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ABSTRAK

Nama : Lukat Nur Halim

Program Studi : Teknik Industri

Judul : Perancangan Setting Kanban pada Heijunka Post untuk
Mengatasi Ketidakpastian Permintaan Menggunakan Metode
Goal Chased

Perkembangan industri di Indonesia semakin meningkat, khususnya industri
manufaktur. Perkembangan industri dipicu karena permintaan konsumen yang
meningkat. Dampak dari kenaikan permintaan yang sangat tinggi itu adalah
ketidakmampuan perusahaan dalam memenuhi permintaan yang ada disebabkan
oleh kapasitas produksi yang tidak bisa mengimbangi permintaan pasar. Setting
kanban pada heijunka post yang tepat dapat menjadikan produktifitas dari lini
produksi meningkat. Dalam perkembangannya, setting kanban pada heijunka post
sangat sulit untuk dilakukan karena berbagai masalah. Untuk mengatasi kesulitan
diatas dapat digunakan goal chased method untuk mengatasi ketidakteraturan
produksi. Metode goal chased adalah metode yang dikembangkan oleh Toyota
untuk mengatasi permasalahan ketidakseimbangan beban kerja pada lini produksi

Kata kunci:
Heijunka, Goal Chased, Setting Kanban, Heijunka Post
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ABSTRACT

Name : Lukat Nur Halim

Study Program : Industrial Engineering

Title : Design of Setting Kanban on Heijunka Post to Anticipate
Uncertainty of Demand Using Goal Chased Method

Industry development in Indonesia has developed, particularly in manufacture
industry. Industrial development triggered by the growing consumer demand. The
impact of the increase in demand is the company's inability to meet existing
demand caused by the production capacity can't compensate for market demand.
The right setting kanban on heijunka post can make the increase of productivity in
production line. In the development process, setting kanban on heijunka post is
very difficult to do because of the various problems. To overcome the difficulties
above, can be used goal chased method to anticipated irregularity production.
Goal chased method is a method developed by Toyota for solving the problem of
workload on the production line

Key words:
Heijunka, Goal Chased, Setting Kanban, Heijunka Post
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sebagai salah satu negara dengan jumlah penduduk terbesar di dunia,
Indonesia merupakan salah satu pasar paling potensial untuk industri manufaktur.
Ini terlihat dari tingkat penjualan produk yang semakin meningkat.

Seiring dengan berkembangnya perekonomian, Indonesia bukan lagi
hanya sebagai negara konsumen tetapi juga merupakan negara penghasil produk
baik bagi pasar domestik, regional maupun internasional. Dalam kondisi tersebut,
monopoli serta diskriminasi dalam bentuk apapun tidak imungkinkan lagi. Ini
berarti bahwa perusahaan harus mampu beroperasi dalam tingkat efisiensi yang
tinggi, sebab kondisi persaingan langsung dikendalikan oleh mekanisme pasar
global, bukan lagi pasar domestik.

Dampak dari kenaikan permintaan yang sangat tinggi itu adalah
ketidakmampuan perusahaan dalam memenuhi permintaan yang ada disebabkan
oleh kapasitas produksi yang tidak bisa mengimbangi permintaan pasar. Hal ini
akan mengakibatkan konsumen beralih ke produk kompetitor. Dalam rangka
memenuhi realitas pasar dan kemampuan teknologi produksi, dunia manufaktur
Indonesia membutuhkan suatu pengembangan yang lebih jelas dan terarah.

Salah satu cara perusahaan dalam meningkatkan produktifitasnya adalah
dengan penerapan lean manufacturing dalam sistem produksi perusahaan
sehingga produktifitas menjadi efektif dan efisien. Lean manufacturing adalah
salah satu filosofi dari Toyota yang berarti mengeliminasi muda (pemborosan),
mura (ketidakteraturan) dan muri (ketidakseimbangan beban kerja) didalam
aliran proses dari pemasok sampai dengan konsumen. (Liker, 2006)

Dengan penerapan lean manufacturing ini, perusahaan dapat menekan
biaya produksi yang berpengaruh terhadap harga jual produk sehingga dapat
bersaing dengan kompetitor. Tidak hanya itu, perusahaan juga dapat
meningkatkan produktifitas produksinya dengan menerapkan lean manufacturing
ini sehingga dapat memenuhi lonjakan permintaan yang terjadi belakangan ini.

Produktifitas didefinisikan sebagai output terhadap input, yang juga apat diartikan
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sebagai rasio pencapaian efektifitas dari tujuan yang ingin dicapai terhadap
tingkat efisiensi proses dalam menghasilkan produk tersebut. (Liker,2006)

JIT (just in time) berarti bahwa dalam suatu sistem produksi, perusahaan
hanya memproduksi apa yang diperlukan pada waktu yang ditentukan dan dalam
jumlah yang sesuai dengan permintaan konsumen (Liker, 2006). Perusahaan yang
menerapkan sistem ini pada seluruh lini produksi dapat menerima barang yang
tepat pada saat yang diperlukan dan dalam jumlah yang diperlukan juga.

Kanban adalah alat untuk merealisasikan just in time, dengan tujuan untuk
mengatur waktu secara tepat (Liker, 2006). Agar alat ini berjalan dengan baik,
proses produksi harus diatur agar mengalir sebaik mungkin dan ini merupakan
syarat dasar agar implementasi kanban bisa berjalan dengan baik.

Heijunka post adalah sebuah pos untuk memberikan informasi mengenai
kecepatan penjualan (Liker, 2006). Heijunka post merupakan alat yang penting
demi keberlangsungan sistem kanban. Heijunka post memiliki tujuan untuk
meratakan order barang pada lini produksi serta memberikan informasi tentang
jumlah penjualan secara lebih sering.

Setting kanban pada heijunka post yang tepat dapat menjadikan
produktifitas dari lini produksi meningkat. Hal ini disebabkan karena heijunka
dapat mengurangi adanya muri (ketidak seimbangan beban kerja) pada lini
produksi. Dengan berkurangnya muri, produktifitas dari lini prouksi meningkat
(Liker, 2006).

Dalam perkembangannya, setting kanban pada heijunka post sangat sulit

untuk dilakukan karena berbagai masalah berikut (Giovanni Celano, 2004):

1. Permintaaan yang tidak stabil
2. Perubahan cycle issue
3. Kenaikan kapasitas produksi

Untuk mengatasi kesulitan diatas dapat digunakan goal chased method
untuk mengatasi ketidakteraturan produksi. Metode goal chased adalah metode
yang dikembangkan oleh Toyota untuk mengatasi permasalahan
ketidakseimbangan beban kerja pada lini produksi (Giovanni Celano, 2004).
Selanjutnya dapat digunakan simulasi sebagai alat untuk menguji metode goal

chased yang bertujuan untuk mengatasi kenaikan kapasitas. Dengan bantuan
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model simulasi, dapat juga dilihat aliran proses dari lini produksi dan dapat

melihat ketidakteraturan yang terjadi.

1.2 Diagram Keterkaitan Masalah
Dari permasalahan-permasalahan yang telah dikemukakan pada latar

belakang, kemudian masalah-masalah tersebut dikaitkan dalam diagram dibawah

ni :

Kepuasan dan loyalitas

pelanggan meningkat

Dapat memenuhi permintaan
pasar
\ \
Performance sistem produksi | Produktivitas perusahaan
perusahaan semakin baik | o meningkat

Beban kerja merata /
tidak terdapat muri

Sulitnya

Beban kerja tidak
merata / terdapat
muri

Produktifitas rendah Performance produksi yang
rendah

t 1

Tidak terpenuhinya
permintaan konsumen

h

Penurunan kepuasan
pelanggan

Gambar 1.1 Diagram Keterkaitan Masalah
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Berdasarkan ari diagram keterkaitan masalah diatas dapat diketahui bahwa
permasalahan utama sulitnya setting kanban pada heijunka post untuk mengatasi
lonjakan permintaan. Dari permasalahan tersebut maka solusi yang dibutuhkan
adalah berupa suatu metode yang tepat yang dapat mengatasi lonjakan

permintaan.

1.3. Pokok Permasalahan
Berdasarkan latar belakang permasalahan maka pokok permasalahan yang
akan dibahas dalam penulisan ini dapat dirumuskan sebagai berikut:
a. Ketidakpastian dalam permintaan menyebabkan terjadinya fluktuasi dalam
produksi
b. Fluktuasi produksi menyebabkan terjadinya kelebihan beban kerja (muri)
c. Kelebihan beban kerja menyebabkan terjadinya pemborosan
d. metode setting kanban pada heijunka post sekarang hanya berdasarkan

common sense dan tidak bisa mengatasi ketidakpastian permintaan

1.4. Tujuan Penulisan
Dari permasalah yang telah disebutkan diatas, maka tujuan yang hendak

dicapai dari penelitian ini adalah :

a. Merancang setting kanban pada heijunka post yang dapat mengatasi
ketidakpastian permintaan

b. Membuat simulasi yang dapat mengetahui aliran proses dari lini produksi
sebelum dan sesudah di lakukan fheijunka (pemerataan) untuk mengetahui
perbedaan mendasar terhadap aliran prosesnya.

c. Mendapatkan metode yang dapat menggantikan metode common sense dan

dapat mengatasi ketidakpastian permintaan

1.5. Pembatasan Masalah

Penelitian yang akan dilakukan berfokus pada cara membangun simulasi
dan menguji metode setting kanban pada heijunka pos sehingga perlu dilakukan
beberapa pembatasan ruang lingkup permasalahan sebagai berikut :

a. Tidak dilakukan analisis biaya
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b. Tidak memperhitungkan tata letak pabrik

c. Pola kerja, yakni periode waktu kerja dan istirahat, berdasarkan pada pola
standar yang telah ditetapkan oleh perusahaan

d. Simulasi ini menggunakan data pada salah satu kondisi kapasitas produksi
tetapi dapat berlaku pada setiap keadaan ataupun tingkat produksi.

e. Validasi model dilakukan sesuai dengan standar yang berlaku bukan pada
sistem yang nyata.

f. Seluruh pengaturan pada area produksi dianggap teratur dan dalam keadaan

konsisten.

1.6. Metodologi Penelitian
Penelitian dilakukan dalam empat tahapan utama yaitu :
1. Tahap awal penelitian
e Menentukan topik penelitian yang akan dilakukan
e Menentukan tujuan penelitian
e Menentukan batasan masalah
e Melakukan studi literatur terhadap landasan teori yang dijadikan sebagai
acuan antara lain heijunka, just in time, simulasi menggunalan plant
simulation, Lean Manufacturing dan kanban.
2. Tahap pengumpulan dan pengolahan data
e Mengumpulkan data-data yang berkaitan dengan penelitian. Data yang
digunakan adalah data sekunder.
e Menghitung variance data
e Membuat rancangan model current (awal)
e Melakukan setting kanban pada heijunka post menggunakan metode goal
chased
e Membuat simulasi metode setting kanban pada heijunka post
menggunakan metode goal chased
e Menghitung variance dari hasil setting kanban pada heijunka post

menggunakan metode goal chased
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3. Tahap analisis
e Menganalisis hasil dari variansi sebelum dan sesudah perbaikan
(improvement)
e Menganalisis aliran proses sebelum dan sesudah perbaikan dari lini
produksi yang telah dibuat menggunakan simulasi
4. Tahap kesimpulan
e Memberikan kesimpulan tentang penelitian yang telah dilakukan

e Memberikan saran penggunaan tentang setting kanban pada heijunka post

1.7. Diagram Alir Penelitian
Penelitian mengikuti aturan penulisan skripsi sesuai dengan SK Rektor
Universitas Indonesia dimana dalam penulisan skripsi ini melewati lima tahap

proses penelitian. Lima tahap penelitian tersebut adalah :

1. Penentuan topik

e Penentuan dasar teori

3. Pengumpulan dan pengolahan data
4. Analisa

5. Penarikan kesimpulan dan saran

Diagram Alir Metode Penelitian

! Literatur

Menentukan topik penelitian dan
= diskusi

Menentukan rumusan masalah

v

Menentukan tujuan penelitian

v

Menentukan batasan masalah

Penentuan topik penelitian

Gambar 1.2 Diagram Alir Penelitian
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Diagram Alir Metode Penelitian

Penentuan dasar teori

Metode
setting
kanban pada
heijunka post

Simulasi

Menentukan metode

berbasis
objek

)

Sistem
kanban

Studi literatur

Sistem

heijunka

Pengumpulan dan pengolahan data

y

Pengumpulan data

y

Pengolahan data

Plant

simulation

y

Membuat simulasi setting kanban pada hejjunka post

l

Menghitung variabilitas

A

Analisis perbandingan metode

v

0
(2]
'c—é Membuat usulan metode yang tepat
<
Membuat sistematika standar setting kanban pada
heijjunka post
y
c € Penarikan kesimpulan dan saran
©
g3
=z o
S £
&) < v

Gambar 1.2 Diagram Alir Penelitian (Lanjutan)
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1.8 Sistematika Penulisan

Sistematika yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari lima bab
sesuai dengan standar penulisan skripsi

Bab 1 adalah pendahuluan yang menjelaskan mengenai latar belakang dari
penelitian ini, diagram keterkaitan masalah, pokok permasalahan, tujuan
penelitian, pembatasan masalah, metodologi penelitian dan sistematika penelitian.

Bab 2 menjelaskan landasan teori yang mendukung penelitian dalam
skripsi ini, yaitu mengenai penjelasan tentang Toyota Production System, kanban,
heijunka dan Plant Simulation.

Bab 3 berisi pengumpulan dan pengolahan data. Data yang digunakan
merupakan data sekunder. Data yang telah didapat digunakan untuk membuat
model dan simulasi sefting kanban pada heijunka post menggunakan beberapa
metode yang berbeda.

Bab 4 merupakan analisis data hasil pengumpulan dan pengolahan data
dalam bab 3. Dari bab 4 akan didapatkan usulan metoe setting kanban pada
heijunka post yang tepat untuk mengatasi kenaikan kapasitas produksi dan
sistematika standar untuk setting kanban pada heijunka post untuk mengatasi
kenaikan kapasitas produksi.

Bab 5 berisi kesimpulan dan saran yang merangkum keseluruhan hasil dari
proses penelitian yang dapat digunakan sebagai masukan dan pertimbangan bagi

perusahaan serta saran untuk penelitian selanjutnya.
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BAB 2
LANDASAN TEORI

Pada bab ini berisi tentang penjelasan mengenai /ean manufacturing,

kanban, setting kanban, heijunka post, dan mengenai metode goal chased.

2.1. Lean Manufacturing

Konsumen tidak keberatan seberapa keras perusahaan bekerja atau apa
yang teknologi perusahaan gunakan untuk membuat produk atau jasa yang
perusahaan jual untuk mereka, mereka akan mengevaluasi produk atau layanan
dengan melihat seberapa baik ini akan memenuhi kebutuhan mereka. Konsumen
tidak ingin membayar untuk produk yang kualitasnya buruk. Perusahaan harus
menghilangkan itu dari lini produksi. Mereka juga tidak ingin membayar untuk
jumlah yang besar untuk biaya overhead. Mereka hanya akan membayar untuk
kebutuhan dari peralatan dan jasa yang mereka terima. Untuk mengatasi masalah
tersebut, dibutuhkan lah lean manufacturing.

Menurut Womack dan Jones untuk menjadi lean manufacturer dibutuhkan
cara berpikir yang berfokus untuk menjadikan produk mengalir melalui tahapan
yang memberikan nilai tanpa adanya hambatan (one-piece flow), sebuah sistem
pull yang bersumber dari permintaan customer untuk mencapai interval proses
yang pendek, dan membudayakan melakukan continuous improvement dengan
tekun (Liker, 2006).

Menurut Taiichi Ohno, penemu dari Toyota Production System, lean
manufacturing adalah segala kegiatan yang mengarah pada timeline, yaitu sejak
terdapat permintaan dari customer sampai dengan produsen memperoleh uang
kontan. Fokus dari lean manufacturing adalah mengurangi timeline dengan
mengeliminasi pemborosan yang tidak memberi nilai tambah (non value
added).(Liker, 2006)

Lean manufacturing atau dikenal pula dengan nama Toyota Production
System pada intinya merupakan suatu sistem produksi yang bertujuan untuk
mengeliminasi pemborosan (waste) di semua aspek produksi, mulai dari aliran

bahan baku dari supplier sampai dengan aliran produk akhir ke konsumen,
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melalui metode continuous improvement sehingga dapat meningkatkan output

dan produktivitas.

Pemborosan dapat dikurangi dengan melakukan produksi pada jumlah

yang tepat, pada waktu yang tepat, dan tempat yang tepat (konsep just in time).

Continuous improvement merupakan tindakan perbaikan secara bertahap dan

dilakukan terus menerus.

Kegiatan identifikasi terhadap kemungkinan waste yang ada pada

keseluruhan tingkat proses perlu dilakukan agar tercipta keadaan yang lean.

Parameter yang perlu diperhatikan dalam mencapai kondisi yang lean antara lain:

a.

Inventory: simpanan cadangan, baik berupa bahan baku, work in process,

atau finished goods dalam periode waktu tertentu.

. Finished goods (FG): produk jadi yang telah mengalami proses manufaktur

secara lengkap tetapi belum terjual atau terdistribusi kepada konsumen.

. Work in Process (WIP): produk yang belum selesai mengalami proses

manufaktur secara lengkap. Biasanya karena masih menunggu proses

selanjutnya.

. Raw material: bahan baku yang dibutuhkan untuk menghasilkan suatu

produk.

. Scrap: hasil sisa produksi yang tidak memiliki nilai ekonomis atau hasil sisa

produksi yang tidak dapat didaur ulang.

Headcount: jumlah operator yang bertugas pada suatu proses.

. Transportation: jarak dan waktu ditempuh suatu produk dari lokasi yang

satu ke lokasi yang lain.

. Changeover time: waktu yang dibutuhkan untuk melakukan perubahan

(konversi mesin) dalam memproduksi tipe produk yang satu ke tipe produk

yang lain.

. Setup time: waktu yang dibutuhkan mesin atau operator untuk dari awal

seting mesin sampai menghasilkan satu unit produk.

. Uptime: persentase perbandingan antara jumlah produksi aktual dengan

jumlah produksi teoritikal.

. Cycle time: waktu yang dibutuhkan oleh suatu mesin atau operator untuk

membuat suatu produk.
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. Lead time: waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk, dari

awal kegiatan unloading material sampai loading produk jadi.

2.2. Just In Time
2.2.1. Pengertian Just In Time

Just in time merupakan salah satu tiang utama dari konsep lean
manufacturing yaitu suatu produksi atau mengirim barang pada saat diperlukan
dengan jumlah dan pada waktu yang dibutuhkan. Tujuannya adalah untuk
mengoptimalkan proses-proses dan prosedur dengan mengurangi pemborosan
dengan memproduksi dan membawa barang-barang tepat dengan jumlah
kebutuhan. (Liker, 2006)

Just in time pertama kali diterapkan untuk manajemen persediaan dan
dipandang sebagai suatu pendekatan terhadap Quality Control dan perencanaan

produksi dengan sistem tarik (pull system) serta direalisasikan oleh kanban.

2.2.2. Syarat-syarat Penerapan Just In Time

Syarat-syarat diterapkannya produksi tepat waktu sangat tergantung dari
peranan manusia yaitu, setiap orang yang berhubungan langsung dengan produksi
harus mempunyai pengertian yang sama untuk menerapkan produksi tepat waktu.
Syarat-syaratnya yaitu :

1. Lini produksi dijalankan atas dasar tarikan permintaan sehingga kegiatan
pada pusat kerja disahkan oleh permintaan pusat kerja berikutnya.

2. Penekanan ditujukan pada pemendekan tenggang waktu produksi disetiap
unit. Tenggang waktu produksi adalah waktu antara tahap pertama
produksi dengan waktu pada saat keluarnya barang jadi dari lini prouksi.

3. Lini produksi diberhentikan jika komponen tidak ada atau pekerjaan cacat
diketemukan. Penghentian produksi menimbulkan urgensi untuk
memperbaiki masalah yang menyebabkan unit produksi menjadi rusak.
Setiap karyawan didorong untuk meminimumkan sumber-sumber

potensial penyebab masalah.
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2.2.3. Dampak Just In Time
Manfaat just in time pada pelaksanaan sistem lean manufacturing adalah :
1. Pengurangan tenaga kerja
Standar pekerjaan digunakan kriteria guna mengidentifikasi
kelebihan tenaga kerja yang tidak terpakai. Standar pekerjaan merupakan
hasil dari permintaan pasar dan jumlah produksi harian. Bila volume
produksi untuk sebulan telah ditentukan berdasarkan volume permintaan

pasar, maka:

L . volume produksi per bulan
Volume produksi harian = F B e (2.1)

Jumlah hari kerja per bulan

. __ Banyaknya Pekerjaan
CyCle tlme - ]umlah jam kerja per RQri = ccctctttoceeeccccsaccanncs (2.2)
Volume produksi per hari

2. Menghindarkan barang yang tidak terpakai, menjaga kualitas dan
transportasi. Efisiensi biaya harus dicari dan tidak tergesa-gesa
menerapkan teknologi produksi yang tinggi dengan investasi yang besar.
Tindakan pencegahan dilakukan untuk meminimalkan kerusakan mesin
dan waktu yang diperlukan untuk perbaikan. Pengendalian mutu harus
menghindari kualitas yang berlebihan. Suatu alat yang disebut pokayoke
atau defect exclusion harus dipasang pada setiap stasiun kerja untuk
mendeteksi dan segera membuang komponen yang cacat sebelum masuk
ke stasiun berikutnya.

3. Dapat menurunkan persediaan

Penurunan persediaan pada sistem produksi dapat dicapai dengan
memperpendek waktu persiapan atau memperkecil besaran lot pengiriman
dari pemasok. Pemendekan persiapan atau pengiriman dimungkinkan,

karena adanya perbaikan teknik produksi.

Dari manfaat yang diperoleh perlu juga dipertimbangkan adanya

kelemahan atau keterbatasan bila menerapkan produksi just in time, yaitu :
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1. Perlu adanya kesamaan persepsi antara manajemen dan pekerja, antara
perusahaan, pemasok dan dealer atau konsumen sesuai dengan
kesepakatan yang telah dibuat, bila tidak kerugian yang diderita akan lebih
besar, hal tersebut akan terjadi bilaman :

a. Pemasok terlambat memasok barang, maka produksi akan terhenti
karena tidak memiliki cadangan persediaan.

b. Antara pekerja dan manajemen tidak ada pengertian yang sama
mengenai produksi just in time, maka sasaran yang telah ditetapkan
tidak akan tercapai.

c. Antara perusahaan dengan dealer terjadi keretakan, dimana
masing-masing pihak melanggar ketentuan yang berlaku

2. Pengaruh budaya suatu negara, misalkan tingkat kehadiran yang rendah,
tidak mau bekerja lembur atau bekerja malam.

3. Pengaruh lingkungan geografis, misalnya jarak antara pemasok terlalu
jauh, sering terjadi kemacetan lalulintas, sehingga mengakibatkan

keterlambatan pengiriman.

2.3. Sistem Kanban
2.3.1. Pengertian Kanban

Kanban dalam bahasa jepang berarti tanda atau kartu perintah. Kanban
adalah salah satu alat penting untuk produksi just in time, yang mana
menyediakan part yang tepat pada waktu yang tepat dan dengan jumlah yang tepat
pula. (Jacobs, 2009)

Ide mengenai sistem kanban pada awalnya berasal dari supermarket.
Konsumen pada dasarnya memilih barang yang mereka inginkan, kalaupun perlu,
sejumlah yang diinginkan. Para pemasok mengatur dan menyusun barang untuk
memberi kemudahan bagi konsumen untuk memilih.

Supermarket mengatur operasi penjualannya berdasarkan permintaan
dengan menyediakan barang di rak sesuai dengan jenis dan jumlah yang dibeli

oleh konsumen. Hal ini adalah ide awal dari fill up-supply.
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2.3.2. Tipe Kanban

Sistem kanban memiliki dua tipe yaitu:

1. Production Instruction Kanban atau Kanban Perintah Produksi
Merupakan suatu kartu yang menspesifikasikan tipe dan jumlah
produksi yang harus diproduksi oleh proses sebelumnya. Tipe ini dibagi
lagi menjadi dua tipe proses :

a. In-Process Kanban.
Digunakan pada suatu assembly lines atau proses-pross multi-part
production untuk melakukan perubahan jangka pendek/ singkat
pada saat proses berlangsung. Jadi, umumnya digunakan pada
proses-proses di /ine production.

b. Signal Kanban.
Digunakan pada proses-proses di single line production atau pada
proses dimana peralatan/ mesin digunakan pada berbagai macam
parts, yang membutuhkan waktu lebih lama dalam melakukan
perubahan. Karena bentuk tipe kanban ini, maka lazim disebut
Tringular Kanban.

2. Parts Withdrawal Kanban atau Kanban Penarikan Part
Merupakan suatu kartu yang menspesifikasikan jenis dan jumlah
produk yang harus diambil oleh proses sebelumnya. Tipe ini terbagi
lagi menjadi dua bagian, yaitu :

a. Inter-process kanban

Digunakan untuk pemindahan komponen pada proses-proses
diantara pabrik-pabrik perusahaan
b. Supplier Kanban

Digunakan untuk penarikan komponen antara pabrik dengan

pemasok.

2.3.3. Fungsi Kanban
Kanban adalah suatu metode otomatisasi produksi dan pergerakan bahan

didalam sistem produksi tepat waktu, tujuannya adalah untuk menandai
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kebutuhan suku cadang dan untuk menjamin barang atau suku cadang tersebut
diproduksi pada waktunya guna mendukung proses perakitan berikutnya.
Empat fungsi umum Kanban, adalah :
1. Sebagai alat instruksi produksi dan pengangkutan
Penarikan part dan instruksi kanban menyediakan instruksi kerja.
Instruksi kerja tersebut mengatur apa, kapan, dimana dan bagaimana
komponen-komponen diproduksi serta diangkut. Fungsi tersebut adalah
cara untuk mengkomunikasikan informasi antara proses sebelum dan
proses setelahnya.
2. Sebagai alat untuk pengendalian secara visual
Alat untuk memonitor akurasi, lokasi dan arus dari part dalam
sepintas. Karena kanban selalu bergerak bersama part actual, maka part
tanpa kanban dapat dengan mudah dikenali.
- Untuk menghilangkan pemborosan dari over production
Peraturan operasi kanban adalah untuk menghasilkan hanya
kuantitas dari part yang akan ditarik oleh proses selanjutnya.
Kelebihan pembuatan part akan menaikkan inventory/ persediaan
yang menyebabkan problem/masalah dan kerugian.
- Untuk memonitor perkembangan dan mendeteksi keterlambatan
dalam proses
Heijunka atau perlatan produksi yang menunjang sistem kanban
adalah kondisi awal dari proses produksi. Hal tersebut menyediakan
kondisi untuk memanufaktur beberapa produk dalam suatu interval.
Kanban dikumpulkan pada interval tersebut. Apabila kanban terjadi
penumpukan kanban, maka produksi akan tertunda, sedangkan apabila
kanban berkurang, maka produksi meningkat terlalu banyak.
3. Sebagai alat untuk proses kaizen
Kanban berfungsi sebagai alat control visual. Apabila kanban
terlalu banyak, maka akan meningkatkan persediaan, hal ini memerlukan
pengurangan jumlah persediaan tersebut. Dan apabila ada disperse
kanban, maka harus diperiksa serta kebutuhan untuk perbaikannya melalui

kaizen.
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4. Kanban sebagai penyesuaian perubahan

Perataan produksi tidak selalu diikuti dalam produksi sehari-hari.
Hal ini dimungkinkan karena berbagai masalah yang timbul saat proses
produksi, seperti penundaan produksi, perbaikan mesin/ peralatan atau
penyesuaian jadwal produksi. Apabila kesulitan tersebut dalam skala kecil,
maka dengan jumlah persediaan yang kecil dapat membantu mengatasi

persoalan.

2.3.4. Aturan Pelaksanaan Kanban

Alat yang baik adalah yang dapat secara efektif mencapai tujuannya.
Apabila tidak digunakan secara tepat, alat yang sama pun dapat menghalangi
kemajuan. Hal ini merupakan kenyataan dari sistem kamban, bila digunakan
secara tepat akan menjadi alat yang sangat efektif untuk pengendalian di
lingkungan kerja.

Terdapat enam aturan dalam pengoperasian kanban, yaitu (Liker, 2000) :
1. Aturan I : Komponen rusak tidak boleh dikirim ke proses selanjutnya.

Apabila hal ini dilakukan, maka lini produksi dihentikan karena tidak ada
cadangan unit tambahan.

2. Aturan 2 : Suatu proses (proses sesudahnya) menarik komponen dari proses
sebelumnya.

Pull system (sistem tarik) ini perlu dilakukan dalam jarak dan kuantitas
yang teratur. Apabila tidak dilakukan heijunka, maka akan terjadi kelebihan
kapasitas untuk pemenuhan proses selanjutnya yang menyebabkan pemborosan.

3. Aturan 3 : Kuantitas yang diproduksi harus sama dengan kuantitas yang ditarik
oleh proses selanjutnya.

Aturan ini merupakan lanjutan no. 2, yaitu hanya mempertahankan
persediaan minimum dari komponen, dengan cara jangan memproduksi
komponen lebih banyak dari yang tertera pada kanban dan hanya memproduksi
part sesuai pada kanban.

4. Aturan 4 : Komponen tidak boleh diproduksi atau diangkut bilamana tidak
terdapat kanban
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Merupakan kebalikan aturan no. 3, karena kanban adalah satu-satunya
instruksi prouksi sehingga part tidak boleh dimanufaktur tanpa kanban.
5. Aturan 5 : Kanban harus terpasang pada parts

Karena kanban adalah alat visual control, maka pada lingkungan produksi
dimana komponen selalu bergerak, informasi harus selalu terpasang pada
komponen dan ikut bergerak. Sehingga, siapa saja dapat melacak dalam sekilas
pandang.

6. Aturan 6 : Jumlah kanban harus sama dengan jumlah actual komponen.

2.3.5. Bentuk Kanban

Tipe kanban yang digunakan dalam pembahasan kali ini adalah kanban
perintah produksi. Kanban perintah produksi hanya digunakan antara lini proses
selanjutnya ke lini proses sebelumnya. Bentuk fisik kanban untuk produksi ini

terlihat seperti gambar dibawah ini :

Moddl )
ORDERCARD MATERIAL | ., Bns
L SIOREMTL. T SEAmNGA I SIORESTAMPNG  |Prod. STP Line-C
Address Remark
P Pl
SPH2TaCOD Eo LG Frioag B 110 L Freski
Thick Lay Oul P(+-=1]
170 Address L[+ =1)
26 — H Starping| QTY Order Card
| sie ch.é:-'
1120 X 400 = o St E
Culling Size 1 Costumer | Unige Number
373X 400
owsi | Nps Quanily parl [ Kb Qlly Mother Sheel/ kantan NTC 428
3 1 40 pcs/ (PalletB ) 13,3 Shest

Gambar 2.1 Kartu Kanban
(Sumber PT XYZ)
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Keterangan :
Setiap satu buah kanban perintah produksi ditempel pada setiap kotak

(pallet/ box) dengan tipe-tipe komponen yang khusus untuk dimuat didalamnya.
Umumnya kanban tipe ini memiliki 14 elemen penting, diantaranya :
1. Material code

Yaitu kode material yang ingin diproduksi. Pada kartu ini yaitu material
NHCH-077
2. Thick

Yaitu ketebalan dari material yang akan diproduksi. Pada kartu ini
ketebalan komponennya yaitu sebesar 2.6 cm
3. Mother size

Yaitu ukuran dari material sebelum di produksi
4. Cutting size

Yaitu ukuran dari material setelah di produksi
5. Quantity part per kanban

Merupakan banyaknya material yang diwakilkan/ yang dipesan oleh tiap
kanban biasanya dalam satu pallet. Pada kartu ini tiap kanban berisi 40 material.
6. Quantity mother sheet/ kanban

Banyaknya material sebelum proses yang dibutuhkan untuk memproduksi
sejumlah yang diminta oleh satu kartu kanban.
7. Layout

Merupakan ukuran dari material yang nantinya akan diproduksi.
8. Nomor Komponen

Nomor komponen yang diproduksi
9. Kode lini

Kode lini itu berguna untuk menunjukkan lini produksi yang dituju.
10. Address Shearing

Merupakan tanda jika proses shearing sudah dikerjakan semuanya
11. Address Stamping

Merupakan tanda jika proses stamping sudah dikerjakan pada setiap

material yang dikerjakan.
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12. Quantity order card

Merupakan banyaknya kanban yang diproduksi pada saat bersamaan
13. Customer

Merupakan kode konsumen dari material yang diproduksi.
14. Unique number

Merupakan nomor unik dari suatu kanban.

2.4. Cycle issue

Kanban cycle atau cycle issue merupakan siklus pengiriman atau delivery
yang menunjukkan frekuensi pengiriman dan jumlah dari siklus yang diperlukan
untuk komponen yang akan dikirim setelah kanban diambil. (Jacobs, 2009)

Kondisi awal yang perlu dibuat untuk mendukung penentuan cycle issue
adalah :

- Kapasitas untuk satu boks harus ditentukan terlebih dahulu.
Kapasitas dari satu boks per nomor part harus konstan
- Frekuensi dan waktu pengiriman harus ditentukan terlebih dahulu
e Jumlah pengiriman per hari harus ditentukan
e Interval pengiriman/ kedatangan harus konstan, dan kanban
penarikan dan pengiriman keduanya harus berjalan sesuai dengan
waktu yang telah ditentukan sebelumnya.

Cycle issue juga merupakan delivery cycle yang menunjukkan frekuensi
pengiriman, dan jumlah siklus diperlukan untuk komponen yang akan dikirim
setelah kanban diambil, serta ditetapkan berdasarkan interval dari pengiriman
order kanban dan frekuensi pengiriman komponen

Variabel dalam cycle issue adalah sebagai berikut

X-Y-Z
X = Tiap berapa hari sekali frekuensi kedatangan pemasok
Y = Kapasitas/ frekuensi pengiriman dalam jumlah hari pengiriman
Z = Selang waktu dalam pengiriman setelah waktu order/ permintaan

dihitung dari frekuensi permintaan
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Contoh: HARI INI BESOK
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> |

Del.time 10.00&14.00
— _/

(~ Cycle:1-2-1

Del.time 10.00&14.00

N -

Datang Datang
Order

Gambar 2.2 Contoh Cycle issue
(Sumber Liker, 2006)

2.5. Heijunka (Perataan Produksi)
2.5.1. Pengertian Heijunka

Heijunka merupakan persyaratan awal dari produksi just in time dalam
sistem produksi lean manufacturing, terutama untuk prouksi dengan kanban dan
untuk meminimalkan waktu menganggur dalam hal tenaga kerja, peralatan, dan
bahan dalam proses (Lippolt, 2008).

Heijunka, adalah me-/evel-kan jumlah dan jenis barang yang bermacam-
macam, sehingga merupakan suatu metode sistem produksi untuk mencapai
produksi yang merata berdasarkan target yang ditentukan secara bulanan dan
harian, kemudian diurutkan per-jamnya dengan memaintain model dan spec unit
agar waktu produksi untuk tiap model menjadi rata, target harian terpenuhi dan
fluktuasi beban kerja atau produksi dapat dikurangi.

Produksi heijunka adalah metoe yang efisien dalam menghilangkan muda,
mura, dan muri yang banyak timbul didalam sistem proses produksi yang terdiri
dari banyak macam proses. Jika variasi jumlah dan jenisnya kecil, maka menjadi

sedikit muda nya tetapi sebaliknya jika variasinya besar, maka kemampuan untuk
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meng-handle hal tersebut (perlengkapan, material, dan orang) akan menjadi lebih

sulit sehingga timbul kesalahan dan mengakibatkan meningkatnya biaya.

2.5.2. Keuntungan Heijunka

Keuntungan dengan adanya perataan produksi dalam hubungannya dengan

macam produk adalah (Lippolt, 2008) :

1. Memungkinkan operasi produksi menyesuaikan diri dengan cepat
terhadap fluktuasi permintaan harian secara rata.

2. Memungkinkan tanggapan terhadap variasi permintaan konsumen tiap
hari tanpa tergantung sediaan produk.

3. Penyesuaian antar berbagai proses akan membaik dan sediaan barang
dalam proses menjadi tersingkirkan apabila semua proses mencapai
produksi sesuai waktu siklus.

4. Penanganan /ogistic akan menjadi seimbang dan merata.

5. Beban kerja untuk para pekerja akan seimbang dan merata

6. Hasil produksi yang dihasilkan untuk konsumen juga akan seimbang
dan merata.

7. Produksi disupplier/vendor juga akan menjadi seimbang dan merata

8. Dasar untuk menerapkan sistem kanban

9. Membantu untuk meningkatkan kualitas produk dengan mengurangi
defect yang disebabkan karena beban pekerja

10. Membuat produksi menjadi flexible, karena beban kerja merata
sehingga mempermudah untuk melakukan line balancing

11. Mengurangi level stock inventory, karena didapatkan angka yang

merata dan seimbang bukan angka tertinggi / terendah

2.6. Heijunka Post

Heijunka post adalah sebuah post untuk memberikan informasi mengenai
kecepatan penjualan (rata dalam jumlah, jenis dan waktu) (Liker, 2006). Tujuan
dari dibuatnya heijunka post adalah untuk meratakan order barang pada proses
produksi dan untuk memberikan informasi mengenai jumlah penjualan secara

lebih sering. Dokumen pendukung untuk menunjang kinerja heijunka post adalah
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standar kerja setting heijunka, aturan apabila kondisi abnormal dan standar kerja
heijunka penarikan.

Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam heijunka post adalah :
1. Heijunka Post dibuat untuk setiap line produksi.
2. Jumlah Part No yang diproduksi dalam lini produksi (item).
3. Waktu penarikan dibuat dengan dengan Truck & kanban diagram agar Just In
Time.
4. Urutan peletakan kanban pada waktu setting ke heijunka post (random no.).
5. Kondisi Heijunka seharusnya secara jumlah (jumlah kanban disetiap kotak
secara horisontal) dan jenis barang (jumlah kanban secara vertical).
6. Tiap cycle (order) perlu ditandai dengan warna kemudian dibagi dalam
beberapa kali pengambilan.
7. Pengambilan dilakukan lebih sering dengan jarak waktu yang sama (kondisi
ideal penarikan adalah kanban by kanban).

Gambar dibawah ini merupakan bentuk dari heijunka post

X o

"

PIC Pulling & Progress
setting W& pulling (bar)
Jam setting g |

Gambar 2.3 Heijunka Post
(Sumber Liker, 2006)
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Setiap satu buah heijunka post dipasang didekat lini produksi. Satu
heijunka post hanya bisa mewakili untuk satu lini produksi. Umumnya heijunka
post memiliki 8 elemen penting, diantaranya :

1. PIC pulling dan jam setting

Elemen ini berisi tentang operator yang bertanggung jawab terhadap
setting kanban pada heijunka post dan waktu setting kanban pada heijunka post.
2. Pattern / random number

Angka-angka yang berisi tentang urutan dan tata cara setting kanban pada
heijunka post.

3. Cust, Part no, Part Name dan Jumlah kbn/cycle

Berisi informasi mengenai konsumen, nama part, nomor part dan jumlah
kanban / cycle yang berada pada lini produksi tersebut.
4. Nama line

Berisi tentang nama line dari heijunka post tersebut
5. Progress pulling

Berisi tentang informasi jumlah pulling/ penarikan kanban yang telah
dilakukan.

6. Jam

Berfungsi sebagai alat wvisual untuk mengetahui ketepatan pulling/
penarikan kanban.

7. Interval jam pulling

Beisi informasi tentang jarak waktu antara pulling yang datu dengan yang
lainnya
8. Kotak kanban berlebih

Berguna untuk menaruh kanban jika ada yang berlebih.

2.7. Setting Kanban pada Heijunka Post menggunakan Goal Chased Method
Goal chased method adalah suatu metode yang dikembangkan oleh

Toyota. Metode ini lahir dari masalah yang dialami oleh perusahaan Toyota

dalam mengefisienkan assembly line yang bermacam-macam. Tujuan utama dari

metode ini adalah (Giovani Celano dkk, 2004):

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012



24

- Untuk menjaga ke konstanan dari penggunaan komponen di lini
assembly dengan tujuan untuk mendapatkan sistem yang just in time
sesuai dengan kebijakan dari manajemen.

- Untuk menjaga ke konstanan dari keluaran produk yang dihasilkan
pada lini produksi

- Untuk meratakan beban dari masing-masing workstation dengan
tujuan untuk meminimalisasi resiko konveyor yang berhenti

- Untuk meminimalisasi total waktu konveyor berhenti

Beberapa hal yang harus diperlukan dalam setting kanban pada heijunka

post menggunakan goal chased method adalah:
a. Part List

Part list merupakan nama dari part yang diminta atau diproduksi pada lini
produksi tersebut
b. Jam Kerja

Jam kerja dibutuhkan untuk mengetahui berapa kali jumlah pulling (tarikan
kanban) pada satu hari
c. Cycle issue

Cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui berapa kali dalam sehari produk
tersebut dikirim ke konsumen
d. Pcs/ Kanban

Pcs/ Kanban merupakan jumlah produk yang diproduksi atau diminta per
kartu kanban
e. Jumlah Rata-rata Kanban per Cycle issue

Jumlah rata-rata kanban per cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui berapa
banyak jumlah kanban yang dibutuhkan dalam satu cycle issue
f. Jumlah Maksimum Kanban per Cycle issue

Jumlah maksimum kanban per cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui
berapa banyak jumlah kanban maksimum yang dibutuhkan dalam satu cycle issue.
Jumlah kanban maksimum terjadi karena adanya ketidakpastian dalam hal produk

NG (not good), safety, dan downtime mesin.
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g. Jumlah maksimum kanban beredar

jumlah maksimum kanban beredar dibutuhkan untuk mengetahui berapa

jumlah kanban maksimum yang bisa beredar dalam satu pulling (tarikan kanban).

2.7.1. Setting Kanban pada Heijunka Post jika Cycle issue Sama

Setting kanban pada heijunka post jika cycle issue dari masing-masing part

pada line tersebut sama memiliki urutan pengerjaan sebagai berikut:

Jumlah kanban rata-rata dan maksimum setiap cylce pada masing-
masing part harus diketahui terlebih dahulu

Jumlah pulling (tarikan) dalam satu hari harus diketahui terlebih
dahulu

Membuat angka random sesuai dengan jumlah pulling dalam satu
cycle issue

Menaruh kanban sesuai dengan urutan angka random yang telah
dibuat. Peletakan kanban pada part selanjutnya mengikuti urutan
angka random part sebelumnya

Menjumlahkan total kanban per pulling nya

Jika total kanban pada masing-masing pulling (tarikan) sudah sama
(minimal beda 1 kanban) maka setting kanban telah benar

Jika total kanban pada masing-masing pulling (tarikan) tidak sama
banyak, maka dilakukan peletakan ulang dengan angka random yang

telah diacak ulang
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Gambar 2.4 Contoh setting kanban jika cycle issue sama

Pada gambar diatas dapat dilihat bahwa setting kanban pada heijunka post
pada cycle issue yang sama. Setting kanban pada heijunka post pada cycle issue
yang sama mengikuti random number yang telah dibuat. Random number yang

dibuat harus sama untuk setiap unit.
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2.7.2. Setting Kanban pada Heijunka Post jika Cycle issue Berbeda

Setting kanban pada heijunka post jika cycle issue dari masing-masing part

pada line tersebut berbeda memiliki urutan pengerjaan sebagai berikut:

Jumlah kanban rata-rata dan maksimum setiap cylce pada masing-masing
part harus diketahui terlebih dahulu

Jumlah pulling (tarikan) dalam satu hari harus diketahui terlebih dahulu
Membuat angka random sesuai dengan jumlah pulling dalam satu cycle
issue

Angka random yang dibuat berbeda untuk masing-masing part yang cycle
issue nya berbeda

Menaruh kanban sesuai dengan urutan angka random yang telah dibuat.
Peletakan kanban pada part selanjutnya mengikuti urutan angka random
part sebelumnya

Menjumlahkan total kanban per pulling nya

Jika total kanban pada masing-masing pulling (tarikan) sudah sama
(minimal beda 1 kanban) maka setting kanban telah benar

Jika total kanban pada masing-masing pulling (tarikan) tidak sama banyak,
maka dilakukan peletakan ulang dengan angka random yang telah diacak

ulang
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Gambar 2.5 Contoh setting kanban jika cycle issue berbeda

Pada gambar diatas dapat dilihat bahwa setting kanban pada heijunka post
pada cycle issue yang berbeda. Setting kanban pada heijunka post pada cycle issue
yang berbeda mengikuti random number yang telah dibuat. Random number yang

dibuat berbeda untuk setiap cycle issue per unit nya.
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2.8. Simulasi

Simulasi adalah suatu cara untuk menduplikasi atau menggambarkan cirri,
tampilan, dan karakteristik dari suatu sistem nyata. Ide awal dari simulasi adalah
untuk meniru situasi dunia nyata secara matematis, kemudian mempelajari sifat
dan karakter operasionalnya, dan akhirnya membuat kesimpulan dan membuat
keputusan berdasar hasil dari simulasi. Dengan cara ini, sistem di dunia nyata
tidak disentuh/ dirubah sampai keuntungan dan kerugian dari apa yang menjadi

kebijakan utama suatu keputusan diujicobakan dalam sistem model.

2.8.1. Tipe-Tipe Simulasi
Ada beberapa tipe simulasi, diantaranya adalah static versus dynamic
simulation, stochastic versus deterministic simulation, dan discrete event versus

continous simulation.

2.8.1.1. Static versus Dynamic Simulation

Static simulation merupakan salah satu simulasi yang tidak berdasarkan
waktu, seringnya melibatkan pengambilan contoh secara acak untuk
menghasilkan keluaran statistic (biasa disebut simulasi monte carlo). Simulasi ini
biasa digunakan dalam menghitung nilai portofolio. Dynamic simulation,
kebalikan dari static simulation yang tidak berdasarkan waktu, simulasi ini
berdasarkan waktu. Simulasi tipe ini cocok digunakan dalam sistem manufaktur

dan jasa.

2.8.1.2. Stochastic versus Deterministic Simulation

Stochastic atau probabilistic simulation adalah simulasi yang salah satu
atau lebih dari satu variabelnya diacak secara alami. Simulasi ini menghasilkan
keluaran yang teracak dan oleh karena itu keluaran ini hanya memberikan data
mengenai kemungkinan perilaku dari sistem. Sedangkan simulasi yang tidak

memiliki komponen input yang teracak disebut deterministic simulation.
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Gambar 2.6 Contoh dari (a) Simulasi Deterministic (b) Simulasi Stochastic

2.8.1.3. Discrete Event versus Continous Simulation

Sebuah simulasi diskrit adalah simulasi dimana perubahan keadaan terjadi

pada suatu titik waktu tertentu yang dipicu oleh sebuah kejadian. Misalkan

perubahan terjadi karena adanya kedatangan barang, atau perubahan terjadi

karena adanya penambahan jumlah mesin dan pekerja yang melakukan proses.

Sedangkan pada continous simulation keadaan berubah secara terus menerus

sejalan dengan perubahan waktu. Misalnya suhu yang terus turun karena hari

sudah malam dan suhu naik karena siang hari. Pada gambar 2.7 dapat dilihat

perbedaan dari kedua tipe simulasi ini.
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+ Perubahan variabel

\ \/ statis kontinyu

Perubahan variabel
statis diskrit

Nilai

v

Waktu

Gambar 2.7 Perbandingan Antara Perubahan Kontinyu dan Diskrit

2.8.2. Simulasi Flow Based Oriented

Simulasi flow based oriented adalah simulasi dimana langkah-langkahnya
berjalan dari satu demi satu proses. Dan keseluruhan objeknya cenderung pasif.
Artinya simulasi flow based ini tidak memberikan komunikasi antara satu objek
denga objek lainnya. Simulasi berbasis flow based ini sangat cocok digunakan
pada simulasi produksi massal dan hanya berfokus pada satu macam objek

dimana satu objek tersebut hanya memerlukan satu aliran proses.

2.8.3. Simulasi Berorientasi Objek

Sebuah simulasi berorientasi objek terdiri dari satu set objek yang
berinteraksi satu sama lain dari waktu ke waktu. Simulasi berorientasi objek
memiliki daya tarik intuitif yang besar dalam aplikasi karena sangat mudah untuk
melihat dunia nyata terdiri dari suatu objek. Dalam mannufaktur, benda atau
material, mesin, para pekerja, conveyor dan lain-lain. Juga, rute bagian, jadwal,
serta rencana kerja dapat dilihat sebagai objek. Simulasi berorientasi objek
memungkinkan pemetaan satu ke satu antara objek dalam sistem manufaktur yang
dimodelkan dan abstraksi mereka dalam model simulasi (narayanan dkk, 1998).

Simulasi berorientasi objek dianggap sebagai paradigma pemetaan yang lebih
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alami untuk aplikasi simulasi, simulasi berorientasi objek cocok untuk aplikasi
dan kondisi yang kompleks sebelum orang dapat menyesuaikan kebijakan atau
peraturan. Pendekatan simulasi berorientasi objek dikaitkan dengan kelompok
riset di Institut Teknologi Georgia, Amerikas Serikat, lihat misalnya Narayanan
dkk (2000). Pemodelan berbasis objek pada dasarnya dibangun terpisah pada
empat abstraksi pengkat lunak yang mendasar yaitu: bahan atau material, lokasi,
controller, dan rencana proses. Lokasi bisa memproses material atau bahan.
Proses rencana menentukan operasi yang diperlukan untuk operasional, upaya
penurunan bagian-bagian tertentu. Controllers melakukan keputusan pembuatan
dan control dalam simulasi. Controller adalah entitas-event yang merespon
perubahan-perubahan dalam domain mereka. Semua pendekatan kegiatan terpisah
tersebut disadari untuk memberikan kebutuhan penilaian yang terkait dengan
pengambilan keputusan dari kegiatan lain yang terkait dengan transformasi fisik
atas pengolahan data. Keuntungan kita didalam menggunakan simulasi berbasis
objek adalah :
- Kemampuan untuk mempertahankan dan menerapkan perubahan dalam
program lebih efisien dan lebih cepat
- Kemampuan untuk lebih efektif menciptakan sistem dengan menggunakan
proses tim, yang memungkinkan spesialisasi untuk bekerja pada bagian-
bagian tertentu dalam sistem
- Kemampuan untuk menggunakan kembali komponen kode dalam
program-program lain dan komponen pembelian ditulis oleh pengembang
pihak ketiga untuk meningkatkan fungsi program dengan hanya sedikit
usaha
- Terintegrasi lebih baik dengan sistem komputasi terdistribusi digabungkan
secara fleksibel
- Peningkatan integrasi dengan sistem operasi modern
- Kemampuan untuk membuat user interface yang lebih intuitif bagi

pengguna grafis
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2.9. Verifikasi dan Validasi

Sebelum digunakan model hasil simulasi perlu diverifikasi dan divalidasi
terlebih dahulu agar didapat suatu kepastian bahwa model hasil simulasi benar-
benar gambaran situasi yang akurat sehingga informasi yang didapat dari model
juga akurat. Oleh karena itu, dalam verifikasi lebih melibatkan pembuat model
daripada pengguna model. Setelah model sudah diverifikasi, langkah selanjutnya
adalah wvalidasi. Validasi berfungsi untuk menentukan apakah model telah

mempresentasikan sistem yang sebenarnya.

2.9.1. Verifikasi
Merupakan proses untuk menentukan apakah model hasil simulasi telah

beroperasi sesuai yang diinginkan. Beberapa cara yang dapat dilakukan dalam
verifikasi adalah :

- Melakukan pengecekan pada kode model

- Memeriksa logis tidaknya output

- Mengamati tingkah laku sistem dalam animasi

- Menggunakan fungsi frace dan debug pada software untuk mendapatkan

keadaan model yang tidak dapat terlihat melalui animasi

2.9.2. Validasi
Merupakan proses untuk menentukan apakah model telah mencerminkan
keadaan nyata secara actual (Hoover dan Perry, 1990). Beberapa cara yang
dilakukan dalam validasi model adalah:
- Melakukan pengamatan pada animasi untuk dibandingkan dengan
pengetahuan seseorang mengenai keadaan sebenarnya.
- Membandingkan dengan sistem aktual
- Membandingkan dengan model lain yang sudah tervalidasi
- Melakukan uji degenerasi untuk melihat apakah sifat oufput dari model
akan berubah ketika salah satu variabelnya mencapai titik tertentu
- Menggunakan uji kondisi ekstrim seperti dengan menghalau kedatangan

pada suatu sistem untuk melihat apakah sistem masih akan berjalan
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- Melakukan pengujian terhadap data historis

- Melakukan analisis sensitivitas

2.10. Simulasi dengan Plant Simulation

Pada tahun 1986, Fraunhofer Society for Factory Operation and

Automation mengembangkan sebuah hirarki simulasi program berorientasi objek

untuk Apple Macintosh yang diberi nama SIMPLE Mac for Apple Macintosh.

Tahun 1990, didirikan AIS (Angewande Informations System) yang
mengembangkan SIMPLE++  (Simulation in Production Logistic —and
Engineering). Di tahun 1991, AIS berganti nama menjadi AESOP (Angewande
EDV-Systeme zur optimierten Planung). Technomatrix Ltd mengakuisisi AESOP
pada tahun1997 dan mengganti nama SIMPLE++ menjadi eM-Plant. Di tahun
2004, Technomatrix Ltd diakuisisi oleh UGS Corporation, eM-Plant berganti
nama menjadi Technomatrix Plant Simulation. Pada tahum 2007, Siemens AG
mengakuisisi UGS Corporation dan terus melaukan pengembangan terhadap
Technomatrix Plant Simulation.

Technomatrix Plant Simulation atau yang lebih dikenal dengan nama
Plant Simulation merupakan salah satu perangkat lunak yang berbasiskan
windows yang mampu mensimulasikan suatu sistem produksi. Plant simulation
digunakan untuk mengoptimalkan throughput, mengurangi kemacetan, dan
mengurangi  kegiatan-kegiatan ~ dalam  proses. Plant  Simulation juga
mempertimbangkan faktor internal dan eksternal rantai pasokan, sumber-sumber
produksi dan bisnis proses schingga memungkinkan penggunanya untuk
menganalisis dampak variasi yang berbeda. Salah satu daya tarik dari perangkat
lunak Plant Simulation ini mampu memberikan kemudahan penggunanya serta
animasi yang dibuat mendekati kenyataan dengan bentuk tiga dimensi sehingga
mampu memberikan presentasi yang baik. Dengan Plant Simulation kita dapat
membuat simulasi dan optimasi sistem produksi dan proses.

Plant Simulation memberikan kemudahan bagi engineer dan manajer
untuk melakukan serangkain percobaan yang bertujuan untuk melakukan
perbaikan terhadap sistem yang ada. Kemampuan dasar yang harus dimiliki

sebagai dasar yang digunakan dalam melakukan simulasi dengan Plant Simulation
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adalah kemampuan analisis yang cukup baik, pengetahuan statistik, keahlian
teknik, dan kemampuan komunikasi yang baik.
Keunggulan Plant Simulation adalah :
-Mendeteksi dan menghilangkan masalah yang hanya sedikit membutuhkan
koreksi biaya dan memakan waktu langkah-langkah selama produksi
-Meminimalkan biaya investasi lini produksi tanpa membahayakan output
yang diperlukan
-Mengoptimalkan kinerja sistem produksi yang ada dengan mengambil
langkah-langkah yang telah diverifikasi dalam lingkungan simulasi
sebelum diimplementasikan

-Dapat disajikan dalam bentuk 3D visualisasi
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PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi tentang tahap-tahap pengumpulan data. Data yang
dikumpulkan merupakan data primer. Selain itu pada bab ini juga terdapat bagian
pengolahan data dimana hasil data yang dikumpulkan diolah untuk bisa

digunakan menjadi masukan bagi model yang akan dipakai.

3.1. Gambaran Umum Proses Produksi PT XYZ

PT XYZ merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi komponen-
komponen otomotif. Komponen-komponen otomotif yang diproduksi ini beraneka
ragam dan bervariasi hingga kurang lebih seribu produk. Proses produksi yang
terjadi pada PT XYZ menggunakan sistem kanban. Proses produksinya
menggunakan sistem pul/ dimana sistem pu/l ini kegiatan proses produksinya
dimulai dari belakang kemudian ditarik dari depan. Pada penelitian kali ini hanya
berfokus pada area machining. Pada area machining ini terdapat 28 lini produksi
yang sudah menggunakan sistem kanban dan sistem /eijunka (pemerataan) pada

produksinya tetapi belum bisa mengatasi ketidakpastian permintaan.

3.2. Pengumpulan Data

Dalam penelitian kali ini dilakukan pengumpulan data yang berupa data
sekunder. Data yang dikumpulkan berupa data yang diperoleh dari perusahaan
berupa data-data mengenai produksi yang berkaitan dengan jumlah produksi per
bulan, jam kerja produksi, pes/ kanban, cycle time per part, persentase downtime
mesin, presentase fluktuasi per hari, presentase NG (not good) ratio, part list.

Data yang digunakan sebagai contoh kali ini adalah data pada lini 5
machining. Lini 5 machining dipilih sebagai contoh karena lini 5 mempunyai part
list sebanyak tiga part dan lini ini mengalami lonjakan permintaan yang drastis.
Oleh karena itu, lini 5 dipilih untuk mengetahui pengaruh setting kanban pada
heijunka post.
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Tabel 3.1. Tabel Data Lini 5 Machining

Order/ |Order /| Working oT Pcs/
No Part Name Month | day | Hour/day Kanban

(Pcs) | (Pcs) (Hr) (dtk) | (Pcs)

1 Cover Cyl Hino 2484 104 8 210 4
2 Intake Manifold 2484 104 6 271 3
3 |Cover Thermostate | 2760 115 8 240 4

Persentase Downtime : 5%

Persentase Fluktuasi : 20%

Persentase NG Ratio 5%

Dari data diatas dapat diketahui bahwa pada lini produksi machining 5,
memiliki presentase downtime sebesar 5%, presentase fluktuasi sebesar 20%, dan
presentase NG ratio sebesar 5%. Dari tabel diatas dapat diketahui pula bahwa
cycle time dari cover cylinder hino, intake manifold, dan cover thermostate adalah

sebesar 210 detik, 271 detik, dan 240 detik.

3.3. Pengolahan Data
Setelah dilakukan pengumpulan data, dilakukan pengolahan data untuk
mengetahui variansi dari sebelum dan sesudah setting kanban pada heijunka post

menggunakan metode goal chased.
3.3.1. Pengolahan Data Sebelum Setting Kanban pada Heijunka Post
Sebelum dilakukan setting kanban pada heijunka post menggunakan

metode goal chased maka dilakukan perhitungan variansi dari output lini per jam

nya. Output lini per jam di hitung dengan rumus:
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. 3600
Output per jam = Cylo Time" " "t e (3.1)

Dari rumus tersebut maka diperoleh output lini 5 per jam nya adalah

sebagai berikut:

Tabel 3.2. Tabel Output Lini 5 Machining

Jam ke | Output
1 17
2 17
3 17
4 17
3 17
6 17
i 14
8 13
9 13
10 14
11 13
iy 13
13 14
14 13
15 15
16 15
17 15
18 15
19 15
20 15
21 15
22 9
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Dari data output diatas kemudian dihitung variansi dari produksi lini 5

machining. Variansi dihitung menggunakan rumus:

XF L0y — )7
(n—1)

Variansi =

Dari rumus diatas, didapatkan bahwa variansi dari lini produksi machining

5 adalah sebesar 3.846 ketika sebelum perbaikan (setting kanban pada heijunka

post).

3.3.2. Proses Produksi pada Lini Produksi Machining S

Untuk membuat sebuah model simulasi mengenai lini produksi machining
5, harus dibuat diketahui terlebih dahulu proses-proses yang terjadi pada lini
produksi machining 5 dan aliran prosesnya. Aliran proses produksi pada lini

produksi machining 5 dapat dilihat pada flowchart dibawah ini :

Mulai

Mengikir part

I

Proses mesin

!

Mengeringkan part
menggunakan air
gun

Apakah par
lolos uji air leak
test 7

Memasukkan part
dalam box NG

Al

v
Mengeringkan part

menggunakan air
gun

v

Menstempel part

+

Memasukkan part
dalam box barang
jadi

+
( setoar e

Gambar 3.1. Flowchart Proses Produksi pada Lini Produksi Machining 5
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Dari flowchart diatas dapat diketahui bahwa terdapat lima jenis proses
yang terdapat pada lini produksi machining 5 yaitu proses kikir, machining, air
gun, leak test, dan stamping.

a. Proses Kikir

Proses kikir adalah proses dimana part dikikir dan dihaluskan
permukaannya sebelum dimasukkan kedalam mesin.

b. Proses Machining

Proses machining adalah proses dimana part dimasukkan kedalam
mesin untuk diproses lebih lanjut

c. Proses Air Gun

Proses air gun tejadi dua kali yaitu setelah proses machining dan
proses air leak test. Proses air gun bertujuan untuk mengeringkan part
dari air dan sekaligus membersihkan kotoran bekas proses kikir yangt
masih tertinggal.

d. Proses Air Leak Test

Proses air leak test adalah proses untuk menguji apakah part dapat
dimasuki udara atau tidak ketika dipasang. Part yang tidak lulus uji air
leak test dimasukkan kedalam box NG (not good). Sedangkan part
yang lulus uji air leak test dapat diproses ke proses selanjutnya.

e. Proses Stamping

Proses stamping adalah proses dimana part distempel untuk diberi
tanda bahwa part tersebut sudah layak untuk dimasukkan ke gudang
barang jadi.

3.3.3. Pembuatan Formulasi Model Setting Kanban pada Heijunka Post
Metode Common Sense

Hal yang diperlukan pertama kali untuk melakukan pembuatan model
berbasis objek adalah dengan membuat kelas-kelas yang dibutuhkan pada setiap
sistem yang ada seperti entitas, proses, dsb. Kemudian setelah menentukan kelas-
kelas yang akan dibuat selanjutnya adalah memetakan kelas-kelas tersebut

kedalam software simulasi yang digunakan.
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3.3.3.1. Kelas
Kelas adalah sebuah spesifikasi yang jika diinstansiasi akan menghasilkan
sebuah objek dan merupakan inti dari pengembangan dan desain berorientasi
objek.
Bentuk dari kelas terdiri dari:
a. Nama
b. Atribut
c. Metoda
Dalam pembuatan model sistem produksi yang terjadi pada lini 5
machining, maka kelas-kelas yang diperlukan untuk membentuk model ini adalah:
1. Entity
Merupakan material awal yang berasal dari gudang bahan baku
2. Machining 1 (mesin 1)
3. Machining 2 (mesin 2)
4. Gudang

5. Conveyor

3.3.3.2. Membuat Model
Setelah dibuat diagram-diagram kelas yang ada maka dapat dibangun
model yang berupa objek-objek sebagai berikut:
J SingleProc
SingleProc adalah objek yang menjadi tempat terjadinya sebuah
proses. Pada model simulasi proses machining ini SingleProc adalah
mesin-mesin dan proses yang terdapat pada lini produksi machining 5.
o Connector
Connector berfungsi sebagai penghubung bagi objek-objek lainnya
sehingga setiap objek bisa saling berinteraksi.
o Entity
Entity merupakan objek yang akan diproses pada model simulasi
yang dibuat. Pada model simulasi proses machining ini yang menjadi

entity adalah cover cylinder hino, cover thermostate, dan intake

manifold.
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. Source
Source adalah titik pertama atau titik awal dari sebuah entity yang
akan memasuki sistem model. Dengan kata lain, source adalah sumber
dan pengatur masuknya entity kedalam model simulasi
. Drain
Drain adalah titik akhir dari entity untuk keluar dari sistem model
ketika sudah mengalami proses didalam sistem.
o MaterialFlow
MaterialFlow berfungsi sebagai pengatur aliran material setelah
mengalami sebuah proses.
o Buffer
Buffer merupakan objek yang berfungsi untuk menyimpan entity
sementara waktu sesuai dengan kapasitas yang disediakan
o Event Controller
Event Controller adalah = objek yang digunakan untuk
mengendalikan lamanya proses simulasi yang dijalankan sesuai dengan
yang  dikehendaki. Pada event controller ini, bisa diatur kapan
dimulainya proses simulasi, kapan prose situ berhenti, dan seberapa
cepat prose situ berjalan.
e  Method
Method adalah objek yang digunakan untuk memasukkan perintah
yang berupa fungsi-fungsi logaritma dan sebagainya.
o TableFile
TableFlle adalah objek yang digunakan untuk membuat sebuah
tabel dalam simulasi.
Setiap objek tersebut dimasukkan kedalam software kemudian diletakkan
pada frame. Selanjutnya semua objek dihubungkan dengan connector agar bisa
terhubung satu sama lain sesuai dengan urutan aliran prosesnya. Tampilan untuk

model yang sudah dibuat dapat dilihat pada gambar berikut:
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Gambar 3.2 Tampilan Model Sebelum Setting Kanban pada Heijunka Post

Semua objek yang berhubungan dengan data yang telah didapat pada lini
produksi machining 5 dimasukkan data yang telah didapat. Dari hasil simulasi

didapatkan hasil output dari lini produksi machining 5 adalah sebagai berikut:

Tabel 3.3. Tabel Output Lini 5 Machining berdasarkan Simulasi

Jam ke |output
1 5
2 7
3 7
4 7
5 8
6 7
7 3
8 4
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Tabel 3.3. Tabel Output Lini 5 Machining berdasarkan Simulasi (Lanjutan)

9 3
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
02

O| | | | | | | O] | W[ | W[ W

Dari hasil output tersebut, didapat variansi dari hasil simulasi yaitu sebesar

3.94.

3.3.3.3. Verifikasi Model Setting Kanban Metode Common Sense

Verifikasi model merupakan metode untuk memastikan model simulasi
telah dibuat dengan benar dan sesuai dengan kondisi yang diinginkan. Verifikasi
dilakukan dengan memeriksa kode pada seluruh objek dan proses dalam model
agar sesuai dengan yang diinginkan, juga dilakukan dengan mengamati jalannya
simulasi secara umum, jika tidak muncul debug dapat dikatakan /logic operasi
benar.

Pada perangkat lunak Plant Simulation, jika terjadi kesalahan kode yang
mengakibatkan tidak bisa berjalannya simulasi, maka secara otomatis akan
muncul pemberitahuan. Sedangkan untuk debug yang tidak terdeteksi langsung
oleh perangkat lunak, bisa dilihat dengan menggunakan fasilitas event debugger,
yang terdapat pada event controller. Untuk mengakses event debugger, buka event
controller window, kemudian klik /ist maka akan tampil window yang

menampilkan /ogic yang sedang dijalankan.
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| [T Breakpoints active Trace File
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Gambar 3.3 Tampilan Event Debugger Setting Kanban Metode Common Sense

3.3.3.4. Validasi Model Setting Kanban pada Heijunka Post metode common

sense

Validasi model adalah metode untuk memastikan formulasi model yang

dibuat dengan bantuan perangkat lunak Plant Simulation ini telah sesuai dengan

kondisi yang terjadi di lapangan. Dalam hal ini, dilakukan validasi dengan

membandingan hasil variasi output yang dihasilkan oleh simulasi dengan hasil

variasi yang terjadi di lapangan. Validasi dijalankan dengan menjalankan simulasi

selama satu hari kerja.

Tabel 3.4. Tabel Validasi Model dengan Aktual Setting Kanban Metode Common

Sense

Hasil Aktual

Hasil Simulasi

Variansi

3.84632

3.94156
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Dari validasi yang dilakukan dapat dilihat bahwa hasil variasi pada hasil

simulasi mendekati dengan hasil variasi yang terjadi di lapangan

3.3.4. Pengolahan Data Setting Kanban pada Heijunka Post menggunakan
Metode Goal Chased

Sebelum melakukan setting kanban pada heijunka post menggunakan
metode goal chased, harus diketahui terlebih dahulu jumlah kanban yang
dibutuhkan rata-rata per cycle, jumlah kanban yang dibutuhkan maksimum per
cycle, cycle issue yang tepat, dan kanban bersirkulasi maksimum
1. Jumlah Rata-rata Kanban per Cycle issue

Jumlah rata-rata kanban per cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui
berapa banyak jumlah kanban yang dibutuhkan dalam satu cycle issue. Jumlah

rata-rata kanban per cycle issue dapat dicari melalui rumus:

Kanban dibutuhkan rata-rata = permintaan per hari/ pcs per kanban........ (3.3)

2. Jumlah Maksimum Kanban per Cycle issue

Jumlah maksimum kanban per cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui
berapa banyak jumlah kanban maksimum yang dibutuhkan dalam satu cycle issue.
Jumlah kanban maksimum terjadi karena adanya ketidakpastian dalam hal produk
NG (not good), safety, dan downtime mesin. Jumlah maksimum kanban per cycle

issue dapat dicari dengan rumus:

Kanban dibutuhkan maksimum = (permintaan per hari + safety downtime + safety

fluktuasi + safety NG)/ pcs per kanban..........cccooovveeeeiieeiiieeiiieeieceee e (3.4)

3. Cycle issue
Cycle issue dibutuhkan untuk mengetahui berapa kali dalam sehari produk

tersebut dikirim ke konsumen. Cycle issue yang tepat dapat dilihat dari rumu:

Rasio = maksimum komponen per pemesanan per hari / maksimum produksi per
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Cycle issue yang tepat dapat dilihat dari besarnya rasio. Jika rasio > 1
maka cycle issue dapat digunakan (tepat). Jika rasio < 1 maka cycle issue tidak
dapat digunakan (tidak tepat).

Maksimum komponen per pemesanan per hari dapat dicari melalui rumus:

Maksimum komponen per pemesanan per hari = (maksimum komponen per

pemesanan * Y) / X .. e (3.6)

Maksimum komponen per pemesanan dapat dicari melalui rumus:

Maksimum komponen per pemesanan = pcs per kanban * maksimum kanban per

pemghaniiii. SN .. . T . . — . k... (3.7)

Maksimum kanban per pemesanan dapat dicari melalui rumus:

Maksimum kanban / pemesanan = kanban dibutuhkan rata-rata * (1+C)........ (3.8)

Jika kanban dibutuhkan rata-rata > 25 maka C=0.l. jika kanban
dibutuhkan rata-rata <25 maka C = 0.5.

Maksimum produksi per hari dapat dicari melalui rumus:
Maksimum produksi per hari = (jumlah jam kerja * 3600) / cycle time part...(3.9)
4. Jumlah maksimum kanban beredar
Jumlah maksimum kanban beredar dibutuhkan untuk mengetahui berapa
jumlah kanban maksimum yang bisa beredar dalam satu pulling (tarikan kanban).

jumlah maksimum kanban beredar dapat dicari melalui rumus:

Kanban bersirkulasi maksimun = (waktu pulling + waktu proses + waktu

perjalanan) / (Takt time part * pcs per kanban)..........ccoccveeeeiieecieencieeeeeeee, (3.10)
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Takt Time Part = (Jam kerja per hari * 3600)/permintaan per hari..............(3.11)

Dari rumus-rumus diatas, maka didapatkan hasil pengolahan data untuk

lini machining 5 adalah sebagai berikut:

Tabel 3.5. Tabel Hasil Pengolahan Data Lini 5 Machining bagian 1

i Jurmian
A S oy R O TT Part T HF":E" Kanhan
[Frz) [P [Hi] [k 0L I | [Fiz)
jfover Cyl Hino 434 I 5 178 210 4 i
Antake Maniold 2404 4 B 0 m 3
foover Thermostal T i 3 280 40 4 e
1T Lirg el

Dari tabel 3.5 dapat diketahui bahwa jumlah kanban yang dibutuhkan

untuk cover cyl hino, intake manifold, dan cover thermostate adalah sebesar 26,
35, dan 29 kanban

Untuk jumlah kanban dibutuhkan maksimal dan jumlah kanbaan beredar

dapat dilihat pada tabel 3.6.

Tabel 3.6. Tabel Hasil Pengolahan Data Lini 5 Machining bagian 2

Safety Leadd Timey lentsn
Diowartime | Fluktuasi | NG Rabio Infermation | Proses | Comayaree
Jumiah
ws | wan | w0 | i [P | Y |
Mo Fert Mame dibutubien Parjalanan Hicickr
ma
[Pegy | (Pes] | [Pess | (Pez] fbky | ki | (dm] | (Pes)
Iaver Cyl Hino 2 R 1600 | &40 300 3
2intake Manifokd 1 4 1600 | B13 300 3
Wover Thermostat 1 3 1800 | B6D 300 3
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Dari tabel 3.6 dapat diketahui bahwa jumlah kanban dibutuhkan
maksimum untun part cover cyl hino, intake manifold, dan cover thermostate
adalah sebesar 34, 45, dan 38. Sedangkan untuk kanban beredar maksimum untuk
cover cyl hino, intake manifold, dan cover thermostate adalah sebesar 3, 5, dan 3
kanban.

Selanjutnya adalah menentukan pemakaian cycle issue yang sesuai dengan
menggunakan rasio antara jumlah maksimum produksi/hari  dengan
maksimum/pemesanan per hari makakan didapatkan besar rasio seperti pada tabel

dibawah 1ini.

Tabel 3.7. Tabel Hasil Pengolahan Data Lini 5 Machining bagian 3

ek 1-1-1
fldsimum
Maksinum  komponen'  RMakssmum/
™ kT Kanban  PEMeSSNEN  bemesanan | oo
Bdak prod'day|  pemesanan if harl
L (Pes) (Pes) (Pes) (Pes)
fCover CyfHimo. ~ |ya7 20116 116.00 0845
lntake Manfold g 39156 156,00 1,957
|
| jCover Thermostat  jag 32128 12540 1,067

Dari tabel 3.7 dapat dilihat bahwa besaran rasio pada cover cyl hino,
intake manifold, dan cover thermostate adalah sebesar 0.846, 1.957, dan 1.067.
Ini menandakan bahwa pada part cover thermostate dan intake manifold cocok
untuk memakai cycle issue 1-1-1 karena memiliki rasio lebih dari 1. Sedangkan
untuk cover cyl hino tidak cocok menggunakan cycle issue 1-1-1 karena memiliki
rasio lebih dari 1.

Untuk itu, cover cyl hino harus dihitung lagi rasio nya teteapi
menggunakan cycle issue yang berbeda untuk menentukan cycle issue yang tepat

untuk melakukan perancangan setting kanban.
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Tabel 3.8. Tabel Hasil Pengolahan Data Lini 5 Machining bagian 4

cyche 1-2-1
l‘u!almum
Maksimum komponen/ Taaksimum/
Farl Mamsa kanban hemgsanan  PEMEsANEN Razio
Mak prodiday| pemesanan el harl
{Pes) iPes) (Pes) iPes)
feover CylHine 17 29116 232,00 1,592

Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa rasio untuk cover cyl himo adalah
1.692. Ini menandakan bahwa cycle issue yang cocok untuk cover cyl hino adalah

1-2-1.
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BAB 4

ANALISIS

Analisis dibagi menjadi empat bagian, yaitu perancangan setting kanban
menggunakan metode gola chased, analisis setting kanban pada heijunka post
menggunakan metode common sense, analisis setting kanban pada heijunka post

menggunakan metode goal chased, dan analisis perbandingan

4.1. Perancangan Setting Kanban Menggunakan Metode Goal Chased
Dari hasil pengolahan data tersebut maka dilakukan setting kanban pada

heijunka post. Hasil dari setting kanban pada heijunka post untuk lini produksi

machining 5 adalah sebagai berikut:
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Gambar 4.1 Setting Kanban pada Heijunka Post lini produksi machining 5

Dari hasil setting kanban pada heijunka post tersebut, dihitung variasi
output produksi per jam dari lini produksi machining 5. Output produksi per hari

dan variasi dapat dilihat pada tabel dibawah ini:

Tabel 4.1. Output per jam dan variansi hasil setting kanban pada heijunka post

Improve
Jam ke

Output
1 18
2 15
3 14
4 15
5 14
6 14
7 14
8 14
9 15
10 14
11 15
12 14
13 15
14 15
15 15
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Tabel 4.1. Output per jam dan variansi hasil setting kanban pada heijunka post

(Lanjutan)
16 14
17 15
18 14
19 15
20 14
21 15
22 18

Dari rumus variansi, didapatkan bahwa variansi dari lini produksi
machining 5 adalah sebesar 1.2987 ketika setelah perbaikan (setting kanban pada
heijunka post).

4.1.1. Pembuatan Formulasi Model Setting Kanban pada Heijunka Post
Menggunakan Metode Goal Chased

Hal yang diperlukan pertama kali untuk melakukan pembuatan model
berbasis objek adalah dengan membuat kelas-kelas yang dibutuhkan pada setiap
sistem yang ada seperti entitas, proses, dsb. Kemudian setelah menentukan kelas-
kelas yang akan dibuat selanjutnya adalah memetakan kelas-kelas tersebut

kedalam software simulasi yang digunakan.

4.1.1.1. Kelas
Kelas adalah sebuah spesifikasi yang jika diinstansiasi akan menghasilkan
sebuah objek dan merupakan inti dari pengembangan dan desain berorientasi
objek.
Bentuk dari kelas terdiri dari:
a. Nama
b. Atribut
c. Metoda
Dalam pembuatan model sistem produksi yang terjadi pada lini 5
machining, maka kelas-kelas yang diperlukan untuk membentuk model ini adalah:

1. Entity
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Merupakan material awal yang berasal dari gudang bahan baku
2. Machining 1 (mesin 1)
3. Machining 2 (mesin 2)
4. Gudang

5. Conveyor

4.1.1.2. Membuat Model
Setelah dibuat diagram-diagram kelas yang ada maka dapat dibangun

model yang berupa objek-objek sebagai berikut:
e SingleProc
SingleProc adalah objek yang menjadi tempat terjadinya sebuah proses.
Pada model simulasi proses machining ini SingleProc adalah mesin-
mesin dan proses yang terdapat pada lini produksi machining 5.
e  Connector
Connector berfungsi sebagai penghubung bagi objek-objek lainnya
sehingga setiap objek bisa saling berinteraksi.
e Entity
Entity merupakan objek yang akan diproses pada model simulasi yang
dibuat. Pada model simulasi proses machining ini yang menjadi entity
adalah cover cylinder hino, cover thermostate, dan intake manifold.
e Source
Source adalah titik pertama atau titik awal dari sebuah entity yang akan
memasuki sistem model. Dengan kata lain, source adalah sumber dan
pengatur masuknya entity kedalam model simulasi
e Drain
Drain adalah titik akhir dari entity untuk keluar dari sistem model
ketika sudah mengalami proses didalam sistem.
e  MaterialFlow
MaterialFlow berfungsi sebagai pengatur aliran material setelah

mengalami sebuah proses.
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e  Buffer

Buffer merupakan objek yang berfungsi untuk menyimpan entity

sementara waktu sesuai dengan kapasitas yang disediakan

e Event Controller

Event Controller adalah objek yang digunakan untuk mengendalikan

lamanya proses simulasi yang dijalankan sesuai dengan yang

dikehendaki. Pada event controller ini, bisa diatur kapan dimulainya

proses simulasi, kapan prose situ berhenti, dan seberapa cepat prose situ

berjalan.

e Method

Method adalah objek yang digunakan untuk memasukkan perintah yang

berupa fungsi-fungsi logaritma dan sebagainya.

e TableFile

TableFlle adalah objek yang digunakan untuk membuat sebuah tabel

dalam simulasi.

Setiap objek tersebut dimasukkan kedalam software kemudian diletakkan

pada frame. Selanjutnya semua objek dihubungkan dengan connector agar bisa
terhubung satu sama lain sesuai dengan urutan aliran prosesnya. Tampilan untuk

model yang sudah dibuat dapat dilihat pada gambar berikut:
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. u il

Gambar 4.4 Tampilan Tabel Flle Sebelum Setting Kanban pada Heijunka Post

Perbedaan fable file tersebut menunjukkan bahwa sebelum setting kanban
pada heijunka post, memiliki produksi yang tidak berdasarkan urutan sedangkan
setelah setting kanban, produksi sudah sesuai dengan urutan.

Semua objek yang berhubungan dengan data yang telah didapat pada lini
produksi machining 5 dimasukkan data yang telah didapat. Dari hasil simulasi

didapatkan hasil output dan variasi dari lini produksi machining 5 adalah sebagai

berikut:
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Tabel 4.2. Output per jam dan variansi hasil simulasi setting kanban pada heijunka post

Jam ke | Output

18
15
14
15
14
14
14
14
15
14
15
14
S
15
15
14
15
14
15
14
15
18

MRS AN R NS E E EIE NI

Dari rumus variansi, didapatkan bahwa variansi dari lini produksi
machining 5 adalah sebesar 1.2987 ketika setelah perbaikan (setting kanban pada

heijunka post) menggunakan model simulasi.

4.1.1.2. Verifikasi Model Setting Kanban Menggunakan Metode Goal Chased
Verifikasi model merupakan metode untuk memastikan model simulasi
telah dibuat dengan benar dan sesuai dengan kondisi yang diinginkan. Verifikasi
dilakukan dengan memeriksa kode pada seluruh objek dan proses dalam model
agar sesuai dengan yang diinginkan, juga dilakukan dengan mengamati jalannya
simulasi secara umum, jika tidak muncul debug dapat dikatakan logic operasi

benar.
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Pada perangkat lunak Plant Simulation, jika terjadi kesalahan kode yang
mengakibatkan tidak bisa berjalannya simulasi, maka secara otomatis akan
muncul pemberitahuan. Sedangkan untuk debug yang tidak terdeteksi langsung
oleh perangkat lunak, bisa dilihat dengan menggunakan fasilitas event debugger,
yang terdapat pada event controller. Untuk mengakses event debugger, buka event
controller window, kemudian klik /ist maka akan tampil window yang

menampilkan /ogic yang sedang dijalankan.

£ ol ]
Ereakpoints active Trace File Trace active
Ereakpoints | Skop ak Selected Event Cpen Selected Receiver
Tvpe Tirne Receiver Sender
Animakion 13:22.5000 Linell
2k 13:24.0000 MUs Cover _iZyli 1 Linell
gk 16:33.0000 MUs Cover iyl 3 Kikir _Cower _Zywl
gk 16:36.0000 MUs, Cover _Cyli2 Machining_Cower _Cyl
CreateMU S0:00,0000 Source
ke | B R4 BN | .
- r — [ i
Skart Skop Skep al EDEbug Reset Close

Gambar 4.5. Tampilan Event Debugger Setelah Setting Kanban pada
Heijunka Post

4.1.1.3. Validasi Model Setelah Setting Kanban Pada Heijunka Post

Validasi model adalah metode untuk memastikan formulasi model yang
dibuat dengan bantuan perangkat lunak Plant Simulation ini telah sesuai dengan
kondisi yang terjadi di lapangan. Dalam hal ini, dilakukan validasi dengan
membandingan hasil variasi oufput yang dihasilkan oleh simulasi dengan hasil
variasi yang terjadi di lapangan. Validasi dijalankan dengan menjalankan simulasi
selama satu hari kerja. Dari validasi yang dilakukan dapat dilihat bahwa hasil

variasi pada hasil simulasi mendekati dengan hasil variasi yang terjadi di lapangan
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Tabel 4.3. Tabel Validasi Model dengan Aktual Setelah Setting Kanban

Hasil Aktual Hasil Simulasi
Variance 1.2987 1.2987

Dari validasi yang dilakukan dapat dilihat bahwa hasil variasi pada hasil

simulasi mendekati dengan hasil variasi yang terjadi di lapangan

4.2. Analisis Setting Kanban pada Heijunka Post Menggunakan Metode
Common Sense

Analisis sebelum setting kanban pada heijunka post dilakukan untuk
mengetahui kondisi awal lini produksi machining 5 ketika belum menerapkan
metode goal chased dalam setting kanban pada heijunka post nya. Analisis ini
dibagi menjadi tiga indikator yaitu inventory (persediaan), [line stop

(pemberhentian lini) serta muri (kelebihan beban kerja).

4.2.1. Analisis Inventory (Persediaan)

Analisis inventory (persediaan) dilihat dengan melihat data statistik pada
objek buffer pada model simulasi yang telah dibuat. Data statistik buffer/
inventory dapat dilihat pada objek buffer pada program plant simulation pada

kolom statistik.
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Models.Frame.Buffer E

Mavigate View Tools Help

Mame: | Buffer 0 [ |Failed [ |Entrance locked L]

Label: O |Planned - | [ | Exit locked H

| &ttributes I Times I Failures I Contrals IE:-:it Strateg';.-'l Skatistics |Llser-|:|efined fkkr 4

[V|Resource statistics: [

Resource bype: |St|:|rage - | B

Working: 0,00% | Empky: 0.74%% | Contents: 0
Waiting: 1.66%: Rel, occupation: 905, 80%: Minirurm conkents: ]
Blacked: 95, 34% Maximurn conkents: 4
Failed: 0, 00%s Entrigs: 373
Paused: 0, 00%: Exits: 3z3

Unplanned:  0,00%
Setting-up:  0.00% | I

I 05l et (o]

Gambar 4.6 Tampilan pada kolom statistik pada objek buffer setting kanban

menggunakan metode common sense

Pada kondisi sebelum setting kanban pada heijunka post dapat dilihat
bahwa terjadi penumpukan pada inventory (persediaan). Hal ini dapat dilihat dari
presentase blocked yang tinggi yaitu sebesar 98.34%. Hal ini menunjukkan
adanya persediaan berlebih pada lini produksi machining 5. Persediaan yang
berlebih akan meningkatkan biaya produksi. Kelebihan persediaan memerlukan
penanganan ekstra, tempat ekstra, ekstra bunga yang harus dibayar, ekstra
dokumen, dan lain-lain.

Persediaan yang berlebih dapat berdampak negatif bagi perusahaan.
Dampak yang paling dapat terlihat adalah terpakainya ruang kerja yang berlebih.
Hal ini akan lebih bernilai apabila digunakan untuk sesuatu yang lain daripada

sebagai ruang stok perusahaan.
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4.2.2. Analisis Muri (Kelebihan Beban Kerja)

Secara terminologi muri diartikan sebagai pembebanan yang berlebihan,
keterpaksaan, atau melampaui batas yang diberikan kepada sumber daya.
Kejadian ini dapat dihindari melalui pemberian spesifikasi atau standar kepada
suatu produk atau Sumber daya.

Muri dapat dilihat pada besarnya variasi produksi per hari dari suatu lini
produksi. Semakin besar variasi produksi, menunjukkan bahwa terdapat muri
(kelebihan beba kerja) yang besar pada lini produksi tersebut.

Variansi pada lini produksi machining 5 yaitu sebesar 3.846. Hal ini
menunjukkan bahwa pada lini produksi machining 5 memiliki beban kerja yang
berlebih (muri). Beban kerja yang berlebih (muri) dapat berakibat pada:

1. Safety

Dari segi safety, muri dapat menjadi potensial bahaya bagi para pekerja.
2. Cost

Apabila muri di jalankan terus-menerus akan dapat mengakibatkan
kerusakan pada mesin atau kecelakan pada pekerja yang berarti cost bagi
perusahaan.

3. Ergonomik

Setiap pekerja ataupun mesin memiliki tingkat batas kemampuan, jadi
apabila terjadi overload yang terus-menerus akan mengakibatkan penurunan
dalam segi ergonomik.

4. Moral
Pelaksanaan muri secara terus-menerus dapat menyebabkan pekerja yang

kelelahan secara terus-menerus, sehingga dapat menurunkan moral dari pekerja.

4.2.3. Analisis Line Stop (Pemberhentian Lini Produksi)

Line stop adalah kondisi dimana lini produksi berhenti bekerja. Hal ini
diakibatkan oleh masalah-masalah seperti mesin mati, tidak ada part, botlleneck,
dan lain-lain.

Line stop dapat dilihat dari besarnya cycle time yang melebihi takt time
dari suatu part. Pada lini produksi machining 5 dapat dilihat grafik /ine stop yaitu

sebagai berikut
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Gambar 4.7 Grafik Line Stop pada Lini Produksi Machining 5 Setting Kanban pada

Heijunka Post Menggunakan Metode Common Sense

Pada grafik diatas dapat diketahui bahwa lini produksi machininng 5
mengalami /ine stop. Hal ini daat terlihat pada besarnya waktu cycle time dari
produk intake manifold (warna biru) tida sebanding dengan besaran dari takt time
lini produksi machining 5.

Hal ini tentu saja akan mengakibatkan sering terjadinya /ine stopl karena
sering terjadinya bottleneck pada lini produksi machining 5. Hal ini tentu saja
dapat berakibat pada tidak berlangsung secara lancar produksi di lini produksi

machining 5.

4.3. Analisis Setting Kanban pada Heijunka Post Menggunakan Metode Goal
Chased

Analisis setelah setting kanban pada heijunka post dilakukan untuk
mengetahui kondisi awal lini produksi machining 5 ketika belum menerapkan
metode goal chased dalam setting kanban pada heijunka post nya. Analisis ini
dibagi menjadi tiga indikator yaitu inventory (persediaan), line stop

(pemberhentian lini) serta muri (kelebihan beban kerja).

4.3.1. Analisis Inventory (Persediaan)
Analisis inventory (persediaan) dilihat dengan melihat data statistik pada

objek buffer pada model simulasi yang telah dibuat. Data statistik buffer/
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inventory dapat dilihat pada objek buffer pada program plant simulation pada

kolom statistik.

Models.Frame.Buffer E

Mavigate View Tools Help

Marne: | Buffer O [ |Failed [ |Entrance locked E

Label: O |Planned | | []Exit locked H

Attribukes | Times | Failures | Contrals |E>:it Skrateqy | Statistics | Usep-defined atke 4 |

/| Resource skatiskics! - [

Resource bype: |5tnrage - | |

Working: 0.00% | Empky: 39.11% | Contents: 1]
' ik ; 71.30% | Rel, occupation: 42.84% | Minimumn contenks: 0
Elocked: 28.70% Mazxirurn conkents: 4
Failed: 0.00%: Entries: 326
Paused: 0.00% | | Exits: 326

Unplanned:  0.00%
Setting-up: 0.00%,

b S . NN =% &
Lok | canesl [ Ao |

Gambar 4.8 Tampilan pada kolom statistik pada objek buffer setting kanban

menggunakan metode goal chased

Pada kondisi setelah setting kanban pada heijunka post dapat dilihat
bahwa terjadi pengurangan penumpukan pada inventory (persediaan). Hal ini
dapat dilihat dari presentase blocked yang berkurang yaitu menjadi sebesar
28.7%. Hal ini menunjukkan adanya pengurangan persediaan berlebih pada lini
produksi machining 5. Pengurangan persediaan yang berlebih akan mengurangi
biaya produksi.

Persediaan yang sedikit dapat berdampak positif bagi perusahaan. Dampak
yang paling dapat terlihat adalah pemakaian ruang yang lebih efisien,
pengurangan biaya persediaan dan lain-lain. Hal ini juga menunjukkan bahwa
penggunaan setting kanban pada heijunka post yang tepat dapat mengurangi

penumpukan persediaan di gudang.
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4.3.2. Analisis Muri (Kelebihan Beban Kerja)

Muri dapat dilihat pada besarnya variasi produksi per hari dari suatu lini
produksi. Semakin besar variasi produksi, menunjukkan bahwa terdapat muri
(kelebihan beba kerja) yang besar pada lini produksi tersebut.

Variasi pada lini produksi machining 5 setelah adanya setting kanban pada
heijunka post yaitu sebesar 1.2987. Hal ini menunjukkan bahwa dengan adanya
setting kanban pada heijunka post pada lini produksi machining 5, beban kerja
yang berlebih (muri) akan berkurang. Pengurangan beban kerja yang berlebih
(muri) dapat berakibat pada:

1. Safety

Dari segi safety, pengurangan muri dapat menjadi mengurangi potensial
bahaya bagi para pekerja. Hal ini karena pekerja bekerja sesuai dengan beban
yang mereka dapat terima sehingga resiko terjadinya kecelakaan kerja menjadi
semakin kecil.

2. Cost

Pengurangan muri dapat berakibat pada pengurangan resiko kecelakaan
kerja bagi pegawai dan kerusakan pada mesin. Hal ini juga tentunya akan
berpengaruh terhadap biaya kesehatan bagi pegawai dan penggantian mesin.

3. Ergonomik

Dengan adanya setting kanban pada heijunka post, Setiap pekerja ataupun

mesin memiliki tingkat kelelahan yang tidak terlalu besar.
4. Moral
Pengurangan muri dapat menyebabkan pekerja yang tidak merasa

kelelahan sehingga dapat meningkatkan moral dari pekerja.
4.3.3. Analisis Line Stop (Pemberhentian Lini Produksi)
Line stop adalah kondisi dimana lini produksi berhenti bekerja. Hal ini

diakibatkan oleh masalah-masalah seperti mesin mati, tidak ada part, botlleneck,

dan lain-lain.
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Line stop dapat dilihat dari besarnya cycle time yang melebihi takt time
dari suatu part. Grafik /ine stop pada lini produksi machining 5 setelah setting

kanban pada heijunka post dapat dilihat sebagai berikut

2717 271”

TIT = 246”

210”

210”

Gambar 4.9 Grafik Line Stop pada Lini Produksi Machining 5 Setting Kanban pada

Heijunka Post Menggunakan Metode Goal Chased

Pada grafik diatas dapat terliat bahwa intake manifold (warna biru)
memiliki cycle time yang melebihi takt time line dari lini produksi machining 5
tetapi hal ini tidak menimbulkan /line stop setelah menggunakan setting kanban
pada heijunka post yang tepat.

Hal ini akan mengakibatkan produksi yang berjalan dengan lancar tanpa
adanya line stop (pemberhentian lini produksi) yang diakibatkan oleh ottlenekck

dari lini produksi

4.4. Analisis Perbandingan
Terdapat beberapa perubahan signifikan yang terjadi pada lini produksi
machining 5 setelah dilakukan setting kanban pada heijunka post. Perubahan ini
berdampak sangat besar terhadap performance dari lini produksi machining 5.
Perbandingan line stop, buffer, dan beban antara lini produksi machining 5
sebelum dan setelah setting kanban pada heijunka post dapat dilihat pada tabel

dibawah ini

Tabel 4.4. Tabel Analisis Perbandingan

Indikator Sebelum Setting Kanban =~ Setelah Setting Kanban

Line Stop Sering Terjadi Tidak Pernah
Buffer Terjadi Penumpukan Tidak Penumpukan
Beban Berlebih Merata
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Dari tabel diatas diketahui bahwa setting kanban pada heijunka post
menggunakan metode goal chased memberikan dampak yang cukup signifikan

terhadap perfomance pada lini produksi machining S.
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Sesuai dengan tujuan penelitian dan berdasarkan hasil pengolahan data

dan analisis, berikut ini adalah kesimpulan yang dihasilkan:

1. Telah dibuat sebuah rancangan setting kanban pada heijunka post yang
bertujuan untuk mengatasi ketidakpastian permintaan menggunakan
metode goal chased. Rancangan setting kanban yang dibuat memiliki
jumlah rata-rata kanban pada satu kali pulling (tarikan) yaitu sebanyak
2 kanban.

2. Telah dibuat simulasi setting kanban pada heijunka post menggunakan
software plant simulation. Simulasi yang dibuat hanya dijalankan
selama satu hari dan tidak memperhitungkan tata letak pabrik, analisi
biaya dan semua kondisi pada lini produksi dianggap konstan

3. Metode goal chased lebih baik dibandingan dengan metode yang
dipakai sekarang yaitu metode common sense. Hal ini dapat dilihat
melalui analisis perbandingan.

- Metode goal chased memiliki tingkat inventory yang sedikit
dibandingkan dengan metode common sense. Ini terlihat dari
rendahnya presentase blocked pada hasil simulasi

- Metode goal chased memiliki tingkat muri (kelebihan beban kerja)
yang rendah. Ini terlihat dari rendahnya tingkat variansi dari hasil
setting kanban menggunakan metode goal chased.

- Metode goal chased memiliki tingkat /ine stop yang rendah. Ini
terlihat dari grafik cycle time hasil dari setting kanban menggunakan

metode goal chased yang tidak melebihi takt time line nya.
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5.2. Saran

Saran yang diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah dengan
melakukan setting kanban menggunakan metode goal chased ke lapangan dan
menguji analisis biaya yang dikeluarkan untuk mengetahui hasil perbandingan

yang lebih signifikan.
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Lampiran 1. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 1

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order day dgy T Part d Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (cltk) (dtk) | (Pcs)
1|Rocker Cov 4d 33 4320 180 14 280 48| 6
2|Rocker Cov4d 56 kzd | 2280 95 8 303 320| 6
1T Line 2088
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi{NG Ratio Information| Proses| Conveyance
ium;ah |iumtlah n e
anban anban . aku
No Part Name dibutuhkan k(S Y dibutuhkan "X Pulirg Proses Perjalanan fanten
i x Beredar
(Pes) | (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (otk) | (atk) | (Pes)
1{Rocker Cov 4d 33 30 18 3| 18] & 1800 | 1488] 300 2
2|Rocker Covdd 56 kzd | 16 0 191 10| 23 1800 [ 19201 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum a"oari;'(’)’:;’r’]‘/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ pemesanan | Rasio
prod/day | pemesanan Gl per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Rocker Cov 4d 33 203 33 198 198.00 | 0.974
2|Rocker Cov 4d 56 kzd 90 18 108 108.00 | 1.200
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Lampiran 1. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 1 (Lanjutan)

cycle 1-2-1
Maksimum |Maksimum  |Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ [komponen/ pemesanan | paciy
prod/day | pemesanan |Peémesanan  [per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{Rocker Cov 4d 33 203 33 198 396.00 | 1.949
Rocker Cov 4d |Kanban per day| Kanban per cycle k| k| k| [r
i b | agts  (ITTTHE |
(1) Kanban per day| Kanban per cycle| 12| 2113] 3| 14| 4|15] 5{16| 6|7 7/18] 8|19 820] 0] 21| 1] 22
Max:: 42 Max: 21 Cycle
Rocker Cov 4d |Kanban per day| Kanban per cycle %] % X L X
Bkd | At Aug: 16 |
(-44) Kanban per day| Kanban per cycle| 1| 12{ 36| 34| 2| 13| 37|35] 3] 25] 14| 23| 4| 26{15 24| 5| 27| 38| 16] 21] 28
Max: 23 Max. 23 Cycle
Total Kanban / Inferval WAy
Rocker Cov 4d Kanban per day|Kanban per cyol x| X %] [*
Bl hgd | Agt | |
) fonten ey enbnger i) )0 213 ot 1% 5116 1 7 8] o]0
Max : 42 Max ;21 Cyoke 2
Rocker Cov 4d Kanban per day| Kanban per cycle| | | % X X X X
6 kad Avg: 16 Avg: 16
Kanban per day| Kanban per cycle | 44| 30 7)41|42,40] 8)32]43|29] 9|31 33| 18| 0] 30] 6|19] 11| 20|22 17
(14)
Max ; 23 Max : 23 Cycke 1
Total Kanban | Iterval IER RN
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Lampiran 1. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 1 (Lanjutan)

Current

Jam ke Aktual Improve

Output Output
1 14 12
2 15 12
3 14 12
4 15 12
5 14 12
6 15 12
7 14 12
8 15 12
9 14 12
10 15 12
11 14 18
12 15 12
13 12 12
14 12 12
15 11 12
16 11 12
17 11 12
18 7|24 12
19 11 12
20 11 12
21 11 12
22 5 18

Variance 5.707792 | 3.11688

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012



75

Lampiran 2. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 2

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order / day day TT Par o Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1{Support Camp Sensor | 1227 51 8 563 423 4
2|Trans Case Mux 4x2 734 31 6 706 512 3
3|Clutch Housing 210w | 2274 95 8 304 34| 5
TT Line 449
Safety Lead Time/ kanban
Downtime) Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance;
Jumlah L Jumleh
Kanban | 5% 20% 5% K anban 1 X Pulling | Proses Waktu Kanban
No Part Name : dibutuhkan Perjalanan
dibutuhkan e Beredar
(Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) (dtk) | (dtk) | - (dtk) (Pcs)
1|Support Camp Sensor |~ 13 3 10 3 |l 1800 | 1692 300 2
2|Trans Case Mux 4x2 11 2 6 2 1 1800 | 1,53 | 300 2
3|Clutch Housing 210w 19 5 19 5 2% 18000 11,920 300 3
cycle 1-1-1
Maksimum aﬂoanfsmi:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Support Camp Sensor 68 15 60 60.00 | 0.881
2|Trans Case Mux 4x2 42 13 39 39.00 | 0.924
3|Clutch Housing 210w 75 21 84 84.00 | 1.120

Lampiran 2. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 2 (Lanjutan)
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cycle 1-2-1
Maksimum [Maksimum | Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ [komponen/ pemesanan | pacio
prod/day | pemesanan [pemesanan |per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Support Camp Sensor 68 15 60 120.00 | 1.763
2|Trans Case Mux 4x2 42 13 52 104.00 | 2.465
Support Camp [Kanban per day| Kanban per cycle F‘; ‘_; IEEEEEEEEEEEE
Sensor Avg : 13 Avg:7 IRV IRV
(12-1),|Kantan per day) Kanban per cycle| 1] 12| 2|13) 3] 14] 4]15| 5|16] 6]17] 7| 18] 8[19] 9 21 11] 22
Max: 17 Max : 9 Cycle 1
Trans Case |Kanban per day|Kanban per cycle *
Mux 4x2 Avg : 11 Avg: 6 LI |
(124) Kanban per day|Kanban per cycle | 1]12| 2|13| 3| 14| 4|15| 5| 16| 6 7{18] 8/19] 9 211122
Max : 14 Max: 7 Cycle 1
Clutch  [Kanban per dav| Kanban per cvcle | % [ * * *
Housina 210w | Avg: 19 Avg 19 N[0 [l i Il
(1-141) Kanban per day|Kanban per cycle| 1[41]12] 34| 2| 24| 13| 14| 3| 25(35 4126/ 37[15] 5 16] 6|28
Max:: 25 Max : 25 Cycle 1
Total Kanban / Interval Il
Support Camp |Kanban per day| Kanban per cycle x| [*x
Sensor Avg: 13 Ag:7 Il |
(1) |Kanoan per day|Kanben percyce) 1} 17| ) 13] 3|14 4115 5116] 67| 7]16] 6]19] 6|20] 0] 1] 22
Max:: 17 Max:: 9 Cycle 2
Trans Case  Kanban per day| Kanban per cycle *i
Mux 4x2 Avg: 11 Avg: 6 I I |
(121 Kanban per day| Kanban per cycle | 1)12] 2] 18] 3| 14 4]15] 516 6] (7] 7| 18| 8[19] 920[10[21] 1122
Max : 14 Max:: 7 Cycle 2
Cluich  [Kanban per dav{ Kanban per cyele [ [%| | _ LA x X _
Housina 210w |__Avg: 18 Ag: 19 VAN I 0
(144) Kanban per day| Kanban per cycle [ 36[ 39| 7| 23| 40[ 18| 8| 30| 42| 29| 9| 31]43| 19| 10] 32| 44 22| 33| 21
Max : 25 Max : 25 Cycle 1

Total Kanban / Interval

(NN
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Lampiran 2. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 2 (Lanjutan)

Current

Jam ke Aktual Improve
Output | Output
1 8 7
2 9 7
3 8 9
4 9 9
5 8 9
6 9 9
7 7 9
8 7 8
9 7 8
10 7 8
11 8 8
12 9 7
13 10 9
14 9 9
15 10 9
16 9 9
1% 9 9
18 10 9
19 9 8
20 9 8
21 6 8
22 0 8
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Lampiran 3. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 3

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order  d2y day T Per d Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pcs)
1|Fuel Tank 8097 337 22 235 20 10
TT Line 235
Safety Lead Time/ kanban
Downtime] Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumiah Jumiah Juiah
Kanban ) g o | Kanban . Waktu
No Part Name dibutuhkan 0% T dibutuhkan TAPuling Proses Perjalanan Eanban
- eredar
min max
(Pes) | (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (dtk) | (ctk) | (Pes)
1|Fuel Tank U M| 67| M| 48 1800 [2100] 300 2
cycle 1-1-1
. Maksimum ;
Maksimum i Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ ’ pemesanan | Rasio
pemesanan .
prodday | pemesanan per hari
(Pes) | (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Fuel Tank 137 38 380 380.00| 2771

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 3. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 3 (Lanjutan)

DO
(= =te ol =t

108 o
10.90
14.00
19.00
414.00
14.90
1 E£.00
1 £.90
18 .00
17.00
17.910
10.00
10.910
10.00

|14 .99
|19 .99
= ]

|1 .90
|10 .00

Kanban per day| Kanban per cycle
Avg: 34 Avg: 4

a1 |Kanban per day| Kanban per cycle| 4|23\ 12134| 2124} 13(35| 3{25( 14{36| 4{26{15(37] 5|27 16| 38| 6|28
(1)
Max . 48 Max : 48 Cyck 1

Total Kanban | nterval AL O Ot O o

10
iall
N9
. .
.
nn
nn
N2
N4
Nk
ne
ne
N7.

> ha.n
"'m:n
*na:n
"’(\E:’J
7.9

Kanban per day| Kanban per cycle| %
g3 | gy | |
Kenben per day| Kenban per cycie| 17]39] 7|29| 16| 40] 8]30[19] 41 9 31| 20[42] 0] 32| 21|43] 1] 33 22| 4
Max: 48 Max: 48 Cycle 1

Fuel Tank

—_

(1)

Total Kanban / Interval | A o R T
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Lampiran 3. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 3 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output | Output
1 17 20
2 17 20
3 17 20
4 17 10
5 17 20
6 17 10
7 18 20
8 17 10
9 17 20
10 17 10
11 17 20
12 17 10
13 17 20
14 18 10
15 17 20
16 17 10
17 17 20
18 17 10
19 17 20
20 12 10
21 0 20
22 0 10
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Lampiran 4. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 4

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order/ day day T Part cT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1{COVER CYL APV 5830 243 22 326 36| 6
TT Line 326
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumiah Jumlah Jumieh
Kanban 0 : o | Kanban : Wakiu
No Part Name dibutuhkan 1% Ny dibutuhkan ALY (s Perjalanan Eanban
. eredar
min max
(Pcs) | (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) (dtk) | (dtk) | (dtk) | (Pes)
1JCOVER CYL APV 41 24 49 241 5 1800 | 1,89 | 300 2
cycle 1-1-1
. Maksimum :
Maksimum i Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan ;
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pes) (Pcs) (Pcs)
1|Fuel Tank 91 46 216 276.00 | 3.028
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Lampiran 4. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 4 (Lanjutan)

COVER CYL. {Kanhen pr day| anban pr oyl ek | X1 X1 | 0k % % e
B e | med T

|t dayKrbnpercio 81130 95 306 49 991 51763 01

e 48 Mo 48 Cyck 1
Tl ek e IEEEEEREEEEEENEEREEEE
COVER CYLanhn iy Kankan per L
W ey | e ] |
o anperay Kt eyl 73 7o sl 130 o ot s
4
a8 | Nax: 48 Gy
Tota Kanban  Intgnel (R NRIEEE N NN R
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Lampiran 4. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 4 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 11 12
2 11 12
3 12 12
4 11 12
5 11 12
6 12 12
7 11 12
8 12 13
9 11 12
10 11 12
11 12 12
12 11 12
13 12 12
14 11 12
15 11 12
16 12 12
17 11 12
18 12 12
19 11 6
20 11 12
21 12 6
22 4 s

Variance 2.712121 | 3.11688
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Lampiran 5. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 6

No

Part Name

Order/
Month

Order / day

Working Hour/
day

TT Part CT

Kanban

Pcs/

(Pcs)

(Pcs)

(Hr)

(dtk)

(dtk)

_

Flange Driven Kwh

33700

1404

22

56 52

TT Line

56

Safety

Downtime| Fluktuasi[NG Ratio

Lead Time/ kanban

Information| Proses | Conveyance

No

Jumlah
Kanban
dibutuhkan
min

10%

0% | 10%

Jumlah
Kanban
dibutuhkan
max

1 X Pulling | Proses

Waktu
Perjalanan

Jumlah
Kanban
Beredar

(Pcs)

(Pcs)

(Pcs) | (Pcs)

(Pcs) (dltk)

)| (@)

(Pcs)

.

Flange Driven Kwb | 44

140

281 140

62 1800

1664 300

2

cycle 1-1-1

No

Part Name

prod/day

Mak

Maksimum
kanban/
pemesanan

Maksimum
komponen/
pemesanan

Maksimum/
pemesanan
per hari

(Pcs)

(Pcs)

(Pcs)

(Pcs)

Rasio

—_

Flange Driven Kwh

554

49

1,568

1,568.00

2.831
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Lampiran 5. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 6 (Lanjutan)

Flange v {Kanha per day| anhanper e ¢ e X1 Xk Kk 3 %t 3 e ok X
Kb | Aoy | Aol r T
) gy e () 415 90243 40 13 5713
Max: 48 | Nax. 48 Cyck 1
Tl K g IEEEEEEEEEEEEEEEEERREEE
Flnge Diven Kanban per day{ Kanhan per cycle
b | mgy | hgy ] | |
4y [enbenperday)Kanban pr cyle 7|0k 71291 e 40 8130 19 41 |3 2] o3l | ] | 0| 4
(44
e . 48 o 48 Oyck 1
Tl K EEEEEEEEEENEEEEEEEEEE
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Lampiran 5. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 6 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output Output

1 69 64
2 69 64
3 69 64
4 69 64
5 69 64
6 70 64
7 69 64
8 69 64
9 69 64
10 70 64
11 69 64
12 69 64
13 69 64
14 70 64
15 69 64
16 69 64
17 69 64
18 70 64
19 69 64
20 69 64
21 20 64
22 0 64
Variance 313.1082 0
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Lampiran 6. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 7

Order/ Working Hour/ Pes/
No Part Name Month Order  day day T Per 1 Kanban
(Pcs) (Pes) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pcs)
1{Under Bracket 9600 400 2 198 184] 10
TT Line 198
Safely Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi{NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumiah Jumlah Juleh
Kanban 1 . o | Kanban . Waktu
No Part Name dibutuhkan 'y V& dibutuhkan i Perjalanan e
. Beredar
min max
(Pes) | (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (atk) [ (otk) | (Pes)
1|Under Bracket 40 0] 80 40| 56 | 1800 |1840] 300 | 2
cycle 1-1-1
Maksimum yoanﬁsgg:/ Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1]Under Bracket 157 44 440 440.00 | 2.811
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Lampiran 6. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 7 (Lanjutan)

1.0 .00
A0 .00
A0 .90

AN .0N

>t .90
>l 1 .00
>4 4 .91
>l .nn
|10 .90
>4 7.00
>4 7.90

> |1 VK o

o .00

Kanban per day| Kantan per cycle
Avg: 20 Ag: 0
- rbn ey fenon eyt 0 38 3 ) 405 9%

Nex: 28 Vex. 28 Cycle !
Total Kanban / Inferve (RN

Under Bracket

Nn4.0N
Nn4.90
NnNn.NAN
Nnn.nAN
0,90
AN .AAN
AN .9AN
A4.NnN
A4 .00
AN .0 N
AN .0 N
AN 9
A 4.0 N
AL .AN

AL .00
AL .nN

NN .90
NnNn.nn
AN .90
[ AR I
N7 .00
N7 .90

Kanban per day| Kanben per e
Avg: 20 hig:20
4] Kanban per day| Kanben pe cycle

Vax: 28 Max: 28 Cycl !
Total Kanban/ Inferval 0 L

Under Bracke!

3 21143/ 11] 3322/ ¢4

A
==T
(%3
(=2
—
~o
<O
.
(= =]
o
f—
(= =)
<D
f—
-8
<<
e
=
<o
<D
-
—~o
f—2
S~
~>
—
o
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Lampiran 6. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 7 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 20 20
2 20 20
3 20 20
4 20 20
5 20 20
6 20 20
7 20 20
8 20 20
9 20 20
10 20 20
11 20 20
12 20 20
13 20 20
14 20 20
15 20 20
16 20 10
17 20 20
18 20 10
19 20 20
20 20 10
21 0 20
22 0 10

Variance 34.63203 | 15.5844
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Lampiran 7. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 8

Order / Working Hour/ Pes /

No Part Name Month Order / day day TT Par d Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)

1{BRAKE PANEL 40447 1685 22 47 40 45

1T Line 47
Safety Lead Time/ kanban
Downtime] Fluktuasi{NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumiah Jumiah Jumieh
Kanban : : o | Kanban . Waktu
No Part Name dibutuhkan LA g dibutuhkan el Perjalanan fantan
: Beredar
min max
(Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (ot | (dtk) | (dtk) | (Pes)
1|BRAKE PANEL 3 169 337 169 53 1800 | 1800 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum tﬂoanﬁsg;:r:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)

1|BRAKE PANEL 720 42 1,890 1,890.00| 2625
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Lampiran 7. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 8 (Lanjutan)

BRAKE  anten perday| Kanben per e % e K X 3 0k ko e e
PANEL | At | Mgl
41 [fnbn e Kenban percyk 5 3] 2241338 31253 4\ 151 527 (38 0]
()
Max ;59 N : 59 Oy 1
TotalKaban  nenvl AN
BRAKE. Kanban per day| Kanben percyce| | |
PEL | wgs | mes | DT T |
(b per cay Kambm ercyce 39 712916 40] 830 181 931 2042 0l a0 o 8] 138 0 ¢4
(144
Max: 59 Max: 59 Cycle !

Total Kanban | nferval 0N ooy aneo
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Lampiran 7. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 8 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 90 90
2 90 90
3 90 90
4 90 90
5 90 90
6 90 90
7 90 90
8 90 90
9 90 90
10 90 90
11 90 90
12 90 45
13 90 90
14 90 45
15 90 90
16 90 45
17 90 90
18 90 45
19 65 90
20 0 45
21 0 90
22 0 45

Variance 998.539 | 420.779
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Lampiran 8. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 9

Order/ Working Hour/ Pes/
No|  PartName Month Orcer | day day Mrat | C1 Kanban
(Pes) (Pcs) (Hr) (atk) (dtk) | (Pcs)
1{Hub Disk kvyp 2515 105 2 756 615 3
TT Line 796
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses | Conveyance
ium;ah ;umgah x Jumlah
anban % 0 . anban : aktu
No Part Name dibutuhkan LR BF 4 dibutuhkan 1 XAEGIETSS Perjalanan :Z?Eg;
min max
(Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) (dtk) | (dtk) | (dtk) | (Pcs)
1{Hub Disk kvyp 3 0] 21| 10| 49 | 1800 |1845] 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum aﬂoarrﬁsm:/ Maksimum/
No Part Name Mak ~ | kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|BRAKE PANEL 47 39 17 117.00| 2498

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012



94

Lampiran 8. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 9 (Lanjutan)

bcpcpcpd M g o 9 o 9
bopcpop © - )

11
9.
14
1R
1R
1A
17
17
19
10
0.

11
11

sl sl plephs

x|k X x

o .nq
>

Kanban per day| Kanban per cycle
Avg : 35 Avg: 35
1) (fenanper ey Komanpercyce) | 034 4 1436 3125 ]3] 49} 67 527138 08

Hub Disk kvyp

Max: 49 Max: 49 Cycle 1
Tolal Kanban  nferval IEEEEEEEEEEREEENREREERERE
Kanban per day| Kanban per cyce| | x X X X X

Fub Disk kvyp

Avg: 39 Avg: %

a1 (Kanan per day) Kamban e cyle 17 9] 7) 29| 1] dof. 3019141 9131 20|42 101 2] a0 43| 11 35| 2 4
(1)
Max: 49 Max. 49 Cycket

s

Total Kanban / Interval ) o

Universitas Indonesia
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Lampiran 8. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 9 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 5 6
2 6 6
3 5 6
4 6 6
5 5 6
6 6 3
7 5 6
8 6 3
9 a 6
10 6 3
11 5 6
12 6 3
13 5 6
14 6 3
15 5 6
16 6 3
17 5 6
18 6 3
19 5 6
20 1 3
21 0 6
22 0 3

Variance 3.517316 | 2.27922

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 9. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 10

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order/ day day T Part cT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pes)
1|Hub Rear Kvyp 1951 81 22 974 920 2
TT Line 974
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi| NG Ratio Information| Proses|Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban g 0 0 Kanban , Waktu
cip R gl | T RERANT | | AGUDZL o, | <anban
: Beredar
min max
(Pcs) (Pcs) (Pcs) | (Pcs) (Pcs) (dtk) (dtk) (dtk) (Pcs)
41 8 16 8 57 1800 | 1,840 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum aﬂoa;](sgir:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Hub Rear Kvyp 31 46 92 92.00 | 2.939

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 9. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 10 (Lanjutan)

b Dk Kanhan per day{Kanban pr cycle ¢ [ | e e e | e ok [k k3¢ [ % e ¢
Avg .41 Avg: 41
44 [fetan e ot ey {204 24 ]3] 3281 %) 2|57 527113 8
Max . 57 Max . &7 Cycke 1
Total Kanban/ Inferval AN A e
A Dy Kanban per day|Kanban per cycle x x *
Avg 41 Avg. 4
A, Kantan per day| Kanban per cjce | 17 31 7| 29|18 0] 8] 30{ 10 1] 9| 3¢{0] 42 10} 2] 21| 48] 1] 33| 22
()
Max: 57 Max: 57 Cycle
Total Kanban | nterva O O O e U

Universitas Indonesia
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Lampiran 9. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 10 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 3 4
2 4 4
3 4 4
4 4 4
5 4 4
6 4 4
7 4 4
8 4 4
9 4 4
10 4 4
11 4 4
12 3 4
13 4 4
14 4 4
15 4 4
16 4 4
17 4 4
18 4 2
19 4 4
20 4 2
21 3 4
22 0 2

Variance 0.798701 | 0.49351

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 10. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 11

Order/ Working Hour/ Pes/
No Part Name Month Order / day day TT Part CT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1{Flange Driven Kwc | 2240 93 22 849 600| 3
TT Line 849
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi| NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 0 i o, | Kanban ; Wakiu
No Part Name dibutuhkan i g o dibutuhkan " Perjalanan Kanban
. Beredar
min max
(Pcs) (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) (dtk) | (dtk) (dtk) (Pcs)
1|Flange Driven Kwc 32 9 19 9 44 1800 [ 1,800 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum kMaksm:]ur:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ rpone pemesanan Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Flange Driven Kwc 48 36 108 108.00 2.250

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 10. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 11 (Lanjutan)

Flnge Diven Kanban pr day| Kanhan per cycle X X X X X
Kuic hig: &2 hig: 3
g Kb ey K percycle 4| a{ 0l ad] 224 133 3{28{ 4|38 428 %57] 5170l 6%
(1)
Mo 4 N 44 Oyck 1
Total Kanban / ntgrval O R
Flange Driven [Kanban per day| Kanban per cycle 0; F 0; aM C; T C; ir C; c; C;
e | a2 | oweed2 (T THTRTEL CNTRTRT THOATAT CHACCATY (0] (0
-4 anban per day Kenkan percyl 79| 729} 1] 0] 8]0} 9] 41] 9| | 0}2]10].3) 1] 48] 133 20 4
Max : 44 Max : 44 Cycle 1

Total Kanban / Interval

fofaf ool ol [ o Pl ool [ oL o of 1

Universitas Indonesia
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Lampiran 10. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 11 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 6 6
2 6 3
3 6 6
4 6 3
5 6 6
6 6 3
7 6 6
8 6 3
9 6 6
10 6 3
11 6 6
12 6 3
13 6 6
14 3 3
15 0 6
16 0 3
17 0 6
18 0 3
19 0 6
20 0 3
21 0 3
22 0 3

Variance 8.512987 | 2.33766

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012



102

Lampiran 11. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 12 & 13

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order day dgy T P T Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pes)
1|COVER ASSY R CRANK CASE KWB | 42192 1758 14 29 2] 40
2|COVER L CRANK CASE KWB/KWW | 42192 1758 8 16 13| 40
TT Line 23
Safely Lead Time/ kanban
Downtime] Flukiuasi| NG Ratio Information| Proses| Conveyance
iumtl)ah ;umgah " e
anben |, . anban : aktu
No PartName AR | T i R R, b
o 25 Beredar
(Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) | (Pes) | (dtk) | (ctk) [~ (dt) | (Pcs)
1{COVER ASSY R CRANK CASEKWB | 4 176] 32| 176 62 1800 | 1,280 300 3
2|COVER L CRANK CASE KWBKWW |~ 44 176] 32| 176 62 1800 | 520 300 4
cycle 1-1-1
Maksimum ’Iilarizgf:/ Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ pemesanan | Rasio
prod/day | pemesanan RN per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{COVER ASSY R CRANK CASEKWB | 1,575 49 1,960 | 1,960.00 | 1.244
2|COVER L CRANK CASE KWB/KWW 2,215 49 1,960 | 1,960.00 | 0.885

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 11. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 12 & 13

(Lanjutan)
cycle 1-2-1
Maksimum |Maksimum  |Maksimum/
No Part Narme Mak | kanban/ |komponen/ pemesanan | paciy
prod/day | pemesanan |pemesanan |per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|{COVER L CRANK CASE KWB/KWW 3,877 49 1,960 | 3,920.00| 1.011
COVER ASSY |Kanban per day| Kanban per cycle e X ok [k e ok | ek
RORANK | wgad | vgesd  TICHTIDTAVATYA OO CRH (IO T
(1) . {{anban perday| Kanban per cyl) 4]25)12134] 2/ 24]13]35) 3]25] 4] 6] 426|157 9]27] 16]38] 628
Max : 62 Max ; 62 Cycle 1
COVERL  [Kanban per day| Kanban per cycle | | % |k [ [k [ [k [
CRANKCASE | Avg:44 | Avg:22  LJ(ITTI LI (OO IRV
(12-) Kanban per day| Kanban per cycle| 1 12] 2] 18] 3| 14] 4]15] 516] 6] (7] 7| 18| 8[19] 912010 21] 122
Max : 62 Max ; 31 Cycle 1
Total Kanben / Interval A0 0040040402222 2227
COVERASSY |Kanban per day| Kanban per cycle| | - ke Xk k| X x|k k
R | gt | we IO T
44y |Kanban per day} Kanban percycle | 17] 39| 7] 29| 8] 40| 8] 30[ 9] 41] 31| 20]42] 10| 32| 21 43| 1] 33| 22| 4
(1-41)
Max: 62 Max ; 62 Cycle 1
COVERL  [Kanban per day|Kanban per cycle | e Xk || | %] & [k [ X AREE
CRANKCASE | mg: | ag:2 (T TOTE R T A AT T
(1241 Kanban per day| Kanban per cycle| 1] 12| 2]13] 3| 14| 4 15| 5|16 6]17] 7[18] 819 9|20 10[21) 1] 22
Max : 62 Max: 31 Cycle 2
Total Kanban / Interva EEEEEEEEEEEEEEEEREEER

Universitas Indonesia
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Lampiran 11. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 12 &
13(Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output Output
1 124 160
2 124 160
3 124 160
4 124 160
5 124 160
6 124 160
7 124 160
8 125 160
9 124 160
10 124 160
11 124 160
12 124 160
13 124 160
14 124 160
15 207 160
16 225 160
17 225 160
18 225 160
19 225 160
20 225 160
21 225 160
22 222 160
Variance 2355.965 0

Universitas Indonesia
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Lampiran 12. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 14

Order / Working Hour/ Pes /
No Part Name Month Order / day day TT Par d Kanban
(Pcs) (Pes) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pes)
1|Inlet kph assy 19736 822 22 9% 90| 20
TT Line 9
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 3 4 o | Kanban , Waktu
Nolt pariName  |aibututian] oo, S0 IO i | PG BIOSES o ga“ba”
. eredar
min max
(Pcs) (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) (dtk) | (dtk) (dtk) (Pcs)
1{Inlet kph assy 42 82 164 82 58 1800 | 1,800 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum a/loanlisgr:]:r:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1]Inlet kph assy 320 47 940 940.00 | 2.938

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 12. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 14 (Lanjutan)

e igh sy Kanban per day| Kanban per cycle| X e | (ke 3k el
Avg. 42 Avg: &
v (Kanban per day| Kanban per cycle| 11231 12{ 34| 2|24 3] 38| 3|25{14{36] 4 26| 18| 7| 5{27|16|8] 6|28
(11
Max ; 58 Max ; 58 Cycle
Tota Kanban Inenva IEEEEENEEEREEEEEEEREEE
et sy Kanban per day| Kanban per cycle X X
Mg | gl |
a1 [Kanban per day) Kanban per cycle| 7] 39| 7| 29] 16| 40| 8)30{ 19|41} o 31| 0| 42| 10| 2] 2 43{ 1] 33| 22| 4
(144)
Max: 58 Max 58 Cycle t
Total Kanban / Interval 0 L R

Universitas Indonesia
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Lampiran 12. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 14 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 40 40
2 40 40
3 40 40
4 40 40
5 40 40
6 40 40
7 40 40
8 40 40
9 40 40
10 40 40
11 40 40
12 40 40
13 40 40
14 40 40
15 40 40
16 40 40
17 40 40
18 40 40
19 40 40
20 40 20
21 22 40
22 0 20

Variance 84.33766 | 34.632

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 13. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 15

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order/ day day T Part cr Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1(Inlet kvya 71610 2984 22 27 23| 75
TT Line 27
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 3 5 o | Kanban , Waktu
No Part Name dibutuhkan 1% o L dibutuhkan R T Perjalanan Eanban
; eredar
min max
(Pcs) (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) (dtk) | (dtk) (dtk) (Pcs)
1)Inlet kvya 40 298 597 298| 56 1800 [ 1725 300 2
cycle 1-1-1
, ksimum :
Maksimum kMoamsonl(Jan | Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{Inlet kvya 1,252 44 3,300 |  3,300.00 [ 2.635

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 13. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 15 (Lanjutan)

AL .00
AL .90
AL .00
AL .90
1 7.00
17.90
1.0.00
A0.00
10.90
"0 .00

|41 .00
14 .90
|49 .00
|44 .00
|44 .00

el [T

Kanban e day| Kanban per cyce
Avg: 40 Avg: 40

g [fntnperdayenvner ) 7534 1104 935 3% 429153 2] 62

Inletkvya

Nex: 5 Mo 56 Cycle !
Tl Ktan EEEEEEEREENEREEEERKER
i Kanban per day| Kanban per el X | X X
hgdd | A 1) |
g | e o 12914) 0 o5 e 0
Max:% | Maw:% Oyt
TotalKangan | Infenvl (NEREE N ERER

Universitas Indonesia
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Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 156 150
2 157 150
3 156 150
4 157 150
5 156 150
6 157 150
7 156 150
8 157 150
9 156 150
10 157 150
11 156 150
12 i 150
13 156 150
14 157 150
15 156 150
16 157 75
17 156 150
18 157 75
19 156 150
20 11 75
21 0 150
22 0 )

Variance 2884.909 | 876.623

110

Lampiran 13. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 15 (Lanjutan)

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 14. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 16 & 17

rder Working Hour P
No Part Name ?ﬂgitr: Order/ day i dgy o T Part o1 KaszE/an
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pes)
1|Cover comp head kvh 20411 850 14 59 5| 3
2|Cover Comp head kvy 28796 1200 8 24 26| 35
TT Line 39
Safety Lead Time/ kanban
Downtime] Flukiuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
iumgah ;umtl)ah " e
anban anban . aktu
No Part Name dibutuhkan s g |l dibutuhkan g Perjalanan fanten
: Beredar
min max
(Pes) | (Pcs) | (Pes) | (Pcs) | (Pes) | (dtk) | (dtk) [ (dtk) | (Pes)
t|Cover comp head kvb % 85 70| 8| 3% | 1800 |[1890] 300 | 2
2{Cover Comp head kvy % 120] 240 120 48 | 1800 | o0 0 | ¢4
cycle 1-1-1
Maksimum manisgi?/ Maksimum/
No Part Name Mak | kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Cover comp head kvb 933 28 980 980.00 | 1.050
2|Cover Comp head kvy 1,108 39 1365| 1,365.00 | 1.232

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 14. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 16 & 17

(Lanjutan)
Cover comp{Kanban per day| Kanban per cycle x| k| PRl PP [k
neadkb | Avg:25 | A5 [INTICITRTATOTAOACTATATY (A AT D) (0T [0

4.4 [Kanban per day) Kanban per cycle| 1) 23| 2134 2|24]13]35| 3|25] 14| 36| 4|26 15]37| 527]16]38] 6|28
(1-1-)

Max ; 35 Max : 35 Cycle 1
Cover Comp  |Kanban per day| Kanban per cycle| % [k [ X [X[ k]| [x
headky | Avg:35 | A3 ] (LTI A

Kanban per day| Kanban per cycle| 1) 23| 12| 34 2| 24| 13| 25| 3| 25 14| 36| 4] 26| 15| 37| 5/27| 16] 38| 6|28

1141
(1) Max : 48 Max : 48 Cycle 1
Total Kanban / Interval EEEEREEEREEEEEREEERER
Covercomp  [Kanban per day|Kanban percycle| [x| || [%| [*
headkb | Avg:25 ag:25 LU T TR O R Ol O T
.4\ |Kanban per day| Kanban per cycle | 17| 30| 7| 29| 18| 40| 8|30] 19] 41| 9| 31| 20] 42| 10] 32| 21| 43| 11| 33| 22| 44
(11-1)
Max : 35 Max : 35 Cycle 1
Cover Comp  {Kanban per day| Kanban per cycle| % * * * *

headkwy | Avg:35 Avg: 35 WO LA (T L T
(1) Kanban per day| Kanban per cycle {17] 39| 7) 29| 18[40] 8| 30| 19] 41| 9] 31| 20[42] 10| 32| 21| 43| 11] 33| 22| 44
Max : 48 Max : 48 Cycle

Total Kanban / Interval IHEEEEFEEEEEEEEEEEEREER

—_

Universitas Indonesia
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Lampiran 14. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 16 & 17

(Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 66 105
2 67 140
3 67 105
4 66 140
5 67 105
6 67 105
7 66 105
8 67 105
9 67 105
10 66 105
11 67 105
12 67 70
13 84 105
14 138 70
15 138 105
16 138 70
17 138 105
18 138 70
19 138 105
20 138 70
21 138 105
22 62 70

Variance 1217.394 | 424.242

Universitas Indonesia
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Lampiran 15. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 18

Order / Working Hour/ Pes /
Order/ da TT Part CT
No Part Name Month y day Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pcs)
1|Inlet kwb 37067 1544 22 51 3| 50
TT Line 51
Safety Lead Time/ kanban
Downtime] Fluktuasi|{NG Ratio Information| Proses | Conveyance
Jumlah Jumlah Jurlah
Kanban 0 0 o | Kanban ; Waktu
No Part Name dibutuhkan b § b dibutuhkan BTG Perjalanan Karban
. Beredar
min max
(Pes) | (Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (dtk) | (dtk) | (Pcs)
1]Inlet kwb B 154 39| 154] 4 1800 [ 1,750 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum a/laksimum/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ | omPonen pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{Inlet kwb 823 ) 1,750 1,750.00 | 2.127

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 15. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 18 (Lanjutan)

ODODC;:‘J‘—‘—‘—‘—‘—‘—‘—‘—\—\—\—\—‘—‘—‘—‘—‘—C‘
et Kanban per day| Kanban per cycle X X x X
Avg: 31 Avg: 31
qyKanban perday| Kanhan percycle| 1] 25] 1ol au| l 24| 1335| 3|51 4[] 4| 28| 18137] 512716 38| 6|28
(+4)
Max : 44 Max: 44 Cycke 1
Total Kanban / Inferval O O I
ety (b ey K per * X * *| XL x| k||
Mg 3t | g | |
41 Kanban perday) Kanhan per cyle 17 39| 71 29| 18 4o| 8|30 9] 41 9|31 20{ 41013 2148 11 9| 2 4
(1-1-1]
Max . 44 Max 44 Cycke 1
Total Kanban | Inferval L) L ) U

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 15. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 18 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 102 100
2 103 50
3 103 100
4 103 50
5 103 100
6 103 50
7 103 100
8 102 50
9 103 100
10 103 50
11 103 100
12 103 50
13 103 100
14 103 50
15 102 100
16 4 50
17 0 100
18 0 50
19 0 50
20 0 50
21 0 50
22 0 50

Variance 2388.727 | 633.117

Universitas Indonesia
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Lampiran 16. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 19

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order/ day day T Part cT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pes)
1|Base Stator 20526 855 22 93 65| 25
TT Line 93
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi| NG Ratio Information| Proses | Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 0 o o | Kanban , Waktu
No Part Name dibutuhkan . i dibutuhkan g Perjalanan Eanban
i eredar
min max
(Pcs) (Pcs) | (Pes) | (Pcs) | (Pes) (dtk) | (dtk) | (dtk) (Pcs)
1|Base Stator 35 86 171 86 48 1800 | 1,625 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum aﬂoanfsgir:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Base Stator 443 39 975 975.00 [ 2.201

Universitas Indonesia
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Lampiran 16. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 19 (Lanjutan)

bcpcpcpgd ] o 4 o1 9
bopcpop ~ NN N

12
12

-
~

18
1R
1A
17
17
19
10
270

11
114

P oP > D <

e sll LIV

Base Stator

Kanban per day| Kanban per cycle| % | X | X[ X 1§
wg:s | ge \JITTOTA VAT (VLT (HTATAT (AT

4y (Kanban per day| Kanban per cycle | 1|23] 12] 34| 2| 24{13)35] 3|25] 14| 36] 4| 26{15]37] 5|27| 16/ 38] 6|28
(1-11)
Max : 48 Max : 48 Cycle 1

Total Kanban/ nterval IEEEEEEEEREEEEEEEEEERN

N4.90
19.010
0 1 . Qs
nN4.90
N9.00N
NAo.210
N4.00N
NE.NDN
pne.non

20 .90
N9.90
NN.0DN
ANn-90
nN.920
pe.90n
N7.00

> [19 .00
> n4.nn
> |ny .0
> ng .90
> 1n7.940

Kanban per day| Kanhan percycke|  [X

Avg: 35 Avg: 35
1 Kanban per day) Kanban per cyole| 7130 7129|161 40[ 8|30, 19141 8 31| 200 42{10} 32, 21143 1] 33| 22| a4

(4

Mx : 48 Max : 48 Cycke 1

Base Stator

-

Total Kanban | nterval O A OO O 0110
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Lampiran 16. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 19 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output Output
1 55 50
2 55 50
3 56 50
4 55 50
5 55 50
6 56 25
7 55 50
8 55 25
9 56 50
10 55 25
11 55 50
12 56 25
13 55 50
14 55 25
15 56 50
16 25 25
17 0 50
18 0 25
19 0 50
20 0 25
21 0 50
22 0 25
Variance 634.5996 | 158.279
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Lampiran 17. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 20

Order / Working Hour/ Pes/
No Part Name Month Order day day T Pat d Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dltk) (dtk) | (Pcs)
1|Cover water Pump 19856 821 14 61 65| 40
2|Impeller kvb 19856 | 827 8 3 2] 4
TT Line 48
Safety Lead Time/ kanban
Downtime] Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Julah
Kanban . . o | Kanban : Waktu
No Part Name dibutunkan & " dibutunkan P P Perjalanan };anban
: eredar
min max
(Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (dtk) | (dk) | (Pcs)
1{Cover water Pump 21 83| 165 83 29 1800 | 2,600 300 2
2|Impeller kvb 21 83| 165 83 29 1800 | 1,160 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum &arﬁsmj:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan ;
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{Cover water Pump 775 24 960 960.00 | 1.238
2|Impeller kvb 993 24 960 960.00 |  0.967
cycle 1-2-1
Maksimum |Maksimum  [Maksimum/
Mak | kanban/ |komponen/ [pemesanan ,
No Part Name prod/day | pemesanan [pemesanan |per hari Rasio
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1{Impeller kvb 1,738 24 90| 192000 1.105

Universitas Indonesia
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Lampiran 17. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 20 (Lanjutan)

Cover water |Kanban per day|Kanban percycle| [ | [%| [*| [*
Pump | mge2t | ag:2t [ (O T LR L LT L L (I ([
441 [Kanban per day| Kanban per cycle| 1] 23| 12] 34| 2| 24]13] 35| 3| 25| 14| 36| 4| 26|15|37] 5|27 16] 38] 6] 28
(1-1-)
Max: 29 Max : 29 Cycle 1
Kanban per day| Kanban per cycle| | k| |%| |*
Impeller kv
p mocot | et IO
(121 Kanban per day| Kanban per cycle | 12| 1] 13| 2| 14| 3| 15| 4] 16] 5[17) 6[16] 7|19 8]20[ 9|2t 10]11]22
Max : 29 Max : 15 Cycle 1
Total Kanban / Interval IHEEEEEEEEEEEEREEEREERER
Cover water —(Kanban per day| Kanban per cycle| |%| |*| x| |
Pump | g2t ag:2t L TN T (O DAL L (T L AT
(1-.1)  [Kenban perday) Kanban percyce 17) 3] 7] 9] 6] 4o] ) 30]19]41] 9| 3t|20) 4] 10] 32| 1] 48] 11] 38 22 4
Max: 29 Max: 29 Cycle 1
Kanban per day| Kanban per cycle| | [*| [%| [*
Impeller kvb
i g2t | agtt [T (T [ AL
(124) Kanban per day| Kanban per cycle| 1] 12| 2{13] 3 14] 4|15| 516 6 7] 7)18| 819 9201021 11]22
Max : 29 Max : 15 Cycle 2
Total Kanban / Inerval AL AL AL AP A] ] Afaf ] ]l 1] ] ] o] ] )
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Lampiran 17. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 20 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output Output
1 55 40
2 55 40
3 56 40
4 55 40
5 55 40
6 56 40
7 55 40
8 56 40
9 55 40
10 55 40
11 56 40
12 55 40
13 56 40
14 55 40
15 60 40
16 124 40
17 124 40
18 124 40
19 125 40
20 124 40
21 124 40
22 74 0
Variance 958.8225 | 72.7273
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Lampiran 18. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 21

Order / Working Hour/ Pcs/

No Part Name Month Order  day day T Part cT Kanban

(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)

1{0il Pump 34554 1440 22 55 471 35

TT Line 59
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban . 3 o | Kanban , Wakiu
No Part Name dibutuhkan e 2 (W dibutuhkan Lol Perjalanan Eanban
. eredar
min max
(Pcs) (Pcs) | (Pes) | (Pcs) | (Pes) (dtk) | (dtk) (dtk) (Pcs)
1|0l Pump 42 144 288 144 58 1800 | 1,645| 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum alloanljs::;r:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)

1]10il Pump 613 47 1,645 1,645.00 2.685

Universitas Indonesia

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012



124

Lampiran 18. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 21 (Lanjutan)

i ek ey Kanh eyl | KD o ook ke e
hig: 4 Aig: 4 [ T
g [Kantan per e Kantan er )5 ol a2 2413 %| 31281438 4818137 519 ol
()
L Cyck 1
Tota Kanban / nfgral (R
OiFum Kanban per day| Kanban per cycle X x
Mgl | Al |
44) |ferbanper ey Kanonger i 73] |}l (04| {0l 00208 1182
Max ; 58 Max.: 58 Cycke 1
Total Kanban / Interval WAoo
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Lampiran 18. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 21 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output Output
1 76 70
2 77 70
3 76 70
4 77 70
5 76 70
6 77 70
7 77 70
8 76 70
9 77 70
10 76 70
11 77 70
12 T4k 70
13 76 70
14 77 70
15 76 70
16 77 70
17 77 70
18 76 70
19 62 70
20 0 35
21 0 70
22 0 35

Variance 718.4502 | 106.061
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Lampiran 19. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 22

Order / Working Hour/ Pes /
No Part Name Month Order  day day T Part T Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1|Cover R Side Kvb 48054 2002 22 40 20| 50
1T Line 40
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi| NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumiah Jumlah Juleh
Kanban | -, g . | Kanban . Waktu
N Libuiiter] A |ituigenl IO, (L
: Beredar
min max
(Pcs) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (otk) [ (otk) | (Pes)
1|Cover R Side Kvb 000 40| 200{ & 1800 {1,001 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum kMaksimum/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ | omPonen pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|Cover R Side Kvb 1,440 46 2,300 2,300.00 1.597
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Lampiran 19. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 22 (Lanjutan)

P
=le pleele pl

1090
>4 4 .00
AL .00
AL .90
1000
10 .90
£7.00
£7.90
10 .00
4000
£0.90
nn.n0

PO OO~

K| e %

o .np
>

|14 .90
> |49 .00
11999
144 .00
44 .90

Cover R Side: |Kanban per day| Kanban per cycle
Kb Avg: 41 Avg: 41
44) - fenten e e et eyt {204 24 ]3] 326130 {21157 527113

Max . 57 Max . 57 Cycke 1
Total Kanban / Intervel (RN

N4.00
14.940
19.010
19.940
792.010
192.910
A0 .00
N4.00
N4.90
A9 .00
N9.940
N9 .20N
NA-nn
NR.NDN
NR.NDN
AR-20
N7.00

10.940
AN .90

CoverR Side- (Kanban per day| Kanban per cycle X
Kvb Avg:41 Ag: 41

a1 (Kanban per day| Kanban per cyle| 17| 39| 7| 20| 18] 8| 0] 19| 41| 9|31 20] 42 10} 32, 24{ 3| 1133 22| 4
(1)
Max . 57 Max.. 57 Cyck 1
Total Kanban | terva R FEEEEEEEEEEEENEEEE
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Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 180 100
2 180 100
3 180 100
4 180 100
5 180 100
6 180 100
7 180 100
8 180 100
9 180 100
10 180 100
11 180 100
12 22 100
13 0 100
14 0 100
15 0 100
16 0 100
17 0 100
18 0 50
19 0 100
20 0 50
21 0 100
22 0 50

Variance 8319.143 | 308.442
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Lampiran 19. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 22 (Lanjutan)

Universitas Indonesia
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Lampiran 20. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 23

Order/ Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order / day day TT Part T Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) (Pcs)
1|COVER L KWCA 1344 56 3 193 220 6
2|IMPELLER. 3720 155 14 325 310 4
3|Cover R Kwca 1300 54 3 199 180 4
TT Line 272
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi| NG Ratio Information| Proses | Conveyance
Jumlah
Jumlah Jumlah
Kanban 5% 20% 5% K gl 1 X Pulling| Proses Waktu Kanban
No Part Name ) dibutuhkan Perjalanan
dibutuhkan i Beredar
(Pcs) (Pcs) | (Pes) [ (Pcs) (Pcs) (dtk) (dtk) (dtk) (Pcs)
1]COVER L KWCA 10 g 11 3 13 1800 | 1,320 300 3
2|IMPELLER. 39 31 8 51 1800 | 1,240 300 3
3|Cover R Kwca 14 11 3 18 1800 720 300 4
cycle 1-1-1
Maksimum aﬂoarﬁsg:]ir:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1|COVER L KWCA 131 11 66 66.00 0.504
2|IMPELLER. 163 43 172 172.00 1.058
3|Cover R Kwca 60 16 64 64.00 | 1.067

Universitas Indonesia
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Lampiran 20. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 23 (Lanjutan)

cycle 1-2-1
Maksimum [Maksimum | Maksimum/
Nol  Part Name Mak | kanban/ |komponen/ pemesanan | pacio
prod/day | pemesanan [Pemesanan |per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1]/COVER L KWCA 131 11 66 132.00 | 1.008
COVERL  {Kanban per day| Kanban per cycle x| [
KWCA Avg: 10 eI IRV I
(1-1) |anben perday Kanban percycke | 1| 12] 18] ) 14] 416} 5 t6] 6] 17| 7] t9] 19} 8 20]10)21] 1122
Max:: 13 Max . 7 Cycle 1
MPELLER Kanban per day| Kanban per cycle | * * x| X ik
Loag | oagx  [IHTHTHT (T VIR IV
(1441 Kanban per day| Kanban per cycle| 1| 12| 23] 34| 2| 13 24| 35| 3| 14] 25/ 36| 4| 15 26| 37| 5| 16| 27| 38 6|17
Max: 51 Max : 51 Cycle 1
Kanban per day| Kanban per cycle ). ¢ X )4
Cover R Kwca Avg: 14 Avg: 14 E ' H H '
Kanban per day| Kanban per cycle| 1{ 12{ 23] 34| 2| 13| 24| 35| 3] 14 25| 36| 4| 15[ 26|37 5| 16] 27| 38| 6|17
(1-14)
Max ; 18 Max: 18 Cycle 1
Total Kanban / Interval R EEEEEEREEREEERER
COVERL {Kanban per day| Kanban per cycle *x|%
KWCA Avg: 10 Avg:5 IRV IV
.41 [Kanban per day| Kanban per cycle| 112 213] 3| 14] 4[ 15| 516] 6| 17| 7|18| 8|19] 9|20/ 10|21 112
(1-2-1)
Max: 13 Max: 7 Cycle 2
Kanban per day| Kanban per cycle *| X% X * X
IMPELLER. T n
Avg: 39 Avg: 39 I I Il
(44) Kanban per day| Kanban per cycle | 28] 39| 7| 18] 29[ 40| 8| 19| 30| 41| 9] 20| 31|42 10] 21 32| 43) 11] 22] 33| 44
Max : 51 Max : 51 Cycle 1
Kanban per dav] Kanban per cycle [k [ % 'j
Cover R Kwca Avg: 14 Mg 14 l l ' l
Kanban per day| Kanban per cycle | 28| 39| 7] 18] 29[ 40| 8| 19| 30| 41] 9] 20| 31| 42| 10| 21] 32| 43| 11| 22 33| 44
(1-1-1)
Max : 18 Max : 18 Cycle 1
Total Kanban / Interval IEEEEEEFEEEEREEEREEERER
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Lampiran 20. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 23 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 16 18
2 16 14
3 17 18
4 13 14
5 12 18
6 11 8
7 12 8
8 12 8
9 11 8
10 12 8
11 11 12
12 12 8
13 12 12
14 11 8
15 12 18
16 11 14
17 14 18
18 20 14
19 20 18
20 10 14
21 0 12
22 0 8

Variance 23.18831 | 16.9091
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Lampiran 21. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 24 & 25

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order day day T Pt d Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (ctk) (dtk) | (Pcs)
1|Cover R kyea 13510 563 14 )] 85| 15
2|Cover L kyea 12743 531 8 54 5| 15
TT Line 72
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban : E o | Kanban ; Waktu
No Part Name dibutuhkan R | % dibutuhkan BT Perjalanan l;anban
: eredar
min max
(Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pes) (ctk) | (dtk) [ (dtk) | (Pes)
1|Cover R kyea B 5] 113 5| 53 1800 | 1.275] 300 3
2|Cover L kyea 3 53] 106 55 50 1800 | 840] 300 4
cycle 1-1-1
Maksimum l&/laksimum/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ | omPonen pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1]Cover R kyea 593 42 630 630.00 [ 1.063
2|Cover L kyea 514 40 600 600.00 | 1.167
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Lampiran 21. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 24 & 25

(Lanjutan)

Kanban per day| Kanban per cycle i X k[ K13k e ok |
Cover R kyea
Avg: 38 Avg: 38 r T
441 [Kanban per day) Kanban per cycie| 128|234 2| 24|13 35| 3|25] 14| 36| 4| 26] 15/37| 5/27|16]38] 6|28
(1-44)
Max: 53 Max: 53 Cycle 1
Coer Ly (71 ey enbanger i k| X ok |k Ok ke X x x|
mg: | agi (JTRORT THTQTAT TN TAVELAY (AT 18
(4] Kanban per day| Kanban per cycle| 1) 23] 1234 2] 24| 13]35] 3| 25] 14| 36[ 4| 26[ 15[ 37| 5|27 16]36] 628
Max : 50 Max : 50 Cycle 1
Total Kanhan  Intervl PR EFEEREEERERERER
Kanban per day| Kanban per cycle| | * x * * x

Cover Rkyea

Avg : 38 Avg: 38

41 |Kanban per day| Kanban per cycle 17| 39| 7] 20| 18] 40| 8[30| 9] 41| 9| 31| 20[ 42| 10| 32] 24| 43| 11| 33| 22| 4
(1-44)
Max: 53 Max: 53 Cycle 1
Kanban per day{ Kanban per cycle % % *

Rt S A 1 A1 0 0 1 80 0T D AT 11

(49 Kanban per day| Kanban per cycle | 17| 39| 7| 29] 18] 40[ 8] 30 1941 931 20| 42| 10] 32| 2| 43| 11] 33] 22| 4
Max : 50 Max : 50 Cycle 1

Total Kanban | Inerva KEVFEEEEEEREEERERERER

—
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Lampiran 21. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 24 & 25

(Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual
Output Output
1 42 60
2 42 45
3 43 60
4 42 45
5 42 60
6 43 45
7 42 60
8 42 45
9 43 60
10 42 45
11 42 60
12 43 45
13 42 60
14 58 45
15 64 60
16 65 45
17 64 45
18 64 45
19 64 45
20 65 45
21 64 45
22 36 45
Variance 117.1602 | 54.5455
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Lampiran 22. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 26

Order / Working Hour/ Pes /
No Part Name Month Order  day day T Part T Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)

1|Hub Disk kww 8575 357 22 222 19| 9
1T Line 222
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 5 5 o | Kanban , Waktu
No Part Name dibutuhkan 0% i dibutuhkan AT R Perjalanan Eanban
) eredar
min max
(Pes) | (Pes) | (Pos) | (Pes) | (Pes) | (dtk) | (dtk) | (dtk) | (Pos)
1|Hub Disk kww 40 36 1 36| 56 1800 [ 1,782 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum a"oar:smr:/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)

1|Hub Disk kww 145 44 396 396.00 | 2.723

Perancangan setting..., Lukat Nur Halim, FT Ul, 2012
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Lampiran 22. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 26 (Lanjutan)

1 £.00
1 £.90
18 .00
18 .90
17.00
17.910
10.0 0
10.00
10.910
a0 .00

|14 .00
>4 .00
|19 .00
|14 .00
> |44 .00

el A

Kanban pe day| Kantan percycl [k

Avg 41 Avg. 41

a1 |Kenban perday| Kanban percycle| 1| 23{2] 34 2124|1338 3{25{ 14| 38| 4|28) 18137) 527 6{%9] 6%
(4]

Max: 57 M. &7 Cycle

Fub Disk kunw

Total Kanban  Inferval PAANN g

n4.0nN
AL .NN

¢
>l .90

N7 .00

e sl I B

npn .90
n4+4.00
n4.00
nAn.nan
nn.nn
NnnN.NN
(1 OO ]
AN .AN
AN .90
nd4.90
NN .nNN
AN NN
AN NN
(NSO O]
np.NN
[\ AR I

Kanban per day| Kanban per ycle X
Ay 41 hug: 41
14 Rantan erda Kantan er e 17391 71291 40 %] 9141 8 a1 0] 20l 30 21 431 | 2

N 57 Mo 37 Oy
Total Kanban | nferva WA A oot 110

e
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Lampiran 22. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 26 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 18 18
2 18 18
3 18 18
4 18 18
5 18 18
6 19 18
7 18 18
8 18 18
9 18 18
10 18 18
11 19 18
12 18 18
13 18 18
14 18 18
15 18 18
16 18 9
17 19 18
18 18 9
19 18 18
20 12 9
21 0 18
22 0 9

Variance 29.42208 | 12.6234
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Lampiran 23. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 27

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order/ day day T Part cT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pes)
1| Pump Assy Water | 19896 829 22 96 82| 20
TT Line 96
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi|NG Ratio Information| Proses | Conveyance
Jumlah Jumlah Jumlah
Kanban 0 0 o | Kanban : Waktu
No Part Name dibutuhkan e g dibutunkan P Perjalanan Hanban
. Beredar
min max
(Pes) | (Pes) | (Pes) | (Pcs) | (Pcs) (dtk) | (dtk) | (dtk) | (Pes)
1| Pump Assy Water | 42 83| 166 83| 59 1800 | 1640 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum alloar:sm:]ur/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ PAE pemesanan | Rasio
pemesanan .
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1] Pump Assy Water 351 47 940 940.00 | 2.676

Universitas Indonesia
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Lampiran 23. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 27 (Lanjutan)

Pump sy antanper iy e e (X XD ok DR ok o o X
Weer | hodd | Al I
o [Rantan er e Kantan ercyo| 2] 12134 224 13%] 3128143 4| 28{ 18137 51219 6|
(1)
Max: 39 | a3 (il
Tota Kanban  ntervel IR
PumpAssy - Kanban perday| Kanban per cycle x X
Waer | Mgl | Agd
4] Kanban per day)Kanban pe cycle 1738 71291840 830 1o 831 2o el ol 0l 20 43, 1 38 0
Max: 59 Max. 59 Cycle
Total Kanban | Inferval WAoo
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Lampiran 23. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 27 (Lanjutan)

Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 43 40
2 44 40
3 44 40
4 44 40
5 44 40
6 44 40
7 44 40
8 44 40
9 44 40
10 44 40
11 43 40
12 44 40
13 44 40
14 44 40
15 44 40
16 44 40
17 44 40
18 44 40
19 39 40
20 0 20
21 0 40
22 0 20

Variance 236.0368 | 34.632
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Lampiran 24. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 28

Order / Working Hour/ Pcs/
No Part Name Month Order / day day TT Part CT Kanban
(Pcs) (Pcs) (Hr) (dtk) (dtk) | (Pcs)
1| Assy Qil Pump 44550 1856 22 43 36| 50
TT Line 43
Safety Lead Time/ kanban
Downtime| Fluktuasi[NG Ratio Information| Proses| Conveyance
Jumlah Jumlah Jurnlah
Kanban . o o | Kanban , Waktu
No Part Name dibutuhkan L e, dibutuhkan 11X Puling  Proses Perjalanan Kanban
. Beredar
min max
(Pcs) | (Pcs) | (Pes) | (Pcs) | (Pcs) (dtk) | (dtk) | (dtk) (Pcs)
1] Assy Oil Pump 38 186 371 186 52 1800 | 1,800 300 2
cycle 1-1-1
Maksimum a/loar:sglér/ Maksimum/
No Part Name Mak kanban/ P pemesanan | Rasio
pemesanan :
prod/day | pemesanan per hari
(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)
1] Assy Oil Pump 800 42 2,100 2,100.00 | 2.625

Universitas Indonesia
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Lampiran 24. Setting kanban pada Lini Produksi Machinining 28 (Lanjutan)

19 .00
19 .90
A4 .00
A4 .90
AL .00
AL .90
AL .00
AL .90
1 7.0 0
17.910
1.0 .00
A0 .00
10 .90
a0 .00

>4 .00
|14 .90

el FIFSA I

o .nn
el L

Kanban per day| Kanban per cycl
Avg: 38 Ag:
) ran ey Haran it 14 8 2 ) 405 903 6

Mo %2 Mo &2 Cyck !
Total Kanban/ Inferval WA A e

Assy Oil Pump

Nn4.90
nn.nQN
nNn.nn
AN .AN
nn.nn
n4.90
NN.nnN

AN .90

> |ng .nn

Ao .90
N4.0nN
AL . NN
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Current Improve
Jam ke Aktual

Output | Output
1 100 100
2 100 100
3 100 100
4 100 100
5 100 100
6 100 100
7 100 100
8 100 100
9 100 100
10 100 100
11 100 100
12 100 50
13 100 100
14 100 50
15 100 100
16 100 50
17 100 100
18 100 50
19 56 100
20 0 50
21 0 100
22 0 50

Variance 1264.623 | 519.481
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