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Abstrak. PT. Gold Coin Indonesia-Medan merupakan perusaljaag bergerak dalam industri pakan ternak
memiliki rantai distribusi darCentral Supply FacilitieCSF) di Medan keDistribution Center(DC) yang
berada di Aceh, Sumatera Utara, Sumatera BaratRian serta Kepulauan Riau. Proses pendistribusian
mengalami kendala dalam proyeksi permintaan padsingranasing DC pada masa yang akan datang sebab
masih cenderung menggunakan metode estimasi tdaih and error. Hal ini menyebabkan terjadinya
keterlambatan pengiriman dan kekurangan jumlah ykguthda DC sehingga tidak terpenuhinya permintaan
pelanggan. Manajemen rantai pasékugply Chain Managemégnyang ada tidak berjalan lancar karena
mengalami kendala pada rantai pasok manufakturdisribusi tersebut. Oleh karena itu, penulis meniga
judul penelitian Perancangan Konsep Distribution Resource PlanniBF) Dalam Mendukung Sistem Supply
Chain Management (SCM) Pada PT. Gold Coin Indoneditedan’Penyelesaian permasalahan pendistribusian
dilakukan dengan melakukan peramalforgcasting data permintaan pada setiap DC, melakukan pedatu
order quantity perhitungan frekuensi pemesanan, perhiturggaty stockdan penyusunan DRRorksheet
Konsep DRP memberikan aliran produk dari CSF kiapd2C pada waktu dan jumlah yang sudah terintggras
sehingga dapat menjaga kelancaran pengiriman pradil&m memenuhi kebutuhan atau permintaan serta
meningkatkan pelayanan terhadap pelanggan mela@tgnpanaan pendistribusian yang memproyeksikan
kebutuhan yang akan datang sehingga dapat mengstack out Penggunaabistribution Resource Planning
(DRP) menyebakan penurunan biaya distribusi sebBgar 58,443,442;- atau 10 % dari kondisi aktual
perusahaan selama ini. Perhitungaiety stockdilakukan sebagai acuan pemesanan kembali padmgnas
masing DC. Hasil perhitungasafety stock untuk masing-masing DC adalah DC 1 sebanyak A6 D& 2
sebanyak 58 ton, DC 3 sebanyak 58 ton, dan DC dnyak 120 ton. Sedangkan untokder quantityyang
diperoleh untuk masing-masing DC adalah DC 1 seddaB%2 ton, DC 2 sebanyak 504 ton, DC 3 sebany@k 47
ton, dan DC 4 sebanyak 360 ton. Dengan jumlah pemaessebagai berikut Jumlah pemesanan untuk masing-
masing DC selama 13 periode yaitu DC 1 sebanyaMi4C 2 sebanyak 4 kali, DC 3 sebanyak 4 kalh B&

4 sebanyak 8 kali. Hal ini dapat meminimalkan bidigribusi.

Kata Kunci: Forecasting, Order Quantity, Safety $iq DRP dan SCM

Abstract.PT. Gold Coin Indonesia-Medan is the company thates in feeed mill industry which have the chain
of distribution from Central Supply Facilities (C5kh Medan to Distribution Center (DC) Aceh, Sumnate
Utara, Sumatera Barat, Riau, and Kepulauan Riaue Piocess of distribution have constraint in progec
demand at each DC in future because of using etiraad trial and error.This situation resulted delry
delays and shortage of product in the DC so tha tustomer demand was unfulfilled. Supply Chain
Management which not good flow because have prohtetime manufacture and distribution. Problem sudyvi

of distribution is done with doing the forecastinf demand for data on each DC, make calculationeord
quantity, frequency of reservations, safety staokl the preparation of DRP worksheet. DRP conceptiges a
steady stream of product from CSF to any DC attitne and the amount already integrated to mainthie
smooth delivery of goods to meet the needs anthpoove the service to customers through the digtion
planning that project the future needs so the stouk can be reduced. The use of Distribution Res®ur
Planning (DRP) cause the number of distributiontcdscreased among Rp8,443,442;- or 10 % from
company actual condition. Calculation of safetyckte@arried as a reference in reordering at each D®e
result calculation of safety stock for each D@ &C 1 is 46 tons, DC 2 is 58 tons, DC 3 is 58 tdias DC 4

is 120 tons. For order quantity each DC are DG Bb2 tons, DC 2 is 504 tons, DC 3 is 470 tons,[d@m is
360 tons. The number of order each DC for 13 perime DC 1 is 4 times, DC 2 is 4 times, DC 3 isnes, and
DC 4 is 8 times. That's can reduce the distributtost.

Keywords: Forecasting, Order Quantity, Safety StpBlRP and SCM
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1. PENDAHULUAN

Perkembangan industri pakan ternak
dewasa ini semakin maju di Indonesia khususnya di
wilayah Sumatera Utara. Para investor semakin
tertarik untuk menanamkan sahamnya untuk
mendirikan pabrik-pabrik pakan ternak. Hal ini
ditandai dengan semakin banyaknya pabrik-pabrik
pakan ternak baru maupun pabrik yang berekspansi
untuk meraih pangsa pasar yang semakin luas.

PT. XYZmemiliki jaringan distribusi yang
cukup luas. Perusahaan ini memiliki beberapa
Distribution Center(DC) yang berada di Padang,
Payakumbuh, Pekan Baru, Batam serta wilayah
Sumatera Utara dan sekitarnya. Kemudian dari
masing-masing DC produk akan didistribusikan
kepada pelanggan. Perusahaan ini dituntut untuk
memiliki kemampuan dalam mengelola sistem
distribusi dengan baik oleh manajemen dan
pelanggan.

Pemenuhan permintaan yang tidak
terpenuhi dengan tepat waktu dapat mengakibatkan
pengangkutan tuck menunggu cukup lama
(berjam-jam sampai berhari) di stasiun muat produk
jadi (loading bay karena produk jadi yang
diinginkan tidak tersedia di lantai produksi. Predu
yang tidak tersedia di gudang diakibatkan oleh
penjadwalan produksi yang kurang baik yang tidak
memiliki dasar peramalan yang baik serta adanya
variasi dalam pengiriman produk sehingga
mengakibatkan pendistribusian produk tidak lancar.

Untuk dapat meminimumkan kendala-
kendala tersebut maka perlu dilakukan perbaikan

pada sistem yang ada pada perusahaan. Salah satu 2.

cara yang dapat digunakan untuk memperbaikinya
adalah dengan menganalisis sistem produksi yang
ada terutama dalam dasar peramalan, penentuan
persediaan dan penjadwalan pendistribusian yang
diharapkan dapat mendukung sist8opply Chain
Managemen{SCM) dapat berjalan dan berintegrasi
dengan baik pada setiap sub komponen yang ada
pada perusahaan.

Dengan merancang konsdpistribution
Resource PlanningDRP) yang terarah, diharapkan
dapat mendukung sistem SCM pada perusahaan
dalam menyelesaikan permasalahan permintaan
yang tidak terpenuhi yang berdampak pada
pendistribusian yang tidak lancar.

Dengan DRP perusahaan dapat memulai
penjadwalan distribusi dengan lebih akurat dan
pada saat yang sama dapat mencapai stabilitas
produksi. DRP dapat mengolah informasi untuk
memperlancar dan mengatur pemasaran, sehingga
dapat menyeimbangkan antara permintaan dan
pendistribusian.
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Sistem SCM dengan karakteristiknya
memberikan kemudahan dalam hal interaksi antar
stakeholdedinilai mampu menjawab permasalahan
yang ada. SCM dapat meminimalkan permasalahan
berkaitan penyediaan dan pendistribusian dengan
sistem SCM tersebut.

2. METODE PENELITIAN

Metode penelitian merupakan tahapan-
tahapan, petunjuk pelaksanaan, atau petunjuk
teknis dalam melakukan pencarian masalah,
penentuan solusi, dan mencari solusi dari masalah
penelitian. Kerangka pikir merupakan gambaran
proses berpikir dalam memecahkan permasalahan
penelitian

2.1. Variabel Penelitian
Variabel yang mempengaruhi
penelitian ini antara lain:
1. Permintaan dan Pendistribusian
Yang termasuk sub kriteria pada kriteria ini
adalah:
a. Waktu produksi dan perjalanan dalam
pendistribusian produk
b. Kapasitas waktu produksi suatu produk dan
waktu kendaraan
c. Penjadwalan produksi yang baik
d. Kemampuan mengatasi kerusakan mesin
saat beroperasi serta pada saat melayani
kebutuhan pelanggan
e. Pengelolaan persediaan untuk memenuhi
permintaan.
Distribution Requirement Plannin@RP)
Yang termasuk sub kriteria pada kriteria ini
adalah:
Peramalan permintaan
Penentuabafety Stock
Order Quantity
Lead Timgpemesanan
. Wilayah tujuan konsumen
3. Supply Chain Manageme(B8CM)
Yang termasuk sub kriteria pada kriteria ini
adalah:
a. Inventarisasi kebutuhastakeholder
b. Identifikasisupply chain
c. Jalursupply chain
d. Perencanaan dan eksekusupply chain
management

dalam

o

©oo0 o

Penelitian dapat terlaksana secara terstruktur
dan menjadi lebih mudah apabila tersedia
kerangka konseptual penelitan yang akan
dilakukan. Kerangka konseptual dalam penelitian
ini dapat dilihat seperti pada Gambar 1 di bawah
ini:
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Gambar 1. Kerangka Konseptual Penelitian

2.2. Metode Pengumpulan Data
Data yang dikumpulkan ada dua jenis yaitu:

1. Data primer berupa mekanisme dan aktivitas
supply chainkhususnya pada aspek distribusi
perusahaan

2. Data sekunder berupa data yang diperoleh
melalui pihak perusahaan dan karyawan PT.
XYZ yaitu:

a. Data permintaan masing-masing DC selama 26
minggu periode bulan Juli 2015 sampai dengan
Desember 2015
Persediaan periode sebelumnyaldzad time

c. Informasi biaya yang digunakan seperti biaya

pemesanan, biaya pengiriman, dan ongkos
simpan.
2.3. Metode Pengolahan Data
Pengolahan data dilakukan dengan
menggunakan metodeDistribution Resources
Planning
1. Tahapan pertama vyang dilakukan adalah
melakukan  peramalan terhadap jumlah
permintaan  untuk  periode  berikutnya
Peramalan dilakukan untuk  mengetahui

perkiraan permintaan untuk 13 minggu periode
bulan dari Januari 2016 sampai dengan Maret
2016, dimana data yang digunakan sebagai
dasar dalam melakukan peramalan adalah data
permintaan 26 minggu sebelumnya. Metode
peramalan yang digunakan adalatouble
exponential smoothinglengan satu parameter
Brown dan double exponential smoothing
dengan dua parametdrolt dan pemilihan
peramalan terbaik dilakukan dengan
membandingkan kesalahan peramalan.
Peramalan terbaik adalah peramalan yang
memiliki kesalahan terkecil.

2. Selanjutnya dilakukan penentukan Q optimum,
reorder poinf safety stock dengan
menggunakan model Q dengan sistdack
order.
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3. Penentuan aplikasi perencanaan produksi dan

distribusi dengan menggunakan metode
Distribution  Resources  Planning yang
ditampilkan pada Distribution Resources

Planning Worksheet

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Perancangan Konsep
Dari hasil perhitungarorder quantity yang
dilakukan untuk mengetahui jumlah optimum yang
akan dikirimkan untuk setiap kali pemesanan.
Perhitungan jumlah optimum dilakukan agar dapat
memenuhi permintaamistribution Center (DC)
dan meminimalkan biaya distribusi. Jumlah
optimum vyang diperoleh setelah dilakukan
perhitungan menggunakan model Q probabilistik
dengarback orderdapat dilihat pada Tabel 1.
Tabel 1.0rder QuantitySetiap DC
Menggunakan Model Q Probabilistik Back

Order
DC
Order Quantity(ton) | 1 2 3 4
852 | 504 | 470 | 360

Berdasarkan tabel 1 di atas dapat dilihat
dengan mendapatkaorder quantitydari masing-
masing DC maka akan dapat meminimalisir
terjadinya variasi pengiriman produk.

Berdasarkan hasil perhitungaeorder point
yang dilakukan untuk mengetahui titik pemesanan
kembali yang dilakukan oleh DC, maka rekapitulasi
perhitungarreorder pointsebagai berikut:

Tabel 2. Rekapitulasi PerhitunganReorder Point
Masing-masing DC

DC

Reorder Poin{ton) | 1 2 3 4

274 | 153 | 133 | 226

Reorder pointhasil perhitungan DRP memberikan
dampak pada proses pengiriman yang dilakukan
setiap bulannya.

Dari hasil perhitungansafety stockyang
dilakukan untuk mengetahui persediaan pengaman
yang ada di gudang masing-masing DC, maka
rekapitulasi perhitungansafety stock masing-
masing DCdapat dilihat pada Tabel berikut:

Tabel 3. Rekapitulasi PerhitunganSafety Stock
Masing-masing DC
DC
Safety Stockton) | 1 | 2 | 3 4

46 | 58 | 58 | 120
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3.2. Biaya Distribusi

Perbandingan biaya distribusi yang dilakukan
perusahaan dengan distribusi menggunakan DRP
ditunjukkan pada Tabel 4.
Tabel 4. Perbandingan Biaya Distribusi Aktual
Perusahaan dengan Biaya Distribusi Hasil DRP

Biaya Biaya
DC Distribusi DC Distribusi (Rp)
(Rp)

Aktual Metode DRP
1 153,268,059 1 125,958,909
2 133,188,123 2 118,987,347
3 118,507,223 3 104,303,747
4 199,763,375 4 197,033,334

Total | 604,726,782 Tota 546,283,340

Persentase penurunan biaya distribusi yang
diperoleh setelah menggunakan metode DRP
dengan penggabungan DC yaitu sebesar :

_ (604,726,78-546283340 «100%
604,/26,/82

=10%

Dari Tabel 4 dan perhitungan di atas dapat
dilihat bahwa setelah dilakukan perhitungan biaya
distribusi dengan metode DRP, perusahaan akan
menghemat biaya sebesar Rp 58,443,442 atau 10 %
dari biaya yang dikeluarkan perusahaan.

3.3. DRPWorksheet
Dari jumlah permintaan selama 13 periode,
maka dapat disusun perencanaan DRP untuk setiap
DC dalamtime bucketbulanan sebabead time
masing-masing DC satu bulan.
Tabel 5. DRP WorksheetDistribution Centerl

(nobaoe ) ladlmely)
S S § Crip Quniy 1)
Tk
PustDug
T 2 S 1
Dowad Pt 00| D380 | 6444 TIL| DS SO0 TSR LASH ) AR | IS0E5| IS 40| 0T
[n rans

it B 0| SO0 | SR 0 TS| L8] 500 048 LS| 6100 | 28| BLEY) ML | TR0
P iR D i b i i
Pt - Do il il il i
Dari Tabel 5, dapat dilihat DR®orksheet
pada setiap distribution centre dimana

memperlihatkan sistem kegiatan perencanaan dan

penjadwalan distribusi dilistribution centreyang
didasarkan pada peramalan. DRBrksheetdibuat

untuk memperlihatkan secara detail dan jelas
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jumlah permintaarsafety stockorder quantitydan
lead time

4. KESIMPULAN
Dari penelitian ini dapat disimpulkan bahwa:
Faktor-faktor yang menyebabkan distribusi tidak
lancar adalah penjadwalan produksi dan pengiriman
yang tidak baik, persediaan yang tidak mencukupi,
mesin yang rusak, serta tenaga kerja yang kurang
kompeten dan disiplin. Distribution Resource
Planning (DRP) yang dapat mengoptimalkan
pendistribusian dengan menyesuaikan jadwal dan
jumlah pengiriman sesuai dengan DR#®rksheet
danpegging informationHal ini dapat menghemat
biaya pendistribusian sebesar Rp. 58,443,442;- atau
10 % dari biaya yang dikeluarkan perusahaan.
Dengan hasil perhitungan jumlah pengiriman atau
order quantity masing—masing DC vyaitu DC 1
sebanyak 852 ton, DC 2 sebanyak 504 ton, DC 3
sebanyak 470 ton, dan DC 4 sebanyak 360 ton.
Jumlah pemesanan untuk masing-masing DC
selama 13 periode yaitu DC 1 sebanyak 4 kali, DC
2 sebanyak 4 kali, DC 3 sebanyak 4 kali, dan DC 4
sebanyak 8 kali. Hal ini dapat meminimalkan biaya
distribusi. Besar jumlah persediaan pengaman yang
harus disediakan perusahaan untuk memenuhi
permintaan pelanggan adalah DC 1 sebanyak 46
ton, DC 2 sebanyak 58 ton, DC 3 sebanyak 58 ton,
dan DC 4 sebanyak 120 ton.
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