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Manajemen inventori merupakan hal yang perlu dilakukan oleh perusahaan guna
memenuhi permintaan konsumen. Namun demikian, penentuan kebijakan inventori
optimal perlu dilakukan sehingga dapat mengurangi ongkos total yang dihasilkan. PT X
merupakan perusahaan distributor logam, dengan salah satu produknya yaitu baja.
Permintaan produk baja bersifat probabilistik sehingga untuk penyelesaiannya dapat
menggunakan model probabilistik. Kondisi pemenuhan permintaan bersifat backorder.
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Model P Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan kebijakan inventori optimal dengan
Model Q menggunakan model Q-backorder, model P-backorder, dan kebijakan perusahaan.
Back Order Perbandingan kebijakan inventori optimal dilakukan dengan mempertimbangkan

ongkos total yang terendah. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang
dilakukan, diperoleh hasil bahwa kebijakan inventori yang paling optimal yaitu dengan
menggunakan model P-backorder. Estimasi ongkos total per tahun yang dihasilkan
dengan kebijakan inventori model P-backorder yaitu sebesar Rp183.536.949.251,00
dengan tingkat pelayanan sebesar 95,1%. Jika dibandingkan dengan kebijakan
inventori yang dimiliki perusahaan, estimasi ongkos total dengan model P-backorder
lebih rendah sekitar Rp1,1 milyar per tahun. Oleh karena itu, kebijakan inventori
dengan model P-backorder dapat mengurangi estimasi ongkos total per tahun yang
akan dikeluarkan oleh perusahaan.

1. PENDAHULUAN
Inventori merupakan hal yang penting untuk kelancaran
aktivitas produksi perusahaan. Inventori merupakan
sumber daya yang menganggur (idle resource) yang
keberadaannya menunggu proses lebih lanjut [1].
Permasalahan yang umum terjadi dalam pengendalian
persediaan diantaranya adalah kemungkinan inventori
terlalu banyak ataupun terlalu sedikit untuk memenubhi
permintaan konsumen di masa mendatang [2, 3, 4].
Penentuan jumlah persediaan barang harus ditentukan
dengan bijak dalam proses produksi, karena tanpa
pengelolaan yang baik akan mengakibatkan kerugian
bagi perusahan yang disebabkan oleh biaya yang
semestinya tidak dikeluarkan [5, 6, 7]. Oleh karena itu
kebijakan inventori perlu ditetapkan dengan tepat agar
perusahaan dapat memenuhi permintaan dari konsumen
sesuai dengan tingkat pelayanan yang dijanjikan dengan
mempertimbangkan ongkos yang minimum.

Penelitian dilakukan di PT X yang merupakan
distributor logam. Salah satu produknya adalah baja.

@O0

Pemenuhan produk pada PT X berdasarkan permintaan
dari konsumen. Jumlah permintaan produk baja tidak
diketahui dengan pasti serta berfluktuasi pada setiap
periodenya. Penelitian ini berfokus pada kebijakan
inventori optimal pada perusahaan. Saat ini perusahaan
memiliki  kebijakan inventori yaitu melakukan
pemesanan dengan jumlah 168 ton untuk setiap kali
pembelian dilakukan. Namun demikian, perusahaan
belum mempertimbangkan alternatif kebijakan lainnya
yang dapat digunakan untuk mengurangi ongkos total
yang dikeluarkan serta tetap mempertimbangkan tingkat
pemenuhan permintaan konsumen. Selain itu juga
perusahaan belum memiliki perhitungan secara khusus
dalam menentukan safety stock untuk produk baja.
Kondisi pemenuhan permintaan termasuk pada kondisi
back-order yang berarti pengguna tetap mau menunggu
barang yang diminta sampai barang tersebut tersedia
sesuai dengan jumlah yang diminta.

Pada kondisi permintaan yang bersifat probabilistik
dengan pola distribusi normal, terdapat alternatif metode
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yang bisa digunakan yaitu model probabilistik
sederhana, model P-backorder, model P-Lost Sales, model
Q-backorder, dan model Q-Lost Sales [1]. Penelitian yang
dilakukan oleh Novianti dkk menggunakan metode
probabilistik P untuk kasus back-order |8, 9, 10]. Pada
penelitian  tersebut dilakukan peramalan data
permintaan dengan menggunakan metode exponential
smoothing. Namun, penelitian tersebut belum
membandingkan dengan metode probabilistik lainnya
selain P-backorder. Model P-backorder juga digunakan
pada penelitian yang dilakukan oleh Riyani et al. [11]
dengan produk yang dijadikan objek penelitian berupa
kabel fiber optic. Penelitian lain juga menggunakan model
P-backorder untuk menentukan persediaan optimal
daging ikan [12, 13]. Penelitian lainnya menggunakan
model persediaan probabilistik Q-Lost Sales pada apotek
untuk inventori obat-obatan [14]. Selain itu, model Q-Lost
Sales juga digunakan pada pengendalian persediaan
bahan baku lilin [15]. Model Q-backorder juga digunakan
pada pengendalian persediaan bahan baku semen [16].
Model Q juga dapat digunakan untuk merancang sistem
persediaan karpet [17]. Akan tetapi, penelitian-penelitian
tersebut hanya menggunakan salah satu metode
probabilistik saja, belum membandingkan dengan
metode probabilistik lainnya.

Penelitian lain pada manajemen persediaan
probabilistik menggunakan Model Q dan P-Lost Sales
[18]. Hasil penelitian tersebut diperoleh hasil bahwa
model Q-lost sales memberikan ongkos yang lebih kecil
dibandingkan Model P-Lost Sales. Terdapat penelitian
lainnya yang menggunakan metode probabilistik dengan
Model P-lost Sales dan Model P-Back Order [19]. Hasil dari
penelitian tersebut diperoleh hasil bahwa Model P-Back
Order menghasilkan ongkos total lebih kecil
dibandingkan Model P-Lost Sales. Penelitian lain juga
menggunakan kebijakan inventori Model P dan Q untuk
bahan baku ragi, namun tidak disebutkan dengan
kebijakan back order atau lost sales [20]. Terdapat
penelitian lainnya yang juga membandingkan beberapa
metode probabilistik, baik itu dengan kebijakan back-
order maupun lost sales [21]. Hasil yang diperoleh yaitu
Model P-Lost Sales memberikan ongkos total terkecil
dibandingkan empat metode lainnya.

Berdasarkan tinjauan pustaka yang telah dilakukan
sebelumnya, dapat disimpulkan bahwa pada kasus
persediaan yang bersifat probabilistik terdapat beberapa
alternatif metode yang dapat digunakan. Penelitian ini
menggunakan dua metode probabilistik untuk kasus
back order yaitu model P-backorder dan model Q-
backorder. Tujuan dari penelitian ini adalah
membandingkan hasil kebijakan inventori optimal
dengan mempertimbangkan ongkos total yang paling
minimal. Penelitian ini berfokus pada kebijakan inventori
untuk produk baja. Hasil penelitian ini diharapkan dapat
menjadi rekomendasi bagi perusahaan dalam
menentukan kebijakan inventori optimal.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian dilakukan pada PT X yang merupakan
distributor logam. Pada penelitian ini, dilakukan proses
pengumpulan data yang terkait dengan topik penelitian

melalui observasi dan wawancara. Dari proses tersebut
didapatkan data dan informasi berupa data demand
produk setiap bulan, komponen ongkos pembelian,
ongkos pengadaan atau pemesanan, ongkos simpan dan
ongkos kekurangan. Diagram alir penelitian dapat dilihat
pada Gambar 1.

Penelitian dilakukan dengan membandingkan biaya
total inventori menggunakan Model persediaan
probabilistik dengan model Q-backorder dan model P-
backorder untuk menentukan kebijakan inventori
optimal agar dapat meminimumkan biaya inventori yang
dikeluarkan oleh perusahaan serta tetap menjaga
kepuasan konsumen. Cara back order dilakukan dengan
mempertimbangankan konsumen mau untuk menunggu
permintaannya sampai tersedia di gudang.
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Gambar 1. Diagram alir penelitian

Perhitungan dengan menggunakan model Q-backorder
dan model P-backorder adalah sebagai berikut.

2.1 Model Q-backorder

Model Q merupakan pengembangan dari model
probabilistik sederhana dengan karakteristik ukuran lot
pemesanan konstan namun pemesanan dilakukan jika
telah mencapai titik pemesanan kembali (reorder point).
Sebelum melakukan perhitungan kebijakan persediaan
dengan Model Q-backorder maka dilakukan terlebih
dahulu perhitungan total ongkos inventori (Or) sebagai
berikut.

0T=0b+0p+05+0k ........................................... (1)

1. Ongkos pembelian (0,)

Ob =D X P e (2)
2. Ongkos pengadaan (0,)
AD
0, = o 3)

3. Ongkos simpan (O;) dengan cara back order
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Os—h(q—°+r—DL) ........................................... (4)
4. Ongkos kekurangan (0y)
Op = ZEN coovvviritiii 5)
do
AD 1 D
0T=Dp+q—o+h(zqo+r—DL)+Cuq—oN ------------- (6)

Untuk menghitung model Q-backorder dengan
metode Hadley-Within menggunakan formulasi sebagai
berikut.

1. Mengitung nilai q,," awal sama dengan nilai g, ,*

2AD

I 01 = G oW [ s )
2. Menghitung nilai @ dan R
a= % — za dapat dicari dari tabel statistic ----(8)
Ty = DL 4 ZgSVL weeveeeereseeeiniiiiiiicne, 9)

3. Dengan diketahui r;* yang diperoleh akan dapat
dihitung nilai g,*

. 2D[A+CuN]
q," = ’T” ............................................... (10)

N = S\/Z[f(za) — Zal.p(za)] ............................... (11)
4. Hitung kembali besarnya nilai a = i%
Ty %= DL 4 2SI woeeeeeeseesessesesnniniiiniiiiiiiininns (12)

5. Bandingkan nilai r; danry, jika r, relatif sama dengan
r; maka iterasi selesai, dan akan diperoleh r*=r, dan
qo*= q,. Jika tidak, kembali ke langkah 3 dengan
menggantikan nilai r, *= r,* dan g, *= ¢,*

6. Menghitung Safety Stock

sS = ZaS\/Z ....................................................... (13)
7. Menghitung Tingkat Pelayanan
n= 1_%)( LOOYf covrrrrererrrrresssrrnreossrureesssnnneens (14)

2.2 Model P-backorder

Model P memiliki karakteristik yaitu pemesanan
dilakukan berdasarkan interval waktu yang tetap (T)
namun ukuran lot pemesanan tidak tentu. Sebelum
melakukan perhitungan kebijakan persediaan dengan
model P-backorder maka dilakukan perhitungan total
ongkos inventori (Or) sebagai berikut.

0T=0b+0p+05+0k .......................................... (15)
1. Ongkos pembelian (0,)

Op = D X Prrvrererersrsssisinininnsisiiii s (16)
2. Ongkos pengadaan (0,)

0, = ; ............................................................... (17)
3. Ongkos simpan dengan cara back order

TD

05=h(R—DL—7) ........................................ (18)
Ongkos kekurangan (0y,)

O = e (19)

T

A D\ | cu
0T=Dp+;+h(R—DL—7)+7N .................... (20)

Untuk menghitung model P-backorder dengan
metode Hadley-Within menggunakan formulasi sebagai
berikut.

1. Menghitung nilai T, sebagai berikut:

Ty = [2)_/:1 ............................................................ 21)
2. Menghitung nilai @ dan R
= % ............................................................... (22)
Jika R berdistribusi normal, maka R dinyatakan
dengan
R=D(T + L)+ 2ygSVT F L wevererererenensusisisininnans (23)

3. Menghitung total ongkos inventori (0r),
4. Mengulangilangkah b dengan T, = T, + AT,

a. Jika hasil (0;),baru lebih besar dari (0), awal,
iterasi penambahan Tjydihentikan. Kemudian
dicoba dengan iterasi pengurangan (T, =T, —
ATy) sampai ditemukan T* = Tyyang
memberikan nilai ongkos (Or)*minimal.

b. Jika hasil (01), lebih kecil dari (0;),awal, iterasi
penambahan Ty = T, + AT, dilanjutkan dan baru
berhenti apabila (0;), baru lebih besar dari
(07), yang dihitung sebelumnya. Harga T, yang
memberikan ongkos total terkecil (07)*
merupakan selang waktu optimal T*

5. Menghitung Safety Stock

SsS = ZaS\/Z ....................................................... (24)
6. Menghitung Tingkat Pelayanan

n= 1_% X 100U +everereerererereemererersenenensesenenes (25)
Keterangan :

O = total ongkos inventori

0, = ongkos pembelian

0, = ongkos pengadaan

O, = ongkos simpan

0, = ongkos kekurangan

D = ekspektasi jumlah barang dibeli

p = harga barang per unit

A = ongkos setiap kali melakukan pesanan

qo = ukuran lot pemesanan

T = periode waktu antar pemesanan

h = ongkos simpan per unit per tahun

r = titik pemesanan kembali (reorder point)

L = lead time

C, = ongkos kekurangan inventori per unit barang
N = jumlah kekurangan barang selama satu tahun
S = Standar Deviasi

R = Maksimum inventori

Y(z,) = Fungsi dari nilai z distribusi normal standar
untuk a

f(z,) =Fungi dari nilai z distribusi normal standar
untuk a selama lead time
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

PT X merupakan perusahaan distributor logam. Bentuk
inventori yang terdapat pada perusahaan ini yaitu
produk jadi berupa baja. Oleh karena itu, produk yang
menjadi objek penelitian ini adalah baja. Permintaan
produk baja bersifat probabilistik karena permintaan
untuk periode yang akan datang tidak dapat diketahui
secara pasti jumlahnya dan berfluktuasi. Oleh karena itu,
perlu dilakukan peramalan permintaan produk terlebih
dahulu.

Permintaan Aktual

Jan  Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agst Sep Okt Nov Des

350
300
250
20
15
10

5

Jumlah (ton)
o O o o

o

B Permintaan 133 145 150 160 160 260 300 220 241 168 200 220

Gambar 2. Data historis permintaan produk

3.1 Peramalan permintaan produk

Permintaan produk baja yang bersifat probabilistik
memerlukan peramalan permintaan untuk periode
selanjutnya. Gambar 2 menunjukkan data historis untuk
permintaan produk baja selama 12 periode. Selanjutnya
akan dilakukan peramalan dengan menggunakan metode
peramalan kuantitatif yaitu metode Trend Linier, Moving
Average, Weight Moving Average, dan Exponential
Smooting.

Metode peramalan yang dipilih adalah yang
memberikan nilai terkecil pada pengukuran error. Tabel
1 menunjukkan perbandingan pengukuran error untuk
keempat metode peramalan. Berdasarkan pengukuran
error yang telah dilakukan, metode Trend Linier
memberikan nilai ME, MAD, MSE, dan MAPE yang terkecil
dibandingkan metode peramalan lainnya. Oleh karena
itu, metode peramalan yang digunakan pada penelitian
ini adalah metode Trend Linier. Tabel 2 menunjukkan
data hasil peramalan permintaan produk untuk 12
periode selanjutnya.

Tabel 1. Perbandingan pengukuran error

Pengukuran Error T.re.”d MA3 WMA3 ES
Linier
Mean Error (ME) 0 13 14 23
Mean Absolute 34 43 44 35

Deviation (MAD)
Mean Squared Error
(MSE)

Mean Absolute
Percent Error (MAPE)

1.806  3.434 4.006 2.777

16% 19% 20% 16%

Pada model P-backorder dan model Q-backorder,
permintaan selama horizon perencanaan Dbersifat

probabilistik dan berdistribusi normal. Pemenuhan
asumsi tersebut dilakukan dengan melakukan uji
normalitas data permintaan yang digunakan. Uji
normalitas data permintaan produk baja menggunakan
statistical software yaitu Minitab 16. Berdasarkan uji
normalitas, didapatkan hasil bahwa permintaan produk
baja selama 24 periode berdistribusi normal dengan nilai
p-value sebesar 0,15. Nilai p-value >0,05 berarti bahwa
Ho diterima sehingga data yang digunakan berdistribusi
normal.

Tabel 2. Data hasil peramalan permintaan produk

Periode (Bulan) Permintaan (ton)

13 246
14 254
15 262
16 269
17 277
18 285
19 293
20 300
21 308
22 316
23 324
24 331

3.2 Parameter yang digunakan

Sebelum melakukan perhitungan kebijakan inventori
dengan model P-backorder dan Model Q- backorder maka
perlu ditentukan terlebih dahulu nilai dari parameter
yang digunakan. Parameter yang digunakan dalam model
P-backorder dan model Q-backorder yaitu harga barang
per unit (p), ongkos tiap kali pesan (A), ongkos simpan
per unit per periode (h), ongkos kekurangan inventori
(cu), lead time (L), demand (D), dan standar deviasi (S).
Tabel 3 berisikan parameter yang digunakan pada
penelitian ini.

Tabel 3. Parameter yang digunakan

Parameter Keterangan
Demand (D) 2.911 ton/tahun
Standar deviasi (S) 783 ton /tahun
Leadtime (L) 0,08 tahun

Harga barang per unit per
periode (p)

Ongkos tiap kali pesan (4)
Ongkos simpan per unit per
periode (h)

Ongkos kekurangan
inventori (cu)

Rp62.500.000,00 per ton
Rp94.082.100,00/ pesan
Rp1.500.000,00/ton/tahun

Rp3.125.000,00/ton

3.3 Kebijakan inventori dengan model Q-backorder

Solusi untuk kebijakan inventori dengan model Q-
backorder menggunakan metode Hadley-Within [1].
Variabel keputusan yang dicari adalah nilai lot
pemesanan untuk setiap kali melakukan pembelian (qgo)



Journal Industrial Servicess Vol. 7, No. 1, Oktober 2021

dan saat pemesanan dilalukan atau sering dikenal dengan
reorder point (r). Untuk menentukan nilai go dan r yang
optimal perlu dicari dengan cara iterasi. Iterasi berhenti
untuk dilanjutkan ketika nilai r antara iterasi terakhir dan
sebelumnya sudah relatif sama. Pada penelitian ini
dilakukan dua kali iterasi sehingga didapatkan kebijakan
inventori optimal dengan model Q-backorder. Tabel 4
menunjukkan hasil iterasi untuk model Q-backorder.
Kebijakan inventori dengan model Q-backorder yaitu lot
pemesanan sebesar 869 ton, safety stock yang harus
dimiliki yaitu 249 ton, dan untuk reorder point yaitu 491
ton. Dengan kebijakan tersebut estimasi tingkat
pelayanan yang dapat diberikan sebesar 86,7% dan
estimasi ongkos total per tahun yang dihasilkan sebesar
Rp183.614.827.988,00. Ongkos total diperoleh dengan
menjumlahkan ongkos pembelian, ongkos pemesanan,
ongkos simpan, dan ongkos kekurangan. Rincian ongkos
yang dihasilkan model Q-backorder dapat ditunjukkan
pada Tabel 5.

Tabel 4. Hasil iterasi model Q-backorder

Variabel Iterasi 1 Iterasi 2
ri 537
r (ton) r2 491
r2 491
q1 491
qo (ton) q2 869
q2 820
ss1 294
ss (ton) ss2 249
ss2 249

Tabel 5. Ongkos berdasarkan model Q-backorder

Jenis Ongkos Jumlah (Rp)
181.937.500.000,00
315.002.146,00
1.025.253.875,00
337.071.967,00

183.614.827.988,00

Ongkos pembelian
Ongkos pemesanan
Ongkos simpan

Ongkos kekurangan

Ongkos Total

3.4 Kebijakan inventori dengan model P-backorder

Solusi untuk kebijakan inventori dengan model P-
backorder menggunakan metode Hadley-Within [1].
Variabel keputusan yang dicari pada model ini yaitu
periode waktu antar pemesanan (7) dan inventori
maksimum yang diharapkan (R). Untuk menentukan nilai
T dan R yang optimal perlu dicari dengan cara iterasi.
Iterasi dilakukan dengan menambahkan dan mengurangi
nilai T. Penambahan dan pengurangan dilakukan
berdasarkan nilai ATo tertentu.

Iterasi berhenti jika nilai ongkos total (OT) pada
iterasi terakhir lebih besar dibandingkan dengan iterasi
sebelumnya. Pada penelitian ini dilakukan lima kali
iterasi sehingga didapatkan kebijakan inventori optimal
dengan model P-backorder. Nilai AT, yang digunakan
yaitu sebesar 0,04 tahun (dua minggu). Tabel 6
menunjukkan hasil iterasi untuk model P-backorder.

Tabel 6. Hasil iterasi model P-backorder

R SS N

Iterasi (Bulan) (ton) (ton) (ton) OT/tahun (Rp)
1 2,5 1396 549 47 184.382.049.712,00
2 3,0 963 541 57 183.579.861.659,00
3 3,5 1080 525 68 183.631.119.835,00
4 2,0 730 569 36 183.536.949.251,00
5 15 614 576 27 183.603.709.461,00
Kebijakan inventori optimal dipilih dengan

membandingkan nilai OT pada setiap iterasi. Hasil
kebijakan inventori optimal dengan model P-backorder
yaitu waktu antar pemesanan setiap 2 bulan, dengan
inventori maksimum yang diharapkan yaitu 730 ton, dan
nilai safety stock yang perlu dipersiapkan yaitu sebanyak
569 ton. Ukuran lot pemesanan akan dapat berubah-
ubah disesuaikan dengan nilai inventori yang ada pada
saat pemesanan dilakukan. Jumlah ukuran lot pemesanan
diperoleh dari selisih antara inventori maksimum (R)
dengan inventori yang ada pada saat pemesanan
dilakukan (r).

Dengan kebijakan inventori optimal tersebut
diperoleh estimasi tingkat pelayanan yang dapat
diberikan yaitu sebesar 95,1% dan estimasi ongkos total
per tahun yang dihasilkan sebesar Rp
183.536.949.251,00. Ongkos total diperoleh dengan
menjumlahkan ongkos pembelian, ongkos pemesanan,
ongkos simpan, dan ongkos kekurangan. Rincian ongkos
yang dihasilkan model P-backorder dapat ditunjukkan
pada Tabel 7.

Tabel 7. Hasil perhitungan model P-backorder

Jenis Ongkos Jumlah (Rp)

181.937.500.000,00
561.390.005,00
365.960.742,00
672.098.504,00
183.536.949.251,00

Ongkos pembelian
Ongkos pemesanan
Ongkos simpan

Ongkos kekurangan

Ongkos Total

3.5 Kebijakan inventori perusahaan

Perusahaan distributor baja memiliki kebijakan inventori
dalam melakukan pemesanan yaitu sebesar 168 ton
setiap kali pemesanan, sedangka untuk reorder point
yaitu saat persediaan mencapai 500 ton, sedangkan
untuk safety stock hanya sebesar 10 ton. Dengan
kebijakan inventori tersebut, dapat diperoleh estimasi
tingkat pelayanan yang dapat diberikan per tahun yaitu
sebesar 95,9% dan estimasi ongkos total per tahun yaitu
sebesar Rp184.624.919.501,00. Adapun rincian ongkos
yang dihasilkan dapat ditunjukkan pada Tabel 8.
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Tabel 8. Rincian ongkos berdasarkan kebijakan
perusahaan

Jenis Ongkos Jumlah (Rp)
181.937.500.000,00
1.630.196.388,00
512.125.000,00
545.098.114,00

184.624.919.501,00

Ongkos pembelian
Ongkos pemesanan
Ongkos simpan

Ongkos kekurangan

Ongkos Total

3.6 Perbandingan kebijakan inventori

Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan
sebelumnya, maka dapat dilakukan perbandingan
kebijakan inventori optimal. Tabel 9 menunjukkan
perbandingan hasil kebijakan inventori yang dihasilkan.
Pada penelitian ini, kebijakan inventori dengan
menggunakan model P-backorder memberikan ongkos

Tabel 9. Perbandingan kebijakan inventori

total paling minimum dibandingkan model Q-backorder
dan kebijakan perusahaan. Sedangkan berdasarkan
tingkat pelayanan, kebijakan perusahaan memiliki
tingkat pelayanan yang lebih tinggi dibandingkan model
model P-backorder dan model Q-backorder. Namun,
demikian, ongkos yang dihasilkan dengan kebijakan

inventori model P-backorder lebih kecil jika
dibandingkan kebijakan perusahaan. Dengan
menggunakan model P-backorder, diharapkan

perusahaan dapat melakukan penghematan ongkos total
sekitar Rp1,1 milyar/tahun. Hasil penelitian ini juga
sesuai dengan hasil penelitian [12] yang membandingkan
model P-backorder dan model P-lost sales. Hasil
penelitian [12] diperoleh kesimpulan bahwa model P-
backorder memberikan ongkos total yang lebih kecil
dibandingkan metode lainnya. Oleh karena itu,
perusahaan dapat mempertimbangkan untuk mulai
menggunakan kebijakan inventori dengan model P-
backorder.

Metode ,Egg?}i;ilggg(l;(:) lel;‘g;(::n qgo (ton) r(ton) To(bulan) R(ton) ss(ton)
Model Q-backorder 183.614.827.988,00 86,7% 869 491 249
Model P-backorder 183.536.949.251,00 95,1% 2 730 569
Kebijakan Perusahaan 184.624.919.501,00 95,9% 168 500 10

4. KESIMPULAN
Tujuan penelitian ini yaitu membandingkan kebijakan
inventori optimal untuk kasus back order dengan
permintaan yang bersifat probabilistik. Penelitian ini
menggunakan model Q-backorder dan model P-
backorder. Perbandingan kebijakan inventori yang
dilakukan adalah berdasarkan kebijakan inventori
dengan model Q-backorder, model P-backorder, dan
kebijakan perusahaan. Dari pengolahan dan analisis yang
telah dilakukan maka dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut:

1. Kebijakan inventori optimal dengan model P-
backorder menghasilkan estimasi ongkos total per
tahun paling minimal dibandingkan dengan metode
lainnya, yaitu sebesar Rp183.536.949.251,00 dengan
tingkat pelayanan sebesar 95,1%.

2. Estimasi ongkos total model Q-backorder lebih rendah
Rpl,1 milyar per tahun dibandingkan dengan
kebijakan inventori yang dimiliki perusahaan.

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi
pertimbangan bagi perusahaan dalam menentukan
kebijakan inventori yang optimal sehingga dapat
mengurangi ongkos total yang dihasilkan. Selain itu juga,
hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi sumber
referensi tambahan untuk kasus persediaan yang bersifat
probabilistik dengan kondisi back order, yang berarti
konsumen mau menunggu barang yang diminta sampai
tersedia jumlahnya sesuai permintaan.
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