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Abstract. Material inventory control is one form of success for a company in achieving the fulfilment of customer needs. 

Based on data from PT Weiss Tech in 2023 the total cost of inventory of material axles and pipe boxes is IDR 

256,321,126.67. The company's needs data states that there are material deviations including ss 304 5/8 ‘excess 12 

metres, ss 304 3/4 “excess 17 metres, ss 304 1 ½ ”excess 22 metres, ms 4 x 50 x 50 box pipe excess 6 metres, ss 304 

7/8 ’shortage 12 metres, and ms t 4 x 60 x 60 box pipe shortage 18 metres. This causes company losses due to high 

procurement costs, so it is necessary to control material inventory properly and effectively. The purpose of this study, 

the first is to analyse material inventory using the ABC (Always Better Control) method, which groups materials based 

on the percentage of material requirements with their respective classes and the second is to determine the minimum 

cost of material inventory using a dynamic program, which is an inventory control method carried out by considering 

non-conformity factors by considering previous decisions. The result of this study is the minimum cost of material 

inventory of IDR 22,555,000. 
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Abstrak. Pengendalian persediaan material merupakan salah satu bentuk keberhasilan suatu perusahaan dalam mencapai 

pemenuhan kebutuhan pelanggan. Berdasarkan data dari PT Weiss Tech tahun 2023 total biaya persediaan material 

as dan pipa kotak sebesar Rp 256.321.126,67. Data kebutuhan perusahaan tersebut menyatakan bahwa terjadi deviasi  

material antara lain lain as ss 304 5/8’ kelebihan 12 meter, as ss 304 3/4’ kelebihan 17 meter, as ss 304 1 ½’ kelebihan 

22 meter, pipa kotak ms 4 x 50 x 50 kelebihan 6 meter, as ss 304 7/8’ kekurangan 12 meter, dan pipa kotak ms t 4 x 

60 x 60 kekurangan 18 meter. Hal tersebut menyebabkan kerugian perusahaan akibat biaya pengadaan yang tinggi, 

sehingga perlu pengendalian persediaan material yang tepat dan efektif. Tujuan dari penelitian ini yang pertama 

adalah menganalisis persediaan material menggunakan metode ABC (Always Better Control) yaitu mengelompokkan 

material berdasarkan persentasi kebutuhan material dengan kelas masing-masing dan yang kedua adalah 

menentukan biaya minimum persediaan material menggunakan program dinamis adalah metode pengendalian 

persediaan yang dilakukan dengan mempertimbangkan faktor-faktor ketidaksesuaian dengan mempertimbangkan 

keputusan sebelumnya. Hasil dari penelitian ini adalah biaya minimum persediaan material sebesar Rp 22.555.000. 

Kata Kunci – Pengendalian persediaan, analisa ABC, program dinamis 

I. PENDAHULUAN 

Dalam upaya pemenuhan kebutuhan pelanggan maka PT. Weiss Tech memberikan kualitas material dengan 

standar tinggi agar dapat menghasilkan produk yang unggulan. Salah satu bentuk keberhasilan perusahaan terdapat 

didalam pengolahan pengadaan dan pengendalian material sehingga persediaan material tercukupi sesuai dengan 

kebutuhan. Kebutuhan material berdasarkan Bill Of Material (BOM) dari sebuah proyek.  Bill Of Material (BOM) 

berisikan part list material yang dibutuhkan berdasarkan gambar proyek, mulai nama material, jenis material hingga 

jumlah quantity per item dan diolah menjadi peta proses operasi. Peta proses operasi tersebut menghubungkan antara 

produk struktur dengan data Bill Of Material (BOM). Produk struktur terdiri dari beberapa komponen material dengan 

proses operasi berdasarkan level atau tingkatanya [1]. 

Kegiatan pengendalian persediaan yang tepat dan pertimbangan biaya invetaris minimum guna menjaga 

kelancaran operasional dan memenuhi kebutuhan produksi [2]. Data history inventory perusahaan tahun 2023 

menyatakan bahwa total biaya pengadaan material sebesar Rp 256.321.126,67 dan terdapat deviasi antara lain lain as 

ss 304 5/8’ kelebihan 12 meter, as ss 304 3/4’ kelebihan 17 meter, as ss 304 1 ½’ kelebihan 22 meter, pipa kotak ms 

4 x 50 x 50 kelebihan 6 meter, as ss 304 7/8’ kekurangan 12 meter, dan pipa kotak ms t 4 x 60 x 60 kekurangan 18 

meter. Sehingga perlu adanya pengendalian stock yang tepat dalam memenuhi kebutuhan produksi. 
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Penelitian terdahulu dilakukan oleh Tomigolung menyatakan bahwa metode ABC bertujuan untuk menentukan 

jumlah pesanan yang optimum dengan data presentase tahap pemesanan dan presentasi kumulatif dari biaya pembelian 

[3]. Selanjutnya penelitian  dilakukan oleh Fadli dimana program dinamis merupakan metode yang memberikan solusi 

yang optimal dalam memenuhi permintaan [4]. Sementara penelitian yang dilakukan oleh Fitria menyatakan bahwa 

penerapan metode pemograman dinamis menunjukkan bahwa secara keseluruhan diperoleh biaya operasional kapal 

yang lebih optimal [5]. 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi metode yang digunakan sebagai alternatif terbaik adalah  ABC (Always 

Better Control) dan program dinamis. Metode ABC (Always Better Control) merupakan kegiatan mengelompokkan 

berbagai jenis barang berdasarkan skala prioritas. Sedangkan program dinamis merupakan model rekursif yang setiap 

kali mengambil keputusan harus memperhatikan hasil dari kondisi kebijakan sebelumnya [6]. Program dinamis 

bertujuan untuk mempermudah menyelesaikan permsalahan optimasi dengan karakteristik tertentu dengan proses 

pengambilan keputusan secara bertahap [7]. 

Tujuan Penelitian: (1) Menentuka skala prioritas material berdasarkan persentasi kebutuhan material oleh 

produksi. (2) Menentukan biaya minimum material yang harus dikeluarkan untuk persediaan material.  

II. METODE 

A. Waktu dan tempat penelitian 

Penelitian ini akan dilakukan di PT. Weiss Tech selama 6 bulan mulai dari bulan Oktober 2023 sampai Maret 

2024. Lokasi perusahaan berada di Jl. Raya Kebaron Dua, Kebaron, Kecamatan Tulangan, Kabupaten Sidoarjo, Jawa 

Timur 61273. 

B. Alur Penelitian 

 
Gambar 1. Alur Penelitian 
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Langkah -langkah flowchart penelitian yang dilakukan dalam menyelesaikan sebuah permasalahan dalam 

penelitian : 

1. Pada kegiatan studi literatur yang digunakan yaitu suatu kegiatan mengidentifikasi dan melakukan pengamatan 

sebuah permasalahan dalam perusahaan. 

2. Melakukan perumusan masalah dengan mengumpulkan titik-titik permasalahan yang telah ditemukan dan 

membantu menyelesaikannya. 

3. Melakukan pengumpulan data dari semua sumber informasi yang ada yang terkait dengan permasalahan yang 

diambil. 

4. Melakukan analisis ABC (Always Better Control) untuk menentukan skala prioritas kebutuhan material 

berdasarakan persentase kebutuhan material produksi dengan rumus sebagai berikut : 

% kebutuhan = 
harga total kebutuhan

total keseluruhan
 𝑥 100%  (1) 

Sumber : [10] 

5. Melakukan perhitungan program dinamis menggunakan probabilistik rekursift mudur (backward) dimulai dari 

tahap ke 12-1 untuk menentukan biaya minimum material yang harus dikeluarkan untuk persediaan material. 

Dengan rumus fungsi minimum sebagai berikut : 

𝑓𝑛(𝑆𝑛 , 𝑋𝑛) = 𝑓𝑛+1 
∗ (𝑆𝑛 −  𝑋𝑛) + 𝑓𝑛+1

∗ (𝑆𝑛 + 𝑋𝑛)   (2) 

Sumber : [6] 

6. Melakukan optimalisasi perhitungan iterasi sampai iterasi memenuhi kebutuhan produksi sehingga iterasi dapat 

dinyatakan optimum dan menghasilkan biaya minimum persediaan material. 

7. Jika hasil perhitungan iterasi sudah optimum, maka dapat dilanjutkan untuk tahap anlisa data hasil perhitungan 

dari solusi permasalahan 

. 
C. Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data adalah metode yang digunakan untuk pengumpul data dalam penelitian. Data yang 

digunakan dalam penelitian ini adalah data primer yang merupakan jenis data yang dikumpulkan secara langsung 

bersumber dari objek yang akan diamati sebagai kepentingan studi yang berlangsung. Tabel 1. dan Tabel 2. adalah 

data yang digunakan dalam pengolahan data sebagai  berikut : 

 

Tabel 1. Daftar harga persediaan material dan kebutuhan material  

Nama Material 
Qty 

Persediaan 

Qty 

Kebutuhan 

Harga/ 

Meter 

Total Harga 

Persediaan 
Total Harga Kebutuhan 

As Ss 304 5/8' 252 240 
Rp     

71.666,67 

 Rp         

18.633.333,33  
Rp      17.200.000,00 

As Ss 304 3/4' 180 163 
Rp   

138.374,23 

 Rp         

24.907.361,96  
Rp      22.555.000,00 

As Ss 304 7/8' 120 120 
Rp   

102.500,00 

 Rp         

11.070.000,00  
Rp      12.300.000,00 

As Ss 304 1 1/2' 118 96 
Rp   

410.000,00 

 Rp         

48.380.000,00  
Rp      39.360.000,00 

Pipa Kotak Ms T 3 

X 30 X 30 
1350 1350 

Rp     

37.259,26 

 Rp         

50.300.000,00  
Rp      50.300.000,00 

Pipa Kotak Ms T 4 

X 50 X 50 
142 136 

Rp   

110.294,12 

 Rp         

15.661.764,71  
Rp      15.000.000,00 

Pipa Kotak Ms T 4 

X 60 X 60 
660 660 

Rp   

131.381,82 

 Rp         

84.347.127,27  
Rp      86.712.000,00 

Total Keseluruhan 
Rp       

253.299.587,27  
Rp   243.427.000,00 

Sumber : Data Inventory PT. Weiss Tech 2023 
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Tabel 2. Data kebutuhan material produksi 

Nama Material 
Bulan   Total 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 (meter) 

As ss 304 5/8’ 60 30 6 4 2 18 12 40 36 8 12 12 240 

As ss 304 1 1/2' 12 12 10 3 3 24 6 2 3 3 12 6 96 

As ss 304 7/8' 24 5 1 24 24 12 8 3 4 3 6 6 120 

As ss 304 3/4' 24 12 12 12 18 6 12 10 6 3 24 24 163 

Pipa kotak ms t 3 

x 30 x 30 
240 80 360 18 18 120 240 80 38 38 56 62 1350 

Pipa kotak ms t 4 

x 50 x 50 
6 12 12 12 24 36 6 12 6 6 2 2 136 

Pipa kotak ms t 4 

x 60 x 60 
12 22 24 12 56 24 240 120 120 12 12 6 660 

Sumber : Data Inventory PT. Weiss Tech 

D. Analisis ABC 

Analisis ABC (Always Better Control) merupakan metode yang digunakan untuk membagi persediaan yang ada 

menjadi tiga klasifikasi biaya persediaan terbanyak akibat penggunaan atas kebutuhan produksi [8]. Kelompok 

tersebut dibagi menjadi : 

1. Kelompok A, merupakan kelompok material dengan tingkat pemakaian dan investasinya tinggi dengan persen (%) 

kumulatifnya 0-70% yang disebut dengan fast moving. 

2. Kelompok B, merupakan kelompok material dengan tingkat pemakaian dan investasinya sedang dengan persen 

(%) kumulatifnya 71-90% yang disebut moderate. 

3. Kelompok C, merupakan kelompok material dengan tingkat pemakaian dan investasinya rendah dengan persen 

(%) kumaltifnya 91-100% yang disebut slow moving. 

Karakteristik pengendalian kelompok analisis ABC (Always Better Control) adalah kelompok A jumlah persediaan 

minimal kecil, tingkat review tinggi, tingkat pemesanana tinggi, membutuhkan pencatatan rinci dan tingkat 

pengawasan tinggi, sedangkan kelompok C jumlah persediaan minimal besar, tingkat review rendah, tingkat 

pemesanan rendah, tidak membutuhkan pencatatan perpetual dan tingkay pengawasan rendah [9]. Dalam analisis ABC 

terdapat perhitungan persentasi kebutuhan yang didapatkan dari : 

% kebutuhan = 
harga total kebutuhan

total keseluruhan
 𝑥 100%  (3) 

Sumber : [10] 

% range = % kebutuhan sekarang + % kebutuhan sebelumnya (4) 

Sumber : [10] 

E. Program Dinamis 

Program dinamis adalah metode pengendalian persediaan yang dilakukan dengan mempertimbangkan faktor-

faktor ketidaksesuaian. Dengan teknik matematika yang digunakan untuk membuar suatu rangkaian keputusan yang 

saling terkait [11].Program dinamis lebih fleksibel dan matematika dalam proses operasinya. Teknik yang digunakan 

dalam mengoptimalkan keputusan bertahap dan tidak sekaligus. Dengan membagi satu permaslahan menjadi beberapa 

titik permasalahan, kemudian diselesaikan sehingga dapat menghasilkan data yang optimal [12].  Program dinamis 

dibagi menjadi dua yaitu program dinamis deterministik dan program dinamis probabilistik. Penyelesaian 

permasalahan menggunakn program dinamis dapat dilakukan secara maju (forward recursie equation) dan mundur 

(backward recursie equation). Rekursif maju adalah pencarian nilai optimal dari stage awal hingga stage akhir. 

Sedangkan rekursif mundur adalah pencarian nilai optimal dari stage akhir menuju stage awal [13]. Adapun tahapan 

untuk menyelesaiakan program dinamis ini sebagai berikut [14]: 
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1. Mengidentifikasi variabel masukan (Sn) adalah jumlah permintaan tiap periode, biaya variabel produksi dan biaya 

simpan, sehingga jumlah persdiaan dari periode i = i +1 

2. Mengidentifikasi variable keputusan (Xn) adalah menentukan jumlah material yang akan diproduksi setiap periode 

(stage) untuk i = 1,2,3,...n 

3. Mengidentifikasi kendala-kendala perusahaan adalah terkait dengan kapasitas warehouse, kapasitas produksi dan 

batas jumlah maksimal persediaan 

4. Merumuskan persamaan fungsi tujuan sebagai berikut : 

𝑓𝑛 
∗(𝑖) = min[ 𝑓𝑛(𝑋𝑛𝐼𝑛 +  𝑋𝑛 −  𝑆𝑛) + 𝑓 ∗𝑛− 1(𝐼𝑛 +  𝑋𝑛 −  𝑠𝑛) ]  (5) 

Sumber : [14] 

5. Penyelesaian model dengan program dinamis 

Nilai rekursif yang menentukan keputusan terbaik untuk setiap state pada tahap k memberikan keputusan terbaik 

untuk state pada tahap k + 1 [15]. Sehingga dapat disimpulkan formulasi rekruksif mundur (backward) sebagai 

berikut : 

𝑓𝑛(𝑆𝑛 , 𝑋𝑛) = 𝑓𝑛+1 
∗ (𝑆𝑛 − 𝑋𝑛) + 𝑓𝑛+1

∗ (𝑆𝑛 + 𝑋𝑛)   (6) 

Sumber : [6] 

Keterngan 

N  : jumlah tahap 

n  : label untuk tahap sekarang (n = 1,2,3,...,N) 

Sn  : keadaan sekarang untuk tahap n 

Xn  : variable keputusan untuk tahap n 

Xn’  : nilai optimal Xn (diketahui Sn) 

 𝑓 n  (Sn, Xn) : fungsi tahap n, n + 1,...,N 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Tahapan yang pertama adalah melakukan analisa ABC (Always Better Control) yang bertujuan untuk 

mengkualifikasi material berdasarkan nilai % kebutuhan dari yang terbesar hingga terkecil. Berikut ini adalah 

perhitungan dari analisis ABC sebagai berikut : 

1. Pipa Kotak Ms T 4 X 60 X 60 

% Kebutuhan = 
86.712.000

243.427.000
 𝑥 100% = 36 % 

% Range = 36 % 

Kelompok A 

2. Pipa Kotak Ms T 3 X 30 X 30 

% Kebutuhan = 
50.300.000

243.427.000
 𝑥 100% = 21 % 

% Range = 21% + 36 % = 57 % 

Kelompok A 

3. As Ss 304 1 1/2’ 

% Kebutuhan = 
39.360.000

243.427.000
 𝑥 100% = 16 % 

% Range = 16% + 57 % = 73 % 

Kelompok B 

4. As Ss 304 3/4’ 

% Kebutuhan = 
22.555.000

243.427.000
 𝑥 100% = 9 % 

% Range = 9% + 73 % = 82 % 

Kelompok B 

5. As Ss 304 5/8’ 

% Kebutuhan = 
17.200.000

243.427.000
 𝑥 100% = 7 % 

% Range = 7% + 82 % = 89 % 

Kelompok B 

6. Pipa Kotak Ms T 4 X 50 X 50 

% Kebutuhan = 
15.000.000

243.427.000
 𝑥 100% = 6 % 

% Range = 6% + 89 % = 95 % 

Kelompok C 

7. As ss 304 7/8’ 

% Kebutuhan = 
12.300.000

243.427.000
 𝑥 100% = 5 % 



Page | 6 

 

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). 

The use, distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited and that the original 

publication in this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which does not comply with these 

terms. 

 

% Range = 5% + 95 % = 100 % 

Kelompok C 

Tabel 3. Hasil data ABC 

Nama Material 

Qty 

Kebutuhan 

(Meter) 

Harga/Meter Harga Total 
% 

Kebutuhan 

% 

Range 
Kelas 

Pipa Kotak Ms T 4 X 60 

X 60 
660 

Rp           

131.381,82 

Rp      

86.712.000,00 
36% 36% A 

Pipa Kotak Ms T 3 X 30 

X 30 
1350 

Rp             

37.259,26 

Rp      

50.300.000,00 
21% 57% A 

As Ss 304 1 1/2' 96 
Rp           

410.000,00 

Rp      

39.360.000,00 
16% 73% B 

As Ss 304 3/4' 163 
Rp           

138.374,23 

Rp      

22.555.000,00 
9% 82% B 

As Ss 304 5/8' 240 
Rp             

71.666,67 

Rp      

17.200.000,00 
7% 89% B 

Pipa Kotak Ms T 4 X 50 

X 50 
136 

Rp           

110.294,12 

Rp      

15.000.000,00 
6% 95% C 

As Ss 304 7/8' 120 
Rp           

102.500,00 

Rp      

12.300.000,00 
5% 100% C 

 

Hasil dari analisis ABC tersebut dicantumkan didalam tabel 2. Data Hasil ABC dengan hasil tingkat persentase 

tertinggi sebesar 36% pada material pipa kotak ms t4 x 60 x 60 dan persentase terendah sebesar 5% pada material as 

ss 304 7/8’. Setelah dilakukan analisis abc dan mendapatkan hasil persentase kumulatif kebutuhan dan 

mengkualifikasi kelas masing-masing, maka tahap berikutnya adalah menghitung biaya minimum menggunakan 

program dinamis probabilistik rekursif mundur. Selanjutnya adalah menghitung rata-rata nilai probabilitas pada biaya 

kebutuhan produksi : 

= 
jumlah nilai probability kenaikan biaya

12 bulan
 x 100% 

= 
1

12 bulan
 x 100% 

= 0,083 atau 8,33% 

Berdasarkan hasil probalilitas , maka total biaya   minimum perusahaan  dapat diasumsikan sebesar 8,33% = 0,083. 

Jadi hubungan rekursif mundur untuk tiap tahap adalah sebagai berikut : 

fn+1
∗ (sn+1) =  f12+1

∗ (s12+1) =  f13
∗ (s13) =  {

0 , untuk s13 < 86.712.000
1, untuk s13  ≥ 86.712.000

 

Dengan tujuan fungsi adalah untuk meminimumkan biaya total persediaan kurang dari Rp 256.321.126,67, 

sehingga hubungan rekursif setiap tahap nya sebagai berikut : 

Tabel 4. Iterasi n = 12 

                                       

    X12 

S12 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (𝑆12 − 𝑋12) + 0,083𝑓13

∗ (𝑆12 +  𝑋12) 

𝑓12
∗ (𝑆12) 𝑋12 ∗ 

0 
12.300.

000 

15.000.

000 

17.200.

000 

22.555.

000 

39.360.

000 

50.300.

000 

86.712.

000 

0 0        0  

12.300.

000 
0 0       0  
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15.000.

000 
0 0 0      0  

17.200.

000 
0 0 0 0     0  

22.555.

000 
0 0 0 0 0    0  

39.360.

000 
0 0 0 0 0 0   0  

50.300.

000 
0 0 0 0 0 0,083 0,083  0,083 

39.360.000 

or 

50.300.000 

86.712.

0000 
1 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083 1 0 

 

S12 = 50.300.000  X12 = 39.360.000 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (𝑆12 − 𝑋12) + 0,083𝑓13

∗ (𝑆12 +  𝑋12)   
𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13

∗ (50.300.000 −  39.360.000) + 0,083𝑓13
∗ (50.300.000 + 39.360.000)   

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (10.940.000) + 0,083𝑓13

∗ (89.660.000) 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (0) + 0,083𝑓13

∗ (1) 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917(0) + 0,083(1)  

= 0,083 

S12 = 50.300.000  X12 = 50.300.000 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (𝑆12 − 𝑋12) + 0,083𝑓13

∗ (𝑆12 +  𝑋12)   
𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13

∗ (50.300.000 −  50.300.000) + 0,083𝑓13
∗ (50.300.000 + 50.300.000)   

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (0) + 0,083𝑓13

∗ (100.600.000) 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917𝑓13
∗ (0) + 0,083𝑓13

∗ (1) 

𝑓12(𝑆12, 𝑋12) = 0,917(0) + 0,083(1)  

= 0,083 

Pada iterasi n = 12 dapat disimpulkan bahwa perhitungan tersebut menghasilkan batasan fungsi baru yang diambil 

dari 𝑓12
∗ (𝑆12) nilai yang paling tinggi adalah 0,083 dengan range > 39.360.00 sampai > 50.300.000. Sehingga batasan 

tersebut dapat digunakan untuk melakukan perhitungan iterasi selanjutnya. 

Tabel 5. Iterasi n = 11 

                                       

       X11 

S11 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (𝑆11 − 𝑋11) + 0,083𝑓12

∗ (𝑆11 +  𝑋11) 

𝑓11
∗ (𝑆11) 𝑋11 ∗ 

0 
12.300.

000 

15.000.

000 

17.200.

000 

22.555.

000 

39.360.

000 

50.300.

000 

86.712.

000 

0 0        0  

12.300.

000 
0 0       0  

15.000.

000 
0 0 0      0  

17.200.

000 
0 0 0 0     0  

22.555.

000 
0 0 0 0,166 0,166    0,166 

17.200

.000 

or 
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22.555

.000 

39.360.

000 
0,242 0,166 0,166 0,166 0,166 0.166   0,166 0 

50.300.

000 
0,242 0,166 0,166 0,166 0,166 0,083 0,083  0,083 0 

86.712.

0000 
1 0,156 0,156 0,156 0,156 0,156 0,083 0,083 1 0 

 

S11 = 22.555.000  X11 = 17.200.000 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (𝑆11 − 𝑋11) + 0,083𝑓12

∗ (𝑆11 +  𝑋11)   
𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12

∗ (22.555.000 −  17.200.000) + 0,083𝑓12
∗ (22.555.000 + 17.200.000)   

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (5.355.000) + 0,083𝑓12

∗ (39.755.000) 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (0) + 0,083𝑓12

∗ (0,083) 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917(0) + 0,083(0,083)  

= 0,166 

S11 = 22.555.000  X11 = 22.555.000 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (𝑆11 − 𝑋11) + 0,083𝑓12

∗ (𝑆11 +  𝑋11)   
𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12

∗ (22.555.000 −  22.555.000) + 0,083𝑓12
∗ (22.555.000 + 22.555.000)   

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (0) + 0,083𝑓12

∗ (45.110.000) 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917𝑓12
∗ (0) + 0,083𝑓12

∗ (0,083) 

𝑓11(𝑆11, 𝑋11) = 0,917(0) + 0,083(0,083)  

= 0,166 

Pada iterasi n = 11 dapat disimpulkan bahwa perhitungan tersebut menghasilkan batasan fungsi baru yang diambil 

dari 𝑓11
∗ (𝑆11) nilai yang paling tinggi adalah 0,166 dengan range > 17.200.00 sampai < 22.555.000. Sehingga batasan 

tersebut dapat digunakan untuk melakukan perhitungan iterasi selanjutnya. 

Tabel 6. Iterasi n  = 10 

                                       

       X10 

S10 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (𝑆10 −  𝑋10) + 0,083𝑓11

∗ (𝑆10 + 𝑋10) 

𝑓10
∗ (𝑆10) 𝑋10 ∗ 

0 
12.300.

000 

15.000.

000 

17.200.

000 

22.555.

000 

39.360.0

00 

50.300.0

00 

86.712.

000 

0 0        0  

12.300.

000 
0 0,013       0,013 

12.300.

000 

15.000.

000 
0 0,013 0,013      0,013 

12.300.

000 or 

15.000.

000 

17.200.

000 

0,16

3 
0,013 0,166 0,166     0,166 15.000.

000 or  

          
17.200.

000 

22.555.

000 

0,16

6 
0,318 0,318 0,318 0,166    0,318 

12.300.

000 or 

15.000.

000 or 
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17.200.

000 

39.360.

000 

0,16

6 
0,318 0,318 0,318 0,318 0,166   0,318 

12.300.

000 or 

15.000.

000 or 

17.200.

000 or 

22.555.

000 

50.300.

000 

0,24

2 
0,318 0,318 0,318 0,166 0,083 0,083  0,318 

12.300.

000 or 

15.000.

000 or 

17.200.

000 

86.712.

0000 
1 0,159 0,159 0,159 0,159 0,159 0,235 0,083 1 0 

S10 = 15.000.000  X10 = 12.300.000 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (𝑆10 − 𝑋10) + 0,083𝑓11

∗ (𝑆10 +  𝑋10)   
𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11

∗ (15.000.000 −  12.300.000) + 0,083𝑓11
∗ (15.000.000 + 12.300.000)   

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (2.700.000) + 0,083𝑓11

∗ (27.300.000) 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (0) + 0,083𝑓11

∗ (0,166) 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917(0) + 0,083(0,166)  

= 0,013 

S10 = 15.000.000  X10 = 15.000.000 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (𝑆10 − 𝑋10) + 0,083𝑓11

∗ (𝑆10 +  𝑋10)   
𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11

∗ (15.000.000 −  15.000.000) + 0,083𝑓11
∗ (15.000.000 + 15.000.000)   

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (0) + 0,083𝑓11

∗ (30.000.000) 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917𝑓11
∗ (0) + 0,083𝑓11

∗ (0,166) 

𝑓10(𝑆10, 𝑋10) = 0,917(0) + 0,083(0,166)  

= 0,013 

Pada iterasi n = 10 dapat disimpulkan bahwa perhitungan tersebut menghasilkan batasan fungsi baru yang diambil 

dari 𝑓10
∗ (𝑆10) nilai yang paling tinggi adalah 0,013 dengan range > 12.300.00 sampai < 17.200.00. Sehingga batasan 

tersebut dapat digunakan untuk melakukan perhitungan iterasi selanjutnya 

 

Tabel 7. Iterasi n = 9 

                                       

         X9 

S9 

𝑓9(𝑆9, 𝑋9) = 0,917𝑓10
∗ (𝑆9 −  𝑋9) + 0,083𝑓10

∗ (𝑆9 +  𝑋9) 

𝑓9
∗(𝑆9) 𝑋9 ∗ 

0 
12.300.

000 

15.000.

000 

17.200.

000 

22.555.

000 

39.360.0

00 

50.300.0

00 

86.712.0

00 

0 0          

12.300.0

00 
0,013 0,013       0,013 

0 or 

12.300

.000 
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15.000.0

00 
0,013 0,013 0,013      0,013 

0 or 

12.300

.000 or 

15.000

.000 

17.200.0

00 
0,013 0,013 0,013 0,013     0,013 

0 or 

12.300

.000 or 

15.000

.000 or 

17.200

.000 

22.555.0

00 
0,165 0,013 0,013 0,006 0,006    0,165 0 

39.360.0

00 
0,165 0,158 0,158 0,158 0,018 0,083   0,165 0 

50.300.0

00 
0,242 0,318 0,318 0,318 0,318 0,083 0,083  0,318 

12.300

.000 or 

15.000

.000 or 

17.200

.000 or 

22.555

.000 

86.712.0

000 
1 0,159 0,159 0,159 0,159 0,159 0,235 0,083 1 0 

Pada iterasi n = 9 dapat disimpulkan bahwa perhitungan tersebut menghasilkan batasan fungsi baru yang diambil 

dari 𝑓9
∗(𝑆9) nilai yang paling tinggi adalah 0,318 dengan nilai > 22.555.000. Dan pada iterasi n = 9 semua nilai 

kebutuhan sudah terpenuhi atau optimal dan menjadi iterasi terakhir. 

Dari pengolahan data yang pertama menggunakan analisa ABC (Always Better Control) yang bertujuan 

mengelompokkan material berdasarkan persentase kebutuhan material dari yang tertinggi hingga terendah. Sehingga 

dapat diketahui hasil persentase kebutuhan material sebagai tolak ukur prioritas dalam perencanaan pengadaan 

material yang akan datang. Hasil dari analisa ABC pada penelitian ini yaitu pipa kotak ms t 4 x 60 x 60 dengan hasil 

persentase tertinggi sebesar 36% dengan kelas A, pipa kotak ms t 3 x 30 x 30 sebesar 21% dengan kelas A, as ss 304 

1 ½’ sebesar 16% kelas B, as ss 304 ¾’ sebesar 9% kelas B, as ss 304 5/8’ sebesar 7% kelas B, pipa kotak ms t 4 x 50 

x 50 sebesar 6% kelas C, as ss 304 7/8’ sebesar 5% kelas C. Hasil persentase kebutuhan pada analisis ABC menunjukan 

tingkat kebutuhan produksi yang tinggi dan harga material yang tinggi. Setelah diketahui hasil dari persentase 

kebutuhan material dari anlisa ABC selanjunya adalah pengolahan data menggunakan program dinamis. Program 

dinamis pada penelitian ini menggunakan probabilitas rekursif mundur (bakward). Perhitungan dimulai dengan 

menentukan nilai rata-rata probabilitas yang bertujuan untuk mencari nilai bulat atau satu, sehingga perhitungan dapat 

dikatakan optimal ketika nilai probabilitas sudah mencapai nilai bulat atau satu. Penelitian ini menggunakan data 12 

bulan, sehingga iterasi dimulai dari tahap ke n-12 sampai tahap ke n-1 dan nilai rata-rata probabilitasnya adalah 0,083 

atau 8,33% dengan batas fungsi selama 12 bulan sebesar 86.712.000.  

Penelitian ini dilakukan dari perhitungan iterasi ke n-12 menghasilkan batasan fungsi sebesar 0,083 dengan range . 

39.360 - < 86.712.000. 166. Pada iterasi ke n-11 menghasilkan batasan fungsi sebesar 0,166 dengan range > 17.200.00 

sampai < 22.555.000. Iterasi ke n-10 menghasilkan batasan fungsi sebesar 0,013 dengan range > 12.300.00 sampai < 

17.200.00.  Iterasi ke n-9 menghasilkan batasan fungsi sebesar 0,318 dengan nilai > 22.555.000. Pada iterasi ke n-9 
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ini semua kebutihan sudah terpenuhi dan optimal. Sehingga tahap ke n-9 menghasilkan nilai akhir sebesar Rp 

22.555.000 yang menjadi nilai biaya minimum untuk persediaan material. 

IV. SIMPULAN 
a. Kesimpulan 

Hasil penelitian yang diperoleh dari analisis ABC (Always Better Control) adalah data persentase kebutuhan 

tertinggi hingga terendah sebagai skala perioritas kebutuhan material yaitu pipa kotak ms t 4 x 60 x 60 dengan hasil 

persentase tertinggi sebesar 36% dengan kelas A, pipa kotak ms t 3 x 30 x 30 sebesar 21% dengan kelas A, as ss 304 

1 ½’ sebesar 16% kelas B, as ss 304 ¾’ sebesar 9% kelas B, as ss 304 5/8’ sebesar 7% kelas B, pipa kotak ms t 4 x 50 

x 50 sebesar 6% kelas C, as ss 304 7/8’ sebesar 5% kelas C. Hasil persentase kebutuhan pada analisis ABC menunjukan 

tingkat kebutuhan produksi yang tinggi dan harga material yang tinggi. Dan program dinamis probabilistik rekursif 

mundur (backward) menghasilkan biaya minimum sebesar Rp 22.555.000 dalam jangka waktu 12 bulan dengan nilai 

probabilistik sebesar 8,33%. Pada analisis tersebut ditunjukkan bahwa n = 12, namum pada pengerjaaan rekursif 

mundur (backward) sebanyak 9 tahap. Hal ini terjadi dikarenakan pada tahap n = 9 sudah optimal, sehingga ketika 

iterasi dilanjutkan akan menghasilkan tabel yang sama. 

b. Saran 

Pada penelitian metode ABC (Always Better Control) dan program dinamis probabilistik rekursif mundur 

(backward) memiliki kelemahan pada lama pengerjaan pengolahan data. Ketelitian dalam perhitungan iterasi 

berdasarkan fungsi saat ini dan sebelumnya harus teliti dan benar. Jika salah memasukkan fungsi pada iterasi dapat 

menghasilkan nilai 0 dan tidak dapat mememuhi kebutuhan pada iterasi. Dan disarankan untuk penelitian selanjutnya 

menggunakan metode lain. 
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