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BAB V
ANALISA DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengolahan data pada bab sebelumnya, maka selanjutnya dapat dilakukan analisis dan pembahasan yang bertujuan untuk mengevaluasi hasil-hasil berdasarkan hasil dari pengolahan data. Hal ini dilakukan untuk lebih memperjelas dan memahami hasil dari pengolahan hasil yang diperoleh dari penerapan pemecahaan masalah.

Kebutuhan distribusi untuk produk gallon, cup, dan botol selama 3 bulan kedepan dengan periode harian. Pada BAB V ini analisa dibuat dari terendah sampai pada level tertinggi yaitu dari level agen sampai ketingkat pabrik. Dibawah ini adalah analisa untuk setiap levelnya.
5.1   Analisis Pada Level II (Agen Distribusi/Pemasaran)
Pada level Agen ini kebutuhan akan produk bolesa sering terjadinya ketidakpastian permintaan akibatnya dapat terjadinya kekurangan. Kekurangan tersebut terdapat pada agen-agen dengan permintaan besar seperti agen untuk wilayah sungailiat, pangkalpinang, mentok, jebus, beliyu, dan toboali, data penjualannya dapat dilihat pada tabel 4.3.Untuk produk Bolesa sendiri kekurangan dapat terjadi pada saat musim kemarau tiba sehingga permintaan akan meninggkat, pada saat hari-hari besar agama, dan pada saat adannya acara-acara lainnya. Sehingga perlu adanya perhitungan kebutuhan, untuk mengantisipasi permintaan tersebut, sehingga perusahaan dapat menjaga loyalitasnya dengan cepat dan tepat. Diharapkan dengan adanya perhitungan ini ,masalah yang terjadi dapat diminimalkan, adapun dalam langkah-langkah yang dilakukan pada level ini yaitu peramalan, dan DRP.
Sebelumnya perusahaan menggunakan peramalan dengan pendekatan instuitif/kira-kira yang berdasarkan pengalaman yang bersifat sangat sederhana. Peramalan dengan menggunakan kira-kira tidak selalu tepat, karena peramalan pasti masih mengandung kesalahan, untuk itu diperlukan suatu pendekatan metode statistik untuk mencari nilai kesalahan dalam peramalan yang paling kecil. Dengan menggunakan metode peramalan statistik ini diharapkan dapat mengurangi ketidaktepatan dalam meramal. Pada level 2 yaitu agen  dilakukan peramalan yang digunakan untuk mengetahui kebutuhan disetiap agennya. 
Sebelum melakukan peramalan kita harus melihat data pada masa lalu yang akan diramalkan. Dalam menentukan metode yang tepat pada peramalan statistik terlebih dahulu kita harus mengetahui plot data masa lalu yang akan diramalkan. Jika dilihat plot data pada level II maka data tersebut mengandung unsur trend. Karena kita dapat menentukan secara pasti jenis plot datanya, maka digunakan beberapa alternatif metode peramalan yang berbeda. Metode peramalan yang digunakan terdiri dari 2 metode adalah metode Double Exponential Smoothing Satu Parameter Brown dan metode Regresi Linier. Dari kedua metode peramalan tersebut akan dipilih Mean Square Error (MSE) yang terkecil. 
Dari hasil peramalan untuk Bolesa gallon  dan cup pada level II terlihat bahwa dari 15 agen ternyata semuanya lebih cocok menggunakan metode Regresi Linier menghasilkan nilai MSE yang lebih kecil dibandingkan dengan Double Exponential Smoothing Satu Parameter Brown. 
Dari hasil peramalan botol pada level II terlihat bahwa dari 4 agen ternyata semuanya lebih cocok menggunakan metode Regresi Linier menghasilkan nilai MSE yang lebih kecil dibandingkan dengan Double Exponential Smoothing Satu Parameter Brown.
Data peramalan yang memiliki nilai MSE terkecil ini akan digunakan didalam melakukan perhitungan DRP. Pada perhitungan peramalan dibantu dengan menggukan Sofware WinQSB yang kemudian membandingkan nilai MSE. Dimana untuk metode Double Exponential Smoothing Satu Parameter Brown nilai mengunakan pencarian terbaik (search the beast) untuk mencari nilai alfa-nya.
Dalam menentukan pendistribusian dan kebutuhan barang dilakukan pada level 2 yaitu untuk setiap agen menggunakan metode Distribution Requirements Planning, dengan tujuan untuk menghindari terjadinya kekurangan dan kelebihan produk di tiap agen dan DC. Pada proses DRP ini diperlukan input data hasil peramalan pada level 2 dan data Bill Of Distribusi di perusahan yang bertujuan untuk mengetahui jalur proses pendistribusian produk kesetiap agen dan DC.

Perhitungan DRP ini digunakan untuk pendistribusian kebutuhan untuk produk gallon, cup dan botol. Untuk gallon dan cup pada level 2 ini terdiri dari agen Cemerlang, B. Terang, Bambang, Sinar Abadi, Alex, H. Ridwan, Guen, Akiem, S. Terang, Qurni, Petty, CV.Yamaha, Cik Lee, Ken-ken, dan Wandi. Dan untuk botol pada level 2 ini terdiri dari agen Cemerlang, B. Terang, , Cik Lee, dan Ken-ken. 

Periode yang digunakan dalam perhitungan DRP ini yaitu harian, hal ini dimaksudkan selain untuk mengetahui kebutuhan dan distribusinya, juga dimaksudkan untuk melihat biaya logistiknya. Untuk perencanaan kebutuhan distribusi Bolesa pada masing-masing agen secara lebih rinci diperlihatkan oleh tabel 4.25 dan pada lampiran C. Besarnya ukuran pemesanan minimum (lot size) sebesar untuk gallon 50 gallon,cup 25 dus, botol 25 dus dan metode pemesanan yang dipakai oleh perusahaan yaitu menggunakan metode lot for lot dengan alasan bahwa metode tersebut dapat mengurangi ongkos simpan karena besarnya kebutuhan telah diketahui. Pada level ini lead time-nya 0 hal ini dikarenakan jarak yang ditempuh dari DC keagen-agen distribusi dapat ditempuh hanya dalam hitungan jam

5.2   Analisis Pada Level I (Distribusi/Gudang Center)
Akibat dari ketidakpastian permintaan dan tidak mengetahui kebutuhan untuk setiap agen secara pasti maka pada level ini kekurangan persediaan produk bolesa dapat terjadi, sehingga perlu adanya suatu sistem perencanaan dan pendistribusian yang sangat baik. Agar permintaan pada level dibawahnya dapat terpenuhi dengan baik dan tidak terjadinya keterlambatan. Dalam menentukan pendistribusian dan kebutuhan barang dilakukan pada level 1 yaitu untuk DC menggunakan metode Distribution Requirements Planning, dengan tujuan untuk menghindari terjadinya kekurangan dan kelebihan produk di DC. Dimana diharapkan dengan perhitungan ini, dapat mengetahui kebutuhan produknya dan mengetahui kapan produk tersebut harus mulai dipesan guna memenuhi permintaan pada level dibawahnya.

Pada proses DRP ini diperlukan input diambil dari Plan Order Release pada level II. Pada level 1 ini untuk gallon dan cup  terdiri dari Distribution Center Bangka tengah dan Distribution Center Bangka Selatan dan Barat. Untuk perencanaan kebutuhan distribusi Bolesa pada masing-masing DC diperlihatkan oleh tabel 4.30 dan pada lampiran C. Secara umum dari kebutuhan Bolesa masing-masing Kapasitas gudang tidak menentu dikarenakan produk yang sudah siap didistribusikan penumpukannya dilakukan diluar gudang terutama untuk produk gallon.  

Pada level ini tidak terdapat On-Hand dikarenakan produk yang tersimpan paling lama hanya 2 hari sehingga tidak adanya persedian yang tepat. Besarnya ukuran pemesanan minimum (lot size) sama dengan pada level 2 yaitu sebesar untuk gallon 50 gallon,cup 25 dus, botol 25 dus dan metode pemesanan yang dipakai oleh perusahaan yaitu menggunakan metode lot for lot dengan alasan bahwa metode tersebut dapat mengurangi ongkos simpan karena besarnya kebutuhan telah diketahui sehingga pengaturan gudang dan pendistribusian dapat disesuaikan dengan besarnya jumlah pesanan. Kebijakan lot size yang telah ditentukan oleh perusahaan juga akan berpengaruh pada keadaan persediaan setelah dilakukan pemesanan.
Pada level ini lead time-nya 1 hal ini dikarenakan supaya kebutuhan dilevel terbawahnya dapat terpenuhi dengan baik dan juga dapat digunakan untuk mengantisipasi permintaan.
 5.3   Analisis Pada Level 0 (Pabrik)
Pada level pabrik ini didapat informasi kapan produksi dilakukan dan berapa banyak yang harus diproduksi pada setiap periodenya, Sehingga dilakukan perhitungan Master Production Schedule. Master Production Schedule mempunyai peranan penting dalam melakukan perencanaan kegitaan penjadwalan kerja, kapan bagian fabrikasi harus mulai memmproduksinya, dan kebutuhan material sehingga pengendalian dapat terorganisir. 
Master Production Schedule digunakan untuk perhitungan pada level 0  ini merupakan perencanaan kebutuhan Bolesa untuk memenuhi DC dalam pemenuhan kebutuhan ke agen. Jumlah permintaan pada Level 0 diperoleh dari total  Planned Order Release (PORI) pada lini II dalam periode harian. Untuk perencanaan kebutuhan Bolesa tingkat pabrik ini secara lebih rinci diperlihatkan oleh tabel 4.34. 
Pada level ini keadaan persediaan digudang (On hand) tidak ada hal ini dikarenakan produk yang selesai diproduksi dibawa langsung ke DC. DC merupakan gudang pendistribusian milik perusahaan yang ditugaskan untuk mengendalikan logistik dan transportasi. sehingga tidak adanya persediaan pengaman (safety stock), lead time 0, besarnya ukuran pemesanan minimum (lot size) disesuaikan dengan permintaan pada DC, dan metode untuk menentukan pengambilan ukuran lot (lot for lot) akan sangat mempengaruhi dalam hal perencanaan kebutuhan distribusi Bolesa. Kebijakan lot size yang telah ditentukan oleh perusahaan juga akan berpengaruh pada keadaan persediaan setelah dilakukan pemesanan.

Sehingga nantinya setelah dilakukan perhitungan-perhitungan tersebut perusahaan tidak lagi mengalami kekurang produknya. Dan sistem pendistribusiannya menjadi lebih baik lagi.
5.4    Analisis Biaya Logistik

Setelah dilakukannya perhitungan kebutuhan untuk setiap lini, selanjutnya yaitu perhitungan logistik yang untuk perhitungan logistik ini terbagi menjadi dua yaitu biaya transportasi dan biaya simpan.
Biaya transportasi dilakukan untuk pendistribusian dari DC ke agen pemasaran dimana seterlah dilakukannya perhitungan biaya transportasi yang paling besar terjadi pada agen untuk wilayah bangka barat dan selatan seperti mentok, jebus, belinyu, tobolai dan lain-lain. Untuk hasil perhitungannya dapat dilihat pada tabel 4.40 sampai tabel 4.43. Dimana perusahaan sendiri sudah melakukan efisiensi biaya transportasi dengan cara melakukan penggabungan produk dalam pendistribusian produknya. Hal ini dilakukan pada agen-agen dengan permintaan yang kecil untuk setiap produk Bolesa, untuk hasil perhitungannya dan agen-agennya dapat dilihat pada tabel 4.44 sampai tabel 4.48. dalam mengitung biaya transportasi ini, pertama dilakukan perhitungan untuk truck yang digunakan dalam sekali pendistribusiannya, dan dilanjutkan perhitungan biaya operasioanl persekali jalannya dan selanjutnya dilakukan perhitungan total biaya tranfortasi secara keseluruhan dalam periode harian.

Biaya penyimpanan sendiri muncul akibat adanya persediaan, dan persediaan ini dimaksudkan untuk mengantisipasi lonjakan permintaan dan persediaan ini terdapat pada level 1 dan 2. Biaya simpan ditetapkan karena produk yang disimpan paling lama hanya tersimpan 2 hari saja, sehingga hampir tidak adanya biaya simpan dan kerusakan. Selain itu juga kapasitas gudang yang tidak menentu. Dalam pengolahan data biaya penyimpanan (CC) Bolesa dihitung berdasarkan biaya simpan (H)  untuk gallon Rp. 39,-/gallon/ hari, biaya simpan (H)  untuk cup Rp.80,-/dus/hari dan biaya simpan (H)  untuk botol Rp.140,-/dus/hari, dikalikan persediaan untuk setiap gudang distribusi (Xls). Pada DRP, Projected Available Balance II (PAB II) merupakan keadaan persediaan setelah dilakukan pemesanan. Tabel 4.56, tabel 4.58 dan tabel 4.60 memperlihatkan  biaya penyimpanan Gallon, Cup dan Botol dalam periode harian. Biaya penyimpanan yang paling besar terdapat pada level 1 hal ini dikarenakan pada level ini persediaan di gudang lebih banyak agar dapat mengantisipasi lonjakan permintaan.
Setelah dihitung biaya transportasi dan biaya penyimpanannya maka dapat diketahui total biaya logistik nya. Total biaya logistik selama 3 bulan yaitu Rp. Rp. 144.319.984,-/3 bulan. Total biaya logistik ini untuk keseluruhan produk hal ini dikerenakan adanya penggabungan pada saat pendistribusiannya, jadi biaya logistik total merupakan biaya logistik penggabungan semua produk Bolesa.
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