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Pengembangan Metode Penstrukturan Masalah Berbasi s Cognitiue
Map dan Strategic Choice Approach dan Penerapannya pada

Masalah Manajemen Rantai Pasok

Iwan Mu'min Basarahl*, Sani Susantoz

Abstract: The problem structuring methods used to deal with complex and ill-structured
problems. One of the method of structuring ill-structured problem is the Strategic Choice
Approach (SCA), while one of the problems of complex and ill-structured problems is a supply
chain management problems. This research proposes the use of a cognitive map and SCA on the
problems structuring method of supply chain management at Perseroan Terbatas X a leading
manufacturing company in Indonesia. Three main results of this study are structuring problems,
choosing of the top priority problems, and choosing of troubleshooting options among other
identified options.

Keywords: Ill-structured problems; strategic choice approach; supply chain management

Pendahuluan

Tiga rangkaian kegiatan - merumuskan apa yang
diketahui, apa yang ditanyakan, serta merumuskan
jawaban sering dijumpai pada kegiatan pendidikan
dasar, menengah dan tingCr. Pada hakekatnya,
kegiatan ini adalah bentuk pemmusan masalah
(problem formulation) atau penstrukturan masalah
(problem strurtwring). Pentingnya perumusan atau
penstrukturan masalah dinyatakan oleh David
Hilbert melalui ungkapanny a " A perfect formulnti.on
of a problent b alreod.y half its nlutiai' (Reid tU).

Lalu apakah yang disebut dengan masalah itu
sendiri? Terdapat banyak definisi masalah, namun
pada hakekatnya, sesuatu itu dikatakan sebagai
masalah ketika sekurang-kurangnya manusia men-
jawab 'YA' terhadap salah satu dari ketiga perta-
nyaan beril<ut: Apakah sesuatu itu tidak disukai
adanya? Apakah sesuatu itu ingin ditiadakan ke-
beradaannya? Apakah sesuatu itu @erpotensi) me-
nimbulkan kesulitan dan atau kerugian? @rayitno
t2D.

Berdasarkan tingkat kerumitannya, masalah ter-
bagi kedalam masalah yang terstruktur dengan
batk (well-defined problems), sehingga dapat disele-
saikan dengan teknik penyelesaian masalah yang
sederhana, serta masalah yang tidak terstruktur
dengan batk (ill-strurtrured probl.erzs) yang memiliki
karakteristik lebih kompleks dan sangat serius.

I Program Pasca Sarjana Doktor Ilmu Ekonomi, Universitas Kato-
lik Parahyangan, Jl. Merdeka No. 30, Bandung 40213, Indonesia.
Email iwanmuminbasarah@yahoo.com
2 Fakultas Teknologi Industri, Jurusan Teknik Industri, Univer-
sitas Katolik Parahyangan, Jl Ciumbuleuit 94, Bandung <10141,

Indonesia. Email:ssusant@unpar.ac.id

Ciri-ciri permasalahan yang terstruktw dengan
baik adalah dimilikinya kejelasan dalam ketiga
aspek ciri permasalahan yang terstruktur dengan
baik adalah dimilikinya kejelasan dalam ketiga
aspek berikut ini: (i) kejelasan akan gambaran
tentang keadaan sekarang, (ii) kejelasan akan
gambaran tentang keadaan yang diharapkan, dan
(ur) kejelasan tentang bagaimana cara untuk
beranjak dari keadaan sekarang menuju keadaan
yang diharapkan (Johns dan Sak [3]) dan @asarah
dan Susanto [4]). Permasalahan yang tidak ter-
struktur dengan baik adalah permasalahan yang
tidak memenuhi sekurang-kurangnya satu dari
ketiga aspek tersebut. Permasalahan yang tidak ter-
stuktur, membutuhkan teknik atau metode khusus
untuk penyelesaiannya.

Salah satu area yang didalamnya terdapat banyak
permasalahan yang tidak terstrukur adalah mana-
jemen rantai pasok (Supply Chain Manngement).
Manajemen rantai pasok adalah metode atau
pendekatan integratif untuk mengelola aliran pro-
duk, informasi dan uang secara terintegrasi yang
melibatkan banyak pihak mulai dari huiu hingga
hilir yang terdiri atas supplier, pabrik, jaringan
distribusi maupun jasa-jasa logistik. @ujawan [5]).
Permasalahan manajemen rantai pasok bersifat (i)
kompleks, (il) seringkali tidal< terstruktur, sehingga
(iii) pemecahannya memerlul<an pendekatan sistem
(systems approorh) Gujawan [5]).

Apakah yang dimaksud dengan pemyataan "mana-
jemen rantai pasok bersifat kompleks"? W.R. Ashby,
salah satu tokoh Syslems Thinldng &erpikir system)
seperti dikutip oleh Daellenbach mendefinisikan
kompleksitas sebagai jumlah atau kuantitas infor-
masi yang diperlukan untuk mendeskripsikan
atau menggambarkan atau menyatakan sesuatu
@aellenbach et al., 16)). Bahwa manajemen rantai* Penulis korespondensi
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pasok bersifat kompleks, hal ini didukung oleh 3
pernyataan berikut. Pertama, pada hakekatnya
masalah manajemen rantai pasok bersifat kompleks
dan mengundang implikasi keputusan strategis
jangka panjang (Ates and Cevik t7]). Kedun,
masalah rantai pasok adalah salah satu masalah
yang kompleks yang memerlukan prosedur
pencarian solusi yang baru, karena ia menggabung-
kan beberapa submasalah yang berbeda, seperti
distribusi, Iokasi dan alokasi, transportasi, dan pe-
rencanaan produksi agar mengarah pada peme-
cahan masalah rantai pasok secara menyeluruh
dalam kesatuan' (Gokhan et al., l8l). Ketrga, rantai
pasok adalah jaringan entitas bisnis yang kompleks,
mencakup aliran produk dan jasa, serta aliran
keuangan dan informasi yang menyertainya, dari
hulu ke hilir (Serdarasan [9]).

Bahwa masalah rantai pasok seringkali bersifat ill-
structured, hal ini didukung oleh 2 pernyataan
berikut. Pertnma, karena kompleksnya permasalah-
an logistik dan rantai pasok, sehingga permasalah-
an hulu dan hilir rantai pasokan dapat dikategori-
kan sebagai permasalahan yang tidak terstruktur.
(Gupta dan Evans ll0)). Kedtn, desain strategi
bisnis yang baru, inovasi untuk berkembang lebih
baik, serta mengembangkan konsep dan penerapan
rantai pasok yang baru, merupakan permasalahan-
permasalahan yang komplek, tidak terstruktur dan
merupakan tantangan bag, perusahaan untul<
dapat menjadi keunggulan bersaing dengan kom-
petitomya@ aer et al., ll7)).

Sebagai konsekuensi dari kompleksitas dan stfat ill-
structured yang melekat pada masalah manajemen
rantai pasokan, maka penyelesaian masalah ini tak
dapat lagi dilakukan secara parsial atau fragmen-
taris, melainkan memerlukan suatu pendekatan
yang menyeluruh (hohstb) yang dikenal sebagai
pendekatan yang bersifat sistemil<. Hal ini sejalan
dengan 5 pernyataan berikut iti. Pertama, manaje-
men rantai pasok adalah seni dan ilmu pengeta-
huan tentang mengelola jaringan yang kompleks
sehingga untuk dapat mengelolanya dengan baik
satu sama lain, diperlukan pendekatan system
(Cutting-DecelTe et al., |2)). Kedtn, bemuse of th.e

systcms fourudntions of the quest for supply chain
integratinn and. because of the presumed interdepen-
derrci.es between the fortnrs inhibiting thnt irutcgra-
tian, a systems perspectiue is occupi.ed @alrjrier et al.,
ll3)). Keti,ga, pendekatan sistem untuk analisis ran-
tai pasok dan meningkatkan kinerjanya, berdasar
pada pemikiran bahwa penyelesaian harus dilaku-
kan secara menyeluruh bukan parsial pada sub
sistem yang ada (Sweeney [14, 15]). Keempot, salah
satu yang menjadi kendala dalam operasionalisasi
rantai pasok adalah ketidakhadiran sistem dalam
pengelolaannya. Keadaan ini mengakibatkan pelak-

sanaan manajemen rantai pasok yang tercerai-berai
dan lemahnya integrasi antar rantai pasok
(Szymczak, et al., $6)). Kelima, untuk dapat menge-
tahui titik-titik kegagalan dalam pelaksanaan
rantai pasok, sistem dalam pengelolaan rantai pasok
haruslah berdasar pada pemahaman yang menye-
luruh tentang manajemen rantai pasok dan dapat
mengakomodasi seluruh titik dalam jaringannya
(Ghadge etal.,U7)).

Penelitian ini bermula dari penelitian awal @asarah
dan Susanto [4]), dengan memasukkan 3 koreksi
berikut. Pertama, pelaksanaan curah pendapat
(brainstorming) ulang dengan menambah pemang-
ku kepentingan perusahaan sebagai pariisipan,
sehingga didapat narasi permasalahan yang baru.
Kedtn, pembentukan peta kognitif (cogruitiw map)
yang baru. Kettga, penerapan pendekatan SCA
terhadap peta kognitif yang baru, sehingga didapat-
kan alternatif-alternatif solusi bagi akar perma-
salahan yang baru."

Terdapat 3 butir kontribusi dari penelitian yang
dilakukan. Pertnma, penelitian ini mengembangkan
metode penstrulturan masalah untuk mengrbah
masalah yang semula bersifat tidal< terstrul<tur
menjadi masalah yang terstruktur. Metode yang
dikembangkan secara fisik terdiri atas 9 (sembilan)
Iangkah. Kedun, penelitian ini menunjukkan bahwa
metode yang dikembangkan dapat diterapkan pada
penstruktwan masalah manajemen rantai pasok di
Perseroan Terbatas X, yang hasilnya adalah
terpilihnya masalah prioritas utama. Ketiga, metode
yang dikembangkan dapat memberi rekomendasi
pemiJihan satu opsi penyelesaian masalah, diantara
sekian opsi-opsi lainnya yang teridenifikasi.

Metode Penelitian

Soft SystemsThinhing

Pendekatan Hard Systems Thiruking tidak diragu-
kan lagi kontribusinya dalam pemecahan masalah
operasional, namun disadari bahwa pendekatan ini
perlu diimbangi atau dilengkapi dengan pendekatan
Soft Systems Thinking. Pendekatan Soft System
Thinking dipergunakan karena permasalahan yang
dihadapi oleh manusia ternyata kompleks dan tidak
terstrul<tw @aellenbach et al., 16l). Masalah mana-
jerial umumnya bersifat sistemik, dalam arti meli-
batkan interaksi dari banyak komponen sistem.
Adapun setiap komponen sistem memiliki pemang-
ku kepentingannya masing-masing, sehingga masa-
lah manajerial akan melibatkan banyak pemangku
kepentingan.

Soft Systeru Thinhing pertama kali dirintis sekitar
tahun 1950 dengan konsep Goming dari The Rand
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Corporatin .Sr.ft System Th,inking dan telah mengala-
mi perkembangan yang cukup pesat melalui kontri
busi beberapa ilmuwan yang ahli dalam bidangnya
seperti John Friend, Checklands, dan John Mingers
dengan konsep Multim,etho&tolgy pada tahun 1995
(Daellenbach et al. [6)).

Salah satu pendekatan Soft System Thinhing yang
mengakomodasi wbdam dari banyak pemangku ke-
pentingan dalam suatu organisasi adalah Strategir
Ch.oice Approoch (SCA). SCA dikembangkan oleh
John Friend dan Allen Hickling dengan bukunya
yang terkenal yattu Plnnning under hessure: A
Strategic Chaice Approorh. Berikut ini disampaikan
garis besar dari metode SCA tersebut.

Strateg ic Choice App to ach

Metode SCA dikembangkan r.rntuk menyelesaikan
permasalahan yang kompleks, tidak terstruktur
dan memerlukan pendekatan sistem dalam penye-
lesaiannya. Penggalian informasi yang dibutulrkan
dalam penerapan metode ini didapat dari suatu
kelompok diskusi yang diisi oleh pemangku kepen-
tingan dan orang-orang yang kompeten yang ter-
libat dalam permasalahan tersebut. Kelompok dis-
kusi ini akan memformulasil<an temuan-temuan
dan hasil diskusi kelompok tersebut @aelienbach et
al. [6)). T\rjuan metode SCA adalah untuk menda-
patkan deskripsi sistem dari permasalahan yang
ada, dengan mempertimbangkan berbagai macam
sumber ketidakpastian, seperti ketidakpasian ten-
tang hal teknis, politis, struktur, yang seringkali
membuat suatu permasalahan menjadi sulit untuk
dipecahkan (Ntlingers [18]). Metode SCA terdiri atas
4 modus yattu shaping, designing, compo,ring dan
chaosing. Keempat modus ini bersifat komplementer
serta dapat dijalankan secara fleksibel @aellenbach
et aL. [6)). Pada modus shnping dilaku]<an pemiJihan
area keputusan dan fokus permasalahan @riend
dan Hickling t19l). Area keputusan pada
hakekatnya adalah akar masalah dari keseluruhan
permasalahan sistemik yang dihadapi. Fokus per-
masalahan pada hakekatnya adalah kumpulan area
keputusan yang akan diselidiki lebih mendalam.
Pada modus designing dilakukan identifikasi ter-
hadap tindakan-tindakan apa saja yang dapat digu-
nakan untuh memecahkan fokus permasalahan
terpilih. Pada modus destgning dilakukan penilaian
kelayakan dari setiap kombinasi aksi untuk ditin-
dallanjuti. Pada modus comparing dilalulan per-
bandingan antar kombinasi aksial<si yang layak,
yang dihasilkan dari modus d.esrgning. Dari hasil
perbandingan pada modus comparing akan didapat
kombinasi aksi terpilih, pemilihan inilah yang
disebut dengan modus ch,oosing yang akan disertai
dengan paket-paket komitmen atau rencana kerja.
l,angkah kerja dalam metode SCA dapat dilihat
pada Gambar 1.

Gambar 1. Tahapan metode Strategic Choice Approach
@aellenbach e t q.l. 16l)

Metode SCA telah banyak digunakan oleh para
peneliti dan praktisi antara lain meliputi (Friend
dan Hickling [19]): (1) Penataan masa depan dari
Notting HilI Carnival oleh Jonathan Rosenhead. (2)

Penentuan prioritas dalam area kebijakan ling-
kungan oleh Frans Evers. (3) Pengembangan stra-
tegi pelayanan konsumen air oleh Richard Ormerod.

Objek Penelitian

Objek penelitian adalah Perseroan Terbatas X, sua-
tu perusahaan manufaktur dan distribusi pelapis
dan kimia bangunan yang memiJiki kantor pusat di
kota Bandung dengan 30 kantor cabang di seluruh
Indonesia. Jumlah tenaga kerja yang ada saat ini
sekitar 2000 orang. Jumlah karyawan tersebut ter-
diri atas sekitar 800 orang tenaga kerja tetap, dan
sekitar 1200 orang tenaga kerja waktu tertentu.
Pengelolaan rantai pasok pada perusahaan ini
dikelola oleh Divisi Supply Chain Manngement,
yang membawahi 6 (enam) department yaitu de-
partment procurement, wareh,ouse, productinn, in-
uerutory, transportatinn dan department cwtomer
occomodattnn

Hasil dan Pembahasan

Usulan Metode Penstrukturan Masalah di PT
X dan Ilustrasi Penerapannya

Penelitian ini mengusulkan penggunaarr cognitiue
map dan SCA sebagai basis dari pengembangan
metode penstrukturan masalah yang diusulkan.
Usulan lainnya adalah pemmusan 9 (sembilan)
langkah, yang terkait satu sama lain, bagi metode
penstrukturan masalah ini. Kesembilan langkah
yang terkait satu sama lain adalah sebagar berikut:

Situasi

Permasalahan

Shaping:

Selelcsi Area
Keputusan

Designkg:
Idartilikasi

kumpular renrana

kerja dan kendala

Implenartasi
Keputusan i Reocana

Keria

Choasing:
\'lerrerltuksr rercma kerja dan

komitmen manjalarkannva

Comparixg:
Pengujian tahadqr

kumpular rencaoa kerja

van g dihasilkar berdasar

lciooja dan

k*idakpastiar

<__-_
----*

\ / A

llf
*
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l,angkah-l. Memilih fasilitator yang akan memandu
jalannya diskusi dan membentuk /ocus group dis-
cussinn dalam perusahaan untuk mendapatkan
informasi yang komprehensif tentang permasalahan
yang dihadapi;
l,angkah-2. Melakukan brainstorrning yang berkait-
an dengan masalah terkait, sehingga dihasilkan
suatu narasi atau deskripsi dari permasalahan yang
sedang dihadapi;
Langkah-3. Membuatan peta kognitif berdasar pada
hasil narasi perrnasalahan yang dihasilkan pada
langkah-2;
l,angkah-4. Mengidentifikasi akar masalah pada
peta kognitif yang dihasilkan pada Langkah-3, seba-
gai masukan untuk metode SCA;
Langkah-5. Menggali opini peserta diskusi kelom-
pok untuk memberikan hubungan antar akar ma-
salah yang telah diidentifikasi pada Langkah 4
(proses ini disebut shnping);
Langkah-6. Menentuan fokus masalah hubungan
antar akar masalah yang telah dihasilkan pada
l,angkah-5;
l,angkah-7. Menghasilkan pilihan-pilihan keputus-
an berdasar kombinasi fokus masalah yang dihasil-
kan pada l,angkah-6, sehingga didapat mabiks ke-
putusan (prrcses ini disebut dzsignin$;
l,angkah-8. Melakukan perbandingan antar piJihan-
pilihan keputusan yang dihasilkan pada t angkah-7
(proses ini disebut comparing) hingga didapat piJih-
an keputusan yang memungkinkan untuk dilak-
sanakan, dengan mempertimbangkan keadaan pe-
rusahaan saat ini. Perbandingan ini didasarkan
pada besaran yang disebut skor total keseluruhan;
Langkah-9. Berdasarkan skor total keseh:ruhan
untuk setiap piJihan keputusan yang dihasilkan
pada Langkah-8, kelompok diskusi merekomendasi-
kan piJihan keputusan dengan skor total keseluruh-
an terbesar sebagai pilihan keputusan yang akan
dijalankan (proses ini disebut ch,oosing).

Berikut ini adaiah ilustuasi penerapan usulan meto-
de penstrukturan masalah pengelolaan rantai pa-
sokan dengan metode SCA berbasis peta kognitif
pada Perseroan Terbatas X.

Hasil Ehsehusi Langhah- 1:

Fasilitator yang dipilih adalah peneliti, yaitu Iwan
Mumin Basarah, yang juga adalah karyawan dan
dcpo,rtmerut human capital strategir di perusahaan.
Peserta diskusi kelompok dipilih atas dasar kepen-
tingan terhadap permasalahan yang dihadapi.
Kompetensi anggota kelompok dipastikan sesuai
dengan bidang yang dikuasainya. Peserta kelompok
diskusi yang telah ditunjuk itu adalah kepala-kepa-
la dari divisi supply chnin marmgement, selling and
marketing, kepala d,epartment nntinnnl salcs, inuen-
tory, warehouse, transportation, customer occo-

modntinn, humnn capital operatinnnl,, dan kepala
bagian lcarruing an d deuelapm.en t.

Hasil Eh*husi Langhah-2 :

Masukan bagi l,angkah-2 ini adalah informasi dari
setiap peserta diskusi. Setiap peserta diskusi me-
nyampailan sudut pandangnya atas permasaiahan
yang sedang dihadapi perusahaan berdasarkan posi-
si mereka dalam organisasi. Dinamika kelompok
yang mtmcul dalam langkah ini dicermati dengan
baik oleh fasilitator dan ditulis kembali sehingga
menjadi suatu narasi permasalahan.

Hasil Ehsehusi Langhah-?:

Pada langkah ini fasilitator meminta anggota ke-
lompok untuk melihat keterkaitan atau hubungan
kausal atau hubungan sebab-akibat antar pernya-
taan pada narasi permasalahan. Hubungan ini di-
nyatakan dengan simbol panah berarah. Pangkal
panah menyatakan pernyataan yang menjadi pe-
nyebab. Ujung panah menyatakan pernyataan aki-
bat. Keluaran dari langkah ini adalah peta kognitif
seperti yang terlihat pada Gambar-2. Sebagai ca-
tatan, beberapa ikon pada peta kognitif disertai
simbol lingkaran, hal ini sebenarnya merupakan
hasil dari l,angkah-4 yang akan diterangkan lebih
lanjut pada bahasan langkah tersebut.

Hasil Ehsehusi Langhah-4:

Keluaran dari langkah ini adalah didapatkannya
sekelompok akar masalah. Sekelompok akar masa-
lah diperoleh dari peta kognitif dengan jalan
mencari pernyataan yang secara grafis tak pernah
ditusuk oleh sebuah panahpun, arlinya tak dipenga-
ruhi oleh pernyataan lain. Al<ar masalah inilah yang
pada Gambar 2 diberi simbol lingkaran, seperti
telah diulas pada pembahasan hasil eksekusi Lang-
kah-3. Sekelompok akar masalah yang didapat ada-
lah Qihat Gambar-l): Tingginya biaya persediaan
bahan baku; Tingginya biaya persediaan barang
jadi;Tingginya biaya transportasi ke kantor cabang;
Tingginya biaya transporbasi ke konsumen; Rendah-
nya kompetensi tenaga kerja yang terlibat dalam
pengelolaan rantai pasokan, serta. Belum berjalan-
nya pengembangan kompetensi kepada karyawan
yang terlibat dalam proses rantai pasokan secara
keseluruhan.
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Narasi per:nasalahan inilah yang merupakan ke-
luaran dari Langkah-2 ini. Setiap kalimat yang
menjadi bagian dari narasi ini diberi notasi atau
penomoran pernyataan. Penomoran ini ditujukan
bagi kemudahan penyusunan peta kognitif kelak
pada Langkah-3. Narasi permasalahan yang telah
terbentuk disampaikan kembaii kepada anggota
kelompok untuk mendapatkan persetujuan.
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Hasil Ehsehusi dari Langhah 5:

Diskusi kelompok dilakukan untuk menentukan
hubungan antar akar masalah yang telah dihasil-
kan pada Langkah 4. Pr"oses diskusi ini berbujuan
untuk mengetahui hubungan sebab-akibat atau
keterkaitan, baik langsung maupun tidak langsung,
antar akar masalah tersebut. Akar masalah di-
Iambangkan dengan lingkaran dan dua akar masa-
Iah yang memi.liki hubungan sebab-akibat di-
hubungkan dengan tanda panah berarah. Dua akar
masalah dikategorikan sebagai memiliki hubungan
sebab-akibat bila terdapat bangunan silngisme yang
bermula dari sebab dan berakhir pada akibat.
Silogisme adalah adalah suatu argumen yang terdiri
atas premis-premis-premis

A mengakibatkan B
B mengakibatkan C

yang darinya dapat diturunkan konklusi atau
kesimpulan:

A mengakibatkan C
Berikut ini adalah beberapa silogisme yang didapat
dari diskusi kelompok tersebut.

Silogisme 1.

Rendahnya kompetensi tenaga kerja yang terlibat
dalam pengelolaan rantai pasok (<hususnya kompe-
tensi dalam perencanaan produksi) mengakibatkan
terjadinya banyak kesalahan dalam per4'adwalan
proses produksi. Terjadinya banyak kesalahan
dalam penjadwalan proses produksi mengakibatkan
banyaknya kesalahan perenc€rnaan kebutuhan ba-
han baku. Banyaknya kesalahan perencanaan ke-
butuhan bahan baku mengakibatkan banyaknya
kesalahan pada penjadwalan pembelian bahan ba-
ku. Banyaknya kesalahan pada penjadwalan pem-
belian bahan baku mengakibatkan banyalnya ter-
jadi kesalahan pembelian bahan baku. Banyaknya
terjadi kesalahan pembelian bahan baku meng-
akibatkan banyaknya kedatangan bahan baku yang
tidak dibutuhkan untul< proses produksi. Banyak-
nya kedatangan bahan baku yang tidak dibutuhkan
mengakibatkan tingginya persediaan bahan baku di
gudang bahan baku. Tingginya biaya persediaan
bahan baku di gudang bahan baku mengakibatkan
tingginya persediaan bahan baku di gudang ter-
sebut.

Berdasarkan sekumpulan premis ini, maka dengan
prinsip silogisme, didapatlan hubungan sebab-
akibat yang pertama (sebagai salah satu keluaran
dari l,angkah-5 ini), yaitu rendahnya kompetensi
tenaga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasok mengakibatkan tingginya biaya persediaan
bahan baku di gudang bahan baku.

Silogisme 2.
Rendahnya kompetensi tenaga kerja dalam penge-
Iolaan rantai pasok mengakibatkan banyalnya

terjadi kesalahan pada perenc€rnaan kebutuhan
persediaan barang jadi di kantor cabang penjualan.
Banyaknya terjadi kesalahan pada perencanaan ke-
butuhan persediaan barang jadi di kantor cabang
penjualan mengakibatkan banyalnya kesalahan
infonnasi yang disampaikan ke gudang kantor
pusat untuk pengiriman barang jadi ke kantor
cabang. Banyalnya kesalahan informasi kebutuhan
barang jadi yang akan dikirimkan ke kantor cabang
mengakibatkan banyaknya kesalahan penginman
barang jadi ke gudang kantor cabang. Banyaknya
kesalahan pengiriman barang jadi ke gudang kantor
cabang mengakibatkan banyaknya pengiriman
barang yang sebenarnya tidak dibutuhkan di
gudang kantor cabang. Banyaknya pengiriman
barang yang sebenarnya tidak dibutuhkan di
gudang kantor cabang mengakibatkan tinggrnya
persediaan barang jadi di gudang kantor cabang.
Tingginya persediaan barang jadi di gudang kantor
cabang mengakibatkan tingginya biaya persediaan
barangjadi di gudang tersebut.

Berdasarkan sekumpulan premis ini, maka dengan
prinslp silogisme, didapatkan hubungan sebab-
akibat yang kedua (sebagai salah satu keluaran dari
Langkah-5 ini), yaitu rendahnya kompetensi tenaga
kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai pasok
mengakibatkan tingginya biaya persediaan barang
jadi di gudang kantor cabang.

Silogisme 3.

Rendahnya kompetensi tenaga kerja yang terlibat
dalam pengelolaan rantai pasok akan mengakibat-
kan sering terjadinya kesalahan pada perencanaan
kebutuhan persediaan barang jadi di kantor cabang
penjualan. Se.ing terjadinya kesalahan pada peren-
canaan kebutuhan persediaan barang jadi di kantor
cabang penjualan mengakibatkan banyaknya ke-
salahan informasi yang clisampaikan ke gudang
kantor pusat untuk pengiriman barang jadi ke
kantor cabang. Banyaknya kesalahan fuformasi
yang disampaikan ke gudang kantor pusat untuk
pengiriman barang jadi kekantor cabang mengaki-
batkan banyaknya kesalahan pengiriman barang
jadi ke kantor cabang. Banyaknya kesalahan pen$-
riman barang jadi ke kantor cabang mengakibatkan
banyaknya pengiriman barang yang sebenarnya
tidak dibutuhkan di gudang kantor cabang. Banyak-
nya pengiriman barang yang sebenarnya tidak
dibutuhhan di gudang kantor cabang menyebabkan
tingginya biaya transportasi pengiriman barang jadi
dari gudang kantor pusat ke gudang kantor cabang.

Berdasarkan sekumpulan premis ini, maka dengan
prinsip silogisme, didapatkan hubungan sebab-aki-
bat yang ketiga (sebagai salah satu keluaran dari
Langkah-5 ini), yaitu rendahnya kompetensi tenaga
kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai pasok
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mengakibatkan tingginya biaya transportasi pengi-
riman barang jadi dari gudang kantor pusat ke
gudang kantor cabang.

Hasil Ehsehusi dari Langhah 6:

Silogisme 4.

Rendahnya kompetensi tenaga kerja yang terlibat
dalam pengelolaan rantai pasok khususnya tenaga
administrasi pergudangan di kantor cabang pen-
jualan dalam melakukan penyusunan rencana
pengiriman ke toko besi akan mengakibatkan ke-
salahan dalam penyusunan rute kirim ke toko. Ke-
salahan dalam penyusunan rute kjrim ke toko akan
mengakibatkan pengiriman yang tidak berurutan.
Pengiriman yang tidak berurutan akan menga-
kibatkan tingginya kebutuhan bahan bakar yang
dipergunakan untuk pengiriman. Tingginya ke-
butuhan bahan bakar yang dipergunakan akan
membuat tingginya biaya bahan bakar. Tinggnya
biaya bahan bakar akan menyebabkan tingginya
biaya transportasi dari gudang kantor cabang ke
konsumen atau toko besi.

Berdasarkan sekumpulan premis ini, maka dengan
prinsip silogisme, didapatkan hubungan sebab-aki-
bat yang keempat (sebagai salah satu keluaran dari
l,angkah-5 ini), yaitu rendahnya kompeterai tenaga
kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasokan mengakibatkan tingginya biaya transpor-
tasi pengiriman barang jadi dari grrdang kantor
cabang ke konsumen.

Silogisme 5.

Belum berjalannya program pengembangan kompe-
tensi kepada karyawan yang terlibat dalam penge-

Iolaan rantai pasok mengakibatkan tidak tersampai-
kannya materi-materi pelatihan yang seharusnya
telah diterima oleh tenaga kerja yang terlibat dalam
pengelolaan rantai pasok. Tidak tersampailannya
materi pelatihan tentang pengelolaan rantai pasok
kepada tenaga kerja yang terlibat akan meng-
akibatkan rendahnya kompetensi tenaga kerja yang
terlibat dalam pengelolaan rantai pasok.

Berdasarkan sekumpulan premis ini, maka dengan
prinsip silogisme, didapatkan hubungan sebab-aki-
bat yang kelima (sebagai salah satu keluaran dan
Langkah-5 ini), yaitu belum berjalannya pelatihan
kepada karyawan yang terlibat dalam pengelolaan
rantai pasok mengakibatkan rendahnya kompetensi
tenaga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasok.

Kelima hasil silogisme dapat dinyatakan dalam
Gambar 3 yang menyatakan hubungan sebab-aki-
bat antar akar masalah yang berhasil diidentifikasi
pada Langkah-4.

Keluaran dari langkah ini adalah fokus masalah.
Untuk mendapatkan akar masalah yang akan
menjadi fokus masalah, diusulkan aturan seder-
hana (rule of thumbs) sebagai berikut: (i) Urutkan
akar masalah dimulai dengan akar masalah yang
paling banyak memiliki kaitan dengan akar
masalah yang lain; (ii) Pilihlah al<ar-akar masalah
yang memiliki banyak kaitan dengan akar masalah
Iain sebagai fokus masalah; (iii) Bila akar masalah
yang terpiJih pada (ii) pun memiJiki akar masalah
penyebabnya, maka akar masalah penyebab inipun
menjadi focus masalah.

Penerapan ruLe of thumbs (i) terhadap Gambar 3
yang dihasilkan pada l,angkah-5 akan menghasil-
kan informasi bahwa masalah "Beh:m beqalannya
program pengembangan kepada karyawan yang
terlibat dalam proses rantai pasok' memiliki kaitan
paling banyak dengan akar masalah lainnya yaitu
sebanyak 4 akar masalah lainnya, sehingga
berdasar kaidah (ii) ia menjadi fokus masalah. Akar
masalah "Belum berjalannya pelatihan kepada kar-
yawan yang terlibat dalam proses rantai pasok
secara keseluruhan' hanya memiliki kaitan dengan
satu akar masalah lainnya, maka berdasar butir (iii)
hai ini pun dapat menjadi fokus masalah.

Jadi, yang menjadi keluaran dari Langkah-6 ini
adalah fokus masalah yaitu "Rendahnya kompetensi
tenaga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasokan' dan "Belum berjalannya pengembangan
kompetensi karyawan yang terlibat dalam proses
rantai pasokan". Kedua fokus masalah terpilih ini
disebut Decisbn Area dai metode penstrukturan
masalah yang tengah dibahas.

Hasil Ehsehusi dari Langhah 7:

Berdasarkan kedua fokus masalah ini, maka
anggota diskusi diminta untuk merumuskan alter-
natif pemecahan masalah bagi setiap fokus masalah
tersebut. Sebagai langkah awal, untul< mendapat-
kan alternatif pemecahan masalah, anggota kelom-
pok diskusi diminta untuk mengidentifikasi faktor
faktor yang menjadi penyebab muncuJnya masalah
tersebut. Untuk masalah'Rendahnya kompetensi
tenaga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasokan', anggota kelompok diskusi berhasil mengi-
dentif-kasi penyebabnya yaitu: (il Sejak dirckrut,
karyawan belum pernah diberi pelatihan tentang
pengelolaan rantai pasok; (ii) Penempatan kar-
yawan yang tidak tepat pada posisi dan kom-
petensinya, mengakibatkan kompetensi karyawan
tersebut rendah untuk area pengelolaan rantai
pasokan; (iii) Program pengembangan karyawan di
area pengelolaan rantai pasok yang tidak ber-
kelanjutan.
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Dari hasil diskusi kelompok, diperoleh alternatif
pemecahan masalah "Rendahnya kompetensi tena-
ga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasokn", sebagai berikut: (i) Diberikan pelatihan da-
sar tentang pengelolaan rantai pasok bagi karyawan
yang berada di area pekerjaaan pengelolaan rantai
pasok; (ii) Dilakukan rotasi dan mutasi kepada
karyawan yang tidak @pat penempatannya; (iii)
Disusun program pengembangan yang berkelanjut-
an dan dipastikan evaluasi program pengembangan-
nya dilakukan secara berkelanjutan juga.

secara keseluruhan untuk meningkatkan kinerja
karyawan tersebut dan kinerja perusahaan secara
keseluruhan walaupun kondisi operasional peker-
jaarurya sangat sibuk; (ii) Berkoordinasi dan beker-
jasama dengan fasilitator eksternal dan atau kon-
sultan untuk menjadi fasilitator yang bisa mem-
beril<an pelatihan dan pengembangan kepada kar-
yawan.

Jika disusun dalam bentuk matriks, maka akan
diperoleh alternatif solusi dari pemecahan masalah
seperti dinyatakan pada Tabel 1. Keluaran dari
Langkah-7 adalah piJihan-pilihan keputusan yang
bisa diambil sebagai berikut: (i) Koordinasi dengan
atasan karyawan yang bersangkutan untuk diberi-
kan pelatihan dasar tentang pengelolaan rantai
pasok bagr karyawan baru yang berada di area
peke{aaan pengelolaan rantai pasok; (ii) Koordinasi
dengan atasan karyawan yang bersangkutan untul<
melakukan rotasi dan mutasi kepada karyawan
yang tidak tepat penempatannya; (iii) Koordinasi
dengan atasan karyawan yang bersangkutan untuk
menyusun program pengembangan yang berke-
lanjutan dan dipastikan evaluasi program pengem-
bangannya dilal<ukan secara berkelanjutan juga; (i9
Beke{asama dengan fasilitator eksternal dan atau
konsultan untuk memberikan pelatihan dasar
tentang pengelolaan rantai pasok bagi karyawan
baru yang berada di area pekerjaaan pengelolaan

Untuk fokus masalah "Belum berjalannya program
pengembangan kepada karyawan yang terlibat da-
Iam proses rantai pasok dan penjualan', anggota
kelompok diskusi berhasil mengidentifikasi penye-
babnya yaitu: (i) Karyawan yang bersangkutan
tidak mendapatkan ijin dari atasan untuk mengi-
kuti program pengembangan dengan alasan sibuk
dengan pekerjaan operasionalnya; (ii) Keterbatasan
fasilitator yang memiliki kompetensi dalam me-
nyampaikan materi yang diinginkan.

Dari hasil diskusi kelompok, diperoleh alternatif
pemecahan masalah "Belum berjalannya program
pengembangan kepada karyawan yang terlibat da-
lam proses rantai pasok dan penjuaian" berikut: (i)

Memberikan pengertian dan koordinasi kepada
atasan terkait pentingnya pengembangan karyawan

Tabel 1. Matril<s pilihan-piJihan keputusan penyelesaian permasalahan rantai pasokan

Belum berjalannya Program Pengembangan Karyawan yang terlibat
dalam pengelolaan rantai pasok dan penjualan

Koordinasi dengan atasan
karyawan yang bersangkutan

Bekerjasama dengan fasfitator
eksternal dan atau konsultan

Rendahnya
Kompetensi
karyawanyang
terlibat dalam
pengelolaan

rantai pasok

Diberikan pelatihan dasar
tentang pengelolaan

rantai pasokan bagi
karyawan yangberada di
area pekerjaaan
pengelolaan rantai pasok.

Koordinasi dengan atasan
karyawan yang bersangkutan
untuk diberikan pelatihan dasar
tentang pengelolaan rantai pasok

bagr karyawan yang berada di
area pekerjaaan pengelolaan

rantai pasok.

Beke{asama dengan fasilitator
eksternal dan atau konsultan
untuk memberikan pelatihan
dasar tentang pengelolaan

rantai pasok bagi karyawan
yang berada di area pekerjaaan
pengelolaan rantai pasok.

Dilakul<an rotasi dan
mutasi kepada karyawan
yang tidak tepat
penempatannya.

Koordinasi dengan atasan
karyawan yang bersangkutan
untuk melakukan rotasi dan
mutasi kepada karyawan yang
tidak tepat penempatannya.

Bekerjasama dengan fasilitator
eksternal dan atau konsultan
melakukan nctasi dan mutasi
kepada karyawan yang tidak
tepat penempatannya.

Disusun program
pengembangan yang
berkelanjutan dan
dipastilan evaluasi
progTam pengem-

bangannya dilakuLan
secara berkelanjutan
joga.

Koordinasi dengan atasan
karyawan yang bersangkutan
untuk menyusun program
pengembangan yang
berkelanjutan dan dipastikan
evaluasi pnogram pengem-

bangannya dilakukan secara

berkelanjutan juga.

Bekerjasama dengan fasilitator
eksternal. dan atau konsultan
untuk menyusun program
pengembangan yang berkelan-
jutan dan dipastikan evaluasi
prcgram pengembangannya

dilakukan secara berkelanjutan
juga.
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rantai pasok; (v) Bekerjasama dengan fasilitator
eksternal dan atau konsultan melakukan rotasi dan
mutasi kepada karyawan yang tidak tepat
penempatannya; (vi) Bekerjasama dengan fasilitator
eksternal dan atau konsultan untuk menyusun
program pengembangan yang berkelanjutan dan
dipastikan evaluasi program pengembangannya di-
lal<ukan secara berkelanjutan juga.

Hasil Ehshusi dari Langhah 8:

Dalam proses membandingkan pilihan keputusan
yang alan diambil, pertama-tama para peserta
diskusi kelompok secara bersama-sama menentu-
kan kriteria yang akan digunakan dalam memilih
pilihan keputusan tersebut. Kriteria yang dihasil-
kan adalah:
Kriteria-l: Efektifitas keputusan yang akan diambil
berkaitan dengan dampak hasil pengembangan;
Kriteria-2: Kondisi keuangan perusahaan.

Berdasar hasil diskusi kelompok dan dengan meng-
ikuti langkah-langkah pada metode The Annlytical
Hierarchy hocess dari Thomas Saaty @inston [20])
didapatkan 3 hasil berikut.

Dari hasil wawancara dengan par:a staheh,old,er dt-
dapatkan matrix reciprocal dari AIIP sebagai ber-

ikut e : [] 
1{3]. No"*rl"asi dari matrixA meng-

hasilkan Aror- sebagai berikut:

[-r- r/sl

""-=[i il] 
=t3:il3 3:1121

Estimasi dari bobot untul< setinp objectiue adalah
sebagai berikut:

*, =YH = 0,249;*, =YY = 0151
sehingga didapat matril<s berikut:

w = [0,249 0,7SLj

Selanjutnya ditentukan skor dari setinp alternatif
untuksetuop objectiue:
Skor dari alternatif Hlihan-i hingga Hlihan-ui
untuJ< o bjectl ue Effektivitas
Skor dari alternatif Hlihan-i hingga Hlihan-ui
untuk obTecliue Keuangan

Sebagai ilustrasi akan ditentukan skor dari Hlihan-
i, Hlihan-ii, hingga Hlihan-ui untuk objectiue
Effektivitas.

Pertama-tama lakukan wawancara dengan para
stakeholder untuk mendapatkan the po,irwise com-
parison matrix for altematiues vntte. objectiue Effekti-
vitas, misalkan hasilnya adalah:

Selanjutnya dapatkan matriks Brrr- berikut ini:
Bnor^

;0,063 0,032 0,038 0,071. 0,100 0,1001

10,313 0,1,61, 0,057 0,27+ 0,21.4 0,200 |

_ 10,188 0,323 0,113 o,ozt o,1oo o,1ool

10,188 0,161 0,340 0,2r4 0,200 0,2001

10,125 0,161 0,226 0,21.4 0,200 0,200 
|10,125 0,161 0,226 0,2r4 0,200 0,2001

Pilihan-i
Pilihan-ii
Pilihan-iii
Pilihan-iv
Pilihan-v
Pilihan-vi
Total

dengan merata-ratakan setiap baris dari matriks
Bror- didapat matriks u berikut ini:

U1
:10,067 0,191 0,149 0,21.7 0,188 0,1BBl

Dengan cara yang sama dilakukan wawancara
untuk menentukan bobot untuk objectiue Keuangan,
dan hasiJnya

U2
: [0,033 0,1.29 0,185 O,tOZ O,ll+ 0,138]

Skor Keseluruhan (Ouerall Score) untuk alternatif
ke-j adalah)T=twiutj,
n adalah banyaknya obyektive, dan wi adalah bobot
untuk obyektive ke r dam ui; adalah skor dari
objective ke i, alternative key Gihat Tabel 2.)

Berdasarkan perolehan kedua hasil sebelumnya,
didapatkan hasil ketiga berikut ini berupa skor total
(stotal) sebagai beril<ut:
stotal Pilihan-I= (0,248)(0,067)+(0,752)(0,333)=a,!67
stotal Pilihan-ii=(0,248x0, 191)+(0, 752) (0,tZS7= 9,144
stotal Pilihan-iii-(0,248)(0, 149)+(0, 752)(0, 185)=0, 1 70
stotal Pilihan-iv=(0,248)(0,217)+(0,7 52)(0, 102;=9, 1 3 1

stotal Pilihan-v=(0, 248) (0, 188)+(0, 7b2)(0, 1 f S;=9, 1 32
stotal Pilihan-vi=(0,248)(0, 183)+(0,7s2)(0, 188)=0, 1S0

Skor total untuk setiap pilihan keputusan ini yang
menj adi keluaran dari Langkah-8.

Tabel 2. Bobot kedua kriteria untuk setiap pilihan
keputusan

Bobot kdteria-l Bobot kriteria-2

B

1

5
3

3
2

0,20 0,33 0,33
1 0,50 1
2 1. 0,33
131
127
1,21

o,io o,iol

0,50 0,50 
|1. 7l

1 1l
1 1l"2

0,067
0,191

0,149
0,2t7
0,188
0,188
1,000

0,333
0,t29
0,185
0,102
0,113
0,138
1,000
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Tabel 3. Thc uncertainty o,rea pada permasalahan rantai
pasokan Persernran Terbatas X

No Uncertninty area
Tvwof

uncertainty
1 Atasan karyawan yang bersangkutan ti-

dak memililri waktu untuk diajakber-
diskusi dan berkoordinasi dalam hal
pengembangan karyawan

2 Oleh karcna satu dan lain kesibukan,
karryawan yang bersangkutan tidak
memiljki waktu untuk mengikuti
kegiatan pengembangan.

3 Atasan karyawan yang bersangkutan
tidalr memiliki waktu untuk bekeq'a
bersama menJ rsun program
pengembangan bagi karyawan

4 Atasan karyawan yang bersangkutan
tidak memiliki kompetensi dalam
menJrusun program pengembangan bagi

Berdasarkan 2 pillihan keputusan dengan nilai
tertinggi yang diperoleh yaitu Pilihan ke-i dan
Pilihan ke-iii, maka selanjutnya dilakukan analisis
th,e urucertairtty area.

Thc uncertninty area (UA) adalah deskripsi dari se-
tiap sumber ketidakpastian yang mungkin muncul
dan mengakibatkan kesulitan dalam penentuan
penyelesaian permasalahan. (Friend dan Hickling
[19]). Dalam menentukan the uncertainty area dari
permasalahan pengelolaan rantai pasokan yang
dihadapi oleh Perseroan Terbatas X ini, fasilitator
mengajak anggota kelompok untuk berdiskusi
mengenai kemungkinan-kemungkinan ketidakpas-
tian yang akan muncul berkaitan dengan pelak-
sanaan 2 piJihan keputusan yang diambil. Hasil dis-
kusi tersebut dapat dilihat pada Tabel 3.

Hasil Ehsehusi dari Langhah g:

OIeh karena skor total keseluruhan dari Pilihan-i
adalah yang tertinggi, maka diputuskan untuk me-
miJih langkah "Koordinasi dengan atasan karyawan
yang bersangkutan untul< diberikan pelatihan dasar
tentang pengelolaan rantai pasok bagi karyawan
baru yang berada di area pekeq'aan pengelolaan
rantai pasok." sebagai rencana yang akan direko-
mendasil<an kepada pihak manajemen Perseroan
Terbatas X untuk dijalankan. Inilah yang menjadi
keluaran dari langkah-8.

Keluaran dari l,angkah-9 adalah pilihan keputusan
yang akan dibuatkan rencana kerjanya.

Simpulan

Berdasarkan pada studi kasus manajemen ra.ntai
pasok di Perseroan Terbatas X, maka dapat disim-

pulkan dua hal berikut iti. Perta,ma, yang menjadi
fokus masalah adalah "Rendahnya kompetensi
tenaga kerja yang terlibat dalam pengelolaan rantai
pasok' dan "Belum berjalannya pengembangan
kompetensi karyawan yang terlibat dalam proses
rantai pasok', dua fokus masalah terpilih ini
menjadi dccisbn area dari penelitian iru. Ke&n,
dari proses compo,ing dan chnosing, dipilih opsi
"koordinasi dengan atasan karyawan yang ber-
sangkutan untuk diberikan pelatihan dasar tentang
pengelolaan rantai pasok bagi karyawan baru yang
berada di area pekerjaan pengelolaan rantai pasok"
sebagai rencana yang akan direkomendasikan
kepada pihak manajemen untuk dijalankan.

Langkah-5 hingga l,angkah-8 dari usulan metode
penstrukturan masalah adalah langkahJangkah
pada metode SCA. Langkah-langkah ini dapat seca-
ra interal<tif dijalankan dengan perangkat lunak
"STRAD" (STRategic ADuiser), sehingga metode
usulan ini dapat dikombinasikan dengan perangkat
lunak ini dalam penerapannya.
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ABSTRAK

Artikel ini merupalan template untuk menulis di Jurnal Teknik Industri dengan menggunakan MS-
Word. Makalah tidak perlu diberi penomoran halaman. Makalah dapat dituliskan dalam B.Indonesia
maupun dalam B. Inggris. Banyak halaman tidak melebihi 12 lembar dengan format A4- single-sidcd papers.

Halaman judul harus menyertakan judul yang spesifi\ pengarang dan abstrak sekitar 200 kata pada awal
makalah. AfiIiasi, alamat, telpon dan nomor fax ataupun alamat e-mail harus diberikan di bawah nama
pengarang. Penulisan Judul dengan menggunakan Century Schaolbooh 14pt, dan detailnya adalah llpt
Century Schaolbnh. Untuk makalah dalam B. Indonesia, abstrak harus dituliskan dalam B. Indonesia dan
B. Insgds. Sebelum menulis, mohon margin makalah anda disesuaikan dengan margin dali templnte ii
yaitu dengan melihatpqgie setup daitemplnteyang telah kami berikan.

Kata kunci: daft,arkan hingga 6 kata kunci di sini.

ABSTRACT

This artirle illustrotes prepo,rati.on of your paryr using MS-WORD. Papers shnuld rwt be numbered. TTw

marutscript sh,ould, be written in, English. The lenglh of marutscript shauld rwt exceed 12 pages in this format
using A4 singl,e-sided WWrs. Thc title poge should include thc surcirrct title, the authars, and an abstrod of
around 200 words at the beginning of thn mantntipt. Tlw affiliatbn, ad.dress and. zip code, and. teleph,onc and

fox numbers os well os e-ntail ad.dress shnuld be listed below the autharb nnnxes. Thc paper begl,ns with a titb
which uses 14pt Century Schaolbook.. This i"s followed by the dptail"s for eorh authnr in. 1lpt Century
Schnolbooh.. Sectian titl,es are bolded in llpt Century Schaolbooh. Th.e remairuder of th.e paper shnuld be typed
in 10pt Times New Roman. Pleose set your margin before you type your articl.e by loohing at the poge setup of
this template. If you hnue any Etestion on the forma| pleose send, a messoge to jurnal-ti@petra.ac.id.

Keywords: Up tn sixluyunrds should also be includ,ed.

Pendahuluan

Cara termudah untuk menuliskan makalah anda agar sesuai dengan format penulisan Jurnal Teknik
Industri adalah dengan men- copy-Wsle makalah anda ke dalam templnte it'r. Templnte ini akan diberikan
pada anda oleh redaksi Jurnal Teknik Industri, bila makalah anda dinyatakan dapat diterbitkan di Jurnal
Teknik Industri, baik dengan revisi ataupun tidak. Penulisan istilah asing harus ditulis dalam huruf irolrcs.
Poge setup untuk Jurnal Teknik Industri adalah Top dan Inside = 1. 18', Bottom dan Outside = 0.79' , Gutter
= 0'. Orientasinya adalah Portrait dengan Mimor margin. Ilkuran paper (paper size) adalah custom dengan
Width = 7.48' dan Height = 10.24'. Layout-nya adalah Different odd and even dengan Header = 0.69' dan
Footer = 0.3'. Vertical alignment-nya adalah Top. (Catatan: Aturan penulisan desimal di atas disesuaikan
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dengan aturan penulisan pada Micronft Word yang menggunakan "." sebagai tanda desimal dan bukan ","
Aturan penulisan desimal daiam Jurnai Teknik Industri mengikuti aturan penulisan Matematika).

Metode Penelitian

Pada panduan ini akan dijelaskan tentang penulisan hcoding. Jtka heod,irug anda melebihi satu, gunakan
level kedua heading seperti di bawah ini.

Second-Leuel Heading

Heod,ing pada level kedua dituliskan dengan boldfore italics dengan menggunakan huruf besar dan huruf
kecl. Heod,ing dituliskan rata kiri.

Third.-Leuel Head.ing

Head,ine pada level ketiga mengilut style dari heod,ing level kedua. Hindari penggunaan heod,ing lebih dari
tiga level.

Hasil dan Pembahasan

Ikutilah aturan pembaban pada jurnal ini, yaitu 1. Pendahuluan, 2. Metode Penelitian, 3. Hasil dan
Pembahasan, 4. Kesimpulan.

Penulisan Persamaan Matematika

Persamaan matematil< harus diberi nomor secara berurutan dan dimulai dengan (1) sampai akhir makalah
termasuk appendix. Penomoran ini harus diawafi dan diakhiri dengan kurung buka dan kurung tutup dan
rata kanan. Tambahkan satu garis kosong di atas dan di bawah persamaan. Ilkuran pada persamaan adalah
FulI llpt, SubscripUsuperscript 8 pt, Sub-SubscripUsuperscript 6pt, Symbol 12 pt, Sup-symbol 10 pt. Sisipkan
(insert) equation untuk menuliskan persamaan matematika dengan stylc math.

f (t) = Ii r@)a" +ry (1)

Semua penulisan variabel ditulis dengan italic dengan index angka dalam century schoolbook,
contoh, X;, ...,Xn.Yt,i = 1,...,n. Gunakan tanda " : "untuk jelaskan arti variable dan "J' jika variable itu
bernilai sebuah angka atau persamaan. N: jumlah data, X :7. Penulisan angka desimal dipisahkan
dengan koma "," dan bila lebih dari satu gunakan titik koma, ";", sebagai pemisah Misal (0,234; 123,135;
4562,234). Semua poronflrzses ditulis dengan huruf Century Schoolbool , (\, X) , Ul.

Teorema dan Lemma

Theorern l. Sectian, teorema, lemma, l<nlolnri, proposisi, contoh, remark ataupun cato,tarl, contoh, gambar
dan tabel haru,s diberi twmor secara berturutan untuk tinp kntegori. Statument poda teorema, lemmo,,
lwrolnry dnn, proposisi hnrus ditulis dalam ialic.

Bukti. Bukti sudah diberikan tr

Garnbar dan Tabel

Pada setiap gambar harus diberikan keterangan di bawah gambar. Keterangan pada tabel djberil<an di atas
tabel. Keterangan dituliskan dengan huruf kecil kecualj pada karakter pertama pada tiap kalimat. Seluruh
gambar harus diberi penomoran secara berurutan. Gambar diletakkan di tengah halaman (center alignment),
sedangkan tabel diawali di pinggir ktrl,(lcft alignment) halaman.
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Pareto Chart for C2
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Gambar 1. Gunakan hunrf besar hanya di awal narna gambar saja tanpa diakht titik

Gambar 1: Keterangan pada gambar harus terlihat di bawah gambar. Acuan yang menggunakan gambar,
tabel, teorema maupun lemma, harus diawali dengan huruf capital tanpa tanda titik pemisah, mntoh,
Gambar 1 dan Tabel 1 merupakan ilustrasi dari Teorema 1. Semua keterangan yang menyertainya ditulis
dengan huruf besar di awal saja. Tabel dan gambar harus diletakkan di dalam body turt dan memenuhi
standard untuk dicetak. Gambar tidak perlu dibingkai.
Keterangan pada tabel harus terlihat di atas tabel.

Tabel 1. IGterangan pada tabel juga ditulis dengan hurrf besar di awal saja demikian juga dengan judul-judul dalam
tabel

Keterangan Judul
pertama

6321
2.3 1_1 0.8 04

97.7 98.9 99.6 100.0
44.2 15.1 13.6 13.2 6.€ 2.6
4.2 592 12.4 86_0 92.8 $.5

183536

Judul
kedua

Nama
pertama

Nama
kedua

Nama depan

Naaq@acqb

Simpulan

Tuliskanlah kesimpulan dari paper anda dalam bentuk narasi dan bukan bukan dalam bnwkbulbt
ataupun numerol.

Acuan Rerefensi

References harus didaftarkan urut alphabet dari nama pengarang dan urutan penerbitan untuk nama
pengarang yang sama. Urutan penulisan refensi adalah nama pengarang, tahun publikasi, judul ataupun
sumber. Nama Jurnat nama konferensi, proceeding dan judul buku harus ditulis dalam italics dan tiap huruf
pertama pada judul yang bukan merupakan kata sambung ataupun artikel, ditulis dengan huruf capital.
T[rliskanlah referensi yang digunakan dalam makalah utama. Jangan mencantumkan referensi yang tidak
pernah digunalan sebagai acuan dalam penulisan naskah. Style penulisan refensi diberikan di bawah. Jika
penulis lebih dari tiga gunakanlah nama pengarang utama dan bt ol.'untuk mengacu pada penulis yang lain
pada satu referensi yang sama, contoh, (Forza et al.,lll; Holmes dan Mallick, [2]) pada akhir kalimat, atau
Mallian [5] menyatakan kalimat berikut ini.

Ucapan Terima Kasih

Ji-ka memang ada, tuliskan Ucapan Terima Kasih di sini.
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