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ABSTRAK

PT TAM merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang manufacturing
untuk transportasi darat yang mengkhususkan diri di segmen kendaraan pribadi
maupun perkantoran. Saat ini perusahaan merasa kesulitan di daiam menentukan
kuantitas kanban yang sesuai dikarenakan kebutuhan kartu tersebut dapat muncul
sewakfu-walkiu tanpa bisa diduga secara tepat Adapun pemecahannya adalafi
dengan menentukan kuantitas kanban yang sesuai berdasarkan matode peramalan
terbaik.

Berdasarkan date awal yang berhasil dikumgpulkan seperti data perminiaan
selama periode Januari sampai dengan Juni 2005 dan data pendukung seperii
vkuran lot, waktu tunggu dan faktor perigaman dapat ditentukan kebutihan Kuantitas
kanban yang sesuai pada komponen untuk iomporien wire cowl menugunakan
single moving average, untuk komponen glass front door mengaunakan linier
regresi, untuk komponen glass right door mengguniakan linier regresi, untuk
komponen silencer roof menggunakan iinier regresi, uniuk komponen instrument
menggunakan linier regresi, untuk komponen cluster finish menggunakan linier
regresi, untuk kornponen glass wind shild menggunakan movins average, untux
komponen head lamp left menggunekan moving average, untuk komponen head
lamp right menggunakan moving average dan untuk komponen fender liner
menggunakan rioving average.

Berdasarkan hasil penelitian didapatkan hasil untuk 6 periode ke depan dari
komponen-komponen pendukung kifang pick up diperolef: rata-rata hasil untuk
komponen wire cowl sebariyak 8 unit kartu, glass froinf docr sebariyak 7 unit kariu,
glass right door sebanyak 8 unit Kartu, silencer roof sebanyak 6 uri karlu,
instrument sebanyak 8 unit kartu, cluster finish sebanyak & unit kartu, glass
windshild sebanyak 8 unit kartu, head kamp left sebanyak 6 unit kartu, head lamp
pright sebanyak 7 unit kariu dan fender liner sebanyak € unit kartu.

Dari hasi yang didapat maka dapat dilihat kebutuhan kuantitas kartu kanban
sangat mempengaruhi aliran informasi dari lini awal sampa’ finishing pada
pembuatan kijang pick up iri, apabila kuantitas kanban yang diperlukan kurang
maka tentunya akan terjadi bottleneck dari lini produksi.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

Pembangunan ekonomi jangka panjang yang sedemikian pesat di
indonesia memperlihatkan kecenderungan meningkatnya peranan
sektor industri terhadap Produk Nasional Bruto (PNB). Salah satu
sasaran pembangunannya adalah terwujudnya daya saing industri yang

tinggi, baik di pasar dalam negeri maupun luar negert.

Maka dari itu untuk mencapai sasaran tersebut, industri nasional ticak
cukup hanya mengandaltkan output yang memiliki keunggulan
komparatif (mengandelkan banyaknya sumber daya alam dan tenaga
keria yang murah) akan tetapi industri nasional yang mampu
mentransformasikan  keunggulan komparatif menjadi  keunggulan
kompetitif yang diawaii dengan meningkatkan kualitas sumber daya
manusia sebagai pelaku pada sektor industri. Upaya ini mencakup

peningkatan kemampuan manajemen dalam arii luas, yaitu



1.2

meningkatkan kemampuan produksi secara efisien dan efektif dengan

didukung oleh pendistribusian output produksi yang baik.

Penggunanan sistem kanban pada perusahaan yang m=anerapkan Just
in Time masih dirasakan kurang maksimal sehingga menyebabkan lini
produksi tidak berjalan secara lancar. Berdasarkan pemahaman dari
penjelasan sebelumya maka perusahaan periu  memperkirakan
kebutuhan kuantitas kartu kanban pada suatu lini produksi sehingga

diharapkan lini tersebut dapat berjalan secara normal.

PERUMUSAN MASALAH

Penggunaan kartu kanban pada PT TAM untuk saat iri banyak sekali
terdapat kekurangan sehingga seringkali lini produksi tersebut
terhambat untuk beberapa saat. Tentunya hal tersebut tdk dapat
dibiarkan begitu saja maka cari itu peranan seorang perencana material
diperiukan di dalam mengatur kebutuhan kartu kanban yang sesuai

pada lini produksi.

Serdasarkan keadaan tersebut maka tentunya yang menjadi pokok
permasalahan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Bagaimanakah menentukan peramalan yang tepat di calam

menentukan kuantitas kanban ?
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1.4

2. Bagaimanakah implementasi kartu kanban dapat mempengaruhi lini
produksi ?
3. Bagaimanakah cara menentukan kuantitas kartu kanban yang sesuai

pada suatu lini produksi ?
TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Sesuai dengan perumusan masalah yang telsh ditentukan, maka
penelitian ini memiliki tujuan sebagai berikut :

1. Menjelaskan implementasi kartu kanban

2. Menielaskan cara menentukan kuantitas kartu kanban yang sesuai

pada suatu iini produksi

Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Memperluas pengetahiuan secara umum teori mengenai sistem
kanban yang dapat mempengaruhi suatu lini produksi.

2. Memberikan masukan kepada perencana material mengenai

kebutuhan kuantitas kartu kanban yang sesuai pada iini produksi.
PERMBATASAN BASALAH

Agar pokok permasalahan yang dibahas tidak terlalu meluas, maka
penulis perlu melakukan pembatasan masalah. Adapun pembalasan

masalahnya adalah sebagai berikut
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1. Penentuan kuantitas kartu kanban dilakukan pada FT X Departemen
Assembly pada periode Januari sampai dengan Jun: 2005.

2. Produk yang diteliti adalah Kijang Pick Up.

3. Tidak melibatkan faktor biaya

4. Kondisi perusahaan dalam keadaan stabil.
METODOLOGI PENELITIAN

Dalam melaksanakan peneiitian ini penulis melakukannya dengan :

1. Studi Lapangan
Di dalam melakukan penglitian di PT X, maka penulis melakukan
pengamatan langsung di lapangan serta mielakukan wawancara
langsung dengan perencana material.

2. StudiPustaka
Di dalam mendukung penulisan laporan ini penulis melakukan studi
pustaka, yaitu membaca buku-buku yang berisi tentang informasi.

teori-teori yang berkaitan dengan masalah yang dibahas penulis.



1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Adapun sistematika penulisan laporan ini adalah sebagai berikut :

BAB

BAEB

BAR

Il

il

: PENDAHULUAN

Mengeamukakar mengenai latar belakang masalab,

"perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian,

pembatasan masalah, metodologi penelitian dan sistematika

nenulican.

: LANDASAN TECRI

Mengemukakan teori dari berbagai literatur yang digunakan
sebagai dasar untuk menentukan model pemecahan

masaiah atas permasaiahan yang dibahas penuiis.

* METODOLOGI PENELITIAN

Mengemukakan mengenai sistematika pemecahan masaiah
serta kerangka pemecahan masalah yang memuat tahap-
tahap daiam penyelesaian masalah yang disajikan daiam

bentuk diagram alir.



BAB [V :

BAB V

BAB VI :

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Mengemukakan pengumpulan data yang terdiri dari data
umum vyaitu data mengenai sejarah dan perkembangan
perusahaan, visi dan misi, jenis dan hasil produksi, struktur
organisasi serta data khusus vyaitu data yang akan

digunakan dalam pengolahan data.

: ANAL!SIS DAN PEMBAHASAN

Mengemukakan uraian analisis atau pembahasan dari hasi

pengolahan data pada bab sebelumnya.

KESIMPULAN DAN SARAN
Mengemukakan uraian mengenai kesimpulan  yang
dilakukan berdasarkan hasil dan pembahasan pada bab

sebelumnya serta saran-saran untuk perusahaan.



