
EVALUASI DAN ANALISIS IMPLEMENT AS! SISTEM 
KANBANPADAAREAPURNAJUALTOYOTA 

TESIS 

BERNARDLAURENSSlltlANDJUNTAK 
0606161142 

UNIVERSITAS INDONESIA 
FAKULTASEKONOMI 

PROGRAM STUD! MAGISTER MANAJEMEN 
JAKARTA 
JUNI 2009 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



EV ALUASI DAN ANALISIS IMPLEMENTASI SISTEM KANBAN 
PADAAREAPURNAJUAL TOYOTA 

TESIS 

Djajukan sebagai salab satu syarat untuk memperoJeh gelar 
Magister Manajemen 

BERNARD LAURENS SIMANDJUNTAK 
0606161142 

UNIVERSITAS INDONESIA 
FAKULTAS EKONOMI 

PROGRAM STUDI MAGISTER MANA.JEMEN 
KEKHUSUSAN MANA.JEMEN OPERAS! 

JAKARTA 
JUNJ2009 

Univcrsilas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



PERNYATAAN OR1SINALITAS 

Tesis ini adalah basil karya saya sendiri, 

dan semua sumber baik yang dikutip maupun dirujuk 

telah saya oyatakan dengan benar. 

Nama 

No. Mahasio:;wa 

Tanda Tangan 

Tanggal 

11 

Bernard Laurens Simandjuntak 

0606161142 

Juli 2009 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



HALAMAN PENGESAHAN 

Karya Akhir ini diajukan oleh 
Nama 
NPM 
Program Studt 
Judul Karya Akhir 

: Bernard L. Simandjuntak 
: 0606161142 

MAGISTER MANAJEMEN 
Evaluasi Dan Anali."iiS Implementasi Sistem 
Kanban Pad a Area Puma Jual Toyota~ 

Telah berhasU dipertahanka:n di hadapan Dewan Penguji dan diterima sebagai 
bagian persyaratan yang diperlukan untuk mempero1eh gelar Magister 
Manajeme:n pada Program Studi Magister Manajemen, Fakultas Ekonomi, 
Universitas Indonesia 

DEW A.'l PENGU.JI 

Pembimbing : Dr. Mohammad HamsaJ ) 

Penguji : Jeddy Januardi Sardjono, MSc. ( ) 

) 

Ditetapkan di :Jakarta 

Tanggal : 16 Juni 2009 

iii 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



KATA PENGANTAR 

Puji syukur dan terima kasih penulis panjatkan kehadirat Tuhan \1aha Kuasa, 

sehingga penulis dapal menyelesaikan penyusunan Karya Akhir ini sebagai salah salu 

syaral kelulusan pad a Program Studi Magister Manajemen Universitas Indonesia, 

Dalam penyusunan Karya Akhir lnl banyak pihak yang lkut sena betperan 

dan mernberikan duk:ungan kepada penuJis untuk melakukan analisis, pengumpulan 

data sampai dengan penyusunan laporan hasil analisis dalam bentuk karya akbir ini. 

Ucapan terirna kasih yang tak terhingga penulis ucapkan antara lain kepada: 

1. Dr. Rhenald Kasali, selaku Ketoa Program Studi Magister Manajemen 

UniverSitas Indonesia yang memberikan kesempatan penuHs untuk menuntut 

ilmu di Perguruan Tinggi ternama ini. 

2. Dr. Mohammad Hamsal, selaku dosen pembimbing alas segala araban dan 

bimbingan serta masukan dan saran dalam penulisan karya akhir ini. 

3. Muslim E. Harabap, MSlE, MBA dan Jeddy Januardi Sardjono, MSc selaku 

dosen penguji yang telah memberikan banyak saran yang menyempurnakan 

basil penulisan ini. 

4. Bapak dan Mama, yang selalu memberik:an dorongan, doa dan bimbingan di 

seluruh aspek kehidupan penulis. 

5. Ucok, Vera, David, Pretty, Roy, Mei1 saudara-saudara yang sering kali 

menjadi terabaikan karena kesibukan penulis dalam perkuliahan dan 

pekerjaan_ 

6. Billy, Abe, Danny, Kayla, malaikat-malaikat kecil yang membuat terang 

kehidupan penulis. 

7. Keluarga Eesar F064, ternan, guru, sahabat. dan keluarga baru yang mampu 

membuat penulis bertahan melalui masa-masa kuliah yang sangat berat. 

8. Teman-teman kelas M0064 dan H064, ternan berdiskusi dan menimba ilmu. 

Terima kasih ata;;; kerja samanya sclama seta hun ini. 

jy 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



9. Pak Mistan, Pak Herman; Mbak Mini dan kawan~kawan di Adpen yang 

dengan setia selalu memberikan informasi-informasi penting dalam 

perkuliahan. 

10. Seluruh dosen dan staf di lingkungan Magister Manajemen Universita.'i 

Indone..~ia yang telah membcrikan pencerahan kcpada penulis selama masa 

kuliah. 

lL Pak Samulo, Pak Farauk, Pak Sulaksono, para atasan di PT. Toyota-Astra 

Motor yang telah memberikan dukungan dan kesempatan kepada penulis 

untuk lebih berkembang. 

12. Rekanwrekan di Parts Control dan Supply Operation yang selalu mendukung 

setiap peketjaan sehingga memudahkan penulis dalam menyelesaikan kuliah 

dan penulisan karya akhir ini 

13. Tctsuya San, Kazuyoshi San, Tokunaga San, para ahli Kanban yang telah 

menularkan ilmunya kepada penults 

14. Mumunk, Maki, Jujuk, Odik, SheHla. Saleh, Herman, Yuyuu, lcha sahabat­

sahabat penulis yang mendukung setiap keputusan yang diambit 

15. Och.a, terima kasih telah berbagi tawa dan tangis, kcbahagiaan dan kesedihan, 

kegembiraan dan kekecewaan. Terima kasih telah menemani malam-malam 

panjang yang melelahkan. Terima kasih untuk tetap bertahan. Terima kasih. 

Akhlr kata, penulis menyadari bahwa. karya tuHs ini pcnuh dengan 

kekurangan dan ma.~ih jauh dari kesempurnaan. Oleh karena itu, saran dan krilik bagi 

penyempurna.an karya akhir ini akan sangat penulis hargaL 

v 

Jakarta, Juni 2009 

PenuHs 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBUKASI 
TUGAS AKHIR UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS 

Sebagai sivitas akademik Universitas Indonesia, saya yang bertanda tangan dibawah 
ini: 

Nama 
Nomor Mahasiswa 
Konsent:rasi 
Program 
Fakultas 
Jenis Karya 

Bernard Laurens Simandjuntak 
0606161142 
Manajemen Operasi 
Magister Manajemen 
Ekonomi 
Tesis 

demi pengembangan Hmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan kepada 
Universitas indonesia Hak Bebas Royalti Noneksklusif (Non-exclu..sive Royalty-Free 
Right) atas karya akhlr saya yang beijudul: 

Evaluasi dan Analisis Implementasi Sistem Kanban pada Area Puma Jual 
Toyota 

beserta perangkat yang ada (jika diperlukan). Dengan Hak Bebas Royalti 
Noneksklusif ini Universitas Indonesia berhak menyimpan, mengalihmedia I 
funnatkan, menge1ola dalam bentuk paugkalan data (database), merawat, dan 
mempublikasikan karya akhir saya tanpa meminta ijin dari saya selama tetap 
memcantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai pernllik Hak Cipta. 

Demikian pemyataan ini dibuat dengan sebenamya. 

Dibuat di : Jakarta 
Pada tanggal : 30 Juni 2009 

Yang menyatakan, 
¢ 

~F~ 
(Bernard Laurens Simandjuntak) 

VI 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



Nama 
Program Stud1 : 
Judul 

ABSTRAK 

Bernard Laurens Simandjuntak 
Manajemen Operasi 
Evaluasi dan Analisis Implementasi Sistem Kcmban pada Area Puma 
Jual Toyota 

Sistem Kanban yang telab digunakan sejak lama oleh Toyota sebagai salah satu alat 
untuk :mendeteksi masalah di produk..:;i, telah dikembangkan juga dl area puma jual, 
khususnya pada pengadaan suku cadang. Di TAM sendiri sistem Kanban lll1luk 
peng-ddaan suku cadang ini telah diimplementasikan sejak tahun 2006. Penelitian ini 
dilakukan unluk mengevaluasi dan menganalisis tingkat cfektifitas dan efisiensi dari 
penerapan sistem Kanban untuk pengadaan suku cadang, yang dapat diJihat dari 
angka KPI perusahaan, yaitu Service Rate (SR) dan Stock Month (SM). Dari basil 
penelitian memang terlihat adanya peningkatan kineija yang ditandai dengan 
kenaikan SR dan turunnya SM. Namun pada penelitian lehih lanjut ditemukan bahwa 
pada bcberapa kelompok suku cadang justru mengalami penurunan kineija, yang 
ditandai dengan menurunnya SR pada kelompok suku cadang tersebut Hal ini 
disebabkan karena dilakukannya pengurangan slok pengaman pada awal 
implemcntasi sistem Kanban, tanpa memperhatikan pola permintaan yang 
berfluktuasi untuk beberapa kelompok suku cadang. Selain itu peningkatan biaya 
rutin yang timbul akibat pencrapan sistem Kanban juga ternyata masih linggi, 
sehingga memeriukan beberapa tindakan unruk mengantisipasl ionjakan biaya 
tersebut. 

Kata kunci : Kanbau, Toyota, area purna jual, pengadaan suku cadang, service rate, 
Stock Month, stok pengaman, fluktuasi permintaan 

vii 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



Name 
Program 
Title 

ABSTRACT 

Bernard Laurem; Simandjuntak 
Operation Management 
Evaluation and Analysis of Kanban Systrem Implementation in 
Toyota Aftersales Area 

Kanban system has been utilized for years ln Toyota as one of tools lO detect 
problems in production side. Recently, this system has been implemenled in 
aftersales area, espedaHy in service parts area. In TAM, Kanban system has been 
implemented since 2006. This study is intended to evaluate and analyze effectiveness 
and eficiem::y rate of Kanban system implementation in service parts area, which can 
be monitored from company KPI, Service Rate (SR) and Stock Month (SM). The 
general result shows there's increasing in performance, marked by SR increasing and 
SM decreasing. But from further sludy, it's found that performance for some parts 
group is decreasing1 marked by SR decreasing. This is caused by safety stock cutting 
at the beginning of Kanban system implementation, without any concern of fluctuated 
demand from cuslorner for certain parts group. Besides, regular cost also increased in 
monthly operation, so it's needed some activities to anticipate cost increasing. 

Keyword: Kanban, Toyota, aftersales service, spare parts availability, Service 
Rate, Stock Montll, safety stock. demand fluctuation 

viii 

Universitas lndonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



DAFTARISI 

HALAMAN JUDUL .......................................................................................... i 
PERNYATAANORISINALITAS .................................................................. n 
LEMBAR PENGESAHAN .............................................................................. 111 

KATAPENGANTAR ................................................ ············· IV 

LEMBAR PERSETUJUAN PUBUKASI KARY A !LM!AH ........................... v1 

ABSTRAK ..... ··············· ................. ······················ ..................... ····················· VII 

ABSTRACT ................. ························ ............... ··········································· Vlll 
DAFTAR lSI ... ... ... ... ... ... ... ..... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ............ tx 
DAFTAR TAREL ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... .......... xi 
DAFfAR GAMBAR ... -·· ............. , , .. , ............................... ,, .,,,,,, xil 
DAFfAR RUMUS -·· --· ......... ,, ,, ,, .... , .......................... , .. ,,,,.. xiii 
DAFfARLAMPIRAl'l ................................. ,.,................................................. xiv 

BAB ll'ENDAHULUAN.................................................................................... I 
I. I. La tar Belakang..... ... ..•... ........................... ................ .. .....................•.. ....... I 
1.2. Perumusan Masalah.................................................................................. 4 
1.3. Tujuan Penelitirut. ... ,,.............................................................................. 5 
1.4. Manfaat Penelitian.................................................................................... 5 
1 .5. Bat as an Penelitian,,,,,,,,,,, ..................... ,, ... ,. .......... ........ ...... ...................... 6 
1.6. Metode Operasional Penelitian................................................................. 6 
1. I. Sistematika Penuhsan..... ........................................................................... I 

BAR 2 TlNJAUAN PUSTAKA.................... ......................................................... 8 
2. L Sistem Produksi ''Tarik'' ................................ , ... ... ... ... ... ... ... ... 8 
2.2. ]uslln TUne ........................................................................................... , .. , 10 
2.3. Toyota Production System (TPS) ............................................ ,.,,,,,,.......... 13 
2.4. Kanban ................................... ,,,,,.,,,., ............................... .,,,,,,,,,,, ............ ,. 15 
2.5. Kanbmt untuk Area Purna Jual.................................................................. 18 
2.6. Manajemen Permintaan ..................................................................... ,,,,,,,. 23 

BAR J TINJAUAN PERUSAHAAN.................................................................. 26 
3.1 Sekilas tentang Perusahaan........................................................................ 26 
3.2 Service Parts Logistic Division ................................................................ ,. 31 
3.3 Fungsi Pengawasan Persediaan di Toyota................................................. 33 
3.4 Rumus Perhitungan Order yang Digunakan oleh TAM...................... 36 

BAR 4 ANALISIS HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN.................. 42 
4.1. Metode Operasionaf Penelitian................................................................... 42 
4.2. Tlngk:at efektifJtas sistem Konban .................................................... ,., ... ,,,, 43 

4.2.1. Pembagian kelompok berdasa.rkan pergerakan barang ................ ,. 43 
4.2.2. Pembagjan kelompok berdasarkan jenis barang ................... ,......... 47 

ix 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



4.2.3. Pembagian kelompok berdasarkan model kendaraan. ................... 50 

4.3. Tingkat Efisiensi Sistem Kanban ....... ,.,.,.,.,. ............................................... 52 
4.4. Dampak Sistem Kanban terhadap Keunggulan Daya Saing Perusahaan.... 55 

llAB 5 KESIMPULAN DAN SAR.4.N................................................................. 60 
5.1. Kesimpulan................................................................................................. 60 
5.2. Saran........................................................................................................... 61 

DAFfAR PUSTAKA............................................................................................ 64 

X 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



DAFTAR TABEL 

Tabel4.1. Kelompok pergerakan barang sebelum implemenlasi Kanban........... 44 
Tabel4.2. Kelompok pergerakan barang sesudah implernentasi Kanban........... 44 
Tabel 4.3. Kelompok jenis barang sebelum implementasi Kanban..................... 47 
Tabel4.4. Kelompokjenis barang sesudah implementasi Kanhan..................... 48 
Tabel4.5. Kelompok model kendaraan sebelum implementasi Kanban ........... 50 
Tabel4.6. Kelompok model kendaraan sesudah implernentasi Kanban............. 50 
Tabel4. 7. Kelompok periode model sebelum implemenlasi Kanban................. 51 
Tabel4.8. Kelompok periode model sesudah implementasi Kanban................. 52 
Tabel 4.9. Kondisi sebelum implementasi Kanban............................................ 53 
Tabe14.10. Kondisi sesudah implementasiKanban........................................... 53 
Tabe14.11. Pemakaian ruang gudang untuk penyimpanan suku cadang............ 54 

XI 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



DAFfAR GAMBAR 

Gam bar 2.1. Sistem Produksi Dorong dan Tarik .................................................. . 
Gambar 2.2. Flow Kanban ProduksL ................................................. .. 
Gambar 2.3. Flow Kanban Produksi ................................................... .. 

9 
16 
17 

Gambar 2.4. Proses Kanban di area suku cadang ................................. ,., .. 19 
Gambar 2.5. Perbandingan pola pemesa.nan dari pelangga.n dan ke pemasok ...... 23 
Gam bar 2.6. Tahapan-tahapan Peramalan ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... .. 24 
Gambar 3.1. Struktur Organisasi PT. Toyota-Astra Motor.................................... 28 
Gambar 3.2. Gambaran umum aliran logistik PT. TAM....................................... 33 
Gambar 3.3. Gam bar metode order. ............................................................ ,,,,...... 35 
Gambar 3.4. Grafik data lead time .................................................. ,,,,................... 39 
Gambar 4.1. Stock Manti! PT. TAM...................................................................... 56 
Gambar 4.2. Service Rate Pi'. TA..\4 ......................................................... ,,,,,,,,,,,, 
Gam bar 4.3. Service Rate Toyota Motor Thailand ................................. ,,,,,,"""" 

xii 

57 
58 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



DAI<~fAR RUMUS 

Rumus 2.1. Metode moving average.................................................................... 24 
Rurnus 2.2. Metode weighted moving average .......................................... 25 
Rumus 2.3. Metode exponential smootltin.g ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... .. 25 
Rumus 3.1. Monthly Average Demand.................................................................. 36 
Rumus 3.2. Maximum Inventory Position............................................................. 36 
Rum us 3.3. Suggested Order Quantity.................................................................. 37 
Rumus 3.4. Order Cyccle...................................................................................... 37 
Rumus 3.5. Lead Tin:e........................................................................................... 38 
Rumus 3.6. Safety Stock for Lead Time................................................................. 38 
Rum us 3.7. Safety Stock for Demand ................................................................ ,,.. 39 
Rumus 3.8. Service Rate........................................................................................ 40 
Rum us 3.9. Stock Month........................................................................................ 41 

xiii 

UniverSitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



DAFT AR LA. 'VIP IRAN 

Lampira.n 1. Desain Kartu Kanban ....................................................................... Ll 
Lampi ran 2. Kartu Kanban ..... ... ... ................................................................... .. .. . L2 
Lampiran 3. Sural Jalan......................................................................................... L3 
Lampiran 4. Rumus Perhitungan Jumlah Pesanan................................................ L4 
Lampiran Sa. Diagram Alir Sistem Kanban.......................................................... LS 
Lampiran 5b. Diagram Alir Sistem Kanban.......................................................... L6 

xiv 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



1. 1. Latar Belakang 

BABl 

P~:NDAHULUAN 

Saat ini Toyota adalah perusahaan global dari Jepang, yang berhasil 

menjadi salah satu perusahaan yang mampu bersaing dengan perusahaan­

perusahaan besar lainoya dari Eropa dan Amerika. Salah satu faktor yang 

mendukung keberhasilan Toyota tersebut adalah penerapan program Lean 

System, yaitu suatu sistem produksi yang etisien dan efektif, yang dilakukan 

dengan mengurangi pemborosan secara terus menerus:. Ada 3 jeols 

pemborosan utama yang harus dikurangi, yaitu muda (aktivitas di dalam suatu 

proses prodaksi yang tidak ada nilai !ambahnya, sebingga tidak perlu 

dilakakan), mura (aktivitas di dalam proses prodaksi yang dilakakan secara 

tidak beroturan), dan muri (aktivi!as di dalam soatu proses prodaksi yang 

dilakukan secara berlebihan, sehingga bisa merusak proses). Keberhasilan 

tersebut bukan hanya didapat dari perbaikan dan peningkatan terns menerus 

pada proses (Kaizen), namun juga program pengendalian material. dati mulai 

bahan baku, barang setengahjadi, sampai barangjadi. 

Dalam rangka rnenyukseskan program lean sy:aem tersebut, rnaka 

Toyota menciptakan konsep Just-in Time; prinsjp JIT adalah memproduksi 

barang sesuai kebutuhan, dalarn jumlah yang diperlukan dan waktu yang 

ditentukru:t (right inventory in the right place in the right lime). lni 

menguntungkan karena menjaga minimum persediaan, kualltas, efisien, dan 

efekllf. 

Sering ditemui kesulitan di stst manufacturing daJam hal 

memperkirakan besamya permintaan di masa yang akan datang1 terntama 

dengan banyaknya fak:tor yang mempengaruhi berkembangnya suatu industri 

di suatu negara. Oleh karena itu, terkadang perencanaan produksi tidak bisa 

diterapkan, sehingga harus dibuat suatu sistem yang mampu mengurangi 

risiko akibat tingginya fluktuasi perrnintaan. Kemudian, timbullah suatu 
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pemikiran untuk membuat suatu sistem produksi tipe pull yang berintikan 

pad a kanban. 

Diambil dari Bahasa Jepang, istilah Kanban, berarti kartu. Sistem 

Kanban adalah sistem pengendalian produksi dengan menggunakan kartu 

yang ditujukan untuk menerapkan sistem produksi Just in Time. Dengan 

sistern ini, suatu produk akan dibuat tepat pada saat ia dibutuhkan. Selama 

lebih dari 30 tahun Kanban yang dikenal sebagai sistcm produksi dengan 

efisiensi dan efektivitas yang tinggi, telah berkembang menjadi ala[ produksi 

yang mampu mernbawa perusahaan ke arah global competitiveness. 

Tujuan utama Sistem Kanban adalah mengurangi produksi yang 

berlebihan. Dengan Kanban, produksi akan disesuaikan dengan yang dipesan 

dan tidak berlebih. Persediaan barang jadi, Work in Process dan bahan baku 

dapat ditekan secara signifikan. Dengan demikian, biaya dapat ditekan 

seoptimal mungkin, dan bahkan bisa dialokasikan kepada aktivitas inovasi 

untuk mendukung pengembangan produk. 

Lebih dari itu, sistem Kanban juga dapat digunakan sebagai sarana 

untuk mengungkapkan berbagai masalah yang terselubung di lapangan. 

Dengan kata lain, Kanban adalah alat untuk mengungkapkan potensi 

perbaikan. Toyota selalu beranggapan bahwa tidak pemah ada proses yang 

sempuma, selalu ada celah untuk melakukan perbaikan. Contohnya, jika suatu 

ketika teijadi line stop (proses produksi terpaksa berhenti karena kehabisan 

material atau komponen), maka management akan turun ke lapangan dan 

bersama-sama mencari penyebab terjadinya kehabisan material atau 

komponen tersebut. Penyebabnya bisa bermacam-macam; karena ada cacat 

pada produk, masalah kapasitas produksi di pemasok, keterlambatan 

pengiriman, masalah transportasi, atau sebab lainnya. Dengan diketahuinya 

penyebab, maka masalah dapat diselesaikan. 

Selama tru Kanban hanya diterapkan pada lini produksi 

(manufacturing area) yang memiliki karakteristik permintaan dari pelanggan 

cenderung stabil karena adanya prediksi yang cukup akurat berdasarkan 
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ramalan dari kapasitas produksi. Pelanggan juga cenderung kooperatif dalam 

rnenunggu pasokan dari produk tersebut. Sementara pada area puma jual -

Toyota juga memiliki kewajiban untuk melakukan pasokan suku cadang 

hingga J 0 talmo setelah suatu model dinyatakan run. out- karakter pennintaan 

dati pelanggan cendenmg berfluktuasi tajam, khususnya untuk produk-produk 

yang berhubungan dengan kecelakaan. Namun tuntutan dari strategi 

perusahaan - seperti kebanyakan perusahaan Jepang, Toyota sangat fokus 

pada kepuasan pelanggan dan sekaligus juga fokus pada penurunan biaya -

mendorong Toyota untuk menerapkan sistem Kanban juga di area puma jual, 

terutama dalam menjalankan bisnis suku cadang. 

Seperti diketahui1 salah satu manfaat dari penerapan sistem Kanban 

adalah penurunan persediaan pengaman yang didapat karena adanya kepastian 

pasokan secara harian, namun di sisi lain berfluktuasinya pennintaan dari 

pelanggan membuat penurunan persediaan pengaman tersebut menjadi salah 

satu bumerang bagi perusahaan yang menyebabkan loss sales karena 

minimnya persediaan yang dimillki Tentu saja hal tersebut akan 

mengakibatkan turunnya kepuasan pelanggan. 

Seringkali terdapat pemikiran dari sebagian pihak bahwa sistem 

Kanban diidentikkan dengan zero stock policy. Pemikiran ini tidaklah 100% 

salah, karena memang di Hni produksi sangat dimungk:inkan untuk 

menerapkan zero stock policy (tentu saja ada sedikit sekali persediaan yang 

akan digunakan untuk penggantian bi1a ada cacat pada produk yang dikirim 

dari pemasok - jumlahnya sedemikian kecil hingga bisa diabaikan). Namun 

tidaklah demikian di area puma jual. Permintaan dari pelanggan yang sangat 

berftuktuasi dan tidak bisa ditebak memaksa Toyota untuk tetap memiliki 

persediaan. Pada penelitian ini akan dibahas optimalisasi penghitungan 

parameter persediaan dengan adanya penerapan Kanban, sehingga tetap 

menguntungkan dari sisi penurunan biaya dan kepastian pasokan. Juga akan 

sedikit ditinjau mengenai hubungan anta:ra pencrapan sistem Kanban dengan 

keunggulan daya saing dari Toyota, 
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Negara yang telah menerapkan sistem Kanban di area puma jual 

Toyota saat ini adalah Jepang, Thailand, dan Indonesia. Indonesia1 dalam hal 

lni PT. Toyota-Astra Motor telah mulai menerapkan sistem Kanban secara 

bertahap sejak tahun 2006, dan saat ini telah diterapkan pada 86% dari total 

volwne penjualan. Penerapan sistem Kanban hanya berlaku bagi suku cadang 

yang diproduksi oleh pemasok lokal, karena masih sangat sulit untuk 

mengaplikasikan sistem ini pada suk:u cadang impor mengingat waktu 

pengiriman (lead time) yang cukup panjang. Sejak diterapkannya sistem 

Kanban di area puma jual TAM, secara umum tingkat persediaan mampu 

dikurangi secara bertahap dengan tetap mempertahankan kualitas pelayanan 

kepada pelanggan. Di sisi operasional internal, karena didukung oleh sistem 

yang otomatis, maka keakuratan perhitungan jumlah pesanan dan 

produktivitas penanganannya dapat diperbaiki. 

Sebagai tambahan infunnasi, :mat ini Toyota merupakan A TPM 

terhaik di Indonesia di area puma jual, terbulcti dengan diraihnya penghargaan 

JD Power no. 1 pada tahun 2007 dan 2008. Sementara secara mikro, tingkat 

persediaan di Toyota saat ini cukup rendah dengan tingk:at pelayanan ke 

pelanggan cukup tinggi. Selain menangani pasar domestik, saat ini area puma 

jual Toyota di Indonesia juga melayani pasar ekspor {Asia Pasific, Afrika 

Selatan, Amerika, dan Timur Tengah). Jumlah suku cadang yang dikelola 

Toyota rnellputi sekilar 40 ribu item import dan 20 ribu item 1okal, dan saat ini 

menempati iokasi seluas 10 hektar di kawasan Cibitung, Jawa Barat. 

1.2. Perumusan 1\'lasalah 

Dari 1atar belakang di atas, terdapat beberapa masalah yang akan 

dibahas di dalam penelitian ini, yaitu : 

I. Tingkat efektifitas dari penerapan sistem Kanban di area layanan puma 

jual, khususnya di area suku cadang. yang akan diana!isis pada beberapa 

kelompok suku cadang 
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2. Tingk:at efisiensi dari penerapan sistem Kanban di area layanan puma JUai, 

khususnya di area suku cadang, yang akan dianalisis dari pengaruh yang 

ditimbulkan terhadap biaya operasional di semua lini 

3. Membandlngkan KPI perusahaan dengan pesalng internal sebagai hasH 

dari penerapan sistem Kanban. 

1.3. Tujuan Penelitian 

Sejak diterapkan pada tahun 2006, belum pemah dilakukan penelitian 

yang mengevaluasi dampak dari penerapan sistem Kanban ini sccara 

keseluruhan. Seperti telah disebutkan sebelumnya, karakteristik pennintaan 

untuk area pumajual sangatlah berfluktuasi, sehingga dibutuhkan sistem yang 

sangat fleksibel untuk mendukung tingkat pennintaa.n tersebut Oleh karena 

itu tujuan dari penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui dampak penerapan sistem Kanban terhadap efektifitas operasi 

perusahaan. 

2. Mengetahui dampak penerapan sistem Kanban terhadap efisiensi operasi 

perusahaan. 

3. Mengetahui perbandingan KPI perusahaan dengan pesaing internal 

sebagai hasi1 dari penerapan sistem Kanban. 

4. Memberikan saranlrekomendasi pengembangan sistem Kanban 

berdasarkan basil penelitian 

1.4. Manfaat Penelitian 

Dengan dilakukannya penelitian ini, dapat diketahui keunggulan dan 

kekurangan diterapkannya sistem Kanban di area layanan puma juaL Dan 

juga dapat diketahui kelemahan dalam penerapannya, sehingga diharapkan 

dapat memberikan masukan untuk perbaikan kondisi layanan puma jual 

Toyota dl Indonesia, sehingga dapat !ebih memperkuat poslsi Toyota di mata 

konsumen. 
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1.5. Batasan Penelitian 

Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini dibatasi hanya pada 

lingkup penerapan sistem Kanban saja; sernentara untuk sistem lain yang 

diterapkan di Toyota hanya akan dibahas dalam konteks keterkaitannya 

dengan sistem Kanban saja. Penelitian ini juga tidak akan membahas strategi 

perusahaan secara khusus, namun hanya akan membahas strategi perusahaan 

yang berhubungc:n dengan sistern Kanban saja. 

1.6. Metode Operasional Penelitian 

Pcngbilungan Rata-
rata pcnnintaan per 

bulan 

Pcngelo~okan PengclniJllokan Pcngclo!Jllnkan Pcngclompokan 
bcrdasarkac bcrdasarlcan jenis bcnlasarkan lllldel berdasarlcan periode 
pCfECmkan bamng kcudaraan produbi 

I I I I 

Pcrbitungan tingkat nuktuasi d;:m 
Service Rate scbelumdan scsudah 

pen crap an sistcmK.anban 

j 

Kesinqlulan 

Penghitungan rata-<ala Penghi\<.1"1930jC01'1Iah 
permintaan per bulan scbcfurn pcrscdiaan sebeh.m dan 

dan sesudah pl!n<Hllpan sesudah penerapan slsti!ITI 

slstem Kanban ,..., 
I 

P...tlilungan Sleek Month Perhllungan lingkat per.;ediaan 
sebelum dan sesudah sebelum dan sesudah -

penerapan slslem KanOan penl!l3pan slstcm Kanban 

J 
Penghitungan biaya yang bisa P""'llil'"'l!an lambahan biaya Pl!llQukuranluas lokasl yang 

dihemal selelah penerapan admlnlslrasl selelah blsa d•hemal selelah 
slslem Kanhan penerapan sTstem KMb;!n pen~pan slstem Kanhan 

Keslmpulan 
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1.7. Sistematika Penulisan 

Tahap pcnulisan dibagi dalam 6 kerangka dasar, yakni : 

Bab 1 Pendahuluan, dalam bab ini dikemukakan apa yang menjadi latar 

belakang penelitian, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 

penetitian, batasan penelitian dan model operasional penelitian. 

Bab 2 Tinjauau Pustaka, dalam bab ini akan diuraikan mengenai landasan 

teori dan konsep yang akan digunakan untuk: menganalisis konsep. 

Bah 3 Tinjauan Perusahaan, berisi uraian singkat profil perusahaan, strategi 

perusahaan, lingkungan internal dan ekstema) perusahaan. 

Bab 4 Analisis Basil Pcnelitian dan Pembahasan, lsi dalam bab ini adalah 

uraian, analisis dan pembahasan terhadap hasil penelitian. 

Bah 5 Kesimpulan dan Saran, di bab ini menyarikan pembahasan di atas 

dan menguraikan proses akhlr berupa kesirnpulan akhlr yang berusaha 

menjawab masalah penelltlan berdasarkan pemahaman terhadap teori-teori 

pendukung. 
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BAB2 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1. Sistcm Produksi "Tarik" 

Sebuah rantai pasokan (supply chain) terdiri dari seluruh bagian yang 

terlibat di dalam ak:tivitao;; pemenuhan kebutuhan pelanggan) baik secara 

langsung maupun tidak langsung. Tujuan utama dari setiap rantai pasokan 

tentu saja untuk meoghasilkan nilai yang maksimum bagi pelanggan. Nilai 

yang dihasilkan olell sebuah rantai pasokan adalah selisih antara pemasukan 

yang dibayar oleh pelanggan dan biaya yang dikeluarkan pada proses 

pemenuhan kebutuhan tersebut Untuk bisa mencapai sebuah kesuksesan, ada 

3 hal yang harus dilakukan pada sebuah rantai pasokan, yaitu desain, 

parencanaan, dan operasional (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2006). 

Sua!u produksi dikendalikan oleh sis! em push ( dorong) a !au pull 

(tarik). Sistem push adalah suatu sistem produksi yang didasarkan alas 

antisipasi dari pennintaan pelanggan. Sistem push ini membutuhkan infonnasi 

daiam bentuk perencanaan material yang dibutuhkan (material requirements 

planning - MRP) dan menjabarkannya dengan jadwal produksi induk, 

kemudian diturunkan menjadi jadwal untuk pemasok. Karena tidak 

didasarka.n atas permintaan aktual, maka sistem push ini seringkali 

menghasilkan fenomena kesalahan penyediaan produk. Sedangkan sistem pull 

didasarkan atas respon kepada pennintaan pelanggan (Johnson, Eric, & Pyke, 

1999). Sistem pull membutuhkan infonnasi berupa data pennintaan aktual 

yang akan ditransmisikan secara cepat sepanjang rantai pasok, dan proses 

produksi dilakukan berdasarkan pennintaan aktual tersebu!. Sistem pull ini 

lebih marupu mengikuti permintaan pasar karena produksi dilakukan sesuai 

dengan peta pennintaan yang aktual. Saat ini sistem pull lebih disukai dalam 

penempan produksi. Kunci utama dalam merubah sistem push menjadi si1>'1em 

pull adalah pengaturan jumlah persediaan yang lebih baik di dalam suatu 
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rantai pasokan, sehingga mampu mengikuti perubahan peta pasar baik di sisi 

permintaan maupun pengadaan (Ganeshan, Harrison, 1995). 

Sistem Produksi Dorong 

Gerai 

I 
SistemMRP Pabnk r-- Penyalur r-- Gerai 

\ 
Gerai 

Sistem Produksi Tarik 

Gerai 

\ 
Gerai 

I 
Gerai 

I 
Pabrik r-- Penyalur .. Gerai 

\ 
Gerai Gerai 

Gambar 2.1. Sistern Produksi Dorong dan Tarik 

Pengaturan persediaan tersebut tetap mengarah kcpada salah satu 

faktor penting dalam efisiensi produksi, yaitu pengurangan biaya. 

Pengurangan biaya ini dapat dihasilkan salah satunya dengan pengurangan 

persediaan. Oleh karena itulah perlu diterapkan lean inventOJy system (sistem 
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persediaan yang ramping) (Womack & Jones, 2003). Di Toyota, Lean 

Invent01y System ini dikembangkan sebagai suatu alat kontrol dalam 

menyelesaikan masalah di suatu sistem produksi. 

2.2. Just In Time 

Just-In-Time (JIT) adalah suatu strategi yang diterapkan untuk 

meningkatkan ROI perusahaan dengan cara mengurangi persediaan dan biaya­

biaya terkait (Monden, 1998). Dalam rangk:a mencapai JIT, proses harus 

memiliki fungsi informasi berupa sinyal yang mernberi informasi mengenai 

apa yang sedang berlangsung di dalam proses. Fungsi sinyal tersebut bisa 

dilakukan oleh Kanban. Pada umumnya Kanban berwujud sebuah kartu, 

dimana kartu tersebut melambangkan adanya 'kekurangan' pada persediaan 

untuk memproduksi suatu barang. Jika diterapkan dengan tepat, maka JIT 

dapat menghasilkan peningkatan yang signifikan pada ROI, kualitas dan 

efisiensi. 

Komunikasi yang cepat pada saat persediaan terpakai dan harus 

dilakukan pemesanan ke pemasok adalah kunci ke JIT dan pengurangan 

persedlaan. Hal tersebut akan rnenurunkan biaya yang terjadi, termasuk biaya 

sewa gudang. Namun bagaimanapun juga, tingkat persediaan dihitung 

berdasarkan histori permintaan, sehlngga pada saat permintaan naik tiba-tiba 

di atas histori permintaan, rnaka persediaan akan habis terkonsumsi lebih 

cepat, pemesanan dari pelanggan tidak terpenuhi, dan akibatnya akan menuai 

komplain dari pelanggan. Dalam menghitung standar persediaan, yang 

digunakan adalah histori permintaan selama beberapa rninggu ke belakang. 

Filosofi JIT sebenamya sangat sederhana, dimana persediaan 

didefinisikan sebagai pernborosan. Sehingga JIT menampilkan kerugian­

kerugian yang terjadi akibat penyimpanan barang. Oleh karena itu diperlukan 

cara kerja baru yang menyeluruh di dalam suatu perusahaan untuk 
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menerapkan JIT beserta semua konsekuensi yang terjadi akibat penerapan 

tersebut (Monden, 1998). 

Karena persediaan cenderung dipandang sebagai biaya dan 

pemborosan, mak:a secara umum, konsep JIT adalah menyediakan barang 

pada waktu yang tepat, di tempat yang tepat, dan dalam jumlah yang tepat. 

Tidak ada persediaan yang tersisa . 

Dalam produksi dikenal 7 Jems pemborosan, yaitu : kelebihan 

produksi, waktu tunggu, transportasi, persediaan, proses produksi, pergerakan, 

dan produk cacat. Terlihat bahwa persediaan juga dipandang sebagai suatu 

pemborosan. Dengan mengurangi persediaan, maka produksi akan semakin 

rentan terhadap fluktuasi permintaan pelanggan yang datang. Secara ekstrim, 

bila persediaan no!, maka pada saat ada kenaikan pennintaan dari pelanggan, 

produksi akan terganggu (bahkan bisa sampai berhenti). Dan hal ini akan 

menghasilkan akibat negatif terhadap citra perusahaan. Oleh karena itu maka 

pennintaan pelanggan juga perlu untuk dikelola. Manajemen permintaan ini 

dilakukan di semua lini, baik dari sisi retailer hingga ke sisi produksi. 

Untuk produk mobil, tren saat ini adalah memproduksi mobil setelah 

ada permintaan. Karena permintaan yang sudah pasti, maka hal ini menjadi 

sangat besar artinya bagi pengurangan persediaan. Namun hal yang perlu 

untuk diperhatikan adalah ketepatan perusahaan untuk mengirimkan mobil 

sesuai janji yang dibuat pada saat pelanggan memesan mobil (Monden, 1995). 

Sebagai perusahaan yang sangat peduli pada biaya dan kepuasan 

pelanggan, malca Toyota juga memandang penting untuk mengurangi 

persediaan-nya. Toyota sendiri menggunakan konsep pemasok tunggal. 

Sehingga tidak ada pilihan lain di area produksi selain menggunakan suku 

cadang yang sudah tersedia. Selain itu karena tidak ada lagi persediaan, maka 

suku cadang yang tersedia untuk digunakan dalam proses produksi harus 

dapat digunakan pada saatnya, sehingga konsekuensi bagi pemasok adalah 
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menyediakan part dengan kualitas yang sesuai standar. Dengan adanya proses 

'seleksi alam' seperti ini, maka pemasok juga terdorong untuk melakukan 

perbaikan di segi kualitas produk. Sehingga pada akhimya kualitas produk 

membaik secara signifikan. Toyota sendiri harus menerapkan sistem kontrol 

yang baik sehingga part yang datang dari pemasok bisa digunakan. Prinsip 

kualitas yang dikenal di Toyota adalah 'tidak: membuat cacat, tidak 

meneruskan cacat, dan tidak menerima cacat'. Di sisi lain, Toyota juga 

mengembangkan sistem pelatihan yang bisa menguji dan melatih pemasok 

dalam rangka memperbaiki sisi kualitas suku cadang dan ketepatan waktu 

pengmman. 

Manfaat utama dari penerapan JIT adalah : 

1. Pengurangan waktu set up di lini produksi. 

Dengan adanya sistern JIT maka waktu yang seharusnya digunakan untuk 

set up bisa digunakan untuk melakukan perbaikan di area yang lain. 

2. Aliran barang dari gudang ke rak dapat ditingkatkan 

Dengan memfokuskan pekerjaan pada area tertentu saja akan membuat 

proses menjadi lebih baik dibandingkan jika mengerjakan banyak 

pekerjaan dalam satu waktu yang sama. Jurnlah lot yang lebih kecil dapat 

menyederhanakan proses dan mengurangi jumlah persediaan 

3. Pekerja yang menguasai banyak keahlian dapat dimanfaatkan dengan 

efisien 

Dengan memiliki pekerja yang mempunyai keahlian untuk bekerja di 

berbagai area akan sangat bermanfaat pada saat perusahaan membutuhkan 

pekerja tersebut di area yang lain, di luar area utamanya. 

4. Lebih konsisten pada jadwal dan jam kerja 

Jika tidak ada permintaan untuk satu jenis produk, maka pekerja tidak 

perlu bekerja atau bisa melakukan pekerjaan lain di gudang yang tidak 

bisa dikerjakan pad a saat produksi tinggi 
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5. Memberikan penekanan lebih pada hubungan baik dengan pemasok. 

Memiliki pemasok yang bisa dipercaya berarti sanggup mengandalkan 

pemasok-pemasok tersebut pada saat perusahaan membutuhkan barang, 

sehingga pelanggan tetap dapat terpuaskan, dan nama baik perusahaan 

dapat terjaga. 

6. Memastikan pasokan datang secara teratur sehingga mampu 

meningk:atkan produktifitas pekerja 

Jika pasokan datang secara teratur, maka beban pekerjaan dapat diatur 

sedemikian rupa sehingga lebih merata di setiap waktunya. Dengan 

demikian produktifitas pekerja dapat ditingkatkan, dan kualitas pekeljaan 

dapat menjadi lebih baik. 

2.3. Toyota Production System (TPS) 

Toyota mengembangkan Toyota Production System (TPS) dengan 

pemikiran bahwa pada saat awal bisnisnya, pasar Toyota sangat kecil, namun 

untuk memuaskan konsumen, mereka harus memproduksi mobil dengan 

model yang berbeda-beda, dan tetap dikerjakan pada jalur perakitan yang 

sama. Solusinya adalah dengan mengembangkan TPS. 

Inti dari Toyota Production System adalah menghilangkan 

pemborosan. Secara lebih jelasnya, adalah untuk meminimalkan waktu yang 

terbuang untuk mengerjakan aktivitas yang tidak menghasilkan nilai tambah 

bagi perusahaan dengan memposisikan material dan peralatan sedekat 

mungk:in dengan tempat perakitan. 

Beberapa jenis pemborosan yang tidak menghasilkan nilai tambah 

pada proses produksi adalah (Liker, 2003): 

1. Overproduction, atau produksi yang berlebih 

2. Waktu tunggu di tcngah-tengah proses produksi 
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3. Proses penganglrutan yang tidak perlu 

4. Proses yang berlebihan atau tidak tepat sasaran 

5. Kclcbihan persediaan 

6. Pergerakan yang tidak perlu 

7. Cacat 

8. Kreatifitas pekerja yang tidak digunakan 

Tujuan utruna da.ri TPS adala.h untuk rnembuat desain proses baru 

dalam rangka menghindari kelebihan beban (Muri), ketidakkonsistenan 

(Mura), dan menghilangkan pemborosan (Muri) (TMC, 2003). 

Ada 7 jenis utama pernborosan, yaitu (TMC, 2007): 

I. Pemborosan karena kelebihan produksi 

2, Pemborosan karena pergerakan yang tidak efisien 

3. Pemborosan karena adanya waktu tunggu selama proses produksi 

4. Pemhorosan karena adanya proses pengantaran material 

5, Pcmborosan karena proses produksinya sendiri 

6. Pemborosan karena ada.nya persediaan yang berlebih 

7, Pemborosan karena adanya proses pengeijaan ulang dan barang sisa 

TPS mempunyai 2 konsep pilar, yaituJust-In-Time dan autonomation, 

Jika proses produksi mengallr dengan lancar dan teratur sesuai dengan 

waktunya7 maka tidak akan ada persediaan. Sementara itu, autonornation 

dlcapai dengan sentuhan manusia (human touch), yang berarti proses otomasi 

dimana me!.in atau sistem didesain khusus untuk mendukung manusia dalam 

mengetjakan pekerjaannya sehaik mungkin. Demikian juga pembuatan desain 

tersebut bertujuan untuk meleogkapi rnesin tersebut dengan kemampuan 

untuk mengenali ketidaknormalan yang terjadi pada suatu proses produksi dan 

menandai ketidaknormalan tersebut, sehingga operator dapat mengetahuinya 

dengan mudah (Taiichi, 1988). 
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Prinsip-prinsip TPS (Liker, 2003): 

1. Menciptakan proses yang bisa menampilkan masalah ke permukaan 

2. Menggunakan sistem "puff' untuk menghindari produksi berlebih 

3. Meratak:an beban pekerjaan (heijunka) 

4. Membangun budaya untuk berhenti dan memperbaiki masalah, sehingga 

bisa mendapatkan kualitas yang terbaik pada saat proses produksi yang 

pertama 

5. Membuat standar pekerjaan sebagai dasar untuk perbaikan yang 

berkesinambungan 

6. Menggunakan sistem kontrol yang tervisualisasi sehingga tidak: ada lagi 

masalah yang tersembunyi 

7. Menggunakan teknologi yang bisa diandalkan yang bisa mendukung 

proses pekerjaan dan para pekerja 

2.4. Ka11ban 

Kanban proses menggunakan dua macam kartu berbeda, yaitu Kanban 

transportasi dan Kanban produksi. Kedua kartu tersebut tidak harus digunakan 

secara bersamaan di dalam suatu proses produksi. Kanban transportasi berisi 

informasi darimana komponen tersebut berasal dan kemana tujuan komponen 

tersebut akan diantar. Dengan sistem ini, komponen hanya dipesan dan 

diproduksi sesuai dengan jadwal produksi harian. Kanban produksi 

menjelaskan kapan suatu proses harus diselesaikan pada pos-pos tertentu 

secara spesifik. 

Jika hanya Kanban transportasi saJa yang digunakan, maka proses 

dikenal dengan nama proses Kanban sederhana. Di pabrik, yang berlaku 

sebagai pemasok adalah gudang, dan yang berlaku sebagai pelanggan adalah 

lini perakitan. Pada kasus ini, satu kotak suku cadang diantarkan oleh seorang 

operator ke suatu titik proses di lini perakitan. Pada saat suku cadang habis 

terpakai, operator mengantarkan kotak kosong tersebut kembali ke gudang, 
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dan otomatis satu kotak suku cadang akan diantarkan ke titik yang sama di 

lini produksi tersebut 

Sementara jika kanban transportasi dan kanban produksi digunakan 

secara bersama-sama, rnaka proses dikenal dengan nama proses Kanban yang 

terintegrasi. Sistem Kanban yang seperti ini biasanya digunakan antara suatu 

perusahaan dengan pemasok-pemasoknya. Di sini Kanban transportasi adalah 

Kaban yang mengatur produksi di pemasok Jumlah komponen yang sruna 

dengan yang diproduksi oleh pemasok akan digunakan dalam proses produksi 

di perusahaan. Sementara tingginya tingk:at persediaan akan ditentuk:an 

berdasarkan jumlah Kanban yang beredar. Di sisi produksi, suku cadang 

disediakan oleh pemasok langsung ke lini produksi. Dengan demikian maka 

tingkat persediaan dapat dijaga agar tetap rendah, sebingga biaya overhead 

pabrik dapat dikurangi. Jadwal produksi di sisi pemasok diatur berdasarkan 

Kanban produksi1 dimana Kanban produksi diatur oleh Kanban transportasi 

dari lini produksi. 

·upstrea.m 

upstream 
location 

dO\'JIIS!ream 

downstream 
location 

The downstream process pulls parts when needed, and provides 
production instructions, by exchanging Kanbans at the "store" 

Sumber: http:I!WW'J.v.infoq.comlarticles/hiranabe-lean-agile-kanban 

Gambar 2.2. Flow Kanhan Produksi 
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KeuntunganKanban dibandingkan dengan sistem 'push' tradisional: 

1. Proses yang sederhana dan mudah dipahami 

2. Memberikan informasi yang cepat dan akurat 

3. Dalam hal penyediaan informasi hanya dibutuhkan biaya yang rendah 

4. Memberikan respon yang cepat terhadap suatu perubahan 

5. Mernbatasi terjadinya proses yang melebihi kapasitas 

6. Menghindari terjadinya produksi yang berlebihan 

7. Merninimalkan pemborosan 

8. Fungsi kontrol dapat dijaga 

9. Tanggungjawab dapat didelegasikan kepada pekerja di lini produksi 

Kanban merepresentasikan sebuah alat yang sangat efisien untuk 

merasionalisasikan proses produksi, dan menemukan akar permasalahan. Hal 

ini bisa terjadi karena peredaran Kanban akan berhenti jika terjadi masalah 

pada lini produksi, sehingga mudah untuk melacak lokasi masalah dan 

menyelesaikannya dengan cepat. 

production 
Lrigger line 

frnm El 

' J1W·''f.Si#i I·: 
... PlY ..... 

n exchange 
Iii... Kanbans 

,j 

store 

II from 

downstream 

Sumber: http://www.infoq.comlarticleslhiranabe-lean-agile-kanban 

Gambar 2.3. Flow Kanban Produksi 
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Pada sistem produksi biasa, mesin dikelornpokkan secara fungsi, dan 

produk bergerak dari satu fungsi ke fungsi lain demikian seterusnya. Dan pada 

saat proses pemindahan dari fungsi ke fungsi itu, terdapat waktu tunggu yang 

terbuang percuma. Kanban tidak akan dapat berfungsi secara efektif hila 

dlaplikasikan pada sistem produksi seperti ini. Pada aplikaslnya, Kanban 

harus dapat mengalir dengan ]arrear di antara proses. Sehelum 

mengaplikasikan Kanban, maka layout produksi harus dirubah terlebih 

dahulu. Lini produksi yang berbentuk U sangat cocok dengan aplikasi 

Kanban. Dengan hentuk U ini, proses manufakturing dapat berjalan dengan 

herkelanjutan dan mampu meningkatkan akses pasokan ke tiap lini. Oleh 

karena itu desain proses juga harus dirubah menjadi bentuk yang lebih 

terintegrasi. 

Dalam kasus Toyota, aplikasi Kanban ini sangat didukung oleh 

loyalitas pemasok. Hal ini disebabkan oleh dukungan sistem Keiretsu yang 

menjrunin loyalitas pemasok (Chopra, Sunil, & Meindl, 2007). Beberapa 

faktor krusial pada aplikasi Kanban adalah hubungan jangka panjang, 1Tansfer 

teknologi, dan jadwal produksi yang pasti. Secara tunum, maka tingkat 

persediaan dapat diminimalkan, dan Kanban dapat bekerja secara optimum. 

2.5. Ka11ban untuk Area l>urna Jual 

Selarna berlahun-tahun konsep Kanban telah diaplikasikan pada 

proses produksi di industri otomotif, terutama pabrikan Jepang. Kemudian 

timbul pertanyaan apakah memungkinkan apabila konsep Kanban tersebut 

diaplikasikan juga pada area puma jual, terutama di area penjualan suku 

cadang. Seperti diketahui, tinglcat permintaan dari pelanggan di area ini sangat 

berflu.ktuasi. Hal lni sangat bertentangan dengan konsep dasar Konban, yaitu 

heijunka atau keteraturan. Kemudian dikembangkanlah konsep Kanban untuk 

puma jual yang mengakomodasi fluktuasi pesanan dari pelanggan. Walaupun 

tentu saja konsep ini tidak bisa diaplikasikan untuk semua jenis cuku cadang, 
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namun secara umum dapat digunakan sebagai alat untuk memberi informasi 

adanya masalah atau ketidaknorrnalan pada proses pesanan-pasokan di area 

purnajual. 

Tujuan Kanban di area purnajual adalah (TMC, 2007) : 

1. Memberi kcpastian pasokan dengan adanya pasokan harian dengan jumlah 

yang cukup sesuai dengan rata-rata permintaan harian 

2. Menurunkan perscdiaan, karena dengan adanya pasokan harian, maka 

pihak distributor (dalam hal ini Toyota) tidak perlu memiliki persediaan 

pengaman dalarn jumlah yang besar. 

Kanban adalah sebuah sistem yang mampu memastikan hahwa part 

yang dibutuhkan dapat diterima pada saat dibutuhkan sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan. 

Card canban 

Sumber: http://www.infoq.comlarticles/hiranabe-lean-agile-kanban 

Gam bar 2.4. Proses Kanban di area suku cadang 
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Pelanggan Toyota adalah dealer, bengkel, atau toko suku cadang, dan 

bukan pengguna. Artinya, pengguna membeli ke gerai (dealer, bengkel, atau 

taka), dan dipasok dengan menggunakan persediaan yang ada di gerai 

tersebut. Gerai tersebutlah yang nantinya akan melakukan pembelian ke 

Toyota. Fluktuasi dapat diantisipasi dengan menghitung jumlah persediaan 

yang optimum di masing-masing lini, baik di gerai (dealer, bengkel, atau 

toko), di Toyota sendiri, maupun di pemasok. 

Sebenamya Toyota juga sangat menyadari akan kesulitan yang akan 

terjadi di semua lini sehubungan dengan tingginya fluktuasi pennintaan dari 

pelanggan di area puma jual. Oleh karena itu Toyota berusaha meredam 

fluktuasi yang terjadi dengan mengadakan beberapa aktivitas Kaizen 

(perbaikan) di semua lini rantai pasokan (Imai, 1997). 

Beberapa ak:tivitas Kaizen di sisi pelanggan adalah (TMC, 2005): 

1. Memberikan pengajaran mengenai cara menghitung persediaan yang 

optimum kepada seluruh gerainya sehubungan dengan adanya beberapa 

pennintaan yang sifatnya harus siap jual (ready stock) dan ada beberapa 

permintaan yang sifatnya bisa menunggu dan tidak perlu memiliki 

persediaan (misalnya untuk body part, dimana barang bisa menunggu 

proses perbaikan di bengkel) 

2. Mengembangkan sistem database yang secara otomatis akan memberi 

informasi apabila ada permintaan pelanggan yang masuk, yang besamya 

melebihi kriteria yang ditentukan. Penentuan kriteria tersebut juga 

dilakukan berdasarkan perhitungan rata-rata permintaan pelanggan yang 

bersangkutan selama beberapa waktu. Apabila permintaan yang masuk 

besamya di atas kriteria, maka sistem secara otomatis akan memotong 

permintaan tersebut dan mengalokasikannya pada hari berikutnya, 

sekaligus menginfonnasikan pemindahan waktu alokasi tersebut kepada 

pelanggan yang bersangkutan 
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3. Menerapkan beberapa jenis pemesanan yang terbagi menjadi 3, yaitu 

pemesanan reguler, pemesanan berupa kontrak pernesanan, dan 

pemesanan pada waktu genting (VOR - Vehicle On the Road). Masing­

masing jenis pemesanan tersebut memiliki prosedur dan waktu tunggu 

yang berbeda-beda. 

Dengan adanya aktivitas Kaizen tersebut sedikit banyak diharapkan 

pola pennintaan dari pelanggan tidak akan terlalu berfluktuasi seperti 

sebelumnya. 

Selain itu Toyota juga mengadakan aktivitas Kaizen di sisi pemasok, 

dimana pihak Toyota juga datang ke pernasok, melihat proses produksi yang 

berlangsung, rnempelajari kekurangan yang bisa diperbaiki, dan bersama­

sama dengan pemasok memperbaiki proses produksi tersebut, sehingga 

pemasok mampu mendukung sistem Kanban yang akan diterapkan, tanpa 

harus menambah biaya yang terjadi karena adanya penambahan persediaan. 

Metode Pengembangan Kanban (TMC, 2007): 

1. Melakukan pembenahan pemasok, sehingga mampu untuk melakukan 

pengmman barang ke Toyota sesuai dengan jadwal dan jumlah yang 

ditentukan. 

2. Memilih barang yang akan dijadikan Kanban dengan membaginya 

menjadi beberapa kategori, yaitu : berdasarkan pergerakan barang (fast 

moving, medium moving, dan slow moving), berdasarkan ukuran barang 

(besar, sedang dan kecil), dan berdasarkan harga (mahal dan murah) 

3. Mengadakan pendekatan ke pemasok dengan membawa data permintaan 

aktual dari pelanggan, sehingga pemasok juga bisa memahami karakter 

pennintaan untuk area puma jual yang sangat berbeda dengan produksi 

unit kendaraan. 

4. Mengadakan pengecekan ke lapangan (genba), yaitu turun ke lini produksi 

pemasok, sehingga bisa menentukan beberapa aturan khusus yang 

nantinya akan diterapkan berbeda untuk tiap pemasok. 
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5. Merumuskan aturan yang akan disepakati oleh kedua belah pihak 

6. Mengadakan masa percobaan untuk produksi dan pengantaran barang 

7. :Menetapkan standar operasional yang baku berdasarkan basil percobaan 

8. Di internal Toyota sendiri harus mengadakan perubahan prosedur 

sehubungan dengan betja1annya sistem Kanban~ termasuk penentuan area 

opernsiona1 di gudang pada saat penerimaan harang. dan penghitungan 

persediaan minimal yang harus dimiliki untuk memenuhi kebutuhan 

pelanggan yang berfluktuasi 

Beberapa aturan pokok dari sistem Kanban ke pema."iok: 

l. Untuk sistern Kanban, pemesanan akan dilakukan secara harian, dengan 

pasokan. dari pemasok juga secara harian. 

2. Toyota harus mengirimkan ramalan pemesanan di tanggal 15 untuk 

pasokan bulan berikutnya, dimana pernesanan aktual harian tidak boleh 

lebih dari 20% rata~rata ramalan harian. 

3. Jlka ada pemesanan tambahan di luar angka ramalan, mal<a pemasok akan 

melakukan rapat produksi terlebih dahulu dan menginfonnasikan jadwal 

kemampuan pasokan untuk pemesanan tambahan tersebut. 

4, Untuk membuat proses penerimaan barang 1ebih lancar, maka Toyota 

akan membuat jadwal jam penerimaan barang untuk masing-masing 

pemasok. 

5. Tiap bulan Toyota akan memhuat laporan keterlambatan dan/atau 

kesalahan pengiriman dari pemasok dan dikirimk:an ke manajemen puncak 

dari seluruh pemasok. 

6. Jika ada masalah dalam proses produksi dan mengakiha!kan 

keterlambatan pengiriman, pemasok akan menginformasikan kepada 

Toyota, sehlngga Toyota juga akan menginformasikan kepada pelanggan 

yang memesan barang tersebut 
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Pola Pemesanan dari Pelanggan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Pola Pemesanan ke Pemasok 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Gambar 2.5. Perbandingan pola pemesanan dari pelanggan dan ke pemasok 

2.6. Peramalan Pcrmintaan 

Seperti sudah disebutkan sebelumnya, karakteristik permintaan untuk 

area puma jual sangatlah berfluktuasi. Sementara untuk dapat menerapkankan 

sistem Kanban, diperlukan sistem produksi yang heijunka atau teratur dari 

segi jumlah. Oleh karena itu sangat dibutuhkan karakteristik permintaan yang 

juga teratur, sehingga dalam mentransfer pola permintaan pelanggan yang 

berfluktuasi ke pola permintaan produksi yang teratur dibutuhkan ramalan 

yang akurat. 

Produk apapun yang akan diramalkan pennintaannya dapat mengikuti 

tahapan-tahapan umum sebagaimana digambarkan oleh gambar berikut : 
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Tahap I Tahap 2 Tahap 3 
Mengetahui Menentukan Memilih 

tujuan data metode 
peramalan peramahm peranmlan 

' lr 
Tahap 6 Tahap 5 Tahap 4 

Mengevaluasi Menyamakan Menguji 
basil pernmalan di akurasi 

peramalan rantai peramalan 
pasokan 

Gam bar 2.6. Tahapan-tahapan Peramalan 

Ada 4 karakteristik ramal an (Li, 2007), yaitu: 

1. Ramalan tidak akan pemah akurat, karena menggunakan data histori untuk 

memprediksikan permintaan di waktu yang akan datang 

2. Rentang waktu ramalan mempengaruhi tingkat akurasi ramalan tersebut. 

Ramalan untuk jangka waktu panjang akan lebih kecil akurasinya 

dibandingkan ramalan untukjangka waktu singkat. 

3. Ramalan untuk sekelompok barang yang sejenis akan lebih akurat 

dibandingkan dengan ramalan untuk masing-masing barang. 

4. Penyimpangan dari basil ramalan akan semakin besar hila poslSl 

perusahaan makin jauh dari pelanggan akhir. 

Ada beberapa jenis metode ramalan yang digunakan, yaitu moving 

average, wighted moving average, dan exponential smoothing (Chase, Jacobs, & 

Aquilano, 2006). Masing-masing memiliki kelebihan dan kekurangan sendiri. 

Rumus yang digunakan dalam peramalan adalah sebagai berikut : 

1. Metode moving average 

At- I + At-2 + At-3 + ... + At-n 
.................................. (2.1) 

n 

F1 = peramalan untuk periode berikutnya 
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A = aktual data 

t =periodc 

n = jumJah periode peramalan 

2. Metode weighted moving average 

W = bobot yang diberikan terhadap actual data 

3. Metode exponential smoothing 

F, F,., + o(A,.1 - F,.1 ) ............... ······· ................. (2.3) 

= konstanta 

Dalam mernbuat ramalan, Toyota menggunakan metode tnovi1lg average, 

dan histori permintaan yang digunakan adalah rata-rata pennintaan datam 24 

mmggu. 
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TIN.JAUAN PERUSAHAAN 

3.1. Sckilas tentang Perusahaan 

Toyota di Indonesia beroperasi sejak tabun 1971. Saat ini Toyota 

terbagi menjadi 2 perusahaan, yaitu PT. Toyota-Astra Motor sebagai Agen 

Tunggal Pemegang Merk (A TPM) dan PT. Toyota Motor Manufacturing 

Indonesia sebagai produsennya. 

PT. Toyota-Astra Motor berdiri pada 15 Juli 2003 dengan komposisi 

sabam adalab 51% milik PT. Astra lntemasional dan sisanya 49% milik 

Toyorn Motor Corp. Dalam meojalankan bisnisnya di Indonesia, PT. Toyota­

Astra Motor didukung oleh jaringannya di seluruh fndonesia oleh 5 Dealer 

urnma, : PT Astra lntemasional - Toyota Sales Operation (Auto2000), PT 

New Ratna Motor, PT Agung Automall, PT Hasjrat Abadi, NV Hadji Kalla 

Trd.Co. Para Dealer inllah yang bertanggung jawab alas distribusi sampai ke 

end pelanggan. Fungsi distribusi ini bukan hanya berlaku bagi mobil saja, 

namunjuga mencakup service dan suku cadang. 

Saat ini Toyota mendistribusikan 14 model mobil, dimana 5 model 

dianlaraoya dirakit di Indonesia. Dengan adanya puluhan jumlah model dan 

tipe mobil yang pemah diproduksi dan didistribusikan oleh Toyota di 

Indonesia~ maka Toyota juga berkewajiban untuk menyediakan suku 

cadangoya hingga l 0 tahun sejak model tersebut tidak diproduksi lagi. Oleh 

karena itu Toyota membangun pusat suku cadang yang mampu menampung 

dan melayani pennintaan suku cadang baik untuk model yaog maslh 

diproduksi maupun model yang sudab tidak diproduksi lagi. Paradigrna baru 

yang berlaku sekarang di Toyota adalab limgsi puma jual selain sebagai 

pendukung penjualan mobil baru, juga merupakan profit center bagi 

perusahaan; sehingga harus ditangani secara serius, dengan juga 

mempertimbangkan biaya penyimpanan dan perhitungan keuntungan yang 

diambiJ dari bisnls ini. 
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Suku cadang yang disediakan oleh Toyota mencakup seluruh jenis 

suku cadang, dan accessories, kecuali ban. Suku cadang tersebut didapatkan 

dari berbagai sumber, baik dari pemasok lokal maupun pemasok dari luar 

negeri. Jumlah pemasok lokal yang bekerjasama dengan Toyota adalah 112 

pemasok. Sementara untuk suku cadang yang diimpor dari pemasok di luar 

negeri dikonsolidasikan melalui Toyota Motor Corp. di Jepang, dan Toyota 

Motor Asia Pacific di Thailand. 

Kebijakan Toyota adalah menyediakan suku cadang ash (Toyota 

Genuine Parts - TOP) yang digunakan juga pada saat kendaraan tersebut 

dirakit di pabrik. Sehingga posisi tawar area puma jual menjadi lebih 

menguntungkan, dimana pihak pemasok juga terikat dengan perjanjian untuk 

memasok suku cadang hingga 10 tahun setelah mobil berhenti diproduksi. 

Saat ini ada sekitar 70.000 item suku cadang yang disiapkan oleh Toyota, 

dengan nilai lebih dari 90 miliar rupiah. Oleh karena itu Toyota telah 

mempunyai sebuah pusat suku cadang, yang berdiri di atas laban seluas 

99.000 m2 di kawasan industri Cibitung, Jawa Barat. 

Seperti telah disebutkan di atas, saat ini Toyota terbagi menjadi 2 

perusahaan, yaitu PT. Toyota-Astra Motor sebagai Agen Tunggal Pemegang 

Merk (ATPM) dan PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia sebagai 

produsennya. Sebagai produsen, komposisi saham TMMIN dimiliki oleh 

Toyota Motor Corp sebesar 95%, sedangkan sisanya sebesar 5% dimiliki oleh 

PT. Astra Intemasional. Sebelumnya, TMMIN dan TAM merupakan satu 

perusahaan dengan nama PT. Toyota-Astra Motor. Pernisahan perusahaan 

dilakukan pada tahun 2003 dengan pembagian tanggung jawab masing­

masing perusahaan dengan jelas. Pemisahan tersebut dilakukan atas dasar 

fungsi, dimana SISI produksi akan menjadi TMMIN, dan SISI 

distributor/penjualan akan menjadi TAM. Salah satu kesepakatan utama 

adalah bahwa untuk pasar domestik penjualan akan ditangani oleh TAM, 

sementara untuk pasar ekspor akan ditangani oleh TMMIN. Namun secara 

umum kebijakan kedua perusahaan tidak mengalami perubahan yang berarti, 
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dimana masing-masing perusahaan akan menjalankan fungs.i rnasing-masing 

seperti semula. 

PT TlvtMIN memiliki 3 lokasi utama pabrik, yaitu di Sunter 1 dan 

Sunter 2, Jakarta Utara, dan 1 pabrik (yang terbesar) berada di Karawang, 

Jawa Barat. Untuk pabrik di Sunter I fokus pada produksi engine, pabrik di 

Sunter 2 fokus pada produksi stamping parts~ sementara pabrik di Karawang 

fokus pada line assembly mobil, Saat ini dari 5 model yang dirakit di 

Indonesia, hanya 2 model yang dirakit oleh TMMIN, yaitu Kijang Innova dan 

FortW1er. Sementara Avanza dan Rush dirakit oleh ADM sebagai sub­

kontraktor dari Toyota, Sedangkan truk Dyna dirakit di PT. Sugity Creatives 

yang juga merupakan sub-kontraktor Toyota. Untuk perusahaan-perusahaan 

yang merupakan sub-kontraktor Toyota, maka TMMIN menurunkan team 

Quality Control untuk memastikan bahwa kualitas dari kendaraan yang 

diproduksi rnemenuhl standard kuaHtas Toyota. 

Setelah adanya pemisahan, berikut ini adalah strulctur organisasi dari T A1v1 : 

Marl<.<11~w;;; 

Oi..Wit>n i 
SemcePnrt; 

lC;l15kC01VIS!On 

T~hriea!Servlce 
Dlyjslon 

AdrnHlstr.lticn 

Mmirlstm~onaM 

Lcgis6eOirn~tate 

FiMI'ICt! & 
Admlnlstr.ltton 

[}j1i!Skln 

VetNcle LogTsUc 
Division 

Sumber: internal PT. TAM 

Garnbar 3.1. Struktur Organisasi PT. Toyota-Astra Motor 
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Setelah pemisaha:n, hanya fungsi dari distribusi dari perusahaan lama yang 

bergabung menjadi TAM baru. Fungsi distribusi tersebut direpresentasikan 

oleh direktorat pemasaran dan logistik, beserta fungsl-fungsi pendukungnya. 

Oleh karena i!u, kemudian hanya dibeutuk 2 direktorat di TAM, yaitu 

dlrektorat pemasaran, dan direktorat administrasi & logistik. 

Di bawah direktora! marketing terdapat 5 divisi yang memiliki 1\mgsi 

masing~masing yang berkaitan dengan penjualan, baik kendaraan maupun 

puma jualnya, 

Sales Division 

Divisi ini bertanggung jawab untuk mengembangkan program 

penjualan di dealer, baik itu pemberian insentif bagi tenaga penjual hingga 

pemberian program diskon dan reward bagi konsumen. Pengembangan 

kemampuan tenaga penjual juga ada di bawah tanggungjawab divisi ini. 

Marketing Planning & Cu.ftumer Relation Division 

Divisi ini bertanggung jawab dalam pengembangan produk, baik 

kendaraan baru maupun accessoriesnya, mengadakan suNei, menentukan 

harga, menentukan positioning produk, menangani fungsi hubungan 

pelaoggan, dan juga bertugas me-njalin hubungan dengan media. 

Attersales Marketi1zg Dt'vision 

Divisi ini adalah divisi paling muda di TAM, dibentuk pada tahun 

2007. Ide dasar dari pembentukan divisi ini adalah untuk menyelarnskan 

program-program pemasaran di area puma jual, dimana selama ini program­

program pema.<;aran tersebut berjalan sendiri-sendiri antara area service dan 

area suku cadang, sehingga sering terjadi konflik akibat perbedaan 

kcpentingan antara dua area tersebut. Dengan adanya divisi ini, maka 

diharapkan program pemasaran yang dikembangkan dapat mcncakup kedua 

area tersebut. 
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Technical Service Division 

Divisi ini bertanggung jawab atas pengernbangan teknis semua 

bengk:el Toyota di Indonesia. Baik itu fasilitas, peralatan, menu service, 

maupun pengembangan kernampuan teknisi bengkel melalui program 

training, domestic dan overseas. 

Service Parts Logistic Division 

Divisi ini bertanggung jawab atas penyediaan suku cadang untuk 

semua model kendaraan Toyota yang ada di Indonesia. Sistem persediaan 

yang baik sesuai dengan standard Toyota dikembangkan di divisi ini, 

sehingga divisi ini pun bertanggung jawab untuk memperbaiki sistem 

persediaan yang diterapkan di sernua dealer agar sesuai dengan standard 

Toyota. Pengertian sistem persediaan disini mencakup proses pembelian ke 

pemasok dan pengaturan persediaan di gudang. Selanjutnya obyek penelitian 

akan lebih banyak berada di divisi ini. 

Sementara di bawah direktorat administrasi dan logistik terdapat 2 divisi. 

Finance and Administration Division 

Karena pada saat proses pemisahan perusahaan jumlah manpower 

yang masuk sebagai bagian TAM jauh lebih sedikit dibandingk:an TMMIN, 

maka fungsi-fungsi pendukung dikumpulkan dan dijadikan satu divisi. Di 

divisi ini, terdapat fungsi finance, accounting, internal audit, system support 

(IT), dan human resource. 

Vehicle Logi~·tic Division 

Ini adalah divisi yang bertanggung jawab untuk mendistribusikan 

semua kendaraan Toyota ke seluruh dealer yang ada di Indonesia. Kendaraan 

yang didistribusikan mencakup kendaraan yang diproduksi di Indonesia, 

maupun kendaraan yang diimport dari Negara ketiga (Jepangffhailand). 
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3.2. Service Parts Logistic Division 

Seperti sudah dijelaskan di atas, divisi ini bertanggung jawab atas 

penyediaan suku cadang kendaraan Toyota di Indonesia. Oleh karena itu di 

d1vis1 ini dibagi mcnjadi 4 departemen dengan fungsi masing-masing sebagai 

berikut: 

Supply Operation Department 

Departemen ini bertanggung jawab untuk melakukan proses penjualan 

kepada dealer~ yang dimulai sejak penerimaan pesanan, proses alokasi, hingga 

persiapan pengiriman ke dealer. Penanganan klaim juga merupakan bagian 

dari tanggungjawab departemen ini. 

Parts Control Deparhnent 

Deprutemen ini bettanggung jawab untuk menyediak:an suku cadang 

yang dibutuhkan oleh konsumen secara tepat, baik jenis barang, waktu, 

maupun jumlahnya. Pengaturan persediaan menjadi tugas utama departemen 

ini, termasuk proses klaim ke pihak pemasok jika ditemukan barang yang 

tidak sesuai standard kualitas Toyota. 

Warehouse & Administration Department 

Divisi ini bertanggung jawab untuk melakukan semua proses di 

gudang, yang dimuiai sejak proses penerimaan barang dari pemasok, 

penyimpanan ke dalam lokasi, sampai pada pengeluaran barang pada saat 

dipe.san olch pelanggan. Proses persediaan taldng dan scrap untuk barang­

barang dead stock juga menjadi tanggung jawab departemen ini. Selain itu 

proses administrasi untuk intema1 divi.o;i juga ditangani o1eh departemen ini 

New Model & Part Number I11[ormation Deparhnellt 

Departemen inl bertauggung jawab untuk memproses sebuah suku 

cadang sampai suku cadang tersebut siap didaftarkan ke dalam sistem. Proses 
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ini dimulai dengan penelusuran mengenai jenis suku cadang, perslapan nomor 

suku cadang, penyiapan packaging, penyiapan data-data yang diperlukan 

untuk proses pendaftaran, hingga _penentuan pemasok. 

Untuk mendukung departernen-departemen di SPLD agar dapat 

berfungsi maksimal, maka dibentuk 2 group setingkat departemen, yaitu : 

Kaizen Group 

Pada awalnya group ini bertugas untuk mengevaluasl semua proses 

yang ada di divisi1 menganalisis, dan memberikan rekomendasi untuk 

perbaikan. Namun saat ini tangggung jawab Kaizen Group telah 

dikembangkan hingga ke area pelanggan dan pemasok Artinya proses 

evaluasi dan analisis hinggs rekomendasi untuk perbaikan juga dilakukan di 

area dealer dan pemasok. Dengan adanya perbaikan di setiap lini bisnis 

seperti ini diharapkan akan mernbawa dampak yang lebih baik lagi bagi 

pengguna kendaraan Toyota. 

Saf{Uy. Healt/z, a11d Environment DepartmeiJt 

Group ini bertugas untuk melakukan standardisasi terhadap kegiatan 

SHE yang dilak:ukan di Hngkungan divisi. Proses dimulai dengan melakukan 

pencarian area yang dianggap memiliki potensi bahaya, kemudian dBanjutkan 

dengan penetapan standar SHE yang jelas, kemudian dilanjutkan juga dengWl 

proses sosialisasi kepada seluruh pihak yang terkait, baik karyawan, 

manajemen, pihak ekspedisi, konsurnen, dan pemasok. 

3.3. Fungsi Pengawasan Persediaan di Toyota 

Alur distribusi Toyota Genuine Parts (TGP), muiai dari Distributor, 

Sub Depot) Dealer~ Sub Dealer> Fleet User, dan Partshop dapat berjalan 

dengan baik hila masing-masing level mempunyai persediaan TGP dengan 

fonnuia tertentu sehingga dapat memenuhi kebutuban pasar di wilayah 
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masing-masing. Oleh karena itu perlu adanya fungsi pengawasan yang terus 

menerus berkaitan dengan perkembangan penjualan dan jumlah dari item 

sediaan. 

Distributor Image: 

Kerja 

Sumber: internal PT. TAM 

Gambar 3.2. Gambaran umum aliran logistik PT. TAM 

Apa yang dimaksud dengan fungsi pengawasan disini adalah meliputi 

pengawasan terhadap kondisi permintaan, pengawasan terhadap kondisi 

penenmaan, dan pengawasan terhadap kebijakan persediaan. Dalam 

menjalankan fungsi pengawasan tersebut, maka dibutuhkan beberapa alat 

bantu pengawasan. Di akhir bagian akan dibahas mengenai cara evaluasi dari 

pengawasan yang sudah dilakukan. 
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Fungsi pengawasan persediaan adalah : 

meningkatkan kepuasan pelanggan, dengan menyediakan layanan puma jual 

sebaik-baiknya kepada pelanggan dalam hal persediaan suku cadang dengan 

biaya serendah-rendahnya, dengan cara : 

a. Menurunkan jurnlah loss sales (kehilangan kesempatan menjual) 

b. Menurunkan biaya penyimpanan dengan hanya menyediakan persediaan 

untuk item yang dianggap perlu dan dalam jumlah yang optimal. 

Proses penerimaan di Sub Depot adalah salah satu bagian penting 

dalam pengawasan persediaan. Hal tersebut dipengaruhi oleh 2 hal penting, 

yaitu lamanya waktu pengiriman dari TAM ke Sub Depot (Lead Time) dan 

ketepatan pengiriman dari TAM berdasarkan jadwal yang sudah disepakati 

bersarna antara TAM dan Sub Depot (DOD- Delive1y Due Date). 

Lead Time 

Lead Time adalah lamanya waktu yang dibutuhkan sejak pesanan 

dikirimkan ke TAM sampai barang dikirimkan ke Sub Depot dan siap dijual. 

Sebagai salah satu parameter pemesanan, maka Lead Time harus 

dikontrol secara regular dan dilakukan evaluasi secara rutin dengan TAM 

sebagai pemasok. Bila ada perubahan pada proses maupun sistem, maim 

standard Lead Time tersebut harus ditinjau ulang, sehingga tidak berakibat 

buruk bagi tingkat persediaan di Sub Depot. 

ODD (Delivery Due Date) 

ODD adalah tingkat ketepatan pengirirnan berdasarkan jadwal yang 

sudah disepakati bersama. Bila dilakukan pengontrolan yang ketat terhadap 

DOD ini, maka bisa diketahui dengan segera bila suku cadang bel urn terkirim. 

Hal ini akan sangat membantu dalam pemberian infonnasi ke pelanggan. 
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Kebijakau Persediaan (Stocking Policy) 

Untuk mengoptimalkan persediaan yang ada di gudang, sebaiknya 

diperhatikan metode pemesanan, dan harus diingat bahwa tidak semua parts 

harus dijadikan persediaan. Harus ditentukan suku cadang apa saja yang harus 

dijadikan persediaan, dan berapa jumlah yang optimal. Penentuan ini disebut 

kebijakan persediaan. 

Metode Pemesanan 

Sesuai dengan konsep "Sell One Buy One", penambahan persediaan 

harus dilakukan dengan frekuensi yang lebih sering, dan didasarkan atas 

jumlah penjualan sejak pemesanan terakhir. 

Metode Max - Min 

Pada control persediaan Max - Min 
penambahan (pesanan) hanya terjadi 
setelah total persediaan lebih kecil dari 
suatu tingkat tertentu yang Ieiah 
dilelapkan. Hal ini mengakibatkan lot 
pesanan yang besar, persediaan 
pengaman yang lebih tinggi dan waktu 
pemesanannya tidak teratur. 

Metode Max - Max 

Pada control persediaan Max - Max, 
penambahan (pesanan) te~adi setiap 
kali sebuah suku cadang dijual (total 
persediaan lebih kecil dari nilai max­
nya), sehingga memungkinkan untuk 
meminimalisir persediaan pengaman 
yang ada digudang 

Gambar 3.3. Gambar metode pemesanan 

Dalam konsep pengawasan persediaan yang benar, perlu dijaga posisi 

persediaan yang akurat dan terbaru, yang secara umum dihitung berdasarkan 

kondisi permintaan pada waktu yang sudah lalu (histmy demand). Kondisi 

yang digunakan adalah kondisi permintaan aktual. Oleh karena itu perlu 
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dibuat standar untuk rnengidentifikasi pennintaan buatan dan 

menghilangkannya dari histori pennintaan yang akan dipakat sebagai dasar 

pengambilan keputusan untuk melakukan perhitungan persediaan. 

3.4. Rumus Perhitungan Order yang Digunakan oleh TAM 

Dalam melakukan pemesanan ke pemasok, ada baiknya diketahui 

lebih dahulu cara perhitungan jumlah pesanan beserta komponen-komponen 

perhitungannya. 

Definisi dan cara menghitungMonthly Average Demand (MAD) 

Seperti namanya, maka Monthly Average Demand (MAD) ada1ah rata­

rata permintaan bulanan yang dihitung dalarn waktu beberapa minggn ke 

be1akang, dan harus diperbaharui tiap minggn. Hal ini dimaksudkan agar tidak 

terjadi fluktuasi yang terlalu besar pada perhitungan MAD, sehubungan 

dengan fluktuasi permintaan di minggu-minggu terakhir. 

RumusMAD: 
.---------···------------, 

MAD= Jwnlah pennintaan selama 12 minggu 
12 

52 
X--

12 
""""" (3. 1) 

Definisi dan cara menghitung Ma.:rimum lnvento1y Position {MIP) 

Maximum Inventory Position (MIP) adalah posisi persediaan yang 

harus dimiliki yang mencakup order cycle (0/C), lead lime (UT) dan Safety 

Stock (SIS). Parameter perhitungan pemesanan ini harus direview secara 

berkala sesuai dengan kondisi terakhir s:upaya diperoleh MIP yang optimal. 

RumusMIP: 

MIP_=_MA_D_x_[o_l_c_+_U_T_+_SI_S_J ____ ··_·····_]. , , ... (3.2) 
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Parameter dan Perhitungan Pemesanan (SOQ) 

Untuk menentuk:an jumlah yang harus dipersediaan untuk masing­

masing suku cadang, rnaka harus diperhatikan order cycle1 lead time dan 

safoty stock. Pemesanan ke pemasok sebaiknya dilah.-ukan secara harian, 

berdasarkan jtunlah pesanan yang disarankan (SOQ ~ Sugested Order 

Quanti()') 

RumusSOQ: 

j .......... (3.3) 
L_ __________________________ __ 

SOQ ~ MIP- (OIH + 0/0) + B/0 

OIH ~ On Hand ~ Jumlah persediaan yang ada di gudang 

010 ~On Order ~ Jumlah yang sedang dipesan ke TAM 

B/0 ~ Back Order ~ Pesanan pelanggun yang beltun dipasok oleh 

Sub Depot 

Ordering Parameter 

MIP sebagai salah satu variabel dalam penentuan niiai SOQ 

ditentuk:an oleh besamya MAD dan Parameter pemesanan sebagaj berikut : 

Order C~c/e 

Order Cycle adalah periode antara pernesanan yang satu dengan pemesanan 

berikutnya dalam satuan bulan. 

RumusO/C: 

Order Cycle =Frekuensi pemesanan dalam satu bulan 
I 

.......... (3.4) 
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Lead Time 

Lead Time adalah lamanya waktu yang dibutuhkan sejak tanggal pemesanan 

sampai tanggal barang datang dan siap di jual di gudang Sub Depot. 

Rumus untuk mencari parameter L'T: 

Le d T
, _ Tanggal Pesan- Tanggal Up date On Hand I Stock 

a tme-
30 

""""" (3,5) 

Sub Depot harus secara terus-menerus mengumpulkan data lead time 

setiap nomor pemesanan. Lead Time parameter yang dipakai untuk 

perhitungan pemesamm sebaiknya dipakai Lead Tiute Rata-RJtf:a_ 

Sa{etv Stock far Lead Time 

Safety Stock for Lead Time adalah persediaan pengaman untuk memenuhi 

pennintaan pada saat terjadi keterlambatan pengirirnan. 

Rumus SIS for Uf: 

Safety Stock for Lead Time ~ 
Lrr terpanjang- Llf rata-rata ' " '(3.6) 

Untuk beberapa kasus apabila pada data Lead Time terdapat data yang 

menyimpang terlalu jauh dari Lead Time rata-rata, maka data tersebut 

diabaikan, 
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• •• • Batas bawah 

• 
Data 
dapat 
diabaikan ORDER 

Gambar 3.4. Grafik data lead time 

Pada grafik di atas terlihat ada dua data yang menyimpang dari rata­

rata lead time yang ada, sehingga data tersebut dapat diabaikan dan 

tidak dipakai sebagai acuan dalam menentukan lead time terpanjang. 

Sa&ty Stock fOr Demand 

Safety Stock for Demand adalah persediaan pengaman untuk memenuhi 

permintaan pada saat teijadinya fluktuasi permintaan. 

Rumus S/S for DM: 

Safety Stock for demand = 
Permintaan max- Permintaan rata-rata .......... (3.7) 

Permintaan rata rata 

Perlu diperhatikan bahwa masing-masing parameter pemesanan harus ditinjau 

secara berkala untuk menjaga keakuratan perhitungan pemesanan. 
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KPl: Service Rate, Stock Month 

Agar pengawasan persediaan dapat berjalan dengan baik, maka perlu 

adanya suatu penilaian kinerja sebagai tolok ukur pencapaian~ yaitu Service 

Rate dan Stock i\1onth. 

I. Servic~j?.ate ITingkat Pelayanan) 

Service Rate adalah tolok ukur tingkat pelayunan Sub Depot dalam hal 

kesanggupan untuk memenuhi pennintaan pelanggan. 

Rumus S/R: 

r····· Jwnlah line terpasok 

····· . (3.8) 1 Service Rate =-------------- x 100% 
1 Jwnlah line (terpasok + Batal + B/0) 

Ket: 

Supply= Jumlah yang langsung bisa dipasok segera dari persediaan Sub 

Depot 

Cancel= Jumlah yang tidak dapat dipasok oleh persediaan Sub Depot tetapi 

pelanggan tidak mau rnenwtggu sampai barang yang diminta 

tersedia, sehingga pesanan dibatalkan. 

B/0 = Jwnlah yang tidak dapat dipasok oleh stock Sub Depot tetapi 

pelanggan masih mau menunggu sampai barang yang diminta 

tersedia. 

2. Stock Month 

~lack Month adalah jumlah persediaan yang ada di gudang pada akhir bulan 

tertentu, yang dihitung berdasarkan biayu pembelian part (COGS), dan 

dinyatakan dalam satuan lamanya bulan penjualan 
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RumusS/M: 

S k
" 

1 
Jumlah Persediaan yang ada di gudang (0/H) 

toe 1v1mzt 1 = MAD " ""' ... (3.9) 
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ANALISIS HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

4.1. Metode OperasiooaJ Penelitian 

Penelitian yang dilakukan oleh adalah penelitian yang bersifat evaluasi 

terhadap sistem yang sudah berjalan, sehingga sebagian data yang digunakan 

adalah data histori. Seluruh data yang digunakan pada penelitian ini diambil 

dari TOPAS (Toyota Parts System), yaitu sistem database internal yang 

digunakan di seluruh distributor Toyota di seJuruh dunia. Sistem ini mencatat 

seluruh transaksi yang dilakukan atas seluruh barang yang terdaftar di dalarn 

sistem. 

Selain itu, untuk keperluan pengukuran produktifitas dan efisiensi 

ruang di gudang, penelitian juga mengambil data dari lokasi gudang dengan 

cara melakukan wawancara dan pengukuran ruangan di dalam gudang. 

Penelitian ini menggunakan mctode operasional penelitian sebagal 

berikut: 

l, Tingkat efektifitas sistem Kanban 

Seluruh suku eadang akan dibagi menjadi beberapa kelompok (cluster) 

berdasarkan pergern.lam baf'dllg pada persediaan. Tujuan dari pembagian 

ini adalah untuk mencari kelompok barang yang paling efek:tif hila 

menggunakan sis:tem Kanban, dan sebaliknya. Bila diperlukan, maka 

kelompok barang tersebut akan dipecab lagi menjadi beberapa kelompok 

kecil, sehingg.a analisis ak:an lebih mikro dan dapat dicari metode solusi 

yang paling tepat untuk kelompok barang tersebut. Dalarn hal ini 

efektifitas diukur berdasarkan tingkat pasokan dari Toyota ke pelanggan 

dengan tanpa rnelakukan penambahan persediaan. Data yang akan diambil 

adalah data service rate sebelum dan sesudah penerapan sistem Kunban. 

2. Tingkat efisiensi sistem Kanban 

Efisiensi harnplr seJalu identik dengan hiaya. Maka dislni akan dilihat 

biaya operasional yang terjadi sebelum dan sesudah penerapan sistem 
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Kanban" Biaya operasional juga erat hubungannya dengan tingkat 

produktivitas pekerja, sehlngga produktivitas ini juga akan dibahas dlsinL 

Dari sisl persediaan~ juga ak:an dibandingkan tingkat persediaan aktual 

sebelum penerapan ststem Kanban, persediaan ideal sesudah penerapan 

sistem Kanban, dan persediaan aktual sesudah penerapan sjstem Kanban. 

Juga akan dibahas ruang di gudang yang berhasil dihemat karena 

penerapan sistem Kanban ini. 

3. Perbandingan KPI perusahaan dengan pesaing internal 

K.PI perusahaan secara umum ada 2, yaitu Service Rate dan Stock Month. 

Disini akan diambil data untuk kedua K.PI tersebut secara detail untuk 

melihat faktor·faktor yang mungkin berpengaruh, yang ada hubungannya 

dengan penerapan sistem Kanban, dan dibandingkan dengan KPl dari 

pesaing terdekat, yaitu Toyota Motor Thailand (TMT) 

4.2. Tingkat efektifitas sistem Kanban 

Seperti sudah dijelaskan sebelumnya, dalam pengambilan data, suku 

cadang ukan dibagi menjadi beberapa kelompok (cluster). Dasar 

pembagiannya adalah sebagai berikut : 

1. Pergerakan barang, dlbagi berdasarkan tingkat rata~rnta pennint'd.an per 

bulan 

2. Jenis barang, dibagi berdasarkan kriteria tcrtentu 

3. Model kendaraan, dibagi berdasarkan penggunaan dan masa produksinya 

4.2.1. Pembagian kclompok berdasarkan pergerakan barang 

Pergerakan barang dihitung dengan menggunakan data MAD 

{lvfonthly Average Demand}, yaitu rata-rata dari keseluruhan jurnlah 

permintaan per bulan. Di bah sebelumnya sudah disebutkan bahwa dalarn 

menghitung MAD digunakan data permintaan dalarn 24 minggu. 

Disini kelompok pergerakan barang dibagi menjadi 10 kelornpok, 

sebagai berikut : 
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Tabel 4. I. Kelmnpok pergerakan barang sebelum penerapan Kanban 

Sebelum penerapan Kanhan 
Kelompok 

Safety Stock Tingkat F1uktuasi Service Rate 
(hari) (%) (%) 

MAD > 10,000 pes 20 I 35 99.5 
-

1,000 <MAD< 10,000 pes 20 ' 30 99.0 ' ' 
100 <MAD< 1000 pes 20 ' 65 99.0 ' ' 
50<MAD< 100pcs 20 60 97.5 

.. 
10 <MAD< 50 pes 20 100 96.0 

' I <MAD< lOpes 40 100 95.5 
' ' c •••• 
' MAD<! 40 360 96.5 ' ' ' 

Tabel4.2. Kelompok pergerakan barang sesudah penerapan Kanban 
;···· 

Sesudah penerapan Kanban ' 
Kelompok 

Safety Stock Tingkat Fluktuasi Service Rate 
_(hari) (%) (%)_ 

MAD > I 0,000 pes 3 50 99.4 
' ·········----' 

l,OOO<MAD< lO,OOOpcs 3 10 99.5 ' ' I 
' 

IOO<MAD<1000pcs 3 50 98.7 

50< MAD< 100 pes 3 55 97,8 

10 <MAD< 50 pes 10 100 94.9 
··········- ······-· 

' 

I 

1 <MAD< !Opes 20 125 93.4 

MAD<! 20 320 95.7 
·---~··· 

MAD> IO,OOOn!l! 

Kelompok ini terdiri dari suku cadang yang pennintaannya tinggi karena 

biasanya perlu penggantian secara regular, sehingga tingkat fluktuasi 

permintaan dari pelangnan cenderung kecil. Contoh suku cadang ada!ah busi, 

dan saringan olL Pada kelompok ini tidak terlihat perubahan tajam pada 

fluktuasi pennlntaan dari pelanggan sebelurn dan sesudab penerapan sistem 

Kanban. Dan temyata tcrlihat karena fluktuasi pada ke1ompok ini cuk-up 
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rendah, maka walaupun persediaan pengaman diturunkan sampai 3 hari, 

penurunan persediaan pengaman tersebut tidak berdampak apapun pada 

sen1ice rate. 

1.000 <MAD< IQ,QOQ ~g; 

Kelompok ini masih terdiri dari suku cadang yang permintaannya tinggi 

katena penggantian reguler, seperti disc clutch dan shock absorber, sehingga 

tingkat fluktuasi juga cukup rendah. Seperti pada kelompok sebelumnya, pada 

kelompok ini tidak terlihat adanya perubahan fluktuasi antara sebelum dan 

sesudah penerapan sistem Kanban. Dan penurunan persediaan pengaman juga 

tidak berdampak apapun terhadap sefi'ice rate. 

I 00.< MAD < I 000 pes 

Seperti dua kelompok terdahulu, kelompok ini terdiri dari suku cadang yang 

pennintaannya tinggi, namun karena populasi kendaraannya lebih sedikit 

maka permintaan juga lcbih kecil. Karena permintaan adalah untuk 

penggantian regular, mnka tingkat fluktuasi juga rendah. Tidak ada perubahan 

tingkat fluktua.;;i sebeJum dan sesudah penerapan sistem Kanban. Penurunan 

persediaan pengaman juga juga tidak berdampak apapun terhadap service 

rate. 

50<MAD<l00pcs 

Kelompok ini terdiri dari suku cadang yang perrnintaannya cukup tinggi, 

walaupun bukan untuk penggantian regular. Biasanya suku cadang yang 

masuk kelompok ini adalah suku cadang yang diganti karena rusak, namun 

frekucnsi kerusakan cukup sering, misalnya heberapa komponen pendukung 

pernasangan body yang rusak karena kecelakaan. Karena permintaan cukup 

stabil, rnaka tingkat fluktuasi juga rendah. Tidak ada perubahan tingkat 

fluk:tua.si sebelum dan sesudah penerapan sistem Kanbcm. Penurunan 

persediaan pengaman juga juga tidak berdampak apapun terhadap service 

rate. 
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10 <MAD< 50 ~C§ 

Kelompok ini terdiri dari suku cadang yang Jarang diganti. Kalaupun 

memerlukan pengganlinn, maka penggantian dilakukan sesekali saja, 

rnisalnya kaca spion atau pegas. Tingkat fluktuasi cuk:up tinggi, sehingga pada 

saat diJakukan penerapan sistem Kanban yang diikuti oleh penurunan standar 

persediaan pengaman, service rate cukup terguncang, dan turnn. 

j <MAD< IOJlcs 

Kelornpok ini terdiri dari suku cadang yang Jarang diganti, Kalaupun 

rnemerJukan penggantian, rnaka penggantian dilakukan sesekali saja, 

misaJnya komponen mesin atau transmisi. Tingkat fluktuasi cukup tinggi, 

sehingga terlihat pada saat diJakukan penerapan sistem Kan.ban yang diikuti 

oleh penurunan standar persediaan pengaman, service rate turun cukup 

drastis. 

MAD<! 

Kclompok terakhir ini terdiri dari suku cadang yang jarang diganti. Kalaupun 

memerlukan penggantian, maka biasanya ha1 tersebut disebabkan oleh 

kecelak:aan, m.isalnya bagian interior kendaraan. Karena penggantian 

dilakukan karena sebab khusus seperti rnisalnya kecelakaan, maka permintaan 

yang masuk dari pclanggan sifatnya mendadak dan ridak bisa diprediksikan 

sebeltlit1I1ya, sehingga tingkat fluktuasi sangat tinggi. Pada saat penerapan 

slstem Kanban, service rate langsung terpengaruh dan turun cukup drastis, 

Dari analisis di atas di atas terlihat bahwa pola fluktuasj sangat 

berpengaruh terhadap tingkat pelayanan ke pelanggan. Persediaan pengaman 

sangat sensitif terhadap lonjakan permintaan yang masuk dari pelanggan. 3 

kelompok terbawah memiJiki pola pcrrnintaan yang cenderung kecil. Setelah 

penerapan Kanban, persediaan pengaman dikurangi dari sebelumnya 2 bulan 

( 40 hari) menjadi 1 bulan (20 hari), dengan asumsi bahwa pengiriman dari 

pcmasok dilak:ukan tiap hari, sehingga persediaan pengarnan yang terpakai 

untuk memenuhi permintaan dari pelanggan yang masuk pada hari ini akan 
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dlgantikan o1eh pengiriman dari pemasok pada keesokan harinya. Namun 

kenyataannya terlihat bahwa service rate untuk kelompok ini turun drastis 

setelah penerapan sistem Kanban. Hal ini disebabkan karena tingkat fluktuasi 

pennintaan dari pelanggan yang melebihi persediaan pengaman yang 

disiapkan, sehingga ada hari~hari tertentu dimana persediaan tidak tersedia 

namun ada permintaan yang masuk, dan terjadi loss sales, service rate turun, 

4.2.2. Pembagian kclompok berdasarkan jcnis barang 

Di Toyota, dikenal pembagian suku cadang herdasarkan jenis dan 

fungsi barang. Pemhagian tersebut digunakan untuk mernudahkan 

pengontrolan terhadap jenis barang yang bersangkutan. Pembagian dibuat 

berdasarkan kriteria tertentu misalnya suku cadang dengan potongan harga 

tertentu, suku cadang yang mahal harganya, suku cadang yang membutuhkan 

area penyimpanan yang luas, suku cadang untuk model barn dan lain-lain. 

Dalam penelitian lni, suku cadang dibagi menjadi 5 kelompok. yaitu : body 

parts (yaitu barang-barang yang berhubungan dengan body kendaraan), Key 

Products (yaitu suku cadang yang secara rutin diganti pada saat rnelakukan 

service berkala), new model (yaitu suku cadang yang disiapkan untuk model 

baru yang akan diluncurkan), chemical & battery (yaitu suku cadang berupa 

bahan kimialoli dan accu), dan general parts (yaitu suku cadang yang tidak 

termasuk dalam kelompok yang sudah disebutkan di sebelumnya). Berikut 

adalah pembagian kelompok dan datanya : 

Tabel 4.3. Kelompok jenis barang sebelum penerapan Kanban 
···················--------

Sebe!um penerapan Kanbatt 
Kelompok Tlngkat Fiuktuasi Service Rate 

- (%) (%) 

............... Jlody Parts 225 93.6 
Kev Product 15 99.4 
New Model 173 943~·-

Chemu;al & ~~~---- 12 99.5 . 
General Parts 65 98.0 
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Tabel 4.4. Kelompok jenis barang sesudah pcnerapan Kanban 
. ·····~ 

Sesudah penerapan Kauban 
Ke!ompok Tingkat Fluktuasi Servi£;;,

1 
Rate 

(%) % 

BodY-f'arls 210 91.8 
IWY Product 15 99.5 
New Model ' 198 93.7 ' 

Chemical & BaUery i 20 99.0 ' 
General Parts 

' 
50 98.5 

Body Parts 

Kelompok ini terdiri dari suku cadang yang membentuk body kendaraan, 

misalnya pintu, tutup bagasi, tutup ruang mesin, atau atap kendaraan. Karena 

jenis suku cadang ini cenderung tahan lama dan hanya diganti hila mengalami 

kecelakaan saja, maka tingkat fluktuasinya cenderung tinggi. Sehingga pada 

saat sistem Kanban diterapkan service rate terkena dampak menjadi turun. 

Key Product 

Yang dimaksud Key Product adalah jenis saku cadang yang secara berkala 

rnemerlukan penggantian, terutruna pada saat service berkala. Suku cadang 

yang masuk ke daJam kelompok ini diantaranya saringan bahan bakar, 

saringan oli, rem, dan lain-lain. Jenis suk:u cadang yang memerlukan 

penggantian secara regular seperti ini cenderung memiliki pola pennintaan 

yang stabH dan berfluktuasi rendah. Terlihat pada saat sistem Kanban 

diterapkan service rate cenderung stabil dan tidak terkena dampaknya. 

N~wMode/ 

Dalam peluncuran suatu model kendaraan baru, Toyota selalu mempersiapkan 

suku cadang yang diperJukan. Biasanya beberapa jenis suku cadang sudah 

disiapkan sebelum model baru diluncurkan. Suatu model kendaraan dianggap 

model baru dalam jangk:a waktu 6 bulan setelah model tersebut resmi 

diluncurkan. Secara otomatis suk:u cadang model tersebut akan rnasuk ke 

dalam kelompok ini. Secara umwn pennintaan untuk model baru ini 

cenderung tidak stabil, karena pola permintaan belum terbentuk dengan balk. 

Jadi fluktuasi masih sering teijadi. Pada .saat sistcm Kanban diterapkan, 
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service rate cenderung turnn karena ketldakmampuan persediaan pengarnan 

untuk menopang fluktuasi yang tetjadi. 

Chemical & Batt<Ny 

Kelompok ini terdiri dari suku cadang chemical, yaitu oli rnesin, cairan rem, 

dan cairan pendingin radiator, cairan transmisi, serta accu. Seperti diketahui, 

suku cadang chemical dan accu ini rnemerlukan penggantian secara berkala, 

sehingga pola pelTilintaan sudah stabil. Oleh karena itu tingkat lluktuasi 

sangat rendah sehingga service rate tidak terpengaruh oleh penerapan sistem 

Kanban. 

General Parts 

Kelompok ini tcrdiri dari suku cadang yang tidak tennasuk kelompok· 

kelompok di atas. Tidak ada yang k:husus da[am kelornpok ini, sehlngga po1a 

pennintaan juga tidak terlalu jelas. Data menyebutkan bahwa pala pennintaan 

cenderung stabil dan fluktua.si rendah, sehingga terlihat pada saat dilakukan 

penerapan sistem Kanban, service rate tidak terlalu terpengaruh. 

Dari analisis di atas, dlketahui bahwa kelompok yang memiliki pola 

pennintaan paling tidak stabil adalah kelompak body part dan new model. 

Pada kelompok body part, pola pe!Ulintaan sangat tergantung pada kecelakaan 

yang tentu saja tidak terprediksi. Sehingga pennintaan menjadl sangat 

berfluktuasi. Dan hal ini menjadi titik lemah pada saat penerapan sjstem 

Kanban. T erlihat bahwa service rate menjadi turun pad a saat penerapan 

Kanban. Demildan pula pada kelompok new model. Kendaraan yang masih 

cenderung baru dan belum memerlukan penggantian suku cadang tiba-tiba 

memerlukan suku cadang hila rnengalami kerusakan yang tidak diduga. Pola 

permintaan untuk kelompok ini rnenjadi tidak stabil, sehingga service rate 

rnenjadi turun pada saat sistem Kanban diterapkan. 
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4.2.3. Pe:mbagian kelompok berdasarkan model kendaraan 

Dl Toyota, jenls kendaraan dibagi menjadi 3 kelornpok b~sar, yaitu kendaraan 

penumpang (passenger vehicle - Crown, Canuy, Corolla, Vios). kendaraan 

serbaguna (multi purpose vehicle - Innova, Avanza, Rush), dan kendaraan 

niaga (commercia/vehicle- Dyna Truck}. Pengambilan data bertujuan untuk 

mencari pola hubungan antara fluktuasi permintaan yang rnasuk dengan 

model kendaraannya, sehubungan dengan fluktuasi pennintaan yang sangat 

erat hubungannya dengan tingkat persediaan yang ada sesuai dengan sistem 

Kanban. Berikut ini adalah pembagian kelompok dan datanya: 

Tabel4.5. Kelompok model kendaraan sebelum penerapanKanban 

' Sebelurn penerapan Kauban ' ' ' Model Tingkat Fluktuasi Service Rate-' ' 
(%) (%) 

· Kendaraan Penumpang 25 99.0 
Kendaraan Serbaguna 117 97.1 

.. Kendaraan Niaga 250 96.4 

Tabe14.6. Kelompok model kendaraan sesudah penerapan Kanban 
. ------------~ .... 

Sesudah penerapan Kanban 
Model Tingkat Fluktuasi Service Rate 

(%) {%) 

Kendaraan Penumpang 28 99.3 
Kendaraan Serbaguna 93 97.7 

Kendaraan ~-~~_ga 235 95.3 

Kendaraan Penumpang 

Model kendaraan yang terrnasuk kelompok kendaraan penumpang adalah 

jenis sedan seperti Crown, Carnry, Corolla, Vios private, dan hatchback 

seperti Yaris. Kendaraan ini harganya relatifmahal, .sehingga pelanggan yang 

memiliki kendaraan ini masuk kategori ekonomi menengah ke atas. Para 

pemilik kendaraan di kelompok ini cenderung mempunyai kebiasaan 

membawa kendaraannya untuk service di bengkel resmi dan mempunyai 

tipikai yang bukan price sensitive, artinya harga tidak: menjadi pertlmbangan 

Universltas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



51 

utama dalam pemhelian suku cadang, selama itu astL Hal ini menyebabkan 

penggantian suku cadang menjadi stabil, dan tingkat fluktuasi menjadi lebih 

rendah, Setelah penerapan sistem Kanban, maka service rale tidak 

terpengaruh. 

Kendaraan Serbaguna 

Yang masuk di kelompok kendaraan serbaguna adalah kendaraan keluarga 

sejrerti Kijang, Avanza, dan Rush. Untuk kelompok kendaraan model ini 

tingkat !luktuasi lebih tinggi dibandingkan kendaraan penumpang. Walaupun 

tin:gkat fluktuasi cukup tinggi, namun service rate tidak terlalu terpengaruh 

setelah penerapan sistem Kanban. 

Kendaraan Niaga 

Pada kelompok kendaraan niaga, seperti Truk Dyna dart Vios Taksi) 

pembelian suku cadang biasanya dllakukan secara massal, artinya 

penggantian dilak:ukan secara bersama-sama. Tipikal pemilik kendaraan 

adalah price sensitive, sehingga harga menjadi faktor penentu dalarn 

memutuskan penggantian suku cadang. Karena itu, maka pola permintaan 

menjadi tidak stabil, dan tingkat fluktuasi menjadi tinggi sekali. Pada saat 

penerapan sistem Kanban. service rate menjadi terpengaruh dan rurun. 

Selain berdasarkan tipe kendaraan, maka juga dielompokkan jenis kendaraan 

berdasarkan periode runninglnmout. Kendaraan dalam periode running 

artinya kendaraan tersebut masih diproduksi, sedangkan kendaraan dalam 

periode runout artinya kendaraan tersebut sudah tidak diproduksi lagi, namun 

suku cadang masih diperlukan karena kendaraan masih beredar di jalaiL 

Tabel4.7. Kelompok periode model sebelum penerapan Kanban 
-

I Sebelum penerapan Kanba11 
Model Tingkat Fluktuasi 

' 
Service Rate 

(%} ' (%) ' ' 
i Running Pe~i5!!f 57 97.9 
: Runout Period 183 96.0 ·--···· 
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Tabel4.8. Kelompok periode model sesudah penerapan Kanban 
------~ 

Sesudah penerapan Kauban 
Model Tingka\~\uktuasi Serv~~=) Rate 

f?unning Period 63 97.3 
Runout Period 175 95.1 

Running Period 

DaJam periode running, kendaraan masih dikategorikan kendaraan baru. Pada 

umumnya kendaraan baru masih belum banyak: memerlukan penggantian suk:u 

cadang. Sehingga permintaan masih belum tinggi dan masih stabil. Tingkat 

fluktuasi juga belum tinggi karena itu. Karena kendaraan masih diproduksi 

secara massal di pabrik, mak:a pemasok tidak memiliki kesulitan untuk 

mengirirnkan pesanan suku cadang yang dibutuhkan. Setelah penerapan 

sistem Kanban service rate tidak terpengaruh. 

Runout Period 

Pada periode runout, dimana kendaraan biasanya adalah kendaraan yang 

sudah tua, penggantian suk:u cadang mulai tinggi, dan cenderung tidak stabil. 

Pesaing juga sudah semakin banyak, sehingga bagi pelanggan yang price 

sensitive banyak menggunakan produk imitasi. Permintaan cenderung menjadi 

lebih kecil dan berfluktuasi. Tiogkat fluktuasi yang tinggi menyebabkan 

service rate turun pada saat sistem Kanban diterapkan. 

4.3. Tingkat Eftsiensi Sistem Kanban 

Ada beberapa indikasi efisiensi di dalam suaru perusahaan. Yang 

sering disoroti adalah efisiensi dalam hal biaya dan produktifitas ketja. Dalam 

hal penerapan Kanban, efisiensi biaya terjadi di area perserliaan dan gudang. 

Dengan adanya penerapan Kanban, maka diharapkan persediaan dapat 

diturunkan, dan biaya penyimpanan dapat ditekan. Dcmikian pula dengan 

ruang di gudang1 dapat diturunkan juga seiring dengan penurunan perserliaan 

tersebut. Dalam penelitian ini akan dianalisis data penorunan biaya yang 

tetjadi da1am penerapan sistem Kanbon. Se!ain penurunan biaya, 
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kemungkinanjuga akan ada penambahan biaya yang timbul yang disebabkan 

adanya biaya rutin yang terkait dengan perubahan proses administrasi, 

misalnya adanya penambahan kartu kanban dan perubahan surat jalan. 

Pengambil!ln data juga akan dibagi dalam kelompok-ke!ompok, sehingga 

analisis akan bisa dilakukan dengan lebih tepat kepada kelompok yang 

dimakaud. 

Tabel4.9. Kondisi sebeium penerapan Kanban 
············- -----------------

' SebeJum penerapan Kauba11 ' ! 

Ukuran Persediaan i 
Kartu Kanhan Surat Jalan . 

(bulan) 
' 

Small 1,5 0 0 ' ' ' Medium 1,0 0 0 I 
Big 1,0 0 0 I 

! --------------

Tabel4.10. Kondisi sesudah penerapanKanban 
-----

Sesudah penerapan Kanban 

Ukuran Persediaan 
Kartu Kanhan Surat Jalan 

(bulan) 

Small 1.0 2,657,750 1,061,500 

Medium 0,67 12,329,250 2,386,000 

Big 0.85 ' 
4,697,750 1,265,000 

'----......... 

Dari tabel di atas diketahui bahwa teijadi penurunan pada semua 

kelompok suku cadang berdasarkan ukuran. Namun pada saat penerapan 

sistem Kanban> terdapat penggunaan kartu Kanban dan surat ja1an yang 

merupakan biaya reguler. Penambahan biaya karena proses administrasi ini 

cukup bcsar (-/+ Rp 13,300,000/bulan), sehingga walaupun secara persediaan 

terjadi penurunan. namun seolah~oJah penghernatan belum tercapai karena 
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masih ada biaya tambahan yang timbul. Hal ini menyebabkan efisiensi belum 

tercapai secara penuh. 

Namun di sisi lain terlihat bahwa terjadi penurunan persediaan sebesar 

-/+ Rp 15.000.000.000. Bila kita lihat dari sisi bisnis, malca penurunan 

tersebut dapat dilihat sebagai basil e:fisiensi yang sangat besar. Dengan asumsi 

tingkat bunga rata-rata pertahun sebesar 14%, maka penurunan persediaan 

sebesar Rp 15.000.000.000 sama artinya dengan pengh~matan sebesar Rp 

2.100.000.000 per tahun. Dan jum1ah ini jauh lebih besar dibandingkan biaya 

administrasi yang timbul seperti dijelaskan di atas. 

Penurunan persediaan secara langsWlg juga mempengaruhi penurunan 

penggunaan ruangan di gudang, terutama untuk suku cadang yang merniliki 

ukuran sedang dan besar. Dasar perhitungan yang digunakan adalah 

penurunan luas lahan gudang yang terpakai untuk menyimpan suku cadang 

akibat penerapan sistern Kanban, sehingga untuk suku cadang yang berukuran 

kecil penurunan tidak terlalu signifikan dan bisa diabaikan. Hasil perhihmgan 

dapat dilihat pada tabel berikut : 

Tabel4.11. Pernakaian ruang gudang untuk penyimpanan suku cadang 

Pemakaian Ruang di Gudang (m"')* 

Sebelum Sesudah 
Ukuran 

penerapan pcnerapan Sclisih 

Kanban Kanban 

Medium 882,68 530,37 352,31 

Big 230,42 184,99 45,43 

*pallet based 

Dari tabel di atas terlihat bahwa pemakaian ruangan di gudang yang 

bisa dihemat cukup besar, sehingga cukup efisien dalam membantu menahan 

laju peningkatan pemakaian kapasitas gudang. 
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4.4. Perbandingan KPI Perusahaan dengan Pesaing Internal 

Seperti diketahui bersama, saat ini terjadi persaingan yang sangat ketat 

antar produsen kendaraan di Indonesia. Walaupun masih tetap memimpin, 

namun tidak mustahil di masa mendatang pangsa pasar Toyota akan diambil 

oleh para pesaing. Oleh karena itu Toyota harus memiliki keunggulan daya 

saing yang mampu menarik pelanggan untuk tetap memilih Toyota. 

Dari segi unit kendaraan sendiri, saat ini berbagai macam model 

dengan inovasi teknologi terbaru dan modem sudah beredar di pasaran. 

Hampir semua merek rnemiliki keunggulan masing-masing di inovasi 

teknologi, yang sebenarnya serupa namun dikemas dalam bentuk promosi 

yang berbeda-beda. Hal ini membuktikan bahwa dari segi unit kendaraan, saat 

ini pelanggan sudah bisa memilih model yang sesuai dengan seleranya, 

sehingga sudah hampir tidak ada lagi keunggulan daya saing yang signifikan 

di area ini. Atas dasar itu maka masing-masing produsen kendaraan mulai 

mengalihkan perhatiannya ke area pelayanan puma jual. 

Area puma jual yang tadinya merupakan prioritas kedua dalam 

strategi penjualan produk, saat ini menjadi primadona baru di dunia otomotif. 

Sehingga masing-masing produsen mencoba mengembangkan area ini 

sehingga mampu menopang area penjualan unit dalam rangka meningkatkan 

penjualan kendaraan. Toyota, yang sudah sejak lama di area ini memimpin 

dari segi kualitas, mencoba terns berinovasi sehingga mampu rnenjadikan area 

puma jual ini sebagai keunggulan daya saing perusahaan. Salah satu cara 

adalah dengan meningkatkan pelayanan suku cadang. Dua KPI (Key 

Pe1jormance Indicator) penting di area ini adalah Service Rate dan Stock 

Month. 

Service Rate menyatakan tingkat pelayanan kepada pelanggan, 

sedangkan Stock Month rnenyatakan efisiensi persediaan. Sernakin tinggi 

tingk:at pelayanan kepada pelanggan, maka semakin puas pelanggan, dan 

akhimya mampu meningkatkan kepercayaan pelangggan atas pelayanan 

Toyota, dan dengan sendirinya akan meningk:atkan penjualan produk Toyota. 
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Sementara semakin efisien persediaan, berarti semakin kecil hiaya yang 

dikeluarkan, yang berarti juga semakin tinggi level margin yang diperoleh. 

Hal ini membuka peluang untuk menurunkan harga produk, sehingga lebih 

marnpu bersaing dengan merk lain. 

Data KPI ini didapat dari laporan tahunan perusahaan, dan data yang 

diambil adaJah perbandingan periode sebelum dan sesudah penerapan 

Kanban. Model dan jenis snku cadang yang ada dalarn persediaan juga 

semakin bertambah seiring dengan bertambahnya model kandaraan baru yang 

diluncurkan Toyota, sehingga dalam penyampaian data tidak diarnbil 

besarnya total persediaan yang dimiliki (dalam rupiah), namun yang diambil 

adalah besarnya persediaan dibandingkan dengan rata-rata penjualan bulanan. 

3.4 

200{1 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 

IGTotal •Local Source I 
Gambar 4.1. Stock Month PT. TAM 

Pada grafik di atas terlihat bahwa stock month mulai menurun dengan 

drastis sejak: diterapkannya sistem Kanban di tahun 2006. Hal ini juga 

mcnunjukkan bahwa penerapan sistem Kanban cukup efektif dalam 

menurunkan biaya penyimpanan, khususnya untuk suku cadang yang 

diproduksi oleh pemasok lokaL 
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Seperti sudah dijelaskan pada bah awal, pada tahun 2008 PT. TAM 

memindahkan seluruh operasinya ke kawasan Cibitung, Jawa Barat, dengan 

luas gudang yang lebih besar. Pemindahan ini dilakukan untuk mengantisipasi 

peningkatan persediaan yang disebabkan oleh bertambahnya model baru, 

sementara PT. TAM masih harus menyediakan suku cadang untuk model 

lama hingga 10 tahun setelah model tersebut berhenti diproduksi. Gudang 

sudah disiapkan sedemikian rupa hingga diperkirakan bisa bertahan hingga 

tahun 2016. Apabila ti<iak diantisipasi dengan program Kaizen yang tepat, 

maka kapasitas gudang tersebut akan penuh sebelum waktu yang ditentukan. 

Penerapan sistem Kanban ke seluruh suku cadang produksi lokal akan sangat 

membantu penurunan persediaan, sehingga diharapkan bisa ikut membantu 

menahan laju peningkatan pemakaian kapasitas gudang. 

Dari grafik di atas dapat dilihat bahwa penerapan sistem Kanban 

sangat membantu peningkatan tingkat layanan ke pelanggan. Angka Service 

Rate yang meningkat pesat di tahun 2006 merupakan indikator yang cukup 
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ak:urat untuk menyatakan bahwa penerapan sistem Kanban cukup 

berpengaruh dalam meningkatkan tingkat pelayanan ke pelanggan. Sayangnya 

di tahun 2007 dan 2008 ada beberapa peristiwa kbusus yang membuat angka 

Service Rate menjadi turun, diantaranya banjir yang terjadi di awa1 tahun 

2007 dan 2008. 

Di pasar global, juga terjadi persaingan antar distributor. Di Asia 

Pasifik saat ini Toyota-Astra Motor bersaing ketat dengan Toyota Motor 

Thailand. Sebagai produsen Toyota terbesar untuk kawasan Asia. Pasifik, 

TMT menjadi k:iblat dalam melakuk:an lnovasi dan perbaikan proses. 

Sehingga dirasa perlu untuk menyajikan data pencapaian KPI kedua 

distributor sebagai bahan perbandingan, sebagai berikut: 

TMT Stock Month & Service rate 

2.7 2.6 

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 

!-stock Month ..........-Sel'\ke Rate I 

Gambar 4.3. Service Rate Toyota Motor TI1ailand 

Jika melihat data pencapaian KPI dari TAM dan TMT, sudah terlihat 

bahwa dari segi klnerja TAM sudah mampu mengejar TMT. Memang TMT 

saat ini memiliki slock month yang lebih rendah dari TAM, namun hal 

tersebut disebabkan karena komposisi suku cadang produksi lokal di TMT 
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jauh lebih besar, karena model kendaraan yang diproduksi secara lokal di 

Thailand juga jauh lebih banyak. Dengan pencapaian kinerja yang semakin 

membaik, ada dua hal yang diharapkan akan didapatkan oleh Indonesia di 

rnasa yang akan datang. Pertama, Indonesia akan dipercaya menjadi pusat 

produksi beherapa model kendaraan Toyota terbaru sehingga bisa memhantu 

meningkatkan perekonomian rakyat. Kedua, Indonesia ak:an diberi wewenang 

untuk mendistribusikan beberapa model kendaraan, selain yang saat ini sudah 

tersedia, sehingga TAM tetap dapat menjadi pemimpin pangsa pasar 

kendaraan di Indonesia. 
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5.1. Kesimpulan 

BABS 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dad analisis di bab scbelumnya didapatkan ada bebempa kelompok 

suku cadang yang sangat sensitif terhadap penerapan sistem Kanhan. Pada 

saat awal penerapan si!)iem Kanban. dilakukan aktivitas penurunan standar 

persediaan pengaman yang bertujuan untuk menurunkan persediaan 

mengingat adanya pengiriman suku cadang dari pemasok tiap harinya. 

Penurunan persediaan pengaman tersebut diberlakukan sama untuk semua 

suku cadang~ tanpa memperhatikan tingkat fluktuasi untuk masing-masing 

suku cadang. Dari hasil analisis pada bab sebelumnya, diketahui ternyata 

dalam penentuan persediaan pengaman~ tingk:at fluktuasi juga menjadi faktor 

yang sangat berpengaruh 

Kelompok-kelompok yang menerima dampak adalah: 

I. Kelompok suku cadang slow moving (MAD< 10) 

2. Kelompok suku cadang body 

3. Kelompok suku cadang baru 

4. Kelompok suku cadang untuk kendaraan niaga 

5. Keiompok suku cadang yang berada dalam peri ode runout 

Kelima kelompok suku cadang tersebut memiliki tingkat fluktuasi 

yang tinggi~ sehingga pada saat sistem Kanban diterapkan service rate 

langsung terkena dampaknya dan turun. 

Secara umum memang angka service rate meningkat, namun perlu 

diperhatikan babwa komplain yang datang dari pelanggan justru datang dari 

lemahnya pasokan suku cadang yang termasuk salah satu dari kelompok di 

atas. Dalam jangka panjang, hal tersebut akan mengurangi kepereayaan 

60 Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



61 

pelanggan akan pelayanan Toyota sccara umum, dan hal tersebut juga akan 

membahayakan posisi Toyota dalam penguasaan pangsa pusar di Indonesia . 

. Dari segi efisiensi juga harus diperhatikan bahwa penerapan sistem 

Kanban ini juga mengakibatkan timbulnya biaya tambahan; yaitu untuk 

pembuatan kartu Kanban dan sural jalan. Penghematan yang terjadi akibat 

penerapan sistem Kanban inl hanya terjadi s:ekaH, yaitu pengurangan biaya 

penyimpanan suku cadang dan penurunan pemakaian lahan di gudang suku 

cadang, sedangkan biaya yang keluar untuk keperluan administrasi seperti 

kartu Kanban dan SU(at jalan akan terjadi secara reguler. 

5.2. Saran 

Dari kesirnpulan yang diambil berdasarkan penelitian di atas, maka 

jelas terlihat bahwa dalam aktivitas penurunan perserliaan pengaman juga 

harus diperhatikan tingkat fluktuasi yang terjadi untuk masing-masing 

kelompok suku cadang. Untuk beberapa kelompok yang disebutkan, 

persediaan pengaman hams ditentukan lebih tinggi~ disesuaikan dengan 

tingkat fluktuasi yang terjadL Penyesuaian persediaan pengaman ini juga 

harus dilakukan secara reguler untuk mendapatkan tingkat fluktuasi yang 

paling aktual untuk setiap kondisi pemesanan. Evaluasi lebih lanju! juga dapa! 

dilakukan secara lebih mikro dengan menganalisa masing-masing suku 

cadang. Hal ini perlu di1akukan untuk mengetahui pengaruh persediaan 

pengaman untuk tiap suku cadang yang temasuk di da.lam beberapa 

kelompok sekaligus secara bcrsrunaan. 

Untuk mengurangi blaya administrasi yang timbul secara reguler ada 2 

cara yang bisa dilakukan, yaitu : 

I. Metode yang berlaku saat ini di Toyota adalah penggunaan I buah kartu 

Kanban untuk setiap 1 pes suku cadang. Perlu ditinjau ulang penggunaan 

ini, sehingga dalam satu kartu Kanban tidak lagi hanya mewak.ili 1 pes 

saja, namun mewakili beberapa kuantitas suku cadang. Tentu saja hal ini 

hams disesuaikan dengan besamya kuantitas suku cadang tersebut yang 
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dalam setiap kali pesanan TAM. Bila kuantitas suku cadang dalam satu 

kali pesanan jumlahnya kecil, tiap suku cadang harus diwakili oleh satu 

kartu Kanban, sebaliknya jika kuantitas suku cadang dalam satu kali 

pesanan jumlahnya besar, maka satu kartu Kanban seharusnya bisa 

mewakili beberapa pes sukn cadang. Dengan deroikian pemakaian kartu 

Kanban dapat dikurangi sehingga penambahan biaya dapat ditekan. Selain 

ito penggunaan kartu Kanban untuk mewakili beberapa pes sukn cadang 

juga akan memudahkan operator dalam pengecekan pada saat penerimaan 

barang. 

2. Desain kartu Kanban yang saat ini masih menyisakan banyak ruang 

kosong juga hisa diperbaiki sehingga ukuran hisa rnenjadi lebih kecil dan 

harga rnenjadi lebih murah. Dari hasi1 survei, desain baru kartu Kanban 

harganya mencapai setengah dari harga kartu Kanban yang ada saat ini 

(lihat lampiran I}. Hal ini euknp untuk memotung biaya yang harus 

dikeluarkan tiap bulan. 

Untuk menjaga tingkat efektifitas dan efisiensi sistem Kanban, maka 

diperlukan evaluasi secara berkala, balk dengan melak:ukan tinjauan ulang 

beberapa parameter Kanban maupun melakukan pengukuran berkala atas 

penunman persediaan yang dihasilkan. Mengingat jenis sukn cadang 

bertambah dengan cepat seiring bertarnbahnya jenis kendaraan yang 

diluncurkan, rnaka penerapan sistem Kanban 1m hams mampu 

mengakomodasi seluruh kelompok suku cadang, sehingga perusahaan mampu 

mempertahankan keunggulan daya saing yang sudah dimiliki. Dengan 

demikian perusahaan dapat meJakukan efisiensi di sisi persediaan tanpa harus 

mengorbankan pelanggan. 

Selain analisis dan evaluasi yang berdasarkan pada KPI perusahaan, 

ada beberapa aspek yang juga bisa dibahas dalam penelitian selanjutnya, 

seperti ditunjukkan oleh label di bawah ini: 
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-

Daya Saing I Evaluasi KPI Efektifitas Efisiensi 
' ' -

Service Rate v 0 

Stock Month v 0 
. 

Biaya operasional v 0 

Perrudatianlokasigu9ang ' .. v 0 ---- .. 

Perbandingan KPI dengan pesaing . v 
.. 

0 internal (Toyota) . · · 

Produktivitas pekC!ja v X 
' 

Tingkat kualitas pasokan v I X ' I 
Tingkat ketepatan rencana v X .. _p_engmrnan ....... ~---- ·--' 

Persediaan material di pemasok v ' X I 
.......... 

Perbandingan KP! dengan pesaing v X eksternal (Non Toyota) 

Beberapa inovasi juga bisa dilakukan di masa mendatang, rnisalnya 

dengan mengembangkan sistem e-Kanban, sehingga semua data pesanan 

dapat diakses langsung oleh pemasok dari website, Kemudlan berdasarkan 

data tersebut pemasok dapat melakukan produksi dan mengirimkan suku 

cadang sesuai waktu yang ditentukan. Dengan demikian maka waktu tunggu 

dapat dihemat, dan penggunaan tenaga kmja juga dapat dikurangi. 
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Lampiran 1. Desain Kartu Kanban 

A 

"" • 

KANBAN CARD 
TDW1 

AEL0011020 

----------1 
"" 

D1040211 

1 

-1-------lOSnm------+ 

KANBAN 

AEL0011020 1 

01040211 1 

-1-------m~-------~ 
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Lampiran 2. Kartu Kanban 

-
A SG11 

KANBAN CARD Supptler Code 

PT. T(}'(g.TAASTAAMOToR L Kan an ID 

SERVICEPARTO!VIS!ON i KF02687 

Universitas Indonesia 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



~~~ 
v 

• 
rr.fr:·:7 
~= • 

" " 
• 

'-' " • 
II\~ 
\,..) !! 

c 
• 
• 

l~g .. 
c,: 

• 

• v• • • 
\0'' 

c:: • 
~· 
<i1 

i' 
;; 
g. 
~ 

= ;r 

--~~~ PT. TOVOTA-ASTRAMOTOR 
···~ SERVJCE PARTS DIVISION DELIVERY NOTE 
SUPPLIER CODE/NAME lsG11 l PT. SUGITY CREAl1VE (SGC) 1512433 

1 oeuvc:R PARrs ro I PT. TovoTA.ASTRA MOTOR, sPLo, MM 21oa INDUSTRIAL 1owrc. CIBITUNG·BEKASi 1 

I DEL, NOTE NO, I SGfF0750 IPIO NO, I SG108352 I 
KANBAN CYCLE 11-,-2 jORDER DATE 3010612WI DELIVERY DATE 

CYCLE CODE [A I oRDER TIME 08:15:00 DELIVERY TIME 

PART NO I BACK PART NAME ORDER 
NO KBN QTY 

53111·0W060 I GRILLE, RADIATOR 4 4 

• <.;uppl1er column JS on/1,1 f111ed. if supplier can not supply order (total} fully 

Main Loc. No: E102·4522 

1. SUPPLIER (FOR PAYMENT) 

·- ···---
/ ::.) k ·P:n;TOYOTA-ASTRA MOTOR 

% . Ka_f'JR~t;i\Room Part Receiver ' 
/ ''· I ,, 

, 0 

\' 
V' i! ,,, 
~a 

'., :_·_-~· ',\:,~:,~:·:·~";/' 
"·-. __.. 

SUPPLIER 

D~~;tllvery 

07./07 {}.OCF) 

OB:1!S:OO 

SUPPL Remark' .. TAM Remark 

KBN QTY (OTY) 

OK 
-
NG 

FULL 

.... TAM Remarks : 
(give (x) mark on number) 

1. Shortage 
2. Mispacking 
3. Damage goods 
4. Poor Quality 
5. Other 

r 
.g 
~-
,... 

~ 
~ 

~ 

z 

Evaluasi Dan..., Hernardi Laurens Simandjuntak, FEB UI, 2009



L-4 

Lampiran 4. Rumus Perhitungan Jumlab Pcmesanan 

Necessarv Kanban ls$UC 

tssueQty +[MIP-OH-OO+BOJ 
= Roundup + SPOT Kanban + Remain SPOT 

Delivery Unlt Qty 

MIP = DAD x (Order Cycle + Lead Time +Safety Stock + Binning Lead Tim&} 
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Lampiran Sa. Diagram Alir Sistem Kanban 
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Lampiran Sb. Diagram Alir Sistem Kanban 
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