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ABSTRAK

Sistem efisiensi merupakan salah satu tujuan utama dalam proses
produksi di PT. AT Indonesia yang merupakan perusahan manufacture yang
bergerak dibidang casting dan machining. Namun dalam kenyataannva banyak
terjadi permasalah delivery maupun inventory. Sering terjadi shortage stock vang
mengakibatkan delay delivery ke customer dan sering terjadi over stock yang
mengakibatkan mventory tidak berjalan sebagaimana mestinva, dengan sering
terjadi kendala tidak FIFO maupun stock mati.

Dengan kondisi tersebut penelitian ini diharapkan mampu menganalisa
usulan penerapan metode Just In Time dengan kartu kanban dan mengetahui
jumlah kartu kanban beredar, serta menentukan rancangan Kartu kanban.

Just In Time (JIT) adalah suatu sistem produksi yang dirancang untuk
memproduks hanya sebanyak jumlah yang dibutuhkan konsumen dalam proses
inventory control. Kanban adalah suatu alat vang digunakan untuk merealisasikan
sistem produksi JIT. Sistem kanban adalah suatu sistem informasi yang secara
harmonis mengendalikan produksi produk vang diperlukan dalam jumlah yvang
diperlukan pada waktu vang diperlukan.

Dalam penulisan i metode yang digunakan yaitu dengan merancang
sistem just in time dengan kartu kanban. Dalam perancangan penelitian ini,
langkah vang dilakukan adalah pertama melakukan studi terkait permasalahan
vang terjadi, selanjutnya mengidentifikasi dan merumuskan masalah serta
menetapkan tujuan. Langkah selanjutnya pengumpulan dan pengolahan data serta
melakukan analisis yang berkaitan dengan penelitian pada produksi Line FW4
meliputi perhitungan jumlah kartu kanban yang beredar dan merancang kartu
kanban.

Dari hasil penelitian dipu‘ald: inventory pada periode
Desember sebesar 28% untuk produk Flyn!lgﬂl 889Y1.. dan penurunan sebesar
34% untuk produk Flywheel SEQYM. Dengan rincian jumlah kanban penarikan
155 Kartu dan kanban perintah produksi 111 Kartu untuk produk Flywheel 889YL.
Dan kanban penarikan 116 Kartu dan kanban perintah produksi 80 kartu untuk
produk Flvwheel 889YM.

Kata Kunci : Just In Time, Inventory Control, Kanban
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ABSTRACT

System Efficiency is one of the main goals in the production process in
PT. AT Indonesia which is a manufacturing company engaged in casting and
machining. In this case there is problem of delivery or inventory. There are times
when stock deficiencies are delivery delay to the customer and more frequent
over-stocks that imventory does not run with even, with often occur can not be
FIFO or stock die.

Under these conditions, the research is expected to analyze the proposed
application of Just In Time method with kanban card and to know the number of
circulating kanban cards, and to determine the design of kanban card.

Just In Time (JIT) is a production system designed to produce just as
much as the number required by consumers in the inventory control process.
Kanban is a tool used to realize JIT production system. The kanban system is an
information system that aligns the required production in the required amount at
the time it takes.

In this paper the method used is to design a system just in time with a
kanban card. In the design of this study, the first step 1s to conduct a study of the
problems that occur, then identify and formulate the problem and set goals. The
next step of collecting and processing data as well as conducting analysis related
to the research on production Line FW4 include calculating the number of
outstanding kanban cards and designing kanban cards.

From the result of the research, there is a decrease of inventory in
December by 28% for Flywheel SE9¥L pmdmt, and 34% decrease for Flywheel
889YM product. With details of kanban withdrawal number of 155 cards and
kanban production orders 111 cards for Flywheel 889YL products. And kanban
withdrawal 116 cards ‘and kanban production orders 80 cards for Flywheel
889YM products.

Keywords : Just In Time, mmemL Kanban.
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DAFTAR ISTILAH

Capasitas Produksi Total Output produk vang dihasilkan dalam periode

Delay
FIFO
Finish good
Genba

Genchi

Genbutsu

Jidoka

Just In Time

Kanban

Kartu Kanban

terial dan pe lai _k
ME R‘ implementasinya BSL |
| | ntuk | ;

Lead Time

Line Store

waktu tertentu,

‘Kondisi Keterlambatan penyelesaian order dan batas
waktu yang ditetapkan.

‘Metode distribusi matenal dimana matenial yang lebih
awal masuk maka akan lebth awal keluar.

‘Produk akhir yang dapat dijual.

‘Take Action turun ke Lapangan.

‘Lihatlah dengan mata kepala anda sendiri dimana
masalah itu muncul.

‘Melihat keadaan Aslinya atau sebenarmya seperi apa.
‘Otomasi mesin untuk mencegah produk defect mengalir
ke proses selanjutnya

‘Sistem  produksi ‘vang memproduksi hanya sebanyak
]umhh yang dibutuhkan/diminta konsumen dan pada saat
dibutuhkan.
menentuk an apa, kapan dan berapa banyak sebuah produk
harus dibuat, -

‘Merupakan komponen kunci dari implementasi kanban

sistim  pengaturan  yang membantu

yang digunakan sebagai sinyal kebutuhan akan material di

dalam 'scbuah  fasilitas produksi, ‘atau memindahkan

computer.

‘Waktu yang dibutuhkan untuk proses produks: dari awal
hingga akhir dalam batas capasitas tertentu.

‘Lokasi sementara penyimpanan produk jadi setelah keluar

dari lini produksi sebelum disimpan ke PC Store.
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Loading Capacity

MPS

Muda

PC Store

Pulling

Pull System

Push System

Raw material

‘Pembebanan yang melibatkan penyesuaian kebutuhan

capasitas untuk order-order vang diterima/diperkirakan
dengan capasitas yang tersedia.

‘Master Production Schedule, jadwal Induk Produksi yang
menunjukkan  kebutuhan produksi  mingguan selama
periode waktu antara 6 sampai 12 bulan. MPS merupakan
Jadwal yang benisi informasi tentang “kapan” produksi
dimulai dan harus selesai.

:Pemborosan sumber dava seperti pengeluaran biaya
ataupun waktu tambahan tetapi tidak menambahkan nilai
apapun dalam kegiatan tersebut.

‘Lokasi terakhir penyimpanan barang jadi sebelum dikinm
ke customer.

‘Proses penankan produk sebagai persiapan pengiriman ke
customer.

‘Produk akan diproduksi pada stasiun-stasiun kerja hanya
pada saat dibutuhkan untuk memenuhi permintaan dan
Job-job vang diprodub
turut mulai dan stasiun produksi awal, kemudian dprsoes
terus ( ditekan kedepan ) menuju stasiun produksi

berikutnya, hingga stasiun produksi akhir.

uksi dibebankan secara berturut

Bahan baku vang dibeh dan pemasok untuk digunakan
sebagai input dalam proses produksi.

mendistribusi

perintah produksi.
‘Standard Operating Prosedure, merupakan sebuah alat

manajemen untuk membuat keseragaman pola bisnis,

keseragaman pola kerja dan keseragaman Kkualitas dan
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SOM
Working Hours

Work in process

Work Station

sebuah proses atau produk vang akan dibuat atau
laksanakan.

:Standar Operasional Manajemen.

‘Yaitu Jumlah jam kerja dalam rentang periode produksi
tertentu.

:Produk jadi dan suatu proses yang masih akan digunakan
atau ditransfer ke proses selanjutnya.

:Grup-grup kerja bagian dari keseluruhan operasi produksi
vang memiliki fungsi yang relatf sama, didalamnya
memiliki aktivi

produksi yang melibatkan matenal,
mesin, alat-al ntu, lingkungan fisik kerja, dan
operator,
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