Bab 2

Landasan Teori

Pada landasan teori di bab 2 ini, penulis akan ef@sijan beberapa teori-teori
yang digunakan penulis sebagai dasar untuk merigsnpada bab berikutnya yang
akan dilakukan.

2.1 Manajemen Jepang
2.1.1 Manajemen Perusahaan Jepang

Nihonteki Keieiatau manajemen gaya Jepang yang dibahas oleh (2D@h,
hal.151) menjelaskan bahwa manajemen gaya Jeptaiy nmenjadi sebuah frase
yang populer di Barat. Hal ini mengacu pada apa yaang lihat sebagai substansial
berbeda antara teknik manajemen Jepang dan yaaly lb@nyak dipraktekkan di
Barat. Perbedaan yang dimiliki yaitu konsensus rkelok dalam pengambilan
keputusan, jaminan karir, bayaran dan sistem progaogy sangat bergantung pada
tingkat senioritas, dan serikat perusahaan. Kemudidepang memfokuskan
perluasan aspek Q@uality Control)untuk kanban.Selama tahun 1980 dan tahun
1990-an, menjadi mode di Barat untuk belajar daresn manajemen Jepang ini.

Bagian dari kekaguman Barat berasal dari laju pastthan produktivitas
tenaga kerja lebih tinggi di Jepang. Sebagai cordah tahun 1960 sampai tahun
1980, laju pertumbuhan produktivitas tenaga kezfaadg di bidang manufaktur rata-
rata kuat 9,3 persen per tahun sementara Amerikkabeata-rata 2,7 persen
(Whitehill, 1991, hal.231). Pada 1980-an dan 1990Jepang terus meningkatkan
produktivitas untuk tingkat yang lebih tinggi, mgakn AS masih mempertahankan

posisi terdepan dalam hal produktivitas dalam itrduMasyarakat Jepang telah



berhasil mengubah ekonomi yang dilanda perang lkeendekonomi terkuat kedua di
dunia dalam tiga dekade.
2.1.2 Manajemen Produksi

Pergerakan perusahaan Jepang terlebih lagi padangoidindustri
mengembangkan cara untuk memproduksi dengan skaleng yang kecil dengan
peralatan yang jauh lebih sedikit. Dengan didasaanajemen Jepang dalam
memproduksi sebagai dasar struktur organisasi (B2§&6, hal.203).

Dalam bidang perindustrian guna memajukan dan mmimgalkan secara
efektif dari produksi dibutuhkannya manajemen pksillsebagai fondasi struktur
terciptanya produksi tersebut. Menurut Hijikata d@hiino (2009) menyatakan

bahwa manajemen produksi adalah :

AEEEEE, BENERIDIHEMEZERIDFHICRAIDTLL,

A OEEN., DHENICEETZIEDICITOLINBBEENCEESVET,
(hal.310)

Terjemahan:

Manajemen produksi mengacu kepada manajemen yarigjua® untuk
melakukan produksi secara rasional dan efektitasdengan timing yang
baik terhadap permintaan barang oleh pelanggan adengeriode
permintaannya.
Untuk meningkatkan produktivitas dalam menjalankaanajemen produksi
tersebut, Jepang memiliki sebuah konsep perbaiag glikenal dengakaizen
2.1.3 Kaizen

Kaizen (tk # ) adalah istilah Jepang untuk “perbaikan terus-mesie

(Haghirian, 2010, hal.4)Kaizen adalah sebuah konsep manajemen Jepang yang
dipakai oleh masyarakat Jepang. Menurut Imai (188If1) istilah kaizen mencakup
pengertian sebuah perbaikan yang melibatkan senang dalam sebuah perusahaan

maupun pabrik, baik atasan maupun bawahan.



Menurut Prosic (2011, hal.173-174) di sinilah yangmbedakan manajemen
Jepang yang mengorientasikan proses sedangkaneamamajBarat berorientasikan
hasil. Orientasi proses ini menjadi salah satu kamep kunci dari keunggulan
kompetitif industri Jepang di pasar dunia. Untuknospaikaizenterdapat sistem
utama, hal ini dikemukakan oleh Imai (1997, hal)@@hwa sistem utamieaizen
adalah:

a. Total Quality Control / Total Quality Management
b. Sistem Produksiust-In-Time (JIT)

c. Total Productive Maintenance

d. Penjabaran kebijakan perusahaan

e. Sistem saran

f. Kegiatan kelompok kecil

Dalam sistem utama tersebut terdapat sistem progaks bertujuan untuk
menghapuskan segala jenis kegiatan yang tidak ldemaimbah sehingga dapat
menampung fluktasi dari permintaan dan juga pesdaankonsumen yang disebut
dengan Sistem Produk3uist-In-Time (JIT.)

2.1.4 Sistem Produksi Just-In-Time
2.1.4.1 Asal Muasal Just-In-Time

Sistem just-in-timeni lahir dari buah pemikiran Kiichiro Toyoda. Khiro
adalah putra dari Sakichi Toyoda, yaitu seorangipgin dari perusahaan yang
bergerak pada bisnis pemintalan, Toyoda Boshokda Bali 1921 Sakichi mengirim
Kiichiro ke Platt Brothers pabrikan mesin tekstil dunia untuk menumbuhkan
kemampuannya sebagai ahli teknik yang hebat. Diam@abrikan ini berbasis di

Manchester, Lancashire, Amerika Serikat, tempatrigh revolusi industri.



Namun di London, ketika Kiichiro tiba dbaint Pancras Statioruntuk
mengikuti pelatihan diPlatt, kereta yang akan dinaikinya menujMianchester
ternyata sudah berangkat meninggalkan stasiunkdéditertinggal kereta, timbulah
sebuah konseptuplst-in-time.

la melihat bahwa kereta berangkat tepat waktu, nik&aerlambat satu detik
apalagi satu menit, Anda akan ketinggalan. Tejapt;in-timetidak hanya merujuk
pada tepat waktu. Ini berarti ‘memasok komponeattepsaat yang tepat dan dalam
jumlah yang tepat.’ (Sato, 2008, hal.50-53)
2.1.4.2 Just-In-Time

Seperti yang dijelaskan sebelumnya bahwa salah satem utaméaizen
adalahjust-in-time Jika terdapat pemborosan dapat menggunakan kenbgang
dipakai, yaitu menjalankan sistgust-in-timeini.

Namun dalam menjalankan sistgost-in-time ini terdapat beberapa syarat
yang telah dikemumakan oleh Monden (1995, hal.#21gm buku edisi ke-duanya,
yaitu :

1. Pelancaran atau perataan
Yaitu memperhitungkan volume penjualan harian untié&p bulan
berdasarkan perkiraan penjualan bulanannya, dan proeoksi volume
rerata penjualan harian setiap hari selama selpalianh.

2. Ini bukan produksi tanpa sesediaan
Mengapa ini bukan produksi tanpa sediaan adalahtegdptanya pelancaran
distribusi fisik di pabrik karena memiliki penyedmpenyangga.

3. Truk harus bermuatan penuh

4. Harus ada peluang dalam jadwal kedatangan truljiarinya
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Sehingga apa yang dimaksud dengarst-In-Time menurut Imai (1997,

hal.xxiv) yang diterjemahkan oleh Kristianto Jafmjangemukakan bahwa :
sistem produksjust-in-time adalah sistem produksi yang dirancang untuk
mendapatkan kualitas, biaya, dan waktu penyerabag gebaik mungkin,
dengan menghapuskan semua jenis pemborosan yastgpdéerdi dalam
proses internal sehingga mampu menyerahkan prodguas dengan
kehendak konsumen secara tepat waktu.

Dalam memperlancar berjalannya sistgrst-in-timeini Taichi Ohno selaku
wakil presiden Toyota mendapatkan buah pemikiratuysebuah perbaikan dengan
menggunakakanbansebagai alat dalam mencajast-in-timetersebut.

2.2 Kanban
2.2.1 Asal Muasal Kanban

Pada 1951, Eiji Toyoda memegang kendali Toyota ameas Taichi Ohno.
Taichi Ohno menumbuhkan sebuah ide baru dalammsjst&-in-time Ketika tahun
1952 seorang temannya kembali ke Jepang (dari Aajedengan membawa foto-
foto dan menunjukkannya pada proyektor. Di antaaieeydapat sejumlah foto pasar
swalayan.

Ohno melihat pasar swalayan hanya memiliki satuydwan di tempat
penjualan pintu keluar. Ohno pun tertarik dengatems pasar swalayan tersebut,
karena customer mendorong sesuatu mirip kereta, menaruh barangnjeelke
dalamnya, dan membayarnya di kasir saat akan keD@ngan cara ini pasar
swalayan dapat tetap berjalan walau hanya satakary.

Cara ini dapat mengurangi jumlah gaji sehingga mmgkimkan toko untuk
menjual barang dengan harga murah, sehingga dagatenikan tujangan besar

bagi customer Pada pasar swalayan ini pcumstomerberbelanja dalam proses hilir.

Dan hanya membeli apa yang mereka butuhkan deregasliaian keuangan mereka.
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Dengan buah pemikiran seperti itu, Ohno berfikinsa pasar swalayan dapat
diterapkan padaust-In-Time Ditambah pada surat kabar di musim semi 1954,
terdapat artikel “pabrikan pesawat Amerikaockheed Corporationberhemat
$ 250.000 dalam satu tahun dengan menerapkan sigémar swalayan untuk
integrasi komponen di pesawat jet”. Sehingga mekyagide Ohno tersebut.

Di tambah lagi pada proses membuat satu mobilldi @erakitan melibatkan
sejumlah komponen yang tepat dan tiba di jalur pkedpada saat yang tepat. Dan
la berpikir dapat menggunakan satu slip pesanag gangindikasikan jumlah yang
dibutuhkan tersebut, yang berarti menghubungkaadaen proses. Slip tersebutlah
yang dinamakalkanban”. (Sato, 2008, hal.53-56)

2.2.2 Arti Kanban

Kanbandalam kamus bahasa Jepang diartikan sebagai [m@aat. Namun

dalam sebuah manajemen Jep&agbanbukan hanya sebuah papan isyarat. Shibata

dan Kaneda (2001) menjelaskeanbanadalah :

[T A) CIXZDAEES AT LA T8l T#nLEETs] -
Do TR & THIE o%BI%Z 277, (hal52)

Terjemahan :
Kanban merupakan petunjuk dan pengontrol yang nienpiéran sebagai
“penggerak” dan “penerus gerakan” dalam sistemyksidni.

Kemudian ditambahkan lagi oleh Monden (2012) :

The kanban system is an information system whiamdwiously controls the
productions quantities in every process of a fact@nd also among
companies. This is known as just-in-time (JIT) piicbn. (hal.9)

Terjemahan :

Sistem kanban adalah suatu sistem informasi yang secara serasi
mengendalikan jumlah produksi dalam setiap proabsipdan juga di antara
perusahaan-perusahaan. Ini dikenal sebagai progsksn-time (JIT).
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2.2.3 Jenis-Jenis Kanban

Monden (2012, hal.9) bahwthe type and quantity of units needed are written
on a tag like card called a kanban, which is seotrf workers of one process to
workers of the preceding processlénis dan jumlah unit yang dibutuhkan ditulis
padatag seperti kartu disebianban yang dikirim dari pekerja satu proses untuk
pekerja dari proses sebelumnya. Terdapat dua jemibanyang terutama, yaitu
kanbanpengambilan dakanbanperintah produksi.

Kanban pengambilan adalakanban yang menentukan jenis dan jumlah
produk, yang proses berikutnya harus ditarik daoses sebelumnya. Sedangkan,
kanbanperintah produksi adalatanbanyang menentukan jenis dan jumlah produk
yang harus diproduksikan oleh proses sebelumnya.

Pada buku edisi pertangistem Produksi Toyotaleh Monden (1995, hal.23-
24) yang diterjemahkan oleh Dr. Edi Nugroho memkaok contoh kanban

penarikan atakbanbanpengambilan dakanbanperintah produksi sebagai berikut :

No. Rak

Gudang 5 E ZI 5 No. Belakang A 2— 15 Preses Terdahulu
No. Barang 356 70 So 7 PENEMPMN
Nama Barang RODA GIGI PENGGEI?AK B'—' 2

Jenis Mobil .sto B C Proses Berikut
PENGERJAAN
Kapasitas Kotak | Jenis Kotak No. Keluaran ‘ H ES | N
20 B |98 M—6

Gambar 2.KanbanPengambilan (Sumber: Monden, 1995)
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No. Rak

Gudang F~ 26~/8Nc. Belakang Barang A5 -3 Proses

No.Barang 56790 — 32| PENGER-
Nema Baeng  POROS ENGKOL  HWAANMEIN
Jenis Mobil S){SOBC—- 150 SB - 8

Gambar 2.XanbanPerintah Produksi (Sumber: Monden, 1995)
2.2.4 Jenis-Jenis Kanban Lainnya
Secara garis bes&anbanhanya memiliki dua jenis utama seperti dijelaskan
sebelumnya saja. Namun dari kedua jé@isbanutama tersebukanbanmemiliki
beberap&anbanjenis lainnya. Monden (1995, hal.40-43) yang ¢ktmahkan oleh
Dr. Edi Nugroho menerangkan jenis-jek@banlainnya, yaitu:
1. KanbanSub Kontrak

Kanban sub kontrak (pemasok suku cadang atau bahan)diabut juga

dengarkanbanbahan adalah suakanbanyang dipakai untuk melaksanakan

pengambilan dari penjual yang berisi instruksi gteuntah yang meminta

pemasok atau subkontraktor untuk mengirimkan korapetomponen suku

cadangKanbansub kontrak ini merupakamnbanpengambilan jenis lain.

Waktu pengiriman Rak gudang yang akan dikirim Nama pabrik yang
woo o0 = - =
e : Pabrik Tsutsumi Toyota
21:00
843804000000007 03898215414011000000001 0011005 1000038038000001

Nama pemasok No. barang 5
Surowe Denia 82154-14001-00 20 N

‘empat penerima
No. L\
Gudang pemasok o, beiakang K‘::l.lm Jenla kotak
4 barang Bwak s Perakitan
|ooiakang 38
Sikius penyerahan 3 8 9 J.n;:qm! Kkotak
162 BJ-1 10

Gambar 2.¥anbanSub Kontrak (Sumber: Monden, 1995)
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2. KanbanPenanda

Kanban penanda atau lebih dikenal dengan sebkgarbanisyarat.Kanban

ini adalah suatlkanbanyang ditempelkan pada kotak dalam lot digunakan
sebagai intruksi atau tanda pemesanan ulang umukiptaan bahan, biasa
juga disebut dengakanbanpeminta bahan. Pad@anbanpenanda terdahulu
terdapat jug&kanbanyang dibuat dengan bentuk segitiga yang disesuaikan

dengan bentuk tempat dari kotak tersebut.

Kanban permintaan barang

Proses Gué:g‘s :> PRE < .# W bz;?(flf:ya

terdahulu

No.belakang | MA 3 4 Nama barang | ( EMBARAN BAJA
Ukuran bahan 40)( 3')( 5' pﬁr::,:?_,, 100
Ukuran lot 500 l‘:(:;np::i 5
Kanban segitiga

Ukuran lot Nama suku cadang || Titik pesan
ulang
500 | PINTU KIRI | 200
No. palet || Suku cadang No. No. palet

5| 505-1 |2

&
Gudang &f
5 -03
Mesin yang /éf
digunakan &
PRES

FL0

Gambar 2.&KanbanPenanda (Sumber: Monden, 1995)

3. KanbanEkspres
Kanbanekspres adalakanbanyang dikeluarkan pada saat kekurangan suku

cadang terjadi. Dikeluarkan bila benar-benar sityasg genting atau luar

biasa.

15



Kanban pengambilan

. No. belakang
3D315 A2-214

| No. barang 55780E04

Nama barang:

Pabrik No. 3

Poros Engkol

Jenis Kapasitas kotak
PX406BC-110 15 1720

Gambar 2.%anbanEkspres (Sumber: Monden, 1995)

4. KanbanDarurat
Kanban darurat adalah suatkanban yang dikeluarkan untuk digunakan
sementara waktu bila terdapat barang yang cacais&kean pada mesin,

sisipan ekstra, atau permintaan tambahan yanditiha-

Kanban perintah-produksi Proses

Gudang _ No. Belakang

No. Barang

Nama Barang

) - Kapasitas No. Keluaran
Jenis Mobil Peti Kemas

Gambar 2.@anbanDarurat (Sumber: Monden, 1995)
5. KanbanPesanan-Pekerjaan
Kanban pesanan-pekerjaan atau disebut juga dekgabankhusus adalah
kanbanyang dikeluarkan untuk tiap pesanan pekerjaan sigpkan untuk
suatu lini produksi tersebut. Walau pun mempungantt yang cocok dalam
penggunaan umum, kanban ini akan di keluarkan damgbulkan untuk tiap

perintah kerja saja.
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4

Kanban perintah-produksi Proses

Gudang No. Belakang

No. Barang

Nama Barang

; i Kapasitas No. Keluaran
Jenis Mobil Peti Kemas

Gambar 2. KanbanPesanan-Pekerjaan (Sumber: Monden, 1995)
6. KanbanKombinasi
Kanban sering efektif sekali jika digunakan bersama dengaatu kereta.
Misalnya, suatu kereta yang sedang mengangkut dparéantu saja
mempunyai kanban Sehingga kereta tersebut juga memainkan peranan
sebagai suatkanban
7. KanbanTerusan
Kanban terusan adalalkanbanyang digunakan pada proses-proses yang
saling berhubungan, sehingga proses-proses terdenggap sebagai satu
proses tunggal maka itu tidak perlu menukarkanbandi antara proses-
proses yang bersebelahan ini.
2.25 Fungs Kanban
Sistem kanban digunakan untuk mengendalikan proses sehingga psetia
prosesnya akan memproduksi produk dan dalam waktis syang telah ditentukan.
Menurut Matsui dan Ishikawa (2010, hal.142) furagsiu peranakanbanada empat,
yaitu:

1. DARAE, AFE - EROTERER
DAEAE, DK THERW /B EXEY LTHRLNEWVWSFEHRT
HY ., ATE D BT ENTET - EOWDINBEFTEET D
2y, BIEED T 20O RTYT, EEFROERIT. EEERN
MEAZ L > THTbL, BIEHRY GEMR) fErofFRix, 51 &
D DINE LN Lo THTDIVET,
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2. PAFAIE. BTARLEHE

MAE T, BIZHY E—EIZBE, DARAOENEEZRL Z &
T, BNEAPRR 2 TEET, DATARBENT, 1EEEAN
BEL, IV EBEEREZNLTELTWENE LILER A, HIT,
AR AP EBIZIRIL TWOAIUEZF ORI NRFTENLTWD ([ElER LT
W5) ZEnHINTT, EEEIR \;®ﬁhih%ﬁ’%dﬁi
FEL. MAMTANETIZOLS DI B> TWTHEBFRIC
oTIHEWTERA,

ZOXEITH AT, BIEORES - EERR - AEEE - £
PEDENEAOERCHK TROEEER - REEOERELR 2R
25T B DEETT,

- AT, BWEOEER

MINEAE, WEXRETIEETLHY 3, HDARAZEZ
X, BEVOBEPRRATEETS, FICEREKELZTITFLZ L5200
2. DAEAE T TFTHIETCHEB—ADRRZTEET,
L AT, IR OEER

MINT I, EFEOWTRBELITNET, NRIERICHT 2 HEERE
HOBNDOEFEFHAEZWINT A% B T3, HlzxiX. NRT10 OfEH
LTWABHRIZH L, BEIZL 0 2 Tho- 9 X 9 224G
BhATHBEHTT, KAz, W1 00@ICxtL, #E200
LWV L9 RIENOENRRKRE VRS, DATARRE EEA,

Terjemahan:
1. Kanbanadalah tampilan informasi produksi dan pengangkutan

Kanban adalah tampilan informasi mengenai transaksi &ppan, di
mana, berapa, dan urutan seperti apa yang ingiakuk&n untuk
memenuhi transaksi. Informasi produksi ditampilkendasarkakanban
produksi, sedangkan informasi pengangkutan ditdapilberdasarkan
kanbanpengangkutan.

. Kanbanadalah pengelolaan secara visual.

Kanban bergerak bersamaan dengan barang. Hanya dengdhatmel
kanban kita dapat melihat pergerakan sebuah barang hgakabat atau
mengalami progres. Bil&kanban terlihat menumpuk, berarti dapat
diartikan pekerjaan mengalami keterlambatan, dasa hadi terdapat
kemacetan di suatu bagian produksi. Sebaliknya, Keihbanmengalir
dengan lancar berarti produk terjual dengan bk#nljamya berputar).
Pekerja memproduksi barang berdasarkan informasban Bila tidak
ada kanban walaupun dia mengerti cara memproduksinya, diakti
boleh memproduksi sembarangan. Dengan bdginbanmerupakan alat
untuk bisa melihat kemampuan manufaktur, kondisirsguiaan,
penempatan SDM, cepat-lambatnya produksi, prodiréshing, serta
tingkat urgensi.

. Kanbanadalah alat untuKaizen

Kanban juga berfungsi untuk memajukakaizen. Bila menggunakan
kanban dapat terlihat pergerakan masalah. Biasanya, yaegjadi
perhatian hanyalah tingkat penurunan persediaanmuNa dengan
memperhatikaikanban maka akan terlihat kebutuhan akaizen
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4. Kanbanadalah alat penyesuaian.

Kanban berperan sebagai alat penyesuaiganban berperan sebagai
penyerap ruang lingkup dari pengambilan keputusarhatap

pengumuman tidak resmi. Contohnya, terhadap pengamuidak resmi

yang mengharuskan kita mengeluarkan 100 buah badangarkanban

kita dapat memberlakukan penyesuaian kebijakanatengengeluarkan
102 buah barang. Sebaliknya, bila alokasi penyasu&rlalu lebar,

seperti contohnya pada pengumuman tidak resmi naeagkan

pengeluaran barang sebanyak 100 buah namun peram@sgmsebanyak
200 buahkanbanmenjadi tidak berfungsi.

2.5.6 Peraturan Kanban

Dalam penggunaarkanban terdapat beberapa peraturan-peraturan dalam
menjalankan sebuah sistdtanbantersebut. Menurut Matsui dan Ishikawa (2010,
hal.152-153), menerangkan peratukanbanterdapat sembilan. Yaitu :

MANX A DIEHNL—IV

1. AREBREZBETIE~ELRD, HEIFE100%RMTHLZ &
DINEIDIREEENZER L TH, 20 ) LMENNRELTH
S TUED AT AEE S 720,

2. BIEII. DAEABANT- 72T TSR I217< /L
A% TRICH LiAZZ L TUVIT 220,

3.  HILERIX., DARABRANT-ETSGANTIEEICAET D £
EOBLEZZET 5,

4. MANT A DENRRT, ES RV, EIEXRW - AT AN ENE
2. EEEDNFEFEDICRDNE E Vo TRIAALTDL o TEIWIT
AN

5. MANT AL, B THT D EYW— T, BFHheET/ H—
FELZ @<,

6. MDATAE. BEIEIZIESTD 1 REE1IERICT D,

7. AT, BOIO1ITEEFERT S LI L THRA MTAR
D BEHNOOEDIZFEDTUL THhAIEA] AN K51
T 5.

8. XEOKHL, TEXHNVREXRTRERIZEITD « BFEDHIREL,
JL— )L B P TR T 5,

9. EHHENEETS  FHBENEROEEEFO,

Terjemahan:

Peraturan penggunakanban

1. Barang yang tidak baik tidak diteruskan ke prosésragroduksi. Produk
jadi haruslah 100% bagus: walaupun secara kuankia$éakanbantelah
terpenuhi, namun bila di dalamnya ada beberapaugrg@ng cacat,
kanbantidak diteruskan.
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2. Pada proses produksi akhir, produk yang diambil desses produksi
awal hanyalah produk yar@nbannya telah dicabut. Produk tidak boleh
langsung dilanjutkan begitu saja dari produksi aweaproduksi akhir.

3. Pada proses produksi awal, produksi dilakukan sebarurutan hanya
pada bahan yariganbannya telah tercabut.

4. Saat tidak ad&anban produk tidak bisa dibuat dan diangkut: ketikakid
adakanban memang pekerja menjadi diam, tetapi bukan bekartban
bisa dibuat dengan mengandalkan prediksi.

5. Kanbanharus selalu berada di genbutgbelum tahu)

6. Kanban harus ditempelkan 1 buah setiap kontainernyaoritainer 1
informasi.

7. Begitu kanbanyang pertama telah digunakamnbantersebut dicopot
dan dimasukkan ke dalam post.

8. Ketika stok barang habis, begitu produksinya seldsmbanlangsung
diteruskan ke proses akhir: begitu terjadi keanglsagera tentukan
peraturan dan ambil tindakan.

9. Penanggung jawab: penanggung jawab memiliki tangigawab dalam
penggunaakanban

2.3 Muda (Pembor osan)

Sistem produksijust-in-time adalah sistem produksi yang dirancang untuk
mendapatkan kualitas, biaya, dan waktu penyerahag gebaik mungkin, dengan
menghapuskarsemua jenis pemborosayang terdapat di dalam proses internal
sehingga mampu menyerahkan produk sesuai dengandah konsumen secara
tepat waktu (Imai, 1997, xxiv). Dalam bahasa Jepanglaberarti sia-sia, percuma,
atau tidak berguna.

Namun, jika diterapkan pada manajemenyda memiliki artian yang luas.
Menurut Imai (1997, hal.xxvi) muda yaitu segalaigekegiatan yang tidak bernilai
tambah. Makanudalebih dikenal dengan istilah pemborosan. Dalantipbangan
utama bagi sistem produksi Toyota adalah pengurebgga dengan menghapuskan
semua pemborosan. Tera Prudent (2012, hal.2) raskgn terdapat tujuh jenis
muda(pemborosan), yaitu:

1. Transportation
Muda in transportation in term of loads and distaricavelled
2. Inventory

Muda of unnecessary stocks due to untimely deliveoffers for
abnormality, over-processing and over-production
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Motion
Muda of motion, walking due to location of matesiahd works

4. Wait
Muda due to idle time, usually due to waiting foaanine to complete
cycle, material not delivered on time etc..

5. Over-processing
Muda due to over- processing ahead of required; ihivery visual when
inventory piling up long before it needed for npsdcess.

6. Over-production
Muda due to over- producing, hence the inventorfinail stock goes up,
it needs additional space to store them, and iterta&cing of stock and
quality very difficult

7. Defect
Muda due to producing defect, if this is not eliated, the cost will go
up because of wastage in materials, process lalzout the labour to
repair and tracking.

Terjemahan:

1. Transportasi
Pemborosan dalam transportasi yang berkaitan debgeang bawaan
dan jarak tempuh.

2. Persediaan
Pemborosan dari sisa stok barang yang dikarenalen mengiriman
yang tidak tepat waktu, lelet, waktu proses yamgalalan produksi yang
berlebihan.

3. Gerakan
Pemborosan dari gerakan, gerakan menuju lokasibddwan-bahan dan
pekerjaan.

4, Menunggu
Pemborosan waktu, biasanya menunggu mesin selekarjd, bahan-
bahan tidak terkirim tepat waktu, dan lain-lain.

5. Proses Berlebih
Pemborosan karena proses yang memakan waktu ki dari yang
dibutuhkan, hal ini bisa dilihat ketika peralataang dibutuhkan untuk
proses selanjutnya tidak tersusun rapi.

6. Produksi Berlebih
Pemborosan karena produksi yang berlebihan, jidalsrlebihan, maka
dibutuhkan tempat ekstra untuk menyimpannya, ddnithamembuat
pengecekan stok dan kualitasnya menjadi lebih. sulit

7. Kerusakan / Cacat

Pemborosan yang disebabkan membuat produk cakat,ini tidak
diselesaikan, biaya akan meningkat karena banyakrbabahan yang
terbuang, tenaga kerja untuk perbaikan dan proses.
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