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Abstrak 
Permasalahan distribusi di industri muncul akibat ketersediaan produk di konsumen yang disebabkan 

oleh tingkat persediaan, over stock atau stock out. Permasalahan ini dapat diselesaikan dengan 

membuat penjadwalan distribusi produk yang mempertimbangkan dari segi jumlah, waktu, dan 

kapasitas perusahaan. Metode yang digunakan dalam penelitian yaitu dengan menggabungkan 

metode DRP (Distribution Requirement Planning) dan EPQ (Economic Production Quantity). Untuk 

membuktikan kelayakan penggabungan kedua metode tersebut dalam menyelesaikan permasalahan 

distribusi maka perlu diterapkan di studi kasus perusahaan. Studi kasus penelitian ini adalah di 

Industri Plastik yang memproduksi sedotan untuk minuman kemasan tetrapack. Kelayakan atau 

kesesuaian dilihat berdasarkan dari segi jumlah dan biaya. Kedua hal tersebut harus memberikan 

peningkatan nilai menuju kearah perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa terjadi penurunan 

persediaan dan juga penghematan biaya penyimpanan sebesar 75,30%. 

Kata kunci : EPQ, DRP, Penjadwalan Distribusi, Persediaan. 

 

Pendahuluan 

Distribusi mempresentasikan aktivitas yang 

berhubungan dengan penyampaian produk ke 

konsumen.Peran utama distribusi adalah 

menyediakan kebutuhan konsumen akhir 

dengan produk berkualitas tinggi yang tepat 

waktu, tempat yang sesuai, wujud yang sesuai, 

dan harga yang menarik. Terlihat bahwa 

industri membutuhkan sistem distribusi yang 

optimal agar dapat mempertahankan 

produknya di konsumen [1]. 

Berbagai kendala distribusi dihadapi 

perusahaan. Kendala yang sering dihadapi 

dalam pengelolaan distribusi adalah 

ketidakpastian permintaan sehingga dapat 

mempengaruhi tingkat persediaan produk dan 

perencanaan produksi di perusahaan. Kendala 

lainnya adalah waktu pendistribusian, 

distribusi produk yang lebih cepat atau 

terlambat berdampak pada biaya persediaan 

dan biaya distribusi [2][3][4]. 

Industri  Kecil dan Menengah (IKM) 

memegang peranan penting pada 

perekonominan di banyak negara. IKM diakui 

sebagai tulang punggung ekonomi, 

pembangunan dan pertumbuhan lapangan 

kerja untuk dapat bertahan di kompetisi, IKM 

harus bekerja sama secara efektif dengan 

konsumen dan pemasok dan berkompetitif di 

biaya, kualitas, inovasi dan pengiriman [5]. 

Berbagai kendala distribusi juga dihadapi 

oleh Industri Kecil dan Menengah dalam 

mencapai target pasar. Perusahaan IKM 

minuman di China mengalami hambatan 

dalam distribusi produk disebabkan karena 

stock out (kekurangan persediaan) dan over 

stock (kelebihan persediaan) di manajemen 

persediaannya. Produk minuman memiliki 

tanggal kadaluarsa jadi apabila produk 

disimpan dalam waktu yang lama maka 

menimbulkan biaya persediaan tinggi. 

Sebaliknya apabila perusahaan tidak 

mempunyai persediaan yang cukup untuk 

memenuhi permintaan konsumen maka akan 

kehilangan pangsa pasar dan menimbulkan 

distribusi lambat [6]. 

Untuk mengatasi kendala di IKM tersebut 

maka diperlukan suatu penjadwalan distribusi 

yang tidak hanya mempertimbangkan waktu 

pengiriman tetapi juga penentuan jumlah 

produk optimal agar meminimalisasi 

ketidaktepatan tingkat persediaan sehingga 
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jumlah produk yang didistribusikan mendekati 

jumlah permintaan dari konsumen. 

DRP (Distribution Requirement Planning) 

adalah metode digunakan untuk mengatur 

penjadwalan distribusi produk ke berbagai 

saluran distribusi. DRP bertujuan untuk 

merencanakan jumlah produk dan waktu 

pengiriman untuk tiap-tiap saluran distribusi. 

Kebutuhan yang diperlukan dalam sekali 

pengiriman juga dipertimbangkan sehingga 

tidak melampui kemampuan kapasitas yang 

ada di perusahaan. Dengan DRP, kebutuhan 

saluran distribusi dapat terpenuhi sesuai 

variasi permintaan dan persediaan dapat 

disalurkan melalui jaringan distribusi untuk 

menyediakan produk  secara tepat  yang akan 

memenuhi permintaan konsumen [7]. 

EPQ (Economic Production Quantity) 

adalah model yang sering digunakan untuk 

menentukan jumlah produksi optimal untuk 

meminimalkan biaya persediaan atau produksi 

secara keseluruhan [8].  

Metode DRP selama ini menggunakan data 

permintaan dan peramalan permintaan dalam 

penentuan jumlah produk yang 

didistribusikan. Hal ini tidak 

mempertimbangkan kemampuan kapasitas 

perusahaan dalam memproduksi produk, yaitu 

laju produksi, laju permintaan, biaya persiapan 

dan biaya penyimpanan. Penentuan jumlah 

produk yang optimal dengan EPQ 

mempertimbangkan faktor kemampuan 

kapasitas perusahaan tersebut. Dengan 

penggabungan dua metode ini diperoleh 

penjadwalan distribusi dengan 

mempertimbangkan jumlah produk optimal 

yang didistribusikan [9][10]. 

Berdasarkan kendala pada Industri Kecil 

dan Menengah yang dijabarkan di atas, 

penggabungan kedua metode DRP dan EPQ 

adalah sesuai sehingga diperoleh penjadwalan 

distribusi produk yang optimal dari segi 

jumlah dan waktu dengan memperhatikan 

kemampuan kapasitas perusahaan dan 

meminimalkan biaya persediaan dan biaya 

distribusi. 

Ketidakpastian permintaan mempengaruhi 

tingkat persediaan di perusahaan. Untuk 

mengantisipasi hal tersebut, perusahaan 

seringkali melakukan produksi yang berlebih 

(over stock) sehingga jumlah produksi perlu 

dibatasi sesuai dengan kapasitas perusahaan. 

Permasalahan muncul ketika perusahaan dapat 

memenuhi permintaan tetapi mengalami over 

stock. Hal ini disebabkan belum adanya 

penjadwalan distribusi produk yang 

mempertimbangkan segi jumlah produk, 

waktu distribusi ke konsumen dan kapasitas 

perusahaan. 

Tinjauan Pustaka 

Tujuan utama dari manajemen distribusi 

persediaaan adalah mendapatkan persediaan 

dalam tempat yang tepat, waktu yang tepat, 

spesifikasi kualitas yang tepat, serta biaya 

yang memadai untuk mencapai tingkat 

pelayanan pelanggan yang diinginkan pada 

atau dibawah tingkat biaya yang ditetapkan. 

Keputusan – keputusan distribusi akan 

mempengaruhi [11], hal-hal sebagai berikut:  

1. Fasilitas 

2. Transportasi 

3. Investasi persediaan 

4. Frekuensi kehabisan persediaan (stock out) 

5. Proses manufakturing 

6. Komunikasi dan pemrosesan data 

 

Perhitungan matematis jumlah produksi 

ekonomis (EPQ) [12], untuk meminimasi  

biaya total persediaan menggunakan 

perhitungan sebagai berikut:  

 

𝐸𝑃𝑄 = √
2𝐷𝑆

𝐻(1−(
𝑑

𝑝
)
                        

(1) 

 

Dimana : 

EPQ  = Jumlah Produksi Ekonomis 

S = Set Up Cost (Biaya Persiapan)  

H  = Holding Cost (Biaya Penyimpanan) 

D = Jumlah Permintaan 

p = Jumlah Produksi Rata-Rata 

d  = Jumlah Permintaan Rata-Rata 

 

Tahapan dalam pembuatan DRP [13],  

adalah: 

1. Penetapan Lead time 

Lead time adalah waktu yang dibutuhkan 

ketika produk dipesan sampai produk 

datang ke distributor. Penetapan lead time 
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dilakukan berdasarkan kebijakan yang telah 

disepakati antar perusahaan dan distributor. 

 

 

 

 

2. Penentuan Lot Size 

Lot size disepakati berdasarkan kontrak 

antara perusahaan dan distributor yang 

disesuaikan dengan kapasitas alat 

transportasi pengiriman. 

3. Perhitungan Safety stock 

Safety stock berfungsi untuk mengantisipasi 

fluktuasi permintaan yang terjadi pada saat 

lead time pengiriman. 

4. Pembuatan lembar DRP 

Di bawah ini adalah lembar DRP yang 

dibuat untuk melakukan penjadwalan 

distribusi: 

 

Tabel 1. Lembar Distribution Requirement  

             Planning 

Safety Stock =   
Lembar Distribution Requirement 

Planning 

Lot Size  =   Periode 

Lead Time =   0 1 2 3 4 5 6 dst 

Gross Requirement (GR)                 

Schedule Receipt (SR)                 

Project On Hand (POH)                 

Net Requirement (NR)                 

Planned Order Receipt 
(PORe) 

                

Planned Order Release 

(PORI) 
                

       

Langkah-langkah yang dilakukan dalam 

pengisian lembar DRP pada Tabel 1. adalah : 

a. Menentukan Gross Requirement (GR) 

GR merupakan jumlah permintaan masing-

masing produk yang dipesan. 

b. Menentukan Schedule Receipt (SR) 

SR merupakan produk yang sedang 

diproses dan akan diterima pada periode 

tertentu. 

c. Menghitung Net Requirement (NR) 

NR merupakan kuantitas yang dibutuhkan 

untuk pendistribusian pada periode 

tersebut. 

Net Requirement = (GR+ SS) – (SR+POH 

periode sebelumnya                                

d. Menentukan Planned Order Receipt 

(PORe) 

PORe adalah sejumlah Net Requirement 

yang disesuaikan  dengan lot size. 

e. Menentukan Planned Order Release 

(PORl) 

PORl  merupakan jumlah produk yang 

digunakan untuk tingkat distribusi 

selanjutnya, dengan mengurangkan PORe 

dengan lead time. 

f. Menghitung Projected On Hand (POH) 

POH berarti persediaan yang ada di gudang 

perusahaan. 

POH = (POH sebelumnya + SR + PORe)    

              – GR                          

 

Tahapan Perhitungan Metode EPQ dan 

DRP 

Gambar 1 Tahapan Perhitungan Metode 

EPQ dan DRP, memperlihatkan tahapan 

pengolahan data dengan penggabungan 

metode EPQ (Economic Production Quantity) 

dan DRP (Distribution Requirement 

Planning). 

 

 
Gambar 1.Perhitungan Metode EPQ dan DRP 

  

Hasil pengembangan metode DRP dan EPQ 

akan diujicobakan pada studi kasus di sebuah 

perusahaan untuk melihat kelayakan 

Data 
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(H)
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On Hand periode sebelumnya)

Penentuan 

Nilai 
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Receipt 

(SR)

Penentuan Nilai Planned Order Receipt (PORe)

PORe adalah sejumlah Net Requirement sesuai dengan lot size pada 

periode tersebut

Penentuan Planned Order Release (PORl)

PORl diperoleh dengan mengurangkan PORe dengan lead time

Perhitungan  Projected On Hand (POH)

POH = (POH sebelumnya + SR + PORe) – GR

Pembuatan Pegging Information

Jadwal pengiriman di setiap periode

Kapasitas 

Pengirim

an

EPQ

DRP

Pengolahan 

EPQ

Pembuatan Lembar Distribution Requirement Planning
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penggabungan kedua metode tersebut. 

Perusahaan yang dijadikan objek penelitian 

adalah perusahaan yang bergerak di bidang 

plastik. Produk yang dihasilkan adalah sedotan 

untuk minuman kemasan tetrapack. 

Pada penelitian ini difokuskan pada jenis 

sedotan untuk kemasan minuman 250 ml 

dengan data yang digunakan adalah data 

periode Bulan Januari – Juni 2015 tujuan 

pengiriman  ke  Tambun. 

Dalam pengolahan data dengan EPQ 

diperlukan data-data sebagai berikut : 

1. Jumlah Data Permintaan  (D) 

 Tabel 2 Permintaan Jenis Produk 250 ml 

selama 6 bulan adalah data permintaan dari 

produk sedotan 250 ml periode Januari – Juni 

2015. Data permintaan ini diperoleh dari 

bagian produksi dimana bagian produksi 

mendapatkan informasi jumlah permintaan 

dari bagian marketing dalam bentuk Surat 

Perintah Produksi. Jumlah Permintaan yang 

diperoleh oleh bagian produksi dalam periode 

bulanan. Selanjutnya bagian produksi 

membuat perencanaan produksi dengan 

periode mingguan untuk dilakukan proses 

pembuatan produk sedotan. 

 

Tabel 2. Permintaan Produk 250 ml 6 bulan 

Bulan 2015  Permintaan  

Januari 6,500,000 

Februari 6,500,000 

Maret 7,000,000 

April 7,000,000 

Mei 7,500,000 

Juni 8,000,000 

TOTAL 42,500,000 

 

 

2. Data Permintaan (d) dan Laju Produksi 

(p) per periode. 

 

Tabel 3. Permintaan & Laju Produksi Tambun 

 
(Sumber : Data Produksi PT. XYZ, 2015) 

 

Tabel 3 memperlihatkan jumlah permintaan 

dan laju produksi untuk tujuan tambun. 

Jumlah permintaan  tujuan Tambun setiap 

bulan berada dalam kisaran 6.500.000 pcs 

sampai dengan 8.000.000 pcs. Sedangkan laju 

produksi per minggu yang dihasilkan lebih 

500.000 pcs sampai dengan 700.000 pcs dari 

jumlah permintaan per minggu. Dengan total 

permintaan selama 6 bulan sebesar 42.500.000 

pcs, jumlah produksi yang dihasilkan 

56.931.470 pcs. Terdapat sisa persediaan 

sebesar 14.431.470 pcs. 

 

3. Biaya Persiapan (S) dan Biaya 

Penyimpanan (H) 

Nilai biaya persiapan dan biaya 

penyimpanan dari  PT. XYZ dijabarkan pada 

Tabel 4. Biaya ini diperoleh dari bagian 

Accounting. 

Biaya persiapan adalah biaya yang 

dikeluarkan setiap kali melakukan persiapan 

produksi ketika beralih dari jenis produk satu 

ke jenis produk lainnya. Frekuensi persiapan 

dalam sebulan dilakukan empat sampai dengan 

lima kali dengan waktu yang dihabiskan 

kurang lebih selama 2 jam. Setiap kali 

dilakukan persiapan, pasti terdapat produk 

gagal untuk persiapan pengaturan dan 

pengetesan bahan. Produk gagal ini juga 

diperhitungkan dalam menentukan biaya 

persiapan. Jumlah karyawan atau operator 

tentunya juga menjadi komponen yang 

diperhitungkan dalam penentuan biaya 

persiapan. 

Sedangkan biaya penyimpanan adalah 

biaya yang dimiliki setiap unit produk ketika 
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disimpan digudang. Biaya penyimpanan ini 

selain dipengaruhi oleh fasilitas pendukung 

dan karyawan yang terlibat dalan 

penyimpanan produk, biaya yang muncul 

akibat penyimpanan juga diperhitungkan 

seperti biaya asuransi, biaya keamanan, dan 

biaya pajak. 

 

Tabel 4. Biaya Persiapan dan Penyimpanan  

Jenis Biaya Nilai dalam Rupiah 

Biaya Persiapan 67,553 / persiapan 

Biaya Penyimpanan 5,92 / unit / 6 bulan 

(Sumber : Data Accounting  PT. XYZ, 2015) 

 

Setelah data perusahaan di atas diperoleh, 

tahap selanjutnya adalah dilakukan proses 

perhitungan dengan metode EPQ dengan 

meggunakan persamaan (1) untuk 

mendapatkan jumlah produksi ekonomis pada 

setiap periode.  

 

 
Gambar 2. EPQ PT. XYZ  Tujuan Tambun 

 

Nilai EPQ (Jumlah Produksi Ekonomis) 

pada konsumen  tujuan Tambun berada pada 

rentan jumlah permintaan dan laju produksi 

mingguan terlihat pada Gambar 2. Hal ini 

menunjukkan bahwa laju produksi yang 

selama ini dihasilkan terlalu banyak  sehingga 

mengakibatkan over stock (kelebihan 

persediaan). Jumlah yang optimal yang 

mendekati permintaan dan kapasitas 

perusahaan dalam segi biaya penyimpanan dan 

biaya persiapan ditunjukkan pada nilai EPQ 

tersebut. 

Nilai – nilai yang diperoleh dari EPQ ini 

selanjutnya digunakan sebagai data masukan 

dalam perhitungan DRP sebagai Gross 

Requirement atau Kebutuhan Kotor setiap 

periode. 

 

Dalam pengolahan data dengan DRP 

dibutuhkan data-data perusahaan sebagai 

berikut: 

1. Safety stock (Persediaan Pengaman) 

Persediaan pengaman difungsikan sebagai 

tanda peringatan terhadap bagian produksi 

untuk meningkatkan jumlah produksi 

karena jumlah persediaan yang menipis di 

gudang dan mengantisipasi ketidakpastian 

permintaan dari konsumen.  Safety stock 

PT. XYZ untuk tujuan pengiriman  Tambun 

853.749 pcs. 

2. Lead time 

Lead time adalah waktu proses ketika 

produk ketika mulai dipesan oleh konsumen 

sampai produk sampai ke konsumen, 

dimana lamanya 2 minggu atau 2 periode.  

 

 

3. Lot Size 

Lot size pengiriman ditetapkan berdasarkan 

kapasitas jumlah pcs per karton box, yaitu 

sebesar 13.500 pcs tersebut. 

4. Project On Hand sebelumnya  

Project On Hand sebelumnya yang 

digunakan adalah jumlah persediaan yang 

ada di gudang barang jadi pada Desember 

2014 karena periode penelitian yang 

digunakan di mulai Januari 2015. 

Project On Hand  PT. XYZ pada Desember 

2014 untuk tujuan pengiriman  Tujuan – 

Tambun sebesar 810.000 pcs. 

5. Kapasitas Pengiriman  

 PT. XYZ melakukan setiap kali 

pengiriman dengan kapasitas yang sama 

yaitu 144 karton box dengan kapasitas 1 

karton box 13.500 pcs. Jadi kapasitas sekali 

pengiriman sebanyak  144 x 13.500 = 

1.944.000 pcs. 

6. Jumlah Tujuan Distribusi 

Tujuan Pengiriman sebanyak jumlah 

konsumen produk 250 ml yaitu  Tujuan 

Tambun. 

7. Biaya Distribusi 

 PT. XYZ setiap kali pengiriman 

perusaahaan mengeluarkaan biaya 

pengiriman sebesar Rp. 567.000,00.  

 

Tahapan pengolahan data dengan DRP 

sebagai berikut : 

-

500.000 

1.000.000 

1.500.000 

2.000.000 

2.500.000 
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1. Memasukkan nilai EPQ di Gross 

Requirement per periode. 

2. Menghitung nilai Net Requirement (NR) 

 Net Requirement = (GR + SS) – (SR+POH 

periode sebelumnya) 

Contoh :  

Periode Bulan Januari minggu ke-4  

NR = (1.567.993 + 853.749) – (0+ 850.683) 

= 1.571.059 Pcs. 

3. Menentukan Planned Order Receipt 

(PORe) 

Nilai lot size PT. XYZ adalah 13.500 pcs 

sesuai dengan kapasitas 1 karton box. 

Contoh : 

Periode Bulan Januari minggu ke-4 

1.571.059 pcs / 13.500 pcs = 116 karton box 

dan 5.059 pcs. 

4. Menentukan Planned Order Release 

(PORl) 

 PORl merupakan produk akan 

didistribusikan dengan mengurangkan 

PORe dengan lead time. PORe pada di 

januari minggu ke – 4 maka PORl dengan 

nilai yang sama berada di minggu ke-2 

bulan januari sebesar 1.566.000 pcs. 

5. Menghitung Projected On Hand (POH) 

POH berarti persediaan yang ada di gudang 

perusahaan  

Nilai POH = (POH sebelumnya + SR + 

PORe) – GR 

Contoh: 

Periode Bulan Januari minggu ke-4  

POH = (850.683 + 0 + 1.566.000) – 

1.567.993 =  848.690 pcs 

6. Pembuatan Lembar DRP 

Selanjutnya dengan perhitungan yang sama 

pada setiap periode pada setiap tujuan 

pengiriman akan diperoleh hasil 

pengolahan dalam Lembar DRP. 

Jika menginginkan lebih detail jadwal 

pengiriman dari jumlah dan waktu 

pengiriman dari  dilihat pada lembar 

Distribution Requirement Planning. 

 

Tabel 5. adalah lembar DPR untuk tujuan 

Tambun. Setiap kali pengiriman kapasitas truk 

pengiriman adalah 144 karton box.  Dari 

lembar DRP  Tujuan Tambun diperoleh 

kesimpulan bahwa : 

a. Pengiriman langsung pada periode berjalan 

(jumlah karton box ≥ 144 box). Terdapat 

17  kali pengiriman ke  Tujuan Tambun 

b. Pengiriman tunda menunggu kapasitas truk 

pengiriman penuh (jumlah karton box ≤ 

144 box). Terdapat sebanyak 8 pengiriman 

ke  Tujuan Tambun 

c. Total selama periode 6 bulan mampu 

menghasilkan sebanyak 3.632 box dan 

162.226 pcs. 

 

 

 

 

 

Tabel 5.  DRP  Tujuan Tambun 
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7. Pembuatan Pegging Information 

Pegging Information ini berisi 

rekapitulasi dari lembar DRP per 

periode ke masing- masing tujuan.  

Dengan rekapitulasi ini dapat 

memberikan gambaran secara umum 

mengenai frekuensi pengiriman ke 

setiap konsumen. 

 

Tabel 6. menggambarkan frekuensi 

pengiriman tujuan Tambun selama enam 

bulan dalam periode mingguan dimana 

frekuensi pengiriman 3 – 4 kali dalam satu 

bulan. Total  pegiriman selama enam bulan 

adalah 25 kali pengiriman. 

 

Tabel 6. Pegging Information tujuan 

Tambun  

 
 

Hasil Analisis 

Analisis Jumlah 

Analisis jumlah untuk melihat tingkat 

persediaan berdasarkan tingkat pemenuhan 

produk terhadap permintaan dari 

konsumen. 

 

 
Gambar 3.Analisis Persedian per Enam 

Bulan 

 

Gambar 3. memperlihatkan persediaan 

aktual perusahaan dan usulan penelitian. 

Persediaan sebesar 761 karton box 

merupakan data perusahaan per Juni 2015 

yang diperoleh dari bagian gudang barang 

jadi dimana jumlah produksi dikurangkan 

dengan jumlah pengiriman ke tambun. 

Sedangkan persediaan usulan penelitian 

sebesar 188 karton box diperoleh dari sisa 

produk pada lembar DRP per periode 

setelah dilakukan pengiriman yang 

disesuaikan dengan kapasitas pengiriman. 

Hasil penelitian memperlihatkan bahwa 

persediaan tidak mengalami stockout 

(kurang dari permintaan) dan overstock 

(melebihi kapasitas gudang, 500 karton 

box). 

Kapasitas gudang barang jadi  produk 

250 ml di  PT. XYZ dialokasikan sebanyak 

500 karton box atau 6.750.000 Pcs.  

Kriteria kelayakan dari penggabungan 

metode EPQ (Economic Production 

761 

188

-

200 

400 

600 

800 

Aktual Pengiriman Usulan

Persediaan Juni 2015

Persediaan (Karton Box)
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Quantity) dan metode DRP (Distribution 

Requirement Planning) dari segi jumlah 

adalah persediaan tidak mengalami 

stockout dan overstock. 

Perhitungan pengurangan persediaan 

sebesar ((761 – 188) / 761) x 100 % = 

75,30%.  

Jadi dapat disimpulkan bahwa usulan 

dalam penelitian dianggap layak Jadi 

dengan penerapan penggabungan metode 

DRP dan EPQ adalah layak dan  nilai 

persediaan mengalami penurunan sebesar 

75,30%. 

 

Analisis Biaya 

Analisis dari sisi biaya untuk melihat 

penghematan biaya penyimpanan yang 

dapat dilakukan perusahaan jika 

menerapkan penggabungan metode 

berdasarkan penelitian. 

Tabel 7. memperlihatkan frekuensi 

pengiriman usulan penelitian sebanyak 25 

kali sedangkan pada aktual perusahaan 

sebanyak 24 kali pengiriman. 

Biaya penyimpanan aktual perusahaan 

761 karton box x Rp. 5,92,00/pcs = Rp. 

60.819.120,00. Jadi penghematan biaya 

penyimpanan berdasarkan aktual 

perusahaan adalah ((Rp. 60.819.120,00 – 

Rp. 15,024,960,00) / Rp. 60.819.120,00) x 

100% = 75,30%. 

 

Tabel 7. Perbandingan Frekuensi 

Pengiriman  

              dan Biaya Penyimpanan. 

 

 

Kriteria kelayakan dari penggabungan 

metode EPQ (Economic Production 

Quantity) dan metode DRP (Distribution 

Requirement Planning) dari segi biaya 

adalah memenuhi permintaan pengiriman 

konsumen dan biaya penyimpanan lebih 

kecil dari aktual perusahaan. 

Jadi dapat disimpulkan bahwa usulan 

dalam penelitian dianggap layak karena 

memenuhi frekuensi aktual pengiriman 

perusahaan dan biaya penyimpanan yang 

dikeluarkan lebih kecil yaitu terdapat 

penghematan sebesar 75,30%. 

Kesimpulan 

1. Telah diperoleh pengembangan metode 

Economic Production Quantity dan 

Distribution Requirement Planning 

yang dapat digunakan untuk 

menjadwalkan distribusi produk yang 

mempertimbangkan segi jumlah 

produk, waktu distribusi ke konsumen 

dan kapasitas perusahaan. 

 Hasil penggabungan kedua metode 

dapat dilihat dari: 

a. Segi Jumlah  

 Pengurangan jumlah persediaan sebesar 

75,30% dari 761 karton box menjadi 188 

karton box. 

b. Segi Biaya  

 Penghematan biaya penyimpanan 

sebesar 75,30% dari Rp. 60.819.120,00 

menjadi  Rp. 15,024,960,00. 

2. Penelitian ini memiliki keterbatasan 

yaitu belum melakukan analisis yang 

membandingkan penggabungan metode 

DRP dengan beberapa metode lainnya.  

3. Saran untuk penelitian selanjutnya yaitu 

dilakukan analisis yang 

membandingkan penggabungan metode 

DRP dengan beberapa metode lainnya 

dalam penjadwalan distribusi. 

Referensi 

 

Januari 4                    4                       

Februari 4                    4                       

Maret 4                    4                       

April 4                    4                       

Mei 4                    4                       

Juni 4                    5                       

TOTAL 24                 25                     

Biaya Pengiriman (Rp.) 13,608,000   14,175,000       

Persediaan (Box) 761               188

Biaya Penyimpanan (Rp.) 60,819,120   15,024,960       

Bulan 2015
Aktual 

Pengiriman
Usulan
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