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KATA PENGANTAR

Assalamu‘alaikum Warahamtullah Wabarakatuh

Puji Syukur kita panjatkan kehadirat Allah SWT atas berkat Rahmat dan Hidayah-Nya kami dapat
menyelesaikan Prosiding Seminar Nasional Industrial Engineering Conference 2011 dengan tema
“Peranan Teknik Industri untuk Mewujudkan Eko-Efisiensi di Industri” yang diselenggarakan oleh
Jurusan Teknik Industri FTI UPN “Veteran” Yogyakarta pada hari Sabtu, 05 November 2011
bertempat di Gedung Seminar Nyi Ageng Serang UPN "Veteran” Yogyakarta JI SWK 104
Condongcatur Yogyakarta. Prosiding ini memuat makalah-makalah yang telah dikiimkan pada
panitia dan dipresentasikan pada Seminar Nasional tersebut.

Seminar Nasional Industrial Engineering Conference 2011 dengan tema “Peranan Teknik Industri
untuk Mewujudkan Eko-Efisiensi di Industri” bertujuan untuk memperkenalkan konsep ekoefisiensi
dalam kerangka pembangunan berkelanjutan sebagai salah satu solusi permasalahan lingkungan,
memberikan gambaran instrumen eko-efisiensi, penerapan di dunia industri, dan saling keterkaitan
antar berbagai pihak baik pelaku industri - pemerintah - akademisi untuk bersama menjalankan
konsep ekoefisiensi guna mendukung keberhasilan produk ramah lingkungan. Makalah yang
diterbitkan dalam prosiding ini diseleksi oleh tim reviewer untuk dinilai kelayakan dan kesesuaian
atau relevansinya dengan tema Seminar. Makalah yang terkirim juga harus memenuhi standar
penulisan dan disesuaikan dengan format yang telah ditentukan oleh panitia. Secara keseluruhan
terdapat 26 makalah yang dapat diterbitkan tim prosiding ini setelah disetujui oleh tim reviewer dan
menjalani editing oleh tim editor yang terdiri dari Ahmad Mubhsin, S.T., M.Eng., dan Yuli Dwi Dwi
Astuti, S.T, adapun desain Jay out prosiding oleh Wikan Widya Kusuma, S.T.

Tim editor menyampaikan ucapan terimakasih kepada Rektor UPN “Veteran” Yogyakarta, para
Wakil Rektor, Dekan, Wakil Dekan FTI, para pejabat, pembicara, pemakalah, peserta seminar dan
HMJ Teknik Industri FTI UPN “Veteran” Yogyakarta yang telah berpartisipasi dan mambantu
penyelenggaraan acara sehingga dapat tersusun prosiding ini. Harapan kami prosiding ini dapat
memberikan sumbangan pemikiran dan manfaat bagi dunia industri dan masyarakat dalam rangka
mewujudkan Indonesia yang bersih dan hijau.

Wassalamu'alaikum Warrahmatullahi Wabarakatuh.
Yogyakarta, 05 November 2011
Tim Editor
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SAMBUTAN REKTOR
Dalam Acara

SEMINAR NASIONAL TEKNIK INDUSTRI 2011
“PERANAN TEKNIK INDUSTRI UNTUK MEWUJUDKAN EKO-EFISIENSI DI INDUSTRI”

Gedung Nyi Ageng Serang UPN “Veteran” Yogyakarta
Sabtu, 05 November 2011

Assalamu‘alaikum Wr. Wb.
Selamat pagi dan salam sejahtera untuk kita semua

Yang saya hormati para nara sumber:
1. Bapak Ir. Polin MW Napitupulu M.Si (Disperindagkop dan UKM DIY)
2. Bapak Safrudin Bakti Negara { PT Sari Husada Yogyakarta)
3. Ibu Ir. Nur Indrianti, M.T., D.Eng. (FTI UPN “Veteran” Yogyakarta)

Bapak dan ibu para pemakalah yang saya hormati
Wakil Rektor | dan Para Pejabat di Lingkungan FTI UPN “Veteran” Yogyakarta
Para peserta seminar yang berbabahagia

Puji dan syukur marilah kita panjatkan kehadirat Allah SWT, Tuhan yang Maha Pengasih dan
Maha Penyanyang, karena atas perkenannya pada hari ini kita dapat berkumpul disini untuk
bersama-sama mengikuti acara Seminar Nasional Teknik Industri 2011 dengan tema “Peranan
Teknik Industri untuk Mewujudkan Eko-efisiensi di Industri”.

Saya selaku Pimpinan Universitas Pembangunnan Nasional “Veteran” Yogyakarta mengucapkan
selamat datang di kampus UPN "Veteran” Yogyakarta, semoga seluruh hadirin mendapatkan
nuansa hijau dan nyaman sesuai dengan tema tersebut diatas selama berada disini, dan dapat
mengikuti seminar dengan bahagia sampai acara selesai nanti.

Bapak dan ibu sekalian

Kita ketahui bahwa perkembangan industri yang terus meningkat memberikan keuntungan yang
signifikan bagi pertumbuhan ekonomi nasional, namun disamping itu juga memberikan dampak
efek negatif bagi masyarakat dengan terjadinya pencemaran lingkungan dan terganggunya
kesehatan.

Limbah polutan yang dihasitkan Industri mengakibatkan degradasi lingkungan, sementara
kesadaran pelaku usaha terhadap upaya pelestarian lingkungan masih rendah, terbukti dengan
masih banyaknya tersiar berita yang mengabarkan kalangan industri yang membuang limbah dan
sampah sembarangan di sungai, saluran air, dan sembarang tempat.

Salah satu upaya yang dilakukan pemerintah adalah dengan membuat konsep pembangunan
berkelanjutan dengan menitikberaktan penekanan pada aspek ekologi, ekonomi, dan sosial. Eko-
efisiensi merupakan salah satu instrumen yang digunakan untuk mewujudkan pembangunan
berkelanjutan dengan jalan melakukan manajemen lingkungan industri.

Eko-efisiensi mengutamakan adanya efisiensi dalam penggunaan bahan baku, air, dan energi
dalam industri sehingga proses produksi yang terjadi berjalan secara efektif dan efisien serta
menghasilkan limbah yang minimal bahkan zero waste.
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Seminar Nasional Industrial Engineering Conference 2011 dengan tema “Peranan Teknik Industri
untuk Mewujudkan Eko-Efisiensi di Industri” bertujuan untuk memperkenalkan konsep eko-efisiensi
dalam kerangka pembangunan berkelanjutan sebagai salah satu solusi permasalahan lingkungan,
memberikan gambaran instrumen eko-efisiensi, penerapan di dunia industri, dan saling keterkaitan
antar berbagai pihak baik pelaku industry - pemerintah - akademisi untuk bersama menjalankan
konsep ekoefisiensi guna mendukung keberhasilan produk ramah lingkungan

Berkaitan dengan hal tersebut di atas saya menyambut gembira dengan diselenggarakannya
seminar pada hari ini dengan mendatangkan narasumber yang berkompeten dibidangnya. Semoga
materi yang disampaikan memberikan semangat kepada kita semua untuk ikut berperan dalam
penerapan eko-efisiensi.

Terima kasih atas kehadiran dan perhatian bapak/ibu sekalian, juga kepada panitia yang sudah
bekerja keras mempersiapkan ferselenggaranya acara ini. Akhirnya dengan mengucapkan
Bismillahirrohmanirrohim Seminar Nasional [Industrial Engineering Conference 2011 dengan tema
“Peranan Teknik Industri untuk Mewujudkan Eko-Efisiensi di Industri” dengan resmi saya nyatakan
dibuka.

Demikianlah yang dapat saya sampaikan. Marilah kita panjatkan doa kehadirat Allah SWT,
Semoga Tuhan YME senantiasa memberikan petunjuk dan kekuatan kepada kita semua.

Selamat melaksanakan seminar, terima kasih dan Wassalamu'alaikum Wr. Wb.

Yogyakarta, 05 November 2011
Rektor UPN "Veteran" Yogyakarta,

Prof. Dr. H. Didit Welly Udjianto, M.S.
NIP. 19590620 198603 1 001
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PERENCANAAN PENGENDALIAN PERSEDIAAN
PADA SISTEM DISTRIBUSI DUA LEVEL
DENGAN KEBIJAKAN PEMESANAN KONGRUENSIAL

Oleh:
Laila Nafisah, Rachmad Krisno Aji
Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknologi Industri
Universitas Pembangunan Nasional “Veteran” Yogyakarta
e-mail : laila.nafisah@yahoo.co.id

ABSTRAK

Pengendalian persediaan merupakan hal yang penting dilakukan dalam  suatu
perusahaan, baik yang bergerak dalam bidang manufaktur  maupun perdagangan.
Pengendalian persediaan diperlukan untuk menjamin kelancaran permintaan, dengan biaya
yvang ditimbulkan minimal. Pada suatu saluran distribusi juga diperfukan perencanaan
persediaan. Pengendalian persediaan pada saluran distribusi perlu terkoordinasi antar
komponen pelakunya agar biaya yang dikeluarkan pada setiap level distribusi menjadi minimal.

Dalam penelitian ini diangkat permasalahan bagiamana mengefektifkan dan
mengefisienkan pengendalian persediaan produk dalam sistem distribusi dua level, agar total
biaya yang ditimbulkan minimal. Salah satu caranya adalah dengan kebijakan pemesanan
kongruensial yaitu apabila frekuensi pemesanan yang dilakukan distributor sebanyak m; kali
dalam satu periode, maka tiap retailer melakukan pemesanan sebanyak n; kali. Penelitian ini
dilakukan pada saluran distribusi PT. Sinar Sosro dan retailer-retailernya dengan menerapkan
kebijakan pemesanan kongruensial. untuk mendapatkan total biaya persediaan gabungan yang
minimal dalam usahanya untuk memaksimalkan fkeuntungan perusahaan dengan fetap
memperhatikan kelancaran distribusi barangnya dan memenuhi kebutuhan konsumen dengan
baik.

Melalui pendekatan kebijakan ini didapatkan jumlah pemesanan yang optimal untuk
PT. Sinar Sosro adalah sebanyak 565 karton, sedangkan untuk Indo Grosir, Carrefur, Ramai,
Super Indo, Mirota, Matahari berturut — turut adalah 140; 81; 62; 86; 174; dan 23 karton.
Dengan waktu siklus pemesanan distributor yaitu selama 11 hari, frekuensi pemesanan yang
dilakukan tiap retailer adalah 1 kali dengan wakiu siklus 11 hari. Titik pemesanan kembali
(reorder point) dicapai pada titik 117 karton untuk PT. Sinar Sosro, pada retailer Indo Grosir,
Carrefur, Ramai, Super Indo, Mirota, Matahari berturut — turut adalah 36; 20; 16; 20; 36, dan
6 karton. Sedangkan total biaya persedian gabungan untuk seluruh level adalah sebesar Rp.
4,181,242.38.

Kata kunci . Persediaan terintegrasi, sistem distribusi dua level, kebijakan pemesanan
kongruensial

1. PENDAHULUAN

Semakin ketatnya persaingan bisnis di era globalisasi ini menuntut perusahaan untuk
menyusun kembali strategi dan taktik bisnis yang selama imi telah berjalan. Karena itulah
banyak perusahaan vang berlomba-lomba mencari cara dan strategi yang dapat dijalankan agar
mereka dapat tetap bertahan dan bersaing secara sehat dengan perusahaan lain. Strategi yang
dipilihpun harus bersifat dinamis, harus senantiasa diupayakan secara terus menerus dan
berkesinambungan agar selalu dapat menyesuaikan dengan perkembangan yang ada (Indrajit
dkk, 2002).

Perusahaan dalam memasarkan produknya membutuhkan suatu kerjasama, baik dengan
distributor maupun retailer. Distributor dan retailer merupakan mata rantai distribusi yang
mengikat kerjasama dengan produsen. Mata rantai antara produsen, distributor dan retailer
membentuk suatu jaringan yang disebut sebagai saluran distribusi (supply chain).
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Suatu jaringan kerja pada saluran distribusi memerlukan adanya suatu komunikasi dan
koordinasi yang baik antara perusahaan dengan distributor, dan retailer. Tanpa koordinasi yang
baik dapat menimbulkan permasalahan keterlambatan dalam pengadaan barang, resiko /lost
sales, penumpukan barang digudang, sehingga banyak menimbulkan pembengkakan biaya dan
tidak stabilnya harga produk yang pada akhirnya semua permasalahan tersebut akan berdampak
pada pelayanan konsumen. Suatu saluran distribusi yang terpadu dan terkoordinasi akan dapat
mengontrol arus barang agar tidak terjadi penimbunan atau kekurangan barang dan melayani
konsumen dengan baik, serta memungkinkan pengawasan dan penghematan yang maksimum
dari aktivitas pergerakan dan penyimpanan persediaan barang.

Dengan adanya perkembangan teknologi informasi dan komunikasi, beberapa
perusahaan menemukan ide untuk melakukan pengintegrasian secara optimal dari keseluruhan
elemen-elemen bisnis (suppliers, manufacturers, distributor, retailer, dan konsumen) agar dapat
meningkatkan efisiensi, efektivitas dan kualitas, selain itu juga dapat menciptakan keunggulan
kompetitif tertentu bagi perusahaan terkait. Dengan mengintegrasikan keseluruhan proses dari
point of origin sampai point of consumption diharapkan dapat diperoleh keuntungan-
keuntungan, diantaranya seperti menurunkan tingkat persediaan, mempercepat perputaran
persediaan, memperbaiki waktu pemenuhan permintaan, menaikkan tingkat penjualan,
meningkatkan pangsa pasar, meningkatkan keuntungan dan memperbaiki hubungan dengan
pelanggan. Strategi semacam ini biasa dikenal dengan istilah supply chain management.

Salah satu upaya dalam melakukan pengintegrasian diantara elemen bisnis dalam suatu
supply chain adalah melakukan pengendalian persediaan secara terkoordinasi. Pengendalian
persediaan diperlukan untuk menjamin kelancaran permintaan, dan diharapkan biaya yang
ditimbulkan di seluruh elemen bisnis menjadi minimal. Salah satu model kebijakan
pengendalian persediaan yang dapat diterapkan untuk mengintegrasikan persediaan pada sistem
saluran distribusi adalah model kebijakan pemesanan kogruensial. Model ini merupakan model
kebijakan pemesanan yang mengintegrasikan saluran distribusi dalam satu kesatuan yang
berhubungan, yaitu apabila frekuensi pemesanan yang dilakukan distributor sebanyak m; kali
dalam satu periode, maka tiap retailer melakukan pemesanan sebanyak n; kali.

PT. Sinar Sosro Yogyakarta merupakan salah satu distributor resmi PT. Sosro Indonesia
yang bergerak di bidang pendistribusian produk minuman untuk wilayah Yogyakarta, Selama
ini, kebijakan sistem distribusi yang dilakukan masih belum terkoordinasi dengan baik antara
perusahaan, dan beberapa retailer dibawahnya, karena masing-masing masih mempunyai
kebijakan internal secara individual, independen dan saling terpisah. Sehingga seringkali terjadi
benturan-benturan yang dikarenakan masing-masing mempunyai kepentingan yang sama, yaitu
memperoleh keuntungan yang maksimal. Situasi seperti ini dapat berakibat pada timbulnya
biaya tak terduga yang berlebihan dan rusaknya pelayanan terhadap konsumen. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut diatas, maka pada penelitian ini diterapkan kebijakan
pemesanan kongruensial untuk pengendalian persediaan yang terkoordinasi dalam sistem
distribusi antara PT. Sinar Sosro dengan retailer — retailernya.

Oleh karena itu perumusan masalahnya adalah bagaimana menentukan suatu kebijakan
persediaan yang terintegrasi dalam sistem distribusi antara PT. Sinar Sosro dengan retailer -
retailernya agar dapat meminimumbkan total biaya persediaan secara keseluruhan. Adapun
tujuan dari penelitian ini adalah menentukan kebijakan persediaan distribusi dalam hal
penentuan kuantitas pemesanan yang oplimal, penentuan waktu pemesanan yang optimal,
penentuan titik pemesanan kembali dan penentuan persediaan pengaman pada PT. Sinar Sosro
dan retailernya dengan menggunakan kebijakan pemesanan kongruensial untuk meminimasi
total biaya persediaan secara keseluruhan.

Agar penelitian ini lebih terarah pada tujuan yang jelas, maka permasalahan dibatasi
sebagai berikut :

1. Penelitian dilakukan pada sistem persediaan di PT. Sinar Sosro dan enam retailer di wilayah
D.I.Yogyakarta.

2. Penelitian hanya dilakukan pada persediaan Teh Sosro kemasan kotak (tetrapak).

3. Horison perencanaan adalah 12 bulan kedepan, yaitu bulan April 2011 — Maret 2012

Asumsi-asumsi yang digunakan adalah sebagai berikut:
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1. Semua biaya - biaya yang digunakan selama penelitian dan 12 bulan berikutnya adalah
tetap.

Harga produk stabil dan tidak mengalami kenaikan maupun penurunan dalam kurun waktu
12 bulan mendatang.

Integrasi dilakukan dengan cara koordinasi antara distributor dan retailernya.

Kapasitas gudang dan sarana angkut tidak dipertimbangkan

Lead Time konstan.

Kebutuhan aktual untuk tiap level berdistribusi normal, dan distribusi data aktual sama
dengan distribusi data hasil peramalan

o

Gkl o

2. LANDASAN TEORI

Semakin ketatnya persaingan bisnis di era globalisasi ini menuntut perusahaan untuk
menyusun kembali strategi dan taktik bisnis yang selama ini telah berjalan. Terjadinya
perubahan dan perkembangan dalam sifat, intensitas, ketergantungan, dan tuntutan konsuimen
mengakibatkan perusahaan dituntut untuk dapat menghasilkan produk dan/atau jasanya lebih
murah, lebih baik, dan lebih cepat dibandingkan dengan pesaing bisnisnya. Karena itulah
banyak perusahaan yang berlomba-lomba mencari cara dan strategi yang dapat dijalankan agar
mereka dapat tetap dapat bertahan dan bersaing secara sehat dengan perusahaan lain. Strategi
yang dipilihpun harus bersifat dinamis, dalam arti harus senantiasa diupayakan secara terus
menerus dan berkesinambungan agar selalu dapat menyesuaikan dengan perkembangan yang
ada.

Biasanya perusahaan yang berorientasi pada konsumen (the name of the game) akan
lebih bertahan lama bahkan berkembang dibandingkan dengan perusahaan yang tidak
memperdulikan keinginan konsumen. Meskipun demikian tidaklah mudah bagi perusahaan
dalam mengimplementasikan strategi ini. Hal ini disebabkan adanya tiga hal pokok yang perlu
diperhatikan perusahaan dalam memenuhi keinginan konsumen, yaitu harga, mutu/kualitas, dan
pelayanan yang diberikan (kecepatan, kemudahan, dan lain sebagainya).

Jika dilihat dari segi harga, jelas untuk mendapatkan mutu produk dengan harga yang
kompetitif perusahaan harus menjalankan serangkaian proses produksinya secara efektif dan
efisien. Tetapi jaminan mutu dengan harga yang kompetitif pun tidaklah cukup jika tingkat
pelayanan yang diberikan perusahaan tidak memberikan kepuasan bagi konsumen yang
membutuhkan produk tersebut.

Beberapa tahun yang lalu, banyak analisis mengatakan bahwa untuk menaikkan tingkat
pelayanan dan menurunkan tingkat persediaan barang tidak dapat dicapai pada waktu yang
bersamaan. Dalam teori persediaan klasikpun digambarkan bahwa untuk menaikkan tingkat
pelayanan maka perusahaan harus meningkatkan kuantitas persediaan, yang berarti juga
menaikkan ongkos. Kemudian sekitar tahun 1980-an, beberapa perusahaan menemukan strategi
dan teknologi perusahaan yang baru yang dapat menurunkan ongkos dan dapat bersaing lebih
baik dalam pasar yang berbeda, seperti Just in Time, Kanban, Lean Manufacturing, Total
Quality Management, dan masih ada beberapa lagi yang lain. Ternyata strategi inipun belum
cukup untuk membuat perusahaan merasa nyaman dalam bersaing terhadap produk yang
ditawarkannya.

Berdasarkan fenomena tersebut diatas, ternyata kuncinya terletak pada kemampuan
perusahaan dalam bekerjasama dengan para mitra bisnisnya, dalam hal ini adalah supplier,
manufacturers, distributor, retailer, dan konsumen tu sendiri. Bisa jadi hubungan antar elemen-
elemen tersebut sebenarnya sudah sekian lama terjalin dengan baik, hanya saja dalam mengatur
pendistribusian barangnya antara clemen satu dengan elemen yang lainnya masih mempunyai
kebijakan internal secara individual, independen dan saling terpisah. Sehingga seringkali terjadi
benturan-benturan antar clemen bisnis yang dikarenakan setiap perusahaan mempunyai
kepentingan yang sama, yaitu memperoleh keuntungan yang maksimal, Situasi seperti ini dapat
berakibat pada timbulnya biaya tak terduga yang berlebihan dan rusaknya pelayanan terhadap
lconsumen. Bahkan walaupun masing-masing elemen bisnis tersebut cocok satu sama lain tetap
saja akan timbul biaya untuk kelancaran pendistribusian barang sebagai akibat dari adanya
upaya-upaya yang berganda (duplicated effort). Akibat yang lebih jauh lagi adalah arus
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informasi kebutuhan barang antar elemen kurang cepat atau bahkan kadang-kadang terjadi
miskomunikasi yang merugikan mereka sendiri.

Dengan adanya perkembangan teknologi informasi dan komunikasi baru-baru ini,
beberapa perusahaan menemukan ide untuk melakukan pengintegrasian secara optimal dari
keseluruhan elemen-elemen bisnis (suppliers, manufacturers, distributor, retailer, dan
konsumen) tersebut agar dapat meningkatkan efisiensi, efektivitas dan kualitas, selain itu juga
dapat menciptakan keunggulan kompetitif tertentu bagi perusahaan terkait. Dengan
mengintegrasikan keseluruhan proses dari point of origin sampai point of consumption
diharapkan dapat diperoleh keuntungan-keuntungan, diantaranya seperti menurunkan tingkat
persediaan, mempercepat perputaran persediaan, memperbaiki waktu pemenuhan permintaan,
menaikkan tingkat penjualan, meningkatkan pangsa pasar, meningkatkan keuntungan dan
memperbaiki hubungan dengan pelanggan. Strategi semacam ini biasa dikenal dengan istilah
supply chain management atau supply chain optimization (Pujawan, 2005).

2.1. Arti dan Fungsi Persediaan

Pada prinsipnya persediaan merupakan sumberdaya yang menganggur yang menunggu
proses lebih lanjut. Proses lebih lanjut disini dapat berupa kegiatan produksi seperti dijumpai
pada sistem manufaktur, krgiatan pemasaran seperti dijumpai pada sistem distribusi, atau
kegiatan konsumsi seperti dijumpai pada sistem rumah tangga (Bahagia, 1993). Persediaan juga
dapat diartikan sebagai barang-barang yang disimpan untuk digunakan atau dijual pada masa
yang akan datang.

Sebagai sumberdaya yang menganggur, keberadaan persediaan dapat dikategorikan
sebagai modal kerja yang berbentuk barang dan dianggap sebagai beban (lialibility) karena
merupakan pemborosan (waste), karena dengan adanya persediaan berarti timbul biaya yang
lebih tinggi. Oleh karena itu keberadaannya perlu dieliminasi. Bila tidak memungkinkan untuk
dieliminasi, keberadaannya harus diminimalkan. Disisi lain, jika persediaan tidak tersedia atau
tersedia dalam jumlah yang terlalu sedikit, maka peluang terjadinya kekurangan pada saat
dibutuhkan akan semakin besar. Dengan terjadinya kekurangan persediaan, mengakibatkan
adanya konsekuensi biaya atau keuntungan yang hilang. Oleh karenanya, keberadaan persediaan
dalam unit usaha perlu diatur sedemikian rupa sehingga pemakai dapat terpenuhi kebutuhannya
tetapi biaya yang ditimbulkan sekecil mungkin. (Bahagia, 2006)

Keberadaan persediaan dalam kegiatan usaha hampir selalu tidak dapat dihindarkan.
Salah satu penyebabnya adalah kebutuhan suatu barang tidak dapat diperoleh secara instan,
tetapi untuk memperolehnya memerlukan tenggang waktu, yang dapat dimulai dari waktu
pemesanan, waktu memproduksi, ataupun waktu pengiriman.

2.2. Struktur Sistem Persediaan

Ditinjau dari aspek struktural, sistem persediaan dapat dibedakan menjadi dua macam,
yaitu sistem persediaan tunggal (single inventory system), yang merupakan sistem persediaan
yang terdiri dari satu fasilitas pelayanan dan sistem persediaan multi level (multi echelon
inventory system), yang merupakan sistem persediaan yang terdini dari beberapa gudang dan
fasilitas pelayanan, beberapa supplier, dan beberapa konsumen dengan suatu tatanan dan
mekanisme interaksi tertentu.

2.3.Manajemen Persediaan Distribusi

Distribusi menurut Gasperz dalam Elissandy (2004) di definisikan sebagai ilmu dan
seni dari perolehan, produksi dan distribusi material dan produk dalam kuantitas dan tempat
vang tepat. Sistem distribusi merupakan kunci keberhasilan bagi suatu perusahaan dalam
membangun mata rantai pelayanan terhadap konsumen yang memerlukan produknya.

Distribusi barang mengacu pada hubungan antara titik produksi dan pelanggan akhir,
yang terdiri dari beberapa macam persediaan yang harus dikelola. Obyek dari manajemen
persediaan distribusi adalah menempatkan persediaan dalam tempat dan waktu yang tepat
dengan biaya yang sesuai sehingga dapat mencapai tingkat pelayanan yang diinginkan oleh
pelanggan. Keputusan-keputusan dari distribusi akan mempengaruhi fasilitas, transportasi,
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investasi inventori, frekuensi kehabisan stok, manufakturing, serta komunikasi dan pemrosesan
data

Strategi dan kebijakan distribusi adalah bagian yang terintegrasi dengan strategi
perusahaan. Keputusan yang akan dibuat oleh bagian perusahaan, masalah keuangan dan
produksi haruslah terkait, sehingga keputusan yang diambil suatu bagian akan sangat
berpengaruh pada bagian lain. Oleh karena itu dalam memasarkan dan mendistribusikan
produknya, biasanya produsen akan menetapkan kebijakan-kebijakan yang dianggap paling
tepat dan menguntungkan secara ekonomis. Kebijakan tersebut diantaranya adalah menetapkan
pilihan saluran distribusi, menentukan jumlah perantara yang akan digunakan, dan mengatur
distribusi fisik vang melalui saluran distribusi yang dipilih.

2.4.Model Persediaan Dua Tingkat dengan Kebijakan Kongruensial

Kebijakan kongruensial adalah kebijakan dimana frekuensi pemesanan atau pengadaan
yang dilakukan gudang sentral sebanyak m; kali dalam satu periode, dan tiap gudang retailer
melakukan pemesanan sebanyak n; kali, sehingga dalam model yang dikembangkan oleh
Pasaribu (1989) dapat dinyatakan :

nj.T:ﬁ:mi—Q"ziji (1)
D, D,
dimana :
br : Frekuensi pesan gudang sentral
m; . Frekuensi pemesanan retailer ke-i selama gudang sentral melakukan
pemesanan sebanyak n; kali untuk tiap retailer.
O : Besar pemesanan oleh retailer ke-7 untuk tiap kali pesan
o8 : Besar pemesanan gudang sentral untuk tiap kali pesan
D; : Besar kebutuhan pada retailer ke-i selama satu tahun
D, : Besar kebutuhan pada gudang sentral selama satu tahun
T : Waktu siklus pada gudang sentral
) : Waktu siklus pada retailer ke-i
Formulasi model dengan kebijakan kongruensial untuk minimum total biaya C

(Q,R,m.n) sebagai berikut :

N

MinC(Q,,R,m,n)= Z%—{AI +PB(R, )} + i H, (%+ Si]+

i=] i i=]

N [ —- T
H, 52 ——m"(mfﬂ)r.—m.[,.—TZ[kﬂ L‘} +H£”2D”+HS

T o n, ) ' Y fay T
(2)
dimana : ngzfig:miﬂ 3
o Dz‘
n;, m; > 1, bilangan bulat positif
A, = Biaya pesan oleh gudang sentral
A; = Biaya pesan oleh retailer ke-/
H; = Biaya simpan per unit, persatuan waktu pada gudang sentral
Hi = Biaya simpan per unit, persatuan waktu pada retailer ke-i
L = Lead time dari sumber ke gudang sentral
2 = Lead time dari sumber ke retailer ke-i
P, = Biaya akibat kehilangan penjualan (lost sales) retailer ke-i
8, = Besarnya cadangan penyangga (safety stock) pada gudang sentral
Si = Besarnya cadangan penyangga (safety stock) pada retailer ke-i
R, = Titik pemesanan kembali (reorder point) pada gudang sentral
R; = Titik pemesanan kembali (reorder point) pada retailer ke-i
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Dengan mensubstitusi persamaan (3) ke dalam fungsi tujuan persamaan (2), maka
diperoleh fungsi tujuan sebagai berikut :

D N m. N ?DH N H N
Mz’n(Q,,,E,%”):'—"Z_}U. _,_& i s B +ZHrSj +___"_Q"_2Dini -
o i=0 T 2DU i=1 i i =0 2 o i=0
H Q N D. _ N
—=2% —Fm,,n )—H » DL
Dn lzl rnr ( 1 1 ) o ; 1 ]
4)
dimana : n;, m; > 1, bilangan bulat positif
U=4+PBR); H,=H,+H,; m,=n,=1; P,=0
k = konstanta m; untuk nilai pertama
[xV = bilangan bulat terkecil dari pembulatan ke bawah
sl kn, L.D |
F(m,,n )= e (5)
;': m:’ Qﬂ J
Syarat perlu untuk mencapai optimal adalah jika dipenuhi :
oC\O,,R,m,n 5
(Qj Rmn) &
a0,
0C(Q,.R.m,
IR
. Hi' H(' Q
Dengan penurunan, diperoleh : G(R,. ) = = (8)

- Dr)}nip.i +niHiQn

Dengan menggunakan fungsi densitas probabilitas normal kumulatif ke persamaan dapat
dinyatakan dengan :

1, jika: DA[L, 230,
R, -D,L, n,0,H, ik D‘/f<36 (9)
i X - , Jika:D.|L :
U\/L—f ”"Q"Hw +DnmfPf G{DI—JEJ ! Pt ;
O’i

m; optimal (m;*) adalah m;, bilangan bulat terkecil yang memenuhi pertidaksamaan berikut :

Q2D H,~21,D, 80 Flo.n) o
2Dl’)2Ul

m, (ml + 1)2

dimana : Am! F(m,,rr,):F(mA M.)—F(mf +],n,,)

Dan n; optimal (n;*) adalah bilangan bulat terkecil yang memenuhi pertidaksamaan berikut :

2D m U}
O {2H,D.An, F(m,,n, )+ H,D,m, +D.H,}

o o i

(11)

n, (nj +1) >

dimana : An; F(m,,n,)=F(m,,n,)~F(m,,n, +1)
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Sementara nilai O, optimal tidak dapat langsung diperoleh dari syarat (6) karena O,
pada persamaan (8) merupakan bilangan bulat integer. Oleh karena itu dilakukan pendekatan
numerik. Berikut ini merupakan profil persediaan pada distributor untuk memenuhi permintaan
kebutuhan retailer ke-i dengan m; = 3 selama periode 7.

Persediaan di Distributor

Qo A
3Q

20

v

Persediaan di Penyalur ke-f

v

|
< Bt > T
| — g

Gambar 2.1. Profil persediaan dengan frekuensi pesan retailer,
m=3 dan frekuensi pesan distributor , n=1 selama
periode (siklus pesan ) T

Algoritma untuk menghitung 0,*, R*, m* dan n* adalah sebagai berikut :

1. Hitng Q)" =0, = [24 f}“

a

2. Tetapkanm;=n;=1,1=1, 2, 3, ....N untuk { retailer
3. Dengannilai O, n dan m; , hitung nilai R; , untuk i =1, 2, 3, ..., N; dengan

1, jika: DAL, 230,
R -D,L, nQ,H, " D\/f<3
= x - , Jika:D./L <30,
O-\/E ”IQ(JH:' +Dﬂmilof G{—_“Dl.\/z} j
O'I.

4. Dengan nilai R;, hitung B(R)) untuk i =1, 2, 3, ..., N dengan persamaan

BR)=(DL - RJG[R‘ J J_/{R DI‘J

5. Dengan nilai B(R), hitung U untuk 7 = 1, 2, 3, ..., N dari persamaan
U=A4 +PF BRy)
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6. Hitung Q,'"” dengan : 0, sebagai berikut :

N
a. Hitung : X=D”Z_'—UI.
i=0 M,

N
b. Hitung : ¥ = -~—] nD.H,
2D

a i=1

m,
PR 2

N
¢. Hitung : Z:ZH S, ,dimana: S, =R, - D,L, + B(R,)
i=0

H, &
2 D.n,
20 =

d. Hitung : W =

o i=

N
e. Hitung: W = HoleLi

=1
f. Hitung : nilai Q, optimal adalah nilai 0, yang memberikan persamaan variabel biaya
berikut minimum :

Q)= 5+0,(r +W)+ 2V~ 3 Pl )

- i=1

I Bllken, dedh |
dimana : F (mj,n‘.)z ——'Zl:-i—#-:} , [x]” bilangan bulat terkecil dibulatkan

m, | m, 0o,
ke bawah
s Jikam=1;0"= .
Y+Ww
W H &
e Jika m; = n;, maka 0, = |]—————— : dimana § = —2 D.\m. —1
e (r+w)-s D, Z {hogee1)

g Jika n; #= 1 dan m; # m; maka gunakan Algoritma Dichotomous Search, dengan
langkah-langkah berikut :

e Tentukan C(Q,)

o Tentukan Incremental (A Q,)

e Tentukan Batas Bawah (B)

e Tentukan Batas Atas (4)
Hitung : Q) = (4+8)/2 - AQ,

O =(A+B)2+ AQ,

e Hitung C(Qy) dan C(Q)
s Jikad-B- A <0, maka Q,*=B + (Q,*=B+(4-B)/ 2
e Jika C(Q|) < C(Qz), maka 4 = Qg B= Q{

7. Hitung nilai m; , untuk i = 1, 2, 3, ..., N dimana m; optimal (/m;*) adalah m;, bilangan bulat
terbesar yang memenuhi pertidaksamaan berikut :

n,Q’D,H,-2H D ,Am!F(m,,n,)

Am, +1)= R
??’li(f?’ll ) ZD;UI

dimana Am, F(m, rz.)z F(m,,n,)-F(m, +1,}z:.)

2 1

8. Dan hitung »; optimal (n;*) adalah bilangan bulat terkecil yang memenuhi pertidaksamaan
berikut :
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2D; m, U}
Q2 {2H,D.An.F(m,,n,)+H, D m,+D.H,}
dimana An, F(m,.,izf.):F(m. n‘)—F(m. n, +l)

? 1 I? 1

.'n,,(nj +1)2

9. Dengan nilai Q‘,“" dan m; dari langkah 6, 7, 8 hitung nilai R; untuk i =1, 2, 3, ..., N seperti
pada langkah 3.

10. Jika nilai Rj"' ) Rf"” , pada iterasi ke-j , maka iterasi dihentikan, berarti jawaban optimal
telah dicapai, dimana : Q * = Q(E"], R*= R,U) , m*=m"

11. Jika tidak dicapai, ulangi prosedur diatas mulai dari langkah 3
Dengan diperolehnya nilai 0,", R*, m* dan n*, i =1, 2, 3,...,N maka dapat dihitung :

0*= %;Sﬁ =R *-DL + B(Rf *); Lg* = ‘B(Ri *);
mi 0

e 7 e 07
D, D

Biaya pesan per tahun :

A*.D.*
% Gudang retailer ke-i : OP*="-"—""— i=1,2,3,.,N
A *D Ed
% Gudang sentral : OP * = —=+——=—
kil Q *

Biaya simpan per tahun :

%
% Gudang retailer ke-i : OS5, * = HI.[Qé

% Gudang sentral =

N m; r =
OS"*=HO Z%{Mﬂ_m’L_TZ[H'—T&} }+H Ky

o 0
T |on,

Biaya akibat Lost Sales per tahun :

P ILs *.D,
% Gudang retailer ke-i : OK *= —’%, i=1,2
Biaya total per tahun :
% Gudang retailer ke-i : C,* = OP. *+08, *+0K, *

N
% Seluruh retailer : Cp* = Z €

i=l

% Gudang sentral : C,*=OP, *+0S_*

Seluruh jenjang : C*=C, *+C, *
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3. METODOLOGI PENELITIAN

Tahapan-tahapan dalam melakukan penelitian ini dapat dilihat pada gambar 1. di bawah
ini.

Perumusan Masalah
Bagaimana menentukan suatu kebijakan persediaan yang terintegrasi
dalam sistem distribusi antara PT. Sinar Sosro dengan retailer - retailernya
agar meminimumkan total biaya persediaan secara keseluruhan

¥

Tujuan Penelitian
Menentukan kuantitas pemesanan yang optimal, waktu
pemesanan yang optimal, titik pemesanan kembali dan persediaan
pengaman pada PT. Sinar Sosro dan retailernya agar total biaya
persediaan secara keselurahan minimal

v

Studi Litertur

1

v

Pengumpuian Data

v

Pengolahan Data

v

Analisa Hasil

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Diagram alir penelitian

4. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISA HASIL

4.1. Pengumpulan Data

Biaya — biaya yang terkait dalam perhitungan adalah sebagai berikut :

1. Biaya pesan distributor Rp 4500/pesan, sedangkan retailer Rp 2500/pesan

2. Biaya Simpan pada distributor dan retailer adalah
Rp 200/karton/bulan = Rp 2400/karton/tahun

3. Biaya Kehilangan Penjualan pada retailer ditetapkan sebesar 10 % dari harga beli = 10
% x Rp 29000 / karton = Rp 2900 / karton

4. Lead Time pada retailer dan distributor sama vaitu 2 hari = 0.006 tahun.

5. Data permintaan produk dalam karton dapat dilihat pada tabel 1.
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Tabel 1. Data permintaan produk periode April 2010 — Maret 2011

Periode Indo Grosir | Carrefure | Ramai | Super Indo | Mirota | Matahari | Total
April 513 227 242 230 221 47 1480
Mei 358 103 138 240 168 35 1042
Juni 409 139 141 157 200 37 1083
Juli 472 163 139 127 200 24 1125
Agustus 435 140 142 168 192 42 1119
September 576 144 204 203 214 35 1376
Oktober 395 108 147 124 140 60 974
Nopember 388 184 168 177 210 31 1158
Desember 218 260 192 159 210 59 1098
Januari 295 154 149 180 276 11 1065
Pebruari 330 187 208 225 343 35 1328
Maret 327 190 122 197 242 51 1129
Total 4716 1999 1992 2187 2616 467 13977
Sumber : Lawasari, 2010.
4.2. Pengolahan Data
Langkah-langkah pengolahan data pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1) Mengidentifikasi parameter distribusi data permintaan, lihat pada tabel 2
Tabel 2. Parameter Distribusi Permintaan Teh Kotak
Retailer Distribusi Ll
H o
IndoGrosir Normal 393.00 | 98.15
Carrefure Normal 166.58 45.99
Ramai Normal 166.00 36.88
~ SuperIndo Normal 182.25 38.08
Mirota Normal 218.00 51.90
Matahari Normal | 38.92 14.09
PT.Sinar Sosro Normal | 1164.75 150.21

2) Meramalkan permintaan agregat pada setiap retailer untuk 12 periode kedepan, April 2011
— Maret 2012. Peramalan dilakukan dengan meramalkan secara agregat seluruh permintaan
dengan metode yang telah disesuaikan dengan plotting data dan dipilih metode peramalan
yang memiliki MAD terkecil., kemudian didisagregasikan ke setiap retailer. Hasil
peramalan dapat dilihat pada tabel 3

Tabel 3. Hasil Peramalan Permintaan Teh Kotak periode April 2011 — Maret 2012

Indo
Grosir Carrefure | Ramai | Super Indo | Mirota | Matahari | PT.SS

April 329 177 160 201 330 68 1264
Mei 329 177 160 201 334 47 1247
Juni 329 177 160 201 348 56 1270
Juli 329 177 160 201 403 37 1306
Agustus 329 177 160 201 305 68 1239
September 329 177 160 201 411 47 1324
Oktober 329 177 160 201 412 56 1334
Nopember 329 177 160 201 425 37 1328
Desember 329 177 160 201 | 489 68 1423
Januari 329 177 160 201 367 47 1280
Pebruari 329 177 160 201 492 56 1414
Maret 329 177 160 201 490 37 1392
3942 2124 1916 2408 4805 624 15818
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3) Menentukan Safety Stock, dengan langkah-langkah sebagai berikut :
D,
a) Nilai Q= |24, \}2 4500—— 1818 = 243.55 karton
H 2400

]

b) Dengan nilai Q, hitung nilai R dari persamaan berikut
1, jika:D\EZ o

G[R_DLJz OH X (_DJZJ , jika:DJL <30
o

oL QH+DP |G

cek hiting : DVL =30 —#5818/0.006 > 3(158.32)
1225.8 > 474.95 | jadi persamaan dikalikan dengan 1

o R-DiL _6(z,)= 243.55 % 2400 00126
oL, (243.55x 2400) + (15818 x 1x 2900)

G(Z)=1-F(Z). Jadi F(Z)) = 1- 0.0126 = 0.9874
Nilai Z; diperoleh dengan melihat tabel distribusi normal, maka Z; = 2.4
Nilai R dapat ditentukan dengan rumus sebagai berikut :

(Rgﬁ"‘] jadi R=Z(oI)+ DL

R=2.4(158.321/0.006)+1581833x0.006
=124.34 = 124 karton
sedangkan S=R-DL+Ls (Ls=0)
Besarnya safety stock, § =124.34-15818.33x0.006 =29.43 =~ 29 karton

4) Melakukan perhitungan Kebijakan Pemesanan Kongruensial
a) Menentukan Q,*, R*, m* dan n* adalah sebagai berikut :

(1) Hitung Q" =Q.. = |24 ‘/2 4soow =243 .55
=1, 2 3,.

(2) Tetapkan m;=1;:n=

(3) Iterasil

Dari nilai Q, dan m; , hitung nilai R; ,untuki=1,2, .., N
a) Hitung syarat perlu dari rumus diatas

% D.JL 230, > 3942/0.00623(98.15) > 305.35 > 294.4365
% DL, 230, * 2124/0.006>3(173.52) —*164.52 = 137.9790
% DL 230, » 1916J0.006>3(36.88) —» 148.41 > 110.64
—+
-

@+ DL, 230, 2408/0.006>3(38.08) —» 186.52 > 114.2376
% D,JL 230, 4804.94/0.006>3(51.90) _, 372.19 > 155.6904
% DnfL 230, ™ 623434/0.006>3(42.2613) 7> 48.29 > 42.2613
b) Hitung nilai G(Z;) dengan rumus sebagai berikut :
R -D,L, 243.55% 2400
G =G(z,)=
g\/_ 243.55x2400+15818.33x1x2900

G(Z:) = 1—-F(Z). Jadi F(Z;)=1-0.0126 = 0.9874
Nilai Z; diperoleh dari tabel distribusi normal, maka Z; = 2.4
c) Hitung nilai R;

=0.0126
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, _[R=DL
i O‘\/E

R, —3942x0.006
2..4=( : s ],R,~41.9
98.154/0.006
dengan cara yang sama didapat : R, =21,29 ; R; = 1835 ;R4 =21.53 ; Rs=

3848 ;R¢=6.36

d) Dengan nilai R;, hitung B(R)) untuk i =1, 2, 3, ..., N dengan persamaan:
1, jika: DL 230,

BR)=(DL; - R){R JZI?1+6JL—)‘(R \/ZL} G{-D’@] ,jika'.D,,J—I_—,<3o;

B(R;)=((3942 x 0.006) — 41.9) (0.0126) + ({98.15)+/98.15 (0.9874))

=17.2771
dengan cara yang sama didapat: B(R,) =3.4102 ; B(R)) =2.7345; B(Ry) =
2.8234 ; B(R5) = 3.8479 ; B(Rs) = 1.0445
e) Dengan nilai B(R;), hitung U; untuk i = 1, 2, 3, .., N dengan persamaan:
U, =4; + P, B(R)
U, = 2500 + 2900 (7.2771) = 23603.59
dengan cara yang sama didapat : U, = 12389.58 ; U, = 10430.07 ;
Uy = 10687.92 ; Us = 13659.03 ; Ug = 5529.06
f) Hitung Q,"" sebagai berikut :
N
i. Hitung: X =D Zw 1206926629.9
=0 i

YonD.H,
i. Hitung: ¥ =— Z i

= 2400

e
-

iii. Hitng: Z = Z H.S,  dimana: S, =R, - D,L, + B(R,)

i=0
N
Z=) H.S, =177924.61

=0

iv. Hitung: W = = 1200

“11

v. Hitung: V = H,,Z D.L, =227784
i=1
vi. Hitung : nilai Q, optimal adalah nilai Q, yang memberikan persamaan variabel
biaya berikut minimum :
N

C(Q”)=Q£+QU(Y+W)+Z—V D H,0, 2.9 $ p(m,,n,)

3 o i=l

dan :F(m,,,nf):—‘

m, 4o

dibulatkan ke bawah.
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X 120692 .
> Jika n]=1;Q0‘“=\[ =\/ b =579.01
Y+W 2400+ 1200

C(Q,,):Q—+Q (Y+w)+z- V——#ZF(m,,n)

o

)
c(g,)="2009206299 , 579 12400+ 1200)+177924.61 - 227784

579.01
_2400x57901 ) 4119042.6
15818.33
% Jika m; = n; maka Q" = *L:
(Y+W)—S
N
—t )= 220 _(0) =
D, & 15818.33
Q. = i = 120 =0.5774
T+w)-s (2400+1200) 0
N
Q)= 5+ 0, (Y +W)+Z-V =222 3 Flm,.n
0 0 i=l

(0,)= 1206926629.9
2400 0.5774
15818.33

+ 0.5774(2400+1200) +177924.61 - 27784 —

x (—2584539.66) =2090636861.47

» Hitung nilai m; , untuk i = 1, 2, 3, ..., N dimana m; optimal (m;*) adalah m;,
bilangan bulat terkecil yang memenuhi pertidaksamaan berikut

n,Q’D.H,-2H,D Am!F(m., n,)
2D,

dimana:  Am;] F(m n) ( m,, ,) F(m,.+1,ni)

i? i

mi (m[ = 1) =

karena my; optimal (m*) adalah m; bilangan bulat positif terkecil yang
memenuhi pertidaksamaan, maka m; = |

» Hitung n; optimal (n;*) untuk i =1, 2,...,6, adalah bilangan bulat terkecil
yang memenuhi pertidaksamaan berikut :
ZD:' m, Uf
”;(”. +1)2 5
Q*{2H,D,An,F(m,,n,)+H ,D,m, +D.H,}
dimana : An, F(m,,n ,) F(m,,n, ) F(m,,n, +1)

i ihbe

karena n; optimal (n;*) adalah n;, bilangan bulat positif terkecil yang
mementuhi pertidaksamaan, maka n;* = 1

g) Karena nilai R}" ) = R,.U ), pada iterasi ke-1 , maka ulangi prosedur diatas mulai

dari langkah 3 sedemikian rupa sehingga nilai optimal telah dicapai, jika:
”*_QU R*= R[” , m*——m(")
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4). Iterasi ke 2
Dengan cara yang sama seperti pada iterasi 1), diperoleh bahwa pada iterasi ke-2 nilai
RU) ~ R(’"'J maka syarat optimal

e = Q(”, R¥= Rm , m¥= mf(j) telah dicapai.
Dengan diperolehnya nilai Q(f, Ro*dan my*, 1 =1, 2, 3,..,N maka dapat dihitung :
L)
Q,-*HE—Q— S*=R*-DL +B(R *); Ls,* = B(R *);
mr
*
THi= s L* = Q
o Df
568.67
*¥= —————=(.0359 tahun = 11 hari
15818.33
Tabel 4. Nilai Qi* dan 7 Optimum pada Setiap Retailer
Periode Indo Grosir | Carrefure | Ramai | Super Indo | Mireta | Matahari
Qi* 141.80 76.40 68.92 86.62 172.84 22.43
Ti* 0.035971 | 0.035971 | 0.035971 0.035971 | 0.035971 | 0.035971
5) Biaya pesan per tahun:
: AXD™
= Retailer ke-i : OP* = T i=1,2,3,..,N
Tabel 5. Nilai OPi* pada Setiap Retailer
Periode Indo Grosir | Carrefure | Ramai | Super Inde | Mirota | Matahari
OPi* 69500.80 69500.80 | 69500.80 69500.80 | 69500.80 | 69500.80
A 4 ] .
- Distributor : OF, * B L AL =Rp 125173.79
o * 568.67

6) Biay.a simpan per tahun:
- Retailer ke-1:

Tabel 6. Nilai OPi* pada Setiap Retailer

Periode Indo Grosir | Carrefure Ramai Super Indo [ Mirota } Matahari t
| Osi* 221451.11 | 115720.20 | 101979.06 | 123842.98 | 234526.73 | 34272.82 |
- Distributor :
A m (m, +1 | kT, =L,
OSU*—# Z {MWJ -m; L, — TZ!: :{ }+HDSO
i=1 ‘,'
2400
s (17.05)+ (2400 x 29.43) = Rp 1208447.26
0.0359
a. Biaya akibat Lost Sales per tahun:
) ) Pls.xD. |
- Retailerke-i: OK *= ——— 1=1,2,3,...N
i Q *
Tabel 7. Nilai OPi* pada Setiap Retailer
Periode | Indo Grosir | Carrefure | Ramai Super Indo | Mirota | Matahari
OKi* 561640.75 | 263196.41 | 211046.97 | 217909.43 | 296981.09 | 80613.88
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b. Total biaya per tahun :
C,*=OP *+0S, *+0K  *

= Retailer ke-i :

Tabel 8. Nilai OPi* pada Setiap Retailer

Indo Super Total
Periode Grosir | Carrefure | Ramai Indo Mirota | Matahari
it 852592.66 | 448417.40 | 382526.83 | 411253.21 | 601008.62 | 184387.50 | 2880186.23

N
- Seluruh retailer : Cp* = Z C. * =Rp 2,880,186.23
i=1
C,*=0P, *+05, *
=125,173.79 + 1,208,447.26 = Rp 1,333,621.05
= Seluruh jenjang : C*=C, *+C *
=1,333,621.05 + 2,880,186.23 = Rp 4,213,807.28

- Distributor :

4.3. Analisa Hasil

Dari hasil pengolahan data menggunakan kebijakan pemesanan kongruensial ini maka
didapatkan total biaya persediaan gabungan distributor dan retailernya yang minimal sebesar Rp Rp
4,213.807.28 dengan kebijakan pemesanannya sebagai berikut :

a) Distributor (PT. Sinar Sosro) :
Jumlah pemesanan yang optimal (Q.*) : 569 karton per pesan.
Titik pemesanan kembali (R,*) : 118 karton
Frekuensi pemesanan distributor(n®): 1
Persediaan pengaman (S,*) : 20 karton
Waktu siklus (T,*) 2 11 hari
b) Retailer

Kebijakan pemesanan yang optimal untuk tiap retailer dapat dilihat pada tabel 9.

Tabel 9. Kebijakan Pemesanan untuk setiap Retailer

RETAILER | Q¥ karton | Ry* , karton | S;¥, karton m* s ;
tahun hari
Indo Grosir 142 38 21 1 0.03597 11
Carrefure 76 19 10 1 0.03597 11
Ramai 69 17 8 1 .03597 11
SuperIndo | 87 20 8 1 0.03597 1
Mirota 173 36 11 1 0.03597 11
Matahari 22 6 3 1 0.03597 | 11

5. Kesimpulan dan Saran
5.1 Kesimpulan
Berdasarkan analisis hasil yang dilakukan, maka kesimpulan yang dapat diambil adalah
sebagai berikut :

1) Jumlah pemesanan yang optimal pada PT. Sinar Sosro adalah 569 karton, sedangkan untuk
retailer Indo Grosir, sebanyak 142 karton, Carrefure sebanyak 76 karton, Ramai sebanyak 69
karton, Super Indo sebanyak 87 karton, Mirota sebanyak 173 karton, Matahari sebanyak 22
karton.

Titik pemesanan kembali (reorder point) dicapai pada titik 117 karton untuk PT. Sinar Sosro,

pada retailer dicapai pada titik 38 karton untuk Indo Grosir, 19 karton untuk Carrefure, 17

karton untuk Ramai, 20 karton untuk Super Tndo, 36 karton untuk Mirota dan 6 karton untuk

Matahari.

3) Waktu siklus pemesanan pada PT. Sinar Sosro yaitu selama 11 hari, dan frekuensi pemesanan
vang dilakukan tiap retailer adalah 1 kali dengan waktu siklus 11 hari.

2)
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4) Jumlah persediaan pengaman (safety stock) yang optimal untuk PT. Sinar Sosro adalah 29
karton, sedangkan untuk Indo Grosir sebanyak 21 karton, Carrefure sebanyak 10 karton,
Ramai sebanyak 8 karton, Super Indo sebanyak 8 karton, Mirota sebanyak 11 karton,
Matahari sebanyak 3 karton.

5) Dengan menentukan jumlah pemesanan, reorder point, dan frekuensi optimal dihasilkan total
biaya persediaan tahunan yang minimum untuk pada PT. Sinar Sosro adalah sebesar Rp
1,333,621.05, total biaya persediaan tahunan yang minimum untuk retailer Indo Grosir
sebesar Rp 852592.66, Carrefure sebesar Rp 448417.40, Ramai sebesar Rp 382526.83, Super
Indo sebesar Rp 411253.21, Mirota sebesar Rp 601008.62 dan Matahari sebesar Rp
184387.50. Sehingga total biaya persediaan gabungan yang minimum untuk.seluruh jenjang
yaitu sebesar Rp 4,213,807.28

5.2 Saran
1) Perlu diadakan penelitian lain untuk menganalisis biaya aktual dengan total biaya persediaan
yang diperoleh dengan kebijakan kongruensial
2) Dengan menggunakan suatu sistem pengendalian persediaan yang terpadu antara distributor
akan dapat meminimukan biaya persediaan dan juga meningkatkan respon terhadap
permintaan konsumen.
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