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Abstrak

Perusahaan makanan yang mengkhususkan diri dalam pengolahan hasil laut menjadi
produk jadi berupa ikan sarden kaleng menghadapi tantangan terkait manajemen
work in process (WIP) di berbagai stasiun kerja, termasuk pada stasiun pengemasan
produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengusulkan solusi melalui penerapan metode
kanban untuk mengurangi WIP. Langkah-langkah yang dilakukan mencakup
penentuan penjadwalan produksi, perancangan format kanban, penentuan kapasitas
pallet, perhitungan jumlah kanban, dan perhitungan jumlah WIP. sebelum dan
sesudah implementasi sistem kanban. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pada
lantai produksi ikan sarden kaleng, terdapat 4 kartu kanban produksi yang beredar di
setiap stasiun kerja.

Kata kunci: Ikan sarden kaleng,Kanban,WP

Abstract

A food company specializing in processing seafood into finished products in the form
of canned sardines faces challenges related to work in process (W P) management at
various work stations, including at the product packaging station. This study aims to
propose a solution through the application of the kanban method to reduce WIP. The
steps taken include determining production scheduling, designing kanban formats,
determining pallet capacity, cal culating the number of kanbans, and calculationsWIP.
before and after implementing the kanban system. The results of the study showed that
on the canned sardine production floor, there were 4 production kanban cards
circulating at each work station.

Keywords: Canned sardines, Kanban, WIP.
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1. Pendahuluan

Perusahaan makanan yang memproduks hasil laut menjadi ikan sarden kaleng telah
mengadopsi mesin dalam sebagian besar proses produksinya untuk meningkatkan efisiens.
Namun, salah satu stasiun kerja masih mengandalkan tenaga manusia, yang dapat menyebabkan
penumpukan work in process (WIP) dalam proses produksi. Misalnya, pada stasiun kerja Packing
atau pengemasan yang masih bergantung pada tenaga manusia, terdapat work in process sebesar
1-2 palet, di mana setiap palet memiliki sekitar 1 lembar kanban. Keberadaan WIP dapat
menyebabkan keterlambatan pengiriman produk kepada konsumen dan meningkatnya biaya
produksi akibat jam lembur yang di perlukan. Faktor penyebab WIP antaralain keti dakseimbangan
antara kapasitas dan waktu produksi dalam stasiun kerja pada proses produksi.

Sistem produksi tepat waktu (Just In Time Production System) pada awal nya dikembangkan
dan dipromosikan oleh Toyota Motor Corporation di Jepang, sehingga sering disebut juga sebagal
sistem produks Toyota [1]. Konsep Just in time adalah meminimalisasi waktu penyelesaian
dengan menekankan perbaikan yang berkesinambungan dan mengurangi persediaan dengan
mencapal suatu proses produksi yang berkesinambungan [2]. Salah satu persediaan dalam proses
produksi adalah adanya work in process, jumlah material daam work in process harus
dikendalikan untuk meminimalkan jumlah penumpukan atau antrian produk dalam proses
produksi. Pengendalian proses produksi dalam just in time yang sering digunakan yaitu sistem
kanban atau kartu kanban.

Kanban yaitu suatu kartu perintah produksi yang berfungsi untuk mengontrol persediaan,
bentuk kanban adalah semacam “kartu vinil segi empat” yang dimasukkan ke dalam kantong
plastik transparan dan ditempatkan pada palet tempat komponen suku cadang atau materia [3].
Kartu — kartu ini digunakan untuk mengendalikan produksi work in process dan aliran persediaan.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui jumlah Kanban yang dibutuhkan dalam
proses produksi dan mengetahui jumlah penurunan WIP setelah penerapan sistem kanban. Tujuan
utama Sistem Kanban adalah mengurangi produks berlebih, yang merupakan pemborosan di
pabrik. Dengan Kanban, produksi akan disesuaikan dengan permintaan pelanggan dan jumlahnya
tidak akan berlebih[4]. Kanban adalah suatu alat yang digunakan untuk mencapai Just In Time
(JIT) pada duniaindustri khususnya industri manufacturing. Dengan menerapkan sistem Kanban
secara benar dan konsisten diharapkan perusahaan tersebut bisa mengendalikan persediaan
material dengan baik, sistem produksi yang cepat dan effisien, delivery time yang tepat guna baik
pada supplier ke perusahaan maupun dari perusahaan ke customer, sehingga pada akhirnya
perusahaan tersebut akan memperoleh beberapa keuntungan dalam segi Cost, Delivery,
Quality[5].

Penelitian aplikasi sistem kanban pernah dilakukan oleh [6], [7], [8], [9], [10] bahwa
penerapan Kanban dapat menekan persediaan bahan baku daam proses produksi,
menyeimbangkan lantal produksi; mengurangi waktu delay mesin dan pengendalian produksi.
Kanban yang digunakan adalah kanban pengambil dan kanban perintah produksi. Selanjutnya
penelitian lain yang dilakukan oleh [11], [12], [13], [14], [15], [16] dalam penelitian ini sistem
kanban digunakan untuk meminimasi inventory, waste inventory, delay dalam proses produksi
serta mengurangi WIP dan Lead time.

2. M etode Penelitian

Objek dari penelitian ini adalah produk ikan sarden kaleng yang terdiri dari beberapa proses
produksi. Tahapan penelitian dimulai dari studi literatur, identifikasi masalah, studi lapangan
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dalam menggali masalah yang terjadi pada proses produks di PT Z dan mencari literatur baik
berupa jurna penelitian dan buku. Pada proses pengumpulan data yang terdiri dari data primer
seperti data alur proses produksi, waktu siklus proses, dan waktu perpindahan antar proses.
Sedangkan data sekunder berupa data permintaan produk dan jumlah WIP. Tahapan penelitian
disgikan pada bagan atau Gambar 1.
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Gambar 1. Diagram alir penelitian
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3. Hasl dan Pembahasan

Produk yang digunakan sebagai data adalah produk ikan sarden kaleng dengan spesifikasi
(500g/kaleng) permintaan pesanan pada bulan November 2023 sebanyak 9.600 kaleng,untuk 1
palet berisi sebanyak 120 kaleng,dalam 1 bulan terdapat 20 hari kerja. Terdapat beberapa data
yang dibutuhkan dalam perancangan sistem kanban pada proses produksi ikan sarden kaleng
antaralain data waktu siklus disgjikan padatabel 1, data waktu perpindahan antar proses tabel 2,
dan jumlah WIP awal tabel 3.

Tabel 1. Datawaktu siklus

NO Proses Waktu siklus (detik/kaleng)
1 Pemilihan ikan dan pencabutan duri 60
2. Meja Pencucian ikan 60
3. Meja Pengisian 60
4. Pemasakan Awal 60
5. Penghampaan (Exhausting) 60
6. Penutupan Wadah kaleng 60
7. Autoclaf/sterilisasi 60
8. Pendinginan dan pengepakan 60

Dari datatable 1 di atas ini menunjukan bahwa data siklus memiliki 8 proses kerja, dimana
setiap proses kerja memiliki waktu selama 60 detik untuk memproduksi 1 ikan sarden/kaleng.

Tabd 2. Data Waktu Perpindahan Antar Proses
Waktu perpindahan antar

Dari Proses Ke Proses or oses (detik/kaleng)
Penyimpanan Pemilihan ikan dan pencabutan duri 120
Pemilihan ikan dan Meja pencucian ikan 60

pencabutan duri aap

Meja pencucian ikan Meja pengisian 60
Meja Pengisian Pemasakan Awal 60
Pemasakan Awal Penghampaan (Exhausting) 60
Te&%r;ir;ﬁ?g)n Penutupan Wadah kaeng 60
Penutupan Wadah kaleng Autoclaf/sterilisasi 60
Autoclaf/sterilisasi Pendinginan dan pengepakan 60

Jadi setiap proses memilki waktu perpindahan selama 60 detik/kaleng,jadi dalam waktu 1
jam perusahaan dapat memproduksi sebanyak 60 kaleng di kalikan dengan waktu kerja/hari
selama 8 jam,total produksi ikan sarden kaleng dalam 1 hari adalah ;
1jam =60 kaleng
1 paet =120 kaleng
2jam =1 paet

60 x 8 = 480 kaleng/hari 8 jam = 4 palet/hari
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1 kaleng = 5009 500g x 480 = 240.000g/hari

Tabd 3. Data Jumlah WIP
Jumlah Jumlah Waktu siklus Jumlah

ProsesKerja WIP/kaleng WIP/Palet (detik/kaleng)  WIP/Hari
Pﬂ!;‘baﬂt;ﬁagu‘:?” 500g/lkaleng 120 kaleng 60 240&33% 480
Meja pencucian ikan 500g/1kaeng 120 kaleng 60 240&)3%480

Meja pengisian 500g/1kaeng 120 kaleng 60 240&)3%480
Pemasakan Awal 500g/lkaleng 120 kaleng 60 2401%%?3% 480

F(’E”X%mf’r?g? 500g/lkaleng 120 kaleng 60 2401%%?3% 480
Pe”““liglae”n\évadah 500g/lkaleng 120 kaleng 60 2401%%?2% 480
Autodlaf/sterilisas 500g/lkaleng 120 kaleng 60 2401%%?3% 480

Peggri]ggeg‘iaga” 500g/lkdeng 120 kaleng 60 2401%%?2% 480

Jadi setiap Proses kerja memiliki waktu siklus selama 60detik/kaleng dengan
guantity/kaleng seberat 500g,setiap 2 jam sekali produksi dapat menghasilkan 120 kaleng dan
mengisi 1 Palet,setiap 1 palet memiliki 1 kanban yang manamenandakan 1lot produksi pada lhari.

1. Membuat jadwal produksi

Data produksi yang digunakan merupakan permintaan pesanan pada bulan November
2023, total data permintaan akan dibagi secara meratatiap hari kerja. Jam kerja pada PT Z dibagi
menjadi satu shift dengan total delapan jam kerja. Total hari pada periode bulan November 2023
yang digunakan dalam proses produksi sebanyak 20 hari kerja.

Tabel 4. Penjadwalan produksi
Produksi bulan

Produksi Produks harian Lot/hari kerja (palet)
November
Ikan sarden kaleng 9.600 kaleng 480 kaleng 4 lot
G0
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Dalam kasus ini Perusahaan Z menggunakan sistsem Kanban untuk kebutuhan
produksi,dimana dalam 1 hari produksi dapat menghasilakan 4 lot dan memerlukan 4 kertas
Kanban perharinya.

2. Merancang format kanban

Sistem produksi Just in Time merupakan sistem yang memiliki kebalikan dari sistem
tradisional, dengan sistem produksi JT maka proses produksi dikakukan dengan menarik
komponen dari stasiun kerja sebelumnya atau biasa disebut Pull System. Dalam penerapan sistem
JT dibutuhkan aat bantu berupa kartu Kanban. Kartu kanban dibuat agar dapat membantu
produksi dalam proses permintaan atau pengisian ulang terhadap material yang habis[17]. Berikut
format Kanban yang di pakai oleh perushaan Z ;

Tabd 5. Kanban Produksi

KANBAN PRODUKSI KANBAN PRODUKSI
NO 01 NO 01
PALET KE 1 PALET KE 12
QUANTITY : 120 KALENG QUANTITY : 120 KALENG
LABEL PROSES : 08:00-10:00 LABEL PROSES: 10:00-12:00
TGLPRODUKSI : 2 NOVEMBER TGLPRODUKSI : 2 NOVEMBER
2023 2023
CUSTOMER : PT.ALAM CUSTOMER : PT.ALAM
KANBAN PRODUKSI KANBAN PRODUKSI
NO 01 NO 01
PALET KE 13 PALET KE 14
QUANTITY : 120 KALENG QUANTITY : 120 KALENG
LABEL PROSES : 13:00-15:00 LABEL PROSES: 15:00-17:00
TGLPRODUKSI : 2 NOVEMBER TGLPRODUKSI : 2 NOVEMBER
2023 2023
CUSTOMER : PT.ALAM CUSTOMER : PT.ALAM

3. Penentuan kapasitas pal et

Palet adalah media umum dalam kegiatan ekspor, yang berfungsi dalam membantu
memindahkan barang dari suatu tempat ketempat lain [18]. Perbaikan palet adalah proses
memulihkan palet ke kondisi baik untuk memastikan keamanan dan efisiensi penggunaannya.
Dalam kasus penelitian ini perusahaan Z memiliki atau memakai 4 label proses/harinya, setiap 1
label proses/1 palet memiliki quantity sebanyak 120 ikan sarden kaleng. Jadi daam 1 hari
perusahaan Z dapat meminimalisir pemakaian palet/harinya.

4. Menghitung jumlah Kanban

Setelah melakukan perhitungan kanban, perlu dilakukan perancangan lebih lanjut untuk
dapat menghasilkan sebuah sistem kanban. Kartu kanban harus dirancang sehingga dapat
memberikan informasi yang jelas dalam melakukan produksi part [19]. Setelah menghitung
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necessary number of parts during the lead time dan safety inventory, jumlah kartu kanban dapat
dihitung dengan menjumlahkan necessary number of parts during the lead time dengan safety
inventory kemudian membaginya dengan capacity of one box. Berikut ini merupakan formula
untuk menghitung jumlah kartu kanban.

Kanban produksi mempunyai fungsi dalam memberi perintah untuk memproduksi komponen yang
dibutuhkan oleh stasiun kerja selanjutnya. Contoh perhitungannya;

1 hari = 4 lot/4 kanban total order/bulan = 9.600 kaleng

4 kanban = 480 kaleng 1 bulan = 80 kanban

5. Menghitung jumlah WIP

Untuk membuat 1 buah ikan kaleng sarden memiliki 8 proses kerja dimana setiap peroses
kerja memiliki waktu 60 detik untuk 1 kaleng ikan sarden. Jika di hitung memalalui proses order
bulanan,system Kanban di perusahaan Z ini dapat menghemat waktu menjadi |ebih efisien dengan
1 shift kerja selama 8 jam. Berikut hitungannya ;

Order 1 bulan = 9.600 kaleng

1 bulan = 20 hari kerja 1 hari kerja=8jam

9600/20=480 kaleng/hari

480/8=60 kaeng/jam

1 palet = 120 kaleng 1 hari = 4 palet

1 palet memiliki 1 kanban proses sebagal bentuk atau penanda bahwa produk sudah siap untuk di
kirim ke customer.

Kesimpulan

Berdasarkan perhitungan dan pembahasan, kesimpulan dari penelitian ini adalah bahwa
usulan perbaikan dilakukan dengan menerapkan sistem kanban dalam proses produksi. Kartu
kanban digunakan untuk membatasi kapasitas produksi perhari agar tidak kekurangan atau
kelebihan, yang berpotens mengurangi work in process (WIP) dan meningkatkan efisiens
produksi, serta menghemat biaya produksi. Penerapan sistem kanban pada lantai produksi
menggunakan 4 kartu Kanban setigp harinya. Dengan menekan angka WIP agar tidak terjadi
kelebihan atau kekurangan produksi,seperti rencana order yang telah di sepakati oleh perusahaan
Z dengan customer.
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