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Abatrak

Dalam upaya memenangkan persaingan pasar, perusahaan harus menetapkan siralegl bisnimpya
umiuk meningkatkan dava saing. Kualitas komoditas dan pelayanan menjadi pertimbangan wama untuk
memenwdi ekspekiasi konsumen. Mereka yang me-manage supply chain mampu meraik posisi yang dominan
dalam kelasnyva (Industry direction, 2001), yang artinya mengintegrasikan keselwruhan key business process
dari end user sampai dengan oviginal supplier yang menyediakan produk, jasa dan informasi yamg
memberikan value kepada customer don stakeholder. Yong termasuk dalam manajeimer supply chatn adalah
memangjemen dengan baik key business process dari supply chain perusahaan, fermasuk didalamrmya
adalah order fulfilment process. Perusahaart dikatakan berhasil memanajemen supply chain jika pemensihan
permintagn customer dapat dilakukan delam jangka wakiy yang singkat.

Penelitian ini dilakukan pada PT. A yang memproduksi benang sebagal bagian dori mata rantat
indsutri fekstil, Dari hasil observasi lapangan didapatkan fokta bahwa dalam order Siddfilment process
perusahaar saat ini, terdapat salah satu waste yaitu over production. Lead time produksi saat ini dirasa
cukup panjang schingga mempengaruhi kecepatan perusahaan dafam memenuhi perminigan cusfomer,
konsistensi pertsahaan uiuk memenuhi delivery time, fleksibilitas perusahaan wituk memeruhi diermarnd
bhusis dari customer. Tool value stream mapping yang paling tepat uniuk mendeteksi wasie yang timbul
pada sisiem produksi perusahaan adalah Supply Chain Response Matrix (SCRM) yang merupakan pela
untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi kengikan atau pemiridan tingkat persediaan dan panjang lead
time pada tiap avea dalam supply chain. Teknik ini dapat digunakan wituk menjoga atau memingkatkarn
service level ke konsumen dengan biaya lebih rendah, Hasil pemetagan dengan Supply Chain Response
Mairix didapatkan Cumlative leadsimes 13 hari dan inveniory gudang hahan baku 1.75, inventory produksi
1.36 dan invertory gudang barang jodi 0.99 sehingea didapatkan days physical stock, untuk perusahaan
sebesar 4, 1 hari .

Kata kunci - Supply Chain Response Matrix, days physical stock, Cumdative leadrimes, order fulfilment

Process, wasle

Pendahuluan konsumen untuk mendaur ulang produk yang sudah
Manajemen  Rantai  Suplai  (Swpply  chain dipakai.

managemens) adalah sebunh ‘proses payung’ di mana ;

produk  dicipiakan  dan  disumpuikan  kepada 4 :““prﬁ“’"““ m”:;gmi?‘ﬂ

konsumen dari sudut strukiural. Sebuah supply chain baiknya dengan arus balik dari retur produk,

{rantai suplai) merujuk kepada jaringan yang rumit layanan, daur ulang dan pembuangan.
dari hubungan yang memperiahankan Organisasi s Arus informasi meliputi ramalan permintsan,
dengan rekan bisnisnya untuk mendapatkan sumber transmisi pesanan dan faporan stafus pesanan, arus
produksi dalam menyampaikan kepada Konsumen. ini berjalan dua arah antara konsumen akhir dan
(Kalakota, 2000). Tujuan yang hendak dicapai dari penyedia material mentah. :
setinp rantai suplai adalah untuk memaksimalkan nilai » Arus keuangan meliputi informasi kartu kredit,
yang dihasilkan secara keseluruban {Chopra, 20011 syarat-syaral kredit, jadwal pembayaran dalam
Rantal suplai yang terintegrasi akan meningkatkan penetapan kepemilikandan pengiriman. {Knlakota,
keseluruhan nilai yang dihasilkan olch rantai suplai 2000, h198)
terscbul. Manajemen Rantai Suplai adalah koordinasi Menurut Turban, Rainer, Porter (2004), terdapat 3
dari bahan,informasi dan arus keuangan antara macam komponen rantai suplai, yaiu:
perusahaan yang berpartisipasi. Manajemen n_aruu.i « Rantal Suplai Hulu/Upstream supply chain
ﬁﬁaﬁ#ﬂ“ﬂhﬁﬁmﬁﬂhwﬂﬁ oy 1 Bagian wpstream (hulu) supply chain meliput
akiivitas dari suatu perusshaan manufaktur dengan
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para penyalurannya (yang mana dapat mianufaktur,
ansembler, atau kedus-duanya) dan koneksi mereka
kepada pada penyalur mercka (para penyalursecond-
trier). Hubungan para penyalur dapat diperluas kepada
beberapa strata, semua jalan darl asal material
{contohnya bijih tambang, pertumbuhan tanaman). D
dalam upsteam supply chain, aktivitas yang utama
adalzh pengadaan.

s Manajemen Internal Suplai Rantai/internal
supply chain management

Bagian dari imtermal supply chain meliputi
semua proses pemasukan barang ke gudang yang
digunakan dalam mentransformasikan masukan dari
para penyalur ke dalam keluaran organisasi itu. Hal
ini mehms dari wakty masukan masuk ke dalam
organisasi, D dalam rantai suplai intermal, perhation
yang wiama adalah manajemen produksi, pabrikasi, dan
pengendalinn persediaan.

« Segmen Rantal Suplai Hilir/Downstream supply
chain segmeni
Downstreaen  (arah  muara)  supply  chain
meliputi sermua sktivitas yang melibatkan pengiriman
produk kepada pelanggan akhir. Di dalam downsiream
supply chain, perhation diarahkan pada distribusi,
pergudanizan, transporiasi, dan afier-sales-service,
Manajemen suplai rantai harus memasukan problem
dibaweah:
« Distribusi Konfigurasi Jaringan: Jumlah dan
lokasi supplier, fasilitas produksi, pusat
distribusi (disrriburion cemre/D.C.), pudang

dan pelanggan.
. Sﬁ‘ﬂteg: Distribusi:  Sentralisasi  afau
desentralisas, pengapalan

langsung, Berlabuh silang, strategi menarik
atay mendorong, logistik orang ke tiga.

s Informasi: Sistem terintregasi dan  proses
melalui rantai suplai untuk membagi informasi
berharga, ftermasuk  permintaan sinval,
perkiraan, inventaris dan transportasi dsb.

s Manajemen Inventaris: Kuantitas dan lokasi
dari Inventaris termasuk barang mentah,
proses kerja, dan barang jadi.

 Aliran dana: Mengatur syaral pembayaran dan
metodologi untuk  menukar dana melewati
entitas didalam rantal suplai.

Rantai suplai ialah pendekatan antar-fungsi (cross
funciional) untuk mengatur pergerakan material mentah
kedalam scbush organisasi dan pergerakan dari barang
jadi keluar organisasi  menuju konsumen  akhir.
Sebagaimana korporasi bebih fokus dalam kompetensi
inti dan lebih fleksibel, mereka harus mengurangi
kepemilikan mereka atas sumber material mentah dan
kanal distribusi. Fungsi ini meningkat menjadi
kekurangan sumber ke perusahaan lain yang ferlibat
dalam memuaskan permintaan konsumen, sementara
mengurangi konirol manajemen dari logistik harian.
Pengendalian lebih sedikit dan pariner rantai suplai

menuju ke pembuatan konsep rantai suplai. Tujusn das
manajemen  rantai  suplai  ialah imeninghations
ke[percayaan dan kolaborasi diantara rekanan rants
suplai, —dan  meningkatkan imventaris  dalam
kejelasannya dan meningkatkan an inventor
Secara gans besar, fungsi manajemen ini bisa dibeg
tiga, yaitu distribusi, jejaring dan perencaan kapasitas
dan pengembangan rantal suplai. Aktivitas suplal ramisl
bisa dikelompokan ke tingkat strategl, taktis, das
operasional, definisinya scbagal berikut ;
Aktivitas Strategis
+ Optimalisasi jaringan strategis, Iermasek
jumlah, lokasi, dan ukuran gudang puUsss
distribusi dan fisilitas
« Rekanan strategis dengan pemasok suplsl
distributor, dan pelanggan, membual jabe
komunikasi untuk Informasi amat penting das
peningkatan  operasional  seperti  CTOSS
docking, pengapalan langsung dan logissk
orang ketiga
« Rancangan produk yang terkoordinasi, jas
produk yang baru ada bisa diimtregasikes
secara opfimal ke rantai suplai,manajemes
riEAtan
+ Keputusan dimana membual dan apa yasg
dibuat atau beli
= Menghubungkan strategi crganisasional secas
keselarahan dengan strateg] pasokan/suplad
Alktivitas Takeis
« Kontrak  pengedaan  dan

» Pengambilan Keputusan

imverntor

+ Pengambilan keputusan inventaris, termassl
jumiah, bokasi, penjadwalan, dan definis
PrOses perencanaon.

« Strategi transportasi, termasuk frekuensi, nme
don pengontrakan

« Benchmarking astau pencarian jalan terbaik
atas semua operasi melawan kompetitor das
implementasi dari cara terbaik diselund
perusahaan

» (iaji berdasarkan pencapaian

Aktivitas Operasional

s Produksi harian dan perencanann distribuss
termasuk semua hal di rantai suplai

« Perencanaan produksi untuk setiap fasilits
manufaktru di rantai suplai (menit ke menit)

« Perencanaan  permintaan  dan  predisl
mengkoordinasikan prediksi permintaan da=
semua  konsumen dan membagi prediks
ﬁ:ua;usumupammuia

« Perencanaan

keputasss

termasuk invenisss

pengadaan, ; i
yang ada sekarang dan prediksi permintass.
dalam kolaborasi dengan semua pemasok




3 inbownd, termasuk transportasi dari

ok dan inventaris vang diterima

i produlksi, termasuk konsumsi material

= barang jadi (finished goods)

4 outhonnd, termasuk semua akiivitas

n dan transportasi ke pelanggan

. n perintah, penghitungan ke semua
pang berhubungan dengan rantai suplai,

pemasok, fasilitas manufakiur, pusat

i dan pelanggan lain

abarkan  the oritical  lead-tiene
- lﬂlq: bagian proses dalam suppiy
cumulative lead-time di dalam distribusi
baik supplier-nya dandowmsiream
Déagram ini terdapat dua axis dimana
sxirmengpambarkan rats-rata jumlsh
i) dalam setinp bagian supply
untuk horizomol oy menunjukan
Sesd simenys, Pendekatan ini fokus pada
wakty dan pergerakan logistik (Taylor
20T Tool ini berupa diagram sedechana
e n kumulatif fead fime dengan
guis jebur distribusi, Pada sumbu X
kmmwlatif fead time untuk produk secara
sisernal Pada sumbu ¥ menunjukkan
a pada titlk spesifik dalam smpdy
= fungsi ini, dapat digunakan scbagai
=n  mangjemen  watuk  menaksic
spabila dikaitkan dengan pencapaian
pendek. Tujuannya untuk memperbaiki
tingkat pelayanan pada setiap
hqnbmiﬂndﬂt{HMm 20H¥5).
Besponse Matrix (SCRM) merupakan
sensksn untuk mengidentifikasi dan
hﬂm sisu  penumunan  tingkat
puniang lead time pada tiap arca dalam
Teinik ini dapat digunakan umuk
memmrkatian service fevel ke konsumen
et rendsh Dengan informasi ersebut
kasi penggunaan wakiu serta adanya
Sfabiskan dalam sustu proses. Dalam
Besponse Matric terdapat 7 sumbu yaitu
vang menggambarkan cumndlative
qnu-tdillmnpp.ﬂ.-:hm Sumbu
1 cummlative fead riame yang
=i serencanskan sert2  memindahkan

§ wome dilakukan dengan menggunakan
wortzhop, meiode kuantitatif dengan
- mmsoner dengan mjuan mendapatioan
=== bobot pomborosan vang  ferjadh.
e yamg scvuai dengan metode VALSAT

s oleh Hines&Rich (1997)
shaw 14329 yang memyatakan kesessaian
s EEEEER warke VEAE eriadi. yatu
dan  wemecesory iveemtory.  Hsi
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evaluasi ini beriujuan untuk mengidentifikasi peluang
perbaikan yang dapat dilakukan. Pada tahap ini akan
dibangun beberapa rekomendasi perbaikan yang dapat
dilakukan. Adspun solusi yang terbentuk merupakan
pengembangan dari hasil analisa data yang telah
dikumpulkan dan diclah. Rekomendasi solusi tersebut
disesuaikan dengan kondisi perusahaan,

Hasil dan Pembahasan
Identifikasi aliran informasi dan aliran material pada
valieg Frredm &

Area supply chain pada aliran material dan aliran

informasi

Aliran  informasi  ini  digunakan  untuk
mengetahui  bagaimana informasi pemenuhan order
custormer mulai dari konsumen sampai supplier, yang
dilakukan dengan melakukan wawancara pada tiap
depariemen yang fterlibat secara langsung dengan
proses pemenuhan order tersebut yaitu bagian PPQ,
admindstrasi penjunlan, bagian gudang dan administrasi
pengndsan. Adapun aliran informasi tersebut adalah
sehagai berikut:

1. Alian informasi dimulai  dari  konsumen
melakukan pemesanan benang dan diterima oleh
bagian penjualan dalam bentuk produk order (FO)

imghtrl-ﬂ

Kode produksi benang vang akan dipesan
yang berisi nomer benang dan jumlah
rangkapan  benang. MNomer benang
merupakan perbandingan antara panjang
dengan  beral atau  sebaliknya. Untuk
nomer benang ada  dun  macam
pengukuran yaitu indirect systens {panjang
dibagi berat) dan direct system (berat
dibagi panjang). Untuk jumiah rangkapan
benang ada tige macam yaitu simgle,
dimrble atan mrulil,

- Jumlah produk yang dipesan dalam safisan
babe, 1 bale sama dengan 181,44 kg

2. Berdasarkan permintaan terschut, depariemen
penjualan membusat faktur penjualan sebagai rekap
dari order vang diterima. Kemudian meneruskan
informasi  kepada bagion pelaksana  produksi.
Selanjutnyn bagian PPQ akan memeriksa stok
barang Fimished Good (F/G) di gudang. Apabila
gtok barang masih mencukupi maka bagian PPQ
akan membuat rencana  pengiriman  dan
administrasi penjualan akan membuat order
confirmation kepada konsumen,

3. Mamun bila stok barang teryata tidak mencubupi
maka seksi PPQ akan melakukan penjadwalan
produksi dengan terlebih  dahulu  memeriksa
persediaan material di dalam gudang. Jadwal yang
dikshunrkan oleh bagian PPQ nanfinya berupa
work order (WO) dan dikirimkan ke bagian
gudang. bagian produksi,
Iaborstorium Bagian gudang umﬁu-ilun
permintasn mefebihi stok hahan hﬂ:l
radang sepera melshubsn material order

H E?ﬁ
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bagian pengadaan. Bila permintaan ini disetujul langsung menjadi input pada mesin carding-
pleh bagian pengadaan, selanjutnya  dilakukan 6. Pemrosesan lebih lanjut pada mesin carding.
material kepada supplier dengan Proses pada mesin in adalah pembukaan gumpalan
teriehih dahulu disetujui olch mangjer keuwangan whap 2, membuka serat tunggal, memisah sers
dan wmum, Eetika bahan baku yang dipesan telah panjang dan pendek, scria mensejajarkan seral
datang, bagion gudang akan memeriksa jumlbah Hazil pada tahapan proses ini adelah sliver Yang
material yang dipesan dan menghubungi bagian nandinya akan menjadi input pada mesin drawing.
\aboratorium agar scgera dilakukan proses inspeksi 4. Sliver carding kemudian dimasukkan pads mesin
materiol. Beberapa informasi yang terdapat pada Drawing. Proses yang dialami sfiver pada mesin
WO antasa lain: ini adalah pensejajaran seral, pelurusan serat sefia
—  Penentuan prioritas  produlksi berdasarkan perangkapan delapan can sliver menjadi salu com
batns waktu pengiriman diver pada mesin  drawing breaker das
—  Penentuan target produksi per hari perangkapan & can gliver dari mesin drawing
- Perencanaan kebutuhan material breaker menjadi satu sliver pada mesin drawing
jumiash mesin yang digunakan, termasuk finisher. ;
efisiensi mesin yang dipasang B 5-:t¢llah menjadi sliver yang lebih Il'.'ﬂl:'l.!. lebib
5. Bagian produksi kemudian menenfukan jenis panjang dan lebih kust, sliver drawing tersehet
bahan baku yang  digunakan,  kemudian diproses dalam mesin speed frame Pada mesin s
menguhubungi  bagion  maintenance  untuk dilokukan ~penarikan  (drafing), pemuntirEs
mempersiapkan  peralatan produksi.  Dan (twisting) pada sliver, penggulungan
mencruskan informasi ke bagian laboratorium. menghasifkan roving. yang kemudian dimasukkas
6, Bagian laboratorium  kemudian menyinpkan pada mesin Ring Spinning untuk digulung ke
prosedur pengecckan dan membuat kriteria cacat dulam cone-come sesuni dengan berat yang ingm
dari produk yang selanjutnya akan dijadikan acuan dicapai.
oleh bagian produksi untuk menindaklanjuti WO 9, Hasil dari ring spinning berupa bening cone, YIRS
tersebat. selanjutnya diinspeksi dengan cahaya ultraviole
Deengan adanya penggambaran aliran material ini dapat Pemeriksaan ini dilakukan untuk clihat apakas
diketahui pergerakan material untuk pemenuhan order erdapat  gulungan-gulungan  benang  YERE
cotton, Secara garis besar aliran material ercampur oleh bahan baku lain. Benang yang loks
sebagai berikut : wji kualitas ini, kemudian pkan dibawa ke roang
|, Bagian pengadaan yang menerima laporan dari pemanas  untuk menstabilkan kadar air yang
sudung bahan baky dan bagian PPQ melskukan dikandungnys. ;
petnesanan material kepada supplier dengan 10, Sectelah meflewm SETNA Proses terschut, dilakukss
mengelunrkan product arder. Rata-ratn kedatangan proses packing, dengan membunghs benangs
material adalah 4 hari setclah pemesanan. Material benang terschul kedalam kemzsan berupa karton.
yang dikirimkan dikemas dalam sak dengan berat Masing-masing packing berisi 24 cone. Benang
masing-masing 181,44 kg untuk bahan baku. yang sudah dikemas akn digudangkan das
3. Matcrinl yang datang diterima olch bagian gudang menunggn dikirim, Setinp hari, terdapat | truk Bile
dan dicocokkan dengan product order yang dibuat Up yang mengambil barang jadi.
oleh bagian pengadann. Inspeksi kualitas yang Data yang diperiukan dalam pembuatan SCRM
dilakukan terhadap materinl adalah kelembaban adalah data cumitleive pEngEunAA mterial per bulas
dan wama seral. Muterial ditumpuk di gudang dapat dilihat pada tabel 1, sedangkan data cumulatie
sampai produksi dilakukan. berat hasil proses produksi benang per bulan pada tabel
3. Jika terdapat order produksi, material yang berupa 3. serta data cimmelative berat pengiriman benang pe
serat dibuka dari pembungkusmys dan diangin- bulan pada tabel 4
anginkan selama kurang lebih 24 jam umtuk a
membuat serat mengembang kembali. Hﬁm@%ﬂwm
4. Sciclah 24 jam, serat diproses dengan cara dicabik- Bulan #wal| [ratang Pakai
cabik dengan tangan., Selain jlu, proses ini juga i j4a65] 67234 27000

dilakukan untuk mencampurkan beherapa produk
setengah judi yang mengalami pework. Sersl yang 17867| 103876 3100 LT
telsh dicabik dimasukkan ke mesin Blowing S0342| 121991 130000 12338
melalui comeyor, —

2
3
5. Material kemudian dibawa melalul conveyor yang 4 8659 93112 16000
5
6

tersambung ke pipa lala ke mesin Blowing, Mesin 13670 104786 s000| 113457
ini  berfungsi membuka gumpalan kapas,
prencampur kapas dengan kondisi berbeda seria 19643 G987 TT00) 35631

membersibkan kotoran kapas. Mesin Blowing Total | 104670 583989 281000| 407665
crosroll terhubung langsung dengan mesin carding

cragroll schingga hasil dari mesin blowing secara rata-rula |, 6734] 37677] 18129 26304
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1. Daia Pemakaian Material Tiap Bulan

Cemulstive Berat produksi Benang cotion
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Tabel 4 Data Cumulative Beral Pengiriman Benang
cotton per bulan (Kg)

Bulan | Awal Datang | Kirim Akchir

79980 | 624523 (652433 48070
68789 | 1038976 1025428 (82337
1084508 | 1026524 | 108306

m—

- 5

61653 931271 |938176 | 35748

5GBS QE7634 | 9T6R79 | 67663

I
2
3 [soam
4
5
6

55865 o45671  |93T2RIS | 64306

Semiah | Juminh | Hardl | Output
(Bake | kel Kerja Hari
07| 19414| 26 746,7
165| 29938 24 12474
975 176904| 27 6552
B8 15966| 25 638,67
% 47 27 174,72
S514| 93260| 26 35869

‘Cuistiee hasil produksi tiap bulan

—+—Geriest|

2 Cwmmlative Hasil Produksi Tiap Buian

Berai Packing Benang cotton

Serst Benang | Hari Kera | Outpat/
iKgi Hari

558764 26 23029,4
587643 24 411518
1015647 21 | 376166

. smm| 2 | 368049
1032132 27 382271
532167 2% | 358526
914787 26 35462,1

Total | B6Q500
raia-ratahari

5613605 |5556673 |426432
35849,5 |2751,17

Cunmulative prodik dikiim Sap bistan

jumnlah proguk

piock peal  miock movegk  pamshses ple Ehr

Gambar 3. Cumrlertive Produk Dikirim Tiap Bulan

Selanjutnya Supply Chaln Response Matrix (SCRM)
dapat  dibuat dari data-data  diatas.  Adapun
penjelasannys sehagal berikut :

» Gudang bahan baku akan menerima sejumlah
material dari suppfier denpan rsfa-rata feod fme
sebesar 4 hari, beral rata-rata kedatangan material
mulai Januari 2006 sampai Juni 2006 adalah
376767 kphari, sedangkan rata-rata penggunasan
material per hari adalab 214839 kg'hari, Schingen
days physical stock adalsh 1,75,

- Pada aren produksi, setiap bulan dihasilkan ourfput
rata-rata sebesar 3586,93 kgthari, Apabila rata-rats
pengambilan material dari gudang adalah 2630,12
kg/hari maka days physical stock adalah 136

rata-rata lead fime sejak order datang
sampai dikerjakan sebesar B hari.

- Hasil dari proses produksi vang telah dipacking
disimpan dolam gedang bahan jadi, rata-rata
benang yang dipacking adalah 335.462,06 kghari.
Getelah benang dipacking, dibavwa menuju gudang
dan menunggu dikirim. Jika benang yang dikirim
rata-rata 35.849.51 kghari, maka doys physical
stock adalah 099 dengan rata-rata lead time
gelama 1 ham.

Untuk lebih jelas mengenai Supply Choln Response

Mairix dari data-data distas dapat dilihat pada grafik

Supply Chain Response Mairix pada gambar 4
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Comulaien imvesiory = 4,1 héni

Tt 17.1 Desyi

0H

L%

Curulaive Lesdime 13 0t

Gambar 4. Supply Chain Response Matrix Benang
Cotton

Dari data SCRM pada gambar 4 dapat dilihat
peninghatan atau penurunan tingkat persedisan dan
wakty distribusi pada tiap area dalam supply chatr.
Dar  informasi  tersebut  kita dapat memperobeh
informasi mengenai ©
- Angka di dalam days physical stock menunjukkan

rata-rata lama wakiu suatu material berada dalam

sistemn, baik untuk diproses, disimpan, Menunegy
diproses atau menunggu dikirim. Besamya ahays
jeal stock adalsh 4,1 harl stau sebesar
1943% dari total wakiu untuk memenuhi
customer order. Dari hasil tersebut, lampak
hahwa permasalahan imvenrory untuk barang jadi
secara umim tidak cukup besar, terlihat dari data
cumularive produk dikirim tiap bulan pada tabel 4.
Selain ilu kecepatan produksi seria  rafa-rada
produk  dikirim yang cukup tingi membuat
imventory untuk barang jadi tidak begitu tinggl,
permasalahan  yang dihadapi  adalah  pada
jtas truk untuk pengiriman yang kurang
besar sehingga kadangkala terjadi kesulitan pada
sant melakukan pembuatan delivery order,

- Days physical stock terbesar terjodi pada aren gudang
material  yaite  scbesar 1,75, Hal ini
mengindikasikan bahwa material yang dipesan
tidak semuanya dipakal, schingga terjadi
penyimpanan material di gudang schesar 2630,12

per hari,

- Dari grafik terlibat rata-rata lama total wakiu yang
dipergunakan umtuk proses distribusi  material
adalah sebesar 13 hari atwu sekitar 76,47% dari
total waktu vang dibutuhkan untuk memenuhi
ClstomEr order,

Selain menambah brvemiory, space gudang yang

terbatas menycbabkan berkurangnya space gudang

untuk jenis benang lnin. Akibat pemyimpanan yung
jebily lama, kualitas benang lerus mEnLrun karena
kandungan air yang berubah dari wakiu ke waktu,

Sehingga perusahasan perlu menambahkan plastik dan

memberikan perlakuan panas berkala untuk menjga

kadar air atau kelembaban benang untuk menstabilkan

kandungan air yang ada dalam benang persebat. Resiko
kotor selama penyimpanan karena debu juga dapat
terjadi. Selain karena  produksi yang berlebik,

imentory yang lambat disebabkan karena
ada revisi order dari konsumen. Adapun segaln macam
perchahan  pemesanan - order baik penambahan,
pengurangan,  perubahan jenis  benamg  akan
berpengarub  padn aliran  nilai produksi  secars
keseluruhan,  Perubashan  jumlah  order  dapst
mengganggy jadwal produksi yang pelah dibisl dan
mengakibatkan perubshan rencana kebutuhan  atay
rancana pemakaian material, selain it penggunRass
kapasitas mesin SECATE maksimal dapat mengganggs
judwal maintenance sehinggn kualitas produk menurum.

Schalikmya pengurangan order akan mengakibatian

meningkatnya  imventory,  Schingga diperiukan

kemampuan uniuk merespon perubahan order dengan
memanajemen perubahan-pesubahan.

Adapun rekomendasi perbaiknn yang dilakukan adalsh

sehagai berikut ©

e Menekankan pada semua divisi yang ada uniuk
menggunakan material seefisien mungkin.

s Memberlakukan pembatasan wakiu atau fime
fencing untuk melakukan perubahan pemesanan.

s M pertemuan  rutin  untuk  masing-
masing divisi atau koordinasi antar dinisl, terutema
divisi atas bagian PPQ, gudang barang jadi
gudang bahan baku seria bagian adminkstrasi
penjmlmdmmtpduJJmm:ﬁal-

+ Mengoptimalkan bagian PPQ sebagai bagian yang
mengintegrasikan  informasi  tenlang kondisi
material maupun barang jadi don  membes
perencanaan produksi yang efisien dari informas
yang ada. PPQ juga schagai bagian yang
melakukan approval untuk arus keluar masisk
materinl maupun barang jadi.

Kesimpulan

Beberapa hal yang dapat disimpulkan dari penelitian is

adalah :

1. SCRM dapst digunakan untuk pertimbangan pihak
manajemen dalam menaksis kebutulan stock bilts
dikaitkan dengan kebutuhan lead riate yang pendel
yaitn untuk memperizhankan service level pads
getiap jalur distribusi dengan bizya rendah. Tool in
efektif untuk mengurangi pemborosan  tipe
gverproduction dan wRecessary ARy

3 Tatal waktu rata-rata yang diperlukan perusahass
untuk memenuhi customer order terhadap benang
cotton adalah 17,1 hari dari komsumen muals

tersediz untuk optimalaya proses
penggunasn  mesin-mesin - MAupUn



proses distribusi  material, lead  fime
¢ terjodi pada alimn  produksi yang
gikan adanya permasalahan inventory
wur.t in process yang disebabkan
terjadi perubahan jumlsh pesanan dan
berlebih atau overprodiction sehingga
menyehabkan slow moving inventory yang
memperpanjang fead time produksi dan
WEle AMHECEESaTy Frveriary,
| berlebih  terjadi  karena perusabaan
0 @ock untuk  mengantisipas:  pesanan
stan adanya lonjakan permintaan dalam
besar. Selain itu lamanya proses pemsesanan
juga memambah panjang [ead dme
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