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ABSTRAK

; perusahaan manufakry:: pertambangan, sangat penting memiliki perencanaan alokasi bahan
va untuk menjaga aktivitas produksi agar tetap lancar, serta bisa mengoptimalkan set
: distribusi agar bisa melakukan pemesananan yang efektif dari segi finansial, ap

Ngion S membahas teninag  perencanaan supply chain alokasi batubara bagi PT VI de

J a:digi an metode yang selama ini dipakai perusahaan dengan metode EOQ dan POQ, serta ,‘;ﬁ?ﬂ
-ﬁ":"’," supplier dan system pengangkutan laut dan darat bagi penyediaan batubara

Mﬁ’:’l analisis daia, diusulkan suatu system supply chain batubara bagi PT VI yang membeirkan

” e malan fol

ot Supply Chain, EOQ, POQ

PENDAHULUAN_
1. ngan Yang sengit dalam pasar global
grang Ny pengenalan produk dengan daur
’.’k g semakin pendek, dan meningkatnya
hidvp pelanggan telah memaksa perusahaan-
bisnis untuk menginvestasikan dan

::n perhatian pada rantai pasok mereka
Sinch- Levi dikc,2003).

Menurut Indrajit dan Djokopranoto ‘(2002),
heherapa  keuntungan  yang akan diperoleh
aan dalam menerapkan supply chain
jiantaranya adalah: :
. Mengurangi inventori barang. Inventori
merupakan aset perusahaan yang berkisar
antara  30%-40%  sedangkan  biaya

penyimpanan barang berkisar 20%-40% dari .

nilai barang yang disimpan.

b. Menjamin  kelancaran  arus barang.
Rangkaian perjalanan dari bahan baku
sampai menjadi barang jadi dan diterima
oleh pemakai/pelanggan merupakan suatu
mata rantai yang panjang (chain) yang perlu
dikelola dengan baik.

¢ Menjamin mutu. Jaminan mutu juga
merupakan serangkaian mata rantai panjang
yang harus dikelola dengan baik karena
muty barang jadi ditentukan tidak hanya
oleh proses produksi tetapi juga oleh mutu
"'1'3{1 mentahnya dan mutu keamanan dalam
pengirimannya.

m’ yang bergerak di bidang pertambangan
ey "cakukan kegiatan pengadaan material
o ing)  sangat  penting  memiliki
eyt 120 alokasi bahan bakar batubara untuk
Hnllga ah“'}tas produksi agar tetap lancar, serta
%ﬂ?fmmﬂalkan setiap bagian dari proses
ki ! agar bisa melakukan pemesananan yang
dari segi finansial dan efisien dari segi

al biaya sebesar US$ 3,257,742.57 .

waktu dan jarak. Dalam tulisan ini akan dianalisa
beberapa aspek dalam supply chain untuk alokasi
barubara PT VI, yang memiliki beberapa tujuan
sebagai berikut:

1. Menentukan kebutuhan bahan  bakar
batubara yang harus dialokasikan untuk
memenuhi kebutuhan pabrik di PT. Vale
Indonesia pada tahun 2012.

2. Menentukan Safety stock dan menentukan
kuantitas pemesanan yang optimal.

3. Menentukan  jumlah  kebutuhan alat
transportasi untuk pengangkutan batubara
baik melalui laut maupun darat.

4. Meminimalkan biaya yang dikelvarkan
untuk penentuan kuantitas pemesanan proses
distribusi batubara dari supplier, dan
penggunaan fasilitas pengangkutan yang
dimiliki oleh perusahaan.

5. Menganalisis dan merencanakan proses
distribusi pada setiap bagian supply chain
dalam pengalokasian batubara secara
optimal.

2. SUPPLY CHAIN MANA
Pengertian Supply chain Ma
Schroeder Supply chain Mar
adalah perancangan, desain,
material dan informasi sepan
dengan tujuan kepuasan kon
di masa depan. Menurut §
adalah suatu pendekatan dalam m
berbagai organisasi yang M€
pengadaan atau penyaluran barat
manufacturer, warehouse Gals
barang-barang lu-sebu.i pal
didistribusikan :alam jum

ng tepat, waktu yang
::mginimal mungkin.Dari
dapat ditarik_kesimpulan &
suatu rantai pengadaan €
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dalam rangka menjamin ketersediaan material dan
meminimalisasikan biaya.

i chain Management (SCM) mmckm.knn
glgflypoll terpadu menyangkut proses ?Izran
produk dari supplier, manufaktur, retailer h:pgga
pada konsumen akhir. Dalam konscp :SCM ingin
diperlihatkan bahwa rangkaian aktivitas antara

supplier hingga konsumen akhir adalah dn_llam
satu kesatuan tanpa sckat yang besar. Mekanisme
informasi antara berbagai komponen tersebut
berlangsung secara transparan.

Dengan demikian dapat dikatakan bahwa Supply
chain Management (SCM) adalah suatu konsep
yang menyangkut pola pendistribusian produk
yang mampu enggantikan pola-pola
pendistribusian produk secara tradisional. Pola
baru ini menyangkut aktivitas pendistribusian,
jadwal produksi, dan logistik.

3. PENGENDALIAN PERSEDIAAN

Metode pengendalian persediaan sangat bervariasi
akibat berancka ragamnya situasi.
Keanekaragaman situasi  dapat  disebabkan
(Rangkuti, 2004) :

1. Permintaan hanya timbul dalam satu waktu

atau satu musim

2. Pemesanan terutama dipicu oleh tingkat
persediaan atau dari engulangan proses
tingkat persediaan.

3. Ketidakpastian permintaan dan waktu
lunggu

3.a. Economic Order Quantity (EOQ)

Metode ini diperkenalkan pertama kali oleh Ford
Harris dari Westinghouse pada tahun 1915,
Metode ini merupakan inspirasi bagi para pakar
persediaan untuk mengembangkan metode-
metode  pengendaliaan  persediaan lainnya.
Metode ini dikembangkan atas fakta adanya biaya
variabel dan biaya tetap dari proses produksi atau
pemesanan barang.

Teknik EOQ ini besarnya ukuran lot adalah tetap,
melibatkan ongkos pesan dan ongkos simpan.
Pemesanan dilakukan apabila jumlah persediaan
tidak dapat memenuhi kebutuhan yang
diiqginkan. Teknik ini biasa dipakai untuk
horison perencanaan selama satu tahun (12
bulan), sedangkan keefektifannya akan bagus jika
pola kebutuhan bersifat kontinu dan tingkat
kebutuhan konstan. Ukuran kuantitas pemesanan
(lot sizing) ditentukan dengan :

2AM
EOQ= T ey T (1)

dimana :
EOQ = kuantitas pemesanan

knik Industri BKTI-PII
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esan (set up Cost)

= ongkos P g
f; - rata-rata demand per horison
H = ongkos Simpan

(POQ)

3.1;‘- P:rf:ggrz:r ﬁ"d:" lz‘:-'}i,nsipny.a sama dengan
g;r:_“Bad’"ya adalah pada teknik P(}Sh!mml
mesanan ditentukan dengan suatu perhitungan
5 didasarkan pada logika EOQ kla‘?lk yang
mﬁ dimodifikasi, sehingga dapat digunakan

pada permintaan yang berperiode diskrit.
at diperoleh hasil mengenai
::s:::nny? ju:i?:h pesanan yang harus dilakukan
dan interval periode pemesanan. Dibandingkan
mlah pesanan ekonomis ini akan

teknik ju : i i
fne:rﬁﬂrikan ongkos persediaan yang lebih kf:ml
dan dengan ongkos pesan yang sama. Kesulitan

yang dihadapi dalam teknik ini ad.alah bagaimana
menentukan besarnya interval pz_zrloda-pemcisan?q
apabila sifat kebutuhan adalah t_ilskonun u. Jika ini
terjadi, penentuan interval periode yang bernilai
nol dilewati. Interval pemesanan ditentukan

sebagai berikut :

Q- “"c“;’”’c ............... 2)
M X EOQ
POQ = _Dth
Dth = DxM
dimana :
Qo = Kuantitas Pemesananan Ekonomis
Menurut POQ

PC = Biaya Pemesanan / mt
( Procuring Cost )

D = kebutuhan total dalam setahun

_ (Demand)

D = kebutuhan rata-rata dalam sebulan
( Average demand )

CC = biaya simpan ( Carryng Cost)

M = Jumlah minggu dalam satu tahun

Dth = Permintaan rata-rata dalam setahun

4. PTVI

PT. VI sebagai g
pertambangan di |
produksinya untuk
jadi memerlukan
Salah satu jenis
murah tetapi m _
besar adalah bahan
digunakan sebagai by

yang berfungsi

11-184 Badan Kejur '
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I

Mm:n bakar industri baik
) i gcb’s’.l ckspor ke luar ﬂﬁgefi- PL. VI
pl"lh;m rﬂ""Pu'hi kebutuhan ‘baym bakar
emoen mbelian dari tiga supplier
dengan harga dan lokasi
L gla walaupun semua supplier
dari pulau kalimantan, Jalur
para dari supplier menggunakan
pusi kutan melalui jalur laut dengan
"nbkapaf jenis Twug Boat . Alur
iAo tubara mulai dari pelabuhan asal
n:r1;nskuiﬂghuha“ tujuan yang kemudian

m
qukan pe
J,I‘l“ o ﬂwl'kl:rhcda.

euit Pocaggunaken  irck ke pabrik

;.r:!n-zl PT. Vi

e terus perproduksi perusahaan harus

[.nrul\' auhi kebutuhan batubara sebagai bahan
m¢!

ysa M imal. tetapi disisi lain semakin
,;:r _Sf“l’;; :5;:2::1 makz akan semakin besar
esar J simpan yang ditimbulkan selain_ itu
puls bmgiko terhadap kemungkina.n kelebihan
g O na gudang penyimpanan tidak mampu
stock dzmﬂmpung kelebihan batubara sehingga
g ""'“Tnﬂlkaﬂ kerusakan bagi material itu
mtﬁs‘ﬂ"b;m tentu saja akan menimbulkan

;gndif;n finansial yang tidak sedikit bagi
kerugl

perugha:m.

covtor lain yang perlu dipenimba‘ngkan ada!a]'!
”Lfmpuan dari supplier untuk bisa memenuhi
}ﬁtuhaﬂ batubara bagi perusahaan, jarak dari
“n Jier. waktu kebutuhan batubar'a untuk
f:{'bﬁmhm produksi di pabrik, serta biaya yang
jtimbulkan ~ dari pembelian dan transportasi
fngan menerapkan perencanaan distribusi yang
ohih optimal dari sisi biaya

_ PERAMALAN KEBUTUHAN

i
T
e \

m \
i ’ A LA f--r""‘-f“'*..t
i . O Ty 5 \
= f
20 * L ¥
L4
(L
F L 4
(£
1=y
=
Tz sruzgzEzxgd 5:;'.‘.
$2%: !igs_;z§:-§0= e
" Dasin it

mbar 1. Diagram Laju Permintaan Batubara
I'ahun 2010-2012
Sumber: PT. VI

hasil peramalan tentang kebutuhan batubara

2012, akan dihitung safety stock
diaan,

Perhitungan Safe
sebagai berikut;
832 VIT (00 o .3)
Perusahaan juga menctapkan rig =
' ko kehat
persediaan untuk sel j b e
lebih dari 19 O PN baki tiag
;,ead_ Jim:v (L;I‘(} = (1 bulan) = 0,25
ervice Level (z) = 100% - risiko =
z, untuk 99% = 2,33 eSS
Standar Deviasi Permintaan (od) = 119227
SS Batubara = 7 \/IT (od)......(a)
SS Batubara = 2,33 1 11937
=2.778 mt

Hal ini cukup jauh berbeda den i

stock yang selama ini yang ditﬂi?kat:m
yaitu sebesar 24.000 mt, hal ini dimungkinkan
karena metode penentuan safety stock oleh
perusahaan hanya didasarkan pada leadiime dan
bagaimana persediaan di gudang masih cukup
untuk kebutuhan dua bulan kedepan, tanpa
melihat efektifitas dari sisi biaya seperti biaya
simpan, biaya pesan dan kebutuhan real pabrik
yang kebutuhan rata-rata untuk setiap harinya
adalah sekitar 407,92 mt dan per bulannya adalah
12.559,45 mt, sehingga safery stock yang
ditentukan perusahaan kurang efektif.

Dari hasil peramalan, kebutuhan total batubara
perusahaan dapat dilihat pada table di bawah ini.
Kebutuhan Total adalah kuantitas kebutuhan
dengan mempertimbangkan Safety Stock untuk
setiap bulannya , dimana

Kebutuhan total/ bulan =

Kebutuhan per Bulan + Safety Stock...(7)

Tabel 1. Hasil peramalan Kebutuhan Total

Diian Km&‘:;‘n Kebutuhan Total
JAN 13.110,08 15.888.08
FEB _ 12.455,52 15.233,52
MAR 11.742,89 14.520,89
APR 13.194,25 15972,25
MAY 13.267,01 16.045,01
JUN 13.665.27 1644327
JUL 13.307,07 16.085,07
AUG 13.638,79 16.416,79
SEP 13.229,87 16.007,87
OCT 12.806,21 15.584,21
NOV 9.937,85 12.715,85
DEC 10.358,58 13.136,58
Total 184.049,39

-':"""-—--___
i Nasipnal Insinyur Teknik Industri 2012
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6. PENENTUAN BIAYA PEMESANAN

Untuk menghitung bi i el
£ biaya-biaya yang muncy
Proses l|ﬂklsi IIII' b a mus—l’llmlls
bl ubara digunakan rui
® . Total Harga Batubara
i a Batubara/mt x Total Order
2 Total Biaya Transportasi
C =09 lBu_yn Transport(/mt) x Jmlah
Shipping x Lot Size x Rata-rata
Harga Coal (/mt)
* Total Biaya Pengadaan
PC=cc + SC
* Total Biaya Penyimpanan
= Total Penyimpanan/ bulan x Biaya

¢ Simpan / bulan

Total Biaya Keseluruhan

TC=Pc+HC
Dalam mmghl'“'n g .

e § g total biaya yang paling
.‘;'i;';”:," bagi perusahaan, akan dibandingkan 3
oleh i Yaltu metode pemesanan yang dibatasi
pqus:h;::; kapal (yang selama ini digunakan
Perhitunga.n’ metode EOQ, dan metode POQ.

! dari masing-masing metode dapat
dilihat pada tab]e 2, table 3 dan table 4.

ga?;n!:lﬂode pPembatasan ukuran kapal
e Penentuan kuantitas pemesanan batubara
Ma ini perusahaan dibatasi oleh ukuran kapal
yang diperbolehkan untyk sandar di pelabuhan
Yaitu kapal dengan ukuran maksimum 230 feet
by:ng Sesual standar maksimum dapat mengangkut
tubara seberat 4050 m¢ (DMT), sehingga secara
otomatis kua_mtitas batubara yang dapat dipenuhi
dalam sekali pengangkutan adalah kurang lebih
sekitar ‘!'050 mt. Perusahaan selama ini hanya
memakai satu supplier yang memiliki 1 kapal.
D_cngan metode ini, total biaya yang harus

dikeluarkan adalah USS 20.107.935,64.

dustri BR11-F1E
kan Teknik !nm 29 Juni 2012
. peng{‘}drobudur. aka

Ekonomis
g0Q anan

6. b Mete e itas Py s fmt
EOQ © _ 184,049.39 ™

AL s

Jzn& “er &

EOQ=y h
a ST (184.049:3%) _ 4 695 87 mt
oo

dengan

g,  maka

Qf"ﬁgis?mwml piaya yang harus
3 Uss

table 3,
P"""pcmsahaa a

pengan

Pcrh"m:kg:_:
ikelua

c::)' 786.7 56,80

6. C- Mc‘odelzl(‘)qpcﬂlimngan jul“]ahm . 'm
Berikulmid“ rubara dengan ﬂ:ﬂ”‘de 2
pemesa pC = 127 $/m
D= 134‘049.39 mit
= 2128/ mt
M= 52 Minggu / per tahun
D

Mm-ﬁﬁ(ﬁ)sﬁ

Demand _ 18404939 mt

12
=15.337,45 mt

= 15.33?945 X 52
— 797.547,37 mt

o |kt
EOQ = cc

 [2x797547.37%127 _ g97¢
= 2,12

: I biaya yang harus
Denean perhitungan POQ, tota
diir;iguarlfan perusahaan adalah USs

16.850.193,07.

pDth=D xM

Dari ketiga metode di atas, terlihat bfihwa untuk
PT VI metode pemesanan yang paling optimal
adalah dengan metode POQ.

Tabel 2. Tabel Penentuan Lot Berdasarkan Kapasitas Rata-Rata Kapal Pengangkut di Pelabuhan

"PENENTUAN LOT BERDASARKAN KAPASITAS RATA-RATA KAPAL PENGANGKUT DI PELABUHAN
ON HAND = 28,703 mt_  Awal 2012 )
Month | Total Requirement | Net Requirement | LOT / ship. | Ship./ Month]| Total Order (Porec.) | ON HAND / Month
JAN 1588808077 0 4050 0 - 12814 85
FEB 15233,5197 2.418,67 4050 1 4.050,00 1.631,33
MAR 14520,88825 12.889,56 4050 4 16.200,00 3.310,44
APR 15972,25403 12.661,81 4050 4 16.200,00 3.538,19
MAY 16045,00869 12.506,82 4050 4 16.200,00 3.693,18
JUN 16443,26731 12.750,09 4050 4 16.200,00 3.449,91
JUL 16085,0749 12.635,16 4050 4 16.200,00 3.564,B4
AUG 16416,78544 12.851,95 4050 4 16.200,00 3.348,05
SEP 16007,87325 12.659,82 4050 4 16.200,00 3.540,18
ocr 15584,208 12.044,03 4050 3 12.150,00 105,97
NOV 12715,8528 12.609,88 4050 4 16.200,00 3.5!‘1 12
| DEC 13136,57951 9.546,46 4050 3 12.150,00 2.603'54
TOTAL 184.049,39 ) 157.950,00 6-1”:.5‘
K i : g
| Badan Keuruan Tfgp 1o VSimyur Teknik T
1-186 Kejuruan Teknik Industripos e . v 2 .
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Tabel 3. Tabel Penentuan Lot Berdasarkan Metode EOC
PENENTUAN mmmmmmomcm q -

g 7o . ( Awal 2012) =
2 aﬂ’””oiueﬂ quirement| NetRequirement | LOT / ship, MIW‘W—&_““‘““-—.——-
@ b 08077 0 S ST g _“L‘J-“—Lﬁ Iu‘“mh‘i
15234,5197 2418671 4696 1 h—_—‘:ﬁi*_:—-—l—“&__
088825 12243559 469 3 Momgon | —arkdd |
5972, 25403 14127,813 4696 4 ﬁ—*———%ﬁiﬂ_‘
6045, 00869 11388 822 469 3 u.@?“‘%
VAT 6143,26731 13744,089 1696 F i 14 ‘*"’-"\—
N e 15741,164 469 a _&'L_um o —T—3n_
1
:»—-_ . —— 13373,950 4696 3 14 00 -_&‘_2&!‘_
E';;:‘."ﬁ 15('07.8?315 15293,823 A696 4 18.784,00 —Tn"hr—
SEP_|—— 08 12094,031 169 3 1 —f—24%018 |
2. 15584 -088,00 1.
o 12715,8528 ROISnee o - 14.088,00 __—'!-.E’%_'"
NOY 1313657951 9770,463 469 3 14.088,00 ‘TBL::?T‘-
T = Imetw | qses ]
g Tabel 4. Tabel Penentuan Lot Berdasarkan Metode P
_— PENENTUAN wrmmmumummcmmmmtm1
L__..-—--:muw 2012) i
[N HANO Requirement | Net Requirement LOT/ ship. | Ship./ Month! Total Order (Porec. ON
| Total ) HAND / Month
Mo? 15888,08077 0 9.776,00 0 12.314
15233,5197 2.418,67 9.776,00 1 9.776,00 7.357,33
14520,88825 7.163,56 9.776,00 1 9.776,00 2612,44
: aPR | 1597225403 13.359,81 9.776,00 2 19.552,00 6.192,19
[ 16045,00869 9.852,82 9.776,00 2 19.552,00 9.699,18
16443, 26731 6.744,09 9.776,00 1 9.776,00 3.031,91
16085,0749 13.053,16 9.776,00 2 19.552,00 6.498,84
=16 16416, 78544 9.917,95 9.776,00 2 19.552,00 9.634,05
Fep | 1600787325 6.373,82 9.776,00 1 9.776,00 3.402,18
Focr | 15584,208 12.182,03 9.776,00 2 19.552,00 736997 |
h—orr 12715,8528 5.345 88 9.776,00 1 9.776,00 443012
TDEC | 1313657951 8.706,46 9.776,00 1 9.776,00 1.063,54
TToTAL | 184.049,39 16 156.416,00 74.112,58

Dengan mengggunakan kriteria pemilihan

- PERENCANAAN SUPPLI'ER *
L‘;:Iﬂk penentuan supplier akan ditentukan _dan
spplier-supplier  yang data ped.'ormansmya
é;‘fniiéki perusahaan Lmtu‘k memenuhi kebutuhan
naerisl  batubara, dimana  hal-hal yang
j,'mimbangtan dalam melakukan Pemesanan
pawbara dari masing-masing supplier adalah

supplier menurut Dickson, wawancara dengan
pihak manajemen PT VI memberikan penentuan
prioritas supplier yang hasilnya dapat dilihat pada
table berikut:

Tabel 5. Tabel Kriteria Penentuan Nilai

Untuk Setiap Supplier

fusntitas dalam sckali pemesanan, k_cmampuan =

pngiiman . dari  supplier, leadlime serta Nama | D¢ rve;y Performance | Price | Total
performansi  supplier, serta biaya pemesanan Supplier Capac3 y ty History 3) | (2.8) | Points
batubara. (3.4)

. 36.2

Leadtime ( Setiap Supplier ) = | bulan. Masing- PT A 3 4 S .
masing kapal yang digunakan dapat mengangkut PT B 5 344
batubara seberat 4050 mt (DMT). PTC 3 2 2 218
Harga Pemesanan Batubara (price /mt ) :

¢ PTA =1S$ 124

* PTB=USS 128

* PTC=US$ 129
Kapasitas Pengangkut :

* PTA =| buah kapal

Dari table di atas diperoleh bahwa prioritas
supplier adalah PT A.

Dari hasil perhitungan, kuantitas pemesanan yang

: i imal adalah 9776mt, sehingga
* PTB =3 buah kapal p:;ﬁaiazp;:::ﬁuidahh PT A untuk 4050 mt
* PTCC= 1 buah kapal i sisanya menggunakan PT B,
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8. PERENCANAAN KEBUTUHAN 5 L% 22 X 46.43
TRUCK 2194 m ’
Sfencanaan untuk kebutuhan truck k‘j“"‘cﬁ:; £ o pabrik / Hari (P)
;’"."m bahwa kcbutur_mn‘ bnl.ubaru untu dengan han Rata-rat ey
arnyn  adalah  berdistribusi normal tu

kepada kebutuhan total untuk sctisp

P= days/ e _ 511 mt
g:::::" _1s: ';;R . Kebutuhan Truck / Hari
Truck Capacity ( ¢ )= 46.47 mt Rate- A (6)
Lama Perjalanan pelabuban - abrik () =2 ’““‘"i}__ __________________
Jam = C i 5.50 = 6 truck
Wakty kerja / hari = 8 jam - .-%;’;
::Fkucnsi Kerja Truck / hari (F)=8/4 =2 b
ain
Rata-rata Konsumsi Pabrik / bulan (K ) y
15.337,45 m¢
ECARA OFXIEN: FREKUENST ™
RA S OTAL UENS]
% PERENCANAAN SUPPLY CHAIN BATUBA JGADAAN TRUCK Kg
SUPPLIER ___—— ijrﬁmp BULAN PABRIK
KEBUTUHA | KEBUTUHA prB | PTC | e
N PESANAN ,_EI.*_‘—W——-*“":__J____ = —=%
m 15,888 0,00 —-—**‘;ig‘ 0 % ———-2_19,
m 15,234 2,419 4,050] %= —— 7 9,776 210
m 14,521 7,164 | 4,050 _,-—5—'?3-3—*"3';;; 19,552 R
m 13,360 13,360 | 4,050 #_12_1_5_6..—5-;; 19,552 G
m 16,045 9,853 | 4,050 __;'5%;-""'0” 9,776 21
m 16,443 6,744 | 4,050 ——5—’7-—{; 3.352 19,552 4)
[ juy | 16,085 13,053 | 4,050 12,15 : 552
0 3.352 19, 42
august 16,417 9,918 | 4,050 12,15 . 0 9,776 __;1
sept | 16,008 | 6374 | 4,050 5,726 1
3.352 19,552 4
ot | 12,182 | 4,050 12,150 : s -
nov 5346 | 4,050 5,726 0 >
des 13,137 8,707 | 4,050 5,726 0 9,776 2
[ 184,049 | 156,416 36
Jakarta.
10. KESIMPULAN [2]. Potter, A., Manson, R., Naim, M., Lalwani,_
Dari usulan perencanaan supply chain alokasi C., (2004). The evolution towards an
batubara di atas, diperoleh penghematan biaya integrated steel supply chain: A case study
sebesar US$ 20.107.935,64 - US$ 16.850.193,07 from tl:le UK. lnfematlonal Journal of
= USS 3,257,742.57 dari total biaya yang Production Economics 89, 207- 216, !
biasanya dikeluarkan perusahaan. [3]. Pudjawan,l Nyoman, 2005 , Supply Chain
; Management , Guna Widya, Surabaya
Dcng:;: pﬂ{;cnc:naan.supp:‘};. gﬂiam y:nf .balk, [4]. Simchi- Levi, D., Kaminsky, P., dan
perusahaan dapat menjaga aktivitas produksi agar g : ey
tetap lancar, serta bisa mengoptimalkan setiap Smwh', Levi, E. (2003). })esngmng &
bagian dari proses distribusi agar bisa melakukan managing the Supply Chain: Concepts,
pemesananan yang efektif dari segi finansial. Stategies & Case Studies. McGraw- Hill,
1221 Avenue of the America, New York,
11. DAFTAR PUSTAKA NY 10020, !

[1]. Indrajit, Eko Richardus, & Pranoto, Joko,
2002. Konsep Manajemen Supply Chain,
PT. Gramedia Widiasarana Indonesia,

Konvensi

Nasionaf Insin
Badan Kejuruan Tegy yur Teknik [

1I-188 k Imfustr!-Prrsaman Insin



