BAB Vi

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan,

maka dapat d‘iambil kesimpuian sebagai berikut :

1. Kebutuhan kuantitas kartu kanban sangat meijwpengafuhi atiran
informasi dari lini awal sampai finishing pada pembuatan kijang pick
up ini, apabila kuantitas kanban yang diperiukan kurang maka
tentunya akan terjadi bottieneck dari lini produksi tersebut sehingga
diperlukan peramalan yang akurat.

2. Di dalam menentukan kuantitas kanban untuk 6 periode ke depan
dari komponen-komponen pendukung kijang pick up dineroleh rata-
rata hasil untuk komponen wire cowl sebanyak 8 unit kartu, glass
front door sebanyak 7 unit kartu, glass right door sebanyak 8 unit
kartu, silencer roof sebanyak 6 unit kartu, instrument sebanyak & unit
kartu, cluster finish sebanyak € unit kartu, glass windshild sebanyak
& unit kartu, head kamp left sebanyak 6 unit kartu, head lamp pright

sebanyak 7 unit kartu dan fender liner sebanyak 8 unit karty.

144



145

6.2 SARAN

Berdasarkan hasil kesimpulan maka penulis mencoba memberikan

saran-saran yang dapat bermanfaat bagi perusahaan tempat dimanz

penulis melakukan penelitian sebagai berikut :

1. Aktivitas pengukuran kuantitas kanban untuk kedepannya perlu dikaji
lebih mendalam sehingga akan didapatkar hasil yang sesuai dengan
kebutuhan pada lini produksi. | ,

2. Perusahaan perlu melakukan pemeriksaan terhédap kartu kanban

yang sudah tidak layak pakai sehingga selalu didapatkan infeimasi

yang jelas.
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KANBAN SYSTEM JOB CLEARANCE

( Beetwen Production Conircl Division and Assy Production Divisior at Sunler | )

A ~ JOB DESGRIPTION P1G REMARKS

PCD | Prod'n

PRODUCTION PREPARATION STATE
t. Master List of Kanban Maintenancge

Min / Max List Making

oY)

e

J. Kanban Adjusment ( data Transler)
<. Kanban Making. Color [abelling & Bagging g
3. Part Labet Making

£, Part Label maintenance

7. Box spec requirment list

3. Delivery System { Kanban Schedule, Jundate, Junbiki
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Del. Time, Box Spec, Cycie Issue & other j Negotiation

3 PCEMaking & MLOK Maintenance

g ®

15 PO Follow Up

TARIAL PREPARATION STATE

1 Par(!(‘}rder Arrangement

2. Kanban & D/N ( Del. Note } making
3 Part Receiving

4 Delay Delivery lnformation

Catch -Uip Scheduds of Delay Delrvery
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6. Cut Sianding Order Follow Up

Qe &6

~1

Trial Heport

e e et e e

DAILY JOB { SVP STATE)

i. Kanban Operalion
a. Delivery Note Sign & Stamp
b, Kanban Collecting & Posling
¢ Kanban Reading

d. Kanban Conlrof & analizis { Daily )

eDeees

2 Request [or toss kanban ( far rafler sment |

f. Lnss kanban Making i i

Pos il 3




g Sething Qeder { of Kanban )

h. Additional / emmergency order requirement o
Supplier { fax & phone)

[. ¢Making D/N for additional Ordear

| Send & fax for additional order

k. Critical part pulling { caused by Prod'n )

. Supplier Delivery Time Control

m, Catch up Schedute of Delay / shortage
{ in case Supplier problem )

n. Qutslanding order foliow up

0. Part shortage analysis & report ( m case
Cripple & Line Stop ) '

p. Monthly Delivery report and reeling

Arrangement

q. KBS old data Delation

2. Damage part and Repair Parts

a. Fart requirement { Use lorm LSR

. Addilional Order Making (include SAP Syslen )
c. Repair Order Making ( include SAF System )

d. Part & Del. Note Receiving

e Part Supply te Line Side

i Delivery Order & Foliow up

':g‘ Monthly Report of LSR

3. Delivery System Change

a. Delivery System Change { use PCi )
b, MLOK maintenance

¢. Kanban Prit Qut, Labelling

d. Setiing Oraer

4. Part Location Change

a. Part change Location Informalion
b. MLOK mainlenance

¢. Kanban Prit Out, Labelling

d Selling Order

O © @& & & ©

3 @ S O

® @

D8 O @

P

G O

06

8 e

Poarn 2l N




MONTHLY JOB

b1 ¢

12 Tol Activity Schedide of Kanban inventory aind

Adjusment

<anban invantory
«. Schedule of Kanban Inventory @
b. Circulalion { Data ) / list Print Oul

c. Kanban Inventory

-

1. Analysis & cross check

T

=2, Kanban Print Out

g. Setting Order

GOOBOD

1. Summary & report

3. Kanban Monthly Mesting

a. Material Preparation

);_ Inviation

@ &

Mote : €3 Job rasponsibility
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ASSY PHVESIOIN - E"INs\lEJrQUI‘ A
SHCT rED |

SEEEETL wW trer

STANDAR OPERASIONAL PROSES (S0P

RANBAN ADJUSTMENT, TRANSFER & READING { UNTUK £ANBAN NAIK )

PROD, CONTROL DIVHOG. MOT, DEFT)

ASSY DEVISION ( FINAL DEPE. )

PROSES PERERJAAN

Hasil
Assy
Meeting

"L <ton)
—

Y .
MLOK
Diperbainarui

\Terima dari PCD Planning)

el

i(N )

HASIL: MLOK BARU

Discket

13|

{N < 5D}

. MLOK BARU
15 Transfer ke KBS
pakai Discket

Co
(N<7DY | [HLOK
BARU
e
(N < 6D)
Kanban yg naik )

Giambil dari rark not valid

Rack Kanban

Mot Valid
Poliys

|

Mernaruh kanban
ke rack siap order

Ready Order
Kbn. Rack

Men scaner kanban
sesuai cycle issue
kedatangan supplier

jika kanban
masih belum
dapat di scan |

I i
¥ :Ev
C“‘ K T K

jika kanban
bisa di scan

v
Order ke Supplier
sesuai cycle Issua

|

BRANBAN ADJUSTMENT & TRANSFER

{ PENANGGUNG JAWARB @ PCD - PLA DEPT. )
1. N < 10 Huri, PCB - PLA Dept. terima hasil Assv
meetng duei *CD Planning setisp butan becdosac-

kan jasil meding dengan Sales

T derdusirkin assy meeting . PCD mempertaharat -
Muster List Cf Kanban {MLOK) di PC
(N < 3~ Hari)

3. Printout M?IK & distiibusikan conynya ke pihak

lerkant § Assy Division ).

-+, Hasil adjestment ximban disave (Simpan} Ji dischet
agile dapat di ganstesdipadanhan ke progrsm Kan-
tran Burcode System (KBS

. Tramster/meminuahkan kanban adjustment pakai
discket ke program Kanban Rarcode Svstem (KBS
& berstahu sebeluns & setelah transfer ke Assy Div,
Final Dent (Kzoban Room Asey §,

SCANNERK KANTAN \_':H:- I“ SI! AD ”.q:].\'.w_\,],

(PHC ASSY DIVISION  FINAL DEIFT. ;

1. Berdasirkan Master Liast OF Kanban  (MLOK) Muroe!
Assy Div. Finul Dept. (Kbn Room) harus mengam- |
bil kanbar vg maik dari rack kanban not valid
(o< 6oban )

2. talu menaruh zanban naik tersebut pada rack kan-

san siap order sesui dengan Fugk sepglicrnya

(N < 3 hari )

3. Men scanner kanban natk bersama sam scngan !
kimbian hasil pengumgpulan dast line produkas ;
{ Mulai N < < ataw | hari setelah iranster kunbae
melatui discket oieh PCD sampai semua kanbas
naik oke di scunperfaibaca )

b ik anban ik b maeih belua bisa di sace mae
sukkan kespbab ke rack siap order |

3. Rantan naik yz bisa didacy skan < cetk Ly
di Delivery Naie (D/N) sesem aycic 1ssue sopplrer

L
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