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Abstrak

Penentuan harga dan keputusan produksi/order merupakan hal penting yang harus
diperhatikan oleh pelaku industri untuk menghadapi kompetisi dan persaingan pasar global.
Koordinasi pengambilan keputusan antara elemen-elemen yang ada dalam supply chain dalam
rangka koordinasi perencanaan produksi dilakukan sebagai upaya untuk mengurangi biaya-
biaya yang dianggap tidak efisien. Dukungan teknologi informasi dan komunikasi yang
berkembang dengan cepat memungkinkan perusahaan untuk dapat memenuhi kebutuhan
konsumen akan produk/jasa secara murah, berkualitas dan cepat.

Makalah ini mengusulkan rancangan sistem solusi penentuan harga dan keputusan
produksi/order pada supply chain dengan memanfaatkan bahasa pemrograman Microsoft
Visual Basic (MS VB). Skema penentuan harga diawali ketika pabrik menetapkan harga
jualnya yang kemudian direspon oleh distributor dengan mengembangkan keputusan order dan
harga jual ke pelanggan. Berdasarkan keputusan order dari distributor selanjutnya pabrik
akan melakukan perencanaan produksi berdasarkan permintaan yang masuk. Kajian ini
bertujuan untuk memaksimalkan keuntungan sebuah supply chain berdasarkan kebijakan harga
yang ditetapkan secara bersama antara pabrik dan distributor, yang masing-masing berjumlah
satu.

Hasil dari sistem solusi menunjukkan bahwa keuntungan supply chain pada skenario koordinasi
pabrik-distributor mencapai 11,7 atau 6,85% lebih tinggi dari skenario tanpa koordinasi
dengan single price dan 3,45% lebih tinggi dari skenario tanpa koordinasi dengan multiple

PENENTUAN HARGA DAN KEPUTUSAN

price.

Kata Kunci
produksi/order.

PENDAHULUAN

Kompetisi dan persaingan pasar global mendorong
perusahaan  untuk dapat memenuhi kebutuhan
konsumen akan produk/jasa secara murah, berkualitas
dan cepat. Dukungan teknologi informasi dan
komunikasi yang berkembang dengan sangat cepat
memungkinkan  seluruh  pelaku  industri  untuk
meningkatkan daya saingnya dengan melakukan
koordinasi perencanaan produksi dan mengurangi
biaya-biaya yang dianggap tidak efisien. Tuntutan-
tuntutan tersebut membuat koordinasi pengambilan
keputusan antara elemen-elemen yang ada dalam
supply chain menjadi sangat penting.

Dewasa ini konsep koordinasi supplier-pabrik, pabrik-
distributor, ataupun supplier-pabrik-distributor
merupakan kerangka supply chain yang banyak
diperhatikan banyak orang. Sebagaimana diketahui,
hubungan  pabrik-distributor ~ secara  tradisional
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memperlihatkan bahwa permintaan konsumen terhadap
suatu produk yang pada tingkat hilir relatif stabil bisa
berubah menjadi fluktuatif di bagian hulu dan semakin
ke hulu akan semakin fluktuatif. Fenomena yang oleh
Lee et al. [11] disebut dengan bullwhip effect ini akan
banyak berdampak pada inefisiensi pada supply chain,
pabrik memproduksi lebih banyak dari permintaan
sesungguhnya sehingga terkadang harus lembur atau

menganggur. Hal ini membawa akibat pada
menurunnya daya  saing  perusahaan  untuk
berkompetisi.

Kebijaksanaan pricing (penentuan harga) untuk
hubungan pabrik-distributor pada prinsipnya adalah
membagikan keuntungan yang diperoleh oleh pabrik
sebagai hasil kemitraan dengan distributornya.
Penerapan strategi ini selain akan meningkatkan
keuntungan perusahaan pada supply chain juga akan
mengurangi variabilitas permintaan dan produksi, serta
sebagai tujuan akhirnya adalah membuat operasi
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supply chain berjalan dengan lebih baik.

Berdasarkan  kondisi  tersebut  penelitian  ini
mengusulkan  sebuah rancangan sistem  solusi
penentuan harga dan keputusan produksi/order pada
supply chain  dengan memanfaatkan  bahasa
pemrograman Microsoft Visual Basic (MS VB) yang
bertujuan memaksimalkan keuntungan sebuah supply
chain.

REVIEW PENELITIAN TERDAHULU

Sampai saat ini sudah cukup banyak penelitian yang
membahas mengenai gabungan antara penentuan harga
dan keputusan produksi/order. Model pertama kali
diperkenalkan oleh Whitin [18]. Model ini
menggabungkan penentuan harga dan model Economic
Order Quantity tradisional, dimana permintaan
berbanding linier terhadap harga, untuk
memaksimalkan keuntungan yang dicapai perusahaan.
Thomas [16] melakukan pengembangan model
simultan untuk penentuan harga dan keputusan
produksi/order pada single produk dengan permintaan
deterministik dalam rangka mencapai tujuan maksimasi
keuntungan. Selain itu peneliti juga menambahkan
batasan bahwa harga yang berlaku adalah statis untuk
multi-period pada horison perencanaannya serta
meniadakan backorder.  Model gabungan antara
penentuan harga dan keputusan produksi/order dengan
single produk dan permintaan deterministik juga dibuat
oleh Kunreuther et al. [9] dan [10]. Zhao et al. [19]
membahas koordinasi supply chain, satu pabrik dan
satu  distributor, dengan single produk untuk
memaksimasi keuntungan yang diperolehnya. Model
menggunakan fungsi convex untuk meminimasi biaya-
biaya produksi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
dengan koordinasi antara elemen dalam supply chain
dapat meningkatkan keuntungan sebesar 21.1%.

Model gabungan antara penentuan harga dan keputusan
produksi/order  kemudian  berkembang  dengan
permintaan stokastik dengan price-sensitive. Model
permintaan Stokastik ditunjukkan oleh Lee et al. [12]
dan Federgruen et al. [6], model yang dikembangkan
menggunakan fungsi concave untuk maksimasi
keuntungannya. Tidak berbeda dengan penelitian
sebelumnya, penelitian ini juga fokus untuk single
produk, harga yang dinamis dan finite dan infinite
horison perencanaan. Ertex et.al. [S] menjelaskan
model yang bertujuan untuk mencapai keuntungan
maksimal pada supply chain dua stage (pemasok dan
pembeli) dengan single produk. Analisis permasalahan
diamati dari dua sudut pandang baik pemasok maupun
pembeli.
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FORMULASI MODEL DAN ALGORITMA
PENYELESAIANNYA

Keputusan yang harus diambil oleh supply chain
adalah  menentukan  harga  dan  keputusan
produksi/order dalam suatu periode penjualan yang
tergambar dalam skema berikut : pabrik menetapkan
harga jual yang kemudian direspon oleh distributor
dengan mengembangkan keputusan order dan harga
jual ke pelanggan. Berdasarkan keputusan order dari
distributor ~ selanjutnya pabrik akan melakukan
perencanaan produksi berdasarkan permintaan yang
masuk.

Pada penelitian ini terdapat beberapa asumsi yang
digunakan yaitu : permintaan bersifat deterministik
namun bersifat dinamis dengan adanya pengaruh harga
(price-sensitive), lead time pemenuhan permintaan
adalah nol, tidak terjadi shortage dan backlogging
dalam pemenuhan permintaan dari distributor serta
pabrik mengetahui secara lengkap informasi tentang
parameter biaya dan permintaan dari distributor.

Parameter yang digunakan dalam model ini meliputi :

Py = Harga pada distributor selama periode k

pM = Harga pada pabrik selama periode k

Qx = Jumlah produk yang diorder oleh
distributor selama periode k

oM = Jumlah produk yang diproduksi oleh
pabrik selama periode k

f(Qy) = Fungsi untuk biaya pada distributor,
tidak termasuk biaya pembelian dari
pabrik

f(Qc = Fungsi untuk biaya produksi pada pabrik

) setiap periode, termasuk didalamnya
biaya bahan baku

fk(Qx) = Fungsi untuk biaya pada distributor
sehubungan dengan proses pembelian
dan pemesanan.

Ik = Jumlah persediaan distributor pada akhir
periode k

LM = Jumlah persediaan pabrik pada akhir
periode k

Di(Py = Permintaan pada distributor yang

) merupakan fungsi pricing pada periode k

h = Biaya penyimpanan per unit pada
distributor setiap periode

hM = Biaya penyimpanan per unit pada pabrik
setiap periode

ay = Permintaan maksimum pada periode k

by = Sensitivitas permintaan terhadap harga

Cap = Kapasitas produksi maksimal pada
setiap periode

Ck = Sensitivitas harga terhadap permintaan
(1/by)

P, = Harga pada distributor selama periode k
setelah pertimbangan kapasitas

Q™ = Jumlah produk yang diorder oleh

distributor selama periiode k setelah
pertimbangan kapasitas



Berikut ini gambaran dari karakteristik sistem skenario
supply chain.

Pada model ini permintaan pada distibutor bersifat
deterministik  dan [Prideibanbitive yang artinya
permintaan akan menurun secara linier bergantung
pada harga, sehingga fungsi untuk permintaan dapat
ditulis sebagai berikut : Q< Cap + .-

Dk(Pk): a, _kak

Terdapat dua skenario yang akan dibandingkan dalam
penelitian ini, yaitu skenario koordinasi supply chain
dan skenario tanpa koordinasi supply chain. Skenario
koordinasi supply chain sepakat digyfftakanCsetelah
distributor menyetujui kontrak yangpdi@Rvarli@p oleh
pabrik untuk menggunakan harga koordinasi baik
untuk harga jual produk dari pabrik ke distributor
maupun harga dari distributor ke pelanggan. Kontrak
ini membawa konsekuensi yaitu distributor harus
membagikan sebaglap,ali:?ﬂﬁtungan (profit sharing)
yang diperoleh kepada pabrik. Distributor sepakat
menggunakan  skenario koordinasi ini karena
keuntungan yang akan diperolehnya tidak lebih kecil
dari keuntungan yang diperoleh jika distributor
menggunakan skenario tanpa koordinasi baik untuk
single price maupun multiple price.

MODEL UNTUK KOORDINASI SUPPLY
CHAIN : PABRIK-DISTRIBUTOR
Formulasi Model untuk koordinasi pabrik dan

distributor merupakan penjumlahan fungsi-fungsi yang
ada pada pabrik dan distributor, baik untuk fungsi
tujuan maupun fungsi pembatasnya.

{Pk,qq }kZi %-hR)

Fungsi Pembatas :
1. Keseimbangan Persediaan pada distributor

-1+, +Q,—a +b, R =0

Fungsi Tujuan

1, Q") (@) -ht, ~h"1,
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2. Keseimbangan Persediaan pada pabrik
M M M
Lo+ Q0 —Q =0
3.  Maksimum jumlah produk yang bisa produksi
pabrik
Q" <Cap

4. Minimum persediaan distributor pada setiap akhir
periode

120

5. Minimum persediaan pabrik pada setiap akhir
periode

l/k >0
6. Mmlmum jumlah produk yang diorder distributor
pada setiap periode

Q20

7. Minimum jumlah produk yang diproduksi pabrik
pada setiap periode

Q>0
8. Mieiglupakpennintaan pada@&qgiwgigdg__ Y
k
k=1,...,N

Model pada Pabrik Q= Cap + I,
Biaya-biaya yang harus diRnggumigPioldit Chabrik
meliputi biaya produksi dan biaya penyimpanan
produk. Sehingga formulasi untuk model penentuan
harga dan keputusan produksi/order pada pabrik adalah
sebagai berikut :

Fungsi Tujuan

QL4 {

k :Bk“tcap— fu (@,

My M
M)_ht)
Fungsi Pembatas :
1. Keseimbangan Persediaan pada pabrik
M M M

-+, +Q, -Q, =0
2.  Maksimum jumlah produk yang bisa produksi
pabrik

Q" <Cap
3. Minimum persediaan pabrik pada setiap akhir
periode

L M>0
4. Minimum jumlah produk yang diproduksi pabrik
ada setiap periode
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Model pada Distributor
Biaya-biaya yang harus ditanggung oleh distributor
meliputi biaya pembelian produk, biaya pemesanan dan
biaya penyimpanan produk.
Fungsi Tujuan
Max M
o o Y(R@-bR)-R"Q-1(Q)-h)
P.QJS

Fungsi Pembatas :
1. Keseimbangan Persediaan pada distributor

-1+, +Q,—a +b, R, =0
2. Minimum persediaan distributor pada setiap akhir
periode

Z:

1,20

3. Minimum jumlah produk yang diorder distributor
pada setiap periode

Q=0

4. Minimum permintaan pada akhir periode

a
%—on

Algoritma Penyelesaian Model

Penyelesaian model untuk menghasilkan nilai Q" ,
P dan QM pada penelitian ini dilakukan dengan
menggunakan algoritma berikut :
Langkah 1 : Tetapkan I =0
Langkah 2 : Tentukan nilai k dimana N = 1,2,...k

dan nilai g, untuk masing-masing k.
Langkah 3 : Tetapkan P,(0) = 0 dan tentukan nilai
P untuk k=1
Langkah 4 : Tentukan

jika Z I, >0

A, +h
A = .
A baru  jika D1, <0
Langkah 5 : Menghitung nilai

g -1 W=1"GA-R" ikai >0
0 jikaZ, < 1,'(0)

Langkah 6 : Menghitung nilai
. a
jika 4, < %

(424
_ ﬂ + Tk
Pe = aZ( k g a
kbk jika 4, = %
k
zlk = IO+Z(Qi_ai+bi‘Pi)
Langkah 7 : i=1

Langkah 8 : Tetapkan nilai Cap
Langkah 9 : Menghitung nilai

0. - Cap+ I.," jikaQ, >Cap+> I "
‘ Q, jikaQ <Cap+>1.,"
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Langkah 10 : Menghitung nilai
pew _ |P+c) jika Q> Cap + St
A - jika Q < Cap +> 1,"

Langkah 11 : Tentukan Q- X'1,, <QM <Cap
Langkah 12 : Ulangi nilai langkah 3 sampai N =k

PERCOBAAN NUMERIK

Pada contoh numerik akan dimasukkan parameter-
parameter yang telah ditetapkan ke dalam sistem
solusi, yang memanfaatkan Microsoft Visual Basic
(MS VB), sesuai algoritma diatas.  Parameter-
parameter tersebut adalah sebagai berikut N=3 ; by=1;
hM=0.5; he=1; [,=0; Cap=1.2 ; ¢, =0.1

Hasil sistem solusi selengkapnya dapat dilihat pada
Lampiran.

ANALISA HASIL DAN SENSITIVITAS

Pada Dbagian berikut akan dibandingkan hasil
perhitungan contoh numerik pada permasalahan
penentuan harga dan keputusan produksi/order untuk
tiga skenario yaitu skenario tanpa koordinasi baik
untuk single price maupun multiple price dibandingkan
dengan skenario koordinasi supply chain yaitu pabrik
dan distributor secara bersama-sama menentukan harga
koordinasi sebagai upaya untuk meningkatkan
keuntungan supply chain. Perbandingan hasil
perhitungan untuk ketiga skenario tersebut dapat dilihat
pada tabel berikut.

Tabel 1 Perbandingan Tiga Skenario Supply Chain

SKENARIO Tanpa Koordinasi Dengan
PARAMETER Single Price | Multiple Price | Koordinasi
Order Pabrik 1.62 1.68 3.29
QM
Order Distributor 1.62 1.68 3.29
QU
K&untungan Pabrik 7.42 7.79 4.15
pA
Keuntungan 3.53 3.52 7.55
Distributor Z*%

Keuntungan SC 10.95 11.31 11.70
ZM ¥ anp

Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa dari beberapa
skenario yang ada, skenario koordinasi antara pabrik-
distributor memberikan keuntungan supply chain yang
paling baik yaitu sebesar 11.70 atau lebih tinggi 6.85%
dari skenario tanpa koordinasi dengan single price dan
lebih tinggi 3.45% dari skenario multiple price. Untuk
distributor juga mendapatkan peningkatan keuntungan
sebesar 60.59% (dari 3.53 menjadi 7.55) untuk single
price dan 114.49% (dari 3.52 menjadi 7.55) untuk
multiple price. Namun seperti dapat dilihat pada tabel,
peningkatan keuntungan supply chain dan distributor
tidak diikuti oleh peningkatan keuntungan yang
diperoleh pabrik, dimana pada skenario ini pabrik
hanya memperoleh keuntungan sebesar 4.15 atau turun
44.01% dari skenario tanpa koordinasi dengan single



price dan turun 46.73% dari skenario multiple price.
Hal ini menunjukkan bahwa dengan koordinasi supply
chain harga koordinasi yang ditetapkan bersama antara
pabrik dan distributor akan menyebabkan harga supply
chain  menjadi lebih rendah sehingga akan
meningkatkan jumlah produk yang akan diorder oleh
distributor.  Artinya pelanggan akan lebih banyak
melakukan pembelian karena harga jual yang
ditetapkan distributor lebih rendah bila dibandingkan
dengan skenario tanpa koordinasi. Dengan demikian
koordinasi membuat keuntungan supply chain lebih
besar.

KESIMPULAN DAN SARAN

Dari penelitian yang telah dilakukan dapat ditarik
kesimpulan, yaitu : Sistem solusi penentuan harga dan
keputusan produksi/order pada supply chain satu
pabrik-satu distributor menunjukkan bahwa skenario
koordinasi supply chain memberikan keuntungan
paling besar karena harga jual yang ditetapkan ke
konsumen paling rendah.

Saran digunakan untuk memberikan arahan bagi
penelitian  lanjutan  guna  melengkapi  dan
menyempurnakan penelitian ini, beberapa diantaranya
adalah :

e Model dikembangkan dengan mempertimbangkan
biaya-biaya yang secara langsung mempengaruhi
aktivitas baik pada pabrik maupun distributor,
seperti biaya lost sales.

e Model dikembangkan dengan mempertimbangkan
lead time tidak sama dengan 0, bisa deterministik
atau probabilistik.

e Model penelitian yang sudah dibuat bisa juga
dikembangkan dengan mengasumsikan permintaan
probabilistik.

e Model dapat dikembangkan untuk kasus multi
pabrik, multi distributor atau multi pabrik-multi
distributor.
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LAMPIRAN

Hasil perhitungan skenario koordinasi supply chain
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Hasil perhitungan skenario supply chain tanpa koordinasi dengan single price
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