PERANCANGAN DELIVERY SYSTEM DENGAN MENGGUNAKAN
KONSEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM
DI PT. INTI GANDA PERDANA NEW PLANT 1B
KAWASAN INDUSTRI MITRA KARAWANG

TUGAS AKHIR

Diajukan sebagai Salah Satu Syarat Untuk memperoleh Gelar Sarjana Strata — 1

Pada Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknologi Industri

UNIVERSITAS

7
Z
O
O
4
m
L
>

Disusun Oleh:

Nama : Aditya Septian
No.Mahasiswa : 11522 242

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI
UNIVERSITAS ISLAM INDONESIA
YOGYAKARTA
2016



PERNYATAAN KEASLIAN

Demi Allah, saya akui karya ini adalah hasil kerja saya sendiri kecuali nukilan
dan ringkasan yang setiap satunya telah saya jelaskan sumbemya. Jika
dikemudian temnyata terbukti pengakuan saya ini tidak benar dan melanggar
peraturan yang sah dalam karya tulis dan hak kekayaan intelektual maka saya
bersedia ijazah yang telah saya terima untuk ditarik kembali oleh Universitas
Islam Indonesia.

Yogyakarta, April 2016

L

Aditya Septian




INTI GANDA PERDANA

SURAT KETERANGAN MAGANG
No. : 96071 /HR & GA / XIl / 2015

Corporate Human Resources Inti Ganda Perdana Group menerangkan bahwa nama
di bawah ini :

Nama : ADITYA SEPTIAN

NIM 1 11522242

Jurusan : 81 Teknik Industri
Perguruan Tinggi : Universitas Islam Indonesia

Telah melaksanakan magang pada :

Perusahaan . PT Inti Ganda Perdana

Divisi : Management

Departemen . Operation Management Development
Seksi . Operation Management Development
Periode . 14 September 2015 - 31 Desember 2015

Demikian surat keterangan ini dibuat agar dapat dipergunakan sebagaimana
mestinya.

ARTA

ERIKSON MARTUA OKTAVIANUS S.
Recruitment Section Head

Q)

2 SGS

9001
Certificate ID10/1498

@

'S 16949
Cartificate IATF 0101160
Certificate SGS ID10/1534

PT. Inti Ganda Perdana

Propeller Shaft - Front & Rear Axle
JI. Pegangsaan Dua Blok A3 Km. 1.6
Kelapa Gading - Jakarta 14250
T:(+62-21) 460 2755

F : (+62-21) 460 2765

150 14001

OHSAS 18001




LEMBAR PENGESAHAN PERUSAi-IAAN

INTI GANDA PERDANA

Menyatakan Bahwa Mahasiswa Dibawah ini:
Aditya Septian (11 522 242)

Telah Menyelesaikan Magang Tugas Akhir di
Departement Operation Management Devélopment
Pada Tanggal 14 Sepember 2015 §/d 31 Desember 2015

Dengan Judul Laporan

“PERANCANGAN SYSTEM DELIVERY DENGAN MENGGUNAKAN
KONSEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM
DI PT. INTI GANDA PERDANA NE WPLAN 1B
KAWASAN INDUSTRI MITRA KARAWANG”

1

Telah disetujui dan disahkan oleh:

Vs

Operation Management Development Section Head

Plant IGP Karawang

(@ @?\S TRA Otoparts




/“‘(\,\_
ﬁ%;/AS TRA Otoparts

LEMBAR PERSETUJUAN PEMBIMBING

Judul Laporan Tugds Akhir :

“PERANCANGAN SYSTEM DELIVERY DENGAN MENGGUNAKAN
KONSEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM
DI PT. INTI GANDA PERDANA NEW PLANT 1B
KAWASAN INDUSTRI MITRA KARAWANG”

Atas nama ;

Aditya Septian (11 522 242)

Peserta magang diatas telah melaksanakan penyusunan laporan Magang
Tugas Akhir sesuai ketentuan yang telah diterapkan, dan dinyatakan layak untuk

mengikuti Sidang Tugas Akhir.

Catatan :

Pembimbing N
1SO 9001 : 2008
Certificate ID10/1498

@

Vs, SGS.
1SO/TS 16949
Certificate IATF 0101160
Certificate SGS ID10/1534

o)

150 14001




\

(7
}%gv“/ASTRA Otoparts

LEMBAR PENILAIAN PERUSAHAAN

Nama : Aditya Septian
No.Mahasiswa : 11 522 242

Komponen Nilai Nilai
Pelaksanaan Magang 30
Tingkat Kontribusi dan Aplikasi Terhadap Perusahaan 9%
*Keterangan : A = min 80,
B =min 70,
C =min 60.

Nama Penilai A g,

Jabatan : %W“mnmid@e\om*wm
Nama Perusahaan : PT. Inti Ganda Perdana

Alamat Perusahaan: JL. Mitra Raya III, Blok 1-3 Kawasan Industri Mitra Karawang
Tanggal Penilaian : ... A L(IC200 e,

1S0 9001: 2008
Certificate ID10/1498

©

%50 SGS

1SO/TS 16949
Certificate IATF 0101160
Certificate SGS ID10/1534




VI

LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING

PERANCANGAN DELIVERY SYSTEM DENGAN MENGGUNAKAN
KONSEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM
DI PT. INTI GANDA PERDANA NEW PLANT 1B
KAWASAN INDUSTRI MITRA KARAWANG

TUGAS AKHIR

Disusun Oleh:

Nama s Aditya Septian
No.Mahasiswa  : 11 522 242

Yogyakarta, 08 April 2016

Dosen pembimbing




Vil

Imam Diati W, D Dre. MEngSe
Penguji |

LEMBAR PENGESAHAN PENGUJI

PERANCANGAN DELIVERY SYSTEM DENGAN MENGGUNAKAN
KONSEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM
DI PT. INTI GANDA PERDANA NEW PLANT 1B
KAWASAN INDUSTRI MITRA KARAWANG

TUGAS AKHIR

Disusun Oleh:

Nama : Aditya Septian
No.Mahasiswa  : 11 522242

Telah dipertabankan di depan sidang penguji sebagai salah satu syarat untuk

memperoleh gelar Sarjana Strata-1 Teknik Industri

Yogyakarta, 02 Mei 2016

Tim penguji

Agus Mansur, ST.MEngSc = Sk
Ketua

Mengetahui,
Ketua Program Studi Teknik Industri




KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum warahmatullaahi wabarakatuh

Segala puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT karena berkat
kemurahan-Nya pelaksanaan Magang Tugas Akhir sekaligus penyusunan Laporan
Tugas Akhir dengan judul “Perancangan Delivery System Dengan Menggunakan
Konsep Toyota Production System di PT.Inti Ganda Perdana New Plant 1B
Kawasan Industri Mitra Karawang” ini dapat diselesaikan sesuai dengan yang
diharapkan. Serta tidak lupa sholawat dan salam kepada junjungan kita Nabi
Muhammad SAW dan penerusnya yang telah membawa Islam kepada seluruh umat

manusia.

Dalam pelaksanaan Magang Tugas Akhir di PT. Inti Ganda Perdana,
penulis banyak mendapatkan pengetahuan, bimbingan, arahan, koreksi, dan saran

dari berbagai pihak. Untuk itu penulis ingin mengucapkan terima kasih kepada :

1. Allah SWT, atas segala petunjuk-Nya sehingga penulis dapat melaksanakan
Tugas Akhir dengan baik dan lancar.

2. Rasulullah SAW, yang menjadi teladan bagi penulis dalam menjalani
kehidupan ini.

3. Dekan Fakultas Teknologi Industri Universitas Islam Indonesia.

4. Ketua Prodi Teknik Industri Universitas Islam Indonesia.

5. Bapak Agus Mansur, ST.,M.Eng.SC selaku dosen pembimbing Tugas Akhir
terima kasih atas bimbingan dan saran bapak yang mendidik penulis dengan

penuh tanggung jawab dan ketulusan.



10.

11.

12.

13.

14.

Bapak Simon Wilner Rumahorbo selaku dept.head Operation Management
Development (OMD), atas kesempatan yang telah diberikan bagi penulis untuk
melaksanakan magang di Pt.Inti Ganda Perdana.

Bapak Adi Fitra selaku Section Head Operation Management Development
(OMD), Pembimbing yang telah bersedia meluangkan waktu untuk
membimbing selama magang dan memberi pemikiran untuk menyelesaikan
project delivery new plant 1b.

Ibu dan Bapak yang senantiasa mendo’akan dan memotivasi baik dari segi
moril maupun materil.

Bapak Kievean, Bapak Anggry selaku Section Head Operation Management
Development (OMD), yang telah memberikan saran dan masukan terhadap
pelaksaaan project new plant 1b dan membantu menyelesaikan masalah yang
terjadi di lapangan.

Bapak Nashirul selaku Section Head Dept.PPC yang telah membantu dalam
pengambilan data-data yang dibutuhkan.

Seluruh jajaran Staff PT.Inti Ganda Perdana Kawasan Industri Mitra Karawang
Bapak Ahmad, Bapak Budi, Bapak Pipit, Bapak Aris, Bapak Maul, Bapak
Abdul Haris, Bapak Faizin, Dwiki beserta jajarannya yang telah memberikan
informasi dan pengetahuan baru kepada penulis serta atas pengarahan yang
telah diberikan.

Dek Elfin yang selalu mendukung, memotivasi dan memberi semangat dalam
menyelesaikan project dan penulisan tugas akhir.

Rekan — rekan dan sahabat TT UII’11, tempat dan kelas penulis yang menjadi
suatu keluarga dalam mengarungi perkuliahan.

Pihak-pihak lain yan telah membantu dan tidak dapat penulis sebutkan satu-

persatu.



Xl

Akhir kata, tak ada gading yang tak retak. Penulis menyadari dalam
pembuatan laporan tugas akhir ini masih jauh dari kesempurnaan. Oleh karena itu,
penulis mengharapkan kritik dan saran yang berguna bagi bahan pembelajaran
kedepan. Semoga apa yang telah dilakukan dapat memberikan manfaat bagi
perusahaan, dan bagi kampus Universitas Islam Indonesia, serta bagi penulis

khususnya.

Wassalamu’alaikum warahmatullaahi wabarakatuh

Yogyakarta, 12 April 2015

A

Aditya Septian



Xl

MOTTO

(WD SREZGE (I, s

‘Sesungguhnya sesudah Resulitan itu ada Kemudahan ;
Maka apabila kamu telah selesai (dari sesuatu urusan)

Rerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urusan) yang lain”

- Q.S. Alam Nasyrah Ayat 6 dan 7 -

“Jangan berfikir tentang Retidakmampuan Rita, berpikir saja
tentang keMahaRuasaan Tuhan”

- Ust. Yusuf Mansur -



X

HALAMAN PERSEMBAHAN

Kupersembahkan Rarya ini untuk :
Orang tua dan Reluargaku tercinta
Yang telah mencurahkan Rasih sayang, Do’a dan dukungannya
Ketegaran, Retelatenan, dan Rasih sayang yang engRau berikan
Menjadikanku dapat berdiri tegak seperti saat ini.
Tak tersirat Reluh Resah di wajah Ralian mesKi berat beban di

Punggung Ralian berjuang demi Rebahagiaan anakmu. Kesabaran dan

Retabahan yang telah kalian tunjukan telah mendewasakanRku.
Inilah karya RecilRu Rupersembahkan untuk,

....Kalian Berdua. ...



XV

DAFTAR ISI
HALAMAN JUDUL ..ot snn e |
LEMBAR PERNYATAAN KEASLIAN ..ottt I
LEMBAR PENGESAHAN PERUSAHAAN.......c.ccoiiiiieieee e Il
LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING ........cccccoiiiiiiie e VIl
LEMBAR PENGESAHAN PENGUJI ... VI
KATA PENGANTAR L.ttt e e snae e nnae e nnree e IX
IMOTTO ettt st re st e e e e be st e eneanes Xl
HALAMAN PERSEMBAHAN .....coooiiiictseeese e X1l
DAFTAR ISL. .ottt ree e X1V
DAFTAR TABEL ...ttt XV
DAFTAR GAMBAR ..ottt XIX
ABSTRAK ..ottt et ne s XXI
BAB | PENDAHULUAN ..ottt 1
1.1, Latar BelaKang ... 1
1.2. RUMUSAN MaSalah ..........c.coviiiiiisiee e 4
1.3. Batasan Masalah ... 4
1.4, Tujuan Penelitian ..........ccoiveiiiie et 4
1.5. Manfaat Penelitian ...........cocoooiieieieee e 5
1.6 Sistematika Penulisan ............ccccoviiiiieiiiiiiee e 5
BAB I KAJIAN LITERATUR ..ottt 7
2.1. Toyota Production SYSTEM ...........cceiiiiiiiieieecie e 7
2.2. Muda (PEMDOKOSAN) ......ccviiiiiiicie et eae s 8
2.3 PUIE SYSTEIM ... 9
A - S N 1 USSR 10
2.5, CYCIE TIME .t e b e e arae s 10
2.6. JUSE TN THME .ot 11

2.7 . PAT FIOW CRAIT ... 11



XV

2.8. Part Information FIOW Chart ..o, 12
2.9, KANDAN. ... e 13
2.10. CYCIE TIMIE vttt re et ne e reeae e 15
2.11. POS KANDAN.......coiiiiiiiieie et 17
2.12. STOTAQE ...ttt 17
2.13. WAITING POST ... 18
2.14, HEIJUNKA ...ooveeieie ettt 19
N T LT o] o1 T =T ) USSR 21
FZ0 TN 1T o] - WP STPR SR 22
2.17. POKAYOKE. .....cuiiiiiieiieeie e 22
2.18. 55 Manajemen ViSUal..........cccccvveiiiiiieeie e 23
2.19. Standarhized WOKK..........ccoociiiiiiiiieiee e 24
2.20. Shipping Operation DIagram ..., 25
2.21. Perencanaan LayOUT.............ccoiieiiriiiieiiiie e 26
2.22. INVENTONY ..oiiiiiiie ittt b e be e e nnbaeennes 26
2.23. Penelitian TerdahulU ... 28
BAB Il METODE PENELITIAN ..cociii e 31
3.1. Model KONSEPLUAL..........ccoveiiiiiiieece e 31
3.2. Metodologi Penelitian ..o 31
3.2.1.Tahap Studi AWAL ....c.oooiiiiiiiee e 33
3.2.2. Tahap INISIAlISAST ......cveiveeieiieiice e 33
3.2.3. STUAD LITEIATUT ..ot 33
3.2.4. STUAT LAPANGAN ..ottt 33
3.2.5. Tahap KIEatiT ........coveiiiiiiiisceee s 33
3.2.6. Tahap Implementasi rancangan dan analisis..........c...cccceevvevveiciienenn, 34
3.2.7. Tahap kesimpulan dan Saran ............ccccceeveiiieiievesieese e 34
BAB IV PERANCANGAN SISTEM......ccooiiiiiieiiieeesese e 35
4.1. Perancangan Delivery system New plant 1B PT.IGP.........c..ccocvvvvvvnennen. 35
4.1.1. Perancangan Standar Operasional Pengiriman E-Kanban .................. 35

4.1.2.Perancangan Standar Operasional Delivery .........cccccocevvvivieiieiieesinn, 35



XVI

4.1.3. Perancangan Standar Operasional Waiting PoSt ...........c.ccocevviienenee, 37
4.1.4. Perancangan Standar Operasional Heijunka ............ccccociiniiinicenn, 37
4.1.5. Perancangan Standart Operasional Penarikan Pallet .......................... 40
4.1.6. Perancangan Standart Inventory Storage Area.........cccceeveevvecvesreennnnn, 42
4.1.7. Perancangan Layout Area PDC...........cccoviiiiiiiiciiceeee 43
4.1.8. Perancangan Standart Shipping Operation Diagram............cc.cceevevenee. 46
4.1.9. Perancangan Standar Penggunaan Truck dan Waktu Truck ............... 49
4.1.10.Peracangan Standar Estimasi Cycle ISSUE ..........cccevveveiieivecicciennnn, 54
4.4. Hasil Perancangan Delivery system New Plant 1B PT.IGP ..................... 55
BAB V ANALISIS PERANCANGAN SISTEM ..o, 58
5.1. Analisis Hasil Rancangan SIStem ..., 58
5.1.1. Analisis Perancangan Standar Operasional Pengiriman E-Kanban ....58
5.1.2. Analisis Perancangan Standar Operasional Delivery ..............cccce....... 59
5.1.3. Analisis Perancangan Standar Operasional Waiting Post .................. 61
5.1.4. Analisis Perancangan Standar Operasional Heijunka...............cccco..... 62
5.1.5. Analisis Perancangan Standart Operasional Penarikan Pallet ............ 63
5.1.6. Analisis Perancangan Standart Inventory Storage Area...................... 66
5.1.7. Analisis Perancangan Layout DeliVery...........c.ccccoveiiiieiieineiic e, 68
5.1.8. Analisis Perancangan Standart Shipping Operation Diagram.............. 73
5.1.9. Analisis Perancangan Standar Penggunaan Truck dan Waktu Truck .73
5.1.10. Analisis Peracangan Standar Estimasi Cycle I1SSUe.........cc.ccccvvvveennen. 75
5.2. Analisis Hasil Pengujian Rancangan Sistem..........cccocvvviieienieniennieenn, 75
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN. ..ottt 79
6.1, KESIMPUIAN ...t 79
8.2, SAFAN ...ttt bbbttt nre e b e nree s 79
DAFTAR PUSTAKA ettt nrae et e e snae e 80
LAMPIRAN ..ottt sttt b bt neene e ne s 82
Dokumentasi Sebelum Project .........cccocvviiiiiiciie e Lampiran A

Dokumentasi Setelah Project .........ccocovvvveiiniiiicieie e Lampiran B



XV

FlowProcess Operation DeliVEry ..........cccoiiiiiiiiienencesceeee Lampiran C
HEIJUNKAL ... e Lampiran D
Layout Area DEIIVEIY .......c.coviieciee et Lampiran E
Manufacturing preparation check sheet di new plant 1b PT.IGP ........ Lampiran F
Order PIaNNING ......ccooiiiiiieeeee e Lampiran G
Part Information FIOw Chart............cccoooiiiiiiiieeee Lampiran H

Shipping Operation DIagram ..........ccccccevveieeiiesieese s e Lampiran |



XVl

DAFTAR TABEL
Tabel 2.1. Simbol Dan Keterangan PIFC ..o 13
Tabel 2.2. Simbol-simbol shipping operation diagram ..........ccccccooeviiiiiiienenn, 25

Tabel 2.3. Data yang dibutuhkan untuk membuat shipping operation diagram ..25
Tabel 4.6. Hasil Analisys Perancangan System Delivery menggunakan 4M........ 57
Tabel 5.1. Hasil Penilaian Admin PPC Pembangunan Admin Room ................... 71
Tabel 5.2. Hasil Analisis Pengujian SyStem .........c.ccocoiiiiiniiiiinceeeeee 75



Gambar 1.
Gambar 1.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

XIX

DAFTAR GAMBAR
1. Grafik penjualan Mobil ..o, 1
2. llustrasi Assembly Rear axle..........cccooviieiiiiiniiniiiesie e, 2
1. RUMAN TPS L 7
2. ustrasi PUIl SYSTEM .......ccoviiieiiiicce e 9
3. Hubungan antara perencanaan dengan perencanaan penjualan .....10
4, CONMONPRC ... 11
5. CONtON PIFC.. ..ot 12
6. Stuktur jenis Kanban ...........cccccveiiiieii i 14
7. Penjelasan Cycle time......ccovveiiiiciicce e 15
8. Penjelasan CyCle TIME. ..o 15
9. Contoh Pos Kanban..........cccccveiiiiiiieniie s 17
10. CONtON SEOFAQE.......eiieiecie et 18
11. Contoh Waiting POSE .........coveiiiieiiece e 19
12.Conton HETJUNKA ....ccuviiiiiiiiiieicic e 20
13.Contoh KEEPIN BOX ....ccvveiieiiiiiiiiieiie st 21
1. Model KOnSeptual ..o 31
2. Metodologi Penelitian ...........c.cccoeviiieiiie e 32
1. FlowProcess Operation DelIVErY .........ccoceieeiiiieiieiecc e 36
1. Keterangan FlowProcessOperation Delivery ..........c.ccccoovviiiinennn, 36
2. FlowProcess Operation DElIVEIY .........ccocuiiiiiiiieiiiec e 36
3. Aliran dokumen di waiting Post ...........ccccoceeiiieeii i, 37
4. Hasil Rancangan Heijunka............ccccoovevveeiiesie e 39
5. Gentan-1 FOrKIT ........cveiiieieeee s 41
6. Level StoCK Rear AXIE ......cvooveiieeceeeee s 43
7. llustrasi Dimensi Area Per PDC........ccccoviiiiiiiiiieeeee e 44
8. lustrasi Desain area PDC ..........ccociiieiiiiinienieee s 45
9. Hasil Rancangan Layout PDC ..........ccocoiiiiiniiiee e 45
10. Hasil Rancangan Layout PDC...........cccceviiiiennnenc e, 46
11. Hasil Rancangan Shipping Operation Diagram...............cccceceuvu.e. 48



Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.
Gambar 5.

e e T S
o 01~ WDN

© 0o N o g b~ w D P

e S N T T T S =
co N o o b W N - O

XX

. lustrasi Pattern Pallet Delivery..........cccoviiiiiniieee, 50
. DIMENST Pallet ... 51
. Truck Informasi DEIIVENY .........coovevviiiiicceee e 57
. Loading DOCK Pattern ..........ccccoovveiveieiieseece e 53
. Hasil Perancangan PIFC Delivery system New Plant 1B .............. 55
Gambar Tampilan Portal PT.TMMIN.........cccoooiiiiiiniiiiiicee, 58
Gambar Contoh DN yang sudah berjalan ............ccccccoovvveiviinnnn. 59
Gambar Contoh Kanban yang sudah berjalan.............ccc.ccccceevenee. 59
Gambar Penggunaan Waiting POS............ccceoeviiiiiniiiiesicens 60
Gambar Hasil perancangan Pos Kanban ...........ccccccocviiininieienn, 61
Gambar Penggunaan Heijunka............ccccocvveveiieeiieie e 62
Gambar Proses Unloading pallet ke area Finish R/A................... 63
Gambar Proses Supply Pallet Kosong ke area Finish R/A ............ 63
Gambar Proses Penyimpanan Pallet di Storage ..........cccocvevvvvennnne 64
Gambar Proses Pulling Pallet ke Area PDC...........cccccoevveieiiennn, 65
. Gambar Hasil Perancangan Control Stock Board...........c..cc.c........ 66
. Hasil Rancangan Layout PDC...........ccccceoeiiiiniiencniseseeeeeee, 67
. Hasil Rancangan Layout PDC...........ccccceoeiiiineninenineseeeeee, 68
. Gambar Desain Rancangan CCR&ADMIN ROOM ..........c..c....... 69
. Gambar Hasil Rancangan CCR&ADMIN ROOM ...........cccecuenee. 70
. Gambar Penggunaan SOD yang sudah berjalan ...............cc.......... 72
. Gambar Pattern pallet Pada Truck ..........cccccooeiiiiniiiinieniiieee, 73

. Gambar Hasil Perancangan Papan Kedatangan Truck................... 74



XXI

ABSTRAK

Pertumbuhan pasar mobil Indonesia yang mengalami peningkatan cukup signifikan
merupakan peluang bagi perusahaan-perusahaan yang bergerak dibidang otomotif untuk
memperluas area bisnisnya. Pada kesempatan pasar ini PT. Inti Ganda Perdana sedang
dalam proses pembangunan new plant 1b di Kawasan industri mitra Karawang untuk
menunjang permintaan pasar yang semakin meningkat. Pembangunan new plant 1b ini di
khususkan untuk customer PT.Toyota Motor Manufacturing Indonesia (PT.TMMIN)
dengan memproduksi rear axle sebagai part tunggal untuk membuat satu unit mobil.
Berdasarkan hasil interview, observasi dan data dari manufacturing preparation check
sheet bahwa new plant 1b belum tersedia sistem di area delivery,

Pada penelitian ini akan dilakukan suatu perancangan delivery system dengan
menggunakan konsep Toyota Production System (TPS). Perancangan delivery sistem ini
bertujuan untuk mengirim barang dengan jumlah yang tepat untuk mengoptimalkan
inventory, model yang tepat untuk menyesuaikan permintaan produksi, waktu yang tepat
untuk mengoptimalkan waktu yang digunakan dan perbaikan produktivitas dengan
memperlihatkan abnormality condition.

Hasil rancangan system yang dibuat telah mampu mendeteksi abnormality
condition dari suatu siklus aktifitas delivery yang dimulai dari penerimaan e-kanban,
admin PPC, waiting post, heijunka, penarikan pallet, storage area, layout PDC,
shipping operation diagram, truck, estimasi cycle issue sampai pengiriman part kepada

customer.

Kata Kunci : Delivery system, Toyota Production System, Kanban



BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pertumbuhan pasar industri otomotif di Indonesia yang semakin meningkat dari
tahun ketahun berdasarkan dari data penjualan mobil (gambar 1.1) terlihat

mengalami peningkatan yang cukup signifikan.

Otomotif - Mobil: Pasar mobil Indonesia diproyeksikan akan melampaui 1.5
juta unit mobil pada tahun 2015

Proyeksi Pertumbuhan Pasar Mobil Indonesia

{"000 unit) 1.493
Pertumbuhan

Pertumbuhan (2000- 2010)
9.8%

534

483 Penjualan mobil di Semester | 2011

meningkat dari:
353,099 unit di 2010
menjadi 419,659 unit di 2011
(Naik 18.9%)

301 300 318 354

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2002 2010 2011 2012 2013 2014 201§

Penjualan mobil pada tahun 2010 mencapai 763,751 unit - sebanding dengan pasar Thailand

Sumber: Gekindo

Gambar 1.1 Proyeksi Pertumbuhan Pasar Mobil Indonesia

(Sumber:http://www.gaikindo.or.id/)

Berdasarkan data yang didapat pada gambar 1.1 terlihat mengalami
kenaikan 14% pada tahun 2015 berjumlah 1,5 juta mobil yang terjual pada tahun
2015. Hal ini merupakan peluang bagi perusahaan-perusahaan yang bergerak di

bidang otomotif untuk memperluas area bisnisnya. Pada kesempatan pasar ini,



PT.Inti Ganda Perdana sedang dalam proses pembangunan new plant 1b di
Kawasan Industri Mitra Karawang untuk menunjang permintaan pasar yang
semakin meningkat. Pembangunan new plant 1b ini merupakan plant yang
dikhususkan untuk customer PT.Toyota Motor Manufacturing Indonesia
(PT.TMMIN) dengan memproduksi rear axle yang merupakan part tunggal untuk
membuat satu unit mobil (pada gambar 1.2).

REAR AXLE

%

Gambar 1.2 llustrasi Assembly Rear Axle

(Sumber: http://www.sketchup.or.id/)

Pada pembangunan new plant 1b di Pt.Inti ganda perdana yang di
fokuskan untuk PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia (Customer)
diwajibkan menggunakan konsep yang juga diterapkan oleh customernya konsep
tersebut merupakan salah satu syarat untuk menjadi supplier dari Pt. Toyota
motor manufactuirng Indonesia yang bernama konsep Toyota production system
yang diciptakan oleh Toyota motor corporation pada tahun 1973. Toyota
Production System adalah suatu konsep untuk membuat produk, konsep ini
merupakan alat efektif untuk menghasilkan tujuan akhir laba dengan mengurangi
biaya, atau perbaikan produktivitas dengan memperlihatkan abnormality

condition (7muda) (‘Yasuhiri, 2000). Konsep tersebut terbentuk berdasarkan


http://www.sketchup.or.id/

pengalaman yang telah distandarisasi untuk memperlihatkan suatu masalah dan
menghilangkan berbagai pemborosan tersembunyi dalam perusahaan. Konsep
Toyota production system digunakan sebagai pedoman untuk membangun
seluruh system di seluruh supplier dari PT. Toyota Motor Manufacturing
Indonesia karena sudah tersedianya berbagai standarisasi yang terstruktur dan
diperlukan untuk membangun seluruh system proses produksi dapat berjalan
(Toyoda, 2000).

Pada proses pembangunan new plant ini membutuhkan sekumpulan
sistem untuk menunjang berjalannya produksi sesuai dengan permintaan
customer. Berdasarkan hasil interview, observasi, dan data dari manufacturing
preparation check sheet di new plant 1b (Lampiran A) belum tersedianya sistem
di area delivery yang berfungsi untuk proses setelah part finish good yang akan
dikirim sesuai dengan permintaan costumer. Proses delivery ini adalah salah satu
proses penting yang harus diperhatikan karena berhubungan langsung dengan
customer jika belum tersedianya system di area ini maka hasil produksi tidak
dapat di antar ke customer dan jika system tidak berjalan dengan baik dapat
mengakibatkan keterlambatan pengiriman barang ke customer.

Pada kesempatan ini untuk menyelesaikan permasalahan dibuat suatu
project development berdasarkan manufacturing preparation check sheet di new
plant 1b (Lampiran A) sebagai pedoman project development yang harus
diselesaikan. Project development ini menyelesaikan permasalahan untuk
membuat sebuah system yang belum tersedia di delivery area yang bertujuan
untuk mengirim barang dengan jumlah yang tepat untuk mengoptimalkan
inventory, model yang tepat untuk menyesuaikan permintaan produksi, dan
waktu yang tepat untuk mengoptimalkan waktu yang digunakan.



1.2.

1.3.

1.4.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas maka didapatkan rumusan masalah sebagai
berikut :

Bagaimana rancangan delivery system yang mampu memperlihatkan
abnormality condition di new plant 1b PT.Inti Ganda Perdana Kawasan Industri

Mitra Karawang?
Batasan Masalah
Batasan masalah dalam penelitian tugas akhir ini adalah:

1. Penelitian ini difokuskan di delivery area pada new plant 1B PT.Inti Ganda
Perdana Kawasan Industri Mitra Karawang.

2. Rancangan system dimulai dari penerimaan e-kanban sampai part dikirim ke
customer.

3. Perhitungan dan desain dibuat untuk delivery bulan desember 2015 dengan
memperhitungkan order maximal dibulan desember 2016.

4. Perancangan system menggunakan pendekatan Toyota Production System.

5. Analisis hasil perancangan menggunakan 4M analisys (man, machine,
material, method)

Tujuan Penelitian
Penelitian tugas akhir ini bertujuan untuk :

Merancang delivery system yang mampu memperlihatkan abnormality
condition di new plant 1B PT. Inti Ganda Perdana Kawasan Industri Mitra

Karawang.



1.5.

1.6.

Manfaat Penelitian
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat :

Agar dapat menjadi bahan pertimbangan dan saran bagi perusahaan dalam
merancang delivery system perusahaan dengan pendekatan Toyota Production
System (TPS).

Sistematika Penulisan

Penelitian ini dituangkan dalam suatu karya tulis ilmiah agar lebih sistematis dan
dimengerti oleh pembaca. Sistematika penulisan karya tulis ilmiah adalah sebagai
berikut :

BAB | PENDAHULUAN
Bab ini akan menguraikan secara singkat mengenai latar belakang masalah,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan

sistematika penulisan.

BAB Il KAJIAN LITERATUR
Berisi tentang konsep dan prinsip dasar yang di perlukan untuk memecahkan

masalah penelitian.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Mengandung uraian tentang kerangka dan bagan alir penelitian, teknik yang di
lakukan, model yang di pakai, pembangunan dan pengembangan model, bahan
atau materi, alat, tata cara penelitian dan data yang akan di kaji serta cara analisis
yang akan di pakai.

BAB IV PERANCANGAN SISTEM
Pada bab ini akan dilakukan perancangan terhadap sistem yang dibuat, berupa
area mana saja yang dibutuhkan perhitungan dan improvement dalam perancangan

delivery system.



BAB V ANALISIS PERANCANGAN SISTEM
Melakukan pengujian dan pembahasan hasil yang di peroleh dalam penelitian, dan
kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga dapat menghasilkan sebuah

rekomendasi.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Berisi tentang kesimpulan terhadap analisis yang dibuat dan rekomendasi atau
saran-saran atas hasil yang dicapai dan permasalahan yang ditemukan selama
penelitian, sehingga perlu dilakukan rekomendasi untuk di kaji pada penelitian
selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA

DAFTAR TABEL

DAFTAR GAMBAR

LAMPIRAN
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KAJIAN LITERATUR

2.1 Toyota production System (TPS)

Kualitas Terbaik — Biaya Rendah- Lead Time Tersingkat —
Keselamatan Kerja Terbaik — Semangat Kerja Yang Tinggi
Dengan mempersingkat aliran produksi dengan memberantas pemborosan

Just In Time Jidoka
Right part, right amount Kemauan melakukan Make Problem Visible
right time “KAIZEN” *  Automatic Stop
Takt time (Continuous Improvements) °  Andeg
PIFC *  Man-Machine
Pull System Separation
JIT tools Error Proofing
(pokayoke)
4m Analisys

PILAR PILAR

Produksi campur merata (heijunka)
Proses vang STABIL dan TERSTANDARISASI
5 R (Ringkas, Rapih, Resik, Rawat, Rajin)

Gambar 2.1 Rumah TPS
(Sumber: Toyoda, 2000)

Gambar “TPS House” (Gambar 2.1) telah menjadi salah satu simbol yang paling
dikenal dalam manufaktur modern. Mengapa sebuah rumah? Karena sebuah
rumah merupakan suatu sistem terstruktur. Rumah akan menjadi kuat jika atap,
pilar, dan fondasinya kuat. Satu hubungan yang lemah akan melemahkan
seluruh sistem. Ada beberapa versi rumah yang berbeda, tapi prinsip intinya
tetap sama. Dimulai dengan tujuan untuk meraih kualitas terbaik, biaya
terendah, dan lead time tersingkat disimbolkan dengan atap. dua pilar luar yaitu
just-in-time  yang merupakan karakteristik TPS yang paling banyak



dipublikasikan, dan jidoka yang merupakan pada intinya berarti tidak
membiarkan produk cacat lewat ke stasiun berikutnya, dan membebaskan orang
dari Kkinerja mesin secara otomatis tapi masih melibatkan manusia dalam
prosesnya, pusat dari sistem tersebut adalah orang. Terakhir, terdapat berbagai
elemen inti yang memasukkan kebutuhan akan standarisasi, stabilitas, proses
yang handal, dan juga heijunka, yang berarti mencampur dan meratakan
schedule produksi, baik dalam volume maupun satuan per produk (Toyoda,
2000).

2.2 Muda (Pemborosan)

Muda (pemborosan) menurut adalah segala kegiatan yang tidak memberi nilai
tambah. Di dalam industri pemborosan merupakan segala sesuatu yang berlebih
diluar kebutuhan minimum atas material, peralatan, komponen, tempat, dan
waktu kerja yang mutlak diperlukan dalam proses suatu produk. Salah satu cara
untuk meningkatkan keuntungan adalah dengan menghilangkan pemborosan.

Menurut (Hendra, 2011) terdapat tujuh jenis muda yang ada di lantai produksi

antara lain:

1. Produksi berlebih (overproduction): memproduksi barang-barang yang
belum dipesan, akan menimbulkan pemborosan seperti kelebihan tenaga
kerja dan kelebihan tempat penyimpanan serta biaya transportasi yang
meningkat karena adanya persediaan berlebih.

2. Persediaan berlebih: kelebihan material, barang dalam proses, atau barang
jadi menyebabkan lead time yang panjang, barang kadaluwarsa, barang
rusak, peningkatan biaya pengangkutan dan penyimpanan, dan
keterlambatan. Persediaan berlebih juga menyembunyikan masalah seperti
ketidak seimbangan produksi, keterlambatan pengiriman dari pemasok,
produk cacat, mesin rusak, dan waktu set up yang panjang.

3. Memproses secara berlebih atau memproses yang tidak diperlukan:
melakukan langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen.
Melaksanakan pemrosesan yang tidak efisien karena alat yang buruk dan

rancangan produk yang buruk, menyebabkan gerakan yang tidak perlu dan



memproduksikan barang cacat. Pemborosan terjadi ketika membuat produk
yang memiliki kualitas lebih tinggi daripada yang diperlukan.

4. Produk cacat: memproduksi komponen cacat atau yang
memerlukan perbaikan. Perbaikan atau pengerjaan ulang, scrap,
memproduksi barang pengganti, dan inspeksi berarti tambahan penanganan,
waktu, dan upaya yang sia-sia.

5. Transportasi yang tidak perlu: membawa barang dalam proses (WIP)
dalam jarak yang jauh, menciptakan angkutan yang tidak efisien, atau
memindahkan material, komponen, atau barang jadi ke dalam atau ke luar
gudang.

6. Waktu Menunggu: para pekerja hanya mengamati mesin otomatis yang
sedang berjalan atau berdiri menunggu langkah proses selanjutnya, alat,
pasokan komponen selanjutnya, dan lain sebagainya atau menganggur saja
karena kehabisan material, keterlambatan proses, mesin rusak, dan
bottleneck (sumbatan) kapasitas.

7. Gerakan yang tidak perlu dan tidak memberi nilai tambah, seperti mencari
part yang dibutuhkan atau mencari tempat untuk menyimpan part yang sudah

dikerjakan.

2.3 Pull System
Perencanaan produksi (production planning) memberi petunjuk hanya kepada
proses terakhir, (seperti pada gambar 2.2) artinya hanya boleh memproduksi
sejumlah yang telah digunakan oleh proses berikut, proses berikut mengambil ke
proses sebelum, dan proses sebelum hanya boleh membuat sejumlah yang telah
diambil, sehingga dengan pengambilan oleh proses berikut pelaksanaan just in
time dapat terjamin. Selain itu, dengan melakukan pengambilan oleh proses
berikut, berarti barang tidak stagnasi dan masalah dapat dibuat menjadi jelas

dengan menggunakan kanban (Arman, 2005).

PURE PULL

Gambar 2.2. llustrasi Pull system
(Sumber: Arman, 2005)
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2.4. Takt Time

Customer

Pesanan

Gambar.2.3 Hubungan antara perencanaan produksi dengan

perencanaan penjualan (Sumber: Yasuhiri, 2000)

Rencana Produksi = Pesanan pelanggan =T/T (2.1)

Takt time merupakan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi 1 pcs/unit
berdasarkan permintaan pelanggan (volume produksi). Hubungan antara
perencanaan produksi dengan perencanaan penjualan adalah (seperti pada gambar
2.4) rencana produksi harus disesuaikan dengan pesanan pelanggan (Yasuhiri,
2000) Oleh karena itu, dalam hal menentukan takt time-pun tidak hanya
ditentukan berdasarkan kemampuan mesin atau peralatan, tetapi dihitung

berdasarkan jumlah yang diperlukan.

WAKTU EFEKTIVE YANG TERSEDIA DALAM HARI KERJA
UNIT PRODUK YANG DIBUTURKAN FADA HARD ITU

Fumus Tafr Time =

2

2.5 . Cycle Time

Cycle time (Franklin dan Thomas, 2000) adalah waktu minimum yang diperlukan
oleh team member untuk melakukan kerja satu cycle dalam suatu proses dengan

urutan yang telah ditentukan.

Cycle adalah urutan kerja team member yang sudah ditentukan mulai dari

menerima pekerjaan hingga menjalankan proses.
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2.6 Just In Time (JIT)

Just in time adalah memproduksi dan mengirim barang yang diperlukan, pada saat
diperlukan, dan sejumlah yang diperlukan (Arman dan Yudha, 2008). Tujuan just
in time adalah meningkatkan efisiensi pekerjaan dan menghilangkan berbagai
macam pemborosan (waste) di tempat kerja. Just in time merupakan salah satu
pilar dari sistem produksi Toyota yang sangat penting untuk melakukan produksi
secara efisien tanpa pemborosan dan hanya membuat barang yang sesuai pesanan

pelanggan saja.

2.7 Part Flow Chart

Di definisikan sebagai (Yasuhiri, 2000) Suatu bagan atau diagram yang
menggambarkan aliran material. (seperti pada gambar 2.4) Merupakan contoh

aliran material dari warehouse raw material sampai ke customer.

2 E |—»| ® " g g L m
; é: Cé:g < ;z”: l ﬁ‘% —— Customer
Gambar 2.4 Contoh PFC
(Sumber : Toyoda, 2000)
Tujuan:
1. Untuk mengetahui aliran material mulai dari bahan baku sampai part
dikirim ke pelanggan.
2. Menjelasan kondisi aktual aliran material dengan stagnasinya

dimana hasil akhirnya nanti diharapkan bisa mengalir lancar (smooth flow).



2.8
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Part Information Flow Chart (PIFC)
Didefinisikan sebagai (Toyoda, 2000) merupakan Suatu diagram yang
mendeskripsikan hubungan antara proses sesudah dan proses sebelum dalam
dalam suatu proses pemenuhan order, dari informasi order diterima sampai
terpenuhi.
r——======= e ——— | L
: ¥ » i
+ 1 1': (I 1
O oL~T
Welding T Assembly T |— CUSTOMER
Gambar 2.5 Contoh PIFC
(Sumber: Toyoda, 2000)
Tujuan PIFC:

1. Membantu mengetahui aliran material dan informasi dengan lead time dan
titik titik stagnasi.

2. Menjelaskan kondisi aktual dan mengetahui apakah system produksi (aliran
material dan informasi) sudah berjalan dengan baik atau masih ada masalah.

3. Alat bantu dalam melakukan perbaikan proses (kaizen).
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Tabel 2.1. Simbol dan Keterangan PIFC
(Sumber: Toyoda, 2000)

Ne Symbol Description

1 e Aliran Informasion, Garis putus-putus

2 - Aliran Material, Garis utuh

3 E) Kanban

4 u Proses, Nama Proses ditulis didlm kotak

5 m Dokumen

& E‘ Store Material/Part (Address, Oty of Part, FIFO System)

7 EI Temporary store, Antrian

8 % Kanban Post

9 Heijunka Post

10 EE' \Waiting Post

1A % Lot making / formation

12 .@, Chutte Kanban

13 ] Customer / Supplier, Nama company ditulis dalam kotak, cycle of
(o) delivery pada garis titik

2.9 Kanban

Definisi Kanban (Masaaki, 2006) :
1. Alat kontrol berupa KARTU TANDA untuk mewujudkan produksi tepat
waktu
(Just In Time).
2. Kanban bukan satu-satunya alat JIT, tetapi cukup penting untuk

memperlancar flow process dan mengontrol Inventory in Proses

Tujuan
1. Untuk memberi instruksi produksi dan delivery.
2. Alat kontrol visual
a. Mencegah produksi berlebihan
b. Monitor progress dan mendeteksi adanya keterlambatan atau proses
yang terlalu cepat.

3. Alat Kaizen dalam proses.
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‘ 1 Kanban tarik antar proses
e Kanban tarik
(PW)
Kanban tarik Part supplier
(external)
Kanban —
2 [~ Kanban internal proses
Kanban Instruksi

== Produksi (PI)

m—— Kanban signal

Gambar 2.6. Struktur Jenis Kanban
(Sumber: Masaaki, 2006)
Pada gambar 2.6 menjelaskan tentang jenis kanban dengan penjelasan
sebagai berikut :
1. Kanban pengambilan (Withdrawal kanban): kartu sinyal yang menjelaskan
apa yang harus dipull dan dari mana di pull.
2. Kanban instruksi (Intruction Kanban): kartu sinyal yang memicu

terjadinya proses produksi.

Peraturan Kanban

Proses berikut menarik parts dari proses sebelumnya.

Proses sebelumnya memproduksi hanya parts yang ditarik.

Kirim hanya produk yang 100% bebas defect.

Buat dan pertahankan produksi berjalan dengan level (tidak fluktuasi).

Kanban harus bergerak bersama barang.

S A

Gunakan kanban untuk menemukan improvement yang dibutuhkan dengan

menurunkan jumlah kanban secara bertahap.



2.10 Cycle Issue
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Cycle issue (John dan Harding, 2001) adalah keterangan penarikan order dari

customer, keterangan cycle issue sebagai berikut :

1-2-1 )

N

P
2 1 D-1 D D+1
\\,___,/ SN—" N ond \ \ .
raer
l Delivery | ® @ o0 O
X : Menyatakan | Y : Frekuensi dari :
Hari/ Delivery | | point X / 2 kali Z: Interval ar:ltara Order
Setiap hari sehari datang & Delivery part tersebut
Cth pd tabel)
Gambar 2.7. Penjelasan Cycle Issue
(Sumber: Toyoda, 2000)
1-8-4 e

[ - Me,rlya'i'ct!(cm & : Frekuensi dari Z : Interval antara Order
Hari/ Delivery | | point X / 8 kali datang & Delivery part tersebut
Setiap hari schari Cth pd tabel)
D1 D D+1

1

2 3 4 5 6 7 8

2 3 4 5 67 8

9 10 11 12

Gambar 2.8. Penjelasan Cycle Issue

(Sumber: Toyoda, 2000)
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Pada perhitungan cycle issue dapat ditentukan berapa cycle issue yang
akan terjadi pada siklus delivery dengan rumus sebagai berikut (Toyoda, 2000):

Order Per Hari

Capacity truck

Cycle Issue (Estimasi) = (2.3)

Cycle issue  :Jumlah pengiriman order dari customer
Order per hari : Jumlah order perhari

Capacity truck : Kapasitas truck yang tersedia untuk membawa pallet

Order Per Hari
Quantity Per Pallet (2.4)

Jumlah Pallet Per hari =

Jumlah Pallet Per hari : Jumlah pallet yang akan dikirim perhari
Order per hari : Jumlah order/part yang akan dikirim per hari

Quantity per pallet  : Jumlah part yang ada pada pallet

Quantity Pallet Pe hari

Jumlah Pallet Per Delivery = (2.5)

Jumlah Cycle Issue

Jumlah Pallet per delivery : Jumlah pallet yang akan dikirim setiap delivery
Quantity Pallet per hari : Jumlah pallet yang akan dikirim setiap hari

Jumlah cycle issue : Jumlah pengiriman order dari customer
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Post kanban

Definisi (Toyoda, 2000): Pos kanban adalah tempat kanban untuk sementara
dikumpulkan sebelum dikirim ke proses selanjutnya pada waktu yang
ditentukan.

Tujuan:

1. Mengumpulkan kanban.

2. Memvisualkan stagnation kanban (Informasi).

Gambar 2.9. Contoh Pos Kanban
Sumber: (Dokumentasi hasil observasi di PT.Inti Ganda Perdana Jakarta)

2.12 Storage

Definisi (Sukanto dan Indriyo, 2005): Storage adalah area atau rack untuk
menempatkan produk/part.
syarat storage :
1. Alamat yang jelas
2. Mempunyai Jumlah yang jelas (Max 7 Min)
3. Aturan FIFO yang jelas.
Tujuannya sebagai alat visual control utk mengetahui kondisi & kemampuan

line proses
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Gambar 2.10. Contoh Storage

(Sumber: Dokumentasi hasil observasi di PT.Inti Ganda Perdana Jakarta)

2.13 Waiting Post

Definisi (Yasuhiri, 2000) adalah tempat dimana kanban/Informasi yang baru
datang menunggu sebelum dilanjutkan ke proses selanjutnya sesuai dengan
waktu yang telah ditentukan.

Tujuan :

1. Sebagai visual control stagnasi infromasi/kanban (stagnasi = waktu tunggu
= muda)

2. Sebagai alat kontrol terhadap informasi dari customer sebelum informasi
tersebut diteruskan ke proses sebelumnya yang dikontrol antara lain:
kelengkapan informasi (kanban, documen delivery, dll), waktu
kedatangan, dan kapan proses berikutnya akan dilaksanakan (kaidah JIT).

3. Untuk mensentralisasi penerimaan order dalam satu tempat.
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Gambar 2.11. Contoh Waiting Post
(Sumber: Dokumentasi hasil observasi di PT.Inti Ganda Perdana Jakarta)

2.14  Heijunka

Definisi (Toyota, 2011) adalah suatu tempat yang menginformasikan kecepatan
penjualan (sama dalam jumlah dan model) setiap satuan waktu dan sebagai

pemerataan waktu pekerjaan agar tidak berfluktuasi.

Tujuan :
1. Meratakan informasi order ke proses sebelumnya (line produksi),
2. Membuat variasi model maupun jumlah order, rata dalam setiap satuan

waktu pengambilan..
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Gambar 2.12. Contoh Heijunka Post

(Sumber: Dokumentasi hasil observasi di PT.Inti Ganda Perdana Jakarta)

1
(1
L
L
!
[
[
r

Pada perhitungan heijunka dapat ditentukan berapa kanban yang akan
digunakan setiap hari, banyaknya slot setiap cycle, dan banyaknya kanban

untuk setiap slotnya dengan rumus sebagai berikut (John dan Harding, 2001) :

__ order per month
Kanbanper day = wwkpmg day (2.6)

guantity per kanban

Kanban Per day : Jumlah kanban yang digunakan setiap hari
Order Per month : Jumlah order setiap bulan

Working day : Jumlah jam kerja setiap harinya

Quantity per kanban : : Jumlah part yang mewakili 1 kanban

guantity slot

uantity slot per cycle =
¢ Y P Y guantity cvcle per day (2.7)

Quantity Slot Per cycle : Jumlah slot yang digunakan pada setiap cycie
Quantity slot : Jumlah slot yang digunakan



Quantity cycle per day : Jumlah cycle setiap hari

Kanban per Slot =

Kanban per day

Total slot per day

Kanban per slot : Jumlah kanban setiap slot

Kanban per day : Jumlah kanban setiap hari

Total slot per day : Jumlah slot yang digunakan setiap harinya

2.15 Keppin Box
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(2.8)

Definisi (Widagdo, 2010) : Keppin box adalah visualisasi atau papan informasi

saat adanya masalah atau delay part saat part dari storage ditarik pada waktunya.

Purpose:

1. Untuk Mem-Visualkan delay part/process atau informasi masalah.

2. Sebagai media utk mengingatkan leader/pimpinan kerja.

Contoh Keppin Bos Sebagai berikut :

Gambar 2.13. Contoh Keppin Box

(Sumber: Dokumentasi hasil observasi di PT.Inti Ganda Perdana Jakarta)
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2.16 Jidoka

Jidoka memiliki dua arti, yaitu mengganti proses manual dengan proses otomatis
(autonomation) dan pengendalian cacat secara otomatis (Hendra, 2011). Jidoka
merupakan alat yang dapat mencegah berulangnya keabnormalan dan tidak
mengalirkan cacat dengan cara mendeteksi sesuatu keabnormalan seperti
keabnormalan mesin atau peralatan, keabnormalan kualitas, pekerjaan terlambat,
dan lain-lain, kemudian menghentikan mesin atau lini produksi, dan
menginformasikannya kepada manusia. Jadi dasar pemikirannya adalah tidak
perlu mengawasi peralatan karena jika proses sudah selesai, mesin akan berhenti

sendiri.

Jidoka (Toyota, 2011) adalah salah satu pilar dasar pemikiran yang
penting untuk mendukung sistem produksi toyota. Sasaran jidoka adalah:

1. Membuat komponen yang 100% baik.

2. Mencegah masalah pada mesin atau alat.

3. Penghematan tenaga kerja karena tidak perlu pengawas untuk mesin atau
peralatan.

2.17 Pokayoke

Pokayoke (Harming dan Nurnajamuddin, 2014) adalah alat pengaman untuk
mencegah mengalirnya komponen cacat ke proses berikut dengan cara
mengecek keabnormalan secepatnya jika terjadi keabnormalan pada proses,

kemudian menghentikan peralatan dan menyingkirkan komponen yang cacat.
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2.18 5S Manajemen Visual
5S menurut (Masaaki, 2006) merupakan singkatan dari :

1. Seiri (Ringkas), memisahkan benda yang diperlukan dengan yang tidak
diperlukan, Kemudian menyingkirkan yang tidak diperlukan. Prilaku ini
bertujuan untuk mencegah hilang atau terbuangnya peralatan yang sering
digunakan atau bahan bahan penting yang akan digunakan pada suatu

kegiatan proses.

2. Seiton (Rapih), menyusun dengan rapid dan mengenali benda untuk
mempermudah penggunaan. Kata jepang “seiton” merupakan menyusun
berbagai benda dengan cara yang menarik. Dalam konteks 5s, ini berarti
mengatur barang-barang sehingga tiap orang dapat menemukannya dengan
cepat. Untuk mencapai langkah ini, pelat petunjuk digunakan untuk

menetapkan nama tiap barang dan tempat penyimpanannya.

3. Seiso (Resik), selalu membersihkan menjaga kerapian dan kebersihan. Ini
adalah proses pembersihan dasar dimana suatu daerah disapu kemudian dipel
dengan kain pel. Karena lantai, jendela maupun dinding harus dibersihkan,
Seiso disini setara dengan aktivitas pembersihan berskala besar yang
dilakukan setiap akhir tahun dirumah tangga Jepang. Meskipun pembersihan
besar-besaran diseluruh perusahaan dilakukan beberapa kali dalam setahun,
tiap tempat kerja perlu dibersihkan setiap hari. Aktivitas itu cenderung
mengurangi kerusakan mesin akibat tumpahan minyak, abu, dan sampah.
Contohnya, jika ada pekerja yang mengeluhmesin yang rusak ini tidak berarti
mesin itu perlu penyetelan. Sebenarnya, yang diperlukan mungkin hanya

program pembersih empat kerja.

4. Seiketsu (Rawat), terus menerus mempertahankan 3S tersebut diatas, yakni
Seiri, Seiton, dan Seiso. Memelihara tempat kerja tetap bersih tanpa sampah

atau tetesan minyak adalah aktifitas Seiketsu.
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5. Shitsuke (Rajin), membuat pekerja terbiasa menaati peraturan. Menurut

(Masaaki, 2006), Shitsuke adalah hal terpenting dari 5s. Karena itu, orang
yang menata pekerja harus memberikan suri teladan. Manager tidak boleh
mengharapkan bawahannya dengan begitu saja mengikuti anjurannya,
mereka harus mengilhami bawahannya dan mengharap kesuksesannya, bukan
hanya sekedar mengkritik.

Agar 5s dapat berjalan efektif, pekerja harus terbiasa meletakan benda di
dekatnya untuk mempermudah pengambilan. Tetapi memiliki pengetahuan
tentang 5s saja tidak cukup, pekerja juga harus mempraktekan 5s berulang
kali. Ini harus menjadi kebiasaan spontan, atas kemauannya sendiri bukan

karena terpaksa.

Standarlized Work

Standarlized work (pembakuan operasi) adalah (Arman, 2005) alat untuk
membuat produk yang berkualitas berdasarkan pergerakan pekerja, yang

ditata dalam urutan yang tepat tanpa “MUDA”.

Tujuan dilakukannya standarlized work adalah :

1. Menjelaskan metode pelaksanaan produksi dalam membuat produk
yang berkualitas dengan aman dan murah,

2. Merupakan langkah pertama menuju perbaikan (kaizen) dan akan
selalu diubah oleh langkah perbaikan, penambahan atau pengurangan

man power serta jumlah produksi.

Shipping Operation Diagram

Shipping Operation Diagram (Toyoda, 2000) merupakan diagram yang
dibuat untuk menggambarkan urutan semua aktifitas shipping dimulai dari
penerimaan informasi sampai dengan keberangkatan ke customer. Tujuan
dibuat shipping operation diagram sebagai arahan/guidance dalam
menjalankan proses. Adapun simbol-simbol yang terdapat di shipping

operation diagram sebagai berikut :



Tabel 2.2. Simbol-simbol Shipping Operation Diagram
(Sumber: Toyoda, 2000)
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Digunakan

Keterangan

Menggambarkan kedatangan informasi

Kedatangan Kanban, Schedule dan
semua bentuk informasi

Untuk menghubungkan dari satu proses ke
proses lain dengan wakiu yang
bersamaan.

Dari Set Up kanban ke waiting post ,

dst

Untuk menggambarkan proses yang
dilakukan hanya 1 titik proses

Keberangkatan truck, kedatangan
truck

Waktu istirahat atau Waktu tidak bekerja

Break, Makan siang, Waktu diluar
jam kerja

Menunggu (Waiting) sebelum proses
selanjutnya

Menunggu di waiting Post Sampai
dengan disetting di Heijunka Post

Menggambarkan Perjalanan
pemberangkatan

Perjalanan truck ke customer

Menggambarkan perjalanan kembali

Truck kembali dari customer

Untuk menggambarkan proses yang
mempunyai jangka waktu tertentu, dibuat
sesuai jangka waktu yang dilakukan

Seting di waiting post, setting
kanban, administrasi proses, waktu
pulling , Loading Truck

Data yang dibutuhkan untuk membuat shipping operation diagram
dapat dilihat pada table dibawah ini :
Tabel 2.3. Data yang dibutuhkan untuk membuat
Shipping Operation Diagram
(Sumber: Toyoda, 2000)

No. Shipping Operation Diagram

1 | Nama Customer

2 | Cycle Issue

3 | Waktu Penerimaan Informasi (kanban)

4 | Waktu Proses Administrasi.

5 Waktu_ Informasi (Kanban) seting di “WAITING
POST

6 Waktu Informasi (Kanban) seting di “HENUNKA
POST)
Urutan waktu pulling
Waktu unloading dan loading ke Truk
Waktu Truk Berangkat

10 .

1" -

12 -
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2.21 Perencanaan Layout

Perencanaan layout (Sukanto dan Indriyo, 2005) merupakan mendesain suatu
tempat yang akan digunakan untuk suatu proses. Langkah Pertama yang perlu
dilaksanakan di dalam perencanaan layout adalah melihat pada perencanaan
produk berupa spesifikasi yang menunjukan fungsi-fungsi yang dimiliki produk
tersebut. Setelah perencanaan produk ditentukan dapat disusun pula routing yang
merupakan urutan pekerjaan didalam proses produksi.

Langkah selanjutnya didalam merencanakan layout adalah menetapkan
perlengkapan yang dibutuhkan dan memilih mesin — mesinya. Jumlah masing-
masing komponen yang dibutuhkan harus dijabarkan kedalam jumlah mesin yang
dibutuhkan. Penggunaan factor efisiensi menunjukan bahwa pabrik mungkin tidak
beroperasi pada kapasitas penuh (100% efisiensi) dan hal ini menimbulkan
kekeliruan scheduling.

Langkah Selanjutnya didalam perencanaan layout adalah berupa analisa
keseimbangan urutan pengerjaan, pemetaan, aliran, dan penyusunan diagram
block layout. Untuk membantu penempatan bagian/departemen dan tempat kerja

yang saling berhubungan, analisa urutan pekerjaan perlu dilaksanakan.

2.22 Inventory

Pengendalian persediaan merupakan fungsi manajerial yang sangat penting karena
persediaan fisik banyak melibatkan investasi rupiah terbesar. Menurut (Murdifin
dan Mahfud, 2005), bila perusahaan menanamkan terlalu banyak dananya dalam
persediaan, menyebabkan biaya penyimpanan yang berlebihan, dan mungkin
mempunyai opportunity cost (dana dapat ditanamkan dalam investasi yang lebih
menguntungkan). Sebaliknya, bila perusahaan tidak mempunyai persediaan yang
cukup dapat mengakibatkan biaya-biaya karena kekurangan bahan.

Istilah persediaan (inventory) adalah suatu istilah umum yang menunjukan
segala sesuatu atau sumber daya-sumber daya organisasi yang disimpan dalam
antisipasi pemenuhan permintaan. Permintaan akan sumber daya internal atau pun

eksternal ini meliputi persediaan bahan mentah, barang dalam proses, barang jadi
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atau produk akhir, bahan-bahan pembantu atau pelengkap dan komponen-

komponen lain yang menjadi bagian keluar produk perusahaan.

Persediaan ada berbagai jenis. Setiap jenisnya mempunyai karakteristik
khusus dan cara pengelolaannya juga berbeda. Menurut jenisnya, persediaan dapat
dibedakan berdasarkan (Arman dan Yudha, 2008) :

1. Persediaan bahan mentah (raw materialis), yaitu persediaan barang-barang
berwujud mentah. Persediaan ini dapat diperoleh dari sumber-sumber alam
atau dibeli dari para supplier atau dibuat sendiri oleh perusahaan untuk
digunakan dalam proses produksi selanjutnya.

2. Persediaan komponen-komponen rakitan (purchased paris), yaitu persediaan
barang-barang yang terdiri dari komponen-komponen yang diperoleh dari
perusahaan lain, dimana secara langsung dapat dirakit menjadi produk.

3. Persediaan barang dalam proses (work in proses), yaitu persediaan barang-
barang yang merupakan keluaran dari tiap-tiap bagian dalam proses produksi
atau yang telah diolah menjadi suatu bentuk, tetapi masih perlu di proses
lebih lanjut menjadi barang jadi.

4. Persediaan bahan pembantu atau penolong (supplier), yaitu persediaan
barang-barang yang diperlukan dalam proses produksi, tetapi tidak
merupakan bagian atau komponen barang jadi.

5. Persediaan barang jadi (finished goods), yaitu persediaan barang-barang yang
telah selesai di proses atau diolah dalam bentuk produk dan siap untk dijual

atau dikirim kepada pelanggan.

Sebagai langkah pengoptimalan adapun rumus (Franklin dan Thomas,
2000) sebagai berikut :

Working Hour

Frequensi elemen pekerjaan = (2.9)

Total Cyele Time

Frequensi Elemen kerja : banyaknya pekerjaan dilakukan operator
Working Hour : Jumlah jam kerja
Total Cycle Time : Jumlah waktu yang digunakan pada setiap pekerjaan
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(2.10)

Total wakty setiap elemen keria= Total frequensi x Cvele time per elemen

Total Waktu Setiap elemen kerja : Jumlah waktu yang digunakan setiap

pekerjaan
Total frekuensi : Jumlah pekerjaan yang dilakukan operator
Cycle time per elemen : Jumlah waktu yang digunakan pada setiap
pekerjaan

(2.11)

Total Takt Time Farklift
Effisiensi Forklift = : a1 100%
Warking Hour

Effisiensi forklift : Persentase efisiensi forklift yang digunakan
Total takt time forklift : Jumlah waktu yang digunakan pada setiap harinya

Working hour : Jam Kerja setiap hari

2.23 Penelitian Terdahulu

Pada Pelitian ini (Amran, 2013) didasarkan atas tuntutan pelanggan yang tinggi
akan kualitas, biaya dan pengiriman yang tepat dan cepat pada saat ini, menuntut
dunia industri untuk melakukan perbaikan agar keinginan pelanggan tersebut
dapat dipenuhi. PT Adyawinsa Dinamika sebagai salah satu industri manufaktur
yang bergerak dibidang pembuatan dies, moulding, dan stamping, juga
melakukan perbaikan untuk memenuhi permintaan pelanggannya dengan
mengacu pada Sistem Produksi Toyota. Perbaikan bisa dilakukan perusahaan
dalam sistem produksinya dengan merencanakan rencana produksi berdasarkan
konsep heijunka yang merupakan fondasi/dasar pelaksanaan Sistem Produksi
Toyota. Permasalahan yang terjadi pada lini produksi adalah permintaan
konsumen yang selalu mengalami perubahan, dan belum adanya alat kontrol
produksi yang tepat untuk mengatasi fluktuasi permintaan terhadap part serta
pengontrolan perencanaan produksi secara terkendali. Hasil analisis menyatakan
adanya pengurangan stok karena produksi akan dilakukan jika ada permintaan
dari pelanggan, dan respon terhadap permintaan pelanggan dapat dipenuhi

dengan cepat.
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Pada Penelitian (Amri, 2012) dijelaskan bahwa perusahaan PT X yang
bergerak dalam bidang perakitan bola lampu pijar. Produksi jadi yang dihasilkan
antara lain tipe lampu: E50, A60, E60, A80,T45, P45, A55, NR63, NR80,
BW35 sampai B35. Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi WIP (work in
process) di lini produksi dan waktu proses. Pendekatan yang digunakan dalam
melakukan minimasi inventori dan waktu proses adalah dengan menggunakan
kanban. Kanban yang digunakan adalah kanban pengambilan dan kanban
perintah produksi pada unit perakitan dan pengemasan lampu. Hasil analisis
yang diperolen dengan menerapkan sistem kanban adalah terjadi penurunan
WIP (work in process) di lini produksi. Perbandingan antara sistem nyata
dengan sistem kanban adalah sebesar 45% untuk bulb dan 25% untuk duplex,
dan perbandingan antara MRP dan Just in Time Kanban terjadi penurunan
sebesar 28% untuk bulb dan 25% untum duplex. Secara garis besar sistem
kanban yang diusulkan mempunyai aliran informasi produksi yang berjalan dari
gudang bahan jadi, pengemasan, perakitan, gudang bahan baku dengan
menggunakan kaban pengambilan. Sedangkan proses produksi di dalam work

station diatur oleh kanban perintah produksi.

Pada Penelitian (Maflahah, 2013) dijelaskan bahwa persediaan identic
dengan penumpukan sejumlah uang atau investasi yang akan mengganggu
aliran kas suatu perusahaan, terlebih jika persediaan tersebut tidak bergerak dan
menumpuk. Peningkatan jumlah persediaan perusahaan rentan menyebabkan
terjadinya dead stock. Just In Time merupakan suatu filosofi yang berfokus
pada upaya untuk menghasilkan produk dalam jumlah yang sesuai dengan
kebutuhan pelanggan, pada tempat dan waktu yang tepat. Kanban adalah suatu
istilah dalam bahasa jepang yang artinya serupa dengan visual record or signal
(catatan yang kelihatan atau tanda). Pada umumnya alat kanban yang
dipergunakan adalah kartu, sehingga sering disebut sebagai kartu kanban.
Perhitungan kartu kanban digunakan untuk mengontrol banyaknya persediaan
yang dibutuhkan. Perum BULOG Sub Divisi Regional Surabaya merupakan
lembaga negara yang bertugas untuk menjaga stabilitas pangan dan

ketahanan pangan nasional. Secara aktual BULOG menyerap semua
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persediaan yang ada pada petani ataupun supplier. Tentunya hal ini merupakan
suatu pemborosan. Usulan Penerapan sistem JIT dengan menggunakan kanban
pada penelitian ini untuk pengendalian persediaan menunjukkan penurunan
rata-rata 72,76 % untuk setiap bulannya. Hasil yang didapatkan untuk
penggunaan kartu kanban, rata-rata sebanyak 13 kartu. Selain itu aliran
informasi menjadi lebih jelas dan tidak membingungungkan. Sehingga tidak

ada penumpukan barang yang berlebihan di dalam gudang.



BAB IlII

METODE PENELITIAN

1.1. Model Konseptual
Untuk menghasilkan keluaran (output) yang sesuai dengan tujuan penelitian
dibutuhkan suatu kerangka berpikir yang membantu dalam memecahkan
masalah secara ringkas dan terstruktur. Adapun kerangka berpikir tersebut

digambarkan dalam model konseptual pada gambar 3.1.

MODEL KONSEPTUAL

Gambar 3.1. Model Konseptual
3.2 Metodologi Penelitian
Metodologi penelitian menggambarkan langkah-langkah yang diambil untuk
menyelesaikan suatu masalah. Terdapat lima tahapan yaitu tahap studi awal, studi
inisialisasi, tahap kreatif, tahap pengujian dan analisis rancangan, serta tahap

kesimpulan dan saran. Metodologi penelitian dapat dilihat pada gambar 3.2.



32

Tahap Implementasi
Rancangan dan Analisis
my

Tahap Studi Awal
Tahap Inisialisasi
Tahap Kreatif

Gambar 3.2. Metodologi penelitian
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1.2.1. Tahap studi awal
Tahap studi awal merupakan studi terhadap objek penelitian untuk
mempermudah menyelesaikan permasalahan yang akan diteliti. Pada awalnya
tahapan ini diawali dengan melakukan studi permasalahan terhadap delivery

system dengan konsep Toyota production sistem.

3.2.2 Tahap inisialisasi
Tahap inisialisasi merupakan tahapan pembelajaran seluruh komponen yang
terlibat dalam sistem yang akan dibuat baik dari studi literature maupun studi
lapangan. Hal ini digunakan untuk mendapatkan segala macam informasi yang
nantinya dibutuhkan dalam perancangan delivery system dengan menggunakan

konsep Toyota production system

3.2.3 Studi literatur
Pada studi literature dilakukan pendalaman pengetahuan mengenai teori teori
pendukung yang akan digunakan. Teori-teori tersebut diantaranya penggunaan
Konsep TPS.

3.2.4 Studi lapangan
Studi lapangan yang dilakukan pada penelitian ini adalah:
1.  Mengidentifikasi area yang perlu perhitungan data dan improvement
system.
2. Analisys 4M (Man, Machine, Material, Method).

3.2.5 Tahap Kreatif
Tahap kreatif merupakan tahapan dimana dilakukannya perancangan delivery
system sesuai dengan tujuan penelitian. Tahap ini di lakukan perhitungan data

dan improvement system sesuai dengan tujuan penelitian.
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3.2.6 Tahap Implementasi Rancangan dan Analisis
Pada tahap implementasi rancangan dan analisis dilakukan pengujian system
berdasarakn hasil perhitungan dan improvement system dan di analisys dengan
4M (Man, Machine, Material, Method).

3.2.7.Tahap kesimpulan dan saran
Tahapan akhir dari proses perancangan sistem ini adalah pembuatan kesimpulan
dan saran. Dari hasil analisa yan telah didapat sebelumnya dibuat suatu
kesimpulan secara menyeluruh dari hasil perancangan delivery system dengan
menggunakan konsep Toyota production system (TPS) yang telah dibuat
sebelumnya serta mengacu pada tujuan penelitian. Setelah dilakukan analisa,
kemudian diberikan suatu saran untuk penelitian selanjutnya atau perbaikan dari

rancangan sistem yang telah dibuat.



BAB IV

PERANCANGAN SISTEM

4.1. Perancangan Delivery system New plant 1B PT.IGP
Berdasarkan standarisasi di delivery area (Toyoda, 2000) maka dirancang sebuah
delivery system untuk melengkapi seluruh system di new plant 1b, rancangan

sebagai berikut :

4.1.1 Perancangan Standar Operasional Pengiriman E-Kanban
Pada perancangan ini merupakan perancangan standar operasional pengiriman
e-kanban yang diterima oleh admin ppc dimana pengiriman e-kanban harus
pada jangka waktu dan waktu yang sama disetiap periode order yang bertujuan
untuk memudahkan pekerjaan menerima informasi yang diberikan oleh
customer. Berdasarkan hasil dari ketentuan customer informasi yang
didapatkan bahwa pengiriman e-kanban di lakukan PT.Totoya Motor

Manufacturing Indonesia dengan equipment :

Information kanban= 1 kali/hari (E-kanban)

Penerimaan Informasi = 2 hari

4.1.2 Perancangan Standar Operasional Delivery

Pada perancangan ini merupakan perancangan standar operasional delivery
dimana operational harusnya mempunyai standarisasi untuk acuan dalam
bekerja agar tidak mengalami kesalahan dalam bekerja dan agar system
berjalan tanpa mengalami kendala. Hasil rancangan standarisasi operasional
delivery berdasarkan dari seluruh ketentuan job description dan komponen
apasaja yang menjadi tugas department apasaja yang terlibat di delivery
system. Dihasilkan standart operasional delivery system sebagai berikut :
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INTI GANDA PERDAMA

FLOWPROCESS OPERATION DELIVERY IGP KIM 1B

i
Truck Datang

Truck Berangkat

E——

H
PDC I PULLING PALLET FINISH I SETTING KANBAN POST

| ADMIN DELIVERY | RECEIVING SLIP GOOD RECEIVE |

ADMIN PPC

| DRIVER

CUSTOMER

Gambar 4.1 Flowprocess operation delivery PT.IGP KIM 1B (Gambar Aktual Lampiran F)

= Jalur Pemisah antar Entitas

= Jalur Informasi

LEGEND:

= Jalur Part

————— = Jalur Document

— = Document

Gambar 4.2 Keterangan flowprocess operation delivery PT.IGP KIM 1B (Gambar Aktual Lampiran F)
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4.1.3. Perancangan Standar Operasional Waiting Post
Pada perancangan standar operasional waiting post dimana penggunaan
waiting post harus sesuai dengan kegunaannya yaitu sebagai post untuk
penyimpanan kanban menunggu untuk diproses pada waktu yang telah
ditentukan sesuai waktu yang tertera pada kanban. Hasil perancnagan

didapatkan aliran operasional waiting post sebagai berikut :

Gambar 4.3. Aliran dokumen di waiting Post

Pada gambar 4.3 merupakan aliran dokumen kanban + delivery note
(DN) setelah di download, lalu disimpan pada waiting post dengan durasi
1hari sebelum di simpan di heijunka untuk di pulling berdasarkan download
kanban untuk D+1 hal ini bertujuan untuk menyimpan kanban dan DN

sebelum di simpan di pos kanban.

4.1.4 Perancangan Standar Operasional Heijunka
Pada perancangan standar operasional heijunka dimana penggunaan heijunka
haruslah sesuai dengan Kketentuan untuk pemerantaan waktu proses
pekerjaan.
Sebagai langkah agar waktu kerja yang tidak berfluktuasi pada satu waktu
perlu dibuat tools heijunka. Berikut ini adalah data apasaja yang dibutuhkan
serta perhitungan cara pembuatan heijunka rear axle bulan Desember 2015:
1. Jumlah cycle delivery konsumen per hari (Lampiran I).
2. Trial waktu Pulling untuk menentukan interval waktu.
3. Buat baris pada papan heijunka, sesuai dengan jumlah model yang ada.
4. Tentukan jam Kkerja bersih (telah dikurangi dengan waktu non-produksi

yang diresmikan seperti chore, kyuke dll) = 440” (Shift 1).

5.Bagi papan heijunka ke dalam kolom-kolom yang berjumlah sesuai
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dengan langkah no.2

6. Bagi waktu jam kerja bersih dengan jumlah kolom yang telah didapatkan.
Dihasilkan durasi waktu tiap kolom sebesar 10 menit (Trial).

7. Berdasarkan shipping operation diagram tentukan waktu pada masing-
masing cycle dan beri warna berbeda.

8. Hitung kanban per hari dengan persamaan

(4.2)

order per month

Kanb day =
anban per aay warking day

guantity per kanban

(Toyoda, 2000)

2304 unit

Kanban per day OKY 20 = E.*IZI—rm,}r = 24 Kanban

5 unit

3587 unit

Kanban per day OKY 40 = E.*IZI—rm,}r = 36 Kanban

5 unit

9. Tentukan jumlah slot/cycle

uantity slot
Quantity slot per cycle = q, - (4.3)
guantity cvcle per day

(Toyoda, 2000)

42 slot
Quantity slot per cycle = =7 slot

10. Tentukan fluktuasi order yang didapatkan dari costumer sebagai jaminan
cortumer tidak akan order lebih dari interval, pada model ini fluktuasi
sebesar 10%

11. Tentukan Jumlah kanban per slot dengan

Kanban per day

Kanban per Slot =
P Total slot per day

(Toyoda, 2000)

24 kanban

Kanban per Slot OKY 20= ——— = 1 kanban
42 slot

(4.4)
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36 Kanban
Kanban per Slot OKY 40 = —— = 1 Kanban
42 slot

12. Buat random number yang digunakan sebagai urutan pengisian kanban

dengan memperhatikan pola yang telah terbentuk.

Dari hasil perancangan heijunka didapatkan hasil sebagai berikut :

y 2 - I FORM HELILNIA DELIVERT 1GP KIN 18
e e ired | | e
[R——
e — [ — | =
- - | 18 ] [
a B v | | [ e [ e [ m e v [ [ | | | | | v
v 8 = - = [ I T T
RN A
AVEG LA BLH ‘mar
Py [ ea— Part bama "] Warikars | SLOTEVELE |amanif o | S | STELE — (s s s
| e e | A s =k e e ——
— B s — 11
3
) I T A B P
i L e ——
I -1 -1 -T-T T - T -T-1 T I .
| 1 | | | 1 | | | 1 | | | 1 |-
| I N N I | - [ -1 -1 -1 1
T )
3 B AN E A T[] -] T 01 0 T :0:+0:1:
| 1 | | | 1 | | | 1 | | | 1 |-
1T T 1T T 1 T T -1 -1 1
1 ——
| BT T T T 111 -1 011 71 1 -1 :1:1:
| 1 | | | 1 | | | 1 | | | 1 |-
1T T 1T T 1 T -1 -1 1
= PR A Y
=111 1] T 111 -1 01 71 1 01 :1:1;:
T I I 1 - rrrrrrrrr r|
1T -1 -1 -1 1 1T -1 -1 1
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| EE S I S 'S B |=|=|.|.%c I BC TN AT
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1T -1 -1 -1 1 1T -1 -1 1
T )
T LT 1T b1 T 00 0 -0+l 0 0 :0:0]:1-:
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11T 1T 1T 1 1T 1T-1T-T1T1
1 ———
| T T S T 111 -1 011 1 1 -1 1:1;:
1T T T T 1 — T T T T T T T T 1 1T 11
11T 1T 11 11T 111
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=111 -1 -] 111 -1 -1 011 -7 -1 -01-01:1:
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1T -1 -1 -1 1 T -1 -1 1
= PR A Y
=101 -1 ] 'S |=|=|.|.%c "1 -1 -1 71
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Gambar 4.4 Hasil rancangan heijunka
(Gambar aktual Lampiran B)
Pada gambar 4.4 merupakan hasil perancangan standart operasional heijunka
penggunaan heijunka yang bertujuan untuk pemerataan proses berdasarkan
waktu, jumlah, dan model sudah dapat digunakan tanpa menglami kendala
apapun.
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4.1.5 Perancangan Standart Operasional Penarikan Pallet

Pada perancangan standar operasional penarikan pallet dimana penarikan
pallet haruslah mempunyai standar yang sudah ditentukan sebagai acuan
operator dalam bekerja. Berikut data yang dibutuhkan untuk mengetahui
perhitungan penarikan pallet pada delivery system dibuatlah gentan-i chart
sebagai langkah mengetahui frekuensi penarikan pallet dan effisiensi forklift

yang digunakan, sebagai berikut :

1. Perhitungan effisiensi forklift dengan gentan-i chart

Dengan waktu dan frequensi setiap elemen kerja sebagai berikut :

Weorking Hour

Freguensi elemen pekerjaan = .
Total Cyele Time

Total waltu setiap elemen kerja= Total frequensi x Cycle time per elemen | (4.5)

{Toveda, 2000)

1. Unloading pallet Finish R/A: CT= 26 detik

Dengan freq= 220 mentt _ 88kali,

5 menit

Total waktu = 88kali x 26 detik= 38,1 Menit

2. Supply empty pallet R/A: CT= 60 detik
Dengan freq= M = 88kali,

5 menit

Total waktu = 88 kali x 60 detik =88 Menit

3. Fillup Stock finish pallet: CT=46 detik

Dengan Freq= M = 88 kali + 2 Kali = 90Kali,

3 menit

Total waktu = 90 kali x 46 detik = 69menit

4. Pulling PDC: CT=45 detik

440 menit
Dengan Freq=

— = 88Kali,
3 menit

Total waktu = 88 kali x 45 detik = 66 menit

5. Supply Shaft Center Bearing ke Plant 1A: CT=1200detik dengan
Freg=2kali,
Total waktu =2 kali x 1200 detik = 20Menit



6. Supply Shaft Bearing N

Freq=2kali,
Total waktu = 2 kali x 1200 detik = 20Menit
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ut ke Plant 1A: CT=1200detik dengan

dari hasil perhitungan diatas, maka dibuatlah gentan-1 chart sebagai
berikut :

IGP

INTI GANDA PERDAMA

GENTAN-I CHART

Nama Pekerjaan :ManPower Delivery
Area : Delivery

Tool : ml_

! 500
450
1
T 400
350
(4] @)
PDC | PDC Palet
A B H Kosong 300
| Loading Dock | Abnorralty |
250
No Elemen Kerja CT [Detik) Freq Tatal (Menit) 200
1 Unloading Pallet RA 26 88 38.1
2 Supply Pallet Kosong RA 60 B8 BR.0 150
3 FillUp Stock Finish Pallet 46 g0 69.0
4 Pulling Pdc a5 88 66.0 100
5 Supply Shaft Center Bearing ke Plant 1A 1200 2 20.0
6  |Supply BN ke Plant 1A 1200 2 200 50
Total 301,1 0
Takt Time 440

GENTAN-I CHART

TAKTTIME : 440

mmm Supply SBN ke
Plant 1A

. Supply Shaft
Center Bearing ke
Plant 1A

Pulling Pdc

mmm FillUp Stock
Finish Pallet

' Supply Pallet
Kosong RA

mmm Unloading Pallet

RA

= TAKT TIME

Gambar 4.5 Gentan-1 Forklift

Berdasarkan hasil perhitungan total gentan-i chart forklift pada

gambar 4.5, maka dapat dilanjutkan untuk perhitungan effisiensi forklift

sebagai berikut :

Ef fisiensi Forklift =

Total Takt Time Forklift

Working Hour

x 10004

Ef fisiensi Forklift =

(Toyoda, 2000)

301 Menit
e E—
440 Menit

=68 %

100%

(4.6)
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Dari hasil perhitungan dengan gentan-lI chart didapatkan bahwa
effisiensi forklift sejumlah 68% untuk penggunaan 1 forklift.

4.1.6 Perancangan Standart Inventory Storage Area
Pada peracangan standart inventory storage area dimana inventory haruslah
tercontrol dengan optimal. Untuk mengetahui perhitungan storage pada
delivery system dibuatlah level stock rear axle sebagai langkah mengetahui

safety stock dan maximal stock inventory di storage area, sebagai berikut :

Order Per Monthh : Part Number OKY40= 3587 Unit, Persentase = 60,89%
Part Number OKY20= 2304 Unit, Persentase = 39,11%
Jumlah pallet per hari seluruh part number :

. Order Per mounth
Jumlah pallet per hari= Working day 4.7)

gquantity per pallet

(Toyoda, 2000)

5891 unit
=" 20day
5 unit

= 88 Pallet

safety stock 2 hari : 88 pallet x 2day = 118 pallet
safety stock 1,5 hari : 88 pallet x 1,5day = 88 pallet

quantity per pulling: 2 Pallet
lead time proses : 6 Pallet

stock maximal 1,5 hari: 88 pallet + 2 pallet + 6 pallet = 96 pallet

maka didapatkan stock minimal pada 1,5 hari sebesar :
part number OKY40 = 60,89 % x 88 pallet = 54 pallet
part number OKY20 = 39,11 % x 88 pallet = 35 pallet
dan didapatkan stock maximal pada 1,5 hari sebesar :
part number OKY40 = 60,89 % x 96 pallet = 59 pallet
part number OKY20 = 39,11 % x 96 pallet = 38 pallet
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Dari hasil perhitungan diatas didapatkan level stock rear axle sebagai
berikut :

PALLET/OAY 5
STOCK (2 0AY) 118
[EVELSTOCKREARAXLE [ i
QIY/PULLING 2
INTI GANDA PERDANA LEAD TIME PROSES §
ORDER PALLET POPULATION | PALLET POPULATION (ROUNDUP) LEVELSTOCK
GROUP NO PARTNO | PARTNAME | DES | ORDER PERCENTAGE | STOCKMIN | STOCKMAK| STOCKMIN | _STOCKMAX MIN SAFETY
0 % [0 % 8 % [PALLET) PALLET
1 4210000000 | AUEASSYRR_| 3567 508% 52805 | SBer6ls| o4 59 5%
A 3
3 42140001000 | AXLEASSYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
B 421400KV0000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
B 5 421000KY1000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
6 421400KWS000 | AXLEASSYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
7 210006000_| AXLEASSYRR |0 0.00% 0 0 0 0 0 0
8 421400KX8000 | AXLEASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
C 9 421500K11000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
10| 1500k55000 | AMEASSYRR | 0 000% 0 0 0 0 0 0
1 421500K67000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
12 421400KX0000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
13 421400KX4000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
14 421000KX3000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
15 421500K56000 | AXLE ASSY RR 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
D 16 421500K52000 | AXLEASSYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
7| 00000 | AXEASRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
18| 42150014000 | AXEASSYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
19| 421500653000 | AXLEASSYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
| @u006400 | AEASYRR | 0 0.00% 0 0 0 0 0 0
5891 ST | REGUUER |
STOCK CALCULATION NOTE
1CYCLEPULLING | SAFETY STOCK | LEAD TIME PROSES | TOTALSTOCK MIN STOCK_[SAFETY STOCK
PALLET PALLET PALLET MN__| WAX MAX STOCK_[SAFETY STOCK + REGULER + LEAD TIME PROSES
2 8 6 8 %

Gambar 4.6. Level Stock Rear Axle

Pada gambar 4.6. merupakan hasil dari perancangan level stock inventory

untuk standar di storage area, sehingga inventory dapat tercontrol dengan

baik dan inventory optimal di storage area.

4.1.7 Perancangan Layout Area PDC

Pada perancangan layout area PDC dimana dirancang layout yang akan

digunakan di

area delivery untuk menjalankan delivery system. Pada

perancangan layout area PDC dibutuhkan perhitungan Layout PDC ini

bertujuan untuk mengetahui rancangan luas area PDC untuk memenuhi

kebutuhan delivery per hari dengan menyesuaikan area yang tersedia,

perhitungan rancangan area PDC sebagai berikut ;

Working Hour Eff Shift 1 =440’ (Sudah Dikurangi waktu Break dan Qyuke)




Jumlah Max Cycle issue =1:18: X

i WH(Shift 1)
Interval Antar Delivery = ——————
Cycle Issue

(Toyoda, 2000)

_ 440 menit

18
= 24 menit
Jadi Setiap 24 menit sekali ada delivery penarikan dari customer

Dengan dimensi Pallet: P = 205 Cm,
L=145Cm
Allowance marking =5 Cm

Space antar Marking = 10 Cm

44

(4.8)

Panjang Setiap Area PDC = Panjang 4Pallet + 3kali Space antar marking

+ 8 kali space allowance marking
=820Cm+30Cm +40Cm
=890 Cm

Lebar Setiap Area PDC = Lebar 2 Pallet + 1 kali Space antar marking

+ 4 kali space allowance marking
=290Cm+10Cm + 20 Cm
=320Cm

=  P=890cm

“=320em

Gambar 4.7. llustrasi Dimensi area Per PDC
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Dari hasil perhitungan di atas bahwa perancangan area PDC hanya
dapat terpenuhi 4 area berdasarkan luas area yang tersedia model yang
digunakan pada 4area tersebut adalah model cycle ganjil-genap yang
bertujuan memudahkan pekerjaan dan agar tidak bertabrakan jalur saat
bekerja/Proses, serta dikarenakan setiap 24 menit sekali terjadi delivery
dibutuhkan 2 Area Pdc Untuk setiap area ganjil dan genap.

] OO

Genap Ganyjil

Gambar 4.8. llustrasi Desain area PDC

Dari hasil perhitungan Layout PDC didapatkan hasil sebagai berikut :

—— m— ||

=
Iiam
""""" T onmac
...... ” —— "w,? ” =zze | | || LOADING
| LI_F_R
------ =T=T=] |
------ E=EIEEEE
I
= I — =

Gambar 4.9 Hasil rancangan Layout PDC
(Gambar Aktual Lampiran C)
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Hasil penerapan Layout PDC di area delivery , didapatkan hasil

sebagai berikut :

1. Layout Pdc dibuat dengan konsep ganjil
genap sesuai pada cycle yang ada, bertujuan untuk memisahkan jalur
pada saat pulling dan loading unloading ke truck agar tidak saling
bertabrakan dan memudahkan pekerjaan untuk menjaga Cycle Time

pekerjaan. Hasil perancangan Sebagai berikut :

Before After

Gambar 4.10. Hasil rancangan Layout PDC
Area Delivery New Plant 1B

4.1.8 Perancangan Standart Shipping Operation Diagram

Perancnagan standart shipping operation diagram dimana standart
operasional di area delivery mulai dari penerimaan infomasi sampai part
dikirim kecustomer harus sesuai waktu dan tempat yang ditentukan.
Shipping Operation Diagram adalah bagan yang menggambarkan aktifitas
dan waktu pengiriman mulai saat menerima informasi part yang akan
dikirm hingga kapan part dkirim ke pelanggan. Tujuan dari shipping
operation diagram adalah sebagai instruksi kerja umum bagian delivery.
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Berikut adalah hasil pembuatan shipping operation diagram (pada
gambar 4.11), pada perhitungan part rear axle dengan customer PT.Tmmin-
Karawang. Adapun langkah-langkah pembuatannya sebagai berikut:

1. Menentukan urutan operasi dari informasi / kanban diterima samapai

dengan barang dikirim ke konsumen, seperti :

a. Informasi / kanban diterima / kanban print
b. Kanban masuk ke receiving post.

c. Proses administrasi

d. Kanban masuk ke waiting post

e. Setting kanban di heijunka

f. Pulling material

g. Quality & Quantity Check

h. Loading ke Truck

i. Delivery
j. Barang datang di konsumen

2. Membuat diagram kosong dengan sumbu Y diisi oleh urutan operasi
(seperti no.1 di atas). Sumbu X diisi dengan waktu yang mencangkup
waktu kerja efektif, waktu istirahat dan waktu lainnya.

3. Plot pada diagram, waktu pengiriman informasi dan atau waktu print
out kanban (untuk e-kanban) untuk setiap cycle issue. (tentukan warna
berbeda untuk masing-masing cycle)

4. Tentukan waktu masuknya kanban ke waiting post dan plot diagram.

5. Berdasarkan No.4, Untuk setiap cycle, Plot waktu keberangkatan truk
dari IGP berdasarkan tenggang waktu perjalanan truk dari IGP ke
konsumen (Untuk TMMIN-krw waktu keberangkatan ditentukan oleh
konsumen).

6. Berdasarkan no.5 ambil salah satu cycle, plot waktu akhir loading
barang ke truk, Set waktu loading ke truk £ 30menit.

7. Berdasarkan no.6, tentukan waktu akhir quality check sama dengan
awal waktu loading ke truck. Kemudian tentukan tenggang waktu

quality check dengan cara membagi waktu kerja efektif sebanyak cycle
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pengiriman barang. Plot waktu quality check untuk seluruh cycle pada
diagram.

8. Berdasarkan no.7, tentukan waktu awal dan akhir pulling material sama
dengan quality check, dikurang 5 menit untuk setiap cycle nya.

9. Berdasarkan no.8, tetapkan waktu setting kanban di heijunka untuk
setiap cycle, kira kira 10 menit sebelum waktu pulling sampai awal dari
waktu pulling cycle sebelumnya tetapi di sesuaikan dengan waktu
aktifitas kanban boy.

10. Berdasarkan no.10, tentukan waktu kanban keluar dari waiting post
sama dengan waktu awal setting heijunka.

Dari hasil perancangan shipping operation diagram didapatkan hasil

sebagai berikut :

SHIPPING OPERATION DIAGRAM - IGP PLANT 1B KARAWANG

IGP

CUSTOMER TMMIN
INTI GANDA PERDANA CYCLE (1-6-X)
s JEFFECTIVE DATE - 01_DESEMBER 2015
TIME

)
PROCESS Lz'ooo 1:00

2:00 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 21:00 2200 2300 0:00

0:30 | 130 | 230 | 330 | 430 | 5:30 | 630 | 730 | 8:30 | 9:30 | 10:30 | 11:30 | 12:30 | 1330 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18:30 | 19:30 | 20:30 | 21:30 | 22:30 | 23:30
1 1 | [ |
RECEIVING \ 3 TMMIN
INFORMATION i =, ‘
ADMIN DELIVERY R B R 3
:JKX
L KA ™Y \
WAITING POST : ‘
O Monthl
S [y
SETTING KANBAN (

PULLING %
(70)
T e s )iy iy
|PRE DELIVERY CHECK \ c6
(107)
LOADING TRUCK ‘
(30) @ 1
TRUCK OUT é |@ | ‘ 2 ‘ g
(DEPARTURE) uv'fl 'lf 1 ? || v_v(:n c ::u- cV;u

2:10
b ot -!- i

Gambar 4.11 Hasil rancangan shipping operation diagram

(Gambar aktual Lampiran D)
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4.1.9. Perancangan Standar Penggunaan Truck dan Waktu Kedatangan Truck

Perancangan standar penggunaan truck dan waktu kedatangan truck dimana
penggunaan truck haruslah mempunyai standar penggunaannya agar tidak
mengalami kerusakan pada part, dan standar waktu kedatangan agar system
dapat berjalan sesuai dengan rancangan. Berikut data dan perhitungan untuk
perancangan standar penggunaan truck dan waktu kedatangan truck sebagai
berikut :

1. Perhitungan effisiensi truck sesuai penggunaan
Pada perhitungan effisiensi truck ini bertujuan untuk mengetahui
effisiensi truck sesuai penggunaan untuk memenuhi kebutuhan per
delivery yang menyesuaikan dimensi truck, perhitungan rancangan

dimensi pallet sebagai berikut :

Max Order Per hari =720 Unit
Capacity Truck =40 Unit

Order Per Hari

Cycle Issue (Estimasi) = "= (4.9)

(Toyoda, 2000)

_ 720 Unit
40 Unit

= 18 Cycle

Jadi, dalam 1 Hari ada 18 kali pengiriman dengan :

Order Per Hari
Jumlah Pallet Per hari = : (4.10)
Quantity Per Pallet

(Toyoda, 2000)

_ 720 Unit

5 Unit

= 144 Pallet per hari
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Quantity Pallet Pe hari !
(4.11)

Jumlah Pallet Per Delivery =

Julah Cycle Issue

(Toyoda, 2000)

144 Pallet
IET: Cvcle

= 8 Pallet per Delivery

Jadi dari hasil perhitungan diatas didapatkan untuk 1 kali delivery terdapat
8 Pallet yang harus dibawa truck delivery menuju PT.TMMIN (customer).

Gambar 4.12 llustrasi Standart Pattern Pallet Delivery

Dengan keterangan dimensi truck :
P=750Cm
L =250 Cm
T=250Cm

Pallet dalam 1kali delivery = 8 Pallet
Quantity per pallet = 5 Unit,
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dimensi pallet sebesar :

Gambar 4.13 Dimensi Pallet

Dimensi truck :

P=750Cm

L =250Cm

T=250Cm

Volume truck = Px L x T = 46.875.000 cm?®
Dimensi pallet :

P=205Cm

L=145Cm

T=117 Cm

Volume Pallet =P x L x T = 3.477.825 cm?®
. . Volume 8 Pallet
Effisiensi Truck = X 100% | (4.12)

Volume Truck

(Toyoda, 2000)
27.822.600

= ——x100%
46.875.000

=59%
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2. Truck information dan Loading dock pattern
Untuk mengetahui truck dan loading dock information di delivery system
dibuatlah truck information dan loading dock pattern sebagai langkah

mengetahui, sebagai berikut :

1. Pembuatan Truck Information
Pembuatan truck information bertujuan untuk mengetahui informasi :
Customer
Cycle issue
Cycle pada saat delivery
Shift saat delivery
Arrival in IGP
Departure From IGP

Selisih waktu antar delivery

O N o a A~ w Db -

Logistic Partner

Dari hasil pembuatan truck informasi didapatkan hasil sebagai berikut :

’ @ TRUCK INFORMATION IGP PLANT 1B KARAWANG

HTI GANDA PERDAMA
EFFECTIVE DATE 1-Dec-15
Logistis Parinsr Controd
LOADING DEFT FROM LOGIETIC
NO. |CUETOMER|CYCLE IEEUE [CYCLE| EHIFT ARRIZF UNLD A DING 1GF EELIEH FARTHER _
1 ThMiN 1-6 -X 1 SHIFT 2 5:40 a=a 8:1a 3105 ARMAS W
2 ThMiN 1-6 -X 2 3:15 a=a 3:45 255 ARMAS W
SHIFT 1
3 ThMiN 1-6 -X 3 12:40 a=a 13:1a 625 ARMAS v
4 ThMiN 1-6 -X 4 1335 a=a 20135 :14 ARMAS v
SHIFTZ
= ThMilM 1-8 =X = 22119 az=a 2243 g | ARMAS W
& ThMilM 1-8 =X & SHIFTZ 1:40 az=a 21143 330 ARMAS W

Gambar 4.14.Truck information delivery new plant 1B
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2. Pembuatan Loading Dock Pattern
Pembuatan loading truck pattern bertujuan untuk mengetahui informasi :

1. Pola loading dock pada saat delivery
2. Interval antar delivery
3. Waktu saat L/U (loading unloading) saat driver mengambil barang
4. Berapa kali delivery pada setiap shift.
Dari hasil pembuatan loading dock pattern didapatkan hasil sebagai

berikut :
’G LOADING DOCK PATTERN IGP PLANT 1B KARAWANG
i aanoa renoana | EFFECTIVE DATE : 01 DESEMBER 2015
e ettty e e eyt et e St et e s e Tt ettt et gt et ottt i e e et et
TMMIN C2 16X
TMMIN C3 16X G{12:40-1310)
TMMIN C4 16X
TMMIN C6 1-6-X
1GP LOADING DOCK PATTERN IGP PLANT 1B KARAWANG
s aanoa eenoana | EFFECTIVE DATE : 01 DESEMBER 2015
ax LOADING TIME
TMMIN C1 16X
TMMIN C2 16X
TMMIN C4 16X

TMMIN C5 1-6-X
TMMIN C6 16X

1GP LOADING DOCK PATTERN IGP PLANT 1B KARAWANG

1 SANDA PRRBANA EFFECTIVE DATE : 01 DESEMBER 2015

LOADING TIME
1SR
DWW GW A% G SN0 1w 100 1 I M8 1M 00 06 206 S 8 3% MW A DN SN e M 600 43 A0 e AW AN MO I S0 AN LG W e AW eN AN M A% Te JW 7% W

TMMIN C1 16X
TMMIN 2 16X
TMMIN C3 1-6-X
TMMIN C4 16X
TMMIN C5 16X
TMMIN C6 16X |

Gambar 4.15. Loading dock pattern delivery new plant 1B
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4.1.10 Peracangan Standar Estimasi Cycle Issue
Perancangan standart estimasi cycle issue dimana standart cycle issue
haruslah sesuai pada order planning (Lampiran 1) yang bertujuan agar
system tidak mengalami kendala untuk menampung kapasitas delivery pada
periode tersebut. Untuk mengetahui estimasi cycle issue pada delivery
system maka dilakukan perhitungan yang bertujuan untuk mengetahui
jumlah maximal cycle issue dari customer, jumlah pallet per hari, dan

jumlah pallet per delivery, perhitungan sebagai berikut :

Max Order Per hari =720 Unit
Capacity Truck =40 Unit

Order Per Hari (4.13)
Capacity truck

Cycle Issue (Estimasi) =

(Toyoda, 2000)

_ 720 Unit
40 Unit

= 18 Cycle

Jadi, dalam 1 Hari ada 18 kali pengiriman dengan :

Order Per Hart

lah Pallet Per hari =
Jumltah Pallet Per hart Quantity Per Pallet (4.14)

(Toyoda, 2000)

_ 720 Unit
5 Unit

= 144 Pallet per hari

Quantity Pallet Pe hari

Jumlah Pallet Per Delivery = (4.15)

Julah Cycle Issue

(Toyoda, 2000)

_ 144 Pallet
18 Cycle

= 8 Pallet per Delivery




4.2.  Hasil Perancangan Delivery system New plant 1B PT.IGP
Berdasarkan hasil perancangan delivery system di atas menghasilkan rancangan

yang di gambarkan dengan PIFC sebagai berikut :

! Heijunka Post Waiting Post 7 I

i
Qty / Pallet =5 Unit |
Download Time = 144 Pallet / Day |
Every 19.00 Wib !

I
i
i
i
i
i

WHReg  =440"'+865"/ Day
, i . Order / day = 720 Unit
: T.T =70"
1 i _ . . 1
: . Qty / Pallet (Kanban Cust)= 5 Unit _
Delivery = 8 Pallet 1
aty/ v Information = 1x/day (e-Kanban) | .
LT Info =2 Days .a |
|
i .
i

Oty /Pallet =5 Unit
Pulling Time =1-2 Pallet / 10 Mnt

' M et B

E— | DELIVERY !
! : v[.f;:; i + PT.TMMIN I
I i i (Customer) ,
VT 1-18-X% !
: (Estimation) I

Gambar 4.16. Hasil Perancangan Part Information Flow Chart
Delivery system New Plant 1B PT.IGP (Gambar Aktual Lapiran E)

Pada hasil perancangan delivery system yang sudah diterapkan dan
berjalan dengan urutan proses pertama customer mengirimkan informasi berupa
e-kanban, delivery note (DN), dan man power (driver) dengan ketentuan 1 kali
per dua hari setiap pukul 19.00 wib, lanjut diproses oleh admin ppc (production
planning control) untuk diproses seluruh administrasi ketentuan pengambilan
barang. Pada proses yang dilakukan admin ppc selanjutnya admin
mendownload, print, dan memotong kanban sesuai cycle yang berupa kanban

pengambilan untuk melanjutkan proses delivery yang disimpan sementara untuk
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d+1 di waiting post untuk menunggu proses sebelum masuk ke heijunka yang
bertujuan pemerataan waktu proses, jumlah dan model. Pengaturan penarikan
pallet dari storage area membutuhkan 1 unit forklift dengan waktu pulling 1-2
pallet setiap 10 menit, dan membawa 5 part pada 1 pallet dengan efisiensi
sebesar 68%. Proses selanjutnya part dibawa ke area PDC dengan hasil
perancangan 4 area PDC (pre delivery check) untuk memenuhi maximal order
720 unit per hari yang di atur oleh shipping operation diagram sebagai visual
control urutan semua aktifitas delivery mulai dari penerimaan informasi sampai
keberangkatan ke customer. Pengambilan barang dilakukan setiap 24 menit
sekali dengan 18 cycle pengambilan dalam 1 hari dengan menggunakan truck

yang tiba langsung ke customer dengan waktu tempuh perjalanan 60menit.

Untuk meningkatkan hasil analisis system pada hasil rancangan digunakan
metode 4M analysis (man, machine material, method) (Toyoda, 2000). Karena
diperlukan suatu analisis yang menyeluruh terhadap aspek-aspek apa saja yang
dibutuhkan,

perancangan sistem sebagai berikut :

karena mempengaruhi performance system. Hasil analisis

Tabel 4.6 Hasil analisis perancangan delivery system menggunakan 4M analisys

Analisys
Rule Job
Man Machine Material Method
Standar Operasional 1Kali/Day
1 L PT.TMMIN Employee Email Email
Pengiriman E-Kanban LT Info : 2Day
Receiving Info:
Perancangan Standar 19:00 Wib,
2 . . PT.IGP Employee Computer Kanban & DN
Operasional Delivery Qty/Kanban :
Sunit
Perancangan Standar
3 Operasional Waiting PT.IGP Employee Waiting Post Kanban D+1
Post
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Analisys
Rule Job
Man Machine Material Method
Perancngan Standar PT.IGP Employee Post Kanban Kanban Interval Pulling:
4 Operasional Heijunka 10 menit
Lunit forklift,
Standar Operasional pulling time1-2
5 . PT.IGP Employee Forklift Pallet F/G pallet/10menit,
Penarikan Pallet aty/pallet: 5 unit,
eff:68%
Standar Inventory _ Level stock layout
6 PT.IGP Employee Forklift Pallet F/G
Storage Area FIFO
Perancangan Layout 4Area PDC, Area
7 PT.IGP Employee Forklift Pallet F/G Ganjil Genap
Area PDC sesuai cycle
Standar Shipping Frequensi
8 . ] Driver L/P Forklift Pallet F/G delivery: 24
Operation Diagram menit/day
Qty/delivery:
Standar Penggunaan 8pallet, gty/pallet:
9 . Driver L/P Truck L/P Pallet F/G 5 unit
Truck Delivery ’
Eff truck: 59%
Estimasi Max
Perancangan Standar ' 18Kali
10 . . Driver L/P Truck L/P Pallet F/G )
Estimasi Cycle Issue delivery/day,
qty:144 pallet/day




BAB V

ANALISIS PERANCANGAN SISTEM

5.1 Analisis Hasil Perancangan Sistem

Pada proses delivery PT.IGP KIM New Plant 1B dirancang sebuah sistem
yang memiliki controlling dan monitoring terhadap proses yang sedang
berjalan. Perancangan sistem yang dilakukan adalah perancangan delivery
system dengan menggunakan Toyota production system di PT.Inti Ganda
Perdana new plant 1B kawasan Industri Mitra Karawang. Dengan adanya
sistem ini nantinya proses delivery akan mengirim barang sesuai
tarikan/order dan yang berhubungan langsung kepada PT.Toyota Motor
Manufacturing Indonesia (Customer), dimana konsep dari pengiriman yang
bertujuan menghilangkan berbagai macam pemborosan dengan mengirim
barang berdasarkan waktu yang tepat, jumlah yang tepat, dan model yang

tepat. Hasil analisis perancangan sistem sebagai berikut :

1.1.2 Analisis Perancangan Standar Operasional Pengiriman E-Kanban

Berdasarkan hasil pengujian pada pengiriman E-Kanban melalui aplikasi
PT.TMMIN dengan alamat www.portal.toyota.co.id tidak di temukan
kesulitan, informasi diterima 1kali per hari dengan lead time 2 hari, maka
pekerjaan pengiriman e-Kanban di delivery system dapat dijalankan dengan

baik. Berikut tampilan aplikasi untuk pengiriman e-kanban :


http://www.portal.toyota.co.id/
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File Edit View History Bookmarks Jools Help 0 d

) TMMIN Web Portal x %

8 hitp portaltoyota.coud/Log ~ \ Search - R O )

Looking a TMMIN suppi his is [ Register

Toyota Motor Manufacturing Indonesia

Login

Password

W Log nto default application

The Toyota Web Portal is best viewed with Internet Explorer 9.x and above, Firefox, or Google Chrome.
Discinimer | Taems and Conditions | Privacy Policy

Copyright © 2013 PT, Toyota Motor Manufacturing Indonesia

Gambar 5.1 Tampilan portal PT.TMMIN

Pada gambar 5.1 merupakan tampilan portal Pt.Toyoya motor manufacturing
Indonesia yang digunakan oleh admin ppc Pt. Inti ganda perdana untuk
mengunduh informasi yang dibutuhkan di delivery system informasi meliputi
data informasi order, e-kanban, delivery note (dn) informasi tersebut
merupakan informasi yang harus di unduh berkala sebagai input untuk proses

di delivery system.

5.1.2 Analisis Perancangan Standar Operasional Delivery

Berdasarkan dari hasil pengujian bahwa admin PPC dapat bekerja sesuai flow
diagram yang telah dibuat dan tidak mengalami kendala apapun. Informasi
diterima pukul 19:00 wib (tidak terjadi keterlambatan penerimaan informasi),

dengan jumlah 5 unit per kanban. Berikut Kanban + DN yang sudah berjalan :
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Gambar 5.2. Contoh DN yang sudah berjalan di
Delivery New Plant 1B

Pada gambar 5.2. merupakan delivery note (dn) yang sudah digunakan
pada delivery system dihasil rancangan dan sudah berjalan tanpa mengalami
kendala apapun. Delivery note ini menginformasikan jumlah part yang akan
dikirim, model part yang akan dikirim, dan waktu harus dikirimnya part
tersebut, delivery note ini juga berfungsi sebagai document delivery yang

digunakan dept. finance untuk penagihan biaya pembelian part.

Gambar 5.3. Contoh Kanban
yang sudah berjalan di Delivery New Plant 1B
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Pada gambar 5.3 merupakan kanban yang sudah digunakan di delivery
system pada hasil rancangan dapat digunakan dengan baik dan tidak
mengalami  kendala apapun. Kanban yang sudah  digunakan
menginformasikan part apa saja yang akan di proses, waktu part akan

diambil, dan model part yang akan diambil.

5.1.3 Analisis Perancangan Standar Operasional Waiting Post
Berdasarkan dari hasil pengujian bahwa waiting post tidak mengalami
kendala apapun. Kanban+DN yang sudah di download dan diprint lalu
disimpan pada waiting post yang sudah tersedia untuk D+1. Waiting post
yang sudah berjalan sebagai berikut :

Gambar 5. 4. Penggunaan Waiting Post

Pada gambar 5.4. merupakan hasil penggunaan waiting post yang sudah
digunakan oleh admin ppc waiting post digunakan setelah kanban yang sudah
didonload, dicetak, dan di potong disimpan diwaiting post sebagai tempat
menunggu kanban untuk digunakan sesuai waktu yang sudah tertera pada
kanban, yang akan diproses ke heijunka untuk pemerataan beban Kkerja
operator.
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1.1.5 Analisis Perancangan Standar Operasional Heijunka
Berdasarkan dari hasil pengujian bahwa heijunka tidak mengalami kendala
apapun, terlihat pada pekerjaan yang tidak berfluktuasi pada satu waktu.
Dengan waktu interval pulling hasil trial 10 Menit, untuk mendukung
penerapan heijunka harus dilakukan improvement. Maka dibutuhkan Tools

visual control yaitu pos kanban untuk mendukung terbentuknya heijunka,

maka rancangan tools pos kanban adalah sebagai berikut :

Gambar 5.5. Hasil Perancangan Pos Kanban Area
Delivery New Plant 1B

Pada gambar 5.5 merupakan hasil rancangan pos kanban untuk
mendukung penerapan heijunka yang bertujuan untuk memudahkan
penerapan heijunka sebagai tools levelling pemerataan waktu kerja, dan
sebagai tempat informasi work instruction sebagai acuan operator dalam
bekerja. pada tools ini akan memperlihatkan suatu pekerjaan yang sedang
dilakukan oleh operator serta dapat memperlihatkan suatu keadaan jika

terjadi delay delivery.
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Berikut penggunaan heijunka yang sudah berjalan :

i

Gambar 5.6. Penggunaan Heijunka yang sudah
berjalan
Pada gambar 5.6. merupakan hasil rancangan heijunka yang sudah
berjalan dan dapat digunakan oleh operator tanpa mengalami kendala
apapun. Kanban dapat digunakan sebagai acuan operator mengerjakan proses
pekerjaan dengan baik dan diatur penggunaannya dengan bantuan heijunka

dan tidak mengalami kendala apapun saat bekerja.
1.1.6 Analisis Perancangan Standart Operasional Penarikan Pallet

Berdasarkan dari hasil pengujian bahwa man power pada pekerjaan penarikan
pallet tidak mengalami kendala apapun / over job, penggunaan 1 forklift
dengan 1-2 Pallet /10menit dan efisiensi sebesar 68% berikut pekerjaan
penarikan pallet yang sudah berjalan :
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Pallet ke Area Finish R/A

Pada gambar 5.7. merupakan proses unloading pallet ke area finish r/a
proses ini merupakan proses setelah pallet terisi penuh oleh part dan harus

dipindahkan ke area finish pallet untuk di cek secara visual oleh dept. quality.

Gambar 5.8. Proses Supply Pallet
Kosong ke area Finish R/A
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Pada gambar 5.8 merupakan proses supply pallet kosong ke area finish
R/A proses ini harus dikerjakan operator untuk menjaga part mempunyai
tempat untuk di proses pada proses selanjutnya, dan proses ini harus
dilakukan secara berkala jika tidak line akan stop karena secara otomatis akan

mendeteksi jika tidak ada pallet di area ini.

Gambar 5.9. Proses Penyimpanan

Pallet di Storage

Pada gambar 5.9 merupakan proses penyimpanan pallet di storage area
proses ini dilakukan untuk menyimpan part sementara untuk menunggu part
akan dikirim sesuai waktu dan cycle yang sudah ditentukan dan operator

dapat bekerja tanpa mengalami kendala apapun.
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Gambar 5.10. Proses Pulling pallet
ke area PDC

Pada gambar 5.10 merupakan proses pulling pallet ke area PDC proses

ini dikerjakan setelah waktu cycle telah tiba dan part akan dikirim ke
customer proses ini bertujuan untuk memudahkan operator forklift untuk
memindahkan barang ke truck delivery agar proses berjalan cepat dan mudah,

pada proses ini operator dapat bekerja dan tidak mengalami kendala apapun.

1.1.7 Analisis Perancangan Standart Inventory Storage Area

Dari hasil perhitungan level stock didapatkan informasi untuk safety stock
dan Maximal stock di storage area sebagai acuan meminimalkan Inventory,
namun pada hasil penerapan operator pulling sering tidak mengetahui
informasi berapa level stock pada saat itu dan FIFO (First IN First OUT) di
storage yang tidak berjalan mengakibatkan barang menumpuk disatu tempat
yang bisa berdampak pada kualitas barang tersebut maka hal ini dibutuhkan
improvement. Maka dari itu untuk menyelesaikan permasalahan tersebut
dibuatlah tools visual control. Perancangan control stock board dibuat
sebagai solusi permasalahan yang terjadi di storage area, Perancangan dibuat
sebagai

berikut :
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Gambar 5.11. Hasil Perancangan Control Stock
Board Di area Storage 1B

Pada gambar 5.11 merupakan hasil rancangan control stock board
sebagai tools visual control yang bertujuan untuk memudahkan pencarian
informasi level stock di storage area, dengan cara hanya melihat list pada
control stock board dan sebagai alat untuk menjaga FIFO tetap berjalan dan
juga dapat menginformasikan stock part pada saat itu serta informasi jumlah
area kosong untuk menyimpan part untuk proses ini operator dapat
menggunakannya sebagai acuan dalam bekerja dan tidak mengalami kendala
apapun.
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1.1.8 Analisis Perancangan Layout Delivery Area

Berdasarkan dari hasil perhitungan layout delivery dengan konsep ganjil genap
tidak ditemukan kendala apapun saat proses loading unloading dan proses

pulling karena jalur kerja forklift sudah terpisah dengan baik,

B Iy

—
=

[ L T
. v -

|
I
[
|
J

1
E
2]
]
—
1
=1
i1
i
]
—

EMPTY PALLET

s

——l e

7
|
_______ I I— [ _—_——
- ” i " ’ “ =11 NORMAL
” p—— " - ” =zz= | § || LOADING
| | LE_FL_K
*
-------
------- | =
|

Gambar 5.12 Hasil rancangan Layout Delivery
(Gambar Aktual Lampiran C)

Pada gambar 5.12 merupakan hasil rancangan layout delivery yang sudah
diterapkan konsep pada hasil rancangan mengunakan konsep genap ganjil
dimana pada proses ini memudahkan operator dalam bekerja dan tidak saling
bertabrakan, karena di saat cycle ganjil di pulling ke area pdc di saat yang sama
cycle genap di pulling ke truck delivery sehingga tidak mengalami tabrakan antar
operator, konsep ini sudah berjalan dan sudah diterapkan sehingga dapat

digunakan sebagai operator dalam bekerja dan tidak mengalami kendala apapun.
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Hasil penerapan layout di area delivery , didapatkan hasil sebagai berikut:

layout dibuat dengan konsep ganjil genap sesuai pada cycle yang ada,
bertujuan untuk memisahkan jalur pada saat pulling dan loading unloading ke
truck agar tidak saling bertabrakan dan memudahkan pekerjaan untuk menjaga
cycle time pekerjaan. Hasil perancangan Sebagai berikut :

Before After

Gambar 5.13. Hasil rancangan Layout PDC
Area Delivery New Plant 1B

Pada gambar 5.13 merupakan kondisi sebelum project dan belum
tersedianya area delivery, dan kondisi setelah hasil rancangan yang sudah
diterapkan langsung dilapangan dan dapat digunakan tanpa mengalami kendala
apapun.

Berdasarkan hasil pengujian dari hasil perancangan layout belum
terpenuhinya POINT 3R dimana pada area admin delivery terdapat beberapa
kendala seperti:

1. Sulitnya mencari dokumen yang diperlukan.
. Sulitnya menyimpan dokumen karena kencangnya angina di area delivery.
. Tidak adanya tempat menyimpan alat tulis kantor (ATK)

2

3

4. Area admin yang berantakan.

5. Kurang nyamannya admin beraktifitas.
6

Kebersihan yang kurang terjaga.
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Dari permasalahan diatas, untuk menyelesaikan masalah maka perlu
dilakukan improvement. Maka dibangunlah ruangan admin untuk menjaga point

3R sebagai dasar terbentuknya konsep toyota production system rancangan

admin room adalah sebagai berikut :

’@ DESIGN CCR & ADMIN ROOM

INTI GANDA PERDANA

[
o
=]

e fomnf

..

Gambar 5.14 Desain rancangan CCR & ADMIN ROOM

Pada gambar 5.14 merupakan rancangan ccr & admin room sebagai
langkah mengatasi kendala operator dalam bekerja, hasil rancangan di
perhitungan dengan tools apasaja yang digunakan admin ppc dalam bekerja

seperti computer, printer, lemari, waiting post, loket admin, dan atk.
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Hasil penerapan rancangan Ccr & Admin Room sebagai berikut :

Before After

Gambar 5.15. Hasil rancangan Ccr&AdminRoom Area Delivery New Plant 1B

Gambar 5.15 merupakan kondisi awal saat belum dibangunnya ccr &
admin room dan operator masih mengalami kendala dalam bekerja dan kondisi
dimana hasil rancangan yang telah diterapkan langsung dilapangan dan dapat
mengatasi kendala operator dengan baik, saat ini dapat digunakan oleh admin ppc
dalam bekerja dan tidak mengalami kendala apapun. Hasil penilaian dari
pembangunan ccr & admin Room oleh admin delivery yang menunjukan

peningkatan efisiensi pekerjaan, sebagai berikut :
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Tabel 5.1. Hasil penilaian admin PPC pembangunan admin room

Before After
¢ Kemudahan dalam mencari s  Kemudahan dalam mencari
dokumen 7 dokumen 7
[1](2)[ 3] 2] (12 ]3] 2]
» Kemudahan dalam menvimpan | ¢ Kemudahan dalam menyvimpan

dokumen?

—

(0

=1

H N
H

H

H

H

(]

=]

o  Kemudahan mencarit ATEK 7 o  Kemudahan mencari ATK?

—
(=]
=1
H
H
H
H
—
(] )
H

o  Kerapihan area kerja 7 o  Kerapihan area kerja?

H
—
Qo]
=1
H
H
H
H
—
(= [

*  Kenyamanan area kerja 7 * Kenyamanan area kerja”?
[1](2)[3]4] [2]2](z) 4]

s Kebersihan area kerja ? ¢ Kebersthan area kerja?
(1] 2[31(9)

Keterangan: 1. Sangat Buruk, 2.Buruk, 3.Baik, 4.Sangat Baik

Pada tabel 5.1 merupakan hasil kuisioner peningkatan efisiensi pekerjaan
admin delivery. Keterangan kuisioner diatas menunjukan peningkatan kemudahan
mencari dokumen menjadi baik, kemudahan menyimpan dokumen menjadi sangat
baik, kemudahan mencari ATK menjadi baik, kerapihan area kerja menjadi sangat
baik, kenyamanan area kerja menjadi baik, kebersihan area kerja menjadi sangat
baik.



73

1.1.9 Analisis Perancangan Standart Shipping Operation Diagram

Berdasarkan dari hasil perhitungan shipping operation diagram pada man
power driver logistic partner dan operator forklift tidak terjadi kendala
apapun semua berjalan sesuai SOD yang sudah terpasang di pos kanban.

Berikut hasil SOD yang sudah berjalan :

Gambar 5.16. Hasil SOD yang sudah berjalan

Pada gambar 5.16 merupakan hasil rancangan shipping operation
diagram yang sudah digunakan operator sebagai acaun dalam bekerja mulai
dari penerimaan informasi sampai part harus dikirim ke customer.
Penggunaan shipping operation diagram merupakan tools yang memudahkan
operator dalam mengatur jam Kkerja dan sebagai informasi untuk

mempersiapkan apa saja yang dibutuhkan untuk proses yang akan dikerjakan
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pada saat itu, shipping operation diagram diletakan di pos kanban untuk

memudahkan operator mencari dan melihat informasi.

1.1.10 Analisis Perancangan Standar Penggunaan Truck dan Waktu Truck
Berdasarkan dari hasil perhitungan efisiensi truck di didapatkan hasil
sebesar 59% dengan 8 Pallet dan 5 unit/pallet, hal tersebut masih
dimungkinkan PT.IGP untuk menambah part lain untuk satu delivery

sebagai langkah meningkatkan efisiensi truck. Berikut penggunaan truck

Gambar 5.17. Hasil Pattern Pallet pada Truck

Pada gambar 5.17 merupakan proses operator saat bekerja menata part
untuk dikirim ke customer, dan part dapat ditata sesuai rencana dengan baik
part yang dikirim dapat ditata tanpa mengalami kerusakan apapun, pada

proses ini dapat dikerjakan operator tanpa mengalami kendala apapun.

Pada pembuatan truck information dan loading dock pattern bertujuan
untuk kemudahan dalam mencari informasi dan untuk menunjang
kemudahan controlling dan monitoring informasi kedatangan truck dan
loading dock pattern maka dilakukan improvement, maka dibuatlah tools

dengan desain dan hasil sebagai berikut :
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Gémbaf 518 HaS|I Perﬂén‘cran;c.]‘an Papén Kledatangan
Truck Delivery New Plant 1B

Pada gambar 5.18 merupakan hasil rancangan cycle truck delivery
board yang merupakan tools visual control yang bertujuan untuk
memudahkan pencarian informasi cycle saat ini yang sedang dikerjakan,
dan juga memudahkan pencarian informasi waktu cycle kedatangan truck
delivery. Berdasarkan hasil rancangan yang sudah diterapkan dapat
memudahkan operator untuk mencari informasi waktu cycle kedatangan
truck delivery dan dapat digunakan sebagai acuan operator dalam bekerja

tanpa mengalami kendala apapun.

5.1.10 Analisis Peracangan Standar Estimasi Cycle Issue

Berdasarkan dari hasil perhitungan estimasi cycle issue maximal dari data
order didapatkan hasil 18 cycle dengan 144 Pallet dalam 1 hari, namun
tidak menjadi kendala apapun karena PT.IGP sudah mempersiapkan hal
itu. Pada saat ini menurut data order cycle issue masih berjalan 6 cycle dan

tidak terjadi kendala apapun.

5.2 Analisis Hasil Pengujian Rancangan Sistem

Berdasarkan analisa hasil rancangan maka langkah selanjutnya memberi
kesimpulan pada hasil pengujian rancangan yang telah dibuat, maka

kesimpulan hasil pengujian rancangan sebagai berikut :



Tabel 5.2. Hasil Analisis Pengujian Sistem
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No Proses Input Hasil yang Diharapkan Hasil Kesimpulan
Standar o
) Kanban dapat di terima tepat pada
Operasional o _ o )
1 o E-Kanban Kanban diterima tepat waktu waktunya dan tidak terjadi kendala Berhasil
Pengiriman
apapun.
E-Kanban
Perancangan Deli ) ]
Stand elivery Operator dapat melakukan pekerjaan Operator dapat melakukan pekerjaan
andar
2 o o Note & | sesuai flow diagram tanpa mengalami | sesuai flow diagram tanpa mengalami Berhasil
perasiona
- kendala kendala.
Delivery E-Kanban
Perancangan . .
) o Kanban & delivery note yang sudah di
Standar Kanban dan delivery note memiliki ) . . )
3 ) Kanban print lalu disimpan pada waiting post Berhasil
Operasional post untuk menunggu

Waiting Post

yang sudah tersedia untuk D+1.
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No Proses Input Hasil yang Diharapkan Hasil Kesimpulan
Perancngan Pekerjaan dapat dikerjakan tepat waktu
Standar dan tidak berfluktuasi pada satu waktu
4 Kanban Proses campur merata pada seluruh P
Operasional wakiu serta tidak terjadi keterlambatan dalam
Heijunka pengerjaan. Berhasil
Standar Operator penarikan pallet tidak
: Operasional | Kanban & | Operator dapat melakukan pekerjaan mengalami kendala apapun/overjob, Berhasil
. erhasi
Penarikan Pallet dengan optimal penggunaan 1forklift dengan
Pallet 1-2 pallet/10 menit dengan efisiensi 68%.
Inventory dapat dikendalikan dan di
Standar o )
) ) monitoring setiap saat serta FIFO terus )
6 Inventory Pallet Inventory optimal dan FIFO berjalan ] ) Berhasil
berjalan dengan bantuan tools visual
Storage Area
control.
Perancangan Layout dapat digunakan untuk
7 | Layout Area Pallet Layout optimal dengan prinsip 5R mempermudah pekerjaan serta Berhasil
PDC terpenuhinya prinsip 5R.
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No Proses Input Hasil yang Diharapkan Hasil Kesimpulan
Seluruh proses sudah mengikuti alur
Standar _ o
o _ SOD, man power driver logistic partner
Shipping Proses terstruktur dan tidak o )
8 ) Pallet ) dan operator forklift tidak mengalami
Operation mengalami keterlambatan _ o Berhasil
) kendala apapun dan tidak terjadi
Diagram
keterlambatan.
Truck yang digunakan dengan efisiensi
Standar 59% masih memungkinkan untuk
Penggunaan Truck digunakan secara optimal dan membawa part lain, serta tidak terjadi )
9 Pallet ) o _ Berhasil
Truck tidak terjadi keterlambatan keterlambatan karena dapat di control
Delivery dan di monitoring melalui tools visual
control.
Perancangan Cycle issue dapat diketahui hingga data
Standar maximal order dan tidak menjadi kendala )
10 o Pallet Cycle Issue terkontrol _ ) Berhasil
Estimasi apapun karena semua sudah di persiapkan

Cycle Issue

berdasarkan data maximal order.




BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil rancangan delivery system dengan menggunakan konsep
toyota production system, dihasilkan sebuah system yang telah diterapkan
dilapangan, dan mampu berjalan dengan baik sehingga dapat digunakan sebagai
acuan untuk operator dalam bekerja dan mampu memperlihatkan abnormality
condition dari suatu siklus aktifitas delivery yang dimulai dari penerimaan e-
kanban, admin PPC, waiting post, heijunka, penarikan pallet, storage area,
layout PDC, shipping operation diagram, truck, estimasi cycle issue sampai
pengiriman part kepada customer. Hal ini dikarenakan tools yang dibuat adalah

tools untuk memperlihatkan jika terjadi suatu masalah dengan segera.

6.2 Saran
Berdasarkan hasil analisis pada diatas, dihasilkan beberapa saran yang dapat
dipertimbangkan baik untuk penelitian lebih lanjut maupun perusahaan, sebagai
berikut :
Dibutuhkannya update tools visual control secara berkala berdasarkan

dengan kenaikan order, untuk memudahkan controlling di area delivery.
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LAMPIRAN B

Driver yang sedang mengurus

administrasi delivery

OperatorFrinft Sedang menyimpan Operator Forklift Sedang menyimpa
part siap delivery ke Area PDC part siap delivery ke Truck



INTI GANDA PERDANA

FLOW DIAGRAM DELIVERY IGP KIM 1B

Melakukan
Pengecekan Quality o

Memberikan TAG

Sudah Check Quality o

Menyerahkan DN asli +
slip good receive delivery
sebelumnya yang sudah di
cap oleh TMMIN

Unloading Pallet RA

Download DN+Kanban Di
Aplikasi TMMIN

Administration

Konfirmasi Problem

Print DN + Kanban
& D+1

Slip Good
Receive+DN

Mengambil kunci forklift
untuk L/U cycle saat ini

Fiilup Stock Finish Pallet ke
Store

Supply Pallet Kosong RA o

Ke Customer

- T i
1 M i
. H !
; i | i
i ' I ;
; E b
I H | |
i : i
i ! I ;
i : I i
1 H | |
i : i
i ! I ;
i ! | H
! i 1
1 . 1
1 1
i i | i
! i | ;
! i ' i
1 M i
! 1
i ; : i
| H i
1 |
i ; | i
1 M i
! 1
i : : i
1 . 1
i 1
i 5 | i
1 . i
! 1
i : I i
E Kanban R Potong Kanban 1 | i
! ; ; i
1 ! ! !
f Mengambil Kanban sesuai 5 o ! ! | '
H cycle di kanban post ! ! :
i : Document Asli Dipisahkan : P " i
; 1 d Slio C ! nloading Pallet Kosong dan -
; o 1 Membuat Surat [ A e ! Loading Pallet Finish ke Truck !
H Setting Kanban ! Jalan / DS ! sesuai area PDC yg sudah tersedia !
! . H H |
! Melakukan Pulling dan 6 dikenbanliost : i l i
! meletakan diarea PDC H f | i
1 . . .
; i Simpan DN & DS di i | !
; i Post DN Sesuai Cycle ! | !
i 00 . ! Dokumen Asli ! | :
i . ! (DN+Slip+Good Receive) Slip Copy ! ;
i Update papan Kontrol o@ ! Diberikan Ke Finance ! I H
; Pallet Store ! i ! | !
| ! Sudah Rata ? H i ;
i : ! ! i
i ! : | E
i Yes ! ; | ;
. 1 .
: i i i I
1 i ! ! !
; pallet sesuai cycle i ! Mengambil DS dan a | !
; 1 T ta | !
i : ! !
i i i | i
i : i os | !
! ; H i
| ! ! !
] ' i .
. H !
i ! ! Check&Tanda tangan | ;
; ! Di g pada ! B
; i ntex per bulan ! @ | !
! B H 1
1 ! ! !
i ! ! Sesuai dengan l :
H ' ! jumlah dan | H
; ! ! model pallet ? | B
. H I !
: : i L
i ! ! I ;
. H 1 !
E i i I i
; i 1 I !
! ; ; i
! : H Memberikan DS Ke PPC I 1
! i T untuk Final Check 1
: | | ,
! H T !
i i i t i
; 1 1 : !
i i Melakukan Konfirmasi DS H ! i
; i dengan Kondisi Aktual 1 I !
! ; i i
1 . . -
: i i Truck Berangkat :
! H | !
: ! : i TMMIN !
Proses penagihan i ! En End i 1 H !
ke Customer ! H 1 i !
E i H ! 1-21-X !
i ! ! : (Estimation) :
H
PDC I PULLING PALLET FINISH SETTING KANBAN POST I ADMIN DELIVERY I RECEIVING SLIP GOOD RECEIVE
FINANCE DRIVER CUSTOMER
ADMIN PPC




LEGEND:
—rmrmrm - = Jalur Pemisah antar Entitas = Jalur Part = Proses
————— = Jalur Informasi —— = Jalur Document _ = Document




FORM HEIJUNKA DELIVERY IGP KIM 1B
tvs marema Cum—aea DATE :1 Desember 2015
Heijunka Delivery KIM
wo_| 20 | FLUKTUASI ORDER Pulling 0:10 | 0:10 [ 0:10 | 0:10 [ 0:10 | 0:10 [ 0:10 | 0:10 | 0:10 [ 0:10 | 0:10 | 0:10 | 0:10 | 0:10 | 0:k 10 [ 010 | 0:10 | 0:10 [ 0:10 | 0:10 | 040 | 0:10 | 0:10 [ 040 | 0:40 | 0:10 [ 00 | 00 | 0:10 [ 00 | 0:10 | 0:10 | 0140 | 040 | 0:10 | 0:10 [ 040 | 0:10 | 0:10 | 00 | 0:10
wH_| 240" | 10% Break 0:10 045 0:10
Sart 740 | 750 | 00 | 610 | 520 | 530 | 50 | 850 | 500 | 910 | 920 | 530 | 90 | 90 | 1000 | 1020 | 10:30 | 1040 | 10550 | 1100 | 110 | 1120 | 1130 | 1140 | 1255 | 1z | 12 | 1305 | 1315 | 1325 | 1335 | 1345 105 | 135 | w25 | 1ads | 1455 | 1505 | 1515 | 1575 | 153
Finh 750 [ 00 | 10 0 1020 1100 1120 [ 1130 1205 | 1255 | 1308 1345 | 1355 1415 | 1425 | 1aas | 15 | 1505 | 1515 | 1525 | 1535 | 1545
T L D A 0 7 5 3T i 35 L L
42100-0KY20 o B os7 | 2% 50 QTYKBNKOLOM | 1 | 0 | 1 1 0 ) [ 1 1 0 1 0 1 0 T 1 1
) PLANNING
RN F I s e | = s[5 s (O T I
EIERCETED) ez
2100.0Kv40 I~ B T o 0 oTvkewKoloM | 1 | 1 [ 1 | 1| o [+ [ 1+ [ 1] o[ 1+ 1111111
PLANNG N N | | ]
RIV 5 5 2 ] s [ 1] 5 [ g T | s | 3 [ T
) EE D) G
s21400kws0 ® B o B o 00 QTYKENKOLOM |0 [ o] o ol o[of oo oo o [o[o]o o]0
PLANING - I i i
RN T [ 1 T Bl | @ 5 B T [ 5 5
C3(7:40-8:50) C1{13:15-14:35) C2(14:35-15:45
2140.0K000 o ) o |oo o 0o QT keNKoLOW |0 [ o o [ o[ oo o] o] oo o [o[o]o o]0
PLANGG 1 | | |
RIV T [ | T 5] [ @ s | s | 1 [ 5 [ s
D) EE ) e
uso0u ® E o B o 00 QTYKBNKOLOM |0 [ o] o ol oo o]o[o[o]o[o[o]o oo
ARG - i I I
”IN T [ | T 5| 2 [ 6 | 4 5 B T [ B 5
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
121400060 ® ; o | o 00 QTYKBNKOLOM |0 | o [ o] T o [ o[ o[ oo i 0 [ o
PLANNNG 1 | | |
RIV T [ | T £ I G s | s | 1 5 [ 5 [ s
) CiEs 1) s
2140.01060 o B o | oo . 0o QTYKBNKOLOM | o [ o] o [ ol ool ofofofol oo o]o]o]o
P - I I I
RN T [ 1 T s 2 6 | @ 5 B T [ B 5
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
121400060 ® B o B o 00 QTYKENKOLOM |0 | o [ o] oo oo oo o [o[o]o o]0
' 1 | | |
RIV T [ | T 5 Gl s | s | 1 5 [ 5 [ s
) ElEREETE) e
2140.01080 o B o | oo . 0o QTYKeNKOLOM | o [ o] o [ ol ool ol ofofol oo o]o]o]o
PLANIG - I I I
RV T [ | T 5 2 [ I I N ) [ 5 [ s
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
121400000 ® B o B o 00 QTYKENKOLOM |0 T o] o [ o] oo oo oo o o]o]o o]0
PLANNNG [ I | [
RN T 51 T Bl | 4 5 B T [ 5 5
) EIECETED) e
2140.0Kv10 o , o oo . oo GTYKBNKOLOM | 0 [ o] o ol ool olof ool o o[ol]o oo
PLANEG 1 I | [
RV T [ | T El s | « s | s | 1 [ s [ s
z C3(7:40-8:50) C1{13:15-14:35) C2(14:35-15:45
N H 42150.0K110 ® . . o 00 QTYKBNKOLOM | 0 [ o] 0o [ o] o [ o[ o o] o oo T o[ o
£ PLANNG [ I | [
& RN T [ 1 T E | @ 7 5 B T 3 [ G 5
C3(7:40-8:50) C1(1315-14:35) C2(14:35-15:45
2150.0K140 o B o | oo N 00 QTYKBNKOLOM | o [ o] o [ o[ o] oo o oo o] o] o] o] o] o
PLANNG 1 | | |
RIV T [ | T 5 2 [ 6 [ & [ 7 s | s | 1 3 [ 5 [ s
D) EE ) G
12150-0K490 ® B o B o 00 QTYKENKOLOM |0 [ o] o ol o[of] oo oo o[ o[o]o[o]o
PLANING - I i i
RN T [ 1 T E | @ 5 b T 3 [ 5 5
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
s150-0K520 ® ; o e B 00 QTYKBNKOLOM |0 [ o] o [ o] oo oo oo o [o[o]o o]0
' 1 | | |
RIV T [ | T 5 2 [ 6 [ & [ 7 s | s | 1 3 [ 5 [ s
D) EE ) EEE
15000530 ® E o B o 00 QTYKBNKOLOM |0 [ o] o ol oo oo o[o|o[o[o]o[o]o
ARG - i I I
”IN T [ 1 T Bl 6 | @ 5 B T [ B 5
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
s150-0K540 ® ; o | o 00 QTYKBNKOLOM |0 | o [ o] oo oo oo o [o]o]o o]0
PLANNNG 1 | | |
RIV T [ | T 5] Gl s | s | 1 [ 5 [ s
) CiEs 1) s
12150.0K550 o B o | oo . 0o QTYKBNKOLOM | 0 [ o] o [ ol ool ofofofo oo o]o]o]o
PLvens - I I |
RN T | FR I N A I I B I [ I
C3(7:40-8:50) C1(13:15-14:35) C2(14:35-15:45
1150-0K560 ® B o B o 00 QTYKENKOLOM |0 T o] o [ o ] o [ o] o[ o000 i 0 [ o
PLANNNG 1 | | |
RIV T [ | T 5 Gl s | s | 1 5 [ 5 [ s
) ElEREETE) e
2140.0K000 o B o | oo . 0o QTYKBNKOLOM | o [ o] o [ oo ofofolololo
1
RN T | v
C3(7:40-8:50)
PLANNG -
RN i G| 5
)
s2100.0k710 3 7 o |oo 0 00 QY KBNKOLOM |0 Lo 0
PLANING 1
RN T | B
C3(7:40-8:50)
a7140.0K280 3 7 o oo 0 00 Qv KeNKoLow | 0 I °
PUANNING I
RV




IGP

INTI GANDA PERDANA

LAYOUT PT.IGP KIM NEW PLANT 1B

OCKIN

BRACKET HSG

@&

-&,

STAMPING PART

HOUSING TUBE

S 9O &1

\

H
g
=

\POSISI CHILER
|

AXLE SHAFT

MACHINING YOKE

MACHINING SHAFT.CTR BRG

&

Warehouse [ IH [ty ety el 1| [TTmomo ot r
= Bub Assy L :
Axle Shaft AN = :
s rﬁz{wxl T :
S AGV Line 8’% E E
Axle Shaft C ( Next Year ) H“k
il s as
! i Propeller Shaft 3 Joint i
i - vl i ‘ WS ne n s
E u J e T Rear Axle C
e = = (R Housing C ( Next Year) ----f--- >
L 2=
QC LAB o i
HOUSING END
HOUSING REAR AXLE PROPELLER o
SHAFT




TMMIN S smsscnses momess e e oo 7o
! |
NUFACTURING PREPARATION CHECK SHEET , e o SN [ suppier | tmmin
kuk Menge Check Kesiapan Line yang digunakan unkuk New Mode) =" " S S
Company Name : | GANPA TE I s B K Y Py S e THMIN W
ModelProjec . JUMIV_CY0A [ of e Vi _>Im b;y‘ lumcire *
Line | Process : EEAC ciaghale 3 5/ -+ (T¥Rideg
Jumish Part yang dibwat diUne Process =AY Vo semaa, Achat b .
ARIA | NO. CHECK POINT ] BN R QUIREMENT MPT | GOCUCH! ”"nw;:‘" HOME WORKNOTE ::I M
v [rfermation rardiing | Sroer Receving h—ﬂm“ﬁ—--ﬁu“—mmmﬂ o o 55
+ [oetveny coma [ Meman, mrvverias tevucan wakty hedatangan dan hatecarghoan ik ke e Cuntomes o X [Puel Haentra weliy ¢y v ononduat ducke e THMMM
) [Cotitmng Aves anc Shvpping Aces |ermenns vsatnand borr s miktis pusing pe cycie desbeery (] Pl %o Wﬁﬂ_h)_dﬂ,d Prog, oY heparador
4 [Firised Cood Cotecting (Puling) [mrins stanaines utieg v cpete cebvery untuk semus part umberipan name o | S Design & ol Wﬂ'“rﬂ?ﬁl' AN ﬁw&ﬂ ﬁhpm File SN
3y |vatensd fom [Atnn entera st it ondm e (itned pard - fued maching) o
- l s 1, MeErgunaban ihodube roduksl haran dar PP (planned ProductiordPund Syatem) o O :
= 1 WA ek ardsoret periAIN FBNCIS prosulsl o A w W wl" WA Pan  Draklp /iaim
. Mevrpunrs WISOP den mengfust QCPC o G |
? |Work Standare snd Bask Rules 3. Carate dapsh ivermyies sy it garahan s dengan urotm teelaed ke o Vol 'hi‘L M & afaor s ol 3 HH'LWJ
3 Comanan aperstor merjmrin tdsk merprbatbban Sefect dan delzy supply materisl 0 x ——— — Y —
8 [Mul Sk Operatar Drvelopment Finehn Guinsslinntioon i s Hvw Sovke o e -mm s oy m-gm[ﬁﬂ Shull Mani( st ol nenba | |
[ Kapautan Lin tap proses torbontrol [tevwiualng dalam berui ioading chart] o -
B |Une Capadry 4
3 Bt hre alah gt an baguaniton pang tervedia 0 -
W [Sugeernany Aok Batrfariarng (BLabok an FeRE el Supirvny oamg i B * Goiuon aperuiory Pole  himaan, lewal (VRT U0y |
T — [Pemtsatian part o, rercatar, g verveatsan o > palian  gac (MG anlao 6T ok
B 9 [rodcsen Aty poae [rortrct nant prontas dhobessn wesutibnpa s et senad 0 ') )
N [Macne tresonn Mt v st s sk e merengon peaganan srotien e i o 4 *Wﬁ Gl Loeles ﬂw Pl ™) W /e I
u  [Loss Time Commot bt sttt nrogrt s 1o s v, ey vy st ot W2, ) ) o Q
= L‘" - [ A b st sl (et v o Finsd v ) =k o o =
1. Futeh reras st sty mstetaispant harea ketorangan persisean (torkm, rodey, o)
PR P Atk s part Vv sbran e bk dun 7 0 tervrphementsn dengar bak °o e Daela) ke N gwn B pien s FIFQ Implenilimitie )
T e o %1 dasons £ fohbnglon Shndarcl Stocl_gangeli@wa”
o s g . h"rwmmﬂwﬁmn o o g a
9 [Abnommany Syimem - SCW (30, Call, W) - 8| o o -
3 |Qualiey mspeceon Tool P P S —— o R
1 Mermilhy iandand proses inspeksl, mininal sudah mengatur srutan proses berfa 0 O
§ Sl 1 HrEeCtr (agee e g AN e ETERR UL oS ik q - -?ﬁhuﬁ e iy matiy M Tl
13 [Tracestery |1 s st bl s dsbishan dadamm wiaktus hurang ot 3 e 1T - - 1




LAMPIRAN G

PT. TOYOTA MOTOR MANUFACTURING INDONESTA Confimmed: Jakarta, 14 November 2013
LOGISTIC PLANNING DIVISION Suppler Staff | Supplier PPC /
TOYOTA EXTERNAL LOGISTICS DEPARTMENT » _ Marketing LPPC ] PCD Manager ?QL

To Supplier: INTI GANDA PERDANA (0001-2) BiZETE

TMMIN - LPD -

Cycle Issue & Pick Up Time Delivery Confirmation
Effective Date: 2015-12-01 ~ 2015-12-31

Dear SirfMadam,
Your Cycle Issue & Delivery/ Pick Up Time confirmed as below : R
015-11-26) November(P11) B. Next Phase (2015-12-03) December(P12} i
TNk
] RNO2 | 1-03 ] ] . ;
o | oxo0 | oz38 | [ | 45 | mmu 01| 0540 06:10 : 45 MM
02 | 10 | 1748 | | | 45 I 02 | o915 | 09:45 45 - MML-
| Rs14 [ 1-03 = ~ : = 03 | 1240 | 1310 5 - 45 MML
01 06:13 06:48 1H, IW ALS. 04 | 1935 20:05 4 MML
02 10:55 11:30 1H,1W, IN ALS 05 22119 22:49 45 MML
03 19:33 20:08 1H, IN, 1W ALS 06 01:40 02:10 45 | MML
Cross Check at Supplier Operati Fill Note of NG
= p OR i — 31 e . ; .
1. Stock A N ] [ 3. Heljunka Delivery I - o
= OK M
2. MP Delivery | Lﬁr
C. Flow of Supplier Pick Up Time Confirmation Meeting 2 ) R
D . D+1(13:00)
agmation Shiset S04 10 | S _ "
Sappiner PUTIPED Monager .

53

{ s
1 sewoTAANLPD |
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LAMPIRAN G

Rear Axle Assy C 2015 2016
Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
Loading [unit]
No Part o Part Name Part Type Lot
1| 421000K%3000) AxLE ASSY Bla  |MPY&" Morm. HID Drum 5 0 0 0 0 11 294 463 w7 429 e 440 453 4 451 457
& | d2000KY1000 | &xLE ASSY BlA  |MPY S Morm, HID Drum ] 0 0 0 0 G16 46 i | 234 i 23 440 412 | 432 B50
3 | 421000k 2000] AxLE ASSY Rl |RPY 8" Morm. LID Drum 3 0 931 0| 2304 |§ 2710 | 1953 | 2400 | 1460 | 15RO | 2340 | 2365 | 1789 | 767 | 1892 | 1e70f| 200
4 | 421000k 4000] AxLE ASSY B |RPY E" Morm, LID Drum 5 0 1736 0| 3587 (M 3270 | 3MdE | 2450 | 3567 | 3480 | M0 | 3356 | TR0 | ATR0 | 3685 | 43esf| &Ta0
§ | 21400k Q0001 AXLE A55Y BIA | SU% 2" Morm, LAD Drum R ] a 0 280 d1d 1,785 2,133 1434 2485 1100 2543 2 B4l 2508 KLTL A T4E
6 | 421400K%W300 | AxLE ASSY Bl | SUY 85" Morm, LD Drum § 0 0 0 87 334 13 13 14 18 2 18 20 1 19 19
T ] 421800kx0000] AxLE ASSY R | SUY 85" Morm, LID Drum § 0 0 0 0 18 # ] 93 133 85 124 138 127 134 BA0
8 | 4200R=1000 [ AXLE ASSY BI& | SUY 25" Morm, LID Drum A ] a 0 863 1473 1787 2,143 1,850 224 1547 2,261 2,244 2354 2,268 2,205
9 | 200K =400 | AxLE ASSY RIA | SUY 85" Maorm. HID Drum ] 0 a 0 14 Fl] 938 78 404 2] g17 953 820 963 465
0| 421400k XE000| AXLE &S5 B | SUY 85" Marm, HID Drum 5 0 0 0 46z B B 42 57 ] 57 ED 54 57 ]
1| 421400k X6E00| AXLE 855 BRI | SUY 85" Morm, LAO Dick § 0 0 0 0 170 0 18 [ 17 17 17 18 18 18 165
12 | 421400K52000 | 4%LE ASSY Bla | SUy 85" Marm, HiD Disk A ] a 0 0 g 135 Fll fi 108 E4 126 10% 118 124 200
13 | 421500k 53000 | AXLE &35 Bid | SUv 85" Narm, HID Disk ] 0 0 0 0 0o g 0 0 1 7 10 10 g g )]
141 421500k ET000 | AXLE 55 Bid | SUV 25" Marm, HID Disk B 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
15 | 421500KTI000 | AXLE &S5 B | SUv 85" Diff Lack. LIO Drum § 0 0 0 0 8 28 ] H 4] el 4] ] 1 H 40
16 | 421500k XB000] AXLE 55 B4 | SUW 25" Diff Lock. HIO Drum § 0 0 0 0 z i 30 A 2 P4l 38 42 45 47 47
17 | 421500k 1000 | AXLE &35 Bid | SUv 35" Diff Lock. HIO Drum § 0 0 0 0 1 § § 4 5 5 5 5 5 5 5
18 | d21500K55000 | AXLE A5SY BIA | SUv 25" Diff Lock. HID Disk ] 0 a 0 0 0 243 2% 263 kil 243 323 27 206 320 kil
19| 421500KSE000 | AxLE ASSY Ria | SUY 85" Diff Lack. HID Disk, A ] a 0 0 3 2 26 22 24 20 ] 3 3 4 4
Total [unit] | | ] 20770 5891 |§7.380 | 8.806 | 10460 | 11,633 | 10,868 | 12,867 | 10,16 | 13,094 | 13,045 | 13,022 | 14539 | 14,227
"arking Day 21 21 20 20 20 22 21 14 22 7 21 21 21 21 20
Order ! Day Line Fill 132 paili 364 440 475 i Ty i G0 B4 B2l 20 A2 el
Capacity Delivery [ 40 Pas ) 40 40 40 40 g/ g/ g0 g0 g0 g0 g0 g0 g0 g0 g0
Cucle Delivery Estimation Z 4 g 10 12 12 14 L] L] 1B 1B 1B 1B 18 18
Shift Planning Production < Shift » 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
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PART AND INFORMATION FLOW CHART - PT. IGP NEW PLANT 1B KIM

AGI

Every 30'
10-20 Unit
(Estimation)

GKD

1-2-1
(Estimation)

ADVICS

1-1-1
(Estimation)

SGS

1-1-1
(Estimation)

KMM

1-1-1
(Estimation)

FIN

1-1-1
(Estimation)

TTI

“ (AR

Harigami
print

Housing Weld. = Lot Prod @ 50 Unit

TT=95"
3 WIP =36 Unit
IMP=10MP

Queing For Painting
To Absorb Dandory Time in Weld.
30'= 18 Unit

1-4-2
(Estimation)

Warehouse Store = 1Day

SUPPLY HOUSING SUV FROM W/H
BOX KANBAN
EVERY1H

STORE HOUSING SUV from W/H
MIN = 2H Prod.
MAX = 4H Prod.

VOLUME : 1 PALLET = 20 PCS

Housing Washing
Machine & Painting
Booth

CT=65"

SWIP 70 Unit
42 Unit Hsg F
28 Unit Hsg C
IMP=2+3MP

T T T :
1 1 1 }
1 1 1 |
1 1 1 |
1 | 1 |
1 1 1 |
1 1 : 1 \
. . Qty / Pallet =5 Unit . .
1 1 ing Ti 1
! ' T . Pulling Time = 3-4 Pallet / 30 Mnt . 3 P/N DCSUV ! Diff. Carrier AGI %E
! t ' I > Fill Up System adv
1 1 1 |
1 1 1 |
1 1 1 |
I 1 1 o 1
\ SUPPLY SMALL PART FROM W/H \ \ Kb Box 1
; 29 PART NUMBER ; ; . -
1
; FILL UP WITH BENTO KANBAN ; ; 8PN DCSUY ; 7
. E EVERY 2 H . . 3 P/N DRUM & DISC every 30' @26 box o i
| VOLUME : 4 - 5 BOX (@ 20 UNIT) | 1 18 P/N SMALL PART every 2 hour @1-4 box 1 ST;T; f“;:;"rsd x
! ! ! i MAX = 4H Prod. X'z
; ; ; ; e
r 1 T |
i SUPPLY BRAKE, BRAKE CABLE SUB ASSY & CALIPER ASSY FROM W/H ; oo 2 . wiowglon |
. 30 PART NUMBER . .
! EVERY 1H ! ! SUB ASSY. LINE
1 1\ VOLUME : 50 - 55 KANBAN 1 1 13 P/N BR :
! QTY / KANBAN =1 UNIT 1 | CALIPER A
i i | Brake Sub Assy |—
1 1 1
1 1 For MPV Only Pattern Prod For I \ —
: W : Prod base on std WIP MPV/SUV 8/ SUV 8.5 p ) X [ A aev
. Kbn Box . WIP=22+10+10 ' v 17PN’ ! 8 4
| SUPPLY AXLE SHAFT FROM W/H | 42 Pcs | PART f . L
. . X g2 | GE |Gk us
i BOX KANBAN — f g | 85|85 ¢8
. EVERY 1,5 H . Axle Shaft W 28 | =5 | =3 | =f
1 lolalolalalalalzlalslals]e]sls 1 i i EN S B A
. VOLUME : 1 PALLET = 100 PCS — R R T A R EA R A - A B B B W“*‘P'"E Machine ! 5| &
I | ainting | & 2
i i tine " Sub Assy Rear axle St
! Axle Shaft Machining Line G 1 Axle shaft Lie Store ub Assy Rear axie Store
L SUPPLY AXLE SHAFT SUV. FROM W/H STORE ASLE SHRFT S0V o i I Cress Regular Stock : Queing
\ BOX KANBAN rom 1 production by pattern MIN = 1xPUEL = 5 Unit T.T=65
: EVERY 1,5 H MIN = 2H Prod. ] © WiP6unit MAX = 29 Unit IMP=5MP
! VOLUME : 1 PALLET = 40 PCS MAX = 4H prod. o ' Safety Stcck!: 1 Day = 450 UNIT 3 Unit Finished Part
1 Y —;] e 1 | 4 Unitwip
i K i =
. Kbn Box . 'u !
i I L 1 S
! L Washing C1 — A 2 P/N OIL SEAL
; 2 P/N OIL DEFLECTOR
| r olalolE 1 1 R O B R T R Pattern at Hanger ol —
e 2] N L EHER EEEEEEBEHEEREE Base on
\ Q Composition Order
i — I (Line F & Line €) —_— —— || HOUSING SUB ASSY. Acy
. Housing End Housing Welding & Machining Line F (OIL SEAL &
| Machining DEFLECTOR)
L
1

Supply by AGV
£ Work Post : 8 Pos

Housing Line Store -
BY LOT PRODUCTION &b 50 UNIT
Regular Stock

MIN = 1x Pulling = 1 Unit

MAX = 190 Unit \

Safety Stock = 1 day =60 unit

Prod Instruction by Signal Virtual Kanban
TT=65"
WIP 2 Unit

Qty / Pallet =5 Unit

ADAPTIVE SERVER

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

i ¥

1

1
_ s| 8| g HEH
3 55| JE| s 2| 3|4
] R I e 3| 43| o5
EH IR AR LA E .
ok i3 is|iy|ed|zz| 8|2l ds
H 2y | 25| 2| 28|28 25|28 8
’ Sl %] 3| s NI

sl 2| | & R
REAR AXLE ASSEMBLING LINE

Rear Axle Assembly

Prod. with virtual kanban (@ 1 Unit)
TT=65"

SWIP=12+11+4=27 Unit
IMP=8MP

F/G Store

MIN = Safety + 1x Pull Heijunka (39 Pallet)

MAX = MIN + Normal Circulate Kanban
(85 Pallet)

Safety = Cover 4 Hours Prod
=35 Pallet

Upload Data= 144 Pallet / Day
Every 19.00 WIB

Heijunka Post

Waiting Post

Qty / Pallet

Every 9 PM

ﬁty/PaIIet

“‘Pulling Time

=5 Unit
=1-2Pallet /10 Mnt

DELIVERY LOADING

,ﬂa

Administration

=5 Unit

Download Time =144 Pallet / Day

Information = 1x/day (e-Kanban)

L.TInfo

xS

PREP.

o0l PREP.

WH Eff Reg =440’ + 65' / Day
Order / day =720 Unit

T =70"

Qty / Pallet (Kanban Cust)= 5 Unit
Qty / Delivery = 8 Pallet

FrekDel =24 Times / day

=2Days

1-18-X
(Estimation)

&8

SUPPLIERS

WAREHOUSE

WASHING C1, HOUSING END MACHINING

AXLE SHAT MACHINING, HOUSING WELDING & MACHINING

WASHING & PAINTING

SPS, REAR AXLE S/A, OIL SEAL PRESS & AGV SUPPLY

REAR AXLE ASSEMBLING

SHIPPING

CUSTOMER




INTI GANDA PERDANA

SHIPPING OPERATION DIAGRAM - IGP PLANT 1B KARAWANG

CUSTOMER TMMIN
CYCLE (1-6-X)

EFFECTIVE DATE : 01 DESEMBER 2015

PROCESS

TIME

0:00 1:00
0:30 1:30

2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:.00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 0:00

2:30  3:30 4:30 5:30 6:30 7:30 8:30 9:30 10:30 | 11:30 ; 12:30 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18:30 ‘ 19:30 | 20:30 | 21:30 | 22:30

23:30

RECEIVING
INFORMATION

B 8 1 D 4SS
B . : 3 TMMIN

ADMIN DELIVERY

WAITING POST

Daily

E <:> Mont

h e 5 i . S

SETTING KANBAN

PULLING
(70)

PRE DELIVERY CHECK
(10%)

LOADING TRUCK
(30)

1IN

TRUCK OUT
(DEPARTURE)

20:05 22:49 |

PULLING TIME

06:10j 9:45 : -
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