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ABSTRAK

Pada CV Cahaya Setia Mulia dalam memproduksi sarung tangan memiliki beberapa kendala yang
mengakibatkan belum tercapainya produktivitas yang maksimal. Kendala yang  terjadi  pada  CV Cahaya Setia Mulia
adalah  1.  Beban kerja tidak sesuai dengan kapasitas tenaga kerja, yang mengakibatkan pemborosan tenaga kerja 2.
Pemanfaatan luas area produksi diasumsikan kurang maksimal 3. Alur handling panel sarung tangan dari area pertama
sampai area terakhir diasumsikan kurang efektif l. Sehingga penelitian ini untuk mengetahui aliran persediaan panel
sarung tangan, jumlah luas area dan tenaga kerja yang efektif untuk pengendalian persediaan pada produksi di CV
Cahaya Setia Mulia.

Dari permasalahan tersebut penelitian ini menggunakan metode Kanban dan metode Junbiki. Berdasarkan
hasil pengolahan data dari metode Kanban memerlukan tenaga kerja sebanyak 2 orang di bagian bahan baku utama
dan bagian produksi, untuk metode Junbiki, tenaga kerja yang dibutuhkan sebanyak 1 orang di penyimpanan bahan
baku, maka dari itu metode Junbiki dapat mengurangi kebutuhan tenaga kerja sebanyak 1 orang. Kemudian
perbandingan pada persediaan bahan baku, yang dilihat berdasarkan kebutuhan luas area dengan metode Kanban
mereduksi 47 m2 sedangkan untuk metode Junbiki 40 m2, maka metode Junbiki mereduksi kebutuhan luas area
sebanyak 12 m2. Dari keseluruhan perhitungan maka dapat disimpulkan bahwa metode Junbiki lebih efektif jika
diterapkan oleh perusahaan dibandingkan dengan metode Kanban.
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INVENTORY CONTROL ANALYSIS
USING KANBAN AND JUNBIKI METHODS

ON CV CAHAYA SETIA MULIA

ABSTRACT

In CV Cahaya Setia Mulia, when producing gloves, several obstacles result in not achieving
maximum productivity. Constraints that occur at CV Cahaya Setia Mulia are 1) The workload does not
correspond to the workforce capacity, which results in wastage of labor, 2) The utilization of the production
area is assumed to be less than the maximum, 3) The glove panel handling flow from the first area to the
last area is assumed to be less effective. So this study is to determine the flow of glove panel’s inventory,
the total area, and the effective workforce for inventory control in production at CV Cahaya Setia Mulia.

This research uses the Kanban and the Junbiki methods for these problems. The data processing
results from the Kanban method require two people in the primary raw material and production sections.
For the Junbiki method, one person in the raw material storage; therefore, the Junbiki method can reduce
the labor requirement by one person. Then the comparison of raw material inventory, which is seen based
on the need for the area with the Kanban method, reduces 47 m2. At the same time, the Junbiki method is
40 m2, and the Junbiki method minimizes the space required by as much as 12 m2. From the overall
calculation, it can be concluded that the Junbiki method is more effective if applied by the company
compared to the Kanban method.
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