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The increasingly advanced and rapid development of industry in 
Indonesia forces companies to have effective and targeted strategies. One 

method that can be used to provide fast and precise production process 

services is to reduce the costs incurred so that the production process 

runs smoothly and consumer demands can be met quickly and on time. 
The research methodology used in this research is the observation 

method. The results of this research are that the finish good capacity is 

safe if the material stored in the WM10 or WM6 area is less than 25 lots, 

almost full if WM6 is filled with 26-34 lots, full if WM6 is more than 34 
lots. The best method for WINQB software is SES, stock demand and 

using a stock buffer of 2%. The Top Board material schedule for 17 days 

is 4749 with a cumulative total of 4861, a percentage of 102.35%. JIT 

Implementation Results: The number of stocks per week was 4014 and 
stock was 103, a percentage of 2.56% and a decrease of 99.44%. It can 

be concluded that the implementation of the JIT system provides a 

significant reduction in storage. 
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INTRODUCTION 

Perkembangan industri di Indonesia yang semakin maju dan cepat memaksa 

perusahaan-perusahaan harus memiliki strategi yang ampuh dan tepat sasaran. Hal 

tersebut bertujuan agar perusahaan dapat unggul ditengah persaingan pasar yang 

sangat ketat, hal tersebut terjadi berdasarkan pertumbuhan competitor yang 

cenderung selalu bertambah jumlahnya setiap tahunya. Strategi pada suatu proses 

produksi suatu perusahaan dinilai sangat penting terhadap pencapain strategi 

perusahaan, sebab pada proses produksi perusahaan sangat dalam menentukan 

harga jual berdasrkan cost yang dikeluarkan dalam membuat suatu produk, semakin 

efektif dan cepat sutu proses produksi suatu perusahaan, maka biaya yang 

dikeluarkan akan semakin minim, hal tersebut akan membuat harga pasar produk 

dapat bersaing di pasar. 

Salah satu cara yang bisa digunakan dalam pelayanan proses produksi cepat 

dan tepat itu adalah dengan menekan biaya yang dikeluarkan sehingga proses 

produksi berjalan dengan lancar dan permintaan konsumen dapat terpenuhi cepat 

serta tepat waktu. Bagi para pelaku ekonomi dalam menghadapi persaingan tersebut 

dapat menggunakan seluruh potensi yang ada secara efektif dan efisien (Indriyani, 

2015) 
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Oleh karenanya perushaan dituntut untuk dapat melakukan proses produksi 
seefisien mungkin, termasuk PT XYZ, perusahaan tersebut di tuntut untuk dapat 

melakukan proses produksi se efisien mungkin, salah satu cara untuk dapat 

mengimplementasikan proses produksi yang efisien yaitu dengan mengidentifikasi 

salah satu potensi terjadinya weste, dalam prosesnya, potensi terjadinya weste pada 

PT XYZ  terdapat pada area investory perusahaan, seringnya overload pada sistem 

persediaan perusahaan tak jarang membuat membuat perusahaan mengeluarkan 

biaya tambahan, salah satu nya adalah kerusakan yang diakibatkan gesekan yang 

terjadi pada area inventori yang overload, hal tersebut perlu untuk ditangani lebih 

lanjut, yang dimana sangat berkaitan dengan efisiensi produksi suatu perusahaan, 

salah satu upaya untuk dapat mengatasi hal tersebut adalah penerapan sistem Just 

In Time. 

Penerapan JIT dalam system produksi PT XYZ dinilai menjadi jawaban 

terhadap permasalahan manajemen persediaan, Dalam sistem Just In Time, 

perusahaan hanya akan memproduksi barang sesuai dengan permintaan konsumen, 

sehingga dapat meminimalisir penyimpanan persediaan di gudang bahkan sampai 

tingkat zero inventory. Untuk itu, perusahaan perlu melakukan perubahan dalam 

lingkungan perusahaannya diantaranya yaitu perubahan dari layout pabrik, 

rancangan proses, standar kualitas dan persediaan (Galih, 2019) 

Berdasarkan penelitian sebelumnya  yang dilakukan (Larry, 2018) Just In 

Time (JIT) sesungguhnya adalah suatu filosofi yang berfokus pada usaha-usaha 

untuk pemborosan (waste) karena diusahakan biaya operasional dapat dieliminasi 

seminimal mungkin dan menuju ke persediaan mendekati nol (zero defect). Dengan 

filosofi ini, pelaksanaan aktivitas selalu ditekankan pada upaya atau usaha 

pencapaian hasil yang lebih baik atau selalu terjadi perbaikan yang 

berkesinambungan atau secara terus-menerus (continuous improvement) (Narsa, 

2020). 

Keberhasilan dalam penerapan Just In Time ini tentunya membutuhkan 

dukungan dari berbagai pihak, baik dari lingkungan internal perusahaan maupun 

lingkungan eksternal perusahaan tersebut. Dengan adanya kerjasama yang baik 

diharapkan penerapan Just In Time ini memberikan hasil yang maksimal dalam 

meningkatkan efisiensi dan efektivitas pada realisai stok persediaan PT XYZ. 

Melihat kondisi tersebut, maka PT XYZ harus berusaha mengatasi 

permasalahan tersebut agar tidak berdampak pada produksi perusahaan. Dengan 

demikian berbagai cara dan upaya dilakukan oleh pihak manajemen perusahaan 

agar efisiensi dan efektivitas perusahaan dapat tetap terjaga. Untuk itulah 

manajemen memerlukan sistem produksi Just In Time untuk dapat meningkatkan 

produktivitas perusahaan (Hartati, 2007: 138). 

Oleh karenanya, berdasarkan narasi yang telah dijabarkan tersebut, Just In 

Time dinilai sangat penting sebagai salah satu strategi perusahaan dalam 

meminimalisir dan menekan pemborosan yang terjadi pad area inventori 

perusahaan, dan tentunya sisitem JIT ini diharapkan dapat dijadikan sebagai salah 

satu factor unggulan perusahaan dalam pengendalian produksi, khususnya pada 

penegendalian bahan baku. Oleh karenanya mengingat pentingnya  peran JIT dalam 

suatu proses produksi, penulis tertarik dalam membahas system JIT dalam 

penelitian yang dilakukan dengan judul yaitu “PENERAPAN PENGENDALIAN 

PROSES INVENTORI KONTROL PADA AREA TOP BOARD’’. 
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METODOLOGI PENELITIAN 
Metodologi penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 

observasi / pengumpulan data melalui proses pencatatan prilaku subjek (orang), 

objek (benda) dan wawancara. Dan berikut adalah diagram alir dalam penelitian 

ini. 

 
Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berikut adalah hasil dan pembahasan dalam penelitian kali ini yang akan 

dibagi menjadi  beberapa tahapan, dengan mengacu pada data parameter awal yang 

didapatkan dari studi lapangan di PT. XYZ. 

 

1. Kapasitas Finish Good 

Tahap ini merupakan tahap awal pada proses pemenuhan stok final assy, Untuk 

dapat memenuhi hasil produksi terutama dalam hal pengkategorian material pada 

persediaan material part, perlu dilakukan analisis terhadap kondisi layout 

penyimpanan finish good oleh perusahaan dan perlu mengklasifikasikan part 

material pada area penyimpanan finish good. Berikut merupakan layout arae finish 

good yang terdapat pada PT XYZ. 

Tabel 1. Kapasitas Finish Good 

        
Table diatas menggambarkan kapasitas penyimpanan yang terdapat pada 

area WM 10, terdapat 4 tempat penyimpanan checking material handling, dan 30 

tempat penyimpanan transit material. Inventory pada area ini dilakukan 

berdasarkan jumlah kanban yang tersedia, hal ini dilakukan untuk meminimalisir 

terjadinya overload pada area WM10, yang tentunya sistem tersebut akan 

disesuaikan berdasarkan metode FIFO, selain itu, area ini memiliki beberapa 

standar khusus yang dimanan memuat tentang batas maksimal dari penyimpanan, 

yang dimana jika jumlah rak/troli dalam layout tersebut melebihi dari 30, maka 

dapat di kategorikan Hampir Penuh, begitu pula jika area WM10 menampung 

melebihi kapasitas maksimal yaitu 34, maka dapat dipastikan bahwa arae WM10 

telah Overload atau sudah tidak dapat menampung material. 

 

2. Forecasting 

Untuk dapat mengetahui Forecast Top Board selama 7 minggu kedepan, 

WINQSB dijadikan sebagai alat bantu, untuk mengetaui nilai optimal yang akan 
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dijadikan acuan dalam perhitungan selanjutnya, adapun hasil prngolahan data 
dengan menggunakan WINQSB dapat dijabarkan sebagai berikut 

 
Gambar 2. Perhitungan dengan WINQSB 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek,2023) 

 

 
Gambar 3. Forecasting menggunakan WINQSB 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 

 

Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan menggunakan software 

WINQSB yang menggunakan 4 times series. Dari perhitungan didapatkan forcast 

by SES yaitu CFE adalah -943,5206, MAD 134,5215, MSE 38392,2, MAPE 

71,58423, Trk.Signa -7,0139, R-square 0,1151524. Dengan nilai alpha= 0,11, yang 

dimana menunjukan hasil Forecast dengan menggunakan SES adalah hasil yang 

terbaik berdasarkan dengan nilai MAD terkecil. 
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Gambar 4. Grafik Perhitungan WINQSB 
Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 

 

Berdasarkan hasil forecasting menggunakan software WINQB tersebut 

menggunakan 4 metode time series yaitu diantaranya ada moving average, single 

moving average, weight moving average,single eksponential smoothing. dari hasil 

yang diperoleh di ketahui bahwa metode yang terbaik adalah SES dengan melihat 

pemusatan MAD yang terkecil adalah metode yang terbaik untuk digunakan atau 

diterapkan. Dengan tingkat MAD sebesar 134,5215 ( alpha sebesar 0.01 ). 

 

3. Master Production Schedule (MPS) 

Master Production Schedule atau Jadwal Induk Produksi adalah perencanaan 

produksi jangka pendek pada suatu perusahaan yang berisi tentang rencana 

menyeluruh serta perinciannya dalam menghasilkan produk akhir (produk jadi). 

Berikut adalah hasil pengolahan MPS pad PT XYZ sebagain berikut : 

 

Tabel 2. Data MPS 
Forecast Kebutuhan 

Perhari 

Buffer 

Stock (2%) 

MPS 

316 26,3 6 322 

322 20,1 6 328 

326 36,2 7 333 

330 47,1 7 337 

306 12,8 6 312 

300 15,8 6 306 

279 14,0 6 285 

259 25,9 5 264 

243 10,1 5 248 

227 12,6 5 232 

213 10,7 4 217 

202 15,5 4 206 

206 14,7 4 210 

207 18,8 4 211 

199 8,7 4 203 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 
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Dari tabel diatas diketahui bahwa ada faktor pengaman (lost) sebesar 2% 
sehingga diperoleh hasil sebagai berikut: 

Lost Spare Part = Permintaan Peramalan x 2% 

Lost Spare Part = 316 x 0,02 = 6 Pcs 

MPS    = 216 + 6 = 322 Pcs  

 

Untuk perhitungan MPS selanjutnya dilakukan sama seperti perhitungan. 

  

4. Material Requirement Planning  

MRP dalam perhitungan kali ini digunakan untuk menentukan jumlah 

kanban yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan final assy dan kapasitas dari 

WM10. Pada tabel 4.4 dibawah ini merupakan tabel dari MRP yang terdiri dari 

nama komponen product Top Board dengan On hand 10, safety stock 2%, yang 

mempunyai lead time sebanyak 1 hari, dan lot sizenya yaitu lot per lot. Hasil yang 

didapatkan dari tabel diatas yaitu Gross Requitment, Projected Hand, Net 

Requitment, Planned Order Receipt, dan Planned Order Release dari tanggal 04 

Mei 23 – 24 Mei  23  

 

 
Tabel 3. Table MRP 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 

 

5. Kanban Produksi 

Kanban adalah suatu alat untuk mengendalikan produksi”, yang digunakan 

dalam mengendalikan aliran-aliran material melalui sistem produksi JIT dengan 

menggunakan kartu-kartu untuk memerintahkan suatu work center memindahkan 

dan menghasilkan material atau komponen tertentu. Berikut adalah hasil 

pengolahan Kanban Produksi pada PT XYZ sebagain berikut : 

      Tabel 4. Table Perhitungan Kanban 
Tanggal Jumlah 

Kanban 

04 May 2023 24 

05 May 2023 25 

08 May 2023 24 

09 May 2023 25 

Gross 

Requirement 

Schedule 

Receipt 

Net 

Requirement 
PAB 1 

PO Release 

(H-1) 

322 10 312 8 320 

328 8 320 20 340 

333 20 313 7 320 

337 7 330 10 340 

312 10 302 18 320 

306 18 288 12 300 

285 12 273 7 280 

264 7 257 3 260 

248 3 245 15 260 

232 15 217 3 220 

217 3 214 6 220 

206 6 200 20 220 

210 20 190 10 200 

211 10 201 19 220 

203 19 184 16 200 
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10 May 2023 24 

11 May 2023 22 

12 May 2023 21 

15 May 2023 19 

16 May 2023 19 

17 May 2023 16 

18 May 2023 16 

19 May 2023 16 

22 May 2023 15 

23 May 2023 16 

24 May 2023 15 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek, 2023) 

𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 =
𝑃𝑂𝑅 𝑥 (2+0,5)

𝑄
...............................(4.1) 

𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 =
320 (2 + 0,5)

34
= 21 

Dari hasil yang didapatkan bahwa untuk kanban produksi pada bulan januari 

didapatkan hasil sebesar 21 Kartu Kanban Produksi. 

 

6. Efisiensi Produksi 

Efisiensi produksi berkaitan dengan produksi barang dan jasa dengan 

kombinasi input yang optimal untuk menghasilkan output maksimum dengan biaya 

minimum. Berikut adalah hasil Efisiensi Produksi penerapan just in time pada PT 

XYZ. 

Tabel 5. Efisiensi Penerapan Just In Time 
Tanggal Stock Schedule 

04 May 2023 10 322 

05 May 2023 2 328 

08 May 2023 7 333 

09 May 2023 7 337 

10 May 2023 4 312 

11 May 2023 5 306 

12 May 2023 13 285 

15 May 2023 3 264 

16 May 2023 13 248 

17 May 2023 0 232 

18 May 2023 4 217 

19 May 2023 2 206 

22 May 2023 12 210 

23 May 2023 18 211 

24 May 2023 3 203 

Jumlah 103 4014 

Sumber: (Data Penelitian Kerja Praktek,2023) 
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Dari Tabel Diatas diketahui bahwa efisiensi dipengaruhi dari input dan 
output. 

𝐸𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 =  
𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅

 𝑆𝑐ℎ𝑒𝑑𝑢𝑙𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅ 𝑋100% 

𝐸𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 (𝑆𝑒𝑠𝑢𝑑𝑎ℎ) =  
103

4014
𝑋100% = 5,44% 

𝐸𝑓𝑖𝑠𝑖𝑒𝑛𝑠𝑖 (𝑆𝑒𝑏𝑒𝑙𝑢𝑚) =  
4861

4749
𝑋100% = 102,35% 

Maka dapat disimpulkan bahawa dengan ada penerapan Just In Time pada 

perusahaan tersebut dapat meningkatkan efisiensi produksi sehingga perusahaan 

dapat meminimalisir terjadinya produk Not Good dan mendapatkan keuntungan 

yang maksimal. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang telah dilakukan, 

maka dapat diambil beberapa kesimpulan diantaranya : 

1. Dari hasil pembahasan diatas, maka dapat disimpulkan bahwasanya dalam 

penentuan kapasitas Finish Good maupun Final Assy terdapat 3 kategori 

standard kapasitas yang telah ditetapkan, yaitu, Aman jika material yang 

tersimpan dalam area WM10 ataupun WM6 kurang dari 25 Lot, Hampir 

penuh jika area WM10 ataupun WM6 terisi sekitar 26-34 Lot dalam satu 

area, dan kategori penuh jika area WM10 dan WM6 terdapat lebih dari 34 

Lot dalam satu area materialyang dimana total jumlah keseluruhan dari area 

material tersebut ialah berjumlah 34 lot area penyimpanan material 

2. Berdasarkan hasil forecasting menggunakan software WINQB tersebut 

menggunakan 4 metode time series yaitu diantaranya ada moving average, 

single moving average, weight moving average,single eksponential 

smoothing. dari hasil yang diperoleh di ketahui bahwa metode yang terbaik 

adalah SES dengan melihat pemusatan MAD yang terkecil adalah metode 

yang terbaik untuk digunakan atau diterapkan. 

3. Berdasrkan hasil perhitungan MPS pada tanggal 04 Mei 2023 sampai 

tanggal 24 Mei 2023. dapat dilihat bahwasnya dalam perhitungan 

penjadwalan produksi mengacu pada hasil dari Forecasting WINQSB untuk 

demanya dan menggunakan buffer stock sebesar 2% , yang dimana hal 

tersebut merupakan rekomendasi dari pihak perusahaan, selain itu dalam 

perhitungan Lost Spare Part mengacu kepada demand yang kemudian 

dikalikan buffer stock, hasil dari Lost Spare Part akan dijumlahkan dengan 

nilai demand yang nantinya akan membentuk nilai MPS 

4. Berdasarkan perhitungan pada Bab 4, dengan menggunakan metode MRP 

didapatkan jumlah kebutuhan POR yang diperlukan pada tanggal 04 May 

2023 sampai dengan 24 May 2023 tergolong dapat dikendali, hal itu terlihat 

dari banyaknya jumlah POR yang tidak melebihi dari kapasitas 

penyimpanan, kebutuhan POR tersebut diambil berdasarkan jumlah 

minimal lot yang dapat di order, yang dimana telah menjadi ketentuan yang 

telah ditetapkan oleh perusahaan. Sedangkan jumlah kanban didaptkan 

berdasarkan hasil perhitungan dari POR dikali dengan 2 dan ditambah 

Buffer Stock dan dibagi dengan kapasitas area penyimpanan. Banyaknya 
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jumlah kanban yang keluar akan selalu di sesuaikan dengan system FIFO 
yang telah diterapkan pada perusahaan tersebut, yang dimana hal tersebut 

bertujuan untuk mencegah terjadinya overload pada area WM10 maupun 

WM6, yang tentunya, kami berharap pada pengimplementasinya nanti 

berjalan dengan sebagai mana mestinya. Selain itu, agar system ini dapat 

berjalan dengan sebagai mana mestinya, komitmen antar divisi dirasa 

sangan penting untuk dapat mngendalikan dan mengontrol jumlah kanban 

yang masuk dan keluar pada area WM10 dan WM6.  

5. Berdasarkan hasil analisis diatas diketahui bahwasanya jumlah kanban yang 

keluar tidak melebihi dari jumlah kapasitas penyimpanan pada area WM10, 

yang dimana hal tersebut dapat disimpulkan bahwasanya terdapat efisiensi 

yang cukup signifikan pada area WM10 

6. Berdasarkan hasil pembahasan diatas, diketahui bahwasanya schedule 

material top board  selama 17 hari yaitu sebesar 4749, sedangkan untuk 

stock pada material Top Board memiliki jumlah komulatif sebesar 4861, 

dengan capaian presentase persediaan barang sebesar 102,35%. Sedangkan 

setelah diimplementasikanya system JIT, jumlah schedule perminggu 

adalah sebanyak 4014 dan stock sebanyak 103 material, dengan presentase 

2,56% yang dimana di peroleh penurunan presentase penyimpanan sebesar 

99,44%, atau terjadi efisiensi sebesar 3998%, dengan demikian dapat 

disimpulkan penerapan system JIT ini dapat memberikan penuruan 

penyimpanan yang sangat signifiakan, selain itu, penerapan system JIT 

pada lini produksi Top Board dinilai sangat penting, selain dapat 

meningkatkan tingkat efisiensi perusahaan, dalam pengimplementasian 

sisitem tersebut juga dapat meminimalkan cost yang di keluarkan dalam 

menyimpan material Top Board terlebih potensi terjadinya kerusakan pada 

barang yang diakibatkan penyimpanan dapat di tekan. 
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