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ABSTRAK 

 

 

LAILA FITRIANI. PENGENDALIAN PERSEDIAAN BAHAN BAKU 

DENGAN MODEL Q BACK ORDER PADA PRODUKSI POLYETHYLENE 

PT LOTTE CHEMICAL TITAN NUSANTARA. Dibimbing oleh DR. LELY 

HERLINA, S.T., M.T. dan DR. ENG. IR. BOBY KURNIAWAN, S.T., M.T. 

 

Ketersediaan bahan baku yang tepat menjadi suatu keharusan demi menjamin 

kelancaran proses produksi. PT Lotte Chemical Titan Nusantara mengalami 

permasalahan ketersediaan bahan baku. Perhitungan bahan baku menghasilkan nilai 

yang belum optimal, persediaan ethylene 9.174 MT dan butene-1 7.891 MT 

sehingga mengakibatkan kekurangan persediaan bahan baku. Pendekatan yang 

dilakukan dalam penelitian adalah pendekatan kuantitatif yang menghasilkan 

pengendalian bahan baku optimal menggunakan model usulan Model Q back order. 

Model pengendalian persediaan yang dikembangkan melalui model Q back order 

memiliki empat variabel keputusan dan satu fungsi tujuan. Variabel keputusan 

model diantaranya total persediaan (q0), titik pemesanan ulang (r), persediaan 

pengaman (Ss) dan tingkat pelayanan (Tp). Fungsi tujuan model adalah total biaya 

persediaan. Hasil pengembangan model pengendalian persediaan model Q back 

order memberikan solusi yang optimal bagi perusahaan karena mampu 

mengoptimalkan biaya total persediaan bahan  baku ethylene Rp  

3.207.748.552.882 dan butene-1 Rp  3.753.832.528.638. Dengan jumlah persediaan 

bahan baku ethylene 15.665 MT dan bahan baku butene-1 12.991 MT. Untuk 

tingkat pelayanan bahan baku ethylene 99,336% dan untuk bahan baku butene-1 

99,486%. Titik pemesanan kembali (r) bahan baku ethylene 12.253 MT dan butene-

1 9.448 MT. Untuk persediaan pengaman (Ss) bahan baku ethylene 6.170 MT dan 

butene-1 4.896 MT. 

 

 
Kata Kunci : back order, model Q, persediaan, demand, probabilistik, polyethylene 
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ABSTRACT 

 

 

LAILA FITRIANI. RAW MATERIAL INVENTORY CONTROL WITH 

THE BACK ORDER Q MODEL FOR POLYETHYLENE PRODUCTION IN 

PT LOTTE CHEMICAL TITAN NUSANTARA. Guided by DR. LELY 

HERLINA, S.T., M.T. and DR. ENG. IR. BOBY KURNIAWAN, S.T., M.T. 

 

 

The availability of raw materials is a must in order to ensure smooth production 

process. PT Lotte Chemical Titan Nusantara experienced problems with 

availability of raw materials. Calculation of raw materials resulted in value that 

was not optimal, inventories of ethylene 9,174 MT and butene-1 7,891 MT resulting 

shortage of raw material inventories. The approach used in research is quantitative 

approach which produces optimal control of raw materials using proposed model 

the back order Q model. The inventory control model developed through the back 

order Q model has four decision variables and one objective function. Model 

decision variables total inventory (q0), reorder point (r), safety stock (Ss) and 

service level (Tp). The objective function model is inventory cost. The results of 

development the back order Q model inventory control provide an optimal solution 

for company because is able to optimize the cost of ethylene IDR 3,207,748,552,882 

and butene-1 IDR 3,753,832,528,638. With a total inventory 15,665 MT of ethylene 

and 12,991 MT and butene-1. For the service level of ethylene 99.336% and butene-

1 99.486%. The reorder point (r) of ethylene is 12,253 MT and butene-1 is 9,448 

MT. The safety stock (Ss) for ethylene 6,170 MT and butene-1 4,896 MT. 

 

 
Keywords: back order, Q model, inventory, demand, probabilistic, polyethylene 
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RINGKASAN 

 

 

Laila Fitriani. Pengendalian Persediaan Bahan Baku dengan Model Q Back 

Order pada Produksi Polyethylene PT Lotte Chemical Titan Nusantara. 

Dibimbing Oleh Dr. Lely Herlina, S.T., MT. dan Dr. Eng. Ir. Boby Kurniawan, 

S.T., M.T. 

 

Latar belakang; Bahan baku adalah hal utama yang kritis dalam proses 

atau alur produksi. Ketersediaan bahan baku yang tepat menjadi suatu keharusan 

demi menjamin kelancaran proses produksi. PT Lotte Chemical Titan Nusantara 

mengalami permasalahan dalam ketersediaan bahan baku. Perhitungan kebutuhan 

bahan baku seringkali menghasilkan nilai yang belum optimal, sehingga 

mengakibatkan persediaan bahan baku mengalami out of stock atau kekurangan. 

Perhitungan persediaan yang belum optimal mengakibatkan adanya pemesanan 

secara tak terduga yang dapat menyebabkan pengeluaran biaya yang tidak terduga. 

Dengan dilakukannya perhitungan persediaan bahan baku yang optimal akan 

ditemukan jumlah persediaan optimal, total biaya persediaan optimal, titik 

pemesanan kembali (reorder point) dan persediaan pengaman (safety stock) bahan 

baku dan tingkat pelayanan yang optimal. 

Perumusan masalah; Dalam penelitian ini dilakukan perancangan model 

pengendalian persediaan untuk membuat rancangan perhitungan dengan usulan 

model pengendalian persediaan model Q back order. Perancangan model Q back 

order dibuat dengan menentukan parameter, fungsi tujuan, variabel keputusan dan 

fungsi pembatas. Pemecahan masalah dalam penelitian ini menggunakan 

pendekatan perhitungan probabilistik. Pemecahan model Q back order dibuat 

menggunakan bantuan software python dan akan menghasilkan keputusan 

diantaranya tingkat persediaan, tingkat pelayanan (service level) optimal, titik 

pemesanan kembali (reorder point ), persediaan pengaman (safety stock) optimal 

dan biaya total optimal. 

Tujuan penelitian; Penelitian ini bertujuan untuk merancang model 

pengendalian persediaan model Q back order sebagai usulan perbaikan bagi 

perusahaan yang dapat optimalisasi biaya total persediaan, meningkatkan total 

persediaan, meningkatkan pelayanan (service level) optimal, titik pemesanan 

kembali (reorder point ) dan persediaan pengaman (safety stock) optimal. 

Metode penelitian; Penelitian ini menggunakan dasar metode pendekatan 

kuantitatif. Pendekatan yang dilakukan dalam penelitian ini adalah pendekatan 

kuantitatif yang berupa angka-angka dan hasil perhitungan statistik. Pendekatan 

kuantitatif pada penelitian ini akan menghasilkan pengendalian bahan baku yang 

optimal menggunakan Model Q dengan sistem Back Order. 

Hasil penelitian; Model pengendalian persediaan yang dikembangkan 

melalui model Q back order memiliki tiga variabel keputusan dan satu fungsi 

tujuan. Variabel keputusan model diantaranya ukuran lot pemesanan untuk setiap 

kali melakukan pembelian, titik pemesanan ulang (reorder point) dan persediaan 
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pengaman (safety stock). Fungsi tujuan model adalah biaya total persediaan yang 

dikeluarkan perusahaan. 

Kesimpulan; Hasil pengembangan rancangan model pengendalian 

persediaan menggunakan model Q back order memberikan solusi yang baik dan 

optimal bagi perusahaan karena mampu menghasilkan biaya persediaan optimal 

dengan jumlah persediaan yang lebih banyak dan mempengaruhi tingkat pelayanan, 

persediaan pengaman dan titik pemesanan kembali yang lebih optimal. 

 

 
Kata Kunci : back order, model Q, persediaan, demand, probabilistik, polyethylene 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Manufaktur adalah sebuah elemen yang sangat penting dalam dunia 

perindustrian. Manufaktur menjadi tahapan dalam produksi industri yang 

melibatkan manusia serta mesin. Manufaktur melibatkan beberapa kegiatan mulai 

dari pembuatan produk dari bahan mentah melalui berbagai proses, mesin dan 

operasi dan mengikuti rencana yang terorganisir dengan baik untuk setiap aktivitas 

yang diperlukan. Proses pengubahan bahan baku menjadi produk meliputi desain 

produk, pemilihan bahan baku, dan berbagai tahapan proses pembuatan produk. 

Dalam konteks yang lebih modern, manufaktur melibatkan pembuatan produk dari 

bahan mentah melalui proses, mesin, dan aktivitas yang berbeda, mengikuti rencana 

yang terorganisir dengan baik untuk setiap aktivitas. Selain produk akhir, 

manufaktur melibatkan aktivitas menggunakan produk jadi untuk membuat 

kembali produk agar lebih baik. Produk-produk ini adalah mesin yang digunakan 

untuk memproduksi berbagai produk. 

Direktori Industri Manufaktur (2021) Badan Pusat Statistik menyatakan 

pada tahun 2021, jumlah perusahaan industri manufaktur dengan kategori skala 

menengah dan besar mencapai angka sekitar 29.000 usaha atau perusahaan. 

Berdasarkan data dari Indonesian Capital Market Directory (ICMD), sektor 

perusahaan manufaktur adalah jumlah emiten terbesar dibandingkan dengan jumlah 

emiten lain dengan sektor lain yang tercatat di BEI (Bursa Efek Indonesia). Hal 

tesebut menunjukkan bahwa perusahaan manufaktur memiliki pengaruh yang 

cukup signifikan dalam dinamika perdagangan di BEI. Salah satu dari banyaknya 

perusahaan manufaktur yang ada di Indonesia ialah adalah perusahaan yang 

memproduksi produk polyethylene. Perusahaan ini diantaranya berlokasi di 

Provinsi Jawa Timur, DKI Jakarta dan Banten. Khususnya di Provinsi Banten, salah 

satu perusahaan yang memproduksi produk polyethylene atau biasa disebut PE 

(Polietilena) yaitu PT (Perseroan Terbatas) Lotte Chemical Titan Nusantara. 
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PT Lotte Chemical Titan Nusantara adalah salah satu perusahaan yang 

bergerak di bidang manufaktur. PT Lotte Chemical Titan Nusantara berlokasi di 

Jalan Raya Merak Kilometer 116, Desa Rawa Arum, Pulomerak, Gerem, Kota 

Cilegon, Banten. PT Lotte Chemical Titan Nusantara didirikan pada tahun 1990. 

Perusahaan ini bergerak di bidang industri kimia dasar organik yang bersumber dari 

minyak bumi, gas alam, dan batu bara yang memproduksi polyethylene dengan 

kapasitas terpasang tahunannya sebesar 450.000 MT. PT Lotte Chemical Titan 

Nusantara menghasilkan berbagai jenis produk polyethylene, terdiri dari 

polyethylene masa jenis tinggi atau High Density Polyethylene (HDPE), 

polyethylene masa jenis rendah atau Low Density Polyethylene (LDPE), dan 

polyethylene linier masa jenis rendah atau Linear Low Density Polyethylene 

(LLDPE). 

Polyethylene adalah sebuah produk biji plastik yang terdiri atas uraian 

panjang monomer etilena (IUPAC: etena). Pada industri polimer, polyethylene 

biasa disebut atau disingkat dengan singkatan PE, perlakuan yang sama yang 

dilakukan oleh Polistirena (PS) dan Polipropilena (PP). Polyethylene (PE) 

adalah jenis polimer yang mempunyai ketahanan kimia dan ketahanan pakai cukup 

kuat. Penelitian ini membahas tentang polyethylene dengan jenis HDPE, LDPE dan 

LLDPE karena polethylene adalah salah satu produksi yang paling besar dalam 

hasil produksinya dengan hasil produksi dalam setahun sebesar 349.007 MT/Tahun. 

Polyethylene memiliki bahan baku utama dalam produksinya yaitu ethylene dan 

butene-1 yang disediakan oleh supplier yang terletak di Singapura. Bahan baku 

tersebut dikirimkan melalui transportasi laut yang bekerja sama dengan pihak 

pelayaran.  

Bahan baku adalah hal utama yang kritis dalam proses atau alur produksi. 

Ketersediaan bahan baku yang tepat menjadi suatu keharusan demi menjamin 

kelancaran proses produksi. Saat ini, PT Lotte Chemical Titan Nusantara 

mengalami permasalahan dalam ketersediaan bahan baku. Perhitungan kebutuhan 

bahan baku seringkali menghasilkan nilai yang belum optimal, sehingga 

mengakibatkan persediaan bahan baku mengalami out of stock atau kekurangan. 

Hal tersebut dapat mempengaruhi tingkat service level atau biasa disebut tingkat 
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pelayanan perusahaan terhadap pelanggan. Jika hal ini terjadi terus menerus, maka 

dapat mengakibatkan pelanggan beralih untuk membeli ke perusahaan yang lain 

(Nuryanti & Syauqi, 2021). Perhitungan ketersediaan bahan baku juga dapat 

mempengarungi biaya biaya yang dikeluarkan oleh perusahaan. Perhitungan 

persediaan yang belum optimal mengakibatkan adanya pemesanan secara tak 

terduga yang dapat menyebabkan pengeluaran biaya yang tidak terduga juga. 

Terdapat beberapa elemen biaya biaya yang dikeluarkan mulai dari pemesanan 

bahan baku, pengiriman bahan baku sampai dengan penyimpanan bahan baku. 

Dengan dilakukannya perhitungan persediaan bahan baku yang optimal akan 

didapatkan jumlah persediaan optimal,  titik pemesanan kembali (reorder point) 

dan persediaan pengaman (safety stock) bahan baku, tingkat pelayanan (service 

level) dan total biaya persediaan optimal. Oleh karena itu perlunya dilakukan 

perencaanaan persediaan yang optimal untuk mengatasi hal tersebut.  

Penentuan tingkat persediaan dipengaruhi oleh pola data proses produksi 

produk PE. Berdasarkan data historis, pola data tersebut berfluktuasi dan tidak 

pasti. Selama periode masa penelitian, data proses produksi yaitu sebesar 27.257 

MT di Bulan Oktober 2021, 31.500 MT di Bulan November 2021, 25.000 MT di 

Bulan Desember 2021, 36.000 MT di Bulan Januari 2022, 31.000 MT di Bulan 

Februari 2022, 28.900 MT di Bulan Maret 2022, 25.900 MT di Bulan April 2022, 

25.900 MT di Bulan Mei 2022, 26.650 MT di Bulan Juni 2022, 29.000 MT di Bulan 

Juli 2022, 33.000 MT di Bulan Agustus 2022 dan 28.900 MT di Bulan September 

2022. Pola data histroris ini mengindikasikan adanya perubahan proses produksi 

dari waktu ke waktu. Bentuk pola data mempengaruhi keputusan dalam 

menentukan model persediaan yang akan digunakan. Oleh karena itu,  bersumber 

dari data historis, maka penelitian ini menggunakan model persediaan probabilistik.  

Model persediaan probabilistik terbagi menjadi model P dan model Q. 

Model P adalah kebijakan persediaan yang erat kaitannya dalam menentukan 

seberapa besar stok operasional yang harus tersedia serta dengan cadangan 

pengamannya (safety stock). Model P mampu menjawab tiga permasalahan 

diantaranya ialah jumlah barang untuk setiap kali pemesanan, waktu pemesanan 

dilakukan dan besarnya cadangan pengaman (Pulungan & Fatma, 2018). 
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Sedangkan model Q, model Q ialah model persediaan yang bertujuan untuk 

menentukan besarnya jumlah pesanan dan kapan waktu pemesanan bahan baku 

yang optimal sehingga nanti akan diperoleh total biaya persediaan yang optimal. 

Perubahan pada nilai parameter model Q terdiri dari jumlah kebutuhan bahan baku, 

lead time dan biaya pembelian bahan baku sampai dengan angka 90% dapat 

berpengaruh pada jumlah pesanan yang optimal namun tidak menyebabkan 

perubahan pada model (Hidayat dkk, 2020). Model eksisting yang ada di 

perusahaan yaitu menggunakan model P. Model P yang ada pada eksisting 

perusahaan ialah model pengendalian persediaan bahan dengan menggunakan 

acuan jarak waktu antar pemesanan ialah tetap, tetapi jumlah pesanan dapat 

berubah-ubah dengan interval waktu yang tetap. Sementara model pada penelitian 

ini adalah model Q. Model Q digunakan untuk menentukan persediaan yang 

optimal, waktu pemesanan bahan yang optimal dan menentukan jumlah pesanan 

optimal sehingga diperoleh total biaya persediaan optimal dan juga sebagai 

perbandingan model eksisting perusahan dengan model untuk mengendalikan 

persediaan bahan. Model Q yang dibuat dengan sistem back order karena pada 

perusahaan jika pesanan yang dipesan oleh konsumen yang diterima perusahaan 

tidak dapat terpenuhi karena persediaan habis dan konsumen perlu bersedia 

menunggu sampai pesanan terpenuhi sehingga perusahaan tidak akan kehilangan 

keuntungan, maka dari itu dengan back order maka didapatkan kebijakan yang 

optimal seperti waktu pemesanan kembali, besar persediaan maksimum dan 

besarnya safety stock yang dapat menghasilkan biaya total persediaan yang optimal 

yang baik untuk perusahaan. Dengan pendekatan menggunakan model Q back 

order diharapkan hasil kebijakan persediaan dapat optimal dan juga dapat 

mengoptimalkan biaya total persediaan. 

Penelitian terdahulu yang membahas model persediaan yaitu penelitian 

berjudul Pengendalian Persediaan Bahan dengan Model P dan Q Pada Kegiatan 

Produksi Camilan di Perusahaan Camilan Tradisional Malang oleh M. Hindun 

Pulungan, Sukardi dan Situ Rofida (2001). Persamaan penelitian terdahulu dengan 

penelitian ini adalah bertujuan untuk mengendalikan persediaan bahan yang 

menentukan jumlah pesanan dan waktu pemesanan bahan yang optimal sehingga 
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diperoleh tingkat pelayanan (service level) yang optimal, nilai persediaan 

pengaman bahan baku (safety stock) dan titik pemesanan ulang bahan baku (reorder 

point) optimal serta total biaya persediaan optimal.  Sementara perbedaan penelitian 

ini dengan penelitian sebelumnya yaitu memiliki keunggulan, pada penelitian 

sebelumnya belum memberikan gambaran mengenai kebijakan back order dan 

keunggulan pada penelitian ini dibuat dengan mengembangkan formula sesuai 

dengan keadaan eksisting diperusahaan dengan menghasilkan nilai tingkat 

persediaan dan juga menghasilkan besar nilai persediaan pengaman dan titik 

pemesanan kembali yang sebelumnya belum diperhitungkan oleh perusahaan. 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan latar belakang yang ada, maka terdapat beberapa rumusan 

masalah pada penelitian ini diantaranya: 

1. Bagaimana menentukan tingkat persediaan optimal menggunakan model 

Q back order? 

2. Bagaimana menentukan tingkat pelayanan (service level) optimal 

menggunakan model Q back order? 

3. Bagaimana menentukan titik pemesanan kembali (reorder point ) dan 

persediaan pengaman (safety stock) optimal menggunakan model Q back 

order? 

4. Bagaimana biaya total yang didapat berdasarkan model Q back order? 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan rumusan masalah yang sudah didapat, terdapat tujuan umum 

yaitu untuk merancang model Q pada sistem persediaan produk polyethylene. 

Selain itu juga terdapat beberapa tujuan khusus lainnya yaitu: 

1. Merancang model Q back order untuk menentukan tingkat persediaan 

optimal. 

2. Merancang model Q back order untuk menentukan tingkat pelayanan 

(service level) optimal. 

3. Merancang model Q back order untuk menentukan titik pemesanan 

kembali (reorder point ) dan persediaan pengaman (safety stock) optimal. 
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4. Menghitung biaya total yang dikeluarkan berdasarkan model Q back 

order. 

1.4 Batasan Masalah 

Pada penelitian ini terdapat beberapa batasan masalah. Adapun batasan 

masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bahan baku yang digunakan dalam produksi produk polyethylene ialah 

ethylene dan butene-1. 

2. Transportasi yang digunakan dalam penyediaan bahan baku ialah 

transportasi laut dari supplier ke Jetty perusahaan. 

3. Model Q yang dibuat menggunakan sistem back order. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan yang terdapat dalam laporan ini adalah 

sebagai berikut:  

BAB I PENDAHULUAN  

Bab Pendahuluan merupakan awal yang melatarbelakangi penelitian ini 

dilakukan. Bab Pendahuluan ini berisi latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah, sistematika penyusunan dan penelitian 

terdahulu.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Bab Tinjauan Pustaka menjelaskan mengenai teori-teori yang akan 

digunakan dalam menyelesaikan permasalahan penelitian. Teori-teori 

tersebut didapatkan dari referensi beberapa buku dan jurnal ataupun artikel 

ilmiah serta penelitian-penelitian terdahulu yang akan membantu dalam 

menyelesaikan permasalahan dalam penelitian ini.  

BAB III METODE PENELITIAN  

Bab Metode Penelitian menjelaskan bagaimana penelitian ini dilakukan 

dalam bentuk sebuah diagram alir dan penjelasannya. Bab Metode 

Penelitian berisi tentang rancangan penelitian, lokasi dan waktu penelitian, 

cara pengumpulan data, alur penelitian, deskripsi alur penelitian dan analisis 

data. 
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BAB IV HASIL PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan data yang dikumpulkan beserta data yang diolah  yang 

didapatkan oleh peneliti selama melakukan penelitian untuk mencapai 

tujuan penelitian di awal. 

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini akan menjelaskan serta memaparkan analisa data yang sebelumnya 

sudah diolah secara komprehensif berdasarkan landasan teori yang 

digunakan, kemudiakan akan dilakukan perbandingan hasil dengan 

penelitian sebelumnya. 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian serta saran 

yang penulis berikan untuk penelitian kedepannya. 
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1.6 Penelitian Terdahulu 

Berikut ini merupakan penelitian terdahulu yang dijadikan referensi dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

Tabel 1. Penelitian Terdahulu 

No. Nama Peneliti Judul Penelitian Metode Batasan Hasil Penelitian 

1. (Pulungan & 

Fatma, 2018) 

Analisis 

Pengendalian 

Persediaan 

Menggunakan 

Metode 

Probabilistik 

dengan Kebijakan 

Back order dan 

Lost sales. 

Model persediaan 

probabilistik P dan Q 

. 

Persediaan pengaman (safety stock) untuk 

tiap produk sebanyak 30% dari selisih 

antara nilai rata-rata barang masuk 

(pembelian) dan barang keluar (penjualan) 

pada periode tertentu. 

Hasil penelitian menunjukan biaya total 

persediaan tertinggi terdapat pada model P 

back order sesuai kebijakan perusahaan, 

sedangkan dengan model yang sama dengan 

model Q back order usulan menghasilkan 

biaya yang lebih kecil. Hal ini berlaku untuk 

seluruh model yang digunakan, di mana 

ketika dibandingkan model yang sama 

berdasarkan kebijakan perusahaan 

menghasilkan biaya persediaan lebih tinggi 

dibandingkan model usulan. Hal ini 

mengindikasikan bahwa kebijakan yang 

dilakukan perusahaan dalam penentuan 

jumlah safety stock dinilai terlalu tinggi, yang 

berdampak pada bertambahnya biaya 

penyimpanan. Dengan menurunkan tingkat 

safety stock sesuai yang diusulkan, 

perusahaan dapat menekan biaya persediaan  
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Tabel 1. Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 

No. Nama Peneliti Judul Penelitian Metode Batasan Hasil Penelitian 

     dengan tetap dapat memenuhi permintaan 

dengan tingkat pelayanan yang tinggi. 

2. (Nuryanti & 

Syauqi, 2021) 

Optimasi Inventori 

Produk Primaticol 

Dengan Pendekatan 

Probabilistik Back 

Order. 

Model probabilistik P 

back order dan model 

probabilistik Q back 

order. 

Model P dan Model Q yang dibuat 

menggunakan sistem back order. 

Perusahaan memiliki karakteristik yang sesuai 

dengan metode probabilistik pada kasus back 

order karena untuk permintaan dan yang tidak 

dapat dipenuhi di periode tertentu karena 

tidak memiliki persediaan yang cukup maka 

akan dipenuhi pada periode berikutnya. 

Kemudian dari kedua hasil ini perusahaan 

akan menggunakan metode yang mana untuk 

memenuhi permintaan pada bulan Maret. Jika 

menggunakan model Q back order pada 

setiap pemesanan ukuran lot pemesanan yang 

optimal untuk setiap kali pemesanan. 

3. (M. Hindun 

Pulungan, 

Sukardi dan 

Siti Rofida, 

2001) 

Pengendalian 

Persediaan Bahan 

dengan Model P 

dan Q Pada 

Kegiatan Produksi 

Camilan di  

Model P dan model 

Q. 

Masalah yang dibahas adalah masalah 

persediaan bahan yaitu tepung gandum, 

gula pasir, minyak kelapa, margarin, telur 

ayam, cokelat bubuk, pewarna cokelat, 

baking powder, vanili dan garam pada 

proses produksi produk kuping gajah. 

Perubahan nilai parameter model Q yang 

meliputi jumlah kebutuhan bahan, waktu 

ancang dan harga pembelian bahan sampai 

90% berpengaruh pada jumlah pesanan 

optimal tetapi tidak menyebabkan perubahan  



10 
 

 
 

Tabel 1. Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 

No. Nama Peneliti Judul Penelitian Metode Batasan Hasil Penelitian 

 

 

Perusahaan 

Tradisional 

Malang. 

 

 model. Pada model P, perubahan parameter 

jumlah kebutuhan bahan sampai 90% 

berpengaruh pada tingkat persediaan 

maksimum tetapi tidak menyebabkan 

perubahan model sedangkan perubahan waktu 

ancang dan harga pembelian tidak 

berpengaruh baik pada tingkat persediaan 

maksimum maupun perubahan model. 

4. (Lamhot 

Siregar, Lely 

Herlina, 

Kulsum 2014) 

Pengendalian 

Persediaan Bahan 

Baku di PT. ABC 

Dengan Model Q 

Back Order 

Menggunakan 

Simulasi Monte 

Carlo. 

Model Q Back Order Model Q yang dibuat menggunakan sistem 

back order. 

Didapatkan kebijakan sistem inventori dari 

hasil simulasi Monte Carlo berdasarkan biaya 

terendah untuk bahan baku kain adalah 

kuantitas pemesanan 8429 lembar, safety 

stock sebanyak 8377 lembar, reorder point 

sebanyak 10684 lembar dan biaya total 

persediaan sebesar Rp.476.139.620,71. 

Sedangkan untuk bahan baku spoon adalah 

dengan kuantitas pemesanan sebanyak 16163 

lembar, safety stock sebanyak 20411 lembar, 

reorder point sebanyak 21284 lembar dan 

biaya total persediaan sebesar  
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Tabel 1. Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 

No. Nama Peneliti Judul Penelitian Metode Batasan Hasil Penelitian 

     Rp.1.214.292.108,56 dan total biaya 

persediaan yang optimum menunjukan bahwa 

hasil simulasi lebih kecil dibandingkan 

dengan aktualnya yaitu pada spoon dari hasil 

simulasi sebesar Rp.1.214.292.108,56,. 

5. (Tri Wahyu, 

Ningsih, 

Achmad 

Bahauddin, 

Ratna 

Ekawati, 

2018) 

Pengendalian 

Persediaan Bahan 

Baku Semen 

Dengan Kendala 

Kapasitas Gudang 

Menggunakan 

Model Probabilistik 

Q. 

Model Probabilistik 

Q 

Bahan baku yang digunakan dalam 

produksi semen adalah clinker, pozolan, 

limestone dan gypsum 

Jumlah total cost kebutuhan bahan baku yang 

optimal dengan menggunakan model 

inventori probabilistik Q backorder dengan 

kendala kapasitas gudang penyimpanan bahan 

baku adalah sebesar Rp 224.217.840.183,4. 
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