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Abstrak-PT. Mitsubishi Chemical Indonesia adalah produsen Purify Terepthalic Acid (PTA) di 
Indonesia sebagai peranan penting dalam memenuhi kebutuhan-kebutuhan primer penduduk Indonesia 
dengan mengelola bahan baku sehingga menghasilkan purified terepthalic acid. Purified terepthalic 
acid merupakan bahan baku utama untuk serat polyester. Permasalahan yang terjadi adalah adanya 
fenomena bullwhip effect yaitu terjadinya fluktuasi antara order dan demand yang mengakibatkan 
adanya kekurangan bahan baku atau low inventory yang bisa membuat terjadinya stop produksi. Maka 
tujuan penelitian ini adalah untuk menghitung nilai bullwhip effect, menentukan penyebab terjadinya 
bullwhip effect, dan menentukan solusi untuk mengurangi bullwhip effect. Penelitian ini dimulai dengan 
menghitung nilai bullwhip effect pada dua eselon. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
FMEA. Hasil penelitian ini yaitu nilai bullwhip effect pada eselon 1 (supplier dan PPIC) = 1.27 dan 
eselon 2 (PPIC dan Distributor) = 0.93. Nilai tersebut menunjukan terjadinya bullwhip effect pada 
eselon 1 sedangkan eselon 2 tidak menunjukan terjadinya bullwhip effect. Penyebab dominan terjadinya 
bullwhip effect adalah persaingan pasar, kenaikan harga material, peramalan permintaan belum 
mendekati akurat dan jumlah pemesanan bahan baku dalam jumlah besar. Perbaikan yang diusulkan 
adalah melakukan kerjasama dengan pihak supplier maupun customer untuk mendapatkan jaminan 
order dan demand yang tetap dan berkelanjutan. 

Kata Kunci: Bullwhip Effect, Distributor, FMEA, PPIC, Purified Terepthalic Acid, Supplier. 

Abstrack-PT. Mitsubishi Chemical Indonesia is a producer of Purify Terepthalic Acid (PTA) in 
Indonesia with an important role in meeting the primary needs of the Indonesian population by 
managing raw materials to produce purified terepthalic acid. Purified terepthalic acid is the main raw 
material for polyester fiber. The problem that occurs is the phenomenon of the bullwhip effect, namely 
the occurrence of fluctuations between orders and demand which results in a shortage of raw materials 
or low inventory which can cause production to stop. So the purpose of this study is to calculate the 
value of the bullwhip effect, determine the causes of the bullwhip effect, and determine solutions to 
reduce the bullwhip effect. This study begins by calculating the value of the bullwhip effect at the two 
echelons. The method used in this research is FMEA. The results of this study are the value of the 
bullwhip effect at echelon 1 (suppliers and PPIC) = 1.27 and echelon 2 (PPIC and distributors) = 0.93. 
This value indicates the occurrence of a bullwhip effect in echelon 1 while echelon 2 does not indicate 
the occurrence of a bullwhip effect. The dominant causes of the bullwhip effect are market competition, 
rising material prices, demand forecasting that is not close to accurate and the number of orders for 
raw materials in large quantities. The proposed improvement is to collaborate with suppliers and 
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customers to get guaranteed orders and demand that are fixed and sustainable. This value indicates the 
occurrence of a bullwhip effect in echelon 1 while echelon 2 does not indicate the occurrence of a 
bullwhip effect. The dominant causes of the bullwhip effect are market competition, rising material 
prices, demand forecasting that is not close to accurate and the number of orders for raw materials in 
large quantities. The proposed improvement is to collaborate with suppliers and customers to get 
guaranteed orders and demand that are fixed and sustainable. This value indicates the occurrence of a 
bullwhip effect in echelon 1 while echelon 2 does not indicate the occurrence of a bullwhip effect. The 
dominant causes of the bullwhip effect are market competition, rising material prices, demand 
forecasting that is not close to accurate and the number of orders for raw materials in large quantities. 
The proposed improvement is to collaborate with suppliers and customers to get guaranteed orders and 
demand that are fixed and sustainable. 

 
Keywords: Bullwhip Effect, Distributor, FMEA, PPIC, Purified Terepthalic Acid, Supplier. 

 

PENDAHULUAN 

Salah satu perusahaan indutri kimia  yaitu PT. Mitsubishi Chemical Indonesia. PT. 

Mitsubishi Chemical Indonesia merupakan produsen PTA. PTA (Purified Terepthalic Acid) 

termasuk dalam industry petrokimia dan merupakan bahan baku untuk industri benang 

polyester, botol plastic dan plastik film. Di tengah dunia industri yang semakin ketat, 

perusahaan harus mempunyai kemampuan untuk memuaskan keinginan customer 

Adanya bullwhip effect pada perusahaan menyebabkan tidak efisienya supply chain, 

misalnya diwaktu permintaan tinggi perusahaan akan membuat produksi barang yang banyak 

dan menentukan safety stock yang tinggi, dan tiba tiba permintaan menjadi rendah maka 

perusahaan harus menanggung biaya simpan barang yang berlebih, sebaliknya jika pada saat 

permintaan tinggi dan safety stock di posisi sedikit karena permintaan sebelumnya rendah maka 

costumer bisa saja pergi atau pindah ke perusahaan lain karena costumer tidak bisa mendapat 

barang yang diinginkannya. Intinya adanya bullwhip effect di suatu perusahaan akan 

menggangu optimasi kinerja dari suatu supply chain.   

Permasalahan yang terjadi di PT. Mitsubishi Chemical Indonsesia adalah fluktuasi order 

yang lebih besar dibandingkan dengan demand. Sebagai data dan bukti ditunjukan dengan nilai 

bullwhip effect yaitu lebih dari satu. Dapat dilihat dari hasil nilai bullwhip effect yang ada dari 

order antara supplier dan PPIC yaitu 1.27. Artinya dari nilai tersebut adanya variabilitas order 

dari supplier ke PPIC lebih besar dari pada demand. Hal ini terjadi oleh kenaikan harga 

material, adanya persaingan pasar, peramalan yang tidak mendekati akurat dan adanya 

pandemi. 



e-ISSN: 2988-5035; p-ISSN: 2988-5043, Hal 11-22 
 

 
 

 

Gambar 1. Grafik Penerimaan Bahan Baku Aktual Vs Permintaan 

Sumber : Pengolahan Data, (2022) 

Pada gambar 1 dapat dilihat sebagai salah satu contohnya yaitu pengiriman bahan baku 

dari para supplier yang telah dipesan terdapat kekurangan pada pengiriman bahan baku yang 

menyebabkan terjadinya low inventory di PT. Mitsubishi Chemical Indonesia yang bisa 

berakibat stopnya produksi karena kurangnya bahan baku. Karena hal tersebut maka diperlukan 

analisa penyebab terjadinya bullwhip effect dan mengusulkan kebijakan yang baik dan tepat 

berdasarkan permasalahan tersebut. Maka penelitian ini akan melakukan besarnya bullwhip 

effect yang terjadi di PT. Mitsubishi Chemical Indonesia terhadap Supplier, PPIC (Production 

Planning Inventory Control), dan Distributor.  

Dalam penelitian yang lalu diteliti oleh Ramadhan (2019) mengemukakan bahwa proses 

pengiriman bahan baku dari supplier-supplier yang telah dipesan terdapat penumpukan bahan 

baku, semua itu menyebabkan adanya fenomena bullwhip effect yang menyebabkan over 

inventory. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui besarnya nilai bullwhip effect, faktor-

faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya bullwhip effect dan menentukan usulan perbaikan 

order dan demand produk PCV. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah cause and 

effect diagram, FMEA dan APFM. Hasil penelitian ini menunjukan Nilai bullwhip effect terjadi 

pada Mitsui & Co.,Ltd kepada PT. Newa sebesar 1,114. Penyebab terjadinya bullwhip effect 

adalah persaingan pasar, kenaikan bahan baku, peramalan permintaan belum mendekati akurat. 

Untuk mengurangi bullwhip effect perusahaan dapat melakukan kerja sama dengan pihak 

supplier dan customer untuk mendapatkan jaminan order dan demand yang tetap dan 

berkelanjutan. 

Penelitian lainnya dilakukan oleh Sari, Dkk (2013) mengemukakan bahwa 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 
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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 menunjukkan  Nilai bullwhip 

effect pada eselon1 (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. 

Berdasarkan penelitian terdahulu untuk mempertimbangkan tujuan penelitian penulis, di 

dapatkan metode dan cara penyelesaian masalah yang serupa. 

METODE PENELITIAN 

 

Gambar 2. Flowchart Penelitian 
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Sumber : Data Pengolahan, (2023) 

HASIL ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

3.1 Pengumpulan Data 

Pada penelitian ini peneliti mendapatkan data primer dengan melakukan wawancara dan 

brainstorming yang dilakukan peneliti dengan narasumber yaitu pihak perusahaan khususnya 

bagian logistik yang menangani bahan baku mengenai faktor yang menyababkan terjadinya 

bullwhip effect. Sedangkan data sekunder didapatkan dengan meminta salinan dokumentasi 

yang berkaitan dengan judul penelitian. 

Data Bahan Baku (Supply) dan Pejualan (Demand) PT. Mitsubishi Chemical Indonesia 

Data permintaan bahan baku dan Produksi dalam satuan ton yang diambil dari bulan 

januari 2021 sampai Desember 2021. Berikut adalah Data permintaan bahan baku dan 

manufaktur :  

 

 

 

 

 

Tabel 1. Data bahan baku dan Manufaktur PT. Mitsubishi Chemical Indonesia Tahun 2021 

Periode 

(Supply) 

Bahan Baku 

(Ton) 

Manufaktu

r Produk 

(Ton) 

Januari 36335 56599 

Februari 33233 50478 

Maret 19578 35000 

April 34714 53527 

Mei 34316 56571 

Juni 31621 57327 

Juli 35013 58264 

Agustus 39500 51459 

Septembe

r 

33286 53755 

Oktober 33107 54447 
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Novembe

r 

28941 50740 

Desember 33233 55129 

Sumber : Data Perusahaan, (2021) 

Pada tabel 1 menampilkan data order bahan baku dengan demand manufaktur 1 periode 

pada tahun 2021 antara supplier dan PPIC, data berikut ini untuk dilakukan perhitungan nilai 

bullwhip effect. 

 

Tabel 2. Data Manufaktur dan Customer Tahun 2021 

Periode 
Manufakt

ur  (Ton) 

Custome

r   

(Ton) 

Januari 56599 58004 

Februari 50478 40126 

Maret 35000 40318 

April 53527 50263 

Mei 56571 56291 

Juni 57327 58130 

Juli 58264 57762 

Agustus 51459 51019 

Septemb

er 

53755 53864 

Oktober 54447 57886 

Novemb

er 

50740 47920 

Desembe

r 

55129 50129 

 

Pada tabel 2 menampilkan data order bahan baku dengan demand manufaktur 1 periode 

pada tahun 2021 antara PPIC dan customer, data berikut ini untuk dilakukan perhitungan nilai 

bullwhip effect. 

3.2 Pengolahan Data 

Pengukuran Bullwhip Effect 
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 Pengukuran bullwhip effect dapat dilakukan di suatu eselon supply chain sebagai 

perbandingan antara koefisien variansi dan order yang diciptakan dan koefisien variansi dari 

permintaan yang diterima oleh eselon yang bersangkutan. Tingkat besar kecilnya bullwhip 

effect ditunjukan oleh angka, dimana semakin besar koefisien variabilitas permintaan (>1) yang 

dihasilkan dari pengukuran maka bullwhip effect yang terjadi semakin besar. Secara matematis 

dapat diformulasikan sebagai berikut : 

𝐴𝑉𝑅 =  
∑ 𝑋ଵ,ଶ,ଷ,…,..௡

𝑛
 

𝑆𝑇𝐷 =  ඨ
(𝑋ଵ − 𝑎𝑣𝑟)ଶ +  (𝑋ଶ − 𝑎𝑣𝑟)ଶ +  (𝑋ଷ − 𝑎𝑣𝑟)ଶ + ⋯ +  (𝑋௡ − 𝑎𝑣𝑟)ଶ

𝑛 − 1
 

𝐶𝑉 =  
𝑆𝑇𝐷

𝐴𝑉𝑅
 

𝐵𝐸 =  
𝐶𝑉௢௨௧

𝐶𝑉௜௡
 

3.2.1 Pengukuran Bullwhip Effect Pada Produk PTA 

Pada pengukuran bullwhip effect mengukur dua eselon antara supplier dengan PPIC dan 

PPIC dengan customer. Tujuan pengukuran ini adalah untuk mengetahui seberapa besar tingkat 

bullwhip effect yang terdapat pada supplier dengan PPIC dan PPIC dengan customer.  

Tabel 3. Pengukuran Bullwhip Effect pada produk PTA (Eselon 1) 

Periode 
Supplier 

(Ton) 

PPIC 

(Ton) 

Januari 36335 56599 

Februari 33233 50478 

Maret 19578 35000 

April 34714 53527 

Mei 34316 56571 

Juni 31621 57327 

Juli 35013 58264 

Agustus 39500 51459 

September 33286 53755 

Oktober 33107 54447 

November 28941 50740 
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Desember 33233 55129 

TOTAL 392877 633296 

Average 32740 52775 

STD 4861.8 6155.9 

CV 0.15 0.12 

BE 1.27 

 

Pada tabel 3 dapat dilihat antara order (supplier) dan demand (manufaktur) dari data 

order didapatkan nilai rata-rata (average) yaitu 32,740, setelah didapatkan nilai rata-rata lalu 

mencari nilai standar deviasi dan didapatkan nilai 4861.8, lalu menghitung nilai koefisien 

variansi (CV) yaitu didapatkan sebesar 0.15. Dari data demand didapatkan nilai rata-rata 

(average) yaitu 52,775, setelah didapatkan nilai rata-rata lalu mencari nilai standar deviasi dan 

didapatkan nilai 6155,9, lalu menghitung nilai koefisien variansi (CV) yaitu didapatkan sebesar 

0.12. Setelah itu dilakukan perhitungan bullwhip effect antara order dan demand yaitu 

didapatkan nilai 1.27. 

Contoh perhitungan Eselon Satu (Supplier dengan PPIC )  

AVR =  
(56599 + 50478 + 35000+ . . . +55129)

12 bulan
= 52775 

𝑆𝑇𝐷 =  ඨ
(56599 − 52775)ଶ + (50478 − 52775)ଶ +  … + (55129 − 52775)ଶ

11 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛
 

= 6155.9 

CV =  
STD

AVR
=

6155.9

52775
= 0.12 

⍵ (𝐵𝐸) =  
஼௏೚ೠ೟ (௦௨௣௣௟௜௘௥)

஼௏೔೙(௖௨௦௧௢௠௘௥)
 = 0.93 

 

Tabel 4. Pengukuran Bullwhip Effect pada produk PTA (Eselon 2) 

Periode 
PPIC 

(Ton) 

Customer 

(Ton) 

Januari 56599 58004 

Februari 50478 40126 

Maret 35000 40318 

April 53527 50263 

Mei 56571 56291 
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Juni 57327 58130 

Juli 58264 57762 

Agustus 51459 51019 

September 53755 53864 

Oktober 54447 57886 

November 50740 47920 

Desember 55129 50129 

TOTAL 
633296 

 

621712 

 

Average 52775 51809 

STD 6155.9 6498.31 

CV 0.12 0.13 

BE 0.93 

 

Pada tabel 4 dapat dilihat antara order (supplier) dan demand (manufaktur) dari data 

order didapatkan nilai rata-rata (average) yaitu 52,775, setelah didapatkan nilai rata-rata lalu 

mencari nilai standar deviasi dan didapatkan nilai 6155,9, lalu menghitung nilai koefisien 

variansi (CV) yaitu didapatkan sebesar 0.12. Dari data demand didapatkan nilai rata-rata 

(average) yaitu 51,809, setelah didapatkan nilai rata-rata lalu mencari nilai standar deviasi dan 

didapatkan nilai 6498.31, lalu menghitung nilai koefisien variansi (CV) yaitu didapatkan 

sebesar 0.13. Setelah itu dilakukan perhitungan bullwhip effect antara order dan demand yaitu 

didapatkan nilai 0.93. 

Contoh perhitungan Eselon Dua (PPIC dan Customer) :  

AVR =  
(36335 + 33233 + 19578+ . . . +33233)

12 bulan
= 32740 

𝑆𝑇𝐷 =  ඨ
(36335 − 32740)ଶ + (33233 − 32740)ଶ +  … + (33233 − 32740)ଶ

11 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛
 

= 4861.8 

CV =  
STD

AVR
=

4861.8

32740
= 0.15 

⍵ (𝐵𝐸) =  
஼௏೚ೠ೟ (௦௨௣௣௟௜௘௥)

஼௏೔೙(௖௨௦௧௢௠௘௥)
 = 1.27 
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Berdasarkan hasil bullwhip effect untuk order bahan baku dengan PPIC didapatkan 

hasil nilai bullwhip effect sebesar 1,27. Dari nilai tersebut dapat dikatakan variabilitas supply 

dari Supplier ke PPIC lebih besar dari pada demand. Dan untuk PPIC dengan customer 

didapatkan hasil nilai bullwhip effect sebesar 0,93. Dari nilai tersebut menyatakan adanya 

fluktuasi demand yang lebih besar dari pada supply atau dapat dikatakan bahwa adanya 

variabilitas demand dari customer ke PPIC. Dari perhitungan pada tiap eselon. Terlihat nilai 

BE pada eselon 1 adalah 1.27. Nilai ini menunjukan bahwa BE1 > 1, sedangkan BE2 < 1 

Berikut merupakan grafik Supplier dengan PPIC pada produk PTA: 

 

Gambar 3. Grafik Bullwhip Effect pada produk PTA Supplier dan PPIC 

 

Dari Gambar 3 menunjukan grafik supply dan demand produk PTA supplier dengan PPIC 

dari grafik tersebut terlihat dari bulan april sampai juni lalu oktober dan november kekurangan 

Supply bahan baku. Hal ini sangat mempengaruhi profit perusahaan, karena kekurangan 

inventory dapat mempengaruhi perusahaan dalam memproduksi produknya.  

3.2.2 Diagram Cause and Effect (Fishbone) 

Diagram cause effect adalah suatu pendekatan yang terstruktur dan memungkinkan 

dilakukan suatu analisis lebih terperinci dalam penyebab suatu masalah yang ada. Berikut 

diagram cause effect bullwhip effect pada eselon 1 antara Supplier dengan PPIC. 
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Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Terjadinya Bullwip Effect 
 

3.2.3 Diagram Cause Failure Mode Effect Analysis (CFMEA) 
Diagram Cause Failure Mode Effect Analysis (CFMEA) adalah suatu alat untuk melihat 

lebih detail faktor-faktor yang menyebabkan bullwhip effect itu terjadi dibuat berdasarkan 

analisis dari diagram sebab-akibat yang telah dibuat sebelumnya. Diagram CFMEA berfungsi 

untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah yang paling mendasar dari suatu masalah 

sebelum dianalisis lebih lanjut 

 
Gambar 5. Diagram CFMEA Terjadinya Bullwhip Effect 

 

Berdasarkan gambar diatas dapat diketahui bahwa akar penyebab masalah terjadinya 

bullwhip effect adalah sebagai berikut : 

a. Kenaikan harga material 
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b. Persaingan Pasar 

c. Peramalan permintaan belum mendekati akurat 

d. Tidak ada koordinasi jumlah pemesanan 

e. Berdasarkan Forecast (dilakukan untuk kebutuhan produksi) 

f. Jumlah penjualan lebih besar dari jumlah pemesanan bahan baku 

g. Tidak ada pencatatan perhitungan jumlah 

h. Pemesanan bahan baku dalam jumlah besar 

Berdasarkan penelitian yang lalu yang diteliti oleh Ramadhan (2019) mengemukakan 

bahwa akar masalah tidak menggunakan peramalan yang tepat sehingga peramalan belum 

mendekati akurat yang menyebabkan terjadinya bullwhip effect dan juga pada penelitian 

Sriwana, dkk (2016) mengemukakan bahwa akar masalah faktor jarak yang berdampak pada 

pengadaan bahan baku shortage yang menyebabkan adanya efek domino sehingga 

menyebabkan penyimpangan variabilitas demand yang menimbulkan bullwhip effect. 

Kemudian melihat dari penelitian yang dilakukan oleh Sari, dkk (2013). Bahwa penelitian ini 

mengemukakan akar masalah tidak ada pertimbangan spesifikasi jumlah karna tidak adanya 

pencatatan perhitungan jumlah dapat mengakibatkan bullwhip effect. 

3.2.4 Desain Failure Mode and Effect Analiysis (FMEA)  

 Failure Mode and Effect Analiysis (FMEA) adalah suatu prosedur terstruktur untuk 

mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (Failure Mode). 

Tabel 5. FMEA Bullwhip Effect 

 
(Contoh Hasil Tabel FMEA) 

Berdasarkan table 4.6 diatas diketahui bahwa mode kegagalan yang paling berpengaruh 

yaitu persaingan pasar, kenaikan harga material, peramalan permintaan belum mendekati 

akurat, dan seterusnya sesuai urutan rank. Mode kegagalan ini yang menyebabkan terjadinya 

bullwhip effect.  
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Nilai severity merupakan langkah untuk menghitung seberapa besar dampak atau 

intensitas kejadian dapat mempengaruhi hasil akhir proses. Sebagai contoh, pada kolom mode 

of failure Persaingan pasar menyebabkan penurunan pendapatan perusahaan. Sehingga 

penilaian severity berdasarkan tabel 2.1 Skala severiy yaitu sebesar 8, Karena bentuk dari risiko 

yang berdampak memerlukan peningkatan biaya, adanya gangguan pada produksi dan tindakan 

pimpinan perusahaan untuk melakukan manajemen perubahan. 

Nilai occurrence didapatkan dari pengamatan langsung kondisi dilapangan dan 

dikolaborasikan dengan laporan data sebelumnya. Kemudian dapat dilihat berdasarkan skala 

occurrence yang telah ditentukan. Sebagai contoh terjadinya kesalahan dalam pengadaan bahan 

baku akibat peramalan permintaan belum mendekati akurat. Sehingga penilaian occurrence 

berdasarkan tabel 2.2 skala occurrence adalah sebesar 6, tingkat kemungkinan kegagalan 

sedang cenderung tinggi. 

Nilai detection adalah indikasi untuk mendeteksi seberapa jauh penyebab kegagalan 

dalam sebuah sistem, semakin tinggi rating yang diberikan maka semakin sulit untuk 

mendeteksi sebuah kegagalan. Sebagai contoh, pada risiko kekurangan inventori akibat tidak 

ada koordinasi jumlah pemesanan. Sehingga penilaian detection berdasarkan tabel 2.3 skala 

detection adalah sebesar 4. Nilai detection ini didapatkan berdasarkan rancangan pengendalian 

yang sudah ditentukan. Skala 4 berarti bernilai agak sulit terdeteksi penyebab kegagalan nya 

namun masih bisa dikendalikan. 

3.2.5 Action Planning for Failure Mode (APFM) 

 Action Planning for Failure Mode (APFM) merupakan pengurutan dari mode 

kegagalan mulai dari skor atau nilai tertinggi. 

 
Tabel 6. Action Planning for Failure Mode (APFM) 

 
(Contoh Hasil Tabel APFM) 
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3.2.6 Cause of Bullwhip Effect  

Setelah dilakukan perhitungan maka dapat diketahui kontribusi penyebab utama terhadap 

bullwhip effect yang terjadi, penyebab utamanya ada empat yaitu : 

Tabel 7. Cause of Bullwhip Effect 

 

 

 

 

KESIMPULAN 

Kesimpulan yang dapat ditarik dari penelitian ini berdasarkan hasil pengumpulan data dan 

pengolahan data yang telah dilakukan adalah : 

1. Didapatkan hasil nilai bullwhip effect yang terjadi yaitu antara Supplier & PPIC dengan 

nilai bullwhip effect sebesar 1.27. 

2. Didapatkan hasil bahwa mode kegagalan yang paling berpengaruh yaitu pada persaingan 

pasar, kenaikan bahan baku, peramalan permintaan belum mendekati akurat, dan 

sebagainya sesuai urutan rank. Mode kegagalan ini menyebabkan terjadinya bullwhip 

effect. 

3. Untuk mengurangi bullwhip effect perusahaan diharapkan melakukan kerja sama dengan 

pihak supplier maupun customer untuk mendapatkan jaminan order dan demand yang 

tetap dan berkelanjutan. 
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