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ABSTRAK

PT. Lotte Chemical Titan Nusantara adalah perusahaan pertama dan terbesar sebagai produsen
Polyethylene (PE) di Indonesia. PE adalah salah satu polimer yang paling banyak digunakan untuk
membuat berbagai produk plastik dari film kemasan dan wadah untuk komponen dan sgjumlah
industri. Salah satu produk unggulan yang ada di PT. Lotte Chemical Titan Nusantara adalah produk
LL-SR. Produk LL-SR merupakan produk yang paling diminati oleh perusahaan karena proses
pembuatannya menggunakan Etylen yang langsung dapat digunakan sehingga biaya produksinya
lebih rendah daripada produk lain. Yang melatarbelakangi penelitian di PT. Lotte Chemical Titan
Nusantara adalah adanya fenomena Bullwhip Effect yaitu terjadi fluktuasi antara order dan demand,
persaingan pasar, dan Forecast yang dilalukan untuk target penjualan pada produk LL-SR. Maka
tujuan penelitian ini adalah untuk menghitung nilai Bullwhip Effect, menentukan peyebab utama
terjadinya Bullwhip Effect dan menentukan usulan perbaikan order dan demand produk LL-SR.
Penelitian ini dimulai dengan menghitung Bullwhip Effect pada dua eselon. Metode yang digunakan
dalam peneleitian ini adalah Metode simulasi diskrit. Hasil penelitian ini yaitu Nilai Bullwhip Effect
pada eselon 1 (Supplier dan PPIC) = 1.22 dan eselon 2 (PPIC dan distributor)= 0.78. Nilai tersebut
menunjukan terjadinya bullwhip effect pada eselon 1 sedang eselon 2 tidak terjadi. Penyebab
dominan adanya Bullwhip Effect adalah kenaikan harga material, persaingan pasar, forecast
dilakukan untuk target penjualan dan peramalan permintaan masih belum mendekati akurat.
Rancangan perbaikan yang diusulkan adalah melakukan karja sama long term dengan pihak supplier

dan distributor sehingga mendapatkan jaminan harga yang tetap dan berkelanjutan.
Kata Kunci : Bullwhip Effect, Supply Chain, Smulasi Diskrit

PENDAHULUAN

Salah satu perusahaan kimia yang terletak di area
Cilegon-Banten vyaitu PT. Lotte Chemical Titan
Nusantara. PT. Lotte Chemical Titan Nusantara adalah
perusahaan pertama dan terbesar sebagai produsen
Polyethylene (PE) di Indonesia. PE adalah salah satu
polimer yang paling banyak digunakan untuk membuat
berbagai produk plastik dari film kemasan dan wadah
untuk komponen dan sgjumlah industri. Salah satu
produk unggulan yang ada di PT. Lotte Chemical Titan
Nusantara adalah produk LL-SR. Produk LL-SR
merupakan produk vyang paling diminati oleh
perusahaan karena proses pembuatannya menggunakan
Etylen yang langsung dapat digunakan sehingga biaya
produksinya lebih rendah daripada produk lain.
Perusahaan mendapatkan profit yang lebih besar dari
produk LL-SR.

Salah satu permasalahan yang terjadi di PT. Lotte
Chemical Titan Nusantara adalah ketika fluktuasi order
lebih besar daripada fluktuass demand. Ha ini
ditunjukkan dengan nilai Bullwhip Effect Iebih dari satu.
Dilihat dari hasil nilai Bullwhip Effect Exsisting yaitu
order dari PPIC ke Supplier adalah sebesar 1.22. Dari
nilai tersebut dapat dikatakan bahwa adanya variabilitas
order dari supplier ke PPIC lebih besar daripada
demand. Sementara pada distributor yaitu antara PPIC
dan distributor, dimana nilai Bullwhip Effect adalah

sebesar 0.78. Dari nilai tersebut menyatakan adanya
fluktuasi demand yang lebih besar daripada order atau
dapat dikatakan bahwa adanya variabilitas demand dari
distributor ke PPIC |ebih besar daripada order. Hal yang
terjadi dimungkinkan oleh kenaikan harga material dan
adanya persaingan pasar. Selain itu, hal yang mungkin
menyebabkan hal ini adalah penjualan produk LL-SR di
PT. Lotte Chemical Nusantara masih berdasarkan
terhadap target penjualan dan adanya pemberian diskon
kepada distributor yang mempengaruhi fluktuas
demand dari distributor.

Kerena hal-hal yang disebutkan diatas maka perlu
dilakukan analisa penyebab terjadinya Bullwhip Effect
dan juga mengusulkan suatu kebijakan yamg tepat
terkait permasalahan diatas. Daam penelitian
sebelumnya oleh Hesty (2011) yaitu “Analisis Bullwhip
Effect Dalam Sistem Supply Chain Retailer Bulog”,
pengukuran Bullwhip Effect dalam sistem rantai pasok
yaitu order dan demand antara distributor dan retailer.
Untuk mengetahui akar penyebab terjadinya Bullwhip
Effect yaitu dengan menggunakan cause effect dan
dilakukan simulasi order dan demand usulan untuk
menghasilkan nilai Bullwhip Effect = 1. Anaisis
Bullwhip Effect lainnya dilakukan oleh Swesti (2011),
yaitu “Analisis Bullwhip Effect Dalam Sistem Supply
Chain Retailer PT. ABC Daerah Penjualan Pasar Kemis
dan Gading Serpong”. Pengukuran Bullwhip Effect
sama seperti penelitian  Hesty (2011) yaitu antara
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distributor dan retailer. Untuk mengetahui akar
penyebab terjadinya Bullwhip Effect yaitu dengan
menggunakan cause effect. Untuk memperkecil
terjadinya Bullwhip Effect, Swesti (2011) melakukan
koordinasi biaya inventory dan kordinasi harga dalam
satu periode tetap.

Untuk penelitian di PT. Lotte Chemical Titan
Nusantara , nilai Bullwhip Effect yang di analisa yaitu
antara Supplier, PPIC (manufaktur) dan Distributor.
Untuk mengidentifikasi penyebab utama Bullwhip
Effect, peneliti menggunakan cause effect. Selanjutnya,
untuk menghasilkan nilai Bullwhip Effect = 1, maka
dilakukan simulasi diskret menggunakan Ms. Excel dan
mengadakan kerja sama dengan supplier dan distributor
dalam satu periode.

METODE PENELITIAN

Dalam melakukan penelitian dibutuhkan suatu
metodologi penelitian yang merupakan suatu cara
berfikir mulai dari penentuan suatu masalah,
pengumpulan data baik melalui buku-buku (studi
pustaka) maupun pengamatan langsung di lapangan
(studi lapangan), kemudian melakukan penelitian
berdasarkan data yang ada sampai dengan penarikan
kesmpulan dari permasalahan yang menjadi objek
penelitian. Adapun tahapan-tahapan dalam penelitian ini
yaitu studi lapangan dan wawancara Merupakan tahap
yang dilakukan untuk mengidentifikasi permasalahan
yang terdapat pada perusahaan. Observas |apangan
dilakukan dengan mengamati dari pemesanan bahan
baku, pembuatan produk hingga produk tersebut sampai
di tangan konsumen. Wawancara dilakukan dengan
tanya jawab secara langsung kepada bagian
Procurment, PPIC dan Logistic sehingga dapat
mengetahui permasalahan yang ada di lapangan.
Kemudian dilanjutkan dengan metode pengumpulan
data dan pengolahan data yaitu Mengumpulkan data-
data perusahaan yang diperlukan dalam pengolahan
data. Data diambil dengan melakukan wawancara,
observas lapangan dan data sekunder yang telah ada.
Data yang diperlukan dalam penelitian adalah data
penjuadan dan pembeian untuk produk LL-SR dari
bulan Mei 2012-April 2013. Pengolahan data dilakukan
dengan menggunakan perhitungan Bullwhip Effect pada
supply chain, mengidentifikas peyebab utama
terjadinya Bullwhip Effect kemudian membuat order
dan demand usulan menggunakan simulasi diskrit
dengan Ms. Excel. Lalu membandingan order dan
demand Bullwhip Effect exsisting dan Bullwhip Effect
Usulan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berikut ini merupakan hasil dari perhitungan
bullwhip effect (BE) Exsisting pada Eselon 1 dan
Eselon 2. Pada Esdlon 1 yaitu adanya hubungan antara
pihak supplier dan PPIC (manufaktur). Sedangkan Pada
Eselon 2 yaitu hubungan antara distributor dan PPIC
(Manufaktur).

Tabel 1. BE Exsisting Pada Esdlon 1 dan 2
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Berdasarkan hasil perhitungan nilai Bullwhip
Effect (BE), maka diperoleh nilai yang menunjukkan
besarnya tingkat variabilitas permintaan (amplifikas
permintaan) pada eselon 1 yaitu antara Supplier dan
PPIC (manufaktur). Terlihat dari tabel 1 bahwa nilai
eselon 1 adalah 1.22 dan nilai eselon 2 (PPIC dan
Distributor) adalah 0.78. Besarnya nilai dari hasil
perhitungan BE ini diperoleh dari hasil bagi dari
koefisien varians order dengan koefisen variansi
penjuaian. Lintuk lebi jelasnya dapat dilihat dari contoh
perhivungan berikut ini :
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Dari perhitungan pada tiap eselon. Terlihat nilai
BE pada Eselon 1 adalah 1.22. Nilai ini menunjukan
bahwa BEL1 > 1. Sedangkan untuk BE 2 < 1. Hal ini
terjadi karena variasi harga dari supplier antara $1300-
$1500 per ton dan dengan distributor adalah $1950-
$2250 per ton. Untuk penetuan harga pada tiap produk
yaitu diketahui terlebih dahulu harga produk per ton
yang akan dijual dipasaran. PT. Lotte Chemical Titan
Nusantara menetapkan harga produk vyaitu sebesar
$ 1300 sampai $ 1500 per ton. Berikut ini merupakan
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gambar data order supplier ke PPIC dalam 1 periode
beserta harga produk per ton.

Data Order Dari Supplier Ke PPIC
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Gambar 1. Data Order Dari Supplier Ke PPIC

Dari Gambar.1 dapat dilihat bahwa penurunan yang
sangat drastis ada pada bulan Januari. Terlihat jelas
bahwa harga sangat mempengaruhi Order dari supplier
ke PPIC (Manufaktur). Fluktuasi ini  sangat
mempengaruhi profit perusahaan, karena order yang tak
stabil dapat mempengaruhi  perusahaan  dalam
memproduksi produknya. Kemudian dari gambar 2 dapat
dilihat bahwa penurunan yang sangat drastis ada pada
bulan September dan Januari. Terlihat jelas bahwa harga
sangat mempengaruhi Order dari Distributor ke PPIC

Gambar 2. Data Order Dari Distributor Ke PPIC

Selanjutnya adalah mengidentifikasi penyebab
utama terjadinya Bullwhip Effect menggunakan cause
effect diagram. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat dari
gambar 3.

Berdasarkan perhitungan bullwhip effect pada
kedua eselon tersebut, pengukuran yang paling
berpengaruh adalah pengukuran terhadap Direct
Reduction, diketahui ternyata Eselon 1 yang mengalami
Bullwhip  Effect, identifikas dilakukan dengan
menggunakan diagram cause effect. Dari cause effect,
dilanjutkan dengan mengidentifikas dan menganalisa

potensi kegagalan dan akibatnya yang bertujuan untuk
merencakan proses produksi secara mantap dan dapat
menghindari kegagalan proses produksi dan kerugian
yang tidak diinginkan menggunakan FMEA (Failure
moda and effect analysis) dapat. Berikut ini merupakan
tabel FMEA Bullwhip effect :

(Manufaktur). Fluktuasi ini sangat mempengaruhi profit
perusahaan, karena order yang tak stabil dapat
mempengaruhi  perusshaan  dalam  memproduksi
produknya. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat dari
gambar berikut :
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Gambar 3. Diagram Cause Effect penyebab Bullwhip effect
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Tabel 2. FMEA Bullwhip effect
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Untuk menetahui rank tetinggi, terlebih dahulu
dilakukan Table Action Planning for Failure Mode.
Table Action Planning for Failure Mode merupakan
cara untuk menentukan solusi permasalahan bullwhip
effect. Dari Action Planning for Failure Bullwhip effect
peneliti dapat mengetahui 4 penyebab utama terjadinya
bullwhip effect di PT. Lotte Chemical Titan Nusantara
dengan perhitungan risk priority number (RPN).

Tabel 3. Cause Of Bullwhip effect Bullwhip effect
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Tabel 4. Action Planning for Failure Bullwhip effect
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Dari perhitungan risk priority number (RPN)

terdapat penyebab utama bullwhip effect yaitu price
fluctuation dan rationing and shortage gaming. Price
Fluctuation (Fluktuasi harga) ini dapat disebabkan oleh
harga minyak dunia yang meningkat, maupun adanya
kegiatan tiap oulet yang merusak pasar. Selain itu,
peramalan yang dilakukan atas target penjualan adalah
sdlah satu peyebab yang harus diperhitungkan
perusahaan. Karena apabila hanya didasarkan kepada
target, perusahaan tidak memperhitungkan persediaan
yang dapat terlalu menumpuk maupun kekurangan. Hal
ini dapat mempengaruhi profit yang didapatkan
perusahaan.

Untuk menghindari itu, maka akan dilakukan
kerjasama dalam penetapan harga dan penururan
fluktuasi order dan demand. Berikut ini merupakan cara
untuk mengurangi nilai Bullwhip effect maka dilakukan
simulasi diskrit dengan menggunakan MS. Excel. Hal
ini dilakukan untuk membuat nilai BE = 1. Yang
pertama dilakukan adalah memberikan usulan
permbaikan BE dengan cara menentukan Standar
deviasi pada tiap eselon dengan rata-rata demand dan
order adalah tetap. Setelah didapatkan standar deviasi
baru, maka kita dapat menentukan order dan demand
usulan. Kemudian peneliti menentukan biaya total
produksi sebelum melakukan kordinas dan setelah
melakukan kordinasi.

Untuk usulan perbaikan pada eselon 1, perusahaan
menjalin kerjasama long term sehingga banyaknya
order dan demand tiap bulan antara supplier dan
Manufaktur (PPIC) juga Manufaktur dan Distributor
hampir selalu sama, ini akan berpengaruh terhadap nilai
Bullwhip effect. Untuk Standar devias diubah dan
distabilkan sementara ratarata order dan demand
disesuaikan dengan aktualnya. Data yang digunakan
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pada usulan perbaikan pada order dan demand yang
disesuikan dengan mean aktualnya yaitu sebesar 900
dan 1051.01. Sedangkan Untuk Eselon 2 Data yang
digunakan pada usulan perbaikan pada order dan
demand yang disesuikan dengan mean aktualnya yaitu
sebesar 6941.67 dan 7226.09. Sehingga mean dan
standar devias antara order dan demand akan
menghasilkan nilai Bullwhip Effect sama dengan 1.
Berikut Ini adalah usulan perbaikan order dan demand
padaeselon 1 dan 2:

Tabel 5. Eselon 1 usulan 4
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Tabel 6. Rekapitulasi Eselon 1 usulan

Nilai Bullwhip Effect Eselon 1
Usulan 1 1.08
Usulan 2 0.94
Usulan 3 0.96
Usulan 4 1.00

Untuk mencapai nilai BE = 1, maka yang diubah adalah
Covariansinya (CV)
Dan untuk mengubah Cov (CV), yaitu dengan cara
mengecilkan nilal Standat Devias (S), dengan rata-rata
tiap bularnya totap.

BE =
TV
Dimana
Sa
Vo = —
.“J?Ll!u
mi, = 6.941.67 (rata-ratatetap)
5y = 920.00 (penurunan standar deviasi)
— 920.00
? T 604167
CVo= 012
R
CVd = —
Mty
muy = 753333 (rata-ratatetap)
54 = 850.00 (penurunan standar deviasi)
cy — B50.00
7533.33
CVd = 0.12
012
Bt =512

BE 1usulan1 = 1.00

Sedangkan untuk menghitung order dan demand
sintaxnya adalah sebagai berikut:

= NORMINV((RAND(),MEAN, STDV)
=NORMINV(RAND(),6,941.67,920.00)

=7,251.77

Tabel 7. Eselon 2 usulan 3
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Contoh Perhitungan :

Untuk mencapai nila BE = 1, maka yang dirubah
adalah Covariansinya (CV)

Dan untuk mengubah Cov (CV), yaitu dengan cara
mengubah milai Standat Deviasi (S), dengan rata-rata
tiap bulannya totap.

BE = ":__1-“’.1

Domana;

mit, = 6.941.67 (rata-ratatetap)

5, = 1420.00 (perubahan standar deviasi)

— 1420.00
? = 694167
CVo = 0.20
S
£Vd =
Ml
muy = 7226.09
54 = 1,475.00(penurunan standar deviasi)
ovid = 1475.00
7226.09
CVd = 0.20
020
B8 =830

BE Zusulani=1

Sedangkan  untuk  menhitung

sintagnya adalah sebagai berikut :
= NORMINV((RAND(),MEAN, STDV)

=NORMINV(RAND(),6,941.67,1420.00)
=7,882.53

order dan  demand

Tabel 8. Rekapitulasi Eselon 2 usulan

Nilai Bullwhip Effect  Eselon 2
Usulan 1 0.90
Usulan 2 0.97
Usulan 3 1.00

Setelah dilakukan perbaikan usulan order dan
demand dengan menghasilkan nilac BE = 1, Maka
dilakukan perhitungan biaya total keseluruhan biaya
total ini mencakup biaya simpan dan biaya kekurangan.
Total biaya keseluruhan ini didapat dari tiap-tiap eselon.
Perbandingan tiap esdlonnya meliputi Biaya total
exsisting, biaya total dengan order usulan tanpa adanya
koordinasi harga dan biaya total dengan order usulan
dengan adanya koordinasi harga. Untuk Lebih Jelasnya
dapat dilihat dari tabel berikut ini :
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Tabel 9. Perbandingan Biaya Total K eseluruhan Pada Order
Awal tanpa adanya kordinas harga

Tabel 11. Rekapitulasi Perbandingan Biaya Total Keseluruhan
Pada Eselon 1 dan 2

Perbandingan Eselon1(USD) Eselon 2 (USD) Totd
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Uw'mtmpaHafg;yaK"m'”as' IBI584T5 167048667 3941069742
Us"a”dmga'l_‘lﬁg?ya KOS poronimes oLIGATHS 25105041

S

Bian [ i U s See Qe Noents  Demie i i Na Al Tod (U9)
TaalEs OO0 QOO SBIOD GO0 SA0  DAUMN  GEORD VWD G0 DWOW OO0 DO 2w
Sh O 1 N 1 1 T 1 1 1 . .
Baaea . . © © . . s o Lokl
Bgalduagn  LEAO0 3400 4E000 - e B T A . AR

T[] TN
Esin?

Bl i i ] R Sete  Oile omle Dl hal Fngi Ve Rl Tid 5]
O 3 3 3 T 37
it L 1 R T 1 K - T T 1 1 N 1 .
Baadga . B 1 - B0 SN s . . . Lkl
Beldagn 4500 16900 TN N YEERE  IMMB RBBR WA 2

) JE]
Tabel 10. Perbandingan Biaya Total Keseluruhan Pada Order
Usulan Tanpa Adanya Kordinasi Harga
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Tabel 11. Perbandingan Biaya Total K eseluruhan Pada Order
Usulan Dengan Adanya Kordinas Harga
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Contoh Perhitungan :

Biaya Total Keseluruhan Pada Order Usulan Dengan
AdanyaKordinasi Pada Bulan Mei

a. BiayaOperas = Harga produk x Order
Biaya Operas = $ 1,353.30 x 6,888.73
Biaya Operasi = $ 9,322,521.53

b. Selisih = Order-Demand
Selisih = 6,888.73-8,303.10
Selisih = (1,414.37)

c. Biayasimpan = Selisih x Harga x 26%

Biaya simpan = (1,414.37) x $1,353.30 x 26%
Biayasimpan = -

d. BiayaKekurangan == -(Selisih) x Hargax 1.5
Biaya Kekurangan = 1,414.37 x $1,353.30 x 1.5
Biaya Kekurangan = $ 2,871,110.31

e. Total BiayaKeseluruhan Eselon 1 = Tota Biaya
Operasi + Total Biaya Simpan + Tota Biaya

Kekurangan
Total Biaya Kesdluruhan Esglon 1= $
112,707,395.43 + $ 1,126891.17 + $
20,109,918.36
Total Biaya Kesdluruhan Esglon 1= $
133,944,132.96

Dari tabel 11 hasil total biaya Exsisting lebih besar
daripada total biaya usulan. Untuk usulan order,
perusahaan telah melakukan kordinasi kesepakatan
harga oleh supplier dan distributor. Supplier,
Manufaktur (perusahaan) dan Distributor melakukan
kesepakatan dalam satu periode dengan harga yang
ditawarkan tetap, sehingga order dalam satu periode
juga tetap. Dengan adanya kesekapatan tersebut,
permintaan akan stabil.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil dari pengolahan data maka
dapat disimpulkan bahwa berdasarkan hasil perhitungan
nilai Bullwhip Effect (BE) Eselon 1 antara Supplier dan
PPIC (Manufaktur) didapatkan nila BE = 1.21.
Sedangkan untuk Eselon 2 yaitu antara PPIC dan
distributor, nilai BE = 0.78. Faktor dominan penyebab
Bullwhip Effect pada produk LL-SR vyaitu Price
Fluctuation dan rationing and shortage gaming. Usulan
perbaikan order dan demand pada produk LL-SR
dengan simulasi diskret menggunakan MS. Excel yaitu
mengurangi nilai Bullwhip effect pada tiap Eselon. Dari
usulan order dan demand yang dilakukan, biaya total
yang dikeluarkan lebih besar daripada biaya Exsisting.
Maka Supplier, perusahaan dan distributor melakukan
kesepakan harga. Untuk order usulan pada eselon 1 dan
esclon 2 adalah sebesar $ 133,944,132.96 dan
$ 191,176,,407.45. Kestabilan harga yang diberikan
perusahaan dalam satu periode, akan membuat semua
belah pihak mendapatkan keuntungan.
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