
Perpustakaan

Kampus 2

PRISTIWANTO

Artikel Prima-Karya-Tulis-Ilmiah-Mahasiswa-UMSIDA 
Archive.docx

P3I UMSIDA

Document Details

Submission ID

trn:oid:::1:3627253994

Submission Date

Aug 14, 2026, 2:18 PM GMT+7

Download Date

Aug 14, 2026, 2:24 PM GMT+7

File Name

Artikel_Prima-Karya-Tulis-Ilmiah-Mahasiswa-UMSIDA_Archive.docx

File Size

131.8 KB

12 Pages

4,024 Words

24,654 Characters

Page 1 of 16 - Cover Page Submission ID trn:oid:::1:3627253994

Page 1 of 16 - Cover Page Submission ID trn:oid:::1:3627253994



10% Overall Similarity
The combined total of all matches, including overlapping sources, for each database.

Filtered from the Report

Bibliography

Top Sources

7% Internet sources

6% Publications

3% Submitted works (Student Papers)

Integrity Flags
1 Integrity Flag for Review

Replaced Characters
41 suspect characters on 6 pages 
Letters are swapped with similar characters from another alphabet.

Our system's algorithms look deeply at a document for any inconsistencies that 
would set it apart from a normal submission. If we notice something strange, we flag 
it for you to review.

A Flag is not necessarily an indicator of a problem. However, we'd recommend you 
focus your attention there for further review.

Page 2 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994

Page 2 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994



Top Sources

7% Internet sources

6% Publications

3% Submitted works (Student Papers)

Top Sources
The sources with the highest number of matches within the submission. Overlapping sources will not be displayed.

1 Internet

archive.umsida.ac.id 2%

2 Student papers

Universitas Pamulang <1%

3 Internet

repository.upnjatim.ac.id <1%

4 Publication

Mohamad Rafli, Hasyrani Windyatri, Edora Edora. "Analisis Persediaan Bahan Bak… <1%

5 Internet

repository.uin-suska.ac.id <1%

6 Internet

ppid.sumbarprov.go.id <1%

7 Student papers

East Union High School <1%

8 Student papers

Universitas Merdeka Malang <1%

9 Internet

pdfs.semanticscholar.org <1%

10 Internet

repository.unissula.ac.id <1%

11 Publication

Afni Khadijah, Freshky Galatia Lada, Achmad Syarifudin, Nur Hidayanti. "ANALISI… <1%

Page 3 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994

Page 3 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994

https://archive.umsida.ac.id/index.php/archive/preprint/download/8579/61592
https://repository.upnjatim.ac.id/53173/4/22032010050-bab1.pdf
https://doi.org/10.31004/riggs.v5i2.11020
http://repository.uin-suska.ac.id/86449/
https://ppid.sumbarprov.go.id/images/2023/11/file/Fungsional_Oktober_2023.pdf
https://pdfs.semanticscholar.org/43ce/2fb38f66cf8f433ae0af438e8fb4c0b1028d.pdf
https://repository.unissula.ac.id/28087/1/Teknik%20Industri_31602000106_fullpdf.pdf
https://doi.org/10.47080/intent.v6i1.2663


12 Internet

media.neliti.com <1%

13 Internet

ojs.senmea.fe.unpkediri.ac.id <1%

14 Internet

pdfcoffee.com <1%

15 Internet

purwakarta.olx.co.id <1%

16 Internet

www.coursehero.com <1%

17 Publication

Clara Soraya, Arni Surwanti, Firman Pribadi. "Drug Inventory Management Using … <1%

18 Internet

journal.uniga.ac.id <1%

19 Internet

repository.um-palembang.ac.id <1%

20 Internet

www.unisbank.ac.id <1%

21 Publication

Nildawati Nildawati, R Ratianingsih, A Sahari. "PENGATURAN PERSEDIAAN BERAS … <1%

22 Publication

Tyara Ariella Farhana, Iriani Iriani. "PENERAPAN METODE ECONOMIC ORDER QUA… <1%

Page 4 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994

Page 4 of 16 - Integrity Overview Submission ID trn:oid:::1:3627253994

https://media.neliti.com/media/publications/395931-none-a022bd98.pdf
http://ojs.senmea.fe.unpkediri.ac.id/index.php/senmea/article/download/7/37/
https://pdfcoffee.com/lampiran-a-uji-keseragaman-data-pdf-free.html
http://purwakarta.olx.co.id/lain-lain-cat-210
https://www.coursehero.com/file/p5b7m2t/manatentu-menimbulkan-kerugian-bagi-perusahaan-karena-tidak-memenuhi/
https://doi.org/10.30604/jika.v7i1.1319
https://journal.uniga.ac.id/index.php/JA/article/view/2122
http://repository.um-palembang.ac.id/id/eprint/33414/1/152021011_BAB%20I_DAFTAR%20PUSTAKA.pdf
https://www.unisbank.ac.id/ojs/index.php/fti1/article/download/10522/4461/
https://doi.org/10.22487/2540766X.2018.v15.i2.11355
https://doi.org/10.47398/justme.v5i02.79


 

 

Inventory Control In FMCG Companies Using Probabilistik Models 
[Pengendalian Persediaan Pada Perusahaan FMCG Menggunakan 

Model Probabilistik] 
 

Prima Aditama1, Tedjo Sukmono2 
1)Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia 
2) Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia 

primaditama97@gmail.com1, thedjoss@umsida.ac.id2 
 

Abstract. Inventory imbalance at a company distributing imported food and beverages to the HORECA and retail sectors 
poses a challenge that can hinder warehouse operational efficiency. This study aims to determine appropriate safety 
stock levels and reorder points, as well as to optimize inventory costs while maintaining product availability. The 
research employs a probabilistic Economic Order Quantity (EOQ) model that accounts for demand and lead-time 
uncertainties when calculating safety stock and reorder points. Data were gathered through observation, interviews, 
and the analysis of six months of inventory records. The results indicate that a safety stock level of 527 cartons yields 
the lowest total cost: Rp1,801,500. Additionally, the reorder point (ROP) is set at 1,170 cartons to ensure new stock 
arrives before warehouse inventory is depleted. Overall, this policy results in ordering costs of Rp728,525.91 and 
holding costs of Rp2,046,025.91, bringing the Total Inventory Cost (TIC) to Rp2,774,551.82 per period. The 
application of this method is considered highly optimal, as it minimizes the risks of overstocking and stockouts while 
simultaneously enhancing warehouse operational efficiency. 

, Probabilistic EOQ, Productivity Optimization 
 

Abstrak. Ketidakseimbangan persediaan pada perusahaan distribusi makanan dan minuman impor untuk sektor HORECA 
dan ritel menjadi permasalahan yang dapat menghambat efisiensi operasional gudang. Penelitian ini bertujuan untuk 
menentukan jumlah persediaan pengaman safety stock dan reorder point ,serta mengoptimalkan biaya persediaan agar 
ketersediaan produk tetap terjaga. Metode penelelitian menerapkaan model EOQ probabilistik yang 
mempertimbangakan ketidakpastian permintaan dan lead time dalam menentukan safety stock dan reorder point. Data 
diperoleh melalui observasi, wawancara, dan analisis data persediaan selama 6 bualan. Hasil penelitian menunjukkan 
bahwa safety stock sebesar 527 karton menghasilkan total biaya paling rendah yaitu Rp1.801.500. Selain itu, titik 
pemesanan kembali ROP ditetapkan pada angka 1.170 karton agar stock baru dapat tiba sebelum persediaan gudang 
habis. Secara keseluruhan ,kebijakan ini menghasilkan biaya pemesanan sebesar Rp728.525,91 dan biaya 
penyimpanan Rp2.046.025,91, dengan total biaya persediaan TIC mencapai Rp.2.774.551,82 per periode. Penerapan 
metode dinilai sangat optimal karena mampu menekan risiko kelebihan maupun kekurangan stok sekaligus 
meningkatkan efisiensi operasional gudang. 

Kata Kunci – Pengendalian persediaan, EOQ Probabilistik, Productivty Optimalisasi 

I. PENDAHULUAN  

Sebagai salah satu elemen paling penting dalam operasional perusahaan, manajemen persediaan berperan 
peenting dalam menyediakan pasokan bahan untuk produksi serta barang siap jual[1]. Pengendalian persediaan 
berfokus pada penyimpanan dan penggunaan material atau barang jadi untuk menjamin ketersediaan yang memadai 
saat dibutuhkan, sehingga tercapai nilai ekonomi yang maksimum[2]. Tujuan utamanya adalah meminimalkan 
gangguan jadwal produksi sekaligus menghindari investasi modal yang berlebihan dalam bentuk persediaan. 
Persediaan (inventory) mencangkup seluruh asset perusahaan terdiri dari bahan baku, komponen pendukung[3], serta 
barang dalam proses produksi untuk memenuhi permintaan pelanggan secara tepat waktu[4].  

PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak dalam distribusi makanan dan minuman impor untuk sektor layanan 
HORECA dan Ritel. kegiatan utama distribusinya meliputi penjualan berbagai produk saus mayonnaise 
Ketidakseimbangan Tingkat persediaan saat ini menghambat efisiensi operasional gudang. Fluktuasi stok akibat 
ketidakpastian pengiriman pemasok mengganggu perencanaan penerimaan serta alokasi sumber daya. Kondisi ini 
semakin kompleks oleh keterbatasan area putaway dan ruang simpan yang mengakibatkan penumpukan barang 
(bottleneck) di area penerimaan. 

Pada penelitian lain dilakukan pengendalian persediaan dengan menggunakan metode min-max dengan tujuan 
untuk minimasi stockout dan overtock persediaan bahan baku[5][6]. Selain itu, integrasi metode ABC, VEN, dan EOQ 
telah diterapkan sebelumnya pada apotek medina lhoksumawe dengan tujuan menjamin barang selalu tersedia dengan 
biaya serendah mungkin[7]. Pengendalian persediaan dengan penerapan model economic order quantity untuk 
efisiensi biaya persediaan sebelumnya telah dilakukan terhadap stok obat-obatan pada perusahaan PT.Kimia Farma 
untuk tujuan pengambilan keputusan pada pengendalian persediaan dan rencana strategis perusahaan[8]. Kombinasi 
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metode EOQ dan ROP juga pernah digunakan untuk mendapatkan hasil prediksi yang mendekati nilai aktualnya pada 
pengendalian persediaan Badan Layanan Umum Daerah (BLUD) air minum kota cimahi[9]. 

Pemilihan model EOQ probabilistik dalam penelitian ini didasarkan pada kemampuan mengakomodasi kondisi 
permintaan dan lead time yang bersifat tidak pasti[10]. Berbeda dengan model EOQ deterministik yang 
mengasumsikan permintaan dan waktu tunggu bersifat konstan, model probabilistik memanfaatkan pendekatan 
distribusi probabilitas melalui nilai ekspektasi, variansi, dan standar deviasi untuk memperkirakan pola permintaan. 
Pendekatan tersebut memungkinkan perusahaan menentukan volume pemesanan ekonomis, safety stock dan reorder 
point secara lebih akurat dimana risiko terjadinya stockout bisa diminimalkan tanpa harus menyimpan persediaan 
secara berlebihan[11]. Selain itu model probabilistik mampu menyeimbangkan biaya pemesanan, biaya penyimpanan, 
dan biaya kekurangan persediaan sehingga total biaya persediaan menjadi lebih efisien serta tingkat pelayanan kepada 
pelanggan dapat ditingkatkan[12]. 

II. METODE 

Penelitian dilakukan dengan beberapa tahap, yaitu (1).Tahapan awal yaitu titik awal penelitian dimulai. 
(2).Tahapan studi literatur melalui buku, jurnal dan penelitian terdahulu yang relevan. (3). Studi lapangan dilakukan 
dengan mengamati seluruh proses operasional PT.XYZ dari bahan baku hingga produk jadi, serta wawancara dengan 
kepala gudang dan staff purchasing untuk mengetahui kenapa terjadi ketidakseimbangan persediaan. (4).Tahapan 
identifikasi dan rumusan masalah, yaitu upaya pengelolaan stok bahan baku mayonnaise dengan menggunakan 
pendekatan probabilistik.(5).Tujuan penelitian ini adalah menentukan reorder point , meningkatkan efisiensi 
perusahaan melalui penetapan safety stock, meminimalkan biaya operasional, serta memberikan rekomendasi 
perbaikan manajemen persediaan guna menjaga efisiensi dan ketersediaan stok (6).Pengumpulan data mencangkup 
data primer dari observasi lapangan langsung, serta data sekunder yang mencangkup informasi fluktuasi permintaan, 
biaya pemesanan, biaya penyimpanan, serta lead time  (7).Pengolahan data, penelitian ini menggunakan model 
pengendalian persediaan probabilistik yang mencangkup penentuan EOQ untuk mengoptimalkan jumlah pesanan, 
safety stock guna meminimalkan risiko ketidakpastian permintaan selama lead time, dan reorder point sebagai 
penentu jadwal pemesanan kembali guna meminimalkan biaya operasional[13][14]. 

 
Model probabilistik disusun berdasarkan variabel penggunaan bahan baku yang bersifat tidak pasti, dimana 

keputusan dipilih dengan melihat nilai biaya terendah. Total Cost (TC) = Biaya yang ditimbulkan untuk memenuhi 
stock out + Biaya simpan sejumlah safety stock terpilih.  

 Excepcted demand  
excepcted demand adalah jumlah permintaan rata-rata yang diperkirakan akan terjadi pada 

suatu periode berdasarkan data historis, nilai ini menjadi dasar dalam menentukan jumlah 
pemesanan, safety stock dan reorder point. 

excepcted demand =
Total permintaan

jumlah periode
       (1) 

Sumber ; [15] 
 Standar deviasi permintaan  

Standar deviasi yaitu ukuran yang menunjukkan besar kecilnya penyimpangan permintaan 
terhadap rata-ratanya, dimana semakin besar standar deviasi berarti permintaan semakin fluktiatif 
apabila semakin kecil standar deviasi berarti permintaan lebih stabil.  

standar deviasi σ = ට
Σ(xi- xത)²

n-1
       (2) 

Sumber ; [16] 
Keterangan : 
σ = Simpangan baku 

 Σ = Jumlah seluruh data 
X = Nilai data ke-i 
xത = Nilai rata-rata (mean) 
n = Jumlah data pengamatan 

 Safety stock Probability 
Safety stock merupakan persediaan ekstra yang dialokasikan oleh perusahaan guna 

meminimalkan fluktuasi permintaan maupun lead time sehingga tidak terjadi kehabisan stok.  
Tahapan awal menentukan alternatif Safety stock, kemudian hitung : 
Stock out   = Permintaan – Safety stock , jika hasilnya negatif, maka : 0 (3) 
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Ongkos  Stock out  = Stock out × Cs      (4) 

Expected out of stock  = Σ (Pi × ongkos stock outi)    (5) 

Biaya simpan   = Safety stock × H     (6) 

Biaya Total   = Biaya simpan + Excpected out of stock   (7) 

Langkah terakhir pilih safety stock yang menghasilkan biaya total paling kecil 

Sumber ; [14],[17],[18] 
S  = Safety stock 
Pi  = Probabilitas dalam desimal 
Cs0 = Ongkos stock out pada setiap kondisi 
H  = Biaya simpan per unit 

  𝐶௦ = Biaya kekurangan persediaan(RPp/unit) 

 Reorder point 
Reorder point merupakan ambang batas tingkat persediaan yang menjadi acuan bagi 

perusahaan untuk melakukan pemesanan ulang. Tujuannya agar stok baru datang tepat saat stok 
lama hampir habis. 
Reorder point (B) = Mഥ  + S  
B  = Dഥ.L+ S      (8) 
 Sumber ; [14],[19]  

𝜎f (B) = Ordinate 
𝜎 = Standar deviasi normal 
𝐻 = Biaya simpan 
Q = Pemesanan optimal 
G=A = Biaya back order (Rp) 
R = Kebutuhan rata-rata untuk setiap tahun (unit) 
M = Kebutuhan rata-rata selama Demand (unit) 

 Ordering Cost (biaya pemesanan) 
Biaya pemesanan adalah biaya yang mencangkup seluruh pengeluaran yang muncul dalam 

setiap proses pengadaan barang dari pemasok.  

ordering cost = S × 
஽

ொ
            (9) 

Sumber ; [20] 

Keterangan : 
S = Biaya pesanan 
D = Penggunaan produk selama satu periode 
Q = Jumlah pesanan yang paling ekonomis EOQ 

 Holding Cost (biaya penyimpanan) 

Biaya penyimpanan adalah biaya yang mencangkup aktivitas pengelolaan dan penyimpanan barang 

di dalam gudang.  

Bp =  ቀ
Q
2

 + SS ቁ × H       (10) 

Sumber ; [21] 
Keterangan : 
Bp  = biaya penyimpanan 
Q = Pemesanan optimal 
H  = biaya simpan pertahun 

 Total Inventory Cost (total biaya persediaan) 

Total Inventory Cost adalah seluruh biaya yang dikeluarkan perusahaan dalam mengelola 

persediaan selama satu periode  
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TIC = OC + HC        (11) 

Sumber ; [22] 

Keterangan : 
OC  = Biaya pemesanan per unit 
HC  = Biaya Penyimpanan per unit 

 

 
Gambar 1. Tahapan Penlitian 
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Pengumpulan Data 

Tabel 1. Data Persediaan 

Produk 

Demand 

Total persediaan Kebutuhan aktual/bulan Kondisi Bulan 

1 2 3 4 5 6 

Mayo Pro Use 1020 1515 1330 1725 1110 1020 7720 1261 Overstock 

Mayo Chef style 910 1050 1090 1250 810 785 5895 973 Overstock 

Sushi seasoning 1570 1580 1560 1590 1575 1585 9460 1529 Overstock 

Mayo ori 1230 1240 1352 1235 1245 1230 7532 1205 Overstock 

Tartar sauce 1018 920 915 1091 919 923 5786 955 Overstock 

Baking Mayo 710 712 708 711 709 713 4263 711 Overstock 

Roasted Mayo 609 611 607 612 608 610 3657 610 Overstock 

Onion mayo 588 590 585 589 587 586 3525 599 Out Of Stock 

Chese mayo 970 965 972 968 969 966 5810 997 Out Of Stock 

Mentai mayo 1000 1002 998 1001 999 1000 6000 960 Balanced 

Data pada tabel diatas menunjukkan adanya ketidakseimbangan dalam pengendalian persediaan perusahaan. 
Mayoritas produk, yaitu sebanyak 7 dari 10 varian (70%) meliputi Mayo Pro Use, Mayo Chef Style, Sushi Seasoning, 
Mayo Ori, Tartar Sauce, Baking Mayo, dan Roasted Mayo mengalami overstock. Penumpukan stok ini berdampak 
langsung pada peningkatan biaya penyimpanan, keterbatasan kapasitas gudang, serta peningkatan risiko kedaluwarsa 
barang. Sebaliknya, sebesar 20% produk Onion Mayo dan Chese Mayo berada pada kondisi out of stock, yang 
berpotensi menghambat pemenuhan pemesanan pelanggan fulfillment rate. Adapun kondisi seimbang balanced  hanya 
dicapai oleh 1 produk (10%), yaitu Mentai Mayo. Ketidakseimbangan ini mengindikasikan bahwa manajemen 
persediaan belum berjalan secara optimal akibat ketimpangan alokasi stok varian. 

Tabel 2. Data Fruekensi Penggunaan Bahan Baku Mayo Pro Use 

f Penggunaan (Karton)   Probabilitasnya (%)

1 185 4 

2 233 10 

3 395 20 

4 583 40 

5 697 25 

6 888 20 

7 1110 10 

8 1330 4 

Total 5421  

Berdasarkan data frekuensi penggunaan bahan baku Mayo Pro Use, diketahui bahwa tingkat penggunaan bahan 
baku bervariasi antara 185 hingga 1.330 karton, yang menunjukkan adanya ketidakpastian dalam kebutuhan bahan 
baku. Penggunaan sebesar 583 karton memiliki frekuensi tertinggi dengan persentase sebesar 40%, sedangkan 
penggunaan sebesar 185 karton memiliki frekuensi terendah dengan persentase sebesar 4%. Variasi penggunaan yang 
cukup besar menunjukkan bahwa kebutuhan bahan baku tidak bersifat konstan 
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Tabel 3. Parameter Penggunaan Bahan Baku Mayo Pro Use 
Parameter  Keterangan

Penggunaan bahan baku 5421 Karton 

EOQ 583 Karton 

SLA   0,95 1,82 
Fruekensi pembelian 8 kali/6 bulan 

lead time 7 0,5 bulan 

biaya simpan 2500 karton/tahun

biaya back order 55000 karton 

Berdasarkan data parameter penggunaan bahan baku Mayo Pro Use menunjukkan bahwa total penggunaan 
bahan baku selama periode pengamatan sebesar 5.421 karton, dengan nilai EOQ sebesar 583 karton. Frekuensi 
pembelian tercatat sebanyak 8 kali dalam 6 bulan, sedangkan lead time sebesar 7 hari atau sekitar 0,5 bulan 
menunjukkan bahwa perusahaan membutuhkan waktu rata-rata setengah bulan sejak pemesanan hingga bahan baku 
diterima. Nilai SLA sebesar 0,95 menunjukkan tingkat pelayanan yang ditargetkan sebesar 95%, yang dalam distribusi 
normal berkaitan dengan nilai Z sekitar 1,82. Biaya simpan ditetapkan sebesar Rp2.500 per karton per tahun, 
sedangkan biaya backorder sebesar Rp55.000 per karton digunakan sebagai dasar dalam mempertimbangkan risiko 
kekurangan persediaan. Parameter tersebut selanjutnya dapat digunakan dalam perhitungan EOQ probabilistik, safety 
stock, reorder point (ROP), dan total biaya persediaan, dengan mempertimbangkan ketidakpastian penggunaan dan 
lead time. 

B. Pengolahan Data 

Tabel 4. Total persediaan, expected demand dan standar deviasi 

Bulan Demand 
 

1 1020  

2 1515  

3 1330  

4 1725  

5 1110  

6 1020  

Total persediaan 7720  

Expected demand 1286,7  

Standar deviasi σ 289,68  

 
Berdasarkan data diatas penggunaan bahan baku Mayo Pro Use selama 6 bulan menunjukkan total 

permintaan sebesar 7.720 karton, dengan penggunaan tertinggi terjadi pada bulan ke 4 sebesar 1.725 karton, sedangkan 
penggunaan terendah terjadi pada bulan ke 1 dan ke 6 sebesar 1.020 karton. Nilai expected demand sebesar 1.286,67 
karton/bulan diperoleh dari total permintaan dibagi dengan jumlah periode pengamatan, Sementara itu, standar deviasi 
sebesar 289,68 karton menunjukkan adanya variasi penggunaan bahan baku terhadap rata-rata permintaan. Nilai 
standar deviasi tersebut menggunakan standar deviasi sampel, sehingga sesuai untuk data historis penggunaan yang 
digunakan sebagai dasar estimasi kebutuhan periode berikutnya. Adanya variasi permintaan tersebut menunjukkan 
bahwa kebutuhan bahan baku bersifat tidak pasti. 
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Tabel 5. Safety Stock Probabilistik 

Safety Stock Stock out 
Ongkos 

Stock out 
Probabilty 

Ongkos 
Out of stock 

Biaya Simpan Biaya Total 

747 0 Rp0 4,00% Rp0 Rp1.867.500 Rp1.867.500 

527 220 Rp12.100.000 4,00% Rp484.000 Rp1.317.500 Rp1.801.500 
 0 Rp0 10,00% Rp0 Rp0  

305 442 Rp24.310.000 4,00% Rp972.400 Rp762.500 Rp2.955.900 
 222 Rp12.210.000 10,00% Rp1.221.000 Rp0  

 0 Rp0 20,00% Rp0 Rp0  

114 633 Rp34.815.000 4,00% Rp1.392.600 Rp285.000 Rp6.050.100 
 413 Rp22.715.000 10,00% Rp2.271.500 Rp0  

 191 Rp10.505.000 20,00% Rp2.101.000 Rp0  

 0 Rp0 25,00% Rp0 Rp0  

0 747 Rp41.085.000 4,00% Rp1.643.400 Rp0 Rp23.214.400 
 527 Rp28.985.000 10,00% Rp2.898.500 Rp0  

 305 Rp16.775.000 20,00% Rp3.355.000 Rp0  

 1114 Rp61.270.000 25,00% Rp15.317.500 Rp0  

 0 Rp0 40,00% Rp0 Rp0  

 Hasil perhitungan safety stock probabilistik menunjukkan bahwa setiap tingkat safety stock menghasilkan 
biaya persediaan yang berbeda, yang dipengaruhi oleh biaya simpan dan biaya stockout/backorder. Pada alternatif 1 
didapat safety stock 747 karton, biaya total persediaan sebesar Rp1.867.500, sedangkan pada alternatif 2 didapat safety 
stock 527 karton diperoleh biaya total sebesar Rp1.801.500. Selanjutnya, Pada alternatif 3 didapat safety stock 305 
karton menghasilkan biaya total Rp2.955.900, kemudian pada alternatif 4 safety stock 114 karton sebesar 
Rp6.050.100, dan pada alternatif 5 didapat safety stock 0 karton menghasilkan biaya total sebesar Rp23.214.400. 
Dengan demikian, safety stock sebesar 527 karton dipilih sebagai tingkat persediaan pengaman yang optimal karena 
menghasilkan biaya total paling rendah, yaitu Rp1.801.500. Kondisi ini menunjukkan bahwa safety stock 527 karton 
mampu memberikan keseimbangan antara biaya penyimpanan dan risiko terjadinya stockout, sehingga perusahaan 
tidak perlu menyimpan persediaan pengaman terlalu tinggi tetapi tetap dapat mengurangi risiko kekurangan bahan 
baku. Oleh karena itu, 527 karton dapat digunakan sebagai rekomendasi safety stock untuk bahan baku Mayo Pro Use 
dalam pengendalian persediaan probabilistik. 

Tabel 6. ROP, EOQ, Ordering cost, Hodling cost & Total inventory cost 

Reorder point 1170,3 

EOQ 582,82 

Biaya pemesanan Rp728.525,91 

Biaya penyimpanan Rp2.046.025,91 

Biaya Total Persediaan Rp2.774.551,82 

. Berdasarkan hasil perhitungan diatas pengendalian persediaan bahan baku Mayo Pro Use menunjukkan 
bahwa didapat nilai Reorder Point (ROP) sebesar 1.170,3 karton, dimana perusahaan perlu melakukan pemesanan 
kembali ketika persediaan mencapai sekitar 1.170 karton untuk mengantisipasi kebutuhan selama periode lead time 
dan mencegah terjadinya kekurangan persediaan. Nilai EOQ sebesar 582,82 karton yaitu jumlah pemesanan ekonomis 
setiap kali perusahaan melakukan pemesanan. Berdasarkan jumlah tersebut, diperoleh biaya pemesanan sebesar 
Rp728.525,91 dan biaya penyimpanan sebesar Rp2.046.025,91. Dengan demikian, didapat total biaya persediaan 
sebesar Rp2.774.551,82 
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C. Analisa dan pembahasan  
 Berdasarkan data permintaan 10 jenis bahan baku selama 6 bulan yang bersifat fluktuatif, pengendalian 
persediaan dilakukan menggunakan model probabilistik yang mencangkup perhitungan safety stock. Parameter yang 
digunakan dalam model ini meliputi tingkat pelayanan SLA (service level agreement) sebesar 96,56% dengan nilai Z 
= 1,82, waktu tunggu (lead time) selama 2 minggu, biaya penyimpanan Rp2.500/karton per tahun, dan biaya 
pemesanan Rp55.000 per pesanan. Sebagai representasi dari seluruh bahan baku yang memiliki langkah perhitungan 
seragam, bahan baku pro use digunakan sebagai sampel dalam analisis berikut. 

 Menentukan excepcted demand : 

excepcted demand =
Total permintaan

jumlah periode
  

excepcted demand =
1020+1515+1330+1725+1110+1020

6
 = 1286,67 karton   

 
 Menghitung standar deviasi permintaan : 

standar deviasi σ = ට
Σ(xi- xത)²

n-1
 

σ =ට
(1020-1286,67)²+(1515-1286,67)²+(1330-1286,67)²+(1725-1286,67)²+(1110-1286,67)²+(1020-1286,67)²

6-1
  

σ = ට
(419583,33

5
 = 289,68    

 Menentukan safety stock : 
Alternatif 1 Safety stock = 1330 – 583 = 747 karton 
  EOQ  = 583 
  SS  = 747 + 
  Tersedia  = 1330 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (4%) 
  Stock out = 0 karton 

Alternatif 2 Safety stock = 1110 – 583 =527 karton 
  EOQ  = 583 
  SS  = 527 + 
  Tersedia  = 1110 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (4%) 
  Stock out = 220 karton  

  EOQ  = 583 
  SS  = 527 + 
  Tersedia  = 1110 karton 
  Penggunaan = 1110 karton – (10%) 
  Stock out = 0 

Alternatif 3 Safety stock = 888 – 583 = 305 karton 
  EOQ  = 583 
  SS  = 305 + 
  Tersedia  = 888 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (4%) 
  Stock out = 442 

  EOQ  = 583 
  SS  = 305 + 
  Tersedia  = 888 karton 
  Penggunaan = 1110 karton – (10%) 
  Stock out = 222 karton 

  EOQ  = 583 
  SS  = 305 + 
  Tersedia  = 888 karton 
  Penggunaan = 888 karton – (20%) 
  Stock out = 0 karton 

1
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Aletrnatif 4 Safety stock = 697 – 583 = 114 karton 
  EOQ  = 583 
  SS  = 114 + 
  Tersedia  = 697 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (4%) 
  Stock out = 633 karton 

  EOQ  = 583 
  SS  = 114 + 
  Tersedia  = 697 karton 
  Penggunaan = 1110 karton – (10%) 
  Stock out = 413 karton 

  EOQ  = 583 
  SS  = 114+ 
  Tersedia  = 697 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (20%) 
  Stock out = 191 karton  

  EOQ  = 583 
  SS  = 114+ 
  Tersedia  = 697 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (25%) 
  Stock out = 0 karton 

Alternatif 5 Safety stock = 583 – 583 = 0 karton 
  EOQ  = 583 
  SS  = 0 
  Tersedia  = 1330 karton 
  Penggunaan = 1330 karton – (4%) 
  Stock out = 633 karton 

EOQ  = 583 
  SS  = 0 
  Tersedia  = 583 karton 
  Penggunaan = 1110 karton – (4%) 
  Stock out = 527 karton 

EOQ  = 583 
  SS  = 0 
  Tersedia  = 583 karton 
  Penggunaan = 888 karton – (4%) 
  Stock out = 305 karton 

    EOQ  = 583 
  SS  = 0 
  Tersedia  = 583 karton 
  Penggunaan = 697 karton – (4%) 
  Stock out = 114 karton 

EOQ  = 583 
  SS  = 0 
  Tersedia  = 583 karton 
  Penggunaan = 583 karton – (4%) 
  Stock out = 0 karton 

Alternatif 2 safety stock sebesar 527 karton dipilih sebagai tingkat persediaan pengaman 

yang optimal karena menghasilkan biaya total paling rendah, yaitu Rp1.801.500. Kondisi ini 

menunjukkan bahwa safety stock 527 karton mampu memberikan keseimbangan antara biaya 
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penyimpanan dan risiko terjadinya stockout, sehingga perusahaan tidak perlu menyimpan 

persediaan pengaman terlalu tinggi tetapi tetap dapat mengurangi risiko kekurangan bahan baku. 

 Menentukan reorder point : 
B = Dഥ.L+ S   
B = 1286,67 × 0,5+ 527 = 1170,33 karton  

 Menghitung biaya pemesanan  

ordering cost = S × 
D

Q
 = 5500 × 7720

582,82
 = 728.525,91 

ordering cost = 5500 × 7720

582,82
 = Rp728.525,91 

Jadi berdasarkan hasil perhitungan tersebut, biaya pemesanan untuk bahan baku mayo pro use 
sebesar Rp.728.525,91    

 Menghitung biaya penyimpanan  

Bp =  ቀ
Q
2

 + SS ቁ× H 

Bp =  
582,82

2
+ 527 × 2500 = Rp 2.046.025,91     

 Menghitung total biaya persediaan 

TIC = OC + HC  

TIC = 728.525,91 + 2.046.025,91 = Rp2.774.551,82    

D. Saran dan Rekomendasi perbaikan  
Berdasarkan hasil penelitian, perusahaan disarankan menerapkan kebijakan continuous review (Q,R) dengan 

jumlah pemesanan optimal produk mayo pro use sebesar 582,82 karton dan melakukan pemesanan kembali ketika 
persediaan mencapai 1.170,33 karton. Perusahaan juga perlu mempertahankan safety stock sebesar 527 karton sebagai 
persediaan pengaman untuk mengantisipasi fluktuasi permintaan dan ketidakpastian lead time. Selanjutnya, 
perusahaan disarankan melakukan evaluasi permintaan, lead time, biaya persediaan, dan kinerja pemasok secara 
berkala agar parameter persediaan selalu sesuai dengan kondisi aktual. Pengurangan lead time melalui koordinasi dan 
evaluasi pemasok juga perlu dilakukan untuk menekan kebutuhan safety stock dan biaya penyimpanan. Rekomendasi 
tersebut mendukung pengendalian persediaan yang lebih responsif serta mengurangi risiko overstock dan stockout. 

IV. SIMPULAN 

 Disimpulkan bahwa reorder point (ROP) bahan baku Mayo Pro Use ditetapkan sebesar 1.170,33 karton, 
sehingga pemesanan kembali dilakukan ketika persediaan mencapai tingkat tersebut. safety stock optimal sebesar 527 
karton dengan biaya total terendah sebesar Rp1.801.500, sehingga dapat mengantisipasi fluktuasi permintaan dan 
mengurangi risiko stockout. kebijakan ini menghasilkan total biaya persediaan TIC yang optimal untuk per periode 
sebesar Rp 2.74.551. Penerapan model probabilistik terbukti efektif dalam meningkatkan kualitas layanan, menjamin 
ketersediaan barang selama masa tunggu dengan mengoptimalkan safety stock.  
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