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Abstract— Distribution Requirement Planning (DRP) method for planning distribution scheduling
which aims to plan optimal product distribution activities so that the number of requests in each
distribution center is met based on a fixed distribution lot size and knowing how to plan cassava chip
distribution scheduling using the Distribution Requirement Planning (DRP) method ).

The choice of demand forecasting is based on the smallest SEE value of the two alternatives used
in forecasting calculations. The forecasting method chosen for DC Tasikmalaya and Cikoneng is the
Constant method, while for DC Ciamis it is the Linear method. the calculation of the total order
quantity for all distribution areas has a fairly high number of order quantities for each order, namely
219 kg, 190 kg and 222 kg. The results of the safety stock calculation for DC are 17 kg for
Tasikmalaya, 26 kg for Ciamis, and 17 kg for Cikoneng. the Distribution Requirement Planning
system can reduce one of the problems in each distribution center in the form of stock outs by
planning a distribution schedule that projects future needs.

Keywords— scheduling, forecasting, economic order quantity. distribution requirements planning.

Abstrak— Metode Distribution Requirement Planning (DRP) untuk perencanaan penjadwalan
distribusi yang bertujuan untuk merencanakan kegiatan distribusi produk yang optimal agar jumlah
permintaan di setiap distribution center terpenuhi berdasarkan ukuran lot distribusi yang tetap dan
mengetahui bagaimana perencanaan penjadwalan distribusi kripik singkong dengan menggunakan
metode Distribution Requirement Planning (DRP).

Pemilihan peramalan permintaan berdasarkan nilai SEE terkecil dari dua alternatif yang
dipergunakan dalam perhitungan peramalan. Metode peramalan yang terpilih untuk DC Tasikmalaya
dan Cikoneng adalah metode Konstan, sedangkan DC Ciamis terpilih metode Linier. perhitungan
jumlah order quantity untuk semua daerah distribusi memiliki jumlah order quantity setiap
pemesanan yang cukup tinggi yaitu 219 kg, 190 kg dan 222 kg. Hasil perhitungan safety stock untuk
DC adalah 17 kg untuk Tasikmalaya, 26 Kg untuk Ciamis, dan 17 Kg untuk Cikoneng. sistem
Distribution Requirement Planning dapat mengurangi salah satu masalah di setiap distribution centre
yang berupa stock out dengan merencanakan jadwal pendistribusian yang memproyeksi kebutuhan
ke depannya.

Kata kunci— penjadwalan, peramalan, economic order quantity. distribution requirement planning.

pengiriman, dan efisiensi biaya.
| PENDAHULUAN Kebijaksanaan untuk pengendalian
Perkembangan dunia usaha mengalami persediaan produk pada suatu lokasi tertentu
persaingan yang begitu ketat dan dapat menimbulkan masalah pada
peningkatan permintaan layanan lebih dari manajemen  dalam  mengkoordinasikan
pelanggan. Dalam memenangkan perencanaan distribusi dari bagian
persaingan tersebut perusahan pemasaran, juga pada bagian produksi yang
menggunakan berbagai cara diantaranya menghasilkan tingkat persediaan produk
meningkatkan kepuasan pelanggan melalui yang dihasilkan terbaik, sehingga tingkat
produk berkualitas, ketepatan  waktu
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kepuasan konsumen maupun keuntungan
perusahaan dapat terjaga.

UKM. SB Jaya merupakan perusahaan
produsen kripik singkong yang berlokasi di
Dusun Sembung Jaya, Desa Mekarmukti,
Kecamatan Cisaga, Kabupaten Ciamis, Jawa
Barat. Perusahaan ini memiliki pelanggan
dari berbagai kota, diantaranya yaitu kota
Tasikmalaya, Cikoneng dan Ciamis. Jenis
produk yang di produksi pada perusahaan ini
yaitu kripik singkong, kripik talas, dan kripik
pisang. Kegiatan produksi dijalankan pada
saat persediaan produk mulai habis
dikarenakan untuk sekali produksi bisa
mencapai 500 kg atau kegiatan produksi
dijalankan pada saat adanya pesanan dari
pelanggan, dalam perusahaan ini belum
terdapat adanya suatu perencanaan dan
penjadwalan aktivitas distribusi produk yang
terkoordinasi dengan  baik, sehingga
permintaan kurang terkontrol dan
mengakibatkan terjadinya kekurangan atau
kelebihan persediaan, baik pada pabrik
maupun pada  masing-masing DC.
Berapapun banyaknya level yang ada dalam
jaringan distribusi, semuanya merupakan
variabel yang dependent kecuali level yang
langsung memenuhi permintaan konsumen.
Distribution Requirement Planning lebih
menekankan pada aktivitas pengendalian
dari kegiatan pemesanan. DRP
mengantisipasi kebutuhan mendatang
dengan perencanaan pada setiap level pada
jaringan  distribusi. Metode ini dapat
memprediksi masalah yang benar-benar
terjadi, sehingga memberikan titik pandang
terhadap jaringan distribusi.

Dengan adanya masalah tersebut, maka
akan dilakukan perencanaan dan
penjadwalan distribusi dengan metode
Distribution Requirement Planning (DRP).
Diharapkan dengan adanya perencanaan dan
penjadwalan aktivitas distribusi yang baik,
keberhasilan dalam pemenuhan permintaan
pelanggan akan menjadi lebih optimal, kinerja
penjualan meningkat dalam memenuhi order
dengan tepat waktu dan tepat jumlah
sehingga biaya distribusi dapat ditekan
seminimun mungkin. Berdasarkan
permasalahan yang telah di sebutkan, penulis
tertarik untuk melakukan penelitian yang
berjudul “Penerapan Metode Distribution
Requirement  Planning (DRP) Dalam
Penjadwalan Distribusi Produk (studi kasus
UKM. SB Jaya Ciamis)”

Rumusan masalah dalam penelitian ini
adalah: bagaimana perencanaan
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penjadwalan distribusi kripik singkong pada
UKM. SB Jaya, dan bagaimana perencanaan
penjadwalan distribusi kripik singkong dengan
menggunakan metode Distribution
Requirement Planning (DRP) pada UKM. SB
Jaya. Sedangkan tujuan penelitian ini adalah:
Merencanakan kegiatan distribusi produk
yang optimal agar jumlah permintaan di setiap
distribution center terpenuhi berdasarkan
ukuran lot distribusi yang tetap, dan
Mengetahui bagaimana Perencanaan
Penjadwalan Distribusi Kripik Singkong pada
UKM. SB Jaya

Il LANDASAN TEORI

2.1. Manajemen Persediaan

Manajemen persediaan atau
manajemen inventori adalah pengawasan
aset non-kapital (persediaan) dan stok
barang. Manajemen persediaan  juga
termasuk dalam manajemen rantai pasokan,
yang mengawasi aliran barang dari produsen
ke gudang dan dari fasilitas penyimpanan ke
titik penjualan.Fungsi utama manajemen ini
adalah menyimpan catatan terperinci untuk
setiap produk baru atau yang dikembalikan
saat memasuki atau meninggalkan gudang
atau tempat penjualan.

2.2. Distribusi
Distribusi adalah salah satu aspek dari

pemasaran. Distribusi juga dapat diartikan
sebagai kegiatan pemasaran yang berusaha
memperlancar dan mempermudah
penyampaian barang dan jasa dari produsen
kepada konsumen, sehingga penggunaannya
sesuai dengan yang diperlukan (jenis, jumlah,
harga, tempat, dan saat dibutuhkan). Seorang
atau sebuah perusahaan distributor adalah
perantara yang menyalurkan produk dari
pabrikan  (manufacturer) ke pengecer
(retailer). Setelah suatu produk dihasilkan
oleh pabrik, produk tersebut dikirimkan dan
biasanya juga sekaligus dijual ke suatu
distributor. Distributor tersebut kemudian
menjual produk tersebut ke pengecer atau
pelanggan.

Dalam hal ini, distributor memiliki tugas
yang penting. Di antaranya ialah :
a. Melakukan pembelian barang maupun

jasa dari produsen
b. Melakukan Kklasifikasi barang sesuai

jenis, ukuran maupun kualitasnya

sebelum dijual Kembali
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c. Memperkenalkan barang atau produk
jasa kepada konsumen dengan berbagai
media yang dipakai

2.2.1. Pembagian jenis dari distribusi

Dalam pemasaran, peran distribusi
sangatlah penting. Hal ini karena produsen
sering kali tidak bisa menjangkau secara
langsung konsumen mereka tanpa adanya
distributor. Dalam hal ini, distribusi sendiri
dibagi ke dalam beberapa jenis.

1. Distribusi langsung

Definisi distribusi ini bisa berarti distribusi
jangka pendek. lIstilah tersebut mengacu
pada suatu sistem penyampaian barang
yang tidak memakai saluran distribusi.
Misalnya ialah seorang petani yang
menjual hasil pertaniannya langsung ke
pasar.Kelebihan dari sistem ini ialah harga
barang yang sampai kepada konsumen
lebih  murah. Hal ini tentu lebih
menguntunjgkan dibandingkan dengan
memakai saluran distributor. Selain itu,
produsen bisa secara langsung
mengetahui perubahan selera pada
konsumen. Di samping itu penyauran
barang juga bisa lebih cepat sampai
kepada konsumen tanpa perantara.

2. Distribusi tidak langsung

Istilah lainnya ialah distribusi jangka
panjang. Kegiatan ini  merupakan
penyaluran barang melalui pihak-pihak lain
atau perantara. Di dalamnya meliputi
makelar, agen, toko atau pedagang ecer.
Kelebihan dari sistem ini ialah perbedaan
antara keinginan antara produsen dan
konsumen  bisa  dijembatani  oleh
distributor. Selain itu, barang bisa sampai
kepada konsumen meskipun lokasinya
jauh. Dan yang terakhir, keuntungannya
ialah ada harga yang selalu stabil.

3. Distribusi semi langsung

Sistem ini lebih mengarah pada
penyampaian barang ke konsumen
melalui perantara. Akan tetapi, perantara
dalam sistem ini adalah milik produsen itu
sendiri. Dalam pelaksanaan sistem ini ada
berbagai keuntungan yang bisa didapat.
Terutama bagi produsen, ada keuntungan
atau laba lebih besar. Hal ini dikarenakan
margin keuntungan dari distributor akan
masuk ke kantung mereka sendiri.

2.3. Penjadwalan

Penjadwalan adalah aktivitas
perencanaan untuk menentukan kapan dan
dimana setiap operasi sebagai bagian dari
pekerjaan  secara  keseluruhan  harus
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dilakukan pada sumber daya yang terbatas,

serta pengalokasian sumber daya pada suatu

waktu tertentu dengan memperhatikan
kapasitas sumber daya yang ada.

Penjadwalan  dapat diartikan sebagai

pengalokasian  sejumlah  sumber daya

(resource) untuk melakukan sejumlah tugas

atau operasi dalam jangka waktu tertentu dan

merupakan proses pengambilan keputusan
yang peranannya sangat penting dalam
industri  manufaktur dan jasa vaitu
mengalokasikan sumber-sumber daya yang
ada agar tujuan dan sasaran perusahaan

lebih optimal (Baker & Trietsch, 2009).

Menurut Pinedo (2012), penjadwalan dapat

didefinisikan sebagai proses pengalokasian

sumber daya untuk mengerjakan sekumpulan

tugas dalam jangka waktu tertentu dengan 2

arti penting sebagai berikut.

a. Penjadwalan merupakan suatu fungsi
pengambilan keputusan untuk membuat
atau menentukan jadwal.

b. Penjadwalan merupakan suatu teori
yang berisi sekumpulan prinsip dasar,
model, teknik, dan kesimpulan logis
dalam proses pengambilan keputusan
yang memberikan pengertian dalam
fungsi penjadwalan.

Penjadwalan dibutuhkan untuk mengurangi
alokasi tenaga operator, mesin dan peralatan
produksi, dan dari aspek lainnya untuk lebih
efisien. Hal ini sangat penting dalam
pengambilan  keputusan dalam proses
kelangsungan produksi.

2.3.1. Tujuan penjadwalan

Tujuan penjadwalan adalah untuk
mengurangi waktu keterlambatan dari batas
waktu yang ditentukan agar dapat memenuhi
batas waktu yang telah disetujui dengan
konsumen, penjadwalan  juga  dapat
meningkatkan  produktifitas mesin  dan
mengurangi waktu menganggur.

Beberapa tujuan yang ingin dicapai
dengan dilaksanakannya penjadwalan adalah
sebagai berikut (Baker & Trietsch, 2009).

1. Meningkatkan produktifitas mesin, yaitu
dengan mengurangi waktu mesin
menganggur.

2. Mengurangi persediaan barang
setengah jadi dengan mengurangi jumlah
rata-rata pekerjaan yang menunggu
antrian suatu mesin karena mesin
tersebut sibuk.

3. Menggurangi keterlambatan karena telah
melampaui batas waktu dengan cara,

a. Mengurangi maksimum
keterlambatan,
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b. Mengurangi jumlah pekerjaan yang
terlambat.

4. Meminimasi ongkos produksi.

5. Pemenuhan batas waktu yang telah
ditetapkan (due date), karena dalam
kenyataan apabila terjadi keterlambatan
pemenuhan due date dapat dikenakan
suatu denda (penalty).

2.3.2. Klasifikasi penjadwalan

Klasifikasi penjadwalan produksi
menurut Ginting (2009), pada prinsipnya ada
dua macam, yaitu:

A. Penjadwalan maju (forward schedulling)
Operasi penjadwalan dimulai dari tanggal
penerimaan order secara maju. Dan
kemungkinan terjadi persediaan bahan
baku sampai pada giliran diproses.
Keuntungan dari metode ini penjadwalan
dapat disusun secara SPT (Short
processing time) sehingga didapatkan
suatu penjadwalan dengan flowtime yang
minimum.

B. Penjadwalan mundur (backward
schedulling) Suatu teknik penjadwalan
dimulai dari waktu penyelesaian operasi
terakhir. Keuntungan dari metode ini
adalah mengurangi barang setengah jadi
(work in process)

2.4. Peramalan

Keputusan persediaan yang dihasilkan
dari pembelian cenderung bersifat jangka
pendek dan hanya untuk produk yang khas.
Peramalan yang mengarah pada keputusan
ini harus memenuhi kebutuhan yang sama
seperti peramalan penjadwalan jangka
pendek. Peramalan ini harus memiliki tingkat
ketelitian yang tinggi dan kekhasan produk
individu. Untuk keputusan persediaan dan
penjadwalan karena banyaknya jenis yang
terlibat biasanya diperlukan juga membuat
sejumlah besar peramalan. Jadi untuk
keputusan semacam ini akan sering
digunakan komputerisasi sistem peramalan.
2.4.1. Konsep Dasar Peramalan

Peramalan merupakan bagian awal
dari suatu proses pengambilan suatu
keputusan. Sebelum melakukan peramalan
harus diketahui terlebih dahulu apa
sebenarnya persoalan dalam pengambilan
keputusan itu. Peramalan adalah pemikiran
terhadap suatu besaran, misalnya permintaan
terhadap satu atau beberapa produk pada
periode yang akan datang. Pada hakekatnya
peramalan hanya merupakan suatu perkiraan
(guess), tetapi dengan menggunakan teknik-
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teknik tertentu, maka peramalan menjadi lebih
sekedar perkiraan. Peramalan  dapat
dikatakan perkiraan yang ilmiah (educated
guess). Setiap pengambilan keputusan yang
menyangkut keadaan di masa yang akan
datang, maka pasti ada peramalan yang
melandasi pengambilan keputusan tersebut
(Sofyan Assauri, 1984, hal. 1). Dalam
kegiatan produksi, peramalan dilakukan untuk
menentukan jumlah permintaan terhadap
suatu produk dan merupakan langkah awal
dari proses perencanaan dan pengendalian
produksi. Dalam peramalan ditetapkan jenis
produk apa yang diperlukan (what), jumlahnya
(how many), dan kapan dibutuhkan (when).

Tujuan peramalan dalam kegiatan
produksi adalah untuk meredam
ketidakpastian, sehingga diperoleh suatu
perkiraan yang mendekati keadaan yang
sebenarnya. Suatu perusahaan biasanya
menggunakan prosedur tiga tahap untuk
sampai pada peramalan penjualan, yaitu
diawali dengan melakukan peramalan
lingkungan, diikuti dengan peramalan
penjualan industri, dan diakhiri dengan
peramalan penjualan perusahaan. Peramalan
lingkungan dilakukan untuk meramalkan
inflasi, pengangguran, tingkat suku bunga,
kecenderungan konsumsi dan menabung,
iklim investasi, belanja pemerintah, ekspor,
dan berbagai ukuran lingkungan yang penting
bagi perusahaan. Hasil akhirnya adalah
proyeksi Produk Nasional Bruto, yang
digunakan bersama indikator lingkungan
lainnya untuk meramalkan penjualan industri.
Kemudian, perusahaan melakukan
peramalan penjualan dengan asumsi tingkat
pangsa tertentu akan tercapai.

2.4.2. Karakteristik Peramalan

Peramalan yang baik mempunyai
beberapa kriteria yang penting, antara lain
akurasi, biaya,dan kemudahan. Penjelasan
dari kriteria-kriteria tersebut adalah sebagai
berikut :

1. Akurasi.
Akurasi dari suatu hasil peramalan diukur
dengan hasil kebiasaan dan

kekonsistensian peramalan tersebut. Hasil
peramalan dikatakan bias bila peramalan
tersebut bila terlalu tinggi atau rendah
dibandingkan dengan kenyataan yang
sebenarnya terjadi. Hasil peramalan
dikatakan  konsisten bila  besarnya
kesalahan peramalan relatif kecil.
Peramalan yang terlalu rendah akan
mengakibatkan kekuranga persediaan,
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sehingga permintaan konsumen tidak
dapat dipenuhi  segera  akibatnya
perusahaan dimungkinkan kehilangan
pelanggan dan kehilangan keuntungan
penjualan. Peramalan yang terlalu tinggi
akan mengakibatkan terjadinya
penumpukan persediaan, sehingga
banyak modal yang terserap sia — sia.
Keakuratan dari hasil peramalan ini
berperan penting dalam menyeimbangkan
persediaan yang ideal.

2. Biaya.
Biaya yang diperlukan dalam pembuatan
suatu peramalan adalah tergantung dari
jumlah item yang diramalkan, lamanya
periode  peramalan, dan metode
peramalan yang dipakai. Ketiga faktor
pemicu biaya tersebut akan
mempengaruhi berapa banayak data yang
dibutuhkan, bagaimana  pengolahan
datanya (manual atau komputerisasi),
bagaimana penyimpanan datanya dan
siapa tenaga ahli yang diperbantukan.
Pemilihan metode peramalan harus
disesuaikan dengan dana yang tersedia
dan tingkat akurasi yang ingin didapat,
misalnya item-item yang penting akan
diramalkan dengan  metode yang
sederhana dan murah. Prinsip ini
merupakan adopsi dari hukum Pareto
(Analisa ABC).

3. Kemudahan
Penggunaan metode peramalan yang
sederhana, mudah dibuat, dan mudah
diaplikasikan akan memberikan
keuntungan bagi perusahaan. Adalah
percuma memakai metode yang canggih,
tetapi tidak dapat diaplikasikan pada
sistem perusahaan karena keterbatasan
dana, sumber daya manusia, maupun
peralatan teknologi.

2.5. Klasifikasi Teknik Peramalan

Dalam sistem peramalan, penggunaan
berbagai model peramalan akan memberikan
nilai ramalan yang berbeda dan derajat dari
galat peramalan yang berbeda pula. Salah
satu seni dalam melakukan peramalan adalah
memilih model peramalan yang terbaik yang
mampu mengidentifikasi dan menanggapi
pola aktifitas historis dari data. Pada
umumnya peramalan dapat dibedakan dari
beberapa segi tergantung dari cara
melihatnya. Apabila dilihat dari sifat
penyusunannya, maka peramalan dapat
dibedakan atas dua macam, yaitu :
1. Dilihat dari Sifat Penyusunannya
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a. Peramalan yang subjektif,

yaitu peramalan yang didasarkan atas
perasaan atau intuisi dari orang yang
menyusunnya. Dalam hal ini pandangan
orang yang menyusunnya sangat
menentukan baik tidaknya hasil ramalan
tersebut.

b. Peramalan yang objektif,

yaitu peramalan yang didasarkan atas data
yang relevan pada masa lalu, dengan
menggunakan teknik — teknik dan metode —
metode dalam penganalisaannya.

2. Dilihat dari Jangka Waktu Ramalan yang
Disusun

a. Peramalan jangka pendek,

yaitu peramalan yang dilakukan untuk
penyusunan hasil ramalan yang jangka
waktunya satu tahun atau kurang. Peramalan
ini digunakan untuk mengambil keputusan
dalam hal perlu tidaknya lembur, penjadwalan
kerja, dan lain-lain keputusan kontrol jangka
pendek.

b. Peramalan jangka menengah,

yaitu peramalan yang dilakukan untuk
penyusunan hasil ramalan yang jangka
waktunya satu hingga lima tahun ke depan
Peramalan ini lebih  mengkhususkan
dibandingkan peramalan jangka panjang,
biasanya digunakan untuk menentukan aliran
kas, perencanaan produksi, dan penentuan
anggaran.

c. Peramalan jangka panjang,

yaitu peramalan yang dilakukan untuk
penyusunan hasil ramalan yang jangka
waktunya lebih dari lima tahun yang akan
datang. Peramalan jangka panjang digunakan
untuk pengambilan keputusan mengenai
perencanaan produk dan perencanaan pasar,
pengeluaran  biaya perusahaan, studi
kelayakan pabrik, anggaran, purchase order,
perencanaan tenaga kerja serta perencanaan
kapasitas kerja.

3. Berdasarkan sifat ramalan yang telah
disusun, maka peramalan dapat dibedakan
atas dua macam, yaitu :

a. Peramalan Kualitatif

Yaitu peramalan yang didasarkan atas
kwalitatif pada masa lalu. Hasil peramalan
yang dibuat sangat tergantung pada orang
yang menyusunnya. Hal ini penting karena
hasil peramalan  tersebut ditentukan
berdasarkan pemikiran yang bersifat intuisi,
judgement atau pendapat, dan pengetahuan
serta pengalaman dari  penyusunnya.
Biasanya permalan secara kwalitatif ini
didasarkan atas hasil penyelidikan,

b. Peramalan Kuantitatif
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Yaitu peramalan yang didasarkan atas data
kuntitatif pada masa lalu. Hasil peramalan
yang dibuat sangat tergantung pada metoda
yang dipergunakan dalam peramalan
tersebut. Dengan metoda yang berbeda akan
diperoleh hasil peramalan yang berbeda,
adapun yang perlu diperhatikan dari
penggunaan metoda tersebut, adalah baik
tidaknya metoda yang dipergunakan, sangat
ditentukan oleh perbedaan atau
penyimpangan antara hasil ramalan dengan
kenyataan yang terjadi. Metoda yang baik
adalah metoda yang memberikan nilai — nilai
perbedaan atau penyimpangan  yang
mungkin. Peramalan kuantitatif hanya dapat
digunakan apabila terdapat tiga kondisi
sebagai berikut:

— Adanya informasi tentang keadaan yang
lain.

— Informasi tersebut dapat dikuantifikasikan
dalam bentuk data.

— Dapat diasumsikan bahwa pola yang lalu
akan berkelanjutan pada masa yang akan
datang.

2.6. Distribution Requirement Planning
(DRP)

Bowersox, Closs, dan Cooper (2013)
mendefinisikan DRP (Distribution
Requirement Planning) sebagai sebuah
sistem yang menentukan permintaan untuk
persediaan pada pusat-pusat distribusi,
menggabungkan permintaan historis, dan
sebagai input untuk sistem produksi dan
material. Sedangkan Bozarth dan Handfield
(2008) menyatakan Distribution Requirement
Planning adalah suatu pendekatan
perencanaan yang hampir sama dengan MRP
(Material Requirement Planning) yang
menggunakan perencanaan permintaan pada
tik yang memiliki kebutuhan untuk
menetapkan peramalan permintaan kepada
pusat. Distribution Requirement Planning
didasarkan pada peramalan kebutuhan pada
level terendah dalam jaringan tersebut, yaitu
konsumen yang akan menentukan kebutuhan
persediaan pada level yang lebih tinggi.

Tabel 2.1. Tabel Distribution Requirement
Planning (DRP)

X Distribution Center

On Hand Balance : Lead Time
Safety Stock Order Quantity :
Past | Period

Due | 1|2|3|4|5|6]|7

Gross Requirement

Schedule Receipts

JIG | Vol. 05 (02) 2023 |

JURNAL INDUSTRIAL GALUH
(Nugraha Kusuma N., M.T.)

Projected On Hand

Net Requirements

Planned Order
Receipts
Planned Order
Release

Berdasarkan tabel 2.1, terlihat descriptive
information yang terdapat pada tabel DRP
yang meliputi hal-hal sebagai berikut:
1. Persediaan Awal (On Hand Balance)
On hand balance adalah jumlah barang yang
siap untuk dijual di lokasi persediaan atau
cabang distribusi. Untuk gudang barang jadi
atau cabang distribusi, on hand balance
adalah jumlah barang yang siap untuk dikirim.
Untuk gudang bahan baku dan komponen on
hand balance adalah jumlah barang yang siap
digunakan pada lantai produksi.
2. Persediaan Pengaman (Safety Stocks)
Tingkat safety stock yang berlebihan dalam
sistem akan melemahkan integritas dalam
perhitungan. Hal ini tidak berarti bahwa safety
stock sebaiknya tidak digunakan. Ada
beberapa alasan penggunaan safety stock
pada DRP vyaitu untuk mengantisipasi
ketidakpastian permintaan relatif ramalan-
ramalan yang dibuat. Pendekatan waktu
terhadap safety stock adalah dengan
menghitung batas terakhir planned orders
berdasarkan saat di mana projected on hand
akan bernilai negatif.
3. Lead Time
Lead time adalah waktu yang dibutuhkan
sejak dilakukannya pemesanan hingga waktu
diterimanya pesanan tersebut di toko, gudang
penyimpanan, atau cabang distribusi. lead
time dimulai pada saat ditentukannya
kebutuhan suatu produk hingga pada saat
dapat diambilnya inventori yang tersedia
untuk memenuhi kebutuhan konsumen. lead
time terdiri dari beberapa komponen :

a. Peluncuran order dan pengambilan order
pada sumber pemasok, yaitu waktu yang
dibutuhkan untuk peluncuran,
pengambilan, pengepakan item, hingga
siap untuk dikirimkan.

b. Loading, yaitu waktu yang dibutuhkan
untuk memuatkan produk ke dalam truk.

c. In transit, yaitu waktu yang dibutuhkan
selama perjalanan dari sumber pemasok
ke lokasi penyimpanan.

d. Unloading dan penempatan produk, yaitu
waktu yang dibutuhkan untuk
membongkar muatan (unloading) dan
menempatkan produk pada tempat
penyimpanan.
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Pada gambar diatas kita juga dapat melihat
Time phased information yang terdapat pada
tabel DRP, yang meliputi hal-hal sebagai
berikut:

1. Gross Requirements

Gross Requirements merupakan jumlah
permintaan untuk suatu item. Jika item
tersebut berupa produk di suatu toko atau
cabang distribusi maka gross requirements
merupakan hasil peramalan. Jka item
tersebut diproduksi atau dibeli maka gross
requirements adalah jumlah yang harus
dipenuhi oleh pabrik.

2. Scheduled Receipts
Scheduled receipts menunjukkan diterimanya
barang pada saat dilakukannya pemesanan
(planned orders) dengan lead time yang telah
ditentukan sebelumnya. Di mana scheduled
receipts ini akan ditambahkan dengan
projected on hand periode sebelumnya,
kemudian dikurangi dengan gross
requirements untuk memenuhi permintaan.
3. Projected on Hand
Projected on Hand diperoleh dari hasil
perhitungan persediaan awal dikurangi
dengan gross requirement, sedangkan
planned orders ditambahkan pada
perhitungannya. Hasil perhitungan projected
on hand akan menunjukkan terjadinya
penumpukan inventori atau tidak adanya
inventori.
4. Planned Orders
Sesuai dengan istilahnya, planned orders
masih merupakan tahap perencanaan
pemesanan dan pengiriman belum
dilaksanakan. Jika item yang bersangkutan
berupa produk di suatu toko atau cabang
produksi, maka planned orders adalah jadwal
pengiriman di masa yang akan datang dari
sumber pemasok. Jka item  yang
bersangkutan diproduksi atau dibeli, maka
planned orders adalah jadwal produksi atau
pembelian di masa yang akan datang.

Planned orders pada umumnya
ditampilkan pada periode dimulainya atau
diluncurkannya suatu pesanan. Dalam kasus
pendistribusian produk jadi, planned orders
merupakan periode pengiriman dari sumber
pemasok. Untuk jenis produk yang diproduksi
atau dibeli, planned orders merupakan
periode pada saat pesanan mulai dikerjakan
di lantai produksi atau periode pada saat
peluncuran pesanan ke supplier.

Sistem Distribution Required Planning
(DRP) vyang baik akan mempunyai
kemampuan pengelolaan dalam persediaan
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terutama pada bidang pengiriman.
Distribution Required Planning (DRP) akan
selalu berusaha untuk dapat
menyeimbangkan antara pasokan material
dengan kebutuhan produksi. Melakukan
pengiriman persediaan kepada pelanggan
dengan efektif. Sebagai tambahan, system
DRP ini juga diharapkan dapat melakukan
penghematan biaya logistik yang signifikan
melalui perencanaan kapasitas transportasi
secara agregat dan penugasan pengiriman
yang efektif dan efisien.

Distribution Required Planning
(DRP) akan berhubungan dengan kondisi
persediaan terhadap Rencana Induk Produksi
(MPS). Dimana data masukkan dari MPS
merupakan landasan untuk melakukan
perhitungan Distribution Required Planning
(DRP). Berikut bagan yang menggambarkan
posisi DRP dalam Sistem Perencanaan &
Pengendalian Produksi.

ervard
LERTTRS Praduction Wanscarsn!

Firrg =% oy +— "[T"'"

.

Gambar 2.1. Posisi DRP dalam Sistem
Perencanaan & Pengendalian Produksi

2.6.1  Sistem Multi-Echelon  dalam

Distribution Required Planning (DRP).

Di dalam system multi-echelon terdapat
satu atau lebih titik penyimpanan (stocking
point) yang terletak di antara pabrik dan
pelanggan. Ada beberapa alasan mengapa
suatu korporat memilih system ini, yaitu
sebagai berikut:

1. Dengan menyediakan persediaan dekat
dengan pelanggan, diharapkan dapat
memenuhi tingkat pelayanan kepada
pelanggan.

2. Dapat mengurangi biaya transportasi
sebagai akibat dari dekatnya titik
persediaan dengan pelanggan.

3. Terkadang, dengan dekatnya titik
penyimpanan dengan pelanggan
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diharapkan pelanggan akan merasa

“tenang” dan senang.
Gudang cabang yang berfungsi untuk
menyimpan barang jadi maupun komponen,
sering disebut sebagai Pusat Distribusi
(Ditsribution Centre), dan gudang yang akan
melayani beberapa gudang yang ada di
bawahnya (Pusat Distribusi) disebut sebagai
Pusat Pasokan (Central Supply) atau Pusat
Distribusi Regional. Berikut ini pada gambar
adalah contoh system distribusi dual-echelon,
dimana barang jadi yang telah diproduksi
disimpan di Pusat Pasokan dan akan
dikirimkan ke pusat-pusat distribusi yang ada
di bawahnya dan pada akhirnya akan
disampaikan kepada pelanggan sebagai end-
user dari produk yang telah dibuat. Berikut
gambar Sistem Distribusi Dual — Echelon

Pabok
Mot/

S —

| .

Fusal Pasceen

bl St

! 1 )

Posar Dhsiobum < A Pusal Distebun - B Pusat Dhiobuyl < N
Dosntudon Cantw - A {ikstabuten Cantre - B Dusibudon Cases -

Gambar 2.2. Sistem Distribusi Dual —
Echelon

Pada beberapa kondisi tertentu, system
multi-echelon ini dapat sampai beberapa
tingkat bawah, biasanya tingkatan di bawah
Pusat Distribusi disebut sebagai Pusat Rabat
(Retail Centre). Pusat Rabat ini akan dilayani
oleh satu Pusat Distribusi (downline
distribution  centre). Sedangkan untuk
Pusat Rabat yang dapat dilayani oleh
beberapa Pusat Distribusi disebut sebagai
Cross distribution centre.

2.6.2. Sistem “Pull” dan Sistem “Push”
didalam Distribusi.

Di dalam sistem replenishment
distribution inventories terdapat dua system,
yaitu system Pull dan system Push. Keduanya
mempunyai perbedaan yang signifikan dalam
pengguanaan horizon distribusi. Berikut ini
adala definisi dari kedua system tersebut yang
diadaptasi dari George Johnson (APICS
Dictionary), yaitu :
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A. Pull system

Pull system adalah suatu system
dimana operasi (produksi pengadaan,
pergerakan material, distribusi produk) terjadi
hanya sebagai respon terhadap kebutuhan
pengguan yan ada dibawahnya (downstream
user). Tujuannya adalah untuk membeli,
menerima, mengirim, membuat,
menggerakkan  sesuai  dengan  yang
dibutuhkan dan selalu diusahakan tidak ada
persediaan yan tersisa.

Pull system adalah yang paling tua dan
paling banyak diguanakan. Dimana setiap
pusat Distribusi  menentukan  sendiri
peramalan kebutuhannya dan bagaimana
mereka mengella persediaan. Setelah itu
setiap Pusat Distribusi akan melakukan
pemesanan kepada Pusat Pasokan.
Pemesanan tersebut tidak diperhatikan
kondisi kebutuhan pada Pusat Distribusi yang
lain.

Sedangkan Pusat Pasokan tidak
pernah mendapatkan informasi mengenai
keadaan persediaan pada Pusat Distribusi
yang ada di bawahnya. Pemesanan pada
tingkat Pusat Distribusi merupakan kebutuhan
pada tingkat Pusat Pasokan. Keuntungan dan
Kekurangan dari system pull:

1. Keuntungan dari System Pull adalah
dimana proses dapat diopersaikan
secara manual dan membutuhakan
tingkat komunikasi yang rendah antara
Pusat Pasok dengan Pusat Distribusi.
Keuntungan lainnya adalah jika Pusat
Distribusi merupakan profit centre maka
mereka mempunyai kekuasaan penuh
untuk mengelola persediaannya denga
lebih leluasa tanpa adanya interfensi dari
Pusat Pasokan.

2. Kelemahan dari Sistem Pull adalah
dimana dengan adanya variabilitas
permintaan akan menyebabkan
membengkaknya permintaan pada Pusat
Pasokan hanya pada salah satu Pusat
distribusi. Ini menyebabkan Pusat
Distribusi lainnya tidak seimbang dalam
pemenuhan pesanan. Kerugian lainnya
adalah dengan keadaan tersebut, Pusat
Pasokan akan terbebani biaya safety
stock dan biaya shortage yang sangat
luar biasa.

B. Push System

Push system adalah suatu system
dimana operasi (produksi, pengadaan,
pergerakkan material, distribusi produk)
terjadi hanya sebagai respon terhadap
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perencanaan penjadwalan untuk setiap
operasi tanpa memperhitungkan status real-
time dari operasi yan bersangkutan.
Tujuannya adalah untuk mengoperasikan
suatu penjadwalan. Pada system Push,
keputusan replenishment dilakukan pada
tingkat upstream. Sehingga informasi
mengenai permintaan dan tingkat persediaan
pada downstream akan dikirim secara
periodic ke tingkat upstream. Hal ini dapat
menghindari  keadaan variabilitas dari
permintaan. Selain itu juga, system Push ini
dapat melakukan peramalan kebutuhan dan
waktu pengiriman ke downstream dengan
tepat. Keuntungan lain dari system Push
adalah di mana pengiriman ke Pusat
Distribusi dapat disinkronisasikan sedemikian
rupa, sehingga persediaan di tingkat Pusat
Pasokan dapat dieliminasi. Distribution
Requirement Planning (DRP) adalah suatu
rencana penjadwalan kebutuhan untuk
mengisi persediaan produk pada setiap
Distribution Center (DC). DRP juga
merupakan  proses manajemen  yang
mengintegrasikan sejumlah aktivitas kritis
yang perlu untuk mengatur dan
mengendalikan operasi- operasi distribusi dan
mengintegrasikan kebutuhan operasi tersebut
dengan kemampuan dari sumber-sumber
persediaan.

2.6.3. Input Distribution Requirement
Planning (DRP)

Input-input DRP secara umum meliputi
data sebagai berikut:
1. Bill of Distribution
Bill of Distribution adalah informasi tentang
hubungan antara supplier dan yang
disuplainya yang dibentuk dari level per level.
Informasi ini menunjukkan arah informasi
material produk dari level yang lebih tinggi ke
level yang lebih rendah.

2. Lead Time Distribusi

Lead time distribusi adalah waktu yang
dibutuhkan dari pelepasan order sampai
order diterima di DC. Lead time distribusi
disusun dari dari beberapa komponen yaitu
pelepasan order, pemuatan barang,
pengangkutan  barang, = pembongkaran
muatan di DC.

3. Order Entry

Order entry merupakan proses penerimaan
dan penerjemahan apa yang diinginkan
konsumen kepada bagian distribusi. Hal ini
dapat merupakan sebuah proses yang
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sederhana seperti pembuatan dokumen
penerimaan untuk finished good, sampai
kepada aktivitas usaha rumit yang meliputi
usaha engineering untuk produk make to
order.

4. Forecasting

Forecasting adalah  hasil peramalan
permintaan produk masing DC vyang
langsung berhubungan dengan konsumen.

5. Inventory Record
Inventory record adalah catatan keadaan
persediaan pada masing-masing DC.

2.6.4. Output Distribution Requirement
Planning

Sistem DRP dengan nyata
menghasilkan dua output vyaitu jadwal
distribusi untuk setiap DC, dan master
schedule yang merupakan DRP display untuk
CSF. Disamping itu terdapat pegging
informasi yang dapat melacak kembali
sumber dari permintaan kepada CSF dan
Tranportation Planning Report. DRP display
(DRP Worksheet) memiliki 1 bagian penting
yaitu time phased information adalah
informasi-informasi yang dikeluarkan
berdasarkan pada suatu time phased yang
menunjukkan perkiraan keadaan pada time
phased tersebut. Informasi time phased

meliputi:
a. Gross Requirement
Gross requirement merupakan

permintaan akan suatu item atau produk
yang diramalkan.

b. Schedule Receipt
Schedule receipt adalah jumlah item atau
produk yang dijadwalkan untuk
dimasukkan dalam stok. Schedule receipt
produk tidak harus dalam perjalanan,
tetapi dapat juga berupa order yang masih
dalam pengemasan dan pemuatan.

c. Planned Order
Planned order adalah order yang belum
dilepas dan masih dalam perencanaan.
Pada DC, planned order adalah jadwal
untuk pengiriman produk pada masa yang
akan datang dari CSF.

d. Project on —hand

Project on-hand balance adalah proyeksi

jumlah persediaan yang ada pada suatu time

phased tertentu.
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M. METODE PENELITIAN

Distribution Requirement Planning (DRP)
adalah suatu rencana penjadwalan kebutuhan
untuk mengisi persediaan produk pada setiap
Distribution Center (DC). DRP juga
merupakan proses manajemen yang
mengintegrasikan sejumlah aktivitas kritis
yang perlu untuk mengatur dan
mengendalikan operasi- operasi distribusi dan
mengintegrasikan kebutuhan operasi tersebut
dengan kemampuan dari sumber-sumber
persediaan. Logika yang digunakan dalam
DRP hampir sama dengan MRP. DRP
mengantisipasi kebutuhan-kebutuhan dengan
perencanaan ke depan pada tiap level
distribusi. Dengan DRP ini unit usaha
memulai penjadawalan distribusi dengan lebih
akurat dan pada saat yang sama mencapai
stabilitas  produksi. Sebagai akibatnya
kegiatan distribusi produk dapat memperoleh
keuntungan besar dalam hal perbaikan
pelayanan pelanggan, pengurangan biaya
persediaan, dan sedikithnya mengurangi biaya-
biaya barang usang.

V. HASIL PENELITIAN

4.1 Rekapitulasi Peramalan Permintaan
A. Rekapitulasi Peramalan Permintaan
Bulanan

Tabel 4.1. Rekapitulasi Peramalan
Permintaan Bulanan
DISTRIBUTION CENTER
TH BULAN TASIK | CIAMIS | CIKONENG
(KG) | [KG]) (KG)
AGUSTUS 203 To2 1027
SEFTEMEBER | 208 712 1027
2021 | OKTOBER 908 722 1027
MOVEMBER | 208 731 1027
DESEMBER | 208 741 1027
JANUARI o83 751 1027
FEBRUARI 903 TED 1027
MARET 903 770 1027
2022 | APRIL 008 TED 1027
MEI 983 780 1027
JUNI 983 Teg 1027
Jul 903 809 1027
TOTAL 11371 | 9087 12328

B. Rekapitulasi Peramalan Permintaan
Mingguan

Jumlah permintaan setiap minggu dari
setiap distribution centre diperoleh dengan
pembagian anatara jumlah permintaan setiap
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bulan dengan jumlah minggu yang ada pada
setiap bulan tersebut. Jumlah permintaan
setiap distribution centre dapat dilihat pada
tabel 4.25.

Tabel 4.2, Rekapitulasi Peramalan
Permintaan Mingguan

DISTRIBUTION CENTER
TH | BULAN MNGG [TREw [ CIAMIE | CIKONENG
e | me) | e
AGUSTUS 4 249 176 257
SEFTEMSER | 5 200 142 205
2021 | OKTOBER 4 249 180 257
NOVEMSER 4 249 183 257
DESEMSER 5 200 143 205
JANUARI 4 249 188 257
FEBRUARI 4 249 180 257
MARET 5 200 154 205
2022 | APRIL 4 249 195 257
MET 4 249 197 257
JUMI 5 200 160 205
JuLl 4 249 202 257
TOTAL s2 | 2733 | 2116 2877

4.2 Menghitung Order Quantity dan Safety
Stock
Economic Order Quantity (EOQ)
digunakan untuk  menentukan jumlah
pemesanan yang paling ekonomis, dimana
dalam DRP EOQ disebut sebagai lot size.
Sedangkan Safety Stock digunakan untuk
menentukan tingkat stock pengaman.
4.3 Menghitung Order Quantity
Penentuan ukuran lot pemesanan
dalam suatu sistem distribusi dipengaruhi oleh
frekuensi pengiriman. Frekuensi pengiriman
oleh pemesanan perusahaan dilakukan setiap
minggu, sehingga EOQ digunakan untuk
menentukan ukuran lot.
Formulasi EOQ yang digunakan adalah:
2XDXK
EOQ = o
D: Jumlah permintan produk selama 1 tahun
K: Biaya Pemesanan
H: Biaya Simpan
A. Perhitungan Order Quantity untuk DC
Tasikmalaya

2X 11971 X 3000
EOQ= |—————
Q 1500

EOQ =219 Kg
B. Perhitungan Order Quantity untuk DC
Ciamis

2X9067 X3000
EOO= [————————
Q 1500

EOQ =190 Kg
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C. Perhitungan Order Quantity untuk DC

Cikoneng

2X12328X 3000

EOQ = 1500

EOQ =222 Kg
Hasil Perhitungan Order Quantity untuk
masing — masing DC selengkapnya dapat
dilihat pada tabel berikut:

4.3 Order Quantity masing-masing DC

KOTA Order Quantity
Tasikmalaya 219
Ciamis 190
Cikoneng 222

4.4 Menghitung Safety Stock (SS)

Safety stock atau stok pengaman
adalah persediaan yang sengaja dilebihkan
jumlahnya untuk mengantisipasi permintaan
yang tinggi. Besarnya Safety Stock yang
harus dibebankan pada setiap level distribusi
tergantung kuantitas permintaan, lamanya
lead time dan service level yang ingin dicapai
perusahaan. Formulasi untuk menghitung
Safety Stock adalah:

S=B-D.L

S = Safety stock

B = Pemakaian Maksimum

D = Pemakaian Rata-Rata

L = Lead Time

A. Perhitungan Safety Stock untuk DC
Tasikmalaya

S=B-D.L

S=(249-233)x1

S=17Kg

B. Perhitungan Safety Stock untuk DC Ciamis

S=B-D.L

S=(202-176)x 1

S=26Kg

C. Perhitungan Safety Stock untuk DC
Cikoneng

S=B-D.L

S=(257-240)x 1

S =17 Kg

Rekapitulasi dari perhitungan Safety Stock
pada setiap distribution center disajikan pada
tabel berikut:

Tabel 4.4. Safety Stock masing-masing DC
Safety Stock

KOTA (k@)
Tasikmalaya | 17
Ciamis 26

Cikoneng 17
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4.5 Distribution Requirement Planning
Worksheet

Berikut ini merupakan langkah-langkah
yang dilakukan :
1. Perhitungan kebutuhan bersih (Netting)
Merupakan proses perhitungan kebutuhan
bersih (net requirement) yang besarnya
merupakan selisih antara kebutuhan kotor
(gross requirement) dengan  jadwal
penerimaan barang (planned receipts) dan
persediaan awal yang tersedia (beginning
inventory).
Data yang dibutuhkan dalam perhitungan
kebutuhan bersih adalah:
a. Kebutuhan kotor setiap periode
b. Persediaan dimiliki pada awal perencanaan
c. Rencana penerimaan untuk setiap periode
perencanaan. Rumus yang berhubungan
dengan proses netting dijelaskan sebagai
berikut:
POHt = POHt-1 - GRt + SRt
NRt = GRt — POHt + SS
Keterangan:
POHt = Persediaan ditangan pada periode t
GRt = Kebutuhan kotor pada periode t
SRt = Jadwal kedatangan pada periode t
NRt = Kebutuhan bersih pada periode t
SS = Safety Stock
Kebutuhan bersih (net requirement) akan
ditujukan sebagai nilai positif yang sesuai
dengan pertambahan negatif dari persediaan
di tangan dalam periode yang sama. Apabila
lot sizing dipakai, kebutuhan bersih berfungsi
sebagai prediksi kekurangan material
sehingga perlu dimasukkan dalam
perhitungan rencana penerimaan pesanan
(planned order receipt) dan tidak hanya
menghitung kenaikan dalam nilai negatif yang
ditunjukkan dalam baris persediaan di tangan
(on hand inventory).
2. Lotting
Lotting merupakan proses untuk menentukan
besarnya pesanan disetiap mata rantai
berdasarkan  kebutuhan  bersih  yang
dihasilkan dari proses netting.
3. Offsetting
Offsetting merupakan proses yang bertujuan
untuk menentukan saat yang tepat untuk
merencanakan pemesanan dalam rangka
memenuhi  kebutuhan bersih. Rencana
pemesanan diperoleh dengan cara
mengurangkan saat awal tersedianya
kebutuhan bersih yang diinginkan dengan
lead time yang dibutuhkan.

4. Explosion
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Explosion merupakan proses perhitungan
kebutuhan kotor untuk tingkat mata rantai di
bawahnya yang didasarkan atas rencana
pemesanan. Adapun penjelasan tentang hasil
analisis perhitungan DRP sebagai berikut:

a. On hand balance merupakan persediaaan
barang yang ada di gudang.

b. Order quantity merupakan banyaknya
jumlah barang yang akan dikirim.

c. Safety stock merupakan stok pengaman
yang digunakan untuk memenuhi kebutuhan.
d. Lead time merupakan frekuensi waktu
pemesanan sampai penerimaan produk.

e. Gross requirement merupakan kebutuhan
kotor yang diperoleh dari total permintaan
mingguan atau hasil dari peramalan
(forecasting).

f. Scheduled receipt merupakan jadwal
penerimaan.

g. Project on hand merupakan kebutuhan di
tangan (persediaan di gudang) diperoleh dari
project on hand t-1- gross requirement +
scheduled receipts.

h. Net requirement merupakan kebutuhan
bersih yang diperoleh dari gross requirement
— project on hand + safety stock.

i. Planned order receiept merupakan rencana
penerimaan produk dimana pemesanan
dilakukan pada minggu sebelum pemesanan
(planned order releases).

4.6. DRP Worksheet Distribution Center
Tasikmalaya
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Tahel 4.5 DR Worbeot Duirdudos Crosfer Tasbomalayva

IHatribasea ¢ oarar Tadhmalasa
i Hand Badames = 165 Liwd Tima - 1
mafary Soodk - 17 Uhrder {aamtin = us
Fami Feriede {Misges)
D 1 2 1 4 L] L T L] L 1 1]
[ 2149 | 249 | 246 | 249 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 248 | 289
™ E1T]
PisIE 1as [ 020 | oms | eze | e | ooza | oean | ae | ime | e | iss | aew
XA 106 | IFE | 148 | 18l | 93 T4 =4 aT I | =2 | &
PO Reoiipti 04 | Th4 | 254 | 108 | ZIW ) Z0E | 209 | ZIW | 20W | 234 | I
PO Halimia 134 | R4 | 254 | 199 | ZI9 | 20% | 209 | 21| 234 | 24| I

Tabel 4.6 [P Workent Duiribaiios Crrer Tasikmaksvei Bsjuiin i

MHatribadea ¢ earar Tadhmalava
rn lland Balsnci = 6% Liwd Tima - L
Salamy ek - T Oirdar (uamtiny = b
Fau Purisds (Shinggs)
e | 0 1% H bl 1% T 1= ¥ | 1w | I i
GR T4 | Z4% | Z49 | D4@ | 246 | 24W | 2300 | 100 | 00 | 200 | 2500
sn EET
rom 1E% | 135 133 | %4 TE | W | 11T 1346 | 138|173
bl 1z S| 0ET L RTIOf IET | UEE | D0E | ED | A3 | 45
ik Havaigis I D34 | 234 | RS | 20E | 29| 219 | 109 | T
Pk Relaaw = M |2M | 219 |20 | 219 | 219 | 299 | 234
Tabcl 4.7. [P Woriakent Diairibiios Creder Tasikmakavai kasjuian i
Drhribanea §oaeir Tasbmalasa
i Naad Badamos = 17 Lasd T - 1
Hadery Seack - 17 iirder ussdiy = 2w
Fau Ferleda S mpgu)
Daw | I¥ | 4 28 & | I k] > | = i n =
=R I4W | 24% | 149 | T49 | 245 | 149 | 249 | 246 | 100 | D00 | 200
SR 134
i ITE | 158 | 043 | 128 | 103 | 9= 83 - 53 2 ¥ | e
NH 188 | 123 | 138 | 153 | beS | 1K | 198 | 203 | 085 | 126 | WOT
Py Renaipn I |2M | IBE | I3 |24 | IR | 234 |2 | 219 | 209 | 206
il Raksa T34 | 234 | I8 | T04 | 234 | D0 | 254 J 208 | 209 | IeE | 20w

Tabed 2.4, DRF Workcheer Disinbaien Crater Tasikmalayaiknjeiang

MHsribarisa ¢ oamr Tasdhmalaya

i Naad Balanca=  I0R Load Thms = 1
Safoty Sewck = 17 Order (usatiey = 119
Past Foriada [ iaggs)
MBI E R EE
= I EI D EI I EEE
(T I
PIHIL v | ez s fama oy foez s | otz | mr | ez far | e
R EHENE R EE R E B
D Rl pe 2 | 1m0 | zea | 254 f o8 | rea | 2na | 2s | o  2ed [ maw
i3 Rakase R ED RN RN E R R T L EL

Tabel 4.%. DRF Workskee £

Tt Crmir TJI:II:rn.IhHII'_'IHIJmI
Distrierion  entev Tasikmalay o

ihs Nand Balancs = 46 Lamd Tima - 1
Safary Soark - 17 Ohrdar {aaamtiny = me
Fami Forieds ("inpga)
D 4% - L 4% 4% w 1 n
(5.3 2 b 200 100 e b 4 4%
] M
Ll 41 L= = s 121 108 wl T &l
%R AT 133 118 sl 168 173 198 2
r H:w 21 i i L) 19 pal ] pall I3 pbl )
FiF Haloss e " e pa 4 4 4
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Tabel 4.10. DRP Worksheed Dusrabaien Conier Ciamis

Distribatiea ¢ snne O lamis

O Namd Dadamon = bl Lawd Tima - 1
Salany ek - ] dhrdar (saamtin = 1%
Pasi Parbeds {Mingesk
s 1 I a 4 5 & T L] * 14 n
=R ITE | ITS | U768 | 7@ | 182 | 142 | 142 | 142 | 142 | 150 | 158
SR 178
Pk I8 | 042 | 157 | I72 | I8T | 4% §E | B4 | IEE| 4T | &7 | AT
R = 44 13 o 125 | ™% | 27 [ 121 | 148 | 1=
P4 Rinal pri 19% | 190 | 9@ | 150 | O 0 | 150 | 19| & 1590 | 198
P Rakass 150 | 190 | 190 | B 190 | 190 | 150 | O 10 | 150 | 199
Tabel 4.11. DRF Warkshee i Camiwr
Distribarion © oncer  lamis
Ui Msnd Balkn o = L Laad Tims - 1
Saldary Kiack - i fhrder Qusniin = 1%
Pam Partads (Minggaj
pue |02 Jx [ fs e for | um|om || 20|22
=R 150 | 1§D | 1EE | DE3 | IEE | L83 | 148 | D46 | 18K | 126 | 128
SR 198
M R E I B e
R IZ8 | 11w | 114 | e | 9% | @1 o M |1m| T 38
D Brud poi 1590 | IS0 | 190 | D60 | 090 | 1D ) 190 | @ 190 | IS0 | 190
PO Rolksa 190 | 150 | 190 180 | 190 | 190 | O 130 | 190 | =0 | 199
Tabel 4.11. DRF Worksheet i Camiwr
Hatribatien ¢ onmer O lamis
On Mawd Halamss = LIE Liad Tima - U
ke Sk - I8 Uhrdar (puamthy = 1%
Fau Pariads {Mingpap
e 4 1% | e 2 1% b w | X a2 bl
LR LEE | IFE | |88 | LSS | 090 | 190 | 000 | 19 | B34 | 02 134
&R il
Foil I1E | D40 | 048 | 148 | 148 | 149 | 150 | 130 | 150 | 08T | 33 | &9
R ) B 8T | a3 | &T LU e L] 17 | 100
ik Racuipin P80 | 150 | 190 | 10 | 190 | 190 | 150 | 190 | ieR | O 1%
Pk Rileas IR0 | 150 | 1S3 | NSO | 090 | 19 | 0RO IR | B | 0% | 1

Tabed £.1% DEEP Workvherd Déstrabudion Crmdor Cmenie lasjuisn b

Mstribation O samr O lamis

ton Mand Balange = &8 Leasl Tiems 1
Sabmy Sk = 3 Ordar (uantioy = 198
Fain Parieads | Vlinpgu)
e [u]s[w[r[s][m]elaJa]als
GR 135 | esa Jnms [ e L oms Jums [1an [asr [ war Jaor [aee
) T
[ O T A I R I T T T T T
K ] [ wm oo o] im]e
1 Hecrigts 190 | 130 [ 190 [ ven | o0 Juse [ 190 [asa | vee Jamm [ase
T Haleam 190 | 130 | 150 | ten | 190 | 150 | 190 | 150 | ten | 1w | 1em

Tabel 4.14. DRF Horkheer Dhorrfusnion Cenier Ciamesibojelank
MHsribarian Canr O limls

ihs Nand Balancs = 2 Lasd Tims - 1
Hafary Soack - 1% hrdar Puamtity = e
Fami Ferieds (Mlngpu)
D 4% - L 4% 4% w L] o
GR 14D 111 1o 1e0 mz m2 az 2
R 198
Ml 128 3T IET I Ell 4 M 2 10
XK M ] 139 1= 182 194 e 21K
MO Hocelpts 13 15 L] 190 153 153 133 15
i} Rabiaw L5 o 150 190 198 19 198
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Tabel 3.15. DitP Werkatwat Dabutonr Cener Cwo-e~g
Oustrisction Centar Clkoneng

On Hand Salance = e Lead Teme - 1
Satety Stock - T Order Quanitty = 322
Paxt | Periode (Mingga)
Due |1 2 3 & 3 e T L] 2 0w |
o Q87 | 25T |25 | 247 | 205 | 208 | 208 | 205 | 205 | 257 | 287
5= o0
POM e IFS | 138 |4 | a5 102 | 519 35 | 152 | 158 | 158
NN 3 T 119 |1
PO Receipta 22 | 260 | 280
PO Release 260 | 00
Tabel 4.78. O Worksheat Sutrituton Center Clecnengllangstan)
Otatribution Canter Clhcneng
On Mand Salance = s Leag Time - !
Satety Doch - 7 Order Quantity = m

Past | Pericde (Misggu)
Ooe | 12 13 14 13 e 7 138 12 J20 | 2

on 267 |3y |28y | asy |24y | 267 | 208 | 208 | 208 | 205 | Jes |
sH 220

POH 1sa | rer [184 ] 1es | 133 63 [0 [us [v1s]130] e
[ 113 [0 [1ee] 4t 211 P

PO Recnipts 260 [2e0 | 200 | 222 2z

PO Releme 260 280 | 202 | w2 (w2 |2 2
———_Tabel 4.17. DR Werkshon! Outibustivey Ciider Chonorplectpinn)
Duatrsuson Certer Cleoneng

On Hand Salance = 148 Lead Teme = 1
Safwty Stock -« ar Order Quantity « a2

Past | Paciode {(Minggu)

Oue |23 |24 |25 |28 |27 |38 |29 |30 |37 |32 |33
R 247 | 257 | a5y [ a8y | 25¢ [asy | 257 | 257 [ 208 | 2es | 208
= 260
PO 146 | 149 | 152 | v6a (150 | el |2y o | S8 |4 |9 | ov
NI 128 12z s [ res vz [rar [ raz | 216 [ras | 232 ] 108
PO Beceipts 200 | 2e0 | 260 | 200 | 200 | 222 | 222 | 22
PO Raleaxe 200 | 200 | 260 | 200 | 222 222 |22 | 222 |
Tatal 4.18. DRP Wortades! Ountuton Centwr Crooneng(lemgitan)

Uminitution Center Cikonang

On Hand Balance = 197 Lond Time - 1

Satety Stock - 17 Order Quantty = 222

Past | Periods (Minggu)
Dus | 34 38 | 3T |38 |3 |40 |4 42 |43 |44

[0 205 | J08 | 25y | 257 |24y | asr | 257 | 257 | a5 |24 | 208
K 80
POH 107 [ 136 | 1ee | 143 | ser | 150 52
L] i 130 | sa7 | 124 154
PO Meceipts 232 | 222 [ 20 | 260 | 200 | 2 232
PO Heleass 2% 260 | 260 | 280 232
Tabed 4.19. ORP Werkstoa! Ststributen Centur Cleonenzilanjutan)
Distribution Center Cikoneng
On Hand Balance = 3 Luad Time - 1
Satety Stock - 17 Order Guantty « p2-

Faat | Periode (Mingge)
Due 43 ‘e & g 49 Q 5t 52

G 205 |205 | 205 | 208 |25 |aS) |34r | %
-1 260

==

PON L) a3 101 118 134 158 141 144 147
NR 138 158 133 |30 |12y
PO Receipts 222 200 |380 |280 |20
PO Ralease 222 260 | 280 | 260

V. PEMBAHASAN

DRP worksheet pada setiap distribution
centre memperlihatkan sistem kegiatan
perencanaan dan penjadwalan distribusi di
distribution centre yang didasarkan pada
peramalan. DRP worksheet untuk
memperlihatkan secara detail dan jelas
jumlah permintaan, safety stock, order
quantity dan lead time. Order quantity
merupakan jumlah pengiriman yang optimal
dan safety stock merupakan titik acuan
pemesanan kembali produk.

Pengiriman  yang  optimal  dengan
menggunakan metode EOQ diperoleh untuk
masing-masing wilayah pusat distribusi yaitu:
distribution centre Taikmalya, distribution
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centre Ciamis, dan distribution centre
Cikoneng pada angka 190 Kg sampai dengan
222 Kg. Sedangkan safety stock untuk
masing-masing distribution centre adalah 17
kg untuk distribution centre Tasikmalaya, 26
kg untuk distribution centre Ciamis, dan 17 kg
untuk distribution centre Cikoneng

VI. KESIMPULAN

Kesimpulan analisis pengolahan data
adalah sebagai berikut:

1. Fungsi peramalan yang menggunakan
metode time series diperoleh bahwa total
permintaan untuk 12 bulan ke depan yaitu
dengan jumlah 11.971 Kg pada distribution
centre Tasikmalaya, 9.067 Kg pada
distribution centre Ciamis, 12.328 Kg dan
pada distribution centre Cikoneng.

2. Jumlah  pengiriman optimum  yang
diperoleh dari metode EOQ untuk masing-
masing distribution centre adalah 219 kg
pada distribution centre Tasikmalaya, 190
kg pada distribution centre Ciamis, dan
222 kg pada distribution centre Cikoneng.

3. Hasil perhitungan safety stock untuk
masing-masing distribution centre adalah
17 kg untuk distribution  centre
Tasikmalaya, 26 kg untuk distribution
centre Ciamis, dan 17 kg untuk distribution
centre Cikoneng.
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