

 𝑆𝑆  =    Safety Stock 

Selanjutnya, dilakukan perhitungan max stock level atau 

batas atas untuk stok yang akan dipesan. Rumus perhitungan 

max level atau adalah sebagai berikut. 

𝑆 = 120% × (𝜇𝑑  × 𝜇𝐿) + 𝑅𝑂𝑃 (3) 

Keterangan: 

 𝑆 =   Max Stock Level 

𝜇𝑑 =   Rata-rata permintaan bulanan (Average 

Monthly Demand) 

𝜇𝐿 =   Rata-rata lead time bulanan (Average 

Lead Time in Month) 

 𝑅𝑂𝑃 =   Reorder Point 

Stock level atau level stok adalah jumlah aktual unit 

persediaan yang tersedia pada suatu periode tertentu yang 

dapat digunakan untuk memenuhi permintaan pelanggan. 

Rumus untuk perhitungan stock level adalah sebagai berikut. 

 
𝐼𝐿 =  𝜇𝑑  × ((𝑅 + 𝐿) + 𝑆𝑆) (4) 

Keterangan: 

 𝐼𝐿 =   Stock Level 

 𝜇𝑑 =   Rata-rata permintaan bulanan (Average 

Monthly Demand) 

𝑅 + 𝐿 =   Periode pemesanan (review period + 

lead time) 

 SS  =    Safety Stock 

 

Untuk memperoleh hasil yang optimal, digunakan 4 

Review Period untuk nilai R (review period; dalam hari 

kerja), yaitu jika R = 6, R = 12, R = 18, dan R = 24. 

TABEL 7 
 ORDER CYCLE REVIEW PERIOD R=6 

 

TABEL 8 
ORDER CYCLE REVIEW PERIOD R=12 

 

TABEL 9 
ORDER CYCLE REVIEW PERIOD R=18 

 
 

 

 



 

 

TABEL 10 
ORDER CYCLE REVIEW PERIOD R=24 

 
 

G. Perhitungan Kebijakan Fill Rate 

Langkah selanjutnya yaitu menghitung nilai fill rate dari 

setiap Review Period untuk item-item dengan klasifikasi FX, 

FY, FZ, SX, SY, dan SZ. Data-data yang digunakan dalam 

komponen perhitungannya adalah data 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 untuk 

𝐿(𝑧), standar deviasi setiap lead time (standard deviation 

every lead time), dan loss function (𝐿(𝑧)) untuk setiap Review 

Period per item. 

Menurut Nahmias (2009), perhitungan 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 untuk 

𝐿(𝑧) (Loss Function) bertujuan untuk menentukan sejauh 

mana titik pemesanan ulang (reorder point) dari rata-rata 

permintaan, dan fungsi 𝐿(𝑧) yang terkait digunakan untuk 

menghitung jumlah unit yang kurang yang diharapkan dalam 

fill rate. Adapun rumus untuk perhitungan 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 untuk 

𝐿(𝑧) adalah sebagai berikut. 

𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 𝐿(𝑧) =
(𝐼𝑡 − 𝐼𝐿)

𝜎𝑑
 (5) 

 

Keterangan: 

 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 𝐿(𝑧) =   Nilai 𝑧 untuk loss function 

 𝐼𝑡  =   Jumlah item dalam stok 

(Current Stock) 

𝐼𝐿                         = Jumlah aktual stok yang dapat 

memenuhi permintaan (Stock Level) 

𝜎𝑑  = Standar deviasi dari permintaan 

bulanan (standard deviation of monthly demand) 

 

Perhitungan berikutnya yaitu standar deviasi setiap lead 

time (standard deviation every lead time) yang memiliki 

rumus seperti berikut. 

 

𝜎𝐿 =  𝜎𝑑  ×  √(𝑅 + 𝐿) (6) 

Keterangan: 

𝜎𝐿 =   Standar deviasi setiap lead time 

(Standard Deviation Every Lead Time) 

𝜎𝑑 =   Standar deviasi dari permintaan bulanan 

(standard deviation of monthly demand) 

𝑅 + 𝐿 =   Periode pemesanan (review period + 

lead time) 

 

Perhitungan terakhir yaitu menghitung Loss Function 

(𝐿(𝑧)) yang digunakan untuk mengetahui shortage 

expectations (ekspektasi jumlah permintaan yang tidak dapat 

terpenuhi) dan fill rate [12]. Rumus untuk menghitung Loss 

Function adalah sebagai berikut. 

 
𝐿(𝑧) =  𝜙(𝑧) − 𝑧(1 − 𝛷(𝑧)) (7) 

 

Keterangan: 

 𝐿(𝑧)  =   Loss Function 

 𝜙(𝑧)  =   Fungsi densitas normal standar 

 𝛷(𝑧)  =   Fungsi distribusi kumulatif 

normal standar 

 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 𝐿(𝑧) =   Nilai 𝑧 untuk loss function 

 

Berikut merupakan hasil perhitungan dari 𝑧 − 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒 

untuk 𝐿(𝑧), standar deviasi setiap lead time (standard 

deviation every lead time), dan loss function. 

 
TABEL 11 

PERHITUNGAN Z-SCORE DAN LOSS FUNCTION 

 
 

TABEL 12 
PERHITUNGAN Z-SCORE DAN LOSS FUNCTION 

 
 

H. Verifikasi Hasil 

Tahap selanjutnya yaitu perhitungan rata-rata standar 

deviasi setiap lead time, rata-rata loss function, dan rata-rata 

permintaan yang diharapkan (expected demand). Untuk 

mencari rata-rata standar deviasi setiap lead time dan rata-rata 

loss function, yakni dengan merata-ratakan hasil kedua 

perhitungan tersebut sebelumnya. Lalu, untuk menghitung 

permintaan yang diharapkan yakni dengan merata-ratakan 

nilai stock level setiap Review Period-nya. 

 
TABEL 13 

PERHITUNGAN RATA-RATA LOSS FUNCTION 

 
 

Setelah memperoleh hasil dari setiap komponen 

perhitungan untuk fill rate, langkah selanjutnya adalah 

menghitung fill rate. Tingkat pemenuhan harus dirata-ratakan 

bukan dari waktu ke waktu, melainkan dari jumlah unit 

permintaan tertentu [14]. Akan tetapi, jika tingkat fill rate 

terlalu tinggi, akan memungkinkan terjadinya pemborosan 

biaya dengan menyimpan lebih banyak barang dari yang 

dibutuhkan [15]. Perhitungan dapat dilakukan dengan 

menggunakan rumus berikut. 

 

𝛽 = 1 −
𝜎𝐿  ×  𝐿(𝑧)

𝜇𝑑
 (8) 

 



 

 

Keterangan: 

 𝛽 =   Fill Rate 

𝜎𝐿 =  Standar deviasi setiap lead time 

(Standard Deviation Every Lead Time) 

𝜇𝑑 =   Rata-rata permintaan bulanan (Average 

Monthly Demand) 

 𝐿(𝑧) =   Loss Function 

 

Berdasarkan perhitungan tersebut, diperoleh hasil dari 

fill rate sebagai berikut. 
TABEL 14 

HASIL PERHITUNGAN FILL RATE 

 
 

I. Uji Analisis Sensitivitas 

Pada hasil fill rate sebelumnya, menggunakan skenario 

di mana permintaan memiliki kuantitas 100% dan tidak ada 

kenaikan permintaan. Akan tetapi, untuk mengantisipasi 

kenaikan permintaan, maka perlu dilakukan uji analisis 

sensitivitas untuk mengetahui persentase fill rate jika terdapat 

kenaikan permintaan yang tidak terduga. Proses perhitungan 

mengikuti proses yang telah dijabarkan sebelumnya, hanya 

saja pada bagian perhitungan rata-rata Loss Function, bagian 

“Mean Expected Demand” dikalikan 101%, 102%, 105%, 

dan 110% karena dilakukan skenario permintaan yang naik 

sebesar 1%, 2%, 5%, dan 10%. Maka, diperoleh hasil sebagai 

berikut. 
TABEL 15 

HASIL PERHITUNGAN FILL RATE KETIKA PERMINTAAN MENINGKAT 

 
 

V. KESIMPULAN 
Hasil klasifikasi menggunakan metode FSN-XYZ 

menunjukkan bahwa dari 2.233 item yang ada di gudang 
UPG, hanya 887 item saja yang layak untuk disimpan di 
gudang, yaitu item-item dengan kategori FX, FY, FZ, SX, 
SY, dan SZ, sedangkan item-item dengan klasifikasi NX, 
NY, dan NZ dihilangkan dikarenakan minimnya pergerakan 
dan frekuensi penggunaan dari item-item tersebut. Sementara 
itu, untuk hasil kebijakan persediaan telah berhasil 
meningkatkan fill rate hingga dapat melampaui target 
perusahaan sebesar 80%, yaitu mencapai 81% dari yang 
sebelumnya, yaitu 56%. Kebijakan persediaan yang dipilih 
adalah kebijakan review period terbaik diantara 4 waktu 
review yang diteliti, yaitu review period setiap 6 hari sekali 
(R=6). Selain itu, berdasarkan hasil uji sensitivitas, diperoleh 
hasil bahwa kebijakan persediaan hanya dapat berlaku jika 
terdapat kenaikan permintaan sebesar maksimal 5%. Jika 
terdapat kenaikan permintaan lebih dari 5%, maka 
perusahaan tidak akan mencapai target fill rate sebesar 80% 
dan perlu dilakukan evaluasi kembali terkait kebijakan 
persediaan yang baru atau mempertimbangkan untuk 
menurunkan target fill rate perusahaan. 
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