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ABSTRAK

Nama : Mohamad Zakaria
Program Studi : Teknik Industri
Judul Skripsi : Memperpendek lead time cover assy clutch melalui part

and information flow dengan menggunakan internal kanban

Salah satu faktor untuk memenangkan persaingan dalam sektor riil adalah
kemampuan untuk memproduksi produk yang mampu bersaing dengan
meningkatkan efektivitas produk yang dihasilkan. Dengan efektivitas yang tinggi
bahkan optimal maka akan menguras@isbiaya produksi Efektivitas dalam
meminimalkan persediaan bg g1 b1aya penyimpanan

persediaan sehinggasdab:
Kata kunci: ( )
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ABSTRACT

Name : Zakaria, Mohamad
Study Program : Industrial Engineering
Title : Reducing internal lead time of cover assy clutch

trough Part and Information Flow chart by
kanban internal implementation

One factor to win the competition from the real sector is capability to produce
product that capable to compete witk ease effectivity of output products. High
effectivity can reduce cos gctive to minimize stock that can
reduce holding costsescg ¢

Keyword

Kanban
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Meningkatnya pertumbuhan otomotif dunia khususnya kendaraan roda
empat yang semakin pesat membuat semua pabrikan otomotif berusaha menjadi
yang terbaik dibidangnya, baik dalam hal keselamatan, kualitas, dan kepuasan

pelanggan. Salah satu faktor unty gmenangkan persaingan dalam sektor riil

adalah kemampuan untu yang mampu bersaing dengan
meningkatkan g
P

untuk nj e ? . § 3 1k memuaskan

etikan kewenangan

kei i . i D3 ( i intaan export
dari tahun
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g 80,000 -
70,000 1
60,000 1
50,000 1
40,000 1
30,000 1
20,000 |
10,000 1

Year 2008 2009 2010
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Data Based on Aug. 2008 Revise Annual Plan ( RAP ) from TMAP
# PCD Information
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Gambar 1.1 Grafik rencana produksi Packing & Vanning Divison

CKD part di bagi menjadi dua komponen antara lain assy part component
memiliki 4 line proses sedangkan welding part component memiliki 9 line proses.
Effisiensi proses yang menjadi tolak ukur dalam melihat baik atau tidaknya suatu
line berproduksi menjadi acuan dalam skripsi ini. Dimana ada satu line Assy part
yang mengalami penurunan effisiensi proses sebesar 11.5 % dalam kurun waktu
tiga bulan terakhir ( Juni,Juli Agustys ). Hal ini akan menghambat penyediaan

permintaan akan CKD part ke gaporter.

Berikut agd S ‘ : odukSi,yang terjadi di masing-
masing ling, ‘ . li, Agustus 2009 (
Gambar )

Weld
E

10 I II \ I
I-T”--:f.. NGBy R

_J‘h_

- ENG. Agsy

Gambar 1.2 Grafik pencapaian effisiensi kerja Packing & Vanning Division

Dalam kaitannya dengan persiapan meningkatnya volume produksi, maka
tahap-tahap kegiatanya antara lain studi proses produksi baik dari pengamatan
maupun dari data yang nantinya akan berbentuk “Part information Flow Chart”

yang berfungsi untuk menggambarkan aliran part yang terjadi, kemudian analisa
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masalah yang dilakukan oleh tim yang telah ditunjuk, langkah selanjutnya adalah
pembuatan konsep produksi ideal oleh tim yang berbentuk PIFC target dan ideal,
kemudian kegiatan perbaikan yang berupa simulasi proses melalui pelatihan dan
stabilisasi yang bertujuan menciptakan proses kerja yang lebih nyaman melalui
kontrol item dan point. Setelah semua proses stabil maka, dibuatlah standart yang
baku sebagai acuan pekerja dalam melakukan proses produksi.

Kegiatan ”Improvement” ini bertujuan untuk meningkatkan effisiensi dan

efektivitas kerja serta kenyamanan kerja yang akan pula meningkatkan

produktivitas kerja, sehingga apat tercapai.
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Gambar 1.3 Diagram Keterkaitan Masalah

1.3 Rumusan masalah

Berdasarkan latar belakang dan berbagai hubungan sebab-akibat
yang digambarkan dalam gambar 1.3 maka pokok permasalahan yang akan
dibahas adalah perancangan konsep sistem produksi yang mengalir secara
“seiryuka / lancar” dengan sistem informasi yang digunakan dalam proses tersebut

untuk mengoptimalkan proses produksi. Dalam perancangan sistem produksi ini

akan dibuat desain sistcm goabungkan komponen-komponen

manajemen pengg

Aj gngguna (manusia), dan
teknologi yan
£1m adala i .p- peroleh  us N sistem

a “seifyuka / si yang

ntuk mengoptimdlkan [Prosesfproduksi line ass Packing

ning BIRIF yang “dilarap d@pagificnduk erjadinya pgliingkatan

ahuan p cepa

ciptakan

asil dari pe i adalah

elalui parWation flow
-:'i‘ h’

ksi yang
ndek lead t

suai dengan tujuan
pelaksanaannya, maka di asalah sebagaimana tercantum di
bawabh ini:
1. Penelitian dilakukan di Divisi Packing and Vanning Sunter 1, line assy
PXP.
2. Penelitian dilakukan sampai pada tahap konsep sistem produksi yang
mengalir lancar dengan sistem informasi yang digunakan.

3. Pengambilan data diperoleh dari PT. T divisi Packing & Vanning.
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1.6 Metodologi penelitian
Berikut adalah langkah-langkah metodologi penelitian :
1. Pemilihan topik penelitian

Menentukan topik penelitian yang ingin dilakukan bersama
pembimbing skripsi.

2. Pemahaman dasar teori
Menentukan dan mempelajari dasar teori yang dibutuhkan dalam

mengupas pokok permasalahan penelitian. Dasar teori yang digunakan
meliputi teori sistg 2 optimalisasi proses produksi.

p-data mengenai
duksi melalui
o ¢ (5 ’ negara

g
=7

a yary role
Adapun I2

58

gkah-langkah™peng A adalah

engalir lan@
aga1 berikut :

buat mode YWe proscsgdan alira prmasi = Part

jte g aktud

er a erjadi denganumaela
S i ﬂ & Jjad1 g

M ‘r’, l at ; [ Onlee ':'“i‘... i bharkan kondisi

nform

oan dan

menganalig AN survei

lapangan.

at da antara kondisi aktual

Pntuk menentukan arah

d. Membuat PIFC target yang dapat dicapai dari improvement.

perbaikan ydang

e. Menentukan target yang akan diperoleh dari aktivitas
improvement.
f. Kegiatan perbaikan yang meliputi realisasi dari model proses
produksi yang telah dibuat.
5. Pengambilan kesimpulan penelitian

6. Selesai
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Berikut ini adalah diagram alir metodologi yang dilakukan ( Gambar 1.4 )

DIAGRAM ALIR METODOLOGI PENELITIAN

(#)

l Effisiensi Proses

Penggambaran dengan grafik Prouksi
kondisi line proses produksi

Temuan Problem

Quality berdasarkan figa buian terakhir ( Juri, Jui,
claim importer
Agustus ) Biaya tambahan yang
dikeluarkan
dikarenakan effisiensi

Persiapan

——y ol

A S
-

—.-— '-l _anit
”‘Lh-—_ [

— 8

_ - Volune Progisit I ﬁ . - Standart wektu proses
# %0
Fol 2
- Balancing time proses g v - Mester list part

per pos aperator

Pengumpulan data

)

Gambar 2.4 Diagram alir metodologi Penelitian
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Sunei lapangan untuk memperoleh kondisi proses

produksi & waktu proses secara aktual

Memperoleh PIFC Aktual Membuat PIFC Ideal

Analisa perbedaan antara PIFC
ideal dengan kemampuan
perbaikan yang dapat dilakukan

Pengolahan data dan analisis

n ( lanjutan )

1.7 Sistematika penulisan
Pembahasan mengenai penelitian yang dilakukan disajikan dalam lima bab.
Bab 1, Pendahuluan sebagai bab pembuka menceritakan latar belakang

penulis memilih topik penelitian skripsi ini. Hal ini diperjelas dengan

menguraikan tujuan-tujuan yang ingin dicapai dari pokok permasalahan penelitian
serta batasan-batasan ruang lingkup penelitian agar penelitian dapat lebih fokus

pada tujuannya. Selain itu juga dijelaskan mengenai metodologi penelitian dan
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sistematika penulisan dengan tujuan agar pembaca memperoleh gambaran awal
tentang langkah-langkah dan susunan proses penelitian ini.

Bab 2 Penjelasan secara terperinci mengenai teori dan konsep yang relevan
dengan masalah yang telah dirumuskan.

Bab 3, dibahas mengenai jenis-jenis data apa saja yang dibutuhkan dan
sumber-sumber untuk mendapatkan data tersebut.

Bab 4 menjelaskan tentang langkah-langkah pengolahan data yang telah

dikumpulkan, mulai dari pembuatan PIFC aktual sampai dengan pembuatan PIFC

ideal dan hasil akhir dari imp

Bab 5 merup
keseluruhan da 3 b S¢

&
>
<

of: enyimpulkan secara

s
-’

'-1;—'
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BABII
DASAR TEORI

Sistem produksi pada suatu perusahaan dalam menghasilkan produknya
ada dua sistem yang digunakan :

1. Sistem dorong (Push System)

Perencanaan produksi ditentukan oleh Perkiraan dan Kebutuhan serta
persediaan yang ada.

2. Sistem Tarik (Pulling

Dalam siste P ] N dibutuhkan oleh

proses yz al
2.1. Sis . )
A. [Tuy Produk st To¥0ia
hia c muda
bemborosan). i\
Aembu odu ] /3 an, pat vaktu pat dan

yang di

-

Membuat produk biaya yang

B. DMkir ; 5

a. profift

b. cost berubah k‘

3. Pemikiran tentang Muda (pemborosan)

a. 7 jenis pemborosan
- Membuat lebih (over production)
- Menunggu
- Delivery (pengangkutan)
- Proses

- Stock
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- Gerak
- Repair / kerja ulang

b. Muda dalam membuat lebih akan berbahaya.
Aktivitas :
- Meningkatkan produktifitas sebenarnya.
- Meningkatkan produktifitas keseluruhan.
- Meningkatkan effesiensi.

¢. Mura dan Muri

Yang menyebabkz biaya bukan hanya Muda saja,

tetapi

3 chg o i ampuan, baik
ANt atan egja.
C Sistein P i1 0yOL3
anya membuat prod ey an 3idé
k men 53 Drod ; di alah deng
menygs an waktu 'phedukSideficad®vaktu pe . Untuk j
an stay a Kt yat dig jitu deng hatikan :

> _Takt Time n

dalah kecep oduk dulatakan dalam sat part dan

ara umum beHakT(ISENIuh, DFOSES baik dari pr akitan
arp OJ g’i'l._.i oduksmobi ja

sehari

Filosofi dalam
- Spesifikasi/part atau kualitas
- Jumlah

- Waktu
Merupakan tiang utama dalam konsep Sistem Produksi Toyota.

&  Kanban

Kanban merupakan alat kontrol Just In Time.
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2. Membuat mobil yang berkualitas baik, dengan memperhatikan :
a. Built in Quality

Membangun kualitas didalam proses/mutu yang ditanamkan dalam
proses/mutu yang ditanamkan dalam produk lewat proses dan mutu
yang melekat pada produk.

b. Jidoka

Autonomasi/otomatisasi, adalah pengendalian cacat secara otonom dan
otomatis. Apabila pada saat membentuk atau memproses dengan
memakai perlengkapan mesin timbul kelainan di mesin atau barang
yang sedang diproses, mak@perlengkapan mesin tersebut akan
mendeteksi kelaig an berhenti secara otomatis.

c. Tindalailpes o kembali, dengan :

g nnge : ct ke proses
artpa salah, al@t detcKSH yan gigidesain terde untuk
memberhentlka peslfperdl@tan jika terdapat kglai

11 buat Produk rah, denga ?‘hatlkan
eijunka
alah meleva .,_,,p . -,_“u.a it ang be acam. Ini
ﬂ;nj : :f' ; .l : - nksi s 1.Hhalam sistem
prod 0 ’ﬁwj ' a-yang effesien dalam

pgkan Muda, Mura dan Muart Vaag bul di dalam

prd
b. Standa

Dalam Pengembangan TPS ada 2 Tiang Utama, dan 1 Dasar yaitu :
1. Just In Time

Yaitu mengirim atau memproduksi barang yang diperlukan dengan jumlah
dan pada waktu yang dibutuhkan.

2. Jidoka.

Jidoka ini mendukung JIT dengan tidak memungkinkan unit cacat dari proses
terdahulu akan mengalir ke proses berikutnya yang dapat membuat kesalahan
kembali.
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Tujuan Utama dari Jidoka adalah :
membuat produk yang berkualitas tinggi .
b. Mencagah rusaknya perlengkapan mesin.
c. Penyederhanaan Man Power (tidak perlu orang untuk mengawasi jalannya
mesin.perlengkapan).
3. Heijunka sebagai dasar.

Yaitu produksi leveling (merata). Baik rata jumlah produksi maupun jumlah
model/jenis (sesuai proporsi)

Lima (5) S Dasa

5 S ada ) apat menggunakan
benda yangydj ' G jumlah
secukupy ' : nan dan
pengura ' ‘ o irl, Seiton, Seisho
Seikéts

milah/me ngkas arafig-bafdng yang masih di
tidak g K2 angiidak diperlukan drasifigkan ja

ON — R&SPIH = BL .‘

erapihkan atd@ifine I bagalle yang telah dirifigkasi
edemikian rup@iSalii] : gﬁ) g yang serin an
simpan dite H‘

ak di erlukan
ang lebih bersih.

4. SEIKETS® .,5
Perpaduan antara Kétige as (Seiri, seiton, seisho). Memelihara

barang dengan teratur, rapi dan bersih juga dalam aspek personal.
Kaitannya dengan polusi.

5. SHITSUKE - DISIPLIN

yang

Melakukan yang benar sebagai kebiasan. Partisipasi penuh dalam
mengembangkan kebiasaan yang baik dalam pekerjaannya untuk
mentaati peraturan yang telah ditentukan. Adanya komunikasi dan
umpan balik sebagai rutinitas sehari-hari.

2.2. Pengendalian Persediaan
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Inventory is a stock of goods that is maintained by a business in
anticipation of some future demand.’

Persediaan digunakan terutama untuk menghadapi permintaaan yang
berfluktuasi atau keadaan yang dapat atau tidak dapat diramalkan, sehingga proses
produksi yang sedang berjalan dapat tetap dijaga.

Persediaan tidak boleh terlalu banyak karena dapat menyebabkan biaya,
baik biaya langsung untuk investasi maupun biaya untuk penanganan persediaan
itu.

Jenis-Jenis Persediaan

Persediaan bahan mep

ab/suku cadang

Persediaan ig

an-dan memeliharababan-bahan dalam er)
Al d —a %
alisasi jnvestasi da tulkbahan/barang.

Persedr@an :

angan i |

‘bkan terhenti lin
=

2. Wsupaya pemt
atau b1h Ardapatime an b 'rw y1rrh n yang besar.

3. Menjags .-_. abelia ecil-Lee -, dihindari karena

persed ooa bisa

perusahaa erlalu besar

menyebab SHcsana

Persediaan pengm
Sejumlah persediaa 3 w apat mengatasi tingkat

kebutuhan dan lead time yang berfluKttiasi. Atau sebagai persediaan tambahan
untuk melindungi atau menjaga kemungkinan terjadinya kekurangan bahan (stock
out).

Diadakan dalam suatu jumlah tertentu, dimana jumlah ini merupakan
jumlah tetap didalam suatu periode yang telah ditetapkan sebelumnya.

Biaya-biaya dalam persediaan

Seperti dijelaskan di atas, masalah persediaan menimbulkan biaya baik karena
berlebih atau kurang antara lain :

! Weiss, Howard J; Gershon Mark E; PRODUCTION AND OPERATION MANAGEMENT; Prentice Hall; USA :1989.
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1. Holding cost, biaya yang harus dikeluarkan untuk investasi barang, tempat,
asuransi, pajak dll.

2. Shortage cost, (biaya kehilangan penjualan, kehilangan pelanggan, kehilangan
keingainan baik (goodwill)).

3. Order cost (biaya untuk pemesanan)

2.3. Sistem Kanban

Kanban merupakan alat kontrgl dalam sistem produksi JIT.

Kanban adalah suat an dalam sistem JIT yang
memberikan informasisedz q algpioduksi dalam setiap
proses. Kanba memuat informasi
seperti nomer, ml adz i, rak, model yang

singkat
-4. ;_- Ktu men aalisasi
roduksi.

encegah (et]3 luksi yang bihan.

ntuk memo

ndeteksi terJ enundaan

lam proses.

Jenis Kanban ; .
1. Kanban Pena”
Digunakan untuk menen aflg dibutuhkan untuk proses
selanjutnya dan harus diambil dar1 proses sebelumnya.

2. Kanban Produksi
Untuk menentukan jumlah yang harus diproduksi pada proses sebelumnya.
3. Kanban Pemasok

Digunakan untuk memberitahu pemasok agar mengirimkan suku cadang
sejumlah tertentu dan menentukan kapan suku cadang tersebut dibutuhkan.

Jenis kanban lain adalah :

Memperpendek lead..., Mohamad Zakaria, FT Ul, 2009



4. Kanban ekspress

Dikeluarkan bila terjadi kekurangan suku cadang. Digunakan dalam situasi
yang luar biasa dan harus dikumpulkan segera setelah digunakan,

5. Kanban darurat

Dikeluarkan untuk sementara waktu bila persediaan diperlukan untuk
memperbaiki unit yang cacat, kerusakan mesin, sisipan extra atau tambahan
mendadak pada akhir pekan.

6. Kanban pesanan kerja

Kanban yang disiapkan untuk suatu lini pesanan pekerjaan dan dikeluarkan
untuk tiap pesanan pekerjaan

7. Kanban terusan

Digunaka berikutnya tanpa

menu
8. .
-- k itu
an dla gtnya un bali.
Jai 1ka a kosgi 11 pat
yaUKs1 yangiberlebihan” ‘

an pelaksan anban

g yang jd3 d; oses bet

erikutnya kepabali K ﬁ erd@ililu untuk meWali suku
i@ [ ]

o
fvelgncan hh yang ditarik
N

1dak ada kanban.

IEEU cadang aktual.

Apabila aturan instruksi proses kanban atau penarikan kembali suku
cadang tidak dilaksanakan maka masalah-masalah seperti di bawah ini akan
berkembang :

5. Kanban haru

6. Jumlah kanban harus sﬂ

Masalah yang dapat timbul

1. Jumlah kanban dengan instruksi proses dan instruksi penarikan kembali akan

tidak sesuai
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Apabila suku cadang yang telah ditetapkan tidak diproduksi sesuai dengan
jumlah permintaan yang dibutuhkan maka akan mengakibatkan kekurangan
suku cadang.

Kekurangan suku cadang akan mengakibatkan peningkatan jumlah kanban
yang dikeluarkan.

Peningkatan jumlah kanban akan mengakibatkan peningkatan produksi suku
cadang dan penambahan persediaan.

Persediaan yang berlebihan mepimbulkan masalah seperti masalah pada

peralatan atau kesalaha

Pada akhirnya#hal” i i T dan kepentingan akan

3 seluruhan sistem
nterface‘)
p gaperluasan pabri

W dari luar dap@iidipa Lo al Wna yang
n meningkat il eminimalk

1 dan mening : G manufaktur. H
NELRDEertar < il d d h

immitra bisnis.

- ifos dorong 1tme he gan jangka panjang dan

tebih TP ih
- Melakukan kont v a orang-orang pabrik dan pemasok

untuk mencegah masalah-masalah lebih lanjut.
- Outside service dapat diperlakukan seperti work center di dalam pabrik
- Apabila hubungan jangka panjang telah berkembang, pihak pabrik
yang telah menerapkan JIT dapat mengajak pemasok untuk ikut

menerapkan konsep JIT itu.

2. Hubungan internal (Untracompany relationship)

2 Gasperz, Vincent; PRODUCTION PLANNING AND INVENTORY CONTROL, berdasarkan pendekatan sistem
terintegrasi MRP II dan JIT menuju manufacturing 21; Gramedia Pustaka Utama; Jakarta : 1998.
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3. Hubungan antar Pabrik (Interplant relationship)

Prinsip memahami rantai proses manufacturing bernilai tambah (value added

supply chain) :

1. Setiap orang memainkan peran ganda sebagai pemasok, pembuat dan
pelanggan.

2. Kebutuhan mengendalikan hubungan di antara rantai proses manufacturing
(pemasok-pembuat-pelanggan)

3. Pembuat dalam rantai proses manufacturing akan memproses atau
melaksanakan aktivitas prg acturing secara benar dengan dibatasi
oleh input dan g

4. Umpan bali al ) g terus-menerus.

&
>
<

s
-’

1-7;—'
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BAB III
PENGUMPULAN DATA

Untuk melihat bagaimana sistem supply pada PT.T Div. Packing and
Vanning yang harus terlebih dahulu kita kengetahui secara umum adalah jenis
produk, flow proses produksi baik material maupun informasi dan

peréncanaannya.

3.1 Line proses, packing & vanning
Pada PT.T Div. Packi

dapat dua line proses yang terbagi

menjadi 13 sub Liffélpro %

a. Assy Ling ]
Y A

- V

Part ( P

bMWclding

Welding 6

¢ Engine Componen

* Engine Assy

Total jenis part yang diproses untuk seluruh line proses adalah 4080 item

part, dimana 416 item part terdapat di line assy PxP.
Terdapat 250 model part untuk dikirimkan ke 10 negara tujuan di seluruh

dunia, dari Asia sampai Eropa.
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Gambar 3.1 Flow proses PVD
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A. Flow Informasi :

1. Order CKD ( Completly Knock Down ) diterima dari importer oleh PT.T
satu bulan sebelum part dikirimkan ( N-1 ) melalui transaksi elektronik (E-
Kanban) dengan menggunakan sistem GPAC yang terhubunng secara
online.

2. Order dalam satu bulan akan dibagi oleh PT. T melalui seksi ordering
menjadi harian order ke supplier dengan lead time waktu order tiga hari

¢ T.

sebelum barang dikigi
3. Informasi ¢ & 11 akan E-Kanban Sistem
dengat

4. Blagn 3 : gan lead time

Fabel part . yangdikititakan di li i n D-2.

parg AgTRa 1 untuk

ikan order dengan 1€ad tiffie D

1al ¢

rial dikirim

Wl kedatanga
pengiriina f‘-- tiga g

Kanba 0

b) Truck sad‘ :

loading.

% enggunakaWun yang

dengan rozwing—masing
ada“delapa gt an dha dalam setiap

m‘i‘ Number terdapat 16 E-
F D.(

@ .‘melakukan proses un-
‘v’

c) Setelah un-loading part dilakukan, material dikirimkan ke area receiving

inspection berupa skid part dengan bermacam-macam item dalam satu
skid.

d) Selanjutnya adalah proses pengecekkan oleh receiving member dengan
mencocokkan Dellivery Note ( DN ) dengan kanban pada masing-masing

part yang dikirim. Setelah penegecekkan DN selesai dan semua part
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komplit, kemudian receiving member melakukan proses scanning DN
untuk melakukan input data kedalam sistem.

e) Material hasil penegecekkan dikirim ke Division Line yang terbagi
menjadi 24 divisi sesuai dengan order number .

f) Material menunggu giliran proses sesuai dengan order number pada setiap
skidnya, dimana order number tersebut mengimplikasikan nomor dari
division line. Setiap division line akan disupply ke proses selanjutnya

dalam rentan waktu 45 menit sekali sesuai dengan indikasi pada andon.

g) Material dikirim ke g
h) Material ; ] acam part dilakukan

SOrty na boxzng part,
ana masing-
: ggunakan
Packing F
' g (b ' . Alg berupa
1 art digg kan keddl OWI 2 g8l denga entitas"yangada pada

Pan part

dembll berd lgl ﬁ d;l anng berupWesuaikan

n case yang arkan PacWer Sheet (
Rd L

1) Pa OPPii ; Ki . 11 Case dikelompokkan

m) Selanjutn‘m“d' Wn menggunakan kapal

laut.
Ketepatan waktu proses sangatlah penting mengingat proses yang

berkesinambungan dari part diterima sampai dengan part dipacking. Pos proses
yang berkerja dibawah standar akan tertinggal dan akan mempengaruhi proses
selanjutnya sehingga menyebabkan line stop. Oleh karena itu mengharuskan

workstation itu untuk melakukan perbaikan.
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Setiap pekerjaan mempunyai waktu standarnya yang disebut sebagai tack
time. Perhitungan antara tack time, cycle time, waktu kerja, akan menghasilkan

jumlah tenaga kerja untuk tiap work station

3.3. Line Stop
Line stop adalah berhentinya suatu line produksi atau seluruh line
produksi. Line stop terjadi karena :

- suatu lini produksi tidak dapat bekerja (tidak sengaja)

- suatu lini produksi tiddksbekerja dengan sengaja.

asikapsdengan bald

ttral ContrOlR 0pu dak mengG denga

e stop i F I si giimggi, da barkan
gontrolan prod ya H end

pelaksanas

Penyebab dari line stop,

TP

Al
b

P ebab line s ulai

terliha n belum ter] 369 P E::a_,, d 11akukan b tindakan
darurat me '.-f_? e Sthp 4 _-,-
- Dengaagincn *Cr : : dengangtidak™ Mcmas kkan suatu atau

atu komponen tidak

Fdﬂakukan penanganan

lebih ko
tersedia. Dim x
secara khusus.

- Mengganti urutan WIP atau biasa disebut jumping proses, dimana bila ada
indikasi problem komponen tidak tersedia dalam waktu akan diproses, maka
urutan terhadap case tersebut di tukar sampai waktu yang telah ditentukan,
bila pada waktu yang telah ditentukan komponen tetap berasalah, maka

dilakukan proses Cripple.

3.4. Data dan informasi
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Sub bab ini menjelaskan mengenai proses pengumpulan data dan
informasi sesuai dengan tahap yang telah dijelaskan pada flow proses part dan
informasi line assy PxP sebelumnya, serta data dan informasi apa saja yang
diperoleh. Data dan informasi yang diperoleh antara lain:

1. Data effisiensi proses produksi.

2. NQC ( Neseccary Quantity Order ) Exporter bulanan yang di download

dari GPAC sistem.

3. Jadwal kedatangan dan paterntruck dari TLMS ( Toyota logistic ).

4. Jadwal produksi bulaa i Central Control Room ( CCR )

5. Tag timeg

6. Cycle '

34. ' pra a )
jF o 1 produk capai dalam tiga

i ) g grada pa agking dan

6%

|
' &
By

A1 A

Y%
a/ 9
q."
- h
P
2 A3 APX¥ W1 W2 W3 W4A W4B W5 W6 EC EA

AVERAGE PRODUCTIVITY ACIEVEMENT IN 2009

85%

80%

75%

Gambar 3.2 Grafik effisiensi produksi
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Dari grafik diatas dapat dilihat bahwa line A PxP secara effisiensi
produksi ada dibawah standar yang telah di tetapkan oleh perusahaan. Ini menjadi
acuan dilakukannya perbaikan di line tersebut.

Namun sebelumnya harus dianalisa lebih dalam semua faktor yang
menyebabkan terjadinya penurunan effisiensi produksi tersebut. Temukan
berbagai faktor penyebab, kemudian ambil faktor penyebab utama dari semua
faktor yang ditemukan dengan menggunakan diagram pareto. Berawal dari data

pareto tersebut dianalisa dengan mgnggunakan tool yang disebut ( Part and

Information Flow chart ).

3.42NQC
r selama satu

pemetaan

1y org
¥tujuan
I case,
CW part order

Dengan 4ggun !m’
el

pengguna

ap atkahta yang berupa

el yang nantinya
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3.4.3 Jadwal kedatangan dan patern truck

Jadwal kedatangan truck yang telah disetting oleh TLMS akan
mempengaruhi pola kedatangan part . Dimana jumlah total akan dibagi jumlah
kedatangan yang hasilnya adalah jumlah part setiap kedatangannya dalam satu

hari. Pola kedatangan part yang telah diatur berdasarkan cycle isue, akan
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mejadikan dasar perhitungan dalam mencari jumlah part yang dikirimkan dalam
satu kali pengiriman, ini juga terkait dengan rute truk yang telah ditentukan

sebelumnya.

A. Cycle Issue

Cyle issue adalah siklus kedatangan/pemenuhan order masing-masing
supplier.

Dilambangkan dengan A-B-C atau X-Y-Z dengan arti :

X = Jumlah hari dalam pea
Y = FrekuensiRen
Z = Leg 2/ order.

Pagdh ( ué Cus ﬁ uk tiap
supplier; ok ] ) 30 menit)

1 dar1 4 kali (Y)
denpada delivery
chigan lompatan

p{ : lm terdiri dari 2 kali

¢ (1) yaitu pukul 8.00 maka part
erlkutnya

dua kali (Z)

Untuk suppli
pengiriman. Ketika kanb
harus diantarkan pada del time (1) haf

Faktor-faktor yang mempengaruhi dalam menentukan cycle issue :
1. Kemampuan produksi/penyediaan part oleh supplier
2. Jarak antara supplier dengan pemesan.

Semakin jauh, frekuensi kedatangan akan semakin sedikit atau lead timenya
semakin panjang.

3. Kapasitas truk dan jumlah truk yang digunakan.
4. Banyaknya jenis komponen yang disupply oleh supplier.
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Bila supplier mensuply banyak jenis dan kuantitas komponen maka frekuensi
kedatangan dapat lebih banyak dibanding dengan supplier yang hanya
mensuply sedikit macam komponen.

Untuk mengurangi stok dan lebih reaktif terhadap perubahan, terdapat
panduan untuk :

- memperkecil X (jumlah hari pengiriman)
- Memperbanyak frekuensi pengiriman (Y)

- Memperpendek Lead time (Z).

Penetapan cycle issue ini dilak meeting untuk mencapai kesepakatan

bersama antara supplier berbeda-beda

3 i ee kedua belah pihak
At

/.
=
s

kondisinya.

berusah i

-
-
=

J.X.

'-1;—'
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Human (operator) :

Terlambat menggantung kanban, kanban hilang, tidak fifo dalam
pengambilan part, pengiriman part tanpa kanban dll. Akibat hal-hal ini, maka
sirkulasi kanban menjadi tidak stabil (jumlah part yang dikirim pada setiap
pengiriman berbeda-beda), bahkan dapat menyebabkan part shortge.

Supplier :

Seperti delivery problem, akibat terlambat dalam mengirim, kemacetan
lalu lintas, truk bahkan kondisi sQsi itik yang belakangan dialami di daerah
Jakarta sehingga sering kalj d alam pengiriman. Suatu kasus
buat sistem Junbilgi ichawatirkan akan terjadi
kerusuhan sehi lu tanpa fax dengan
menggunaks el ‘ : clivery akan
berakibaglén (dd g ; g lakan
menimbulkan

; Tons: AN Of i SUDE ragibat
terg pasproduksi pada a IINOAbStok yang ada @ anya k dua
jag

erhentinya produksi dgh pefi@irim@i*pada supplier in1 juga d ibkan

rja atay hatilkeria yang b Olek aitu pe grja
a dah ko 151 yang Baik engaf suppli® hinggad pengaturan
‘ aga.

Hn Part. d
ﬁakan part ' ---M.-? IFanol jumlah pargmla. Hal ini
tentu ak an ini dibuat

engg iIpTOd ¢ IstingSatah ke
suatu prosequr’a j % LI ‘"i

1Sttm yang
cnokapi stocknya sebagai

1. Kerusakan yang disebabkan oleh supplier (Damage from original) /LSR D.O.

Jika suatu part rusak dan dicurigai rusaknya tersebut berasal dari supplier
maka dilakukan penelitian dari kedua belah pihak (supplier dan T). Jika benar
berasal dari supplier maka biaya penggantian ditanggung oleh supplier. (lihat
flow chart LSR D.0)

2. Perbaikan part, disebabkan kerusakan dari T / LSR F.02.

Jika terdapat kerusakan yang dapat diperbaiki, selama ongkos perbaikan lebih
murah dari pembeliaan baru, maka T akan mengajukan permintaan perbaikan
part tersebut, dengan biaya ditanggung oleh T. (liah flow chart LSR F.02) .
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3. Kerusakan dari line maupun hilang (damage on line & missing)/LSR F.0 & A

Kerusakan yang parah maupun part yang hilang di line, maka akan dipesan
part yang baru sesuai prosedur pada flowchart LSR F.0 & A. Pemesanan ini
dianggap sebagai pemesanan baru (special order).

Produksi tidak Heijunka

Seperti kita lihat pada pada rumus, produksi perhari akan menentukan
kebutuhan dan total kanban. Kenaikan produksi yang tiba-tiba ataupun tidak
heijunka akan menyebabkan part shortage, disebabkan produksi yang tinggi akan
menggunakan part sehingga lebih cepat habis, sedangkan part/kanban yang
dipesan belum kembali (sesugai ).

Perubaha ol 1 7 a) tidak boleh terlalu
significant da ' g batas ( perubahan
110 %) maka,

kukan
adju

htuk
adengar
anban temp@Es g ian i N4 pada supplier
ui telg alau perlu

yang menoa

njam part’key
kar varian

344 Perhitungw Warkmg blue.

A. Pengiriman dari supplier
Secara perhitungan kedatangan part per cycle isue untuk part tema “cover clutch “

adalah sebagai berikut :

2. C/Cpercycle = (X C/C per day : cycle isue )
355 box : 8 cylce
= 45 box per cycle
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Menghitung jumlah skid dalam satu cycle pengiriman :

2. Skid per cycle = ( X C/C per cycle : 2. box per skid )
= 45 box per cycle : 15 box per skid
= 3 Skid per cycle

Menghitung Tack time kedatangan truk :

= ( > waktu kerja : 2cycle isue )
t: 8 cylce
cle

Y. Tack time Kedatangan truk

irking blue”dari

ap pengiriman

3,skid per

pada saat m

Stasiun truk berfpngs : c ar isi part
yang d1M4dari supplie CA S 13 ini berada, 'g' i dua stasiun
truk. Berikut ad *«1'1':&? a1 dua stas ;;5,,‘

Tabel 3.2 Jadwa
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Delv. Arrival Pepartur{
No Route No TS Dock Plan Plan
1 RS19 1 NO1 1Ne 7:45 8:15
2 DS16 1 NO2 NP 8:00 8:20
3 RSO1 1 NO1 NP 8:25 8:a5
a RS20 1 NO2 1P 8:25 9:00
5 DS11 1 NO1 1P 8:50 9:20
6 RS15 1 NO2 NP 9:10 9:40
7 DS18 1 NO1 NP 9:25 9:a5
8 DS29 1 NO1 1P 9:55 10:10
o DSaa 1 NO2 1ne 10:15 10:55
a
1

BIGIR|BIR|2|8|8 6 Y EGEGRYE N

b T e

DS16 7 NDZ NP : X

RSO1 a NO1 1NP 2:10 2:30
RS17 2 NO2 1NP 2:15 3:00
DS11 a NO1 1NP 2:35 3:00
DS30 2 NO2 1NP 3:02 3:22
RSO06 2 NO1 1NP 3:10 3:25
DS18 a NO2 1NP 3:20 3:40
RS13 2 NO1 1NP 3:30 4:05
DS63 1 NO2 1NP 3:40 3:55
DSsa4a a NO2 1NP 4:00 5:10
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C. Stasiun truk ke receiving

Berdasarkan jadwal kedatangan truk untuk setiap stasiun truk, maka setiap
truk memiliki waktu untuk melakukan unloading part adalah 45 mnt.

Sehingga di tetapkan bahwa takt time truk untuk unloading adalah :

Tack time unloading truk = 45 mnt
Volume = 45 box

Dapat disimpulkan bahyg akan dapat di terima setelah 45 menit

dari kedatangan t

e Timing

as unto data pé lakukan

NogeF( DN ) dengan

aKtUd

Kah manual antara Bigflive an yang
h suppli

bestlijuan T 1sasilgkontro )a  yang

dikirimkan sesuai dengaf@ords H dai®dibuat sebelumnya, vanjutnya
bah DN discan 1 qime s (1 Fg@kedalam sisterp.

ﬂlead time il e untuk@ses 12 skid

dengan rata-ratg -1;’._‘?; A :i‘

Tack time un
Rata-rata Volume pe

E. Receiving ke Division Line ( DL )

Setelah satu skid selesai melalui proses receiving, maka skid part tersebut
dibawa menuju division line sesuai dengan order dan menunggu giliran untuk di
proses selanjutnya. DL terbagi menjadi 24 order number dalam satu hari ( 2 shift

), sehingga setiap shift mendapatkan 12 order number untuk diproses.
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Tack time supply = 20 mnt
Volume = 18 skid

F. Division Line ( DL)

DL terbagi menjadi 24 order number, yang mana order number tersebut
berfungsi untuk memposisikan skid part dari supplier untuk menunggu giliran
proses.Pembagian division line memudahkan dalam melakukan pengurutan proses

supply ke line produksi, namun dmikian terdapat beberapa permasalahan yang

timbul, diantaranya adalah :

1. Skid yang teugdap

terdapa ¥ ) , SG
p cl .

.. o i bermasalah.
otahn ah ! 1 part yang

mlah ¥ Tbeda

iiegsangat beragam, dan tidak

tkan pada saat proses

G Ling

e 0m ] ahadiviis 10N . 1pIC am satu

ha\ S ), maka

Tack Division ' ‘i kerja s4 haﬁﬁtime
)24 o?g Ly 3

=" O OU M= L Uil

>

Volume per Tack ti "ig.r'ﬂ 0 id CC, 15 box )

jumlah item yang bervariasi, membutuhkan penanganan tersendiri untuk dapat
digunakan di area proses selanjutnya, part dipisahkan sesuai dengan zona
alamatnya, sehingga skid haruslah dibongkar agar part-part tersebut dapat di
proses.

Untuk waktu dan volume proses sortir mengikuti pergerakan dari DL,
belum ada perintah kepada DL untuk mengirimkan part yang dibutuhkan ke sortir

area.
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Part hasil sortir dibawa menuju boxing area untuk dilakukan proses
pengepakkan,
Didalam proses pengepakkan ditemukan beberapa permasalahan diantaranya
adalah :

1. Proses pengepakkan hanya didasari atas dorongan dari DL dan bukan
dari kebutuhan produksi saat itu. Ini menyebabkan pengepakkan yang
dilakukan tidak sesuai dengan apa yang dibutuhkan saat itu.

2. Sulit untuk menghitung lgading boxing setiap POS, karena part yang

di proses selalu bg idorongan dari DL,

. Sulit k li; ;i‘ : . tidak normal, karena
I X1

ho
€ ses pengcpakisauselSsar dilakukaft? arj asukkan

LS

k pata Pengiriman dengan
m kereta dorong mdfmal. fBart p@sil pengepakkan dig as kereta
d@geng, setelah 1 sesuatidengd g ditent® setiap kerefd dorong,

C rak p 1 J at yang dalam E-

p
KM masing masj

J. Rak pan
untuk proses Lakuk 2 a, diketahui bahwa
kapasitas rak dib *

Saat au neng
6‘ Uai dengan dua setengah
hari kerja. Ini adalah sebu < %

K {
W An it dengan stok internal, tempat

yang harus disediakan sangatlah besar untuk mencakup kebutuhan dua setengah

o

ebelum digunakan

hari ini. Tapi untuk melakukan pengurangan stok haruslah melalui perhitungan
yang tepat.

Rak penyimpanan terdiri dari beberapa tingkat yang setiap tingkatnya
terdapat beberapa lorong yang terpisah dengan menggunakan sekat untuk
memisahkan setiap part yang ada didalamnya.
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Identitas rak penyimpanan terbagi dua, di bagian supply terdiri dari alamat
dan nomor unik part. Untuk alamat terdiri dari enam digit sedangkan untuk unik
terdirii dari empat digit yang mewakili nomor part yang terdiri dari dua belas

digit.

K. Pengambilan part

Pengambilan part dilakukan berdasarkan permintaan dari proses packing (
proses depan ), permintaan pengambilan dilakukan dengan menggunakan label
part yang diberikan berdasarkan urutan kerja dalam Packing Order Sheet. Label
part terkelompokkan kedalam model modul. Modul berisikan berbagai macam

part yang akan dikirimkan ke negara importer.
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Pengambilan part dilakukan dengan menggunakan kereta dorong manual.
Proses pengambilan part ini dimlai dari part yang terberat berdasarkan
pengelompokkan yang sudah terdapat didalam label.

Sistem yang berjalan dalam pengambilan part ini adalah pulling system
karena apa yang dikerjakan adalah permintaan dari proses selanjutnya, sehingga

apa yang di belanjakan akan lagsung digunakan untuk proses selanjutnya.

L. Packing

Setelah part dibelanjg

modul, maka pag a ey an part kedalam module
diatur berdas o berat diposisikan
dibaw 0 atg lebih ringan

diatasn S dilakukan

gan apa yang terdapat dalam satu

mber yang# .4. Kaiiph gambilan

1 1 mé uti daf*apa an oleh
rupa Packing Order Sfeet gPart-parf_yang ma modul
¢ ya di an pro iréodedying terds dalam™Tabelscan ini

oai ide . suk ked

k loading di & Ei g p-a ihat sebagai
W modul yang i pada line Wp adalah 33

assy pxp adalah

Tack time packing modu tu kerja murni : total modul

= 850 mnt : 33 module
= 25 mnt
Volume CC per box per modul = 5 s/d 25 box per module

Setelah dipacking module akan masuk kedalam kontener untuk

selanjutnya dikirimkan melalui kapal laut ke negara importer.

Memperpendek lead..., Mohamad Zakaria, FT Ul, 2009



3.4.5 Kesimpulan dari hasil temuan data
1. Kedatangan part CC dari supplier setiap 106 menit dengan membawa 45
box atau 3 skid dalam setiap pengiriman.
2. Pengecekkan part pada saat diterima membutuhkan waktu 20 menit untuk

untuk setiap satu truk

3. Part CC terbagi menjadi 24 order, artinya part tersebut akan masuk
kedalam 24 division lia i
4. Terdapat duksi, setiap divisin line

per DL, oleh karena

akan
\ : tau 15 box.
2if 3 sehingga sulit
ukan proses %-Jj- ot akukan pulling
Wroses sortir & Baging Moro@@an part dari DL sefi
1s di - masalall diKarggakan pa po di

apa yag '\ prod
e Ralcspenyimpanan gaemp ﬂ asit@Ssampai dengag hati, dimana
I

wenjadl pe tuhkan areawang cukup

| tok s ,', A ap ﬂWm penggunaan

J M‘ @ g banyak di suatu waktu

8. Pengamb D .v menggunakan sistem
tarik berdasarkan a

9. Adanya perbedaan sistem antara kedatangan part dari supplier dan

it harus

dak sesuai

penggunaan part oleh produksi utuk proses pengepakkan muncul problem
yang berupa over flow dan shortage part. Problem inilah yang mendasari

skripsi ini dibuat.
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Gambar 3.5 Fluktuasi kedatangan part dengan kebutuhan produksi (harian)
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Gambar 3.7 Data pareto temuan problem
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BABI1V
ANALISA DATA

Dari data yang didapat dan di informasikan dalam bab 3, pada dasarnya
data tersebut digunakan untuk menggambarkan proses baik secara material
maupun informasi terkait part CC. Penggambaran proses ini disebut juga Part

Information Flow Chart ( PIFC ).

PIFC yanng pertama g arkan keadaan aktual yang terjadi di

PT.T ,dengan pg

pasalahan-permasalahan
yang terjadi, dj D
{l

an.
aikan di line
prod y agormal.
4.4 ation Flow isi aktng
aan antara juml3fy keBUtuhall produksi dengawart yang
siap ses m di faktOligutafiia F@ngY medyCbabka jadin rmasalahan
&

( ge ataup ! ci Berd® pushing

Sy iy DL tidak dapat ﬁ ket@patan kebutuh

produksi. Dengan PIFC e el A perbandin utuhan dan

kedatan“art s d A % ya keda ngan“.secara volume

lebih banya J@ j m q"" datangan partnya 1/3

kali lebih I3
Sulitnya

;
tidak memiliki posisi yaaa

part tepat waktu untuk area produksi.

ada area

t yang tercampur, dan

atan tambahan untuk penyedian

Dari hasil analisa PIFC aktual didapatkan beberapa data tambahan
diantaranya adalah :

1. Dengan posisi part yang tersebar di setiap DL, part tercampur dengan part

lain, dan baru akan dikeluarkan sesuai dengan jadwal ( setiap 40 mnt ) per

DL akan tidak dapat dapat memenuhi kebutuhan part produksi yang
berfluktuasi.
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2. Perlu disediakan part stok dalam dalam rack store dengan jumlah yang
cukup besar (2 hari = 710 box) untuk menanggulangi kekurangan part di
pada proses produksi.

3. Tidak adanya informasi yang menjembatani antara kebutuhan produksi
dengan part yang harus diproses di area pengepakkan (boxing) menjadikan
Jjust in time process tidak berjalan.

4. Dari data proses pengepakkan,didapatkan data bahwa kapasitas pos
pengepakkan (tack time) mampu memproses maksimum 30 box dalam
waktu 1 jam (1 box =

5. Total inte

( ' )
- -
o B

J.X.

1-7;—'
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Gambar 4.1 Part informaffof®#ow chart (PIFC) aktual
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4.2 . Part and Information Flow Chart ideal
Dari kondisi aktual dan dengan permasalahan yang ditemukan, selanjutnya
adalah dengan membuat PIFC ideal yang ingin di capai oleh perusahaan, PIFC

ideal ini adalah acuan terhadap target yang ingin dicapai.

TOTAL
a2

Gambar 4.2 Part information flow chart (PIFC) ideal

SUPPLIER | TRUCKSTATION
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Dari PIFC ideal kita dapatkan bahwa:

1. Part dari supplier sudah dilakukan pengepakkan, sehingga di PT.T hanya
menerima kemudian melakukan packing yang selanjutnya langsung
dikirimkan ke importer.

2. Pengiriman part dari supplier disesuaikan dengan kebutuhan produksi.

3. Total Internal lead time total adalah 427 mnt.

4.3 . Analisa Pey
Selanj ‘ cal dari  poin-poin

perbeda

Total hari

Wepakkan sup

Wnbahan biayé
-/

galisasikan dd adanya

fetiap bulann

= =

Biaya perbulan

Rp 52,800,000.00

Rp300, 0 0 Rp 158,400,000.00
Sehs1h Rp 105,600,000.00

Sebelum 8
Prosal 24

Selisih pengiriman part sesuai dengan kebutuhan produksi akan
menambah biaya pengiriman sebesar Rp.105.600.000 per bulan, sehingga
tidak dapat direalisasikan

4.4 . Pembuatan PIFC target
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Berdasarkan hasil analisa data diatas, dijadikan acuan dalam pembuatan

PIFC target.

&
>
<

/.
=
s

L ZaS>>
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Gambar 4.3 Part information flow chart (PIFC) target
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Dari gambar PIFC target, hal-hal yang berubah dari proses aktual adalah:

1. DL berubah menjadi store (PC Rack) dengan menggunakan prinsip yang
sama dengan store rack dengan identitas dan alamat penempatan yang
jelas, perbedaannya hanya isi dari PC rack berupa pallet kiriman supplier,
sedangkan store rack berisi part yang sudah melalui proses pengepakkan.

2. Adanya internal kanban yang akan menjadi informasi order dari part yang
diambil dari store rack untuk kebutuhan produksi, ke area pengepakkan
untuk dapat dipersig

diambil y

g _jumlah yang sama dengan yang

45.

etahui jumtaliliicmbanlyarc beredar

el‘a lrk (d]

1 acuan untuk M@mb@at pgfalatan Just in ti esperti

umlah . besar store, ' Kanbar cht dan lain=lain

Wbltung Intern@BiKa “
] ]

tungan inte fgaruhi oleh Wl lead time

dlmdcanb ] put=be an juea tac imek part tersebut
77 e

Mee Kotei — E%, - ?&, Ao Kotei
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Gambar 4.4 Siklus peredaran internal Kanban

Flow peredaran kanban :

a) Part diambil dari store rack, lepaskan kanban internal dari part, kemudian
digantungkan ke shutter kanban di sisi store rack. Kemudian setiap 1 jam
akan di kumpulkan dan di bawa ke Chuter Kanban PC rack.

b) Internal Kanban di chutter rack dambil kemudian dibelanjakan ke PC
rack sesuai dengan jumlah kanban. Internal kanban dimasukkan kedalam

pallet box part yang di

Part hasi sakkan untuk dilakukan

pengej

nban yang'e

aAnwa gtuha etapkan

nal lead

u rata kebutuha an€C

tuk produksi, se

apat dica

as F13

an % nbd setiap 1 jam w
i@ [ ]
bw time prose vepakk

0 Mtim - dhm

d) CylgtinTc"éian ] ‘ ? ' 88 Sclanjutnya

Total cycle time 1
Sedangkan Tack ti a Vi ersedia untuk melakukan proses,

dalam hal ini adalah keluaran rata box CC untuk kebutuhan produksi.

berik

time pengarg
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Tabel 4.1 Perhitungan internal Kanban

J

w’
—
G

d

Every 30 Min

E@, Ao Kotei

N
a : @ Onpuc
ybox> Qty Bo Ty Fluktuasi
ﬁ LT 10%
Order Per I Py ooy Alq‘ Chutter | | Coney
No| Patho | ohp)| Ovce : : Ilr ;: - vty | | ot ) Sfﬁy Int Kanban
-——.-ﬂ-\l_—l- (o)
N | -wﬂ'ﬂr.' T‘lllm.m o || 4 [ | M
J) (K+L):T/T
1 |31210-0K040 10 1-8 2 'l E ™l 0 10 5 55 85 1
2 74 1-8 2 754 699 5 1488 85 525
3 |31210-0K200 10 1-8 2 5 170 30 10 10 5 55 85 1
4 [17120-00010 72 1-8 1 72 12 25 30 180 134 5 349 85 37
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Tabel 4.2 Perhitungan kapasitas rak

V =1xDell=47 Bo

Mee Kotei

Max Daily
NO[ Part No Dock prod Nov
31210-0K040| 1IN
31210-0K190 1N
31210-0Kk200f 1IN
17120-0C010 1N
T=106 mmt

Max
Pullin
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4.6 . Hasil analisa




Menit 0 2488.64|
Box 0 1111]
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Gambar 4.5 Perubahan aliran proses kerja dan stok setiap pos
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Gambar 4.6 Perubahan internal lead time per pos
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Gambar 4.7 Perubahan total internal lead time
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BABYV
KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan

Tujuan dari skripsi ini adalah memperpendek internal lead time untuk part
cover assy clutch di line assy PxP dengan melalui part and information flow
dengan menggunakan internal kanban sebagai media informasi pada PT. T yang

bergerak di bidang manufakturing.

Berdasarkan pengug lata didapatkan kesimpulan

sebagai berikut 4

ehgetahui

pengart

perlu dipgghatikanf@dal @il inf@fmasi yaag bered

mence kKan waktu

gan meng ] a info than part
‘permudah u e n eh an part produ
ementa51 PIF an pengepaklw.lpplier
Mda f'p— Iiiiﬁ ‘ 2 --.. mehyar selisih
6. PenarfiB yauiant tun Tk internal lead time
tidak dapa ambahan biaya
pengiriman sebesa v etiap bulannya.
7. Internal lead time Cover assy clutch line assy PxP turun sebesar 1850.24
detik atau 30.8 jam.
5.2. Saran

1. Penerapan System Pull ini memerlukan disiplin bagi semua yang terlibat,
produksi yang heijunka (leveling) dan kesepakatan yang ditaati bersama

dan hubungan yang saling mendukung.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Jadwal kegiatan perbaikan
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Lampiran 3 Jadwal kedatangan truk
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Lampiran 4.

Tabel waktu kedatangan truk

Delv. Arrival Pepartury
No Route No TS Dock Planr Plan
1 RS19 1 NO1 1NP 7:45 8:15
2 DS16 1 NO2 1NP 8:00 8:20
3 RSO1 1 NO1 1NP 8:25 8:a5
a RS20 1 NO2 1NP 8:25 9:00
5 DS11 1 NO1 1NP 8:50 9:20
6 RS15 1 NO2 1NP 9:10 9:40
7 DS18 1 NO1 1IN o:25 9:a5
8 DS29 1 9:55 10:10
o DS44 1 10:15 10:55

- 23:10

7 & T\ 00
¥F.™" .1 0:00

Lw S =

DS34 2 D2 1:45
CSO1 2 NO1 1NP 1:30 1:45
DS16 7 NO2 1NP 1:50 2:10
RSO1 4 NO1 1NP 2:10 2:30
RS17 2 NO2 1NP 2:15 3:00
DS11 aq NO1 1NP 2:35 3:00
DS30 2 NO2 1NP 3:02 322
RSO06 2 NO1 1NP 3:10 325
DS18 a NO2 1NP 3:20 3:40
RS13 2 NO1 1NP 3:30 4:05
DS63 1 NO2 1NP 3:40 3:55
DSs4a44 4 NO2 1NP 4:00 5:10
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Lampiran 5. Gambar Flowrack
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Lampiran 6. Fluktuasi antara order dan kebutuhan produksi

., Mohamad Zakaria, FT Ul, 2009
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Partin

Niyvs

15 7
Rec |ritial Parl Prod Prod | Rec |nitial Pal Prod
20 36

7:48 37 45 12 0 31 57 10
8:26 37 14 22 31 76 12
904 37 105 0 0 3 N 16
952 37 70 72 38 31 o4 28
10:30 | 37 43 64 36 3 113 12
11:08 | 37 52 28 84 31 72 72
12:31 37 17 72 40 31 73 30
13:09 37 40 14 (0] 31 104 0
13:48 37 41 36 26 31 75 60
14:36 | 37 4 74 54 3 78 28
1514 | 37 17 24 20 31 99 10
1552 | 37 26 28 84 3 40 20
21:00 37 63 0 Q 31 59 12
21:38 | 37 52 48 66 3 80 10
22:26 37 60 29 12 31 99 12
23.04 37 97 (0] 12 31 40 0
2343 | 37 101 33 46 31 5 66
0:51 37 7] 46 20 3 36 0
1:29 37 99 30 10 3N 39 28
217 37 120 16 54 31 52 18
2:55 37 157 0] 66 31 83 o]
3:33 37 156 38 50 3 104 10
5:11 37 121 72 38 31 135 0
5:49 37 N 64 a 3 166 a
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Lampiran 7. Waktu proses pengepakkan

Memperpendek lead..., Mohamad Zakaria, FT Ul, 2009

[ITER [SER votrs oy
3

« x| B |g ||2|E] & %

2 -4 8 S E [ 8 % % =

« | 2 |2 |2l8| £ |25 ||a|8]| ¢ =

ol pwm PARTNAVE 8 8 % 22 B 3 & = £
= o << O] o o m =

[ [ [ [ [ ] [ [ e ¢ [+ [

1| 664160K10000 [SPACER, SDE RAL, RRNO3 RH N ia (x| 10[EETN 108 60| 6 1 1.80
2 | 883910K04000 [COVER COOLER. NO1 N ova_[sx]  1]EE11 108 0] 7 1 1.80
3 | 909197200200 [cOL, GNTION 1K BA313 ova [EQ| 24EE1R2 180 o2 em | % 10200
4 | 535100611000 |LOCK ASSY HOOD 1K BAOGH A |va|  10EE1R2 100 1850 | 18 | 10 1667
5 | 690400237000 [LOCK ASSY FR DOORWMOTOR LH 1K BAO811 A |G| t12lEEt2 122 1560 | 130 7 1540
6 | 535100235000 [LOCK ASSY HOOD 1K BAB13 A B[ 1 100 670 | 67 4 667
7_| 909190224000 [COIL IGNATION 1K BAOOT2 CHEEEER 180 34| 1393 [ 68 204,00
8 | 690300234000 | LOCK ASSY FR DOOR WIVOTOR RH 1K BAT012 A [px] 1eleEE12 122 4| 43| 15 300
9 | 600400231000 [LOCK ASSY FRDOOR WIMOTOR LH 1K A [ew] 112 122 24| 27 2 440
10 | B46600KO40E1 | STCHASSY, COOLER CONTROL R 108 w | » 5 900
11 | 754410603100 |PLATE NAVE ‘ 100 2050 [ 11.3889] 1 167
12| 690400028000 |LOCK ASSY, FR DOOR WIMOTGR, 12 o0 20 | 12 2640
13 | 690400230000 [LOCK ASSY FR DOCR ar 1788 | 149 8 1760
14 | 620600014000 [LOCK ASSY, R o 15 3800
15 | 690300029000 [LOCK ASSY, =X 4 880
| 440

2860

440

440

3300

2860

220

1750

5200

220

400

480

2860

g 19.20
d 19.20
3 FOCR WOTOR 2640
z & 2
)| 1920
% H , 400
E3 16K ass £ oo wivorom, L 1 240
36 LO SSY, RR DOOR, LH 8 19.20
37 R ASSY, PARKING BRAKE > 'R| g 1 6.00
38 | 519270K01000, | GUDEISPARE WHEEL o 2 [ smjpo g 1 167
39 [ 165710000000 [HOBE RADATOR, QTR g | RCHglsa] 15|EE oA gy s 1 220
40 | 314810K08000 [ TUBE, MASTERIGYUINCERIT TUEECO e EE WL 0 0 000
41| 173440006000 [ HOSERARGNC. 4 17 1 180
42 | 533810K04000 2 1 220
43 [ seris0Kd6100 [BRAC 645 1 23
44 | 535100K07000 [LOCK ASSY, HOOD 4 1 183
45 | 173430006000 [HOSE, AR, NO. 3 150 [ 5 1 200
46 | 165720008000 | HOSE, RADIATOR, NO2 IR 168 | 21 2 440
47 | 582800K02000 |BOOT ASSY, SHFT LEVER ¥ ) 168 0 0 0 000
48 [ 17342006000 [HoSE, AR N0 2 F 12 108 163 | 14 1 180
49 | 238290C02000 [HOSE. FUEL VAPOR FEED re (] 2 120 180 [ 9 1 200
50 | 587800K01000 [BAND ASSY, TOOL BOX N BC1724 rc [sr]  solEE 108 20 | 4 1 180
51 | 533830K03000 | SEAL, HOOD TO COWL TOP N BC1731 R [sR| 20lEE12 % 180 | 9 1 160
52 [ 176210C04000 [INLET.AR PUIP N BC1733 RC_[SR| 10[EE1N 108 ]| 17 1 180
53 | 537350K03000 [SEAL FR FENDER APRON, UPR N BC1734 re_[sR]  2ofeE1n 0 | 17 1 150
54 [ 173410C06000 [HOSE, AR, NO.1 N BC1743 re[sR]  20fEE1n 120 180 9 1 200
56 | 450250K02000 | COVER SUBASSY, STEERNG COLUMN HOLE [N BC1744 nic [sR]  10]EE11 108 | 17 1 1.80
56 | 754730K01100 [PLATE, BODY SIDE NAME N BC1812 soT_[SR| s00[EE 120 50 | 1 1 200
57 | 905417000200 | CUSHON N BC1814 K |sR| 60[EE-111 108 3180 | 53 1 1.80
58 | 733710KO10A0 |HANGER, RR SEAT SHOULDER BELT N BC182 rp [sR| 200[EE-111 140 0| o 0 000
59 [ 754310K01100 [EMBLEM, BACK DOOR, NO1 N BC1844 saT_[sR|  so[EE11 7 20| 55| 2 240
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