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ABSTRAK

Abstrak. PT. XYZ merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang berfokus pada produksi komponen
mesin dari baja cor untuk berbagai keperluan industri, termasuk pertambangan, kelapa sawit, peralatan
berat, dan industri karet. Salah satu produk yang menjadi fokus penelitian adalah jaw plate, yang menjadi
produk dengan permintaan tertinggi di pasaran dibandingkan dengan produk lainnya. Penelitian ini
bertujuan untuk mengatasi ketidaksesuaian antara jumlah produk yang dipasok dengan permintaan di
Distribution Centre (DC) Aceh dan DC Jambi, yang berakibat pada kekurangan stok produk di DC
tersebut. Pendekatan yang digunakan adalah perencanaan kebutuhan distribusi menggunakan metode
Distribution Resources Planning (DRP) dan Model Economic Order Quantity (EOQ) untuk menentukan
ukuran pemesanan yang ekonomis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa untuk DC Aceh dan DC Jambi,
ukuran pesanan yang ekonomis (g) adalah 136 unit dan 109 unit, dengan stok keselamatan (ss) sebanyak
4 unit dan 8 unit, serta titik pemesanan ulang (reorder point, r) sebanyak 24 unit dan 17 unit.

Kata kunci: Baja Cor, Distribution Resource Planning, Peramalan, Rantai Pasok, Reorder Point, Safety
Stock,

Abstract. PT. XYZ is a manufacturing company specialized in producing machine parts made of cast
steel for various industries such as mining, palm oil, heavy equipment, rubber, and others. The product
under study is the jaw plate due to its highest market demand compared to other products. The problem
addressed in this research is the discrepancy between the quantity of products supplied and the demand
at the Distribution Centers (DCs), namely DC Aceh and DC Jambi. This discrepancy results in product
shortages at the DCs. Therefore, distribution requirement planning is needed to reduce the occurrence
of jaw plate product shortages. This problem can be solved using the Distribution Resources Planning
(DRP) method with the Economic Order Quantity (EOQ) Model to calculate the economically optimal
order size. The research findings indicate that for DC Aceh and DC Jambi, the order quantity (q) is 136
units and 109 units, the safety stock (ss) is 4 units and 8 units, and the reorder point (r) is 24 units and
17 units, respectively.

Keywords: Cast Steel, Distribution Resource Planning, Forecasting, Supply Chain, Reorder Point,
Safety Stock

53


mailto:dimas.a.p@iteba.ac.id
mailto:rosie@btp.ac.id
mailto:ansarullahlawi@iteba.ac.id
mailto:tirta@btp.ac.id
mailto:wahyudi@btp.ac.id
mailto:agung@iteba.ac.id

1. PENDAHULUAN

Zaman saat ini  ditandai  dengan
perkembangan pesat dunia bisnis, terutama di sektor
manufaktur dan jasa. Persaingan yang ketat dan
permintaan pelanggan yang tinggi mendorong
perusahaan untuk melakukan berbagai perbaikan
guna memastikan kelangsungan mereka dalam
menghadapi persaingan ditengah ketidakpastian [1]
[2]. Penjualan dan perencanaan operasi (S&OP)
berfungsi sebagai proses perencanaan taktis terpadu
yang sentral, memastikan keseimbangan yang
selaras antara permintaan dan beragam kapasitas
pasokan, meliputi produksi, distribusi, pengadaan,
dan keuangan. Sinkronisasi ini dengan rencana
penjualan  memungkinkan  perusahaan  untuk
meningkatkan layanan pelanggan, mengoptimalkan
persediaan, mengurangi waktu tunggu, dan
menyediakan manajemen puncak dengan pandangan
menyeluruh tentang bisnis [3].

Perencanaan distribusi telah menjadi aspek
penting dari proses S&OP, berfungsi sebagai tautan
penting antara kapasitas produksi dan distribusi serta
tujuan  penjualan. Tujuan utamanya adalah
menetapkan target inventaris yang akurat dan
mengoptimalkan penggunaan sumber daya gudang
dan transportasi, baik secara internal maupun
eksternal, untuk memenuhi permintaan yang
ditentukan dalam rencana penjualan [4].

Dalam beberapa tahun terakhir, kemunculan
e-commerce telah menimbulkan tantangan baru
dalam perencanaan distribusi, seperti mengelola
kapasitas sumber daya logistik yang terbatas, seperti
ruang penyimpanan, truk, dan tenaga kerja gudang.
Selain itu, biaya unit kendaraan transportasi,
terutama yang dimiliki oleh penyedia logistik pihak
ketiga (3PL), meningkat saat musim tingginya
permintaan seperti pada liburan nasional. Dalam
situasi seperti itu, sambil mengisi kembali persediaan
selama periode biaya transportasi unit rendah dapat
mengurangi pengeluaran, hal tersebut juga dapat
menyebabkan peningkatan biaya penyimpanan

persediaan. Oleh karena itu, sebuah rencana
distribusi  yang optimal harus menemukan
keseimbangan antara biaya-biaya ini,

memperhitungkan fluktuasi biaya transportasi unit
dan batasan kapasitas [5].

Dalam banyak jaringan rantai pasokan,
penyedia logistik pihak ketiga (3PL) dipekerjakan
untuk menangani kebutuhan distribusi dalam rantai
pasokan. 3PL menghadapi tugas yang menantang
untuk mengkoordinasikan kegiatan distribusi antara
pemasok dan pelanggan, mungkin  melalui
penggunaan fasilitas perantara, guna menciptakan
rantai pasokan yang efisien biaya dan efisien, sambil
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memastikan pengiriman tepat waktu kepada
pelanggan [6]. Banyak variasi koordinasi distribusi
barang dengan fasilitas perantara telah diselidiki oleh
para peneliti. Namun, penelitian yang membahas
masalah semacam ini dengan permintaan pelanggan
stokastik sangat terbatas. Dalam survei literatur
mereka, [7] mengakui kebutuhan akan penelitian
lebih lanjut yang mempertimbangkan stokastisitas
dalam perencanaan transportasi barang. Selain itu,
dari sudut pandang praktis industri, ketika
permintaan pelanggan muncul secara real-time,
memperhitungkan variasi permintaan pada fase
perencanaan  distribusi  akan  memungkinkan
pembuatan rencana distribusi yang efisien yang lebih
akurat dalam memperkirakan biaya distribusi
sebenarnya.

Pada tahun 1970-an, DRP dikembangkan
untuk mengatasi kekurangan yang muncul dalam
pendekatan titik pesanan dalam manajemen
persediaan.  Berdasarkan  logika  permintaan
bergantung dari Perencanaan Kebutuhan Material
(MRP), DRP mengendalikan aliran barang antara
manufaktur, pusat  distribusi, dan lokasi
penyimpanan lainnya secara berdasarkan waktu, dan
telah menjadi metode yang efekt mif untuk
pengendalian  persediaan  dalam  lingkungan
distribusi fisik multiproduk, multiechelon. Whybark
(1975) adalah yang pertama membahas aplikasi
logika MRP untuk perencanaan dan pengendalian
persediaan di lingkungan distribusi. Teori diterapkan
dalam praktek pada tahun yang sama dengan
publikasi Whybark, ketika Abbott Laboratories
mulai menerapkan sistem DRP pertama. Andre
Martin, yang saat itu menjabat sebagai Direktur
Manajemen Material untuk Abbott, menulis karya
penting tentang subjek ini, yaitu Distribution
Resource Planning, yang menjelaskan logika dan
manfaat DRP [8].

Model ini merupakan alat pengambilan
keputusan yang sederhana yang dapat digunakan
olen praktisi di perusahaan-perusahaan yang
bertanggung jawab atas manajemen persediaan dan
pengiriman barang dari pemasok. Pendekatan
semacam ini merupakan inovasi dalam mengatasi
masalah "Economic Order Quantity" dan dapat
memberikan kontribusi signifikan terhadap teori
manajemen persediaan [9]. Metode yang disajikan
dalam paper ini merupakan alternatif bagi metode
penelitian operasional yang telah ada yang biasanya
digunakan untuk menyelesaikan masalah optimasi
semacam ini.

Rencana ini biasanya dijelaskan melalui
kebijakan persediaan, yang menetapkan pedoman
tentang waktu dan jumlah pemesanan, disesuaikan
dengan variabel kebijakan tertentu untuk setiap item.



Diakui sebagai masalah penentuan ukuran pesanan
multi-item yang mendasar, JRPhas mendapatkan
perhatian signifikan, terutama karena pengisian
kembali multi-item adalah skenario yang umum
dalam manajemen rantai pasokan (SCM) [10].

Dengan  menggunakan  model  yang
dirancang khusus, simulasi dilakukan. Hasil simulasi
tersebut membuktikan bahwa besarnya pengiriman
dan tingkat Safety Stock secara signifikan
memengaruhi kinerja ekonomi perusahaan. Namun,
dampak tersebut bergantung pada faktor-faktor yang
berbeda, seperti nilai barang, stabilitas permintaan,
dan biaya proses logistic [11].

PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur
yang mengkhususkan diri dalam produksi komponen
mesin dari baja cor untuk memenuhi kebutuhan
industri-industri  beragam. Produk-produk yang
diproduksi meliputi adjusting cone, main shaft, press
cage, digester arms, dan jaw plate.

PT. XYZ seringkali menghadapi kesulitan
dimana terjadi ketidakcocokan antara jumlah barang
yang disuplai dengan jumlah  permintaan,
mengakibatkan kekurangan produk di beberapa
pusat distribusi (DC). Masalah yang sedang
dipertimbangkan adalah jaringan produksi-distribusi
dengan satu item, banyak pemasok, banyak
produsen, dan banyak distributor dengan permintaan
yang deterministik. Tujuan utamanya adalah
meminimalkan biaya yang terkait dengan produksi,
transportasi, dan persediaan serta biaya perluasan
kapasitas selama jangka waktu tertentu [12]. Hal ini
menunjukkan bahwa perencanaan distribusi belum
optimal untuk setiap pusat distribusi, sehingga
perusahaan menggunakan metode Perencanaan
Sumber Daya Distribusi (DRP) sebagai upaya untuk
menyelesaikan masalah tersebut.

Distribusi barang jadi kepada pelanggan
memegang peran penting dalam manajemen rantai
pasokan. Paper ini memperkenalkan pendekatan
yang memperhatikan skenario multi-gudang dan
multi-pengecer. Untuk menarik material melalui
rantai pasokan dengan efektif [13].

Dalam penelitian ini, peneliti memandang
perencanaan distribusi melalui sudut pandang DRP,
mengingat rencana penjualan ditandai oleh
permintaan dinamis yang deterministik. Tujuan
utama kami adalah merancang rencana distribusi
yang meminimalkan biaya keseluruhan, dengan
mempertimbangkan biaya transportasi unit yang
bervariasi dari waktu ke waktu dan batasan
kapasitas, dengan  mengoptimalkan  variabel
kebijakan persediaan untuk setiap item dan periode.
Ini  mengharuskan pemecahan masalah DRP
berkapasitas dengan biaya yang bervariasi dari
waktu ke waktu [14].
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2. METODE PENELITIAN

2.1. Lokasi Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. XYZ yang
terdapat Dikota Medan, Provinsi Sumatera Utara.
Penelitian ini dilaksanakan selama 4 bulan mulai dari
Oktober sampai Februari 2024.

2.2. Subjek Penelitian

Subjek yang diteliti pada penelitian ini adalah
penjabaran dan perancangan dari sistem distribusi
dan pergudangan di PT. XYZ.

2.3. Variabel Penelitian

Penentuan variabel pada penelitian ini adalah
variabel Safety Stock, Peramalan, yang terdapat pada PT.
XYZ.

24. Instrumen Penelitian

Instrumen yang digunakan dalam penelitian ini
berbentuk kuesioner dan wawancara terhadap pemangku
kepentingan di PT. XYZ. Dalam kasus ini, yang menjadi
pemangku kepentingan adalah manager storage dan
manager keuangan sebagai peramal permintaan.

25.  Flowchart Penelitian
Untuk diagram alir penelitian ini dapat
dilihat pada Gambar dibawah ini:

w/ Start w/ ;

Studi Lapangan
dan Observasi
Masalah

} }

Identifikasi
masalah

l !

Kesimpulan dan
Saran

Pengolahan Data

Analisis dan
Evaluasi

Studi Literatur

Pengumpulan
Data

Gambar 1. Flowchart Penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1. Tahapan Penelitian



Tahap dalam penelitian kali ini mengikuti dari
langkah-langkah penelitian. Untuk langkah kali ini
dapat dilihat sebagai berikut:

1. Meramalkan jumlah permintaan selama 12
periode berdasarkan data  permintaan
sebelumnya kepada masing-masing Distribution
Centre (DC)

2. Menghitung berapa jumlah produk dikirim untuk

sekali pemesanan (order quantity) dengan EOQ

Menentukan berapa safety stock yang diperlukan

Menentukan reorder point

Perancangan Lembar DRP berdasarkan hasil

forecasting, order quantity, safety stock, dan

reorder point.

ok w

3.2. Forecasting
Peramalan  permintaan  dilakukan guna
memperoleh estimasi permintaan pasar selama 12
periode mendatang, mulai dari bulan Januari 2023
hingga Desember 2023. Informasi tentang
permintaan historis tercantum dalam Tabel 1 berikut
Tabel 1. Data Historis Permintaan
Bulan DC Aceh DC Jambi
Januari 2023 95 62
Februari 2023 92 69
Maret 2023 95 60
April 2023 104 72
Mei 2023 96 75
Juni 2023 103 79
Juli 2023 115 52
Agustus 2023 94 55
September 2023 89 62
Oktober 2023 96 55
November 2023 109 66
Desember 2023 98 67

Untuk data permintaan masing-masing DC
dapat dilihat pada Gambar 2 dan 3 dibawah ini:
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Data Permintaan DC Aceh
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Gambar 2. Data Permintaan DC Aceh
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Gambar 3. Data Permintaan DC Jambi

Peramalan dilakukan dengan metode siklis,
metode siklis merupakan salah satu metode
peramalan yang dilakukan karena pola data yang ada
memiliki karakteristik tertentu [15], maka metode
seperti Siklis dan Trend Siklis sering digunakan. Ini
terjadi karena adanya fluktuasi naik turun dan
peningkatan yang terjadi setiap tahunnya. Untuk
hasil peramalannya dapat dilihat pada Tabel 2
dibawah ini:

Tabel 2. Hasil Peramalan Masing-masing DC

Bulan DC Aceh DC Jambi
Januari 2024 97 66
Februari 2024 97 69

Maret 2024 98 71
April 2024 100 71
Mei 2024 101 70
Juni 2024 102 67
Juli 2024 102 64
Agustus 2024 101 61
September 2024 100 59

Oktober 2024 99 59
November 2024 97 60
Desember 2024 97 63




3.3. Economic Order Quantity (EOQ)
Setelah melakukan peramalan, langkah
selanjutnya adalah melakukan perhitungan EOQ

[16]. Perhitungan EOQ dilakukan dengan formula

sebagai berikut:
) ,2AD
Q Optimal=  |—
h
Keterangan :
A = Ordering cost per pemesanan
D = Jumlah kebutuhan produk selama satu periode
h = Biaya simpan (holding cost) setiap unit selama
satu periode

Berdasaran formula diatas, dapat dilakukan
perhitungan sebagai berikut:

a. DCAceh
Qoptimal - ’2(310;;)(;)(;);(()1.191)
= 136 unit
b.  DC Jambi
Qoptimal — ’2(30(‘)1-.(()).(())(2))0(780)
= 109 unit
3.4.  Safety Stock
Safety stock merupakan  persediaan
tambahan yang dipersiapkan sebagai langkah
perlindungan jika terjadi penjualan melebihi

perkiraan [17]. Dalam perencanaan distribusi ulang
(DRP), stok pengaman digunakan  untuk
mengantisipasi ketidakpastian dalam permintaan.
Perhitungan safety stock biasanya dilakukan secara
sederhana dengan mengasumsikan permintaan
normal selama waktu pelayanan dan tingkat layanan
yang diharapkan oleh perusahaan mencapai 95%.
Dengan demikian, perhitungan safety stock yang
digunakan adalah sebagai berikut:

Safety Stock=sxzZ  ........ 2)
Dimana:
s= Standar deviasi permintaan DC
Z= Nilai di bawah kurva normal yang
ditentukan  oleh  tingkat  pelayanan

perusahaan terhadap konsumen yaitu 95%
sehingga nilai Z yang diperoleh adalah 1,65
Berdasarkan formula (2), berikut adalah:

a. DC Aceh

Safety Stock =sxZ

=2,01x 1,65

= 3,316 = 4 unit
b. DC Jambi
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Safety Stock =sxZ
=4,63x 1,65
=7,62 = 8 unit

3.5. Reorder Point

Reorder point adalah suatu titik referensi
yang digunakan untuk menentukan waktu
pemesanan ulang agar dapat memenuhi hasil
peramalan [18] di setiap pusat distribusi.
Perhitungan reorder point dilakukan menggunakan
formula:

r = (Jumlah Permintaan Harian x Lead time) +
Safety Stock

Jumlah hari kerja dalam setahun di PT. XYZ
adalah 271 hari kerja, maka perhitungan Reorder
point adalah sebagai berikut:

a. DC Aceh

. . umlah permintaan tahunan
Jumlah permintaan harian= L P

Jumlah hari kerja

_ 1191
= _
=4,39 =5 unit

Lead time =4 hari
Safety Stock =4 unit
Maka reorder point nya adalah
r =(5x4)+4
= 24 unit
b. DC Jambi

Jumlah permintaan tahunan

Jumlah permintaan harian = ——
Jumlah hari kerja

_ 780

T 271
=2,8 = 3 unit
Lead time =3 hari
Safety Stock =8 unit
Maka reorder point nya adalah
r =(3x3)+8
=17 unit

Rekapitulasi DRP dapat dilihat Tabel 3
berikut ini.
Tabel 3. Rekapitulasi Perencanaan Kebutuhan

Distribusi
DC Aceh Jambi
Order Quntity (unit) 136 109
Safety Stock (unit) 4 8
Reorder point (unit) 24 17
3.6. DRP Worksheet
DRP  Worksheet digunakan  sebagai

rangkuman dari perencanaan kebutuhan distribusi
[19]. Perencanaan DRP disusun mingguan untuk



setiap DC karena lead time-nya tidak melebihi satu
bulan atau hanya berlangsung mingguan.

Dalam distribution resources planning
worsheet terdapat beberapa istilah yang perlu
diketahui yaitu :

1. On hand balance: jumlah persediaan awal
produk di DC.

2. Lead time: waktu dari pelepasan hingga
penerimaan pesanan di gudang distribusi.

3. In transit: jumlah produk vyang sedang

didistribusikan.
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4. Projected on hand: persediaan yang tersedia dan
siap digunakan.

5. Planned shipments — Receipt Date: jadwal
penerimaan produk yang direncanakan.

6. Planned shipments — Ship Date: jadwal

pengiriman produk yang direncanakan.
DRP Worksheet untuk setiap DC dapat
dilihat pada Tabel 4 dan Tabel 5 berikut:

Tabel 4. DRP Worksheet DC Aceh

Distribution Resources Planning Worksheet Aceh
On Hand Balance : 21 unit Lead Time : 4 hari = 0 week
Safety Stock : 4 unit Order Quantity : 136 unit
Distribution Centre : Aceh Reorder Point : 24 unit
Past Due Week
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Demand Forecast 25 25 25 25 20 20 20 20 20 25 25 25 25
In Transit
Projected on Hand 21 132 | 107 82 57 37 17 133 | 113 93 68 43 18 129
Planned Shipment-Receipt Date 136 136
Planed Shipments - Ship Date 136 136 136
Past Due Week
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
Demand Forecast 25 25 25 25 21 21 21 21 21 26 26 26 26
In Transit
Projected on Hand 129 104 79 54 29 8 123 | 102 81 60 34 8 118 92
Planned Shipment-Receipt Date 136 136
Planed Shipments - Ship Date 136 136
Past Due Week
27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Demand Forecast 26 26 26 26 21 21 21 21 21 25 25 25 25
In Transit
Projected on Hand 92 66 40 14 124 | 103 82 61 40 19 130 | 105 80 55
Planned Shipment-Receipt Date 136 136
Planed Shipments - Ship Date 136 136
Past Due Week
40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Demand Forecast 25 25 25 25 20 20 20 20 20 25 25 25 25
In Transit
Projected on Hand 55 30 5 116 91 71 51 31 11 127 | 102 77 52 27
Planned Shipment-Receipt Date 136 136
Planed Shipments - Ship Date 136 136
Tabel 5. DRP Worksheet DC Jambi
Distribution Resources Planning Worksheet Jambi
On Hand Balance : 3 unit Lead Time : 3 hari = 0 week
Safety Stock : 8 unit Order Quantity : 109 unit
Distribution Centre : Jambi Reorder Point : 17 unit
Past Due Week
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Demand Forecast 17 17 17 17 | 14 14 14 14 14 18 18 18 18
In Transit
Projected on Hand 3 95 78 61 44 1 30 | 125 | 111 97 83 | 65 | 47 29 | 120
Planned Shipment-Receipt Date 109 109
Planed Shipments - Ship Date 109 109 109
Past Due Week
14 15 16 17 | 18 19 20 21 22 23 24 25 26
Demand Forecast 18 18 18 18 | 14 14 14 14 14 17 17 17 17
In Transit
Projected on Hand 120 102 | 84 66 48 | 34 20 115 | 101 ] 87 | 70 | 53 36 19
Planned Shipment-Receipt Date 109
Planed Shipments - Ship Date 109
Past Due Week

58



Sigma Teknika, Vol. 7, No.1: 053-061
Juni 2024

E-ISSN 2599-0616

P-ISSN 2614-5979

27

28

29 130 )31 ] 32 33 34 35 |36 | 37 | 38| 39

Demand Forecast 16

16

16 16 | 13 13 13 13 13 15 15 15 15

In Transit

Projected on Hand 19 112

96

80 64 | 51 38 25 12 108 | 93 78 63 48

Planned Shipment-Receipt Date 109

109

Planed Shipments - Ship Date 109

109

Past Due

Week

40

41

42 | 43 ] 44| 45 46 47 48 | 49 | 50 | 51| 52

Demand Forecast 15

15

15 15 | 12 12 12 12 12 | 16 | 16 16 | 16

In Transit

Projected on Hand 48 33

18

112 | 97 | 85 73 61 49 37 | 21| 114 | 98 | 82

Planned Shipment-Receipt Date

109 109

Planed Shipments - Ship Date

109 109

Analisis hasil penelitian menunjukkan bahwa
distribusi telah direncanakan dengan baik, yang terbukti
dengan tidak adanya kehabisan stok di kedua DC
berdasarkan data dalam Tabel 4 dan Tabel 5. Hal ini
terjadi karena pemesanan ulang dilakukan sebelum
persediaan di DC habis pada titik pemesanan ulang
tertentu. Selain itu, persediaan dan safety stock selama
masa lead time juga cukup untuk memenuhi permintaan
di DC, yang berarti risiko kehabisan stok dapat
dikurangi. Faktor lain yang mempengaruhi efisiensi
distribusi adalah jumlah pesanan yang besar, yang
mengurangi frekuensi pengiriman produk dari DC ke
CSF. Dengan demikian, hasil penelitian menunjukkan
bahwa strategi perencanaan distribusi yang digunakan
mampu mengoptimalkan proses distribusi dengan
meminimalkan risiko kehabisan stok dan mengurangi
frekuensi pengiriman produk.

4. KESIMPULAN
Kesimpulan yang diperoleh berdasarkan hasil

pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan yaitu:

1. Fungsi peramalan yang menggunakan metode time
series diperoleh bahwa diperoleh total permintaan
untuk 12 bulan ke depan yaitu 1.191 unit untuk DC
Aceh dan 785 unit untuk DC Jambi.

2. Jumlah pengiriman optimum (order quantity) yang
diperoleh dari metode EOQ untuk masing-masing
distribution centre adalah 136 unit untuk DC Aceh
dan 109 unit untuk DC Jambi. Hasil perhitungan
safety stock adalah 4 unit untuk DC Aceh dan 8 unit
untuk DC Jambi. Reorder point adalah 24 unit
untuk DC Aceh dan 17 unit untuk DC Jambi.

3. Perencanaan kebutuhan distribusi menggunakan
Metode  Distribution  Resources  Planning
disesuaikan berdasarkan hasil proyeksi permintaan,
order quantity, reorder point dan safety stock pada
DC untuk mengurangi terjadinya stock out pada
DC.

Bagi saran penelitian, diharapkan penelitian
berikutnya dapat dilanjutkan kebagian produktivitas
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distribusi perusahaan dan dapat dikembangkan dengan
metode SCOR. Pada PT. XYZ juga dapat dilakukan
kajian logistic dan pergudangan agar dapat semakin
mengoptimalkan sistem rantai pasokan PT. XYZ.
Setelah mendapatkan sistem rantai pasok yang baik,
dapat diterapkan keilmuan lingkungan [20] yang
semakin mendorong sistem rantai pasok yang
berkelanjutan agar dapat meningkatkan daya saing
perusahaan.
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