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ABSTRAK 
Pengaturan tingkat produksi dalam suatu sistem produksi-distribusi menjadi suatu masalah sufit 
karena adanya ampliflkasi permintaan dalam ranlai pasok (supply chain). Amplifikasi terjadi 
karena adanya waktu lunda (delay time) dalam aliran malerial dan informasi. Ampliflkasi 
mengakibatkan produksi dan persediaan mengalami kelebihan alau kekurangan dari tingkat yang 
seharusnya, sehingga menurunkan kinerja ranlai pasok tersebut. Penelitian ini dilakukan dengan 
menggunakan melodologi dinamika sislem. Dari penelilian ini dihasilkan sualu model rantai 
pasok produksi-dislribusi yang terdiri alas liga malaranlai, yaitu pengecer, dislribulor, dan 
pabrik. Dengan melakukan simulasi model, dapal dikelahui pengaruh perubahan permintaan 
terhadap karakterislik ranlai pasok dan pengaruh pengurangan waklu lunda aliran inJormasi 
terhadap kinerja ranlai pasok tersebut. Pengurangan waklll lunde aliran inJormasi berpengaruh 
banyak dalam mel71perbaiki kinerja diSlribulor dan pabrik, namun kurang berpengaruh pada 
pengecer. 

Kata Kunci: model, din3mika sistem, rantai pasok, sistem produksi-distribusi, kinerja. 

1. Pendahuluan 
Dalam iingkungan persaingan saat ini, kemampuan bersaing suatu perusahaan tidak banya 

ditentukan oleh kemampuan perusahaan itu sendiri. Kemampuan bersaing ini sangat tergantung pada 
jaringan operasi perusahaan itu . Dalam pemenllhan keblltllhan pelanggan, jaringan keterkaitan antar­
perusahaan membentuk suatu rantai yang disebut rantai pasok (supply chain). 

Chopra dan Meindl (2001) menyatakan bahwa suatu rantai pasok merupakan suatu rangkaian 
proses dan aJiran yang terjadi di dalam dan antara tahapan rantai pasok yang berbeda dan 
berkombinasi untuk memenuhi kebutllhan pelanggan atas suatu produk. Menurut Stevens (Towil, 
1996:41), suatu rantai pasok merllpakan suatu sistem yang mempunyai bagian-bagian pokok yang 
mencakup pemasok material, fasilitas produksi, jasa distribusi, dan pelanggan, yang berhubungan 
melalui aliran arus-maju (feedforward) material dan arus-balik (feedback) informasi. 

Dalam suatu rantai pasok, diperlukan koordinasi di antara setiap matarantai. Kinerja suatu 
rantai pasok, selain dipengaruhi oleh kinerja individual l11asing-masing matarantai, juga akan 
tergantung pada koordinasi di antara matarantai-matarantai dalam rantai pasok itu . 

Bhatnagar et a!. (1993), dalam kaj iannya terhadap model-model untuk koordinasi multi­
pabrik, mendefinisikan dua tingkat koordinasi . Tingkat koordinasi yang pertama, disebut 'koordinasi 
umum (general coordination)" berkaitan dengan permasalahan integrasi keputusan kegiatan-kegiatan 
yang berbeda, seperti lokasi fasilitas, produksi, dan distribusi. Tingkat kedua, disebut 'koordinasi 
multi-pabrik (multi-plant coordination)' menyangkut permasalahan linking decisions di dalal11 
kegiatan yang sama untuk tingkat-tingkat yang berbeda dalam suatu perusahaan. 

Lebih lanjut, Bhatnagar et al. (1993) menjelaskan bahwa masalah 'koordinasi umum' 
diklasifikasikan ke dalal11 tiga kategori umum, yaitu : koordinasi antara kegiatan-kegiatan suplai dan 
Pro~l1ksi, koordinasi antara kegiaran-kegiatan produksi dan distribusi, dan koordinasi antara kegiatan­
keglatan persediaan dan d istriiJu,.i. Berkaitan dengan hal ini, Forrester (1961) menyatakan bahwa 
produksi dan d istri busi meru pakan proses8tama bagi sebagian besar perusahaan-perusahaan 
Industrial. Di dalam proses itu, persoalan yang sering muncul adalah bagaimana mengatur atau 
menyesuaikan tingkat produksi terhadap tingkat pennintaan konsumen. 
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pengaturan tingkat produksi menjadi suatu masalah sulit karena adanya amplifikasi 
. wan dalam rantai pasok. Amplifikasi ini disebabkan oleh adanya waktu tunda (delay time), baik 

pennl~ an untuk operasi penciptaan nilai tambah (value-added) maupun penundaan karena idle 
penu~lt 1991). Pada akhimya, amplifikasi permintaan akan menurunkan kinerja rantai pasok, baik 
(ToWI , . . . k k I Id masing-masll1g matarantaJ maupun rantaJ paso secara ese uru lan. 
pa a Waktu tunda dalam rantai pasok dapat dibedakan atas waktu tunda dalam aliran material dan 

ktu tunda dalam aliran informasi . Dengan demikian, salah satu upaya untuk memperbaiki kinerja 
:~tai pasok adalah mengurangi waktu tunda dalam aliran informasi. 

2. Metode Penelitian 
Sesuai dengan karakteristik permasalahan, penelitian ini dilakukan dengan menggunakan 

metodologi dinamika sistem (system dynamics). Metodologi JI1J dipilih lIntuk dapat 
mengakomodasikan aspek non-linearitas, feedback loop, dan penllndaan (delay) yang terdapat dalam 
sistem rantai pasok. Penelitian ini akan dilakukan melalui pengembangan model sill1ulasi dengan 
Powersim 2.5 dan menggunakan data hipotetis. 

3. Tinjauan Sistem 
Suatu sistem produksi-distribusi dapat dikaj i sebagai suatu sistem yang terdiri atas tiga aspek 

utama, yaitu: struktur organisasi, penundaan (delay) dalam pengambilan keputllsan dan tindakan, dan 
kebijakan dalam pemesanan dan persediaan (Forrester, 1961). 

3.1 Struktur Organisasi 
Dari aspek struktur organisasi, suatu sistem produksi-distribusi dapat dilihat sebagai suatll 

struktur yang terdiri atas empat bagian, yaitu: pengecer, distributor, gudang pabrik, dan pabrik. 
Pengecer merupakan struktur organisasi paling bawah dalam sistem produksi-distribusi. Pengecer 
berhubungan langsung dengan pelanggan, baik dalam menerima informasi permintaan maupun dalam 
pengiriman barang. 8agian berikutnya adalall distributor, gudang pabrik, dan pabrik. Aliran informasi 
dari pelanggan bergerak dari pengecer, diteruskan ke distributor, gudang pabrik, hingga pabrik. 
Berlawanan dengan "Iiran informasi, material mengali; dari pabrik menuju gudang pabrik, distributor, 
sampai ke pengecer. 

Untuk memudahkan anal isis, dilakukan penggabungan antara pabrik dengan gudang pabrik. 
Kedua tingkat ini dianggap cukllp dekat dan proses-proses yang ada di an tara kedlla tingkatan ini 
membutuhkan wakt\-! yang cukup singkat. 

3.2 - Penundaan dalam keputusan dan tindakan 
Pada suatu sistem produksi-distribusi terdapat penundaan waktll (time delay) dalam aliran 

pemesanan dan aliran material. Penundaan waktll merupakan faktor penting yang mempengaruhi 
karakteristik dinamik sistem ini. 

Pengiriman barang ke pelanggan dilakukan beberapa \Vaktu setelah pemesanan. Pada tingkat 
pengecer terdapat rata-rata penundaan untuk proses akuntansi dan pembelian antara waktu penjualan 
dan waktu pemesanan kembali untuk mengganti barang yang terjllal itu. Penundaan juga terjadi untllk 
keperluan surat menyurat (mailing delay). Distributor membutuhkan beberapa waktu untllk 
memproses pemesanan, sedangkan untuk mengirimkan barang ke pengecer terdapat waktLl tunda 
dalam transportasi. , 

Penundaan yang serllpa terdapat di antara distributor dan gudang pabrik. Di tingkat pabrik, 
terdapat lead time antara keputusan untuk mengubah tingkat produksi dengan waktu output pabrik 
mendekati tingkat prodllksi yang bam 
3.3 Kebijakan dalam pemesanan dan rersediaan 

Oalam sistell1 produksi-distribusi diperlukan kebijakan-kebijakan untuk ll1engatur pel11esanan 
dan persediaan pada setiap tingkatan. Pell1es,!nan dapat dibedakan atas pemesanan untuk mengganti 
b~ra~g yang terjual, pemesanan untuk menyesuaikan persediaan sesLiai dengan perubahan kegiatan 
blsnJS, dan persediaan untuk memenuhi supply pipeline dengan in-process orders & shipments. 
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pCnlodelan Sistem 	 .. ., . . ., . 
. 4. Model yang akan dikembangbn pada peneittlan 1111 terdm atas tlga Subslstem yang saling 

't d n masing-masing merupakan suatu matarantai dalam rantai pasok sistem produksi-distribusi.
ter~1 saubsistem atau matarantai itu adalah (1) pengecer, (2) distributor, dan (3) pabrik, yangKetlga . 	 .. 
diilustrasikan pada Gambar 1. 

Keterang~n; 

----+- AJir-an bar-ang 
_ _ )- AJir-an pemesat\irl 

(<>,d<f) 

Gambar 1. Diagram Alir Antar Subsistem 

Deskripsi dan hubungan keterkaitan masing-masing subsistemlmatarantai tersebut adalah 
sebagai berikut (Forrester, 1961): 

a. 	 Dalam rantai pasok sistem manufaktur, pengecer merupakan matarantai terdepan yang 
langsung berinteraksi dengan pelanggan. Pengecer menerima informasi permintaan secara 
langsung dari peJanggan. Berdasarkan informasi ini , pengecer akan memenuhi permintaan 
pelanggan dengan persediaannya. Jika persediaan ini tidak mencukupi permintaan itu maka 
akan l11uncul permintaan yang tidak terpenuhi (unfiJled order). Berdasarkan data permintaan 
dari pelanggan, termasuk adanya permintaan yang tidak terpenuhi, pengecer akan melakukan 
pemesanan ke distributor. 

b. 	 Distributor merupakan matarantai penghubung antara pengecer (sebagai matarantai 
"penjuaJan") dan pabrik (sebagai matarantai pemroduksi barang). Proses pada matarantai 
distributor serupa dengan matarantai pengecer. Berdasarkan informasi permintaan dari 
pengecer, distributor akan memenuhi permintaan ini dengan persediaan yang dimiliki. Jika 
persediaan di distributor tidak mencukupi permintaan pengecer, maka akan muncuJ 
permintaan yang tidak terpenuhi (unfilled order). Selanjutnya, berdasarkan data permintaan 
dari pengecer, termasuk adanya permintaan yang tidak terpenuhi, distributor akan melakukan 
pemesanan ke pabrik. 

c. 	 Dalam suatu rantai suplai manufaktur, pabrik merupakan matarantai atau subsistem tempat 
dilakukannya produksi barang. Pada rantai suplai manufaktur, pabrik meneriml infonnasi 
permintaan dari distributor. Berdasarkan informasi atau data pennintaan ini, pabrik melakukan 
perencanaan produksi. Perencanaan produksi dibuat untuk memenuhi permintaan dari 
distributor, tennasuk permintaan yang tidak terpenuhi pada periode sebeJumnya, dan untuk 
mengantisipasi perubahan permintaan pada periode yang akan datang. 

Asumsi-asumsi :' 
Dalam pengembangan model rantai pasok ini digunakan beberapa asumsi, yaitu: 

I. 	 Produk merupakan atau dapat dikelompokkan menjadi satu jenis barang. 

-----~-------------------------------------
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2. 	 Perubahan permintaan tidak dipengaruhi oleh waktu dan hanya terjadi sesuai dengan yang 

ditentukan dalam simulasi. 
3. 	 Kapasitas gudang di ketiga matarantai dan kapasitas produksi di pabrik dianggap tidak terbatas. 

4.1. 	Diagram Hubungan Kausal 
Untuk menggambarkan hipotesis kallsal dalam model digunakan diagram hubungan kallsal. 

Diagram ini juga diperluka n untuk membantu dalam mengkomunikasikan struktur Ul11pan balik dan 
asumsi-asumsi yang mendasarinya . Hubungan kausal untuk sllbs istem ini ditunjukkan pada Gambar 2. 

,-_______ ___________ Pe~.ruh Harg. thd . 

Pang'" p""" 

t+ 
HargaTi~katPenundaan 	 + 

Peng iri man + Produk di 
Peng iriman 

dan Pengecer Pef1gecer 
dati Pe ngecer+r- +- I r 

Pengaruh +
Pe nundaan 


Pengiriman thd 

Pang.. Pasa' 

+~ 
Pang.. Pasa, 
Pe~ecer 

+ 	 (Indust/i) 

T 
Pengiriman ya~ 
Oiupayakan dan 

Pengecer 

+ ~=~~~~ + 

Pengecer 

+1r
Ti~kat l ­

Perminta.an -.--/ 
Konsumen 

t+ 
Ukuran 
Pa.sar 


0ndus tn ) 


"---~ 

+t 

Pers.ediaan Pe ngirirnan+ 
Aktual di ..- yang Oiterima 

Pengecer Pengecer 

Tingkat + 
Persedla.l('l yang 

D itetapkan dl 

Pengecer 

[ + 

t+ 
Pe ngiriman 

dll"l 
Distributor 

Tk . Normal 

[~~:~~~~ Permint.a.an 
yang Oiterima 
di Distributor 

Persedia.an yang Kepu(U$aJ'I Pe.s.an.Jn 

Dunginkan dJ ~ Pe mbelian di Pembelian dan 

Pengecer Pengecer Pe ngecer 

"­ ____--.-Jt+ 

Ketenng:ln: 

AJiran barang/ 
informasi 

Niran barang/ 
~ Info rmas i deng:u"l 

de/oye jm e 

+ 
Hubu ngan 
berbanding lurus 

Hubu ngan 
berb3nding terballk 

Gambar 2. Diagram Hubullgan Kausal Su bsistem Pengecer 

Hubungan kausal untuk subsi stem distributor serupa dengan 11 11bllngan kausal pada sllbsistel11 
pengece r. Gambar 3 men unju kkan hubungan kausal subsistem ini. 
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Pers.ed ia.an PengirimanPengiriman yang Peng iriman+ + + 
dart Aktual dl yang DiterimaDiupayakan darl ~ +-- +-­

Distributor Distributor Distributor Distributor 

+ ++~-
Pesan.an tldak Pengirlman 
Te rpenuhl di darj Pabrik 
Dist ributor 

j+ Keterangan: 

PermimaanTingkat Tingkat Normal Allran barang/ Permintaatl ~yang Diterima Persediaan yang Pesanan Tidal< In/ornlaslyang Diterima di Pabrik Ditetapkan di 
di Disttibutor Aliran barang/ ,,,~"""''' 1Distributor Distributor 

~ In/ormasl dengan ++ t+ de/orum.L J+ Hubungan 

Persediaan yang KeputUS3f1 + Pesanan 
+ berbanding lurus 

Diinginkan di ~ Pembelian di ~ Pembe lian dari Hubungan 
Distributor Distributor Distributor berbanding terbalik 

Gambar 3. Diagram Hubungan Kausal Subsistem Distributor 

Selanjutnya, hubungan kausal untuk subsistem pabrik ditunjukkan pada Gambar 4. 

+ Persedia.a.nPengiriman Tingkat +--- Pemesanan+-- Aktual di darl Pabrik Produksl Produksl
Pabrlk 

+ 
t-

Pengiriman + Pe.sanan tiddk + Tingkat Produksi Keputusan+ yang +-- T erpenuhl di ~ Tingkat 
Diupayakan Pabrik Produksi 
dari Pab.ik 

Aliran barang/ 
Informasl+ r' '~'r"
Permlntaan Aliran barang/KapasiLlS 

yang Diterinla inrormasi denganProduksi 
di Pabrik de/oy time 

Hubungan
+Tingkat berbanding lurus 

Tingkat Persediaan + Persedia>n yang 
yang Diperlubn di +-­ Hubungan

Ditetapkan di 
Pabrik berband ing te rbalik

Pabrik 

Garnbar ,1. Diagrarn Hubungan Kausal Subsistern Pabrik 

4.2. Formulasi Model 
Formulasi model dalam bentuk persamaan-persamaan rnaternatis dibuat untuk ketiga 

matarantai, yaitu pengecer (retail, R), distributor (D), dan pabrik (P). Persamaan yang dikembangkan 
mencakup persarnaan level (L), persamaan rate (R), dan persamaan auxiliary (A). Persamaan­
persamaan yang dikernbangka n dan digunakan dituliskan seca ra lengkap pada Lampiran. 

, 4.3. Model Sim ulasi 
Berdasarkan diagram :lIir-<iiagrarn alir dan persamaan-pe:sarnaan yang dibangun pada 

formulasi model, dilakukan pembuatan model simu lasi dengan Powersim 2.5. Software ini digunakan 
untuk menguji keterkaitan di antara struktur rnikro dan makro rnelalui sirnulasi dinamik.. 

4.4. Validasi Model 
Validasi terhadap model yang dikembangkan pad a penelitian ini terbagi atas: (1) pengujian 

struktur langsllng (direct structure test) dan pengujian pola perilaku (behavior pattern test) dan (2) 
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· uiian perilaku berorientasi struktur (structure-oriented behavior test) . Masing-masing penguj ian 
peng ~ . . b ' k ..
itu dijelaskan secara nnCl en ut tnt. 

PenguJ'ian struktur langsung dan poJa perilaku model .. .4 14. . . d k d k kPengujian ini dilakukan terhadap dua kondisi, yaitu pada kondisi awal dan pa a on lSI etl a 
terjadi perubahan permintaan. Model yang dibangun dimulai pada kondisi. keseimb.an ~a~ 
(equilibrium). Hal ini berarti jika di tingkat peng~cer tida~ ada ~erubahan permtnta.an da~l n1lal 

awalnya maka tidak akan ada perubahan pad a vanabel-vanabel latn selama waktu . slmulast. Dan 
kondisi awal di atas, kemudian dilakukan uji perilaku model terhadap perubahan permlntaan. 

Perilaku-perilaku model dalam perubahan jumlah persediaan pada masin g-masing matarantai 
sesuai dengan model-model yang telah dikembangkan . Penelitian-penelitian sebelumnya yang secara 
umum menunjukkan perilaku model yang sesuai dengan yang ditunjllkkan pada penelitian ini, antara 
lain yang dilakukan oleh.: Forrester (1961), Houlihan (Towill, 1991:198), Towill (1991), Lee et a!. 
(1997), dan Anderson et a1. (2000). 

4.4.2. Pengujian perilaku berorientasi struktur 
Pengujian perilaku berorientasi struktur (structure-oriented behavior tests) yang akan 

dilakukan terhadap mode l adalah uji kondisi-ekstrim (extreme-condition test). Pengujian akan 
dilakllkan terhadap model pada kondisi tidak ada permintaan dari pelanggan . Pada kondisi permintaan 
dari pelanggan sebanyak nol unit per minggu (tidak ada permintaan), permintaan yang diterima pada 
masing-masing matarantai juga sebanyak nol unit per minggll . 

Pada kondisi tidak ada permintaan, persed iaan aktual pad a masi ng-masing matarantai selalu 
sama dengan kondi si awal. Tingkat persediaan pada masing-masing matarantai tidak mengalami 
perubahan karena tidak ada permintaan dari matarantai sebelumnya. Hasil pengujian menunjukkan 
kesesuaian model yang dibangun da1am menghadapi kondisi ekstrim terhadap kondisi ekstrim dalam 
sistem nyata. 

5. Perancangan Strategi 

5.1. Ukuran Kinerja 
Kinerja rantai pasok diukur bcrdasarkan kinerja pada keseluruhan rantai . Pada model yang 

dikembangkan, kinerja ini merupakan has il pengllkuran pada setiap rantai, yaitu pabrik, distributor, 
dan pengecer (pada sistem nyata termasuk konsumen). Kinerja pad a suatu rantai dapat mempengaruhi 
kinerja pada rantai lainnya. Kinerja pada suatu rantai pun merupakan hasil dari keseluruhan (sub) 
sistem pembentuknya. 

Daiam penelitian in i, ukuran kinerja yang akan digunakan adalah tingkat persediaan aktllal 
(actual inventory) .,Tingk at persediaan aktual secara tidak langsung menunjukkan besa rnya biaya yang 
ditanggung setiap tnatarantai yang bersangk utan. Persediaan aktual yang tinggi pada suatu lllatarantai 
menggambarkan tingg inya biaya persediaan yang hanls ditanggung oleh lllatarantai tersebllt dan 
begitu pu ia seba Ii knya . Tingkat kinerja yang ba ik ditllnj llkkan dengan ti ngkat persed iaan aktual yang 
rendah . 

Perbaikan kinerja rallta i pasok dapat dilakllkan antara lain dengan l11engllpayakan penurunan 
tingkat persediaan. Perbaikan kinerja ini dilakllkan pad a setiap matarantai dalalll rantai pasok. 

5.2. Perangkat Dasar 
Perangkat dasar strategi yang akan di gunakan ..dalam penelitian ini adalah pengurangall waktll 

lunda dalam aliran injormasi. Pada rantai pasok "tradi sional", informasi permi ntaan dari pelanggan 
diterima hanya oleh pengecer. Pengecer kemudian menerllskan informas i ini ke distr ibutor. 
Selanjutnya, distributor l11enerllskan kembali inforl11asi ini ke pabrik. Pada setiap matarantai terjadi 
penundaan aliran informasi llntllk keperluan pengolai1an data yang bersifat fungsional maUplll1 
klerikal. 

Strategi ini dilakukan untllk l11eng~lrangi penllndaan aliran informasi, baik ali ran informasi di 
dalam suatll rantai mallpun alltar matarantai pad a rantai pasok. Pemercepatan aliran informasi pada 
suatu rantai pasok dil akukan dengan l11embangun suatu sistel11 inforl11asi. Bowersox (2002) 
menjelaskan bahwa beberapa sistem informasi telah dikembangkan dalam upaya pel11ercepatan ali ran 
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informasi; di antaranya adalah: Electronic Data Interchange (EOI), Internet, Extensible Markup 
Languange (XML), dan teknologi satel it. 

Penggunaan teknologi yang telah dikembangkan pad a saat ini memungkinkan pemercepatan 
aliran informasi. Inform asi antar matarantai dapat dilakukan tanpa harus l11engalir seca ra serial dari 
suatu matarantai ke matarantai berikutnya. 

5.3. Rancangan Strategi 
Upaya perbaikan terhadap kinerja rantai pasok perlu dilakukan untuk mengatasi pengaruh dari 

terjadinya peningkatan permintaan terhadap kinerja rantai pasok itu . Upaya perbaikan ini dilakukan 
melalui penerapan kebijakan yang tepat. 

Towill ( 1996) menyatakan bahwa salah satu cara untuk meningkatkan kinerja rantai pasok 
adalah melalui pengurangan waktu tunda dengan melakukan kompresi waktu. Strategi yang dapat 
digunakan dalam kompresi waktu adalah perbaikan rekayasa informasi (information engineering 
improvements), seperti penggunaan electronic data interchange (EOI). 

Oengan strategi ini, informasi bisa dialirkan lebih cepat. Pada kondisi awal, informasi (berupa 
permintaan) l11engalir dengan urutan pengecer-distributor-pabrik. Oengan teknologi yang ada, strategi 
dapat dilakukan lIntuk mengubah aliran ini, sehillgga informasi mengalir lallgsllng dari pengecer ke 
pabrik. 

5.4.Parameter Pengukuran 

b - '--f- '- '--t-
I I 
I I 
I I 13 
I 12 I 
I I 
I }

_t d 

o 50 100 150 200 

minggu 

Keterangan : (a) Nilai awal (c) Nilai minimum 
(b) Nilai maksimum (d) Nila i stasioner 

Gambar S. Penentuan Parameter-parameter untuk Analisis Tingkat Persediaan Aktual 

Strategi yang telah ditetapkan di atas akan diterapkan pada model. Penerapan strategi itu akan 
dilakukan terhadap setiap matarantai (pengecer, distributor, dan pabrik) . Pada masing-masing 
matarantai, analisis dilakukan dengan mengkaji tingkatpersediaan aktual. 

Berdasa rkan pola perilaku model, analisis terhadap tingkat persediaan l11enggunakan beberapa 
parameter berikut ini (Gambar 5): 
(I) Peningkatan persediaan = (d) Nilai stasioner- (a) Nilai minimum 
(2) Perubahan-maksimum persediaan = (b) Nilai maksimum - (c) Nilai minimum 
(3) Kelebihan persediaan = Cb) Nilai maksimum - Cd) Nilai stasioner 

6. Analisis Penerapan Strategi 

6.l.Pengaruh Strategi tel'hadap Kinerja ~engecel' 


Peningkatan permintaan sebesar 10% mendorong setiap matarantai, terma suk pengecer, untuk 
memenuhinya dcngan persediaan masing-masing. Pada kondisi awal sebelull1 dilaku kan penerap31l 
strategi, jum lah pcrsed iaan awa l (PAR) akall segera berkurallg dan l11encapai jUl11lah terendah sebesar 
7.065 unit pada l11inggu ke-21. JUI11lah persediaan kemudiall akan terus menillgkat ilingga mendekati 
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kondisi stasiollcr rada sekitar 9.599 unit Illulai Illinggu ke-140. Pada pellerapan strategi (PAR_lnf), 
engurHllganjumlail persetliaall meneapai nilai lerendail sebesar 7.461 unil pada Illillggll ke-21 . 

P Pada kondisi awal terjadi perubahan-maksimum tingkat persediaan sebesar 31,7%. Dengan 
penerapan ~trategi, penu~unan-I~aksimum tingk~t persediaan dap~t diturunkan .menjadi 26.,~%. 
pCilurunun jUll1lah I'crscdl<lan dl salu malaraillal rada suatll rantnl rnsok Il1ClHln.lllkkan slnbilltns 
persediaan mataranlai ilu d~lam melHlnggapi. perubailan pcrminlc.lan. Dalal11 llal ini, kctidakslabilall 
berakibat besarnya upaya (blaya) yang harus dltanggung matarantal tersebut. 
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Gambar 6. Grafik Tingkat Persediaan pada Pengecer 

6.2. Pengaruh Strategi tcrhadap Kinerja Distributor 
Pada kondisi sebelum dilakukan penerapan strategi, jumlah persediaan awal di distributor 

(PAD) menurun dan mencapai jumlah terendah sebesar 5.167 unit pada minggu ke-24. Jumlah 
persed iaan in i kemu'dian terus men i ngkat dan mencapai n i lai terti nggi sebesar 7.799 uni 1 pada m illggu 
ke-45. Selanjutnya, jumlah persediaan menllrun kembali dan mendekati kO/ldisi stasioner pada sekitar 
7.200 unit mulai minggll ke-150. 
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Gambar 7. Grafik Tingkat Persediaan pada Distributor 
Penerapan strategi memberikan perubai1an yang sangat besar di distributor. Seperti terli hat 

pada Gambar 7, pad a awal penerapan strategi (PAD Inf) jUll1lah persediaan menurun ll1enjadi 5.266 
unit. Nilai ini kemudiall kell1bali meningkat dan menc-;:;pai kondisi stasioner sekitar 5.710 

Pada matarantai distiblltor terjadi fluktuasi tingkat persed iaan. Seperti tampak pada Gambar 7, 
pada kondisi awal lebih berflllktuasi diban:tlingkan kondisi pada penerapan strategi. Pad a kondisi awal, 
sete!ah mencapai titik maksimllm, tingkat persediaan selanjutnya menurull sebelu!l1 mencapai tingkat 
st.asloner. Pada penera pan strategi, seteiah mencapai titik minimum, persediaan kemudian meningkat 
hll1gga l1lencapai tingkat stasioner sebesar 5.710 lInit. Bahkan, tingkat persediaan itu Jebih kecil 
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dibandingkan pad a kondisi awal sebesar 6.000 unit. Penurunan tingkat persediaan pada penerapan 
strategi sebesar 290 unit (4,8%). 

Kelebihan maksimum persediaan di distributor adalah 599 unit (8,2%) pada kondisi awal. 
Untuk penerapan strategi tidak dilakukan pengukuran terhadap kelebihan persediaan. Pada penerapan 
strategi, setelah mencapai titik minimum persediaan meningkat langsung ke kondisi stasioner. 

6.3. Pengaruh Strategi terhadap Kinerja Pabrik 
Gambar 8 menunjukkan kondisi tingkat persediaan pada kondisi awal dan pada kondisi 

penerapan strategi. Pada kondisi awal, jumlah persediaan awal di pabrik (PAP) menurun dan mencapai 
jumlah terendah sebesar 3.256 unit pada minggu ke-25. Jumlah persediaan ini kemudian terus 
meningkat dan mencapai nilai tertinggi 5.899 unit pada minggu ke-46. Selanjutnya, jumlah persediaan 
menurun kembali dan mendekati kondisi stasioner 4.801 unit mulai minggu ke-137. 
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Gambar 8. Grafik Tingkat Persediaan pada Pabrik 

Pada penerapan strategi, jumlah persedi aa n menurun dari kondisi awal hingga ke tingkat 
minimum sebesar 3.256 pada minggu ke-25 . Selanjutnya, persediaan terus meningkat hingga 
mencapai tingkat maksimum sebesar 5.005 unit. Nilai maksimum ini tercapai pada minggu ke-54 dan 
kemudian menurun dan ll1encapai kondisi stasioner 4.809 unit Illulai minggu ke-136. 

Terlihat bahwa penerapan strategi dapat memperbaiki kinerja matarantai pabrik dari sisi 
persediaan aktual. Pada kondisi awal terjadi perubahan-maksimum persediaan sebesar 66, I %. Dengan 
penerapan strategi, perubahan itu berkurang menjadi 35,8%. 

Kelebihan-maksimum persediaan pada kondisi awal sebesar 1.098 unit (22,9%). Dengan 
penerapan strategi, kelebihan-maksimum dapat dikurangi menjadi 196 unit (4, I%). Dengan del11ikian, 
penerapan strategi cukup dapat memperbaiki kinerja matarantai ini dari sisi tingkat persediaan. 

6.4. Pengaruh Strategi terhadap Kinerja Keseluruhan Rantai Pasok 
Fluktuasi persed iaan aktual terjadi pada masing-masing matarantai dalam rantai pasok. 

Fluktuasi mengalal11i peningkatan dengan urutan dari' pengecer, distributor, dan pabrik. Untuk 
matarantai pengece r, pada periode awal sill1ulasi persediaan aktual menga lami pen urunan yang diikuti 
dengan pen ingkatan kem ba I i hi ngga persed iaan mencapai kond isi stasioner secara langsung. Pada 
distributor, penurunan tingkat persediaan juga diikuti dengan peningkatan kel11bali persediaan. 

. Namun, selanjutnya persediaan ll1engalal11i penurunan kell1bali sebelul11 mencapai kondisi 
stasloner. Hal serupa pada distributor terjadi pad a pabrik, yaitu persed iaan menurun, ll1eningkat, dan 
menurun kembali hingga mencapai kondisl stasioner. Pada pabrik, interval perubahan tingkat 
persed iaan lebi h ti nggi daripada did istri butor. 

-----~~----------------------------
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7. Kesimpulan dan Saran 

7.1.Kesim puJan . ., .. 
\. Perubahan permintaan pada suatu rantai pasok mengak lbatkan dillamika pada m.as m?-masmg 

matarantai yang menunjukkan terjadinya amplifikasi ke arah hulu (upstream), sebagal benkut: 
a. 	 Pada pengecer, perubahan permintaan ll1engakibatkan penurunan persediaan yang diikuti 

dengan peningkatan hingga mencapai kondisi stasioner. 
b. 	 Pada distributor, terjadi peningkatan pola flukt uas i pada persediaan ; penurunan persediaan 

diikuti dengan peningkatan hingga mencapai tingkat maksimum; selanjutnya, persediaan 
kembali menurun sampai mencapai kondisi stasioner. 

c. 	Pada pabrik, perubahan persediaan terjadi dengan pola yang sama dengan distributor, tetapi 
dengan tingkat perubahan yang lebih besar. 

2. 	 Pada kondisi terdapat perubahan permintaan, pengurangan waktu tunda aliran informasi kurang 
berpengaruh pada perbaikan kinerja pengecer, namun berpengaruh banyak dalam menurunkan 
persediaan pada distributor dan dalam l1lellllrullkan perlibahan-maksimlll11 persed iaan pada pabrik . 

3. 	 Melalui simulasi model dan dengan menggunakan data hipotetis, diperoleh: 
a. 	 Pada pengecer, pengurangan waktu tunda aliran informasi tidak mengurangi peningkatan 

persediaan dari kondisi awal sebesar 20%. Perubahan-maksimum persediaan mengalami 
perbaikan dari kondisi awal, sebesar 31,7%, menjadi 26,7%. 

b. 	 Untuk distributor, pengurangan waktu tunda aliran informasi berdampak pada penurunan 
persediaan sebesar 4,8%. Perubahan-maksi mum persediaan dapat dikurangi dari 43,9%, pada 
kondisi awal, menjadi 7,4%. 

c. 	 Pada pabrik, dengan pengurangan waktu tunda aliran informasi , peningkatan persediaan 
berkurang dari sebesar 47,5% pad a kondisi awal menjadi 25, 1%. Pengurangan peru bahan­
maksimum persediaan dapat dicapai dari 66, I % pada kondisi awa l menjadi 35,8%. Kelebihan 
persediaan dapat berkurang dari 22,9% pada kondisi awal menjadi 4,1 %. 

7.2.Saran 
Dari peneliti an ini dapat disampaikan beberapa saran untllk pengembangan penelitian lebih 

lanjut, sebagai berikut: 
I. 	 Model yang dikembangkan pada penelitian ini merupakan model umur.1 . Oari model ini , dapat 

dilakukan pengembangan lebih lanjut untuk diaplikasikan dalam perancangan strategi perbaikan 
kinerja suatu rantai pasok pada sistem nyata. 

2. 	 Pada penelitian ini, ukuran kinerja ran tai pasok yang digunakan adalall persediaan aktual. 
Penelitian lanjutan dapat dilakukan dengan mengembangkan lIkuran-likuran kinerja lainnya, 
seperti biaya, waktu, fleksibilitas, dan sebagainya. 

3. 	 Oalam model yang dikembangkan, aliran yang dikaji dibatasi pada aliran material dan aliran 
informasi. Pengembangan dapat dil ak ukan dengan ll1emasukka n aliran-aliran : uang, tenaga kerja , 
dan kapital. 
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