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ABSTRAK

Nama : Bernard Laurens Simandjuntak

Program Studi: Manajemen Operasi

Judul : Evaluasi dan Analisis Implementasi Sistem Kanban pada Area Pusna
Jual Toyota

Sister: Kanban yang telah digunukan sejak lama oleh Toyota sebagai salah satu alat
untuk mendeteksi masalah di produksi, telah dikembangkan juga di area purna judl,
Khususmya pada pengadaan suvku cadang. Di TAM sendiri sistems Kanban untuk
pengadaan suku cadang ini telah dumplementasikan sejak tahon 2006. Penelitian ini
dilakukan untuk mengevaluasi dan menganalisis tingkat cfektifitas dan efisiensi dari
penerapan sistem Kanban untuk pengadaan suke cadang, yang dapat diiihat darl
angka KPI perusahaan, yaitu Service Rate (SR) dan Stock 3onth (SM). Dari hasil
penelitian memang terlihat adanys peningkatan kinerja yang ditandai dengan
kenaikan SR dan terunnya SM. Namus pada penelitian lebib lanjul diternukan bahwa
pada beberapa kelompok suku cadang jusitrs mengalami pensurunan kinerja, yang
ditandai dengan mensrunnys SR pada kelompok suku cadang tersebut. Hal ini
disebabkan karema dilakukanmya pengurangan stok  pengaman  pada awal
implementasi  sistemm Kanbou, tanpa memperhatikas pola permintaan  yang
berfluktuasi untuk beberapa kelompok suku cadang. Selain itu peningkatan biaya
rutin yang timbul akibat pencrapan sistern Kenban juga ternyata masth tinggi,
sehingga memertukan beberapa tindakan umtuk mengantisipasi lonjakan biaya
tersebut.

Katakunci: Kaabar, Toyola, area purna juzl, penpadaan suku cadang, service rate,
Stock Month, stok pengaman, Hluktuast permintaan
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ABSTRACT

Name : Bernard Lavrens Simandjuntak

Program : Operation Management

Tile . Evaluation and Analysis of Kanban Systrem Implementation in
Toyota Altersales Area

Kanban systemn has been utilized for years in Toyota as onc of tools to detect
problems in production side. Recently, this system has been implemented in
aftersales ares, especially in service pars area. In TAM, Kanban system has been
implemenied since 2006, This study is intended to evaluate and analyze effectiveness
and sficiency rate of Kanban system implerentation in service parts area, which can
be mounitored 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 study, it's found that performance for some parts
group is decreasing, 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 customer for certain parts group. Besides, regular cost also ingreased in
monthly operation, 80 it’s needed some activities to anticipate cost increasing,.

Keyword Kanban, Toyota, aftersales service, spare paris availability, Service
Rate, Stook Month, safety stock, demand fluctuation
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i L

BAB1I
PENDAHULUAN

Latar Belakang

Saat i Toyola adalah perusahaan gioha! dari Jepang, yang berhasil
menjadi salah satu perusahean yang mampu bersaing dengan perusabaan-
perusahaan besar lainnya dari Eropa dan Amerika. Salah satu faktor yang
mendukung keberhasilan Toyota tersebut adalah penerapan program Lean
System, vaita suatu sistemn produks) yang efisien dan efektif, yang dilakukan
dengan mengurangl pemborosan secara terus menerus. Ada 3 jenis
pemborosan utama yvaog hares dikurangi, yaitu s (aktivitas di dalam suatu
proses produkst yang fidak ada nilai tambahnyva, sehingga tidak perlu
dilakukan), muora (aktivitas di dalam proses produksi vang dilakukan secara
tidek beraturan), dan murd (akiivitas di dalam svatu proses produksi yang
dilakukan secarn berlebihan, schingga bisa merusak proses) Keberhasilan
tersebut bukan hanya didapat dari perbaikan dan peningkatan ferus menerus
pada proses (Kaizen), namun juga program pengendalian material, dari mulai
bahan baku, barang setengah jadi, sampai barang jadi.

Dalam rangka menyukseskan program lean sysiem tersebut, maka
Tovoeta menciptakan konsep Jusi-in Time; prinsip JIT adalah memproduksi
barang sesuai kebutuhan, dalam jumlah vang diperlukan dan wakiu yang
ditentukan {right Imventory In the right place in ihe right time). Ini
menguntfungkan karenz menjaga minimum persediaan, kualitas, efisien, dan
efektif.

Sering ditemui  kesulitan di  sisi mamgfactyring dalam hal
memperkirakan besarnyd permintaan di masa yvang akan datang, terulama
dengan hanyaknya faktor yanp mempengaruhi berkembangnya sustu industri
di suatu negara. Oleh karens itu, terkadang perencanaan produksi tidak bisa
diterapkan, schingga harus dibuat spatn sistem yang mampu mepgurangi

risiko akibat tingginya fluktuasi permintaan. Kemudian, timbullah swatu
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pemikiran untuk membuat suatu sistem produksi tipe pull yang berintikan
pada 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
sistem ini, suatu produk akan dibuat tepat pada saat ia dibutuhkan. Selama
lebih dari 30 tahun Kanbarn yang dikenal sebagai sistcrn produksi dengan
efisiensi dan efektivitas yang tinggi, telah berkembang menjadi alar produksi
yang mampu membawa perusahaan ke arah global competitiveness.

Tujuan utama Sistemn Kanban adalah mengurangi produkst yang
berlebihan. Dengan Kanban, produksi akan disesuatkan 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 pernah ada proses yang
sempurna, selalu ada celah untuk melakukan perbaikan. Contohnya, jika suatu
ketika terjadi /ine stop (proses produksi terpaksa berhenti karena kehabisan
material atau komponen), maka management akan turun ke lapangan dan
bersama-sama mencari penyebab terjadinya kehabisan matenal 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 ini Kanban hanya diterapkan pada lini produksi
(manufacturing area) yang memiliki karakteristik permintaan dar pelanggan

cenderung stabil karena adanya prediksi yang cukup akurat berdasarkan
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ramalan dari kapasitas produksi. Pelanggan juga cenderung kooperatif dalam
menunggu pasokan dari produk tersebut. Sementara pada area purns jual ~
Toyota juga memiliki kewajiban untuk melakakan pasokan suku cadang
hingga 10 tahun getelah suatu model dinyatakan run out — karakter permintaan
dari pelanggan cenderung berfluktuasi tajam, khususnya uniuk produk-produk
yang berhubungan dengan kecelakaan. Namun tuntutan dari strateg
perusahaan — seperti kebanyakan perusahsan Jepang, Toyota sangat fokus
pada kepuasan pelanggan dan sekaligus juga fokus pada penuriman biaya —
mendorong Toyota untuk menerapkan sistem Kanban juga di area purna jual,
terutama dalam menjalankan bisnis suku cadang.

Seperti diketalhnin, salah satu manfaat dari penerapan sisiem Kaubon
adalah penurunan persediaan pengaman yang didapat karena adanva kepastian
pasokan secara haran, namun di sisi lain berfluktuasinya permintaan dant
pelanggan membuat penurunan persediaan pengaman tersebut meniadi salah
satu bumerang bagli perusahaan yang menyebabkan Joss safes karena
minionya  persediaan  yang dimbiki.  Tentu sajz hal tersebut  akan
mengakibatkan turonnya kepuasan pelanggan

Seringkali terdapat pemikiran dari sebagian pihak bahwa sistem
Konbay diidentikkan dengan zero stock policy. Pemikiran im tidakiah 100%
salah, karena memang & lni produkst sangat dimungkinkan untuk
menerapkan zere stock policy (fentu saja ada sedildt sekall persediaan vang
akan digunaken untuk pengpantian bila ada cacat pada produk yang dikirim
dari pemasok ~ jumlahnys sedemikian kecil hingga bisa diabaikan). Namun
tidakieh demikian di ares purna jual. Permintaan dari pelanggan yang sangat
berfluktuasi dan tidak bisa ditebak memaksa Toyota untuk tetap memiliki
persediaan. Pada penelitian ini akan dibahas optimalisasi penghitungan
parameter persediaan dengan adanya penerapan Karban, sehingga tetap
menguntungkan dari sist penurunan biaya dan kepastian pasokan. Juga akan
sedikit ditinjau mengenai hubungan antara pencrapan sistem Xarben dengan

keungpulan daya saing dan Toyota.
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Negara vang telah menerapkan sistem Kanban di area purna jual
Tovota seat ini adalah Jepang, Thailand, dan Indonesia. Indonesia, dalam hal
ini PT. Toyota-Astra Motor telah mulai menerapkan sistemn Kanban secara
bertahap sejek tahun 2006, dan saat ini telah diterapkan pada 86% dari total
volume penjualan. Penerapan sistem Kanban hanya berlaku bagi suku cadang
yang diproduksi oleh pemasok fokal, karena masih sangat suolit unfuk
mengaplilcasikan sistemy ini pada suku cadang impor mengingat waktu
pengiriman {lead time) yang cukup panjang. Sejak diterapkannya sistem
Kanban di area purna jual TAM, secara umum tingkat persediaan mampu
dikurangi secara bertahap dengan tetap mempertahbankan kualitas pelayanun
kepada pelanggan. Dh sisi operasional 1ntemal, karena didukung oleh sistem
yang otomatis, nsaka keakuratan perhifungan  jumlah pesanan  dan
produktivitas penanganannya dapat diperbatki.

Sebagal tambahan informasi, saat ini Toyota merupskan ATPM
terbatk di Indonesia di arca pumna joal, terbuldi dengan dirathnya penghargasn
21} Power no. 1 pada talmn 2007 dan 2008. Sementara secara mikro, fingkat
persaciaan di Tovota saat ini cukup rendah dengan tingkat pelayanan ke
pelanggan cukup tinggt. Selain menangani pasar domestik, saat ind ares purna
jual Toyota di Indonesia juga melavani pasar ekspor (Asia Pasific, Afrika
Selatan, Amerika, dan Timur Tengah). Jumiah suku cadeng yang dikelola
Tayota meliputs sekiter 40 nbu #em import dan 20 ribu item lokal, dan saat im

menempat lokast seluas 10 hektar di kawasan Cibitung, JTawa Barat.

Perumusan Masalah
Dari latar belakang di atas, terdapat beberapa masalah yang akan
dibahas di dalam penelitian ini, yaitu :
I. Tingkat efektifitas dari penerapan sistem Kenban di area layanan purna
jual, khususnya di area suku cadang, vang akan dianalisis pada beberapa

kelompok suku cadang
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2. Tingkat efisiensi dari penerapan sistem: Kanban di area layanan puma jual,
khusesnye di area suku cadang, yang akan dianaligis dert pengeruh vang
ditimbulkan terhadap biaya operasional di semua lini

3. Membandingkan KPI perusahaan dengan pesaing intornal sebagal hasil

dart penerapan sistern Kanban.

Tujuan Penclitian
Sejak diterapkan pada tgdhun 2006, belum pemah dilakukan penelitian
yang mengevaluast dampak dari penerapan sistem Kanban ini sccara
keseluruhan, Seperti telah discbutkan sebelumnya, karakteristik permintaan
untuk area purna jual sangatlah berfluktuasi, sehingga dibutuhkan sistens yang
sangat fleksibel untuk mendukung tingkat permintaan tersebut. Oleh karena
itu tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Mengetahui dampak penerapan sistem Kanbarn terhadap efektifitas oporasi
perusahaarn,
2. Mengetahw dampak penerapan sistem Kanban terhadap efisiensi operasi
perusahaan,
3. Mengetshul perbandingan KPI perusshaan dengan pesaing interal
sebagat hasil dan penerapan sistem Kanban.
4. Meombenkan  saran/rekomendasi  pengembangan  sisters Kanban

berdasarkan hasil penelitian

Manfaat Penelitian

Dengan dilakukannya penelitian ini, dapat diketahui keunggulan dan
kekurangan diterapkannya sistem Kanban di area layanan purna jual. Dan
juga dapat diketahui kelemahan dalam penerapannya, sehingga dibarapkan
dapat memberikan masukan unfuk perbaikan kondisi layvaran purna jual
Toyota di indonesia, sehingga dapat lebih memperkuat posisi Toyole di mata

konsumen.
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1.6.

Batasan Penelitian

Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini dibatasi hanya pada
lingkup penerapan sistem Kanban saja; sementara 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 berhubungan dengan sistem Kanban saja.

Metode Operasional Penelitian

Penghilungan Rata-
rata pcrminiaan per
bulan

l

Pengelompelkan
berdasarkan
pergerakan

Pengelompokan
berdasarkan jenis
barang

Pengelompokan
berdasarkan model
kendaraan

Pengelompokan
berdasarkan peniade
produksi

Perhitungan tingkal flukinasi dan
Service Rate sebelumdan sesudah
pencrapan sisiem Kanban

!

Kesimpulan

Penghitungan mta-rala
pemmintaan per budan sebelum

Penghitungan jurnlah
persediaan sebeium dan
lah penerapan sistem

dan sesudah penerap
sistem Kanban

Kanban

Perhilungan Slock Month
sebefum dan sesudah
pencrapan sistem Kanban

Perilungan lingkat persediaan
sebelum dan sesudah
penerapan slstermn Kanban

|

Panghilungan biaya yang bisa
dihemal selefah penerapan
slslem Kankan

Penghitungan lambahan blaya
adminisiras) selefah
penerapan sTslem Kanban

Pengukuran luas lokas| yang
bisa dihemat selefah
pentrapan sislem Kankan

Kesimpatan
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Sistematika Penulisan

Tahap pemalisan dibagi dalam 6 kerangka dasar, yakni :

Bab 1 Pendabuluan, dalam bab ini dikemukakan apa yang menjadi latar
belakang  penelitian, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, batasan penelitian dan model operasional penelitian.

Bab 2 Tinjauan Pustaka, dalam bab inl akan diuraikan mengenal landasan
teori dan konsep yang akan digunakan untuk menganalisis konsep.

Bab 3 Tinjavan Perusahaan, berisi uraian singkat profif perusahaan, strategi
perusahzan, lmgkungan internal dan eksternal perusahaan,

Bab 4 Analisis Hasil Penelitian dan Pembahasan, isi dalam bab ini adalsh
uraian, analisis dan pernbahasan terhadap hasil penelitian.

Bab 5 Kesimpulan dan Saran, di bab ini menyarikan pembahasan di atas
dan menguraikan proses aklsir berupa kesimpulan akhir yang berusaha
menjawab masalah penelitian bendaserkan pemahaman terhadap teori-feori

pendukung.
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BAB2
TINJAUAN PUSTAKA

Sistem Produksi *Tarik™

Sebuah rantai pasokan {supply chain) terdin dari seluruh bagian yang
terlibat di dalam aktivitas pemenuhan kebutuhan pelanggan, bak secara
langsung maupun tidak langsung. Tujvan utama dan setiap rantar pasokan
tentu sajg untuk menphasilkan nilai yang maksimum bagi pelanggan, Nilai
vang dihasilkan oleh scbuah rantai pasckan adalah selisih antara pemasukan
yvang dibavar oleh pelanggan dan biaya yang dikelarkan pada proses
pemenuhan kebutuhan tersebut. Untuk bisa mencapal sebuah kesuksesan, ada
3 hal vang harus dilakukan pada scbuah rantal pasokan, yaitn desain,
perencanaan, dan operasional (Chase, Jacobs, & Aquilang, 2006).

Suatu produksi dikendalikan oleh sistem push (dorong) atau pudf
(tarik). Sistem push adalah svatu sistemn produksi yang didasarkan atas
antistpast dari permintazn pelanggan. Sistem push ini membutohkan informast
dalam bentuk perencanaan material yang dibutuhkan (material requirements
planning — MRP) dan menjabarkannya dengan jadwal produksi induk,
kemudian dituronkan  menjadi  jadwal untuk pemasok. Karena tidak
didasarkan afas perminiaan aktval, maka sistem push ind seringkali
menghasilkan fenomena kesalahan penyediaan produk. Sedangkan sistem pull
didasarkan atas respon kepada permintaan pelanggan (Johnson, Eric, & Pyke,
1999}, Sistem pufl membutabkan informasi berupa data permintaan aktual
vang akan ditransmisikan sgcata cepat sepanjang rantal pasck, dan proses
produksi dilakukan berdasarkan permintaan aktual tersebui. Sistem pudl ini
lebih mampu mengikuti permintaan pasar karena produkst dilakukan sesuai
dengan peta permintaan yang aktual. Saat imi sistem md/ lebih disukai dalam
penerapan produksi, Kunci utama dalam merubgh sistem prsk menjadi sistem

pufl adalah peogaturan jumnlah persediaan yang lebih baik ¢ 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
Geral
Sistem MRP » Pabnk [—* Penyalr [— Gerai
Gerai

Sistem Produksi Tarik
Gerai Gerai
Gerai Pabrik [ Pemyahr [—1 Gerai
Gerai Gerai

Gambar 2.1. Sistemn Produksi Dorong dan Tarik
Pengaturan persediaan tersebut tetap mengarah kepada 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 inventory system (sistem
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persediaan yang ramping) (Womack & Jones, 2003). Di Toyota, Lean
Inventory System ini dikembangkan sebagai suatu alat kontrol dalam

menyelesaikan masalah di suatu sistem produksi.

Just In Time

Just-In-Time (JIT) adalah suvatu strategi yang diterapkan untuk
meningkatkan ROI perusahaan dengan cara mengurangi persediaan dan biaya-
biaya terkait (Monden, 1998). Dalam rangka mencapai JIT, proses harus
memiliki fungsi informasi berupa sinyal yang memberi informasi mengenai
apa yang sedang berlangsung di dalam proses. Fungsi sinyal tersebut bisa
dilakukan oleh Kagnban. 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
persediaan. Hal tersebut akan menurunkan biaya yang terjadi, termasuk biaya
sewa gudang. Namun bagaimanapun juga, tingkat persediaan dihitung
berdasarkan histori permintaan, sehingga pada saat permintaan naik tiba-tiba
di atas histori permintaan, maka 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 minggu ke belakang.

Filosofi JIT sebenarnya sangat sederhana, dimana persediaan
didefinisikan sebagai pemborosan. 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, maka 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 jenis pemborosan, vaitu : 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 nol, maka pada saat ada kenaikan permintaan dari pelanggan,
produksi akan terganggu (bahkan bisa sampai berhenti}). Dan hal ini akan
menghasilkan akibat negatif terhadap citra perusahaan. Oleh karena itu maka
permintaan pelanggan juga perlu untuk dikelola. Manajemen permintaan ini

dilakukan di semua lini, batk 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 im1 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, maka Toyota juga memandang penting untuk mengurangi
persediaan-nya. Toyota sendii 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 knalitas 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 sendin harus menerapkan sistem kontrol
yang baik sehingga part yang datang darn pemasok bisa digunakan. Prinsip
kualitas yang dikenal di Toyota adalah ‘tidak membuat cacat, tidak
meneruskan cacat, dan tidak menenma 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

pengiriman.

Manfaat utama dari penerapan JIT adalah :

1. Pengurangan waktu sef up di lini produksi.
Dengan adanya sistem 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 jtka mengerjakan banyak
pekerjaan dalam satu waktu yang sama. Jumlah Jof 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 pada saat produksi tinggi
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5. Membenkan 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
meningkatkan produktifitas pekerja
Jika pasokan datang secara teratur, maka beban pekerjaan dapat diatur
sedemikian rupa schingga lebih merata di setiap waktunya. Dengan
demikian produktifitas pekerja dapat ditingkatkan, dan kualitas pekerjaan
dapat menjadi lebih baik.

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

mungkin 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 tengah-tengah proses produksi
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Proses pengangkutan yang tidak perlu

Proses vang berlebihan atau tidak tepat sasaran
Kelebihan persediaan

Pergerakan yvang fidak perly

Cacat

W b e

Kreatifitas pekerta yang tidak digunakan

Twjuan utema dari TPS adalah untuk membuat desain proses baru
dalam rangka menghindari kelebihan beban (Muri), ketidakkonsistenan
{Mura), dan menghilangkan pemborosan (Muri) (TMC, 2003).

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

Pemborosan karenga kelebihan produksi

Pemborosan karena pergerakan yang tidak efisien

Pemborosan karena adanya waktu tunggn selama proses produksi
Pemborosan karena adanya proses pengantaran matenial
Pemberosan karena proses produksinya sendiri

Pemborosan karens adanya persediaan vang berlebih

Ol L —

Pemborosan kareng adanya proses pengenjaan ulang dan barang sisa

TPS mempunyat 2 konsep pilar, yaitu Just-In-7ine dan auionomuation,
Yika proses produksi mengalir dengan lancar dan deratur sesual dengan
wakiunys, maka fdak aksn ada persediaan. Sementara i, auwfonomation
dicapai dengan sentuhan manusia (buman fouch), yang berarti proses otomasi
dimana mesin atau sistern didesaln khusus untuk mendukung manusia dalam
mengerjakan pekerjaannya sebaik mungkin. Demikian juga pembuatan desain
tersebut bertujuan untuk melengkapt mesin 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
Menggunakan sistem ”pull” untuk menghindan produksi berlebih
Meratakan beban pekerjaan (hejjunka)

Eal

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

Kanban

Kanban proses menggunakan dua macam kartu berbeda, yaitu Kanban
transportasi dan Kanban produksi. Keduva 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 hanman. 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
sebagal pemasok adalah gudang, dan yang berlaku sebagai pelanggan adalah
lint 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
iini produkst tersebut.

Sementara jika kenban transportasi dan kanban produksi digunakan
secara bersama-sama, maka proses dikenal dengan nama proses Kanban yang
terintegrasi. Sistem Kanban yang seperti ini biasanya digunskan antara suatu
perusahaan dengan pemasok-pemasoknya. Di simi Kanban transportasi adalah
Kaban vang mengatur produksi di pemasok. Jumiah komponen vang sama
dengan vang diproduksi oleh pemasok akan digunakan dalam proses produksi
di perusghaan. Sementara tingginya tingkat persedisan 2kan ditentukan
herdasarkan jumlah Kanben vang beredar. Di sist produksi, suku cadang
disediakan cleh pernasok langsung ke lini produksi. Dengan demikian maka
tingkat persediaan dapat dijaga agar tetap rendah, sehingga biaya overhead
pabrik dapat dikurangi. Jadwal produks: di sisi pemsasok diatur berdasarkan
Kanban produksi, dimana Kanban produksi diatur oleh Karban transportasi
dan [ini produlksi.

‘upstieam . o+ dovmstream

Priotuction Kacbon  JEEEEre

........ e S——
L)

upsiream
ocation

downstream
location

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

Sumber : htip:/www.infog com/articles/hiranabe-lean-agile-kanban
Gambar 2.2. Flow Kanban Produksi

Universitas Indonesia

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



[—

el T T A BT R

17

Keuntungan Kanbar dibandingkan dengan sistem ‘push’ tradisional :

Proses yang sederhana dan mudah dipahami

Membernkan informasi yang cepat dan akurat

Dalam hal penyediaan informasi hanya dibutuhkan biaya yang rendah
Memberikan respon yang cepat terhadap suatu perubahan

Membatasi terjadinya proses yang melebihi kapasitas

Menghindan terjadinya produksi yang berlebihkan

Meminimalkan pemborosan

Fungsi kontrol dapat dijaga

Tanggung jawab 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 lim produksi, sehingga mudah untuk melacak lokasi masalah dan

menyelesaikannya dengan cepat.

Ijmwpum |J
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production
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(
:
niexchange
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Board
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Sumber : http:/fwww.infog.com/articles/hiranabe-lean-agile-kanban

Gambar 2.3. Flow Kanban Produksi
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Pada sistern produksi biasa, mesin dikelompokkan secara fungsi, dan
praduk bergerak dari satu fungsi ke fungsi lain demikian seterusnys. Dan pada
saat proses pemindahan dari fungsi ke fungsi ity, terdapat waktu funggu vang
terbuang percuma. Kanban tidak akan dapat berfungsi secara efektif bila
diaplikasikan pada sistemn produksi seperti ini. Pada splikasinys, Kanban
harus «apst mengalir dengan lancar di antara  proses. Sebelum
mengaplikasikan Kewban, maka layout produksi harus dirubsh terlebih
dahulu. Lini produksi yang berbentuk U sangat cocok dengan aplikasi
Kanban, Dengan bentuk U ini, proses manufalduning dapat berjalan dengan
berkelanjutan dan mampu meningkatkan akses pasokan ke tiap linl. Oleh
karena ilu desain proses juge harus dirubah menjadi bentuk vang lebih
termntegrasi.

Dalam kagus Toyota, aplikasi Kanban ini sangat didukung oleh
loyalitas pemasok. Hal ini disebabkan oleh dukungan sistem Keiretsi yang
menjamin loyalitas pemasok (Chopra, Sunil, & Meindl, 2007). Beberapa
faktor krusial pada aplikasi Kanban adalah hubungan jangka panjang, transfer
teknologi, dan jadwal produksi vang pasti. Secara umuwm, maka tngkat

persediaan dapat diminimalkan, dan Kanbaa dapat bekerja secata optimum.

Kanbar untuk Area Purna Jual

Selama bertahun-tahun kensep Konben telah diaplikasikan pada
proses produksi di industri otomotif] terutama pabrikan lepang. Kemudian
timbul pertanyaan apakah memungkinkan apabila konsep Konban tersebut
diaplikasikan jugs pada area purna jual, terutama di area penjualan suku
cadang. Seperti diketahui, tingkat permintaan dari pelanggan di area 1ni sangat
berflulduast. Hal ini sangat bertentangan dengan konsep dasar Kanban, yaitu
heijunka atau keteraturan. Kemudian dikembangkaniah konsep Kanban untuk
purna juai yang mengakomodasi flukiuasi pesanan dari pelanggan. Walaupun

tentu saja konsep ind tidak bisa diaplikasikan untuk semua jenis cuku cadang,

Universitas Indonesiz

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



19

pamun secara umum dapat digunakan sebagai alat untuk memben informasi
adanya masalah atau ketidaknormalan pada proses pesanan-pasokan di area

purna jual.
Tujuan Kenban i area purna jual adalah (TMC, 2007) :

1. Memberi kepastian pasokan dengan adanya pasokan harian dengan jumiah

yang cukup sesuai dengan rata-rata permintaan harian

2. Menurunkan persedizan, karena dengan adanya pasckan harian, maka
pihak distributor (dalam hal ini Toyota) tidak perlu memiliki persediaan
pengaman dalam jumlah yang besar.

Kanban adalah sebuah sistem yang mampu memastikan bahwa part

yang dibutuhkan dapat diterima pada saat dibufubkan seseai dengan jumlah
yang dibutubikan.

Lard eanban

fORET S LR ion.

"-}_':' .
Pof

i ]

H

Sumber  Mip.thvww.infoq comiariicleshiranabe-lean-agile-kanban

Gambar 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
toko), 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 sendin, maupun di pemasok.

Sebenamya Toyota juga sangat menyadari akan kesulitan yang akan
terjadi di semua lini sehubungan dengan tingginya fluktuasi permintaan dan
pelanggan di area purna jual. Oleh karena itu Toyota berusaha meredam
fluktuasi yang terjadi dengan mengadakan beberapa aktivitas Kaizen

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

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

1. Memberikan pengajaran mengenal cara menghitung persediaan yang
optimum kepada seluruh gerainya sehubungan dengan adanya beberapa
permintaan 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
besarnya di atas kriteria, maka sistem secara otomatis akan memotong
permintaan tersebut dan mengalokasikannya pada hari berikutnya,
sekaligus menginformasikan 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 pemesanan, 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 permintaan dari pelanggan tidak akan terlalu berfluktuasi seperti
sebelumnya.

Selain itu Toyota juga mengadakan aktivitas Kaizen di sisi pemasok,
dimana pihak Toyota juga datang ke pemasok, melihat proses produksi yang
berlangsung, mempelajari kekurangan yang bisa diperbaiki, dan bersama-
sama dengan pemasok memperbaiki proses produksi tersebut, sehingga
pemasok mampu mendukung sistern 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
penginman barang ke Toyota sesuai dengan jadwal dan jumlah yang
ditentukan.

2. Memilith barang yang akan dijadikan Karban dengan membaginya
menjadi beberapa kategori, yaitu : berdasarkan pergerakan barang (fas¢
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 perrnintaan
aktual dan pelanggan, sehingga pemasok juga bisa memahami karakter
permintaan untuk area purna 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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Merumuskan aturan yang akan disepakati oleh kedua belah pihak
Mengadakan masa percobaan untuk produksi dan pengantaran barang
Menetapkan standar operasional yang baku berdasarkan hasil percobaan
D internal Toyola sendinn harus mengadakan perubshan prosedur
schubungan dengan berjalannya sistemn Kanbasn, termasuk penentuan area
operasional di gudang pada saat penerimaan barang, dan penghitungan
persedizan minimal yang hamus dimiliki untuk memenuhi kebutuhan

pelanggan vang berfluktuasi

Beberapa aturan pokok dan sistem Kanban ke pemasok:

. Untuk sistern Konban, peinesanan akan dilakukan secara harian, dengan

pasokan dan pemasok juga secara harian.

Toyola harus mengirimkan ramalan pemesansn di tanggal 15 untuk
pasokan bulan berikutnya, dimana pemesanan aktual hanan tidak boleh
Tebih dari 209% rata-rata ramalan harian.

Jika ada pemesanan {ambahan di luar angka ramalan, maka pemasok akan
melakukan rapat produksi terlebih dahulu dan menginformasikan jadwal
kemampuan pasokan unfuk pemesanan tarmbahan tersebut.

Untuk membuat proses penerimaan barang lebih lancar, maka Tovota
akan membuat jadwal jam penenimaan barang untuk masing-masing
pemasok.

Tiap bulan Toyotza skan membuat laporan keterlambatan dan/atan
kesalahan pengiriman dari pemasok dan dikirimkan ke manajemen puncak
dari selurub pemasok.

Jika ada masalah dalam proses produksi dan  mengakibatkan
keterlambatan pengiriman, pemasok akan menginformasikan kepada
Toyota, sehingga Toyota juga akan menginformasikan kepada pelanggan

yang memesan barang tersebut,
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Pola Pemesanan dari Pelanggan

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

Pola Pemesanan ke Pemasok

2.6.

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

Gambar 2.5. Perbandingan pola pemesanan dari pelanggan dan ke pemasok

Peramalan Permintaan

Seperti sudah disebutkan sebelumnya, karakteristik permintaan untuk
area purna jual sangatlah berfluktuasi. Sementara untuk dapat menerapkankan
sistem Kanban, diperlukan sistem produksi vang heijunka atau teratur dan
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 permintaannya dapat mengikuti

tahapan-tahapan umum sebagaimana digambarkan oleh gambar berikut :
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Tahap 1 Tahap 2 Tahap 3
Mengetahui . Menentukan Memilih
tujuan data ﬁ metode

peramalan peramalan peramalan
Tahap 6 Tahap 5 Tahap 4
Mengevaluasi _ Menyamakan _ Menguji
hasil peramalan di akurasi

peramalan rantai peramalan

pasokan

Gambar 2.6. Tahapan-tahapan Peramalan

Ada 4 karakteristik ramalan (Li, 2007), yaitu:

[

. Ramalan tidak akan pernah 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 untuk jangka waktu singkat.

3. Ramalan untuk sekelompok barang yang sejenis akan lebih akurat

dibandingkan dengan ramalan untuk masing-masing barang.

>

Penyimpangan dari hasil ramalan akan semakin besar bila posisi

perusahaan makin jauh dan pelanggan akhir.

Ada beberapa jenis metode ramalan yang digunakan, vaitu 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 benkut :

1. Metode moving average

AgtAgtAs+t .. +tAL
F= W2 e, 2.1)

n

F, = peramalan untuk periode berikutnya
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A = alktpal data
¢ = periode
n = jumlah pericde peramalan

2. Metode weighted moving average

Fom WAL WA oo WiAun  eveernnseernonsiesneresionsn (2.2)

W = hobot yang diberikan terhadap actval data

3. Metode exponential smoothing

PR + o( Ayt - TR ... "N A (2.3)

€ = gonstanta

Dalam membuat ramalan, Toyola menggunakan metode moving average,
dan histort permintean yang digunakan adalsh reta-rate permintaan dalam 24

O N
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BAB3
TINJAUAN PERUSAHAAN

Sekilas tentang Perusahaan

Toyota di Indonesia beroperasi sejak tahun 1971, Sast ini Toyota
terbagl menjadi 2 perusshaan, yaitu PT. Toyota-Astra Motor sebagai Agen
Tunggal Pemegang Merk (ATPM) dan PT. Toyota Motor Manufacturing
Indonesia sebagai produsennya.

PT. Toyola-Astra Motor berdiri pada 135 Juli 2003 dengan komposisi
saham adalsh 51% milik PT. Astra Infermasional dan sisanva 49% milik
Toyota Motar Corp. Dalam menjalankan bisnisnya di Indonesia, PT. Toyota-
Astra Motor didukung oleh jaringannya 4 selurub Indonesia oleh 5 Dealer
utamz, : PT Astra Internasional — Toyota Sales Operation {(Auto2000), PT
New Ratna Motor, P1' Agung Automall, PT Hasjrat Abadi, NV Hadji Kalla
Trd.Co. Para Dealer inilah vang bertanggung jawab atas distribusi sampai ke
end pelanggan. Fungsi distribusi ini bukan hanya berlain bagi mobil saja,
namun juga mencakup service dan suku cadang.

Saat ini Toyota mendistribusikan 14 model mobil, dimana 5 model
diantaranya dirakit di Indonesia. Dengan adanya puluhan jumiah model dan
tipe mebil yang pernah diproduksi dan didistribusikan olebh Toyota di
indonesia, mazka Toyota juga berkewajiban uvafok menvediakan suku
cadangnya hingga 10 tahun sejak model tersebul Bidak digraduksi lagi. Oleh
karena ite Tovota membangun pusat suku cadang vang mampu menampung
dan melayani permintaan suku cadang bhaik untuk model vang masih
diproduksi maupun model vang sudah tidak diproduksi lagl. Paradigma baru
yang berlaku sekarang di Toyota adalah fungsi purna jual selain scbagas
pendukung penjualan mobil baru, juga merupakan profit center bagi
perusabaan;  sehingga barus  ditangani  secara  serius, dengan  juga
mempertimbangkan biaya penyimpanan dan perhitungan keuntungan yang
dizmbil dari bisnis iml.

26 Universitas Indonesia

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



27

Suku cadang yang disediakan oleh Toyota mencakup seluruh jenis
suku cadang, dan accessories, kecuali ban. Suku cadang tersebut didapatkan
dan 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 asli {Toyota
Genuine Parts — TGP) yang digunakan juga pada saat kendaraan tersebut
dirakit di pabrik. Sehingga posisi tawar area purna 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 dard 90 miliar rupiah. Oleh karena itu Toyota telah
mempunyai sebuah pusat suku cadang, vang berdiri di atas lahan seluas
99.000 m” 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. Pemisahan 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 perusahzan akan menjalankan fungsl masing-masing
seperti semula.

PT. TMMIN memiliki 3 lokast utama pabrnk, yaitu di Sunter 1 dan
Sunter 2, Jakarta Utara, dan 1 pabrik {yang terbesar) berada di Karawang,
Jawa Barat, Untuk pabrik di Sonter T fokus pada produksi engine, pabrik di
Sunter 2 fokus pada produksi stamping paris, sementara pabrik di Karawang
fokus pada fine assembly mobil. Saat ini dari 5 model vang dirakit di
Indonesia, hanya 2 model yang dirakit oleh TMMIN, vaitu Kijang Innova dan
Fortuner. Semerntara Avanze dan Rush dirakit oleh ADM sebagat sub-
komirakior dari Toyoeta, Sedangkan truk Dyna dirakit di PT. Sugity Creatives
vang juga merupakan sub-konfraktor Toyota. Untuk perusahaan-perusahaan
yang menpakan sub-koniraktor Toyota, maka TMMIN menurunkan team
Quatity Conirel uniuk memastikan bahwa kualitas dani kendarsan vang
diproduksi memenuhi standard kualitas Toyota.

Setelah adanya pemisahan, berikat ini adalah strukiur organisast dan TAM @

PT. TeroTa-Asing
hetar

Adiirgstasticnn sl
Logise Diractorts

1
1

i

Sulos Dhdson

1 |

Maskiatleg PRGN || ) o craton Markatog. BT Techrical Sendce | Firance & Venick Loglslic
& Customer Relaton S i abripine P22t | Administration o
Divsion reE Sl | Divislon )

| | l

Warahowse and Naw Modeland Parl
Agministration Number Information
Depariment Deparlmant

Supply Cparation Pans Control
DHepartmeant Popanmont

Sumber : internal PT. TAM

Gambar 3.1. Struktur Organisasi PT. Toyota-Astra Motor
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Retelah pemisahan, hanya fungst dan distribusi dari perusahaan lama yang
bergabung mentadi TAM baru. Fungsi distribusi tersebut direpresentasikan
oleh direktorat pemasaran dan logistik, beserta fungsi-fungsi pendukungnya.
Oleh kareny itu, kemudian hanya dibentuk 2 direktorat di TAM, vaitu
direktorat pemasaran, dan direktorat administrasi & logistik.

i bawsh direktoral marketing terdapat 5 divisl yang memiliki fimgsi
masmgemeasing vang berkaiftan dengan penjualan, baik kendaraan maupun

puna jualnys,

Sales Pivision

Divisi i bertanggung jawab untuk mengembangkan program
penjualan di dealer, baik itu permberian insentif bagi tenaga penjual hingga
pemberian program diskon dan reward bagi konsumen. Pengembangan

kemampuan tenaga penjual juga ada di bawah tanggung jawab divisi ini.

Marketing Planning & Customer Relation Division

Divisi ini bertanggung jawab dalam pengembangan produk, baik
kendaraan baru maupun accessoriesnys, mengadakan survel, mencnifukan
harga, menentukan positioning prodok, menangani fungst hubungan

pelanggan, dan jugs bertugas menjalin hubungan dengan media.

Aftersales Marketing Division
Divigi ini adelah divisi paling muda di TAM, dibentuk pada tahun

2007, Ide dasar dari pembentukan divisi ini adalah untuk menyelaraskan
program-program pemasaran di ares puma jual, dimana selama ini program-
program pemasaran lersebut begalan sendin-sendinl antara area service dan
area  suku  cadang, sehingga sering terjadi konflik akibat perbedaan
kepentingan antarg dua ares fersebut. Dengan adanya divisi ini, maka
diharapkan program pemasaran yang dikembangkan dapat mencakup kedua

area tergebut,
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Technical Service Division

Divisi ini bertanggung jawab atas pengembangan teknis semua
bengkel Toyota di Indonesia. Baik itu fasilitas, peralatan, menu service,
maupun pengembangan kemampuan teknisi bengkel melalui program

training, domestic dan overseas.

Service Parts Logpistic 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 Im1 pun bertanggung jawab untuk memperbaiki sistem
persediaan yang diterapkan di semua 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 dibandingkan 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 Logistic 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 dani Negara ketiga (Jepang/Thailand).
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Service Paris Logistic Division

Seperti sudah dijelaskan di atas, divisi ini bertanggung jawab atas
penvediaan suku cadang kendaraan Toyota di Indenesia. Oleh karena itu di
divisi ini dibagi menjad) 4 departemen dengan fungsi masing-masing sebagai
berikut ¢

Swpply 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 tanggung jawab departemen ini.

Parts Control Depariment
Departemen ini bertanggung jawab untuk menyediakan suku cadang

yang dibufuhkan oleh konsumen secara tepat, baik jenis barang, wakly,
maupun jumlahnya. Pengaturan persedizan menjadi tugas utama departemen
ini, termasuk proses klaim ke pihak pemasok jika ditemukan barang vang
tidak sesuai standard kualitas Toyota.

Warehouse & Administration Departient

Divist im bertanggueg jawab unfuk melakukan semua proses di
gudang, vang dimulal sejak proses penerimaan barang dari pemasok,
penyimpanan ke dalam lokasi, sampat pada pengeluaran barang pada saat
dipesan olch pelanggan. Proses persediaan iaking dan sorap untuk barang-
barang dead stoek juga menjadi tangoung jawab departemen ini. Selain itu

proses admindstrasi untuk internal divisi juga ditangani oleh departemen ini

New Model & Pari Number Information Departnernt

Departemen ini bertanggung jawab unfuk memproses sebuah suku

cadang sarnpat suku cadang tersebut siap didaftarkan ke dalam sistem. Proses
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ini dimulai dengan penelusuran mengenai jenis suku cadang, persiapan nomor
suku cadang, penyiapan packaging, penyiapan data-data yang diperlukan

untuk proses pendaftaran, hingga penentuan pemasock.

Uniuk mendukung departemen-departemen di SPLD agar dapat
berfungsi maksimal, maka dibentuk 2 group setingkat departemen, yaitu

Katzon Group
Pads awalnva group inl berfugas unfuk mengevaluasi semua proses

yang ada di divisi, menganalisis, dan membenkan rekomendasi untuk
perbaikan. Namun saat ini  tanggpung jawab Kaizen Group telab
dikembangkan hingga ke area pelangpan dan pemasok. Artinya proses
evaluasi dan analisis hingga rekomendasi entuk perbaikan juga dilakukan di
area dealer Qan pemesok. Dengan adapya perbaikan di setiap lini bisnis
sepertl ini dibarapkan akan membawa dampak yang lebih baik lagl bagi
pengguna kendaraan Toyota,

Safery, Health, and Environment Departmernt
Group ind bertugas untuk melakukan standardisasi terhadap kegiatan

SHE yang dilakukan di lingkungan divisi. Proses dimulai dengan melakukan
pencarian area yang dianggap memihki potensi bahaya, kemudian dilanjutkan
dengan penetapan standar SHE yang jelas, kernudian dilanjutkan juga dengan
proses sosialisasi kepada seluruh pihak yang terkait, balk karyawsan,

manajemen, pihak ekspedisi, konsumen, dan pemasok.

Fungsi Pengawasan Persediaan di Tovota

Alur distribusi Toyota Genuine Paris (TGP), mulai dan Distributor,
Sub Depot, Dealer, SBub Dealer, Fleet User, dan Parishop dapat berjalan
dengan baik bila masing-masing feve! mempunyai persediaan TGP dengan

formula tertentu  sehingza dapat memenuhi kebutuhan pasar éi wilayah
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masing-masing. Oleh karena itu perlu adanya fungst pengawasan yang terus
menerus berkaitan dengan perkembangan penjualan dan jumlah dari item

sediaan.

Distributor Image:

1
DISTRIBUTOR

P/N Administgation

PN I T —
Sales
m Funcion *
o RYEERIRIAN
z Oineratios
FEEEAEAEAEE
& Slorage
Al
== JeStoraginge 1|
7 F AT 77 7 7
y ) /
S AT ChOtSe s >

Workshop & Part shop

Lingkungan, Kesehatan dan Keselamatan 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
penerimaan, 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 purna jual

sebaik-baiknya kepada pelanggan dalam hal persediaan suku cadang dengan

biaya serendah-rendahnya, dengan cara :

a. Menurunkan jumlah foss 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 penginman dan TAM ke Sub Depot (Lead Time) dan
ketepatan pengiriman dari TAM berdasarkan jadwal yang sudah disepakati
bersama antara TAM dan Sub Depot (DDD — Delivery 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, maka
standard Lead Time tersebut harus ditinjau ulang, sehingga tidak berakibat
buruk bagi tingkat persediaan di Sub Depot.

DDD (Delivery Due Date)

DDD adalah tingkat ketepatan pengiriman berdasarkan jadwal yang
sudah disepakati bersama. Bila dilakukan pengontrolan yang ketat terhadap
DDPD ini, maka bisa diketahui dengan segera bila suku cadang belum terkinm.

Hal ini akan sangat membantu dalam pemberian informasi ke pelanggan.
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Kebijakan 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 senng, dan didasarkan atas

jumlah penjualan sejak pemesanan terakhir.

Metade Max - Min Metode Max - Max

Max
Min
[N TR N R |

Pada conlrol persediaan Max — Min
penambahan {pesanan} hanya terjadi
setelah fotal persediaan lebih kecil dari
sualu lingkat lerentu vyang telah
dilelapkan. Hal ini mengakibalkan ol
pesanan yang besar, persediaan
pengaman yang lebih tinggi dan waktu
pemesanannya tidak teratur.

Pada conirol persediaan Max — Max,
penambahan {pesanan} terjadi setiap
kali sebuah suku cadang dijual (total
persediaan lebih kecil dan 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 (history demand). Kondisi
yang digunakan adalah kondisi permintaan aktual. Oleh karena itu perlu
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dibuat  standar  untuk  mengidentifikasi  permintsan  buatan  dan
menghtlangkannya dari histori permintaan yang askan dipakal schagai dasar

pengambilan keputusan untuk melakukan perhitungan persedizan.

Rumus Perhitungan Order yang Digunakan oleh TAM
Dalam melakukan pemesanan ke pemasok, ada baiknya diketahui
lebih dahwlu cara perhitungan jumlah pesanan beserta komponen-komponen

perhitungannya,

Definisi dan cara menghitang Monthly Average Demand (MAID
Seperti namanya, maka Monthly Average Demand (MAD) adalal rata-

rafa perminiaan bulanan yang dihitung dalam wakiu beberaps mingge ke
belakang, dan barus diperbaharui tap minggu. Hal ini dimaksudkan agar tidak
terjadi fluktuasi vang terlale besar pada perhitungan MAD, schubungan
dengan fluktuasi permintaan di minggu-minggu terakhir,

Rumus MAD:

g 12 * a

Definisi dan cara menghitune Maximum Inveniory Position {MIP)

Muximum Inveniory Position (MIP) adalah posisi persediaan vang
harus dimiliki  vang mencakup order cycle (O/C), lead time (177) dan Safety
Stock (§75). Parameter perbitupngan pemesanan ini harus direview secara

berkala sesual dengan kondisi terakhir supaya diperoleh MIP yang optimal.

Rumaus AP
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Parameter dan Perhitungan Pernesanan (SOQ)

Untuk menentukan jumlah yang harus dipersediaan untuk masing-
nmasing sukue cadang, maka harus diperhatikan order cyele, lead time <dan
safety stock. Pemesanan ke pemasok sebaiknya dilakukan secara harian,
berdasarkan jumlah pesanan yang disarankan (SOQ = Sugested Ovder
Quantity)

Rumus 804Q:
SOQ=MIP~(OH+OOY+B/OC o (3.3
{¥H =On Hand = Jumlah persediaan yang ada di gondang
OfC = On Order = Jamlzh vang sedang dipesan ke TAM

B/O = Back Order = Pesanan pelanggan yang belum dipasok oleh

Sub Depot

Qrdering Parameter
MIP sebagat salah satu vadabel dalam penentuan npilal S30Q

ditentukan oleh besarmmya MAD dan Parameter pemesanan sebagal bertkut

Order Cvele
Order Cyele adalah periode antara pemesanan yang satu dengan pemesanan
berikutnys dalam satuan bulan.

Rumus G/C:

i

Order Cycle “Frekuensi pemesanan dalam sate bulan R & X §
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Lead Time
Lead Time adalah lamanya wakfu yang dibutuhkan sejak tanggal pemesanan
sampsai tanggal barang datang dan siap di jual di gudang Sub Depot.

Rumug untuk mencari parameter L/T:

Tanggal Pesan — Tanggal Up date On Hand / Stock v {3.5)
30

fead Time =

Sub Depot harus secara terus-menerus mengampulkan data lead fime
setiap nomor pemesanan. Lead Time parameter yang dipakai untok

perhitungan pemesanan sebaiknya dipakai Lead Time Rata-Rata

Safetvy Stock for fead Time
Safery Steck jor Lead Time adalah persediaan pengaman untuk memenuhi

penmintaan pada saal terjadi keterlambatan penginman.

Rumus 5/5 for L/T:

L/T terpanjang ~ L/T rata-rata e (3.6

Safety Stock for Lead Time = LT re%at)

Untuk beberapa kasus apabila pada data Lead Time terdapat dafa yang
menyimpang terlalu javh dani Lead Time rata-rata, maka data tersebut
diabaikan.
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Contoh :
A Data
L/T ® dapat
diabaikan
& Batas atas
@® ®e® @QQ @
ﬁ ® OQ L/ T Rata-rata
® ® e &® @
® ® @9 Batas bawah
@®

Data g

dapat
diabaikan

ORDER
Gambar 3.4. Grafik data lead time

Pada grafik di atas terlihat ada dua data yang menyimpang dan rata-
rata Jead fime yang ada, sehingga data tersebut dapat diabaikan dan

tidak dipakai sebagai acuan dalam menentukan fead time terpanjang.

Safety Stock for Demand

Safety Stock for Demand adalah persediaan pengaman untuk memenuhi

permintaan pada saat terfjadinya fluktuasi permintaan.

Rumus S/S for DM:

Safety Stock for demand =

Permintaan rata — rata

Perlu diperhatikan bahwa masing-masing parameter pemesanan harus ditinjau

secara berkala untuk menjaga keakuratan perhitungan pemesanan.
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KPI: Service Rate, Stock Month
Agar pengawasan persexiaan dapat berjalan dengan baik, maka perlu
adanya suatu penilaian kinerja scbagai tolok ukur pencapaian, yaitu Service

Reaze dan Stock Month,

1. Service Rate (Tingkat Pelavanan)
Service Rate adalah tolok uvkur tingkat pelavanan Sub Depot dalam hal

kesanggupan unfuk memenuhi petmintaan pelanggan.

Rumus 8/R:
Jumlah line terpasok
Service Rate = X100% | .. (3.8
Jumiah line (terpasok + Batal + B/O)
-

Supply = Jumlah yang langsung bisa dipasok segera dari persediaan Sub
Depot
Cancel = Jumlah vang tidak dapat dipasok oleh persediaan Sub Depot tetapi
pelanggan tidak mau menunggu sampal barang yang diminta
tersediz, sehingga pesanan dibatalkan,
BO = Jumliah yang tidak dapat dipasok oleh stock Sub Depot tetapi

pelanggan masih mau menunggu sampal barang vang diminta

tersedia,

2. Stock Month
Stock Month adalah yumlah persediaan yang ada di gudang pada akhir bulan

tertentu, yang dibitung berdasarkan biaya pembelian part (COGS), dan

dinyatakan dalam satuan lamanya bulan penjualan
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Rumus §/8;

Jumlah Persediaan yang ada di gudang (O/H)
MAD

Stock Month = e (3.9
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BAB4
ANALISIS HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Metode Operasional Penelitian

Penelitian yang dilakukan oleh adalah penelitian yang bersifat evaluasi
terbadap 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 vang
digunakan di seluruh distributor Toyota di seluruh dunia, Sisten ini mencatat
seluruh transaksi yang dilakukan atas selurub barang yang terdaftar di dalam
sistem,

Selain 1tu, untok keperluan pengukuran produokiifitas dan efisiensi
rugng di gudang, penelitian juga mengambil data dari lokasi gudang dengan
cara metakukan wawancara dan pengukuran ruangan di dalam gudang,

Penelitian ini menggunakan mectode operasional perelitian scbagai
berikut :

1. Tingkat efekiihitas sistem Kanbar
Selurub suku cadang akan dibagi meniadi beberapa kelompok {cluster)
berdasarkan pergerakan barang pada persediaan. Tujuan dan pembagian
ini adalah untuk mencad kelompok barang vang paling efektif bila
menggunakan sistem Kanbaw, dan scbaliknya. Bila diperlukan, maka
kelompok barang tersebut akan dipecah lagi menjadi beberapa kelompok
kecil, schingga analisis akan lebibh mikro dan dapat dicari metode sotusi
yang paling tepat untuk kelompok barang tersebut. Dalam hal ini
efeknfitas divkur berdasarkan tingkat pasokan dari Toyota ke pelanggan
dengan tanpa melakukan penambahan persedizan. Data yang akan diambil

adalah data service rale sebelum dan sesudah penerapan sistem Kanban.

2. Tingkat efisiensi sistem Kanban

Efisiensi hampir selalu identik dengan biaya. Maka disini akan dilihat

bisya operasional yang terjadi sebelum dan sesudzh penerapan sistem
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Kanban. Biaya operasional jugs erat hubungannya dengan tingkat
produktivitas pekeria, sehingga produktivitas ini juga akan dibahag disini
Dart sisi persediaan, juga skan dibandingkan tingkat persedisan aktual
sebelum penerapan sistem Kanban, persediaan ideal sesudab penerapan
sistern Kanban, dan persediaan aktual sesudah penerapan sistem Kanban.
Juga akan dibabas ruapg 41 gudang vyang berhasil dithemat karena
penerapan sistem Xanban ini.

3. Perbandingan KPI perusahaan dengan pesaing internal
KPI perusabaan secara wimum ada 2, yaitu Service Rate dan Stock Month.
Digini akan diambil data untuk kedua KPI tersebut sccara detail untuk
malihat faktor-faktor yvang mungkin berpengareh, yang ada hubungannva
dengan penerapan sistem Kanban, dan dibandingkan dengas KPI dari
pesaing terdekat, vaitu Tovola Motor Thailand {(TMT}

Tingkat efektifitas sistem Kauban
Seperti sudah dijeclaskan sebelumnaya, dalam pengambilan data, suku
cadang sokan dibagi wmenjadi beberapa  kelompok {clusfer).  Dasar
pembagiannya adalah sebagail berikut :
1. Pergerakan barang, dibsgl berdasarkan tingkat rata-rafa perminfaan per
bulan
2. Jenig barang, dibagi berdasarkan kriteria tertentu

3. Model kendaraan, dibagi berdasarkan penggunaan dan masa produksinya

Pembagian kelompok berdasarkan pergerakan barang

Pergerakan barang dihitung denpan menggunaken data MAD
(Monihly Average Demonmed), yaitu ratarata deni keseluruhan jumiah
permintaan per bulan, Di bab sebelumnya sudah disebutkan bahwa dalam
menghitung MAD digunakan data permintagn dalam 24 minggu.

Dismi kelonpok pergerakan barang dibagi menjadi 10 kelompok,
sebagai berikut :
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Sebelum penerapan Kanban

Kelompok Safety Stock | Tingkat Fluktuasi | Service Rate
(hari) {%) (%6}
MAD > 10,000 pcy 20 33 93.5
1,000 < MAD < 10,000 pes 20 30 95.0
100 <MAD < 1000 pes 20 65 980
30 <MAD < 100 pes 20 80 97.5
10 < MAD <30 pes 20 160 848.0
I <MAD < 10pes 44 100 95.5
MAD <] 40 360 96.5

Tabel 4.2. Kelompok pergerakan barang sesudah penerapan Kanban

Kelompek

Sesudah penerapan Kanban

Safety Stock | Tingkat Fluktuasi | Service Rate
(hari) (%) ("}
MAD > 10,060 pes 3 50 99.4
1,000 < MAD < 10,000 pes 3 10 983
100 <MAD < 1000 pes 3 50 98.7
50 < MAD < 100 pes 3 55 97.8
10 <MAD <50 prs 10 100 94.9
I <MAD <t pos 20 125 93.4
MAD < 20 320 957

MAD > 10,000 pes

Kelompok ini terdiri dari suku cadang vang permintasnnys finggl kerepa

biasanya perfu penggantian secara regular, sehingga tingkat fluktuass

permintaan dart pelanggan cenderung kecil. Contoh suku cadang adalah busi,

dan saringan oli. Pada kelompok inl tidak terlihat perubahan tajam pads

fluktuasi permintaan dari pelanggan sebelum dan sesudab penerapan sistem

Kanbon, Dan ternyvata teriihat karepa fluktuasi pada kelompok ini cukup
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rendah, maka walaupun persediaan pengaman diturunkan sampai 3 hard,
penurunan persediaan pengaman fersebut tidak berdampak apapun pada
service rate,

1.000 < MAD < 10,000 ncs

Kelompok imi masih terdiri dari suku cadang vang penmintaannya tinggi

karena penggantian reguler, seperti dise clutch dan shock absorber, sehingga
tingkat fluktuast juga cokup rendah. Seperti pada kelompok sebelumnya, pada
kelompok i tidak terlihat adanyas perubahan fluktuasi antars sebelum dan
sesudah penerapan sistem Xanban. Dan penurunan persediaan pengaman juga
tidak berdampak apapun terhadap service rate.

100 < MAD < 1000 pes

Seperti dua kelompok terdahuly, kelompok ind terdini dan suku cadany yvang
permintazrmya tinggi, pamun karena populasi kendarasnnya lebih sedikit
maka permintaan fugd fehih kecil. Karena perminfasn adalah untuk
penggantian regular, maka tingkat Huktuasi juga rendah. Tidak ada perubahan
tingkat fluktuasi sehelum dan sesudah penerapan sistem Kanben. Penurunan
persediaan pengaman juga juga tidak berdampak apapun terhadap service
rate.

56 < MAD < 100 pes

Kelompok ini terdiri dari sukn cadang yang permintaannya cukup tinggi,
walaupun bukan votuk peoggantian regular. Biasanya suku cadang yang
masuk kelompok ini adalah suku cadang yang diganti karena rosak, namun
frekuensi kerusakan cukup sering, misalnya beberapa komponen pendukung
pemasangan body yang rusak karena kecelakaan. Karena permantaan oukup
stabil, maka tingkat fluktuasi juga rendah. Tidak ada perubahan tingkat
fluktvasi sebelmn dan sesudah penecrapan sistem Konban, Penurunan
persediaan pengaman juga juga tidak berdampak apapun terhadap zervice

Fofe.
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10 < MAD = 50 nes
Kelompok imi terdiri dant suku cadang yang jarang digantl. Kalsupun

memerhukan  penggantian, maka penggantian dilakukan sesekali  saja,
misalhiys kaca spion atau pegas. Tingkat fluktuasi cukup tingg, sehinggs pada
saat dilakukan penerapan sistern Kanban yang ditkuti oleh penuronan standar
persediaan pengaman, service rafe cukup terguncang, dan turun

P<MAD < 10 pes

Kelompok ini terdiri darl suku cadang yeng jerang digant. Kalaupun

memeriukan  penggantian, maka penggantian  dilakukan sesckali saja,
misalnys kompoenen mesin atan transmisi. Tingkat flukiuvasi cukup tinggi,
sehingga terlihat pada saat dilakukan penerapan sistemn Kanban yang diikuti
oleh penurunan standar persediasn pengaman, service rafe turun cukup
dragtis.

MAD <]

Kelompok terakhir il terdiri dari suku cadang yang jarang diganti. Kalaupun
memerfokan penggantian, maka biasanya hal tersebut disebabkan oleh
kecelakaan, misalnya bagian interior kenderaan. Karena penggantian
dilakukan karena sebab khusus seperti misalnya kecelakaan, maka permintaan
yang masuk dari pelanggen sifatnya mendadak dan tidak bisa diprediksikan
scbelurmnya, sehingga tingkat fuktuasi sangat tinggl. Pada saat penerapan

sistem Kanban, servive rale langsung terpengaruh dan turun cukup drashis,

Dari analisis di atag di atas terlibat bahwa pola fluktuasi sangat
berpengaruh terhadap tingkat pelayanan ke pelanggan. Persediaan pengaman
sangat sensitif terhadap lonjakan permintaan yang masuk dari pelanggan. 3
kelompok terbawah memiliki pola permintaan vang cenderung kecil. Setelah
penerapan Kanban, persediaan pengaman dikurangi dan sebelumunya 2 bulan
(40 han) menjadi 1 bulan (20 han), dengan asumsi bahwa pengiriman dari
pemasok dilakukan tiap harl, sehingga persedizan pengaman yang erpakai

untuk memenuhi permintaan dari pelanggan yang masuk pade bart ind akan
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digantikan oleh pengiriman dari pemasok pada keesokan harinya. Namun
kenyataannya terlihat bahwa service rate untuk kelompok ini terun drastis
setelah penerapan sistem Kgnban. Hal ini disebabkan karena tingkat fluktuasi
permintaan dari pelanggan yang melebihi persediaan pengaman yang
disiapkan, schingga ada hari-hari tertentu dimana persediaan tidak tersedia

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

Pembagian kelompok berdasarkan jenis barang

1 Toyota, dikenal pembagian suku cadang bherdasarkan jenis dan
fungsi barang. Pombagian tersebut digunakan  wntuk  memudsbkan
pengontrolan terhadap jenis barang yang bersangkutan. Pembapgian dibuat
berdasarkan kriteria tertentu misalnys suko cadang dengan potongan harga
tertenty, suku cadang vang mahal harganya, suku cadang yeng membutuhkan
area penyimpanan vang luas, suku cadang untuk model bam dan lain-lain,
Dalars penelitian ini, suku cadang dibagi menjadi 5 kelompok, yaitu @ body
paris {vaitu barang-barang yang berhubungan dengan body kendaraan), Key
Products {yaitu sukn cadang yang secara rutin diganti pada saat melakukan
service berkala), new model (yaitu suku cadang yang disiapkan untuk model
baru yang akan diluncurkan), chemical & battery (yaitu sukw cadang berupa
bahan kimia/oli dan accu), dan general parts (yaitu suku cadang vang tidak
termasuk dalam kelompok yang sudah disebutkan di sebelumnya). Berikut
adalah pembagian kelompok dan datanya

Tabel 4.3, Kelonpok jenis barang sebelum penerapan Kanbarn

Sebeium penerapan Kenban

Katompok Tingkat Flukiuast | Servige Rale
{%} {%}
Hody Parts 225 a36
Koy Froduct 15 834
New Mode! 173 243
Chermical & Battery 13 99.5
Goners] Parils &5 98.0
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Tabel 4.4, Kelompok jents barang sesudah penerapan Kanban

Sesudah penerapan Kanban

Keiompok Tingkat Fluktuasi | Service Rate

(%) - (%)

Body Parls 210 91.8

Koy Praguct 15 495

Now Madel 168 g3.7

Chemical & Battery 20 99.0

General Parts 50 98.5

Body Parts

Kelompok ini terdiri danl snku cadang yang membentuk rody kendaraan,
misalnya pintu, tutup bagasi, tuup ruang mesin, atau atap kendaraan. Karena
jenis suku cadang ini cenderung tahan lama dar: hanya diganti bila mengalami
kocelakaan saja, maka tingkat fluktuasinya cenderung tinggi. Schingga pada
saat sistem Kanban diterapkan vervice rafe terkena dampak menjadi turun.
Key Product

Yang dimaksud Key Product adalah jenis suku cadang yang secara berkala
memerlukan penggantian, terotama pada saat service berkala. Suku cadang
yang masuk ke dalam kelompok ini diantaranya saringan bahan bakar,
saringan oli, rem, dan laindain. Jenis suku cadang yang memerlukan
penggantian secara regular seperti ini cenderung memiliki pola permintaan
yang stabil dan berfluktuast rendsh. Terlihat pada saat sistem Kenban
diterapkan service rgfe cenderang stabil dan tidak terkena dampsknya.

New Model

Dalam peluncuran snatu madel kendaraan baru, Toyota selala mempersiapkan
suku cadang vang diperfukan. Biasanya beberapa jenis suku cadang sudah
disiapkan sebelum model baru dituncurkan. Suatu model kendaraan dianggap
model baru dalam jangka wakiu 6 bulan setelah model tersebut resmi
diluncurkan. Secara otomatis suku cadang model tersebut akan masuk ke
dalarm  kelompok ini. Secara umum penmintaan untuk model bame ini
cenderung tidak stabil, karena pola permintaan belum terbentuk dengan baik.

Jadi fluktuasi masih sering ierjadi. Pada saat sistem Kanban diterapkan,
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service rate cenderung turun karena ketidakmampuan persedisan pengaman
untuk menopang flukinast vang terjadi.

Chemical & Rattery

Kelompok ini terdivi dari suku cadang chemical, yaitu oli mesin, cairan rem,
dan cairan pendingin radiator, cairan transmisi, serta accu. Seperti diketahui,
suku cadang chemical dan acen ini memerlukan penggantian secara berkala,
sehingga pola penointaan sudah stabil. Oleh karena itu tingkat fukfuasi
sangat rendah sehinggs service rate tidak terpengarub oleh penerapan sistem
Kanban.

General Parts

Kelompok iy ferdis dari suku cadang vang tidak fermasuk kelompok-
kelompok di atas. Tidek ada yang khusus dalam kelompok mi, schingpa pola
permintaan juga tidak terlalu jelas. Data menyebutkan bahwa pola permintaan
cenderung stabil dan fluktuasi rendah, schingga terlihat pada saat dilakukan

penerapan sistem Kanban, service rate tidak terlalu terpengaruh.

Dari analisis di atas, diketahut bahwa kelompok yapg memiliki pola
permintaan paling tidak stabil adalsh kelompok body part dan sew model.
Pada kelompok body part, pola permintaan sangat tergantung pada kecelakaan
yang tentu sgja fidek terprediksi. Selingpa permintaan meojadi sangat
berfluktuasi, Dan hal ini meniadi titik lemab pada saat pencrapen sistem
Kanban. Terlihat bahwa service rafe menjadi turun pada saal penerapan
Kanban. Demikian puls pada kelompok new model Kendaraan yang masih
cenderung barn dan belum memerlukan penggantian suku cadang tiba-tiba
memeriukan suku cadang bila mengalami kerusakan yang tidak diduga. Pola
permintaan untuk kelompok inl menjadi tidak stabil, sehingga service rale

menjadi turun pada saat sistem Kanban diterapkan.
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4.2.3. Pembagian kelompok berdasarkan model kendaraan
i Tovota, jenis kendaraan dibagi menjadi 3 kelompok besar, yaita kendaraan
penumpang {passenger vehicfe — Crown, Camry, Coroila, Vios), kendaraan
serbaguna (mudti purpose vehicle — Innova, Avanza, Rush), dan kendaraan
niaga (commercial vehicle — Dyna Truck). Pengambilan data bertujuan untuk
mencari pole hubungan antara fluktuasi permintaan yang masuk dengan
model kendaraannya, sehubungan dengan fluktuasi permintaan yang sangat
erat hubungannya dengan tingkat persediaan yang ada sesual dengan sistem

Koanban. Berikut ini adalah pernbagian kelompok dan datanya :

Tabel 4.5, Kelompok model kendaraan sebelum penerapan Kanbas

Sehelum penerapan Kanban
Model Tingkat Fluktuasi | Service Rate
%} {%}
Kendaraan Penurnpang 25 888
Kendaraan Serbaguna 113 971
Kendaraan Niaga 253 884

Tabel 4.6, Kelompok model kendaraan sesudah pencrapan Kanban

Sesudah penerapan Kanban
Model Tingkat Fluktuasi | Service Rate
(%) {%)
Kendargan Penumpang 28 98,3
Kendarsan Serbaguna 83 87.7
Kendaraan Niags 235 853

Kendaraan Penumpang

Mode! kendaraan yang termasuk kelompok kendaraan penumpang adalah
jemis sedan seperti Crown, Camry, Corolla, Vios private, dan hatchback
seperti Yaris. Kendaraan ini harganya relatif mahal, sehingga pelanggan yang
memiliki kendaraan ini masuk kategon ekonomi menengah ke atas, Para
pemilik  kendaraan & kelompok int cenderumg mempunyvai kebiasasan
membawa kendaraannya untuk service di bengkel resmi dan mempunyai

tipikal yang bukan price sensitive, artinya harga tidak menjadi pertimbangan
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utama dalam pembelian suku cadang, selama ifu asli. Hal ini menyebabkan
penggantian suku cadang menjadi stabil, dan tingkat fluktuasi menjadi lebih
rendah.  Sctelah pencrapan sistem Kanban, maka service rate tidsk
terpengaruh,

Kendaraan Serbaguna

Yang masuk di kelompok kendaraan serbaguna adalah kendaraan keluarga
geperti Kijang, Avanza, dan Rush. Unfuk kelompok kendaraan model i
tingkat fluktuesi Iehih tinggl dibandingken kendaraan penumpang. Walaupun
tingkat flukiuasi cukup tinggl, pamun service rate tidak terlalu terpengaruh
setelal penerapan sistem Kanban.

Kendaraan Niaga

Pada kelompok kendaraan niaga, seperti Truk Dyna dan Vies Taksi,
pembelian  suku cadang biasanya dilakukan secara massal, artinva
penggantian  dilakukan secara bersama-sama. Tipiksl permilik kendaraan
adalah price sensitive, schingga harga menjadi fakior peseptu dalam
memutuskan penggantian suku cadang. ¥arena itu, maka pola permintaan
menjadi bidak stabil, dan tingkat fluktuasi menjadi tinggi sekall. Pada saal

penerapat sistem Kanban, service rate menjadi terpengaruh dan turun.

Selain berdasarkan tipe kendargan maka juga dielompokkan jemis kendaraan
berdasarkan periode romming/moud. Kendarsan dalam peniode ruoming
artinya kendaraan tersebut masih diproduksi, sedangkan kendaraan dalam
periode runoul artinya kendaraan tersebut sudah tidak diproduksi lagl, namun

suku cadang masih diperlukan karena kendaraan masih beredar di jalan.

Tabel 4.7, Kelompok periode model sebelum penerapan Kanban

Sabelum penerapan Kanban
Model Tingkat Fluktuasi | Service Rate
(%) (%6}
Running Period &7 97.9
Runout Feriod 183 96.0
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Tabel 4.8. Kelompok periode model sesudah penerapan Kanban

Sesudah penerapan Kanban
Model Tingkat Fluktuasi | Service Rate
(%} {%}
Running Period 83 87.3
Runowt Period 175 851

Kunning Period
Dalam pericde rapiing, kendaraan masih dikategorikan kendaraan baru. Pada

wnuinnya kendaraan baru masth behamn banyak memerlukan penggantian suku
cadang, Sehingga permintzan masih belum finggi dan masih stabil. Tingkat
fluktuasi jugs belum tinggi karena itu, Karena kendaraan masih diproduksi
secara massal di pabrik, maka pemasck bidak memiliki kesulitan untuk
mengirimkan pesanan soku cadang yang dibutuhkan. Setelah pencrapan
sistemn Kanbdan service rafe tidak terpengaruh.

Runout Period

Pada periode runout, dimana kendaraan biasanya adalah kendaraan yang
sudah {ua, pengpantian suku 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. Tingkat {ulktuasi yang finggi menyebabkan

service rate turun pada saat sistem Kanban diterapkan.

Tingkat Efisiensi Sistern Kanban

Ada beberapa indikasi cfisiensi di dalam suvatu perusahaan Yang
sering disoroti adalah efisiensi dalam hal biaya dan produkiifitas kerja. Dalam
hal pencrapan Kanban, efisienst biaya ferjadi 4t area persediaan dan gudang.
Dengan adanya pencrapan Kanban, maka diharapkan persediaan dapat
diturunkan, dan blaya penyimpanan dapat ditekan. Demikian puls dengan
ruang i gudang, dapat ditururkan juga seiring dengan pepurunan persediaan
tersehut. Dalam penelitian ini akan dianalisis data penvrunan biaya yang

terjadi  dalam  pencrapan  sistem  Koanban.  Selain  penurunan biava,
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kemungkinan juga akan ada penambahan biaya yang fimbul vang disehabkan
adanya biaya rutin yang ferkait dengan perubahan proses adminisirasi,
misalnya adanya penambshan kartu kawban dan perubahan surat jalan.
Pengambilan data juga akan dibagi dalam kelompok-kelompok, schingga
analisis akan bisa dilakukan dengan lebih tepat kepada kelompok vang
dimaksud,

Tabel 4.9, Kondisi sebelum penerapan Kanban

Sebelun penerapan Kanban

Pkuran | Persediaan
Kartu Xanban Surat Jalan
{bulan)
Small 55 0
Medium 1.0 0
Big 1,0 0 0

Tabel 4,10, Kondisi sesudab pencrapan Kanban

Sesudah penerapan Kenban

Ukuran | Persediaan
Kartu Kanban 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 1,265.0600

Dar tabel di atas diketahul bahwa terjadi penurunan pada semus
kelompok suku cadang berdasarkan uwkoran. Namun pada saat penerapan
sistern Kanban, terdapat penggunaan karu Kanban dan surat jalan yang
merupakan biava regoler. Penambahan biaya karena proses administrasi ini
cukup besar -+ Rp 13,300,000/bulan), sehingga walaupun secara persediaan

terjadi penurunan, namun seoleh-clah penghematan belum lercapal 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, maka penurunan
tersebut dapat dilihat sebagai hasil efisiensi yang sangat besar. Dengan asumsi
tingkat bunga rata-rata pertahun sebesar 14%, maka penurunan persediaan
sebesar Rp 15.000.000.000 sama artinya dengan penghzmatan sebesar Rp
2.100.000.000 per tahun. Dan jumlah ini jauh lebih besar dibandingkan biaya
administrasi yang timbul seperti dijelaskan di atas.

Penurunan persediaan secara langsung juga mempengaruhi penurunan
penggunaan ruangan di gudang, terutama untuk suku cadang yang memiliki
ukuran sedang dan besar. Dasar perhitungan yang digunakan adalah
penurunan luas lahan gudang yang terpakai untuk menyimpan suku cadang
akibat penerapan sistem Kanban, sehingga untuk suku cadang yang berukuran
kecil penurunan tidak terlalu signifikan dan bisa diabaikan. Hasil perhitungan
dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 4.11. Pemakaian ruang gudang untuk penyimpanan suku cadang

Pemakaian Ruang di Gudang (m*)*
Sebelum Sesudah
Ukuran
penerapan penerapan Selisih
Kanban Kanban
Medium 882,68 530,371 35231
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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Perbandingan KPI Perusahaan dengan Pesaing Internal

Seperti diketahut 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 feknologi terbaru dan modem sudah beredar di pasaran.
Hampir semua merek memiliki keunggulan masing-masing di inovasi
teknologi, yang sebenarnya serupa namun dikemas dalam bentuk promosi
yang berbeda-beda. Hal imi 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 pumna jual yang tadinya merupakan prioritas kedua dalam
strategl 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 terus berinovasi sehingga mampu menjadikan area
purna jual ini sebagai keunggulan daya saing perusahaan. Salah satu cara
adalah dengan meningkatkan pelayanan suku cadang. Dua KPI (Key
Performance Indicator) penting di area ini adalah Service Rate dan Stock
Month.

Service Rate menyatakan tingkat pelayanan kepada pelanggan,
sedangkan Stock Month menyatakan efisiensi persediaan. Semakin tinggi
tingkat pelayanan kepada pelanggan, maka semakin puas pelanggan, dan
akhirnya mampu meningkatkan kepercayaan pelangggan atas pelayanan

Toyota, dan dengan sendirinya akan meningkatkan penjualan produk Toyota.
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Sementarg semakin efisien persedigan, berarli semakin kecil biaya yang
dikeluarkan, yang berarti juga semakin tinggi level margin yang diperoleh.
Hal ini membuka peluang untuk menurunkan harga produk, schingga lehih
mampt bersaing dengan merk lain.

Data KPI it didapat dan laporan tshunan perusahaan, dan data vang
diamhil adalah perbandingan periode sebelum dan sesudah  penerapan
Kanban. Maodel dan jenis suku cadang yeang ada dalam persedisan juga
semakin bertambah seiring dengan bertambahnya model kendaraan bamy vang
diluncurkan Toyota, sehingga dalam penyampalan dafa Hdak diambil
besarnya total persediaan yang dimiliki (dalam rupiah), namun vang diambil
adalah besarnya persediaan dibandingkan dengan rata-rata penjialan bulanan.

i
(]

e g
J_Eﬁ-l'd

AT

el gl

kY
W

2004 2005

II':'.I Total W Local Source

Gambar 4.1. Stock Month PT. TAM

Pada grafik di atas terlihat bahwa stock month mulai menurun dengan
drastis sejak diterapkannya sistem Kanbgn di tahun 2006, Hal ini juga
menunjukkan bshwa penerapan sistem Kanban cukup efektif dalam
menurunkan biaya penyimpanan, khususnys unfuk suku cadang vang

diproduksi oleh pemasck lokal.
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Seperti sudah dijelaskan pada bab 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 bar,
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 tidak 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.

96.5 96.2

95.9

96.1

87.8

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

—&— Total —8— Local Source

Gambar 4.2. Service Rate PT. TAM

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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akurat untuk menyatakan babwa penerapan sistem Kanban cukup
berpengarch dalam meningkatkan tingkat pelayanan ke pelanggan. Savangnya
di tahun 2007 dan 2008 ada beberapa peristiwa khusus vang membuat angka
Service Rate menjadi turun, diantaranya banjir yang tefadi di awal tahun
2007 dan 2008.

Di pasar global, juga terjadi persaingan antar distributor. Di Asia
Pasifik saat inmi Toyota-Astra Motor bersaing ketat dengan Toyoia Motor
Thailand., Sebagai produsen Toyota terbesar unituk kawsasan Asia Pasifik,
TMT menjadi kiblat dalam melakukan inovasi dan perbaikan proses.
Sehingga dirasa perlu untuk menyajikan datz pencapaian KPI kedus
distributor sebagai bahan perbandingan, sebagai bertiaut:

TVT Stock Month & Service rale

7.1 -+ 87
68 065
+ 96

+ 95

+ 93
; at

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2{)06 2007 2008

MR Stock Month —e— Sendce Rate

(Gambar 4.3, Service Rate Toyota Motor Thailand
Iika melihat data pencapaian KPI dari TAM dan TMT, sudah terlihat
bahwa dant seg kineja TAM sudah mampu mengejar TMT. Memang TMT

saat ini memiliki sfock 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 diproduks: secara lokal di
Thailand juga jauh lebih banyak. Dengan pencapaian kinegja vang semakin
membaik, ada dua hal vang diharapkan akan didapatkan oleh Indonesia di
masa yang akan datang. Pertama, Indonesia gkan dipercays menjadi pusat
produksi beberapa model kendaraan Toyota terbaru sehingga bisa membantu
meningkatkan perekonomian rakyat. Kedua, Indonesia akan diben wewenang
uriuk mendistribusikan beberapa model kendaraan, selain yang saat ind sudah
tersedia, sehingga TAM tetap dapat menjadi pemimpin pangsa passr
kendaraan di Indonesia.
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BABS
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari analisis di bab sebelumnya didapatkan ada beberapa kelompok
suku cadang yang sangat sensitif terhadap penerapan sistem Kanban, Pada
saat awal pencrapan sistem Kanbdan, ditakukan aktivitas penurunan standar
persediaan  pengaman  yang bertujuan  untuk  menurunkan persediaan
mengingat adanya pengiriman suku cadang dari pemasok tiap harinya.
Penurunan persediszan pengaman tersebut diberlakukan sama untuk semua
suku cadang, tanps memperhatikan tingkat fluktuasi untuk rpasing-masing
suku cadang. Dari hasi! analisis pada bab sebelumnya, diketshui ternyata
dalam penentuan persediaan pengaman, tingkat fluktuasi jupa menjadi fakior
yvang sangat berpengaroh

Kelompok-kelompok yang menerima dampak adalah :

1. Kelompok suku cadang slow moving { MAD < 10)

2. Kelompok suku cadang body

3. Relompok suka cadang baru

4. Kelompok suku cadang untuk kendarsan niaga

5. Kelompok suku cadang yang berada dalam periode runout

Kelima kelompok suku cadang tersebut memiliki tingkat fluktuasi
yang tinggl, schingga pada saat sistem Korbow diterapkan service rate

langsung terkena Gampakaya dan turun.

Secara umum memang angka service rate meningkat, namun perlu
diperbatikan bahwa komplain yang datang dan pelanggan justru datang dari
lemahnya pasokan suku cadang yang termasuk salah satu dari kelompok di
atas. Dalam jangke panjang, hal tersebut aken mengurangi kepercayaan
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61

pelanggan akan pelavanan Toyota sccara umum, dan hal terscbut juga akan

membahayakan posisi Toyota dalam penguasaan pangsa pasar di Indonesia,

. Dari segi efisiensi juga harus diperhatikan bahwa penerapan sistem
Kanban ini juga mengakibatkan timbuinya biaya tambahan, yaitu uniuk
pembuatan kartu Xgnban dan surat jalan. Penghematan yang terjadi akibat
penerapan sistern Kanbdan ind banya terdadi sekali, vaitu pengurangan biaya
penyimpanan suku cadang dan penuerunan pernakaian lzhan di gudang sel
cadang, sedangkan biaya yang keluar untuk keperluan administrasi seperti

kartu Karban dan surat jalan akan terjadi secara reguler.

Saran

Dari kesimpulan vang diambil berdasarkan penelitian di atas, maka
jelas terlihat bahwa dalam ektivitas penurunan persediaan pengaman juga
harus diperhatikan tingkat fluktuasi vang ferjadi untuk masing-masing
kelompok suku cadang. Ustuk beberapa kelompok vang disebutkan,
persediaan pengaman harus ditentukan lebih tinggi, disesvaikan dengan
tingkat fluktuasi vang terjadi. Penyesuaian persedizan pengaman ini juga
harns dilakukan secara reguler untuk mendapatkan tingkat fluktuasi yang
paling aktual untuk setisp kondisi pemesanan. Evaluasi lebib lanjut juga dapat
dilakukan secara lebih mikre dengan menganalisa masing-masing soku
cadang. Hal ini perbu dilakukan untuk mengetshui pengarch persediaan
pengaman untuk tiap suku cadang vang termasuk di dalamn heberapa

kelompok sekaligus secara bersamaan.
Untuk mengurangt biaya administrasi yang {imbul secara reguler ada 2
cara yang bisa dilakukan, vattu:

1. Metode vang berlakue saat ini di Toyota adalzh penggunaan 1 bush kartu
Kanban untuk setiap 1 pes suku cadang. Perlu ditinjau uvlang penggunaan
ini, sehingga dalam satu kartu Kanban tidak lagi hanya mewakil i pes
saja, namun mewakil beberapa kuantitas suku cadang. Tentu saja hal ini

haros disesuatkan dengan besamya kuantitas suku cadang tersebut yang
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dalam setiap kali pesanan TAM, Bila kuantifas sukn cadang dalam satu
kali pesanan jumlahnya kecil, tiap suku cadang harus diwakili oleh satu
kartu Kanban, sebaliknya jika kuantitas suku cadang dalam sato kali
pesanan jumlishnya besar, maka satu kart Kanbar scharusnya bisa
mewakili beberapa pes suku cadang. Dengan demikian pemakaian kartu
Kanban dapat dikuraog: sehingga penambahan biayva dapat ditekan, Selain
itu penggunaan kartu Kanban untuk mewakili beberapa pes suku cadang
juga akan memudahkan operator dalam pengecekan pada saat penerimaan

barang.

2. Dessin kartu Kanban vang saat ini masth menyisaken banyak ruang
kosong juga bisa diperhaiki sehingea ukuran bisa menjadi lebih keeil dan
harga mengadi lebih murah, Dani hasil survel, desain bary kertu Kanban
harganya mencapai setengab dari harga karty Kaenbaen vang ada saat ini
(hhat lampiran 1} Hal i cukup uptuk memotong biaya yang harus

dikeluarkan tiap bulan,

Untulk menjaga tingkat efektifitas dan efisiensi sistem Kanban, maka
diperlukan evaluasi secars berkala, batk denpgan melakukan tinjauan ulang
beberapa parameter Kanban maupun melakukan pengukuran berkala atas
penurunan persedigen yeng dihasilkan. Mengingat jenis suku cadang
bertambah dengan cepat seiring bertambahnya jenis kendaraan vang
diluncurkan, maka penerapan  gistem Kasbex ini harus  mampe
mengakomodasi seluruh kelompok suku cadang, sehingga perusahaan mampu
mempertahankan keunggulan daya saing yang sudah dimiliki. Dengan
demikian perusahaan dapat melakukan efisiensi di sisi persediaan tanpa harus

mengorbankan pelanggan.

Selain analisis dan evaluasi yang berdasarkan pada KPl perusahaan,
ada beberapa aspek yang juga bisa dibszhas dalam peneclitian selanjutnya,
seperti ditunjukkan oleh tabel di bawah ini :
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Efektifitas

Eficiensi

Daya Saing

Evaluasi

Service Rate

vV

o

Stbck Month

Biajfa operasional

i’emakazan Eokam gadang

‘?erbaz}émga{z KPY fiezzgan ;xasamg :

-internal {Tovota)

Produkfivitas pekeria

Tingkat kualitas pasokan

Tingkat ketepatan rencana.
penginman

Persediaan material di pemasok

Perbandingan KPI dengan pesaing
eksternal (Non Toyota)

X IxIX|IXIix®x{OlO]O| O

Beberapa inovasi juga bisa dilakukan di masa mendatang, misaloya

dengan mengembangkan sistem e-Kanban, schingga semua data pesanan

dapat diskses langsung oleh pemasok dad website. Kemudian berdasarkan

data terscbut pemasok dapat melakukan produksi dan mengirimkan suku

cadang sesuat waktu yang ditentukan. Dengan demikiun maka wakiu funggu

dapat dihemat, dan penggunaan tenaga kerja juga dapat dikurangi.
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L:ampiran 1. Desain Kartu Kanban
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Lampiran 2. Kartu Kanban
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Lampiran 4. Rumns Perhitungan Jumiash Pemesanan

Necessary Kanban Issue

Issue Qty + [MIP- OH-0DD +BO |
+ SP0OT Kanban + Remain SPOT

= Roundun
Drafivery Unif Gty

MIR = DAL % (CGrder Cycle + Lead Time + Safety Stock + Binnlng Lead Time}
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Lampiran Sa. Diagram Alir Sistem Kanban
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Lampiran 3b. Diagram Alir Sistem Kanban

L6

SUHEDILE TAM . SFLD SUPPLIFR TAR . FB REMARK
VT e T P - Fusgt Dedivtey o6 (4d
! Karban Delvery : & begin munth
: Npie :
: Sumimiary E « Dtlrery goods wlerls
;1 Debery Nowe : VAR [Tt. Iasiasttion
B 0 7 {Besed on delvery dale
i : at ¥anban Delrary
Gudiy & : ; Rale}
? Uity check : tig :
] : _ COUUSUNEE | SR _ - Ksinibas eand aitaheed
on Pacicagng surlace
Ciaim Pogess
Imezice
Orininal Dalieery anginal Deffwery * Roxt process o
» Mate Mote TAMFD
M
BCHEDULE TAM . SPLD SUPPLIER TAM - ¥b REMAR/
Prepam 0DD
o2
I DDE Repon
D3
N
*
2 D00 Repont DDY Hapsdt
Confrmaion  f* Canfimation
fa
(4
Funal DO
¥ Ragod

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

Universitas Indonesia





