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Pengendalian persediaan suku cadang yang efektif merupakan 

faktor penting dalam menjaga kelancaran operasional bengkel 

dan kualitas layanan. Di Bengkel OTOXPERT Cabang Roxy, 

pengelolaan stok masih dilakukan manual, sehingga berisiko 

terjadi kekurangan (stockout) maupun kelebihan (overstock) 

yang menghambat perbaikan kendaraan dan menurunkan 

kepuasan pelanggan. 

Penelitian ini bertujuan merancang sistem pengendalian 

persediaan berbasis Microsoft Excel Visual Basic for 

Applications (VBA) dan Macro, dengan penerapan metode 

Safety Stock untuk menjaga ketersediaan minimum dan Reorder 

Point untuk menentukan titik pemesanan ulang yang optimal. 

Metodologi penelitian menggunakan analisis data historis 

permintaan, lead time, dan variabilitas kebutuhan suku cadang. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa perhitungan Safety Stock 

untuk sampel suku cadang “TMOLITE 10W30 SN 3.5L” adalah 

11,23 unit yang kemudian dibulatkan menjadi 11 unit, 

sedangkan sebelumnya tidak ada perhitungan baku yang 

menyebabkan sering terjadi kekurangan stok. Untuk metode 

Reorder Point (ROP) diperoleh nilai 16,76 unit yang dibulatkan 

menjadi 17 unit, dibandingkan dengan sistem lama yang hanya 

melakukan pemesanan ketika stok sudah habis atau hasil 

pengamatan visual teknisi. Implementasi sistem baru dengan 

dashboard interaktif, otomatisasi perhitungan, dan indikator 

pemesanan ulang mampu meningkatkan efisiensi operasional, 

mengurangi risiko stockout maupun overstock, serta 

memberikan solusi praktis tanpa memerlukan perangkat lunak 

ERP yang kompleks. Dengan demikian, sistem ini layak 

diterapkan pada bengkel berskala menengah seperti 

OTOXPERT. 
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Effective spare parts inventory control is a crucial factor in 

maintaining smooth workshop operations and ensuring service 

quality. At OTOXPERT Workshop Roxy Branch, stock 

management is still carried out manually, which creates risks of 
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both stockouts and overstocking that can disrupt vehicle repairs 

and reduce customer satisfaction. 

This study aims to design an inventory control system based on 

Microsoft Excel Visual Basic for Applications (VBA) and Macros, 

applying the Safety Stock method to maintain minimum 

availability and the Reorder Point (ROP) method to determine the 

optimal reorder level. The research methodology involves 

analyzing historical demand data, lead time, and variability of 

spare parts requirements. 

The results show that the calculated Safety Stock for the sample 

spare part “TMOLITE 10W30 SN 3.5L” is 11.23 units, rounded 

to 11 units, whereas previously there was no standardized 

calculation, often leading to stock shortages. The Reorder Point 

(ROP) was determined at 16.76 units, rounded to 17 units, 

compared to the old system which only placed orders after stock 

depletion or based on technicians’ visual checks. The 

implementation of the new system with an interactive dashboard, 

automated calculations, and reorder indicators improves 

operational efficiency, reduces the risk of both stockouts and 

overstocking, and provides a practical solution without requiring 

complex ERP software. Therefore, this system is feasible to be 

implemented in medium-scale workshops such as OTOXPERT. 

 

1. Pendahuluan 

Industri otomotif di Indonesia terus mengalami pertumbuhan seiring meningkatnya jumlah kendaraan 

bermotor. Kondisi ini mendorong peningkatan kebutuhan layanan purna jual, khususnya ketersediaan 

suku cadang di bengkel (Nainggolan & Sugianto, 2025). Pengendalian persediaan menjadi aspek 

krusial karena ketidakmampuan memenuhi permintaan tepat waktu akan menurunkan kualitas layanan 

serta kepuasan pelanggan (Heizer, Render, & Munson, 2020). 

Permasalahan umum dalam manajemen persediaan adalah terjadinya stockout (kekurangan) maupun 

overstock (kelebihan). Stockout dapat menyebabkan keterlambatan layanan dan kehilangan penjualan, 

sedangkan overstock menimbulkan biaya penyimpanan berlebih dan risiko kedaluwarsa barang 

(Chopra & Meindl, 2021). Oleh karena itu, diperlukan metode pengendalian yang mampu menjaga 

keseimbangan antara ketersediaan stok dan efisiensi biaya. 

Beberapa penelitian sebelumnya menekankan pentingnya metode Safety Stock dan Reorder Point 

(ROP) dalam mengendalikan persediaan suku cadang. Brahmantyo, Wibowo, & Nurcahyawati (2023) 

menunjukkan bahwa penerapan Safety Stock mampu menekan risiko kekurangan persediaan hingga 

20%. Khasan et al. (2021) juga menegaskan bahwa ROP dapat digunakan sebagai acuan pemesanan 

ulang sehingga stok tidak sampai habis sebelum pasokan berikutnya tiba. Penelitian serupa di industri 

otomotif oleh Sagala, Rumapea, & Silalahi (2023) membuktikan bahwa kombinasi kedua metode 

tersebut meningkatkan service level bengkel hingga di atas 90%. 

Namun, implementasi metode ini sering membutuhkan sistem informasi yang kompleks dan biaya 

tinggi, seperti perangkat lunak ERP. Bagi bengkel berskala menengah, solusi tersebut tidak selalu 

relevan. Alternatif yang lebih sederhana dapat dilakukan melalui Microsoft Excel dengan dukungan 

Visual Basic for Applications (VBA) dan Macro, yang terbukti mampu mengotomatisasi perhitungan 

dan mempermudah proses monitoring (Herman et al., 2020; Sutrisno & Saputro, 2023). 
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Bengkel OTOXPERT Cabang Roxy menghadapi persoalan serupa, di mana pengendalian persediaan 

masih dilakukan secara manual berdasarkan pengamatan visual teknisi. Hal ini menyebabkan 

terjadinya stockout maupun overstock, yang berdampak pada keterlambatan layanan serta beban kerja 

tambahan bagi teknisi. Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini bertujuan merancang sistem 

pengendalian persediaan berbasis metode Safety Stock dan Reorder Point dengan implementasi 

Microsoft Excel VBA dan Macro. Sistem ini diharapkan mampu meningkatkan efisiensi operasional 

bengkel, mengurangi risiko kekurangan maupun kelebihan stok, serta mendukung peningkatan 

kualitas pelayanan kepada pelanggan. 

 

2. Metode 

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan studi kasus pada Bengkel OTOXPERT 

Cabang Roxy. Data yang dianalisis meliputi permintaan historis suku cadang, waktu tunggu pemasok 

(lead time), serta variabilitas kebutuhan, yang diperoleh dari laporan penjualan tahun 2024 dan hasil 

observasi langsung di bengkel. Pendekatan kuantitatif dipilih karena sesuai untuk mengukur pola 

permintaan dan menentukan parameter persediaan (Walpole et al., 2021). 

Tahapan penelitian terdiri dari: 

1. Identifikasi masalah – mengkaji kelemahan sistem persediaan manual berbasis pengamatan 

visual. 

2. Pengumpulan data – memperoleh data permintaan historis dan lead time pemasok sebagai input 

utama perhitungan. 

3. Analisis pola permintaan – menghitung rata-rata, standar deviasi, serta fluktuasi permintaan 

untuk tiap jenis suku cadang. 

4. Perhitungan Safety Stock – menggunakan distribusi normal dengan tingkat service level 95% 

(Z = 1,65), yang sesuai dengan praktik umum pengendalian persediaan di industri otomotif 

(Brahmantyo et al., 2023). Rumus perhitungan didasarkan pada variasi permintaan dan lead 

time (Chopra & Meindl, 2021). 

5. Penentuan Reorder Point – menghitung titik pemesanan ulang berdasarkan rata-rata permintaan 

selama lead time ditambah nilai Safety Stock (Heizer et al., 2020). 

6. Integrasi sistem – hasil perhitungan dimasukkan dalam aplikasi berbasis Microsoft Excel 

dengan VBA dan Macro untuk otomatisasi perhitungan, pembulatan nilai, serta penyajian 

dalam bentuk dashboard interaktif (Herman et al., 2020; Sutrisno & Saputro, 2023). 

7. Validasi sistem – melakukan simulasi dengan data historis serta uji coba bersama teknisi 

bengkel untuk memastikan kemudahan penggunaan dan kesesuaian hasil. 

Dengan metode ini, penelitian menghasilkan rancangan sistem pengendalian persediaan yang praktis, 

ekonomis, dan sesuai dengan kebutuhan bengkel berskala menengah. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

A. Hasil 

Hasil penelitian ini disajikan melalui beberapa tahap analisis, mulai dari rekapitulasi data hingga 

simulasi system. 

Rekapitulasi Data 
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Data historis penggunaan suku cadang periode Januari–Desember 2024 dikompilasi dari sistem 

OTOXPERT. Setelah pembersihan duplikasi dan koreksi input, diperoleh rekap penjualan 

tahunan. Sebagai contoh, oli TMOLITE 10W30 SN 3.5L terjual 865 unit, sementara Brake 

Cleaner terjual 536 unit. Data ini menjadi dasar untuk menghitung rata-rata pemakaian harian 

dan variabilitas permintaan. 

Rekapitulasi data sangat penting dalam manajemen persediaan, karena kualitas perhitungan 

stok pengaman sangat bergantung pada akurasi data historis (Heizer et al., 2020). 

Analisa Kebutuhan Suku Cadang 

Rata-rata pemakaian bulanan dikonversi menjadi pemakaian harian dengan asumsi 25 hari 

kerja per bulan. Untuk oli TMOLITE 10W30 SN 3.5L, diperoleh rata-rata pemakaian 2,88 

unit/hari. Produk ini juga memiliki kontribusi pendapatan terbesar, mencapai 23,46% dari total 

revenue suku cadang. 

Analisis kebutuhan berbasis kontribusi pendapatan penting dilakukan untuk menentukan prioritas 

persediaan (Nainggolan & Sugianto, 2025). Dengan demikian, perhitungan lebih difokuskan pada item 

kritis yang berdampak besar terhadap operasional bengkel. 

 
Tabel 1 Analisa Pola Kebutuhan Suku Cadang 

 

 

Service Level 

Tingkat layanan (service level) ditetapkan sebesar 95%, sesuai praktik umum industri otomotif 

(Brahmantyo et al., 2023). Nilai ini dikonversi menjadi Z-score sebesar 1,65 dalam distribusi normal. 

Service level berfungsi sebagai tolok ukur kemampuan sistem persediaan dalam memenuhi permintaan 

tanpa terjadi stockout (Chopra & Meindl, 2021). Dengan target 95%, maka hanya 5% permintaan yang 

berpotensi tidak terpenuhi. 
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Tabel 2 Tabel Z skor positive 

 

Safety Stock 

Perhitungan Safety Stock menggunakan variasi permintaan dan lead time sebagai variabel utama. Pada 

contoh oli TMOLITE 10W30 SN 3.5L, dengan Z = 1,65, rata-rata permintaan harian 2,88 unit, standar 

deviasi permintaan 2,14 unit, dan lead time 2 hari, diperoleh nilai Safety Stock = 11 unit. 

Nilai ini menjadi cadangan pengaman minimum untuk mengantisipasi fluktuasi permintaan dan 

ketidakpastian pengiriman. Temuan ini mendukung penelitian Sagala, Rumapea, & Silalahi (2023), 

yang menyatakan bahwa penentuan Safety Stock berbasis distribusi normal mampu menekan risiko 

kekurangan stok hingga di bawah 10%. 

SS=1,65×(2×2,142)+(2,882×2,122)=11,23 unit 

Untuk memudahkan implementasi, nilai tersebut dibulatkan menjadi 11 unit sebagai safety stock. 

Perhitungan ini kemudian diotomatisasi dalam Microsoft Excel menggunakan formula aritmatika 

dengan fitur pembulatan otomatis. 

 

 
Gambar 1 Perhitungan safety stock di Ms.Excel 
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Dengan menggunakan formula ini, perhitungan Safety Stock jenis suku cadang “TMOLITE 10W30 

SN 3.5LT” adalah 11 pcs. Formula ini juga dapat secara otomatis menghitung jenis suku cadang yang 

lain dengan menyalin formula tersebut. 

Reorder Point 

Penerapan ROP memastikan pemesanan dilakukan sebelum stok habis, sehingga mencegah 

keterlambatan layanan akibat stockout. Prinsip ini sesuai dengan konsep manajemen persediaan 

modern yang menekankan pendekatan proaktif daripada reaktif (Heizer et al., 2020). 

ROP=(2,88×2)+11=16,76≈17 unit 

Dengan Safety Stock 11 unit, rata-rata permintaan harian 2,88 unit, dan lead time 2 hari, diperoleh nilai 

ROP = 17 unit. Artinya, pemesanan ulang dilakukan ketika stok tersisa 17 unit. 

 

 
Gambar 2 Perhitungan reorder point di Ms.Excel 

Dengan menggunakan formula ini, perhitungan Reorder Point jenis suku cadang “TMOLITE 10W30 

SN 3.5LT” adalah 17 pcs. Formula ini juga dapat secara otomatis menghitung jenis suku cadang yang 

lain dengan menyalin formula tersebut. 

 

Perancangan Sistem Berbasis Microsoft Excel VBA/Macro 

Sistem bantu dirancang menggunakan Microsoft Excel dengan dukungan Visual Basic for Applications 

(VBA) dan Macro untuk mengotomatiskan proses perhitungan serta penyajian informasi stok. Struktur 

sistem terdiri dari Database Part sebagai pusat data dan Dashboard sebagai antarmuka utama untuk 

menampilkan status stok dan menjalankan perintah interaktif. 

Database Part, pada sheet ini disediakan beberapa kolom penting yang mendukung pengendalian 

persediaan, antara lain: 

• Qty Stock untuk mencatat ketersediaan aktual yang dapat ditarik otomatis dari sistem 

OTOXPERT. 

• Suggest to Order yang menunjukkan jumlah kuantitas yang perlu dipesan. 

• Qty Max. Stock sebagai batas maksimum persediaan berdasarkan kapasitas gudang atau tren 

penjualan. 

• Qty Stock Order sebagai hasil perbandingan stok aktual dengan stok maksimum untuk 

menghitung kebutuhan pemesanan. 

• Kelipatan Order yang memuat ketentuan minimal pemesanan dari pemasok (misalnya 1 

kardus = 12 botol oli). 

• ORDER, berupa formula otomatis yang menampilkan “YES” jika stok berada di bawah 

reorder point atau “NO” jika masih aman. 

• NOTE sebagai catatan tambahan, misalnya adanya part baru, substitusi, atau penghentian 

produk. 
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Dashboard, berfungsi sebagai antarmuka utama untuk menampilkan informasi penting terkait kondisi 

persediaan secara ringkas dan mudah dipahami. Desainnya dibuat sederhana agar teknisi maupun 

pengelola dapat melakukan monitoring tanpa membuka data mentah. 

Dashboard dilengkapi tombol interaktif berbasis VBA dan Macro yang digunakan untuk memperbarui 

data, mengakses Database Part, serta menjalankan perhitungan otomatis (Reorder Point dan Safety 

Stock). Tabel ringkasan persediaan ditampilkan secara dinamis hanya untuk part yang perlu dipesan 

(suggest to order), sehingga berfungsi sebagai filter otomatis bagi keputusan pemesanan. 

 

 
Gambar 3 Dashboard 

Kolom utama pada tabel dashboard terdiri dari: 

1. Kode Barang – identitas unik suku cadang. 

2. Nama Barang – deskripsi suku cadang. 

3. Model – tipe/model kendaraan pengguna suku cadang. 

4. Qty Stok (Saat Ini) – jumlah persediaan aktual di gudang. 

5. Suggest to Order (Qty) – jumlah yang disarankan dipesan. 

6. Note – catatan tambahan seperti urgensi, subtitusi, atau discontinue. 

Dengan desain ini, dashboard menjadi pusat kendali sistem yang menyatukan seluruh proses 

pengendalian persediaan melalui VBA dan Macro. 

 

Proteksi Sistem, sistem dilengkapi proteksi sejak pertama kali dibuka menggunakan VBA Excel, 

sehingga data terlindungi dari perubahan yang tidak diinginkan. Fitur ini menjaga keamanan dan 

konsistensi informasi selama sistem dijalankan. 

 

 
Gambar 4 Proteksi sistem 
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Gambar 5 VBA Proteksi sistem 

 

Automatisasi Visual Basic for Applications (VBA) dan Macro, digunakan untuk mempercepat 

proses pengendalian suku cadang, meminimalkan kesalahan manual, serta membuat sistem lebih 

terstruktur. Pada sheet Dashboard, disediakan beberapa tombol kendali utama, yaitu: 

1. NEW 

o Fungsi: Mereset atau menghapus isi dashboard agar kembali ke kondisi awal. 

o Kegunaan: Digunakan saat sistem pertama kali dijalankan atau ketika ingin mengulang 

proses, sehingga tampilan selalu bersih sebelum digunakan. 

 

 
Gambar 6 Tombol NEW Dashboard 
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Gambar 7 VBA/Macro tombol NEW 

2. IMPORT 

o Fungsi: Memasukkan data stok aktual yang ditarik dari website OTOXPERT. 

o Kegunaan: Data otomatis dibersihkan dan disesuaikan dengan format standar, sehingga 

siap digunakan untuk perhitungan lebih lanjut. 

 

 
Gambar 8 Tombol IMPORT Dashboard 
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Gambar 9 VBA/Macro Tombol IMPORT 

3. GENERATE 

o Fungsi: Menjalankan perhitungan otomatis berbasis metode ROP dan Safety Stock. 

o Kegunaan: Sistem menyeleksi data di Database Part lalu menampilkan pada dashboard 

hanya suku cadang yang memenuhi kriteria pemesanan (suggest to order). 

 

 
Gambar 10 Tombol GENERATE Dashboard 
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Gambar 11 VBA/Macro Tombol GENERATE 

4. EDIT 

o Fungsi: Memberikan akses sementara ke sheet Database Part yang diproteksi. 

o Kegunaan: Memungkinkan pembaruan data stok, perubahan stok minimum, atau 

penghapusan part discontinue. Setelah selesai, proteksi data kembali diberlakukan 

dengan menekan tombol NEW. 

 

 
Gambar 12 Tombol EDIT Dashboard 
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Gambar 13 VBA/Macro Tombol EDIT 

Dengan keempat tombol ini, seluruh proses utama—mulai dari mereset dashboard, mengimpor data 

aktual, menjalankan perhitungan pemesanan, hingga pembaruan data—dapat dilakukan hanya dengan 

beberapa klik. Hal ini menjadikan dashboard bukan hanya tampilan informasi, tetapi juga pusat kendali 

terintegrasi berbasis VBA dan Macro. 

 

Simulasi Validasi Sistem 

Simulasi dilakukan dengan menggunakan data historis untuk menguji kesesuaian hasil perhitungan 

dengan kondisi nyata. Validasi dilakukan bersama teknisi bengkel guna memastikan sistem mudah 

digunakan dan menghasilkan output yang tepat. Jika ditemukan kekurangan pada tampilan atau fungsi, 

dilakukan perbaikan agar sistem lebih optimal. 

 

 
Gambar 14 Rekomendasi order 
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Pembahasan  

Sebelum adanya sistem yang dirancang, pengendalian persediaan di Bengkel OTOXPERT cabang 

Roxy dilakukan secara manual. Pemesanan ulang dilakukan berdasarkan pengamatan visual teknisi 

dan biasanya baru dilakukan ketika stok benar-benar habis. Pola ini menyebabkan dua masalah utama, 

yaitu sering terjadinya stockout yang menghambat layanan bengkel serta overstock pada item tertentu 

yang jarang digunakan. Kondisi ini juga menambah beban teknisi karena harus merangkap sebagai 

pengelola gudang tanpa adanya standar baku dalam menentukan jumlah stok minimum maupun titik 

pemesanan ulang. 

Hasil analisis menunjukkan bahwa metode manual tersebut menghasilkan tingkat layanan (service 

level) yang rendah. Misalnya, pada suku cadang TMOLITE 10W30 SN 3.5L, permintaan tahunan 

tercatat 1.000 unit, namun yang dapat dipenuhi hanya 865 unit karena keterbatasan stok. Dengan 

demikian, service level eksisting hanya mencapai 86,5%. Hal ini berarti ada sekitar 135 unit 

permintaan yang tidak terpenuhi sepanjang tahun, yang berpotensi menurunkan kepuasan pelanggan. 

Setelah penerapan metode Safety Stock dan Reorder Point (ROP), sistem baru menetapkan cadangan 

pengaman sebesar 11 unit dan titik pemesanan ulang sebesar 17 unit untuk produk TMOLITE. 

Perhitungan tersebut didasarkan pada distribusi normal dengan target service level 95% (Z = 1,65). 

Dengan adanya cadangan ini, perkiraan permintaan yang tidak terpenuhi menurun menjadi sekitar 50 

unit per tahun, sehingga terjadi pengurangan lost sales sekitar 85 unit atau setara 62,96% lebih sedikit 

dibandingkan kondisi sebelumnya. Artinya, terdapat peningkatan service level sebesar 8,5%, dari 

86,5% menjadi 95%. 

Dari sisi sistem, rancangan berbasis Microsoft Excel VBA dan Macro memberikan keunggulan 

signifikan dibandingkan metode lama. Sistem baru memungkinkan otomatisasi perhitungan Safety 

Stock dan ROP, menampilkan status persediaan dalam dashboard interaktif, serta menyediakan 

peringatan dini ketika stok mendekati batas minimum. Fitur tambahan seperti import data dan 

generate laporan juga mengurangi pekerjaan manual teknisi dalam pencatatan stok. Dengan demikian, 

teknisi dapat lebih fokus pada pekerjaan utama perbaikan kendaraan. 

Perbandingan ini memperlihatkan pergeseran dari pendekatan reaktif menjadi proaktif. Jika pada 

sistem lama pemesanan hanya dilakukan saat stok habis, maka pada sistem baru pemesanan dilakukan 

sebelum stok mencapai titik kritis. Hal ini tidak hanya meningkatkan efisiensi operasional, tetapi juga 

menjaga kualitas layanan kepada pelanggan dengan menekan risiko keterlambatan perbaikan akibat 

kekurangan suku cadang. Dengan hasil ini, dapat disimpulkan bahwa penerapan Safety Stock dan ROP 

melalui Excel VBA/Macro menjadi solusi praktis dan ekonomis bagi bengkel berskala menengah, serta 

dapat menjadi alternatif dari sistem ERP yang relatif lebih kompleks dan mahal. 

 

4. Kesimpulan Dan Saran 

Kesimpulan 

Hasil penelitian ini menghasilkan beberapa kesimpulan, yaitu : 

a. Analisis data permintaan dan lead time yang bervariasi menghasilkan perhitungan persediaan 

pengaman (safety stock) dan titik pemesanan ulang (reorder point) untuk setiap jenis suku 

cadang. Sebagai contoh, untuk TMOLITE 10W30 SN 3.5LT, didapatkan nilai safety stock 

sebesar 11 pcs dan reorder point sebesar 17 pcs, dibandingkan dengan kondisi existing yang 

biasanya melakukan pemesanan ketika stok sudah tersisa 0–3 pcs. Perbandingan ini 

menunjukkan sistem rancangan lebih akurat dalam menjaga ketersediaan stok 

b. Sistem yang dikembangkan memiliki desain sederhana dan praktis, dengan alur input → 

proses → output. Input berupa data historis penjualan, lead time, dan stok awal; proses 



 

181 | J T I N , V 1 4 N 1 , A g u s t u s  2 0 2 5  
 

Jurnal Teknik Industri (JTIN) 
Vol. 14 No. 2, November 2025, hal. 168 – 182 
ISSN  : 2302 –2205 
E-ISSN : 2808 -7321 
https://journal.universitassuryadarma.ac.id/index.php/jtin/index 

meliputi pembersihan data, perhitungan rata-rata kebutuhan, standar deviasi, safety stock, dan 

reorder point menggunakan Excel VBA/Macro; sedangkan output berupa dashboard interaktif 

dengan notifikasi pemesanan ulang. Dibandingkan sistem existing yang hanya menampilkan 

stok tersisa tanpa analisis, rancangan ini mampu memberikan informasi lebih komprehensif. 

c. Penerapan sistem membuat teknisi yang merangkap sebagai pengelola gudang tidak lagi hanya 

mengandalkan pengamatan visual. Dengan rancangan ini, pemesanan dapat dilakukan secara 

terarah berdasarkan perhitungan (misalnya pada ROP 17 pcs), sedangkan pada kondisi existing 

pemesanan dilakukan secara subjektif ketika stok terlihat menipis. Hal ini membuat beban 

kerja berkurang, risiko kekurangan stok dapat ditekan, dan efisiensi operasional meningkat, 

sehingga mendukung kualitas layanan bengkel kepada pelanggan 

d. Perbandingan kondisi sebelum dan sesudah penerapan sistem menunjukkan adanya 

peningkatan service level. Sebagai contoh, pada suku cadang TMOLITE 10W30 SN 3.5LT, 

service level awal hanya sekitar 86,5%, sedangkan setelah penerapan sistem meningkat 

menjadi 95%, atau terjadi kenaikan sebesar 8,5%. Peningkatan ini membuktikan bahwa 

rancangan sistem lebih efektif dalam menjaga ketersediaan stok dan sekaligus meningkatkan 

kualitas pelayanan bengkel. 

Saran 

Hasil perancangan ini juga menunjukkan beberapa rekomendasi untuk meningkatkan kualitas 

pelayanan bengkel, yaitu sebagai berikut : 

a. Integrasi Sistem, disarankan agar fitur perhitungan Safety Stock dan Reorder Point 

diintegrasikan langsung ke dalam sistem website OTOXPERT yang sudah ada, sehingga 

pemantauan persediaan dapat dilakukan secara otomatis dan real-time. 

b. Peningkatan Kualitas Data, diperlukan penyelarasan rutin antara kondisi stok fisik di gudang 

dengan data pada sistem agar perbedaan pencatatan dapat diminimalkan dan akurasi 

perhitungan tetap terjaga 

c. Penguatan Kompetensi Pengelola, perlu adanya pelatihan bagi staf yang mengelola 

persediaan, khususnya Technical Advisor, agar mampu memanfaatkan fitur sistem secara 

optimal dan meminimalkan kesalahan input. 

d. Pengembangan Fitur Lanjutan, pada pengembangan selanjutnya, sistem dapat dilengkapi 

dengan fitur tambahan, seperti analisis perputaran persediaan (inventory turnover ratio), 

proyeksi kebutuhan berdasarkan tren musiman, serta peringatan otomatis ketika stok 

mendekati titik pemesanan ulang. 

Evaluasi Berkala, evaluasi parameter perhitungan perlu dilakukan secara periodik, misalnya setiap 6 

bulan atau 1 tahun sekali, untuk memastikan perhitungan Safety Stock dan Reorder Point tetap sesuai 

dengan kondisi aktual. Evaluasi juga perlu dilakukan sewaktu-waktu apabila terdapat perubahan 

signifikan, seperti munculnya jenis suku cadang baru, adanya produk substitusi, atau penghentian 

produksi (discontinue).Kesimpulan dituliskan dengan jenis huruf TNR 12 pt, rata kanan kiri. 

 

Daftar Pustaka 

Brahmantyo, R., Wibowo, S., & Nurcahyawati, D. (2023). Analisis safety stock dalam pengendalian 

persediaan sparepart. Jurnal Ilmiah Manajemen, 15(2), 112–123. 

Chopra, S., & Meindl, P. (2021). Supply chain management: Strategy, planning, and operation (7th 

ed.). Pearson Education. 

Heizer, J., Render, B., & Munson, C. (2020). Operations management: Sustainability and supply chain 



 

182 | J T I N , V 1 4 N 1 , A g u s t u s  2 0 2 5  
 

Jurnal Teknik Industri (JTIN) 
Vol. 14 No. 2, November 2025, hal. 168 – 182 
ISSN  : 2302 –2205 
E-ISSN : 2808 -7321 
https://journal.universitassuryadarma.ac.id/index.php/jtin/index 

management (13th ed.). Pearson Education. 

Herman, Y., Suprapto, Y., Hesniati, M., Taufik, M., Khornida, D., Geovanni, G., Viviani, V., Adiyasa, 

F., & Setiawan, K. (2020). Perancangan sistem pencatatan persediaan berbasis Macro Visual 

Basic for Applications (VBA) Microsoft Excel pada Toko Okindo Jaya. 

Khasan, N. A., Handayani, P. K., Fithri, D. L., Darmanto, E., & Setiawan, R. R. (2021). Penerapan 

metode safety stock dan reorder point pada sistem informasi penjualan dan monitoring stok 

berbasis web responsive. Jurnal SITECH: Sistem Informasi dan Teknologi, 6(1), 14–22. 

Nainggolan, A., & Sugianto, R. (2025). Analisis manajemen persediaan suku cadang bengkel otomotif. 

Jurnal Ekonomi dan Bisnis, 10(1), 55–66. 

Sagala, P. R., Rumapea, Y., & Silalahi, A. P. (2023). Pengendalian persediaan gas dengan metode EOQ 

untuk menentukan safety stock dan reorder point. METHOSISFO: Jurnal Ilmiah Sistem 

Informasi, 3(2), 1–10. 

Sutrisno, A., & Saputro, H. (2023). Pengembangan sistem pengadaan berbasis Visual Basic for 

Application (VBA) Microsoft Excel pada PT XYZ. Universitas Negeri Jakarta. 

Walpole, R. E., Myers, R. H., Myers, S. L., & Ye, K. (2021). Probability and statistics for engineers 

and scientists (10th ed.). Pearson. 

 


