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KEUNGGULAN SISTEM TARIK(PULL SYSTEM) DENGAN
MENERAPKAN METODE WIP CAP PADA BAGIAN
HEXAVATOR FABRIKASI DI PT XXX

Denny Siregar', Achmad Muhazir?, Endang Dimyati®

"?Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, J
‘ 12140
(den_niy@yahoo.com’, muhazir70@yvahoo.co.id?) _
3P1. Caterpilar Indonesia, Jln Raya Norogong Km.19 Cileungsi Bogor
(dimyati_endang(@cat com?)

ABSTRAK

Dalam dunia industri khususnya dibidang alat-alat berat terdapat karakteristik dasar yakni pengendalian te
disuatu aktifitas produksi. Dengan penerapan perencanaan inventory (persediaan) yang tepat diharapkan
perusahaan dapat menyediakan produk bagi customer (pelanggan) dengan cepat dan tepat sehingga
meningkatnya kepercayaan konsumen terhadap perusahaan. Permasalahan merupakan suatu hal yang
diselesaikan agar tidak mengganggu kelangsungan hidup perusahaan. Permasalahan yang dihadapi
manajemen PT XXX adalah bagaimana mengontrol persediaan/inventory dengan memakai metode WIP
dengan tujuan agar persediaan/inventory tidak berlebih sehingga biaya proses produksi bisa ditekan yang
produktivitas proses meningkat. Pada sistem Push yang selama ini dipakai dalam proses produksi kecend
WIP berlebih, WIP berlebih dikarenakan oleh adanya anggapan perlu untuk safety stock sehingga forecast
melebihi demand, ini sering menimbulkan ketidak seimbangan part A tersedia berlebih di work center dan
kekurangan/shortage di  work center. Tujuan diadakannya penelitian untuk merigetahui
persediaan/inventory WIP di masing-masing bagian setelah implementasi dengan menggunakan metode WIP
serta Untuk mengetahui hubungan antara jumlah inventory dengan produktivitas. Hasil yang diperoleh
penelitian ini adalah dengan memakai metode WIP CAP dapat disimpulkan penurunan jumlah WIP
masing-masing work center berbading lurus dengan peningkatan cycle efficiency pada bagian Hexavator

hingga 11% .

Kata kunci: System Pull, WIP CAP, Efficiency, Inventory, Work center

1. PENDAHULUAN

Dasar keilmuan dari Produktivitas dan WIP (Work
in  Proses) CAP banyak berhubungan dengan
mengontrol jumlah maksimum yang diperbolehkan
dalam masing-masing proses di setiap work center
supaya tidak berlebihan persediaannya. Sebab bila
persediaan di masing-masing tidak ditentukan jumlah
maksimumnya akan berakibat kelebihan persediaan
di setiap work center. Dengan kelebihan persediaan
ini maka ada uang yang besar yang menimbun di
masing —masing barang yang tidak bergerak, ini
berakibat biaya pemeliharaan meningkat, biaya untuk
pembuatan barang meningkat dan pembelian bahan
baku juga ikut meningkat. Ada hal lain yang tidak
kalah pentingnya yaitu biaya perawatan barang yang
banyak menumpuk di masing-masing bagian/work
center.

Permasalahan yang dihadapi oleh manajemen PT
XXX adalah bagaimana mengontrol persediaan
dengan memakai metode WIP CAP untuk
mendapatkan persediaan tidak berlebih, saat ini PT
XXX dalam proses produksinya masih memakai
system push/dorong, Proses di masing-masing bagian
kecenderungan WIP-nya berlebih. WIP yang berlebih

II-38 Denny Siregar, Achmad Muhazir dan Endang Dimyati, Keunggulan Sistem Tarik(Pull System)...

ini dikarenakan oleh adanya anggapan perlu a
safety stock sehingga forecast dibuat mel
demand yang sesungguhnya. Jadwal produksi di
kombinasi antara system dan manual
memenuhi safety stock tersebut. Penerapan sy
Jull/tarik diharapkan bisa menanggulangi hal t
sehingga biaya proses produksi bisa ditekan
produktivitas proses meningkat.

2. TEORI DASAR

2.1 Sistem tarik (Pull system) dan Sistem do
(Push system)

System Pull (tarik) adalah suatu sistem dimase
operasi (produksi, pengadaan, pemindahan material.
distribusi, produk, dan sebagainya) terjadi sebaga
respons atas tanda atau isyarat yang diberikan olel
pemakai pada eselon yang lebih rendah dari sistess
(distribusi). Tujuan sistem ini adalah untuk membeli.
menerima, memindahkan, membuat dengan tepat apa
yang dibutuhkan, kapan dibutuhkan, dan agar tidak
terjadi penyimpangan atas item yang dibutuhkan.

System Push (Dorong) adalah suatu sistem
dimana operasi-operasi di atas terjadi sebagai respons
atas jadwal yang telah dibuat sebelumnya tanpa harus
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imbangkan status nyata dari operasi tersebut.

sistem ini adalah untuk menjaga konsistensi Tarfk
produksi yang telah dibuat [5]. oA S gt -
O G
fos : e s
_’j'konsehlrasi' i PPlang;an Inspection l_\»cmbly
_ -2+7% pada kontrol \ oo Tarik -~ ¥
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Gambar 1 System push (dorong)
Gambar 3 Ilustrasi System pull (tarik)

2.2. Pengertian WIP (Work In Process) CAP

Ev:cnz_rclet '\
| ~ T
\ 3 Pengertian WIP CAP adalah mengontrol jumlah
maksimum WIP (Work in Process) yang

Lig i"_w’ ,&\ . parmin
Y y i 1 taan | ; ; i
! diperbolehkan WIP proses kapan saja[3]. Definisi
of sz lainnya tentang W/P CA h ”’Maksimum jumlah

pekerjaan atau hal-hal yang harus diproses pada satu
waktu dan setiap item/jenis pekerjaan yang telah
memasuki proses dan belum keluar”.[1] Salah satu
dari 8 pemborosan CPS (Caterpillar Production
System) dan nilai-non tambah aktivitas. WIP CAP
memfasilitasi WIP Manajemen, yang mencegah Over
Produksi dan merupakan elemen kunci dalam

At 1A
=

e
s 356

:’ wmvamidry

Gambar 2 System pull (tarik)

ian selanjutnya menurut literature dari 6

— Caterpillar Production System “Generic
adalah : B

Syseem  Pull  adalah membatasi jumlah
WiP/persediaan barang yang siap proses dengan
mengontrol cycle time. Parameter yang digunakan
adalah  membatasi  jumlah WIP  supaya
mengurangi cycle time dan variasinya [3]. Sistem
Tark (Pull System) adalah membuat barang
i dengan yang dipesan oleh pelanggan
Jgroses berikutnya) [4].

Sestem Push adalah tidak membatasi jumlah
WIP/persediaan barang yang siap diproses[3].
Sastem Dorong (Push System) adalah membuat
Barang sesuai dengan prakiraan kebutuhan
an[4].

Sitem  Tarik  (System  Pull) lebih  efektif
gkan dengan menggunakan Sistem Dorong
Push) karena tidak menimbulkan stock
dengan beberapa kelebihan dengan perincian
i berikut :

1 Perbandingan System Pull dan System Push

System Pull | System Push
Minim Besar
terjadi defect Sedikit Banyak
area stok Kecil Luas
tenaga kerja Sedikit Banyak

menciptakan aliran. Ketika produk dibangun di
depan, atau menciptakan variasi proses.

WIP CAP dilaksanakan untuk meningkatkan
aliran produk dalam operasi manufaktur. Tujuan
perusahaan adalah untuk meningkatkan kepuasan
pelanggan melalui pengiriman konsisten tepat waktu
dan throughput tak tertandingi. Tujuan dari Panduan
Lapangan adalah untuk mendefinisikan WIP CAP
dan kesesuaian prinsip-prinsip perusahaan yang
diperlukan untuk metodologi WIPCAP.

-

t Tizge

Governing Principle : Stant Rate = Exit Rate
vt e the process trgper stant o the process

Gambar 4 Prinsip kerja WIP CAP

Denny Siregar. Achmad Muhazir dan Endang Dimyati, Keunggulan Sistem Tarik(Pull Systen)... 11-39
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Cantingency

Tabel 2 Contoh Check Sheet WIP CAP

¥ GIYQE Description

‘L Stage -1 Stage -2 J'
{ |
l Dl WP drtaphan |
i !
i i
|
lrr———————— e o it st
Gambar 5 Implementasi WIP CAP
Calculare ook Deternins Idegnfy Tuget &
s i Deormnies tarpet Catoulate
prodie awek a2 dded yike sfiisncy AR .
tmiTy [P| cips [P @@ -p) ke |y WROP

LI Atlach A 101 10

73 o sl Total VP EEIRIE]

Gambar 6 Perhitungan langkah-langkah WIP CAP

Langkah-langkah berikut yang harus diikuti untuk
rencana produksi ke dalam sistem:

Langkah 1: Hitung WIP CAP

+ Memvalidasi inventory/persediaan sesuai dengan
WIP di value stream. Inventory/persediaan rata-rata
perhari selama tiga bulan terakhir bisa digunakan
untuk menentukan WIP CAP Contingency level.

Langkah 2: Menetapkan lokasi phisik WIP CAP

= Visual Inventory Control adalah kunci untuk
menjaga WIP CAP.

« Indikator visual terbaik terletak di mana pekerjaan
yang sedang dilakukan dan dirancang dengan cara
untuk mendukung aliran dan menarik.

Langkah 3: Menerapkan pekerjaan ke dalam proses
Menerapkan pekerjaan dalam area WIP CAP area

semua harus disiplin. Prinsip-prinsip kunci yang

harus dikelola secara ketat adalah:

« Jika jumlah WIP saat ini lebih besar dari atau sama
dengan WIP CAP, jangan memberikan segala
pekerjaan lebih ke dalam proses, Stop untuk Fix. Ini
adalah kebutuhan proses dan tidak ada pilihan.

« Jika WIP CAP harus dilanggar, Operations Manager
memiliki wewenang keputusan untuk mengesahkan
kelebihan produksi dan untuk mengembalikan
normal harus dilakukan. '

Langkah 4: Membuat Mefrics

Untuk mempertahankan manfaat dari WIP CAP,
metrik visual harus ditetapkan untuk menunjukkan di
mana setiap mesin atau komponen sedang dalam
proses. Metrics yang akan ditampilkan pada papan
CPS (Caterpillar Production System) yang tepat
dimana kemajuan harus didiskusikan dengan tim
operation setiap hari. Contingency Warning dan
grafik Off-Line Status adalah alat utama yang
digunakan untuk melacak dan memantau kinerja
harian.[2]

11-40 Denny Siregar, Achmad Muhazir dan Endang Dimyati. Keunggulan Sistem Tarik(Pul! Systemn)...
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Gambar 7 Contigency Warning Chart
3. METODOLOGI
“

1. Jenis dalam penelitian ini adalah:
a. Survey

Survey adalah penelitian yang dilakukas
populasi besar maupun kecil, tetapi data
dipelajari adalah data dari sample yang diambs
populasi tersebut, sehingga dite
kejadian-kejadian relative, distribusi
hubungan-hubungan antar variable sos
maupun psikologis, secara jelas dapat dite:
sebagai berikut :
* Mencari keterangan secara faktual
* Memperoleh fakta dari gejala yang ada
« Dilakukan terhadap sample atau populasi
b. Wawancara

Wawancara  yaitu  dengan ek

wawancara dengan Team Leader untuk mey
data yang diperoleh berupa check sheet.

2. Metode penelitian ini adalah:
Menggunakan metode kuantitatif yaitu
dengan pengukuran yang menggunakan statis
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s1 adalah merupakan totalitas semua nilai yang
on. hasil menghitung ataupun pengukuran,
sanf maupun kualitatif mengenai karakteristik
s dari semua anggota kumpulan yang lengkap
elas  yang ingin  dipelajari  sifat-sifatnya
@ 2005]. Populasi juga didefinisikan sebagai
an (yang lengkap atau sempurna) dari semua
sbservasi yang mungkin [Agung, 1998].
si dalam penelitian ini berjumlah 5 Value
di PT XXX vyaitu : Tractor Fabrikasi, Tractor
Iy, HEX Fabrikasi, HEX Assembly dan Work

didefinisikan sebagai himpunan unit

si yang memberikan keterangan atau data
&perlukan oleh suatu studi [Agung, 1998]
# merupakan himpunan bagian dari populasi.
harus representatif dalam arti segala
gsenistik populasi hendaknya tercerminkan pula
sampel yang diambil [Sudjana,2005]. Sampel
sebagian dari jumlah dan karakteristik yang
2 oleh populasi [Sugiyono, 2003], definisi

ian populasi disebut sample[8]. Teknik
m sampel dalam penelitian ini ditentukan
metode Simple Random Sampling, dengan
akan kriteria yaitu bahwa setiap unsur,
nit dari keseluruhan populasi mempunyai
an yang sama untuk dipilih, dan mempunyai
- zlasan sebagai berikut :

ambil setiap hari.

pengambilan data bisa pagi atau sore hari.
dalam penelitian ini adalah bagian
r Fabrikasi.

en Penelitian

- penelitian  adalah  alat  untuk
pulkan data dari suatu penelitian. Dalam
ini instrumen yang digunakan berupa
eet. Check sheet ini adalah berupa lembaran
yang berisi laporan jumlah WIP tiap-tiap
wang diisi oleh Team Leader setiap hari.

Analisa Data

2 yang digunakan dalam penelitian ini adalah
smer yaitu data yang diperoleh dari sumber
8]. Data yang dijadikan sample adalah data
WIP (Work in Process) sebelum
smentasi kan metode WIP CAP dan data
WIP  (Work in Process) sesudah
smentasikan metode WIP CAP.

stesis ini menggunakan Paired r-fest dengan
ng interval keyakinan dan melakukan tes
perbedaan mean antara pengamatan
dalam  populasi.  Pencocokan ini
rkinkan untuk memperhitungkan variabilitas

adalah memilih sejumlah tertentu dari

antara pasangan, biasanya . menghasilkan istilah
kesalahan yang lebih kecil, sehingga meningkatkan
sensitivitas uji hipotesis atau interval kepercayaan.
Contoh  umum  data  dipasangkan — mencakup
pengukuran pada data yang kembar atau sebelum
dan sesudah pengukuran(3].

Dalam wuji hipotesis ini dimaksudkan untuk
mengetahui pengaruh implementasi WIP CAP
dengan data Contingency warning chart sebelum
diimplementasikan WI/P (CAP dengan data
Contingency warning chart sesudah
diimplementasikan WIP (CAP terhadap cycle
effisiensi (CL)

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Mengontrol Inventory dengan metode WIP

CAP.

Swing Frame yang dibuat/diproduksi di PT
XXX adalah salah satu komponen yang dirakit pada
machine Hexavator 320D. Pada komponen inilah
dipasangkan boom dan stick serta mesin penggerak
utama dari machine Hexavator 320D. Hexavator ini
merupakan salah satu dari produk yang dibuat dan
dirakit di PT XXX dan yang termasuk critical path
proses atau waktu terpanjang. '

Untuk membuat Swing Frame ini membutuhkan
beberapa proses Fabrikasi seperti proses tack weld
main frame dengan menggunakan Fixture , full weld
main frame dengan menggunakan positioner, proses
machining menggunakan CNC machine
outomatic,tack weld swing frame dengan
menggunakan fixture, full weld swing frame dengan
menggunakan positioner serta proses terakhir adalah
proses drilling. Sebagian besar dilakukan dengan
proses pengelasan. Dari awgl proses hingga swing
frame tersebut siap untuk masuk pengecatan dan
kemudian dipasang pada mechine Hexavator. Berikut
detail proses pembuatan swing frame Hexavator
320D dikerjakan pada beberapa work center area
kerja yaitu :

Work Center Tack Weld Main Frame
Work Center Full weld Main Frame
Work Center Machining

Work Center Tack Weld Swing Frame
Work Center Full Weld 1 Swing Frame
Work Center Full Weld 2 Swing Frame
Work Center Drilling

SOV BT D

Dalam  langkah-langkah  perhitungan  untuk

menentukan WIP CAP ini harus memenuhi

ketentuan-ketentuan sebagai berikut :

1. Waktu kerja normal tanpa over time.

2. Permintaan/demand untuk produksi rate
tetap/fix.

3. Flow proses berjalan normal, mesin tidak ada
yang rusak.

4. Jumlah pekerja tetap.
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o

Barang di masing-masing work center tidak ada
yang shortage.

Jumlah hari kerja dalam sebulan normal.

Data value added time valid.

Tidak ada waiting untuk proses.

Penelitian hanya dilakukan di bagian Hexavator
Fabrikasi.

0 %N o

'Perhitungan WIP CAP

Dari hasil data perusahaan didapat rata-rata WIP

untuk bulan Juni dan Juli 2010 adalah 103.

1. Langkah pertama adalah menghitung TCTp (Total
Product Cycle Time) atau disebut juga dengan
istilah (Throughput) yaitu perkiraan waktu yang
dibutuhkan  untuk  menghasilkan  produk
berdasarkan permintaan/demand. TCTp adalah
vkuran dari kemampuan untuk memenubhi
permintaan pelanggan.

Cycle Lfficiency (CE) = 5.17%

Hasil perhitungan Cycle Efficiency adalah 5
sedangkan targetnya adalah 10% untuk tipe
fabrikasi, target ini bisa dicapai dengan
mengontrol inventory

(WIP) lebih ketat lagi sehingga total produci
time bisa turun dan mengurangi jumlah pe
per-work center sesuai dengan contingency w:
chart check

sheet WIP CAP.

4. Langkah keempat adalah menentukan Targes
Total Cycle Time yaitu dengan memakai

-— ¥ <
Target Toral Cycle Time
Value Added (ritical Path

- Target Cycle Ef ficiency
Target Total Cycle Time = 24 hari

5. Langkah kelima adalah menghitung WIP
WIP CAP adalah jumlah maksimum unit
diperbolehkan di area proses dari awal

akhir dan dikontrol. Untuk menghitungnya
rumus :

Calculate WIP CAP -
=Target Total Cycle Time (TCT) x Avgerage

demonsirated exit rates

=24 hari x 2.25 unit/hari

TeT wipP
pP=
= Customer Demand Rate (D
Jumiah produksifbuian
Demand rate = - e
Jumiah hart kerja (2)
Tabel 3 Schedule produksi setahun

Hexapator fibrication
shidele Taha 2010
Slonth B |Fsb | ar fdpe [ el [ Rn f el | f 3 | Olr | New | B
Wodk Day SO R B B B U B 1% I
DrodenionPan 320D f A0 fu fu |0 fa e | w0 e )i
Aveag Ll R B BN B BN B BN BE B

=54 unit

Customer Demand Rate Diketahui : 2.25 unit/hari
Didapat : TCTp = 45,7 = 46

2. Langkah kedua adalah menghitung waktu nilai
tambah (Value Added Time) jalur proses yang
penting (Critical Path) dengan menggunakan
stop wach yang dilakukan dengan beberapa
sample yang akurat. Crifical path Hexavator
Fabrication adalah proses Swing Frame dengan
waktu nilai tambah sebagai berikut :

e Tack Weld Main Frame =3.30jam
e Full Weld Main Frame =3.30jam
¢ Machining =1.40 jam
e Tack Weld Swing Frame = 3.30jam
e Full Weld 1 Swing Frame = 1.15jam
¢ Full Weld 2 Swing Frame = 3.50 jam
e Drilling =2.80jam
Total V.A Critical Path = 19.1 jam

Total V.A Critical Path dalam hari (8jam/hari) =
2.38 hari

3. Langkah Ketiga adalah identifikasi target Cycle
Efficiency(CE), dengan terlebihdahulu
menghitung berapa persen cycle efficiency,
Rumus yang digunakan adalah :

11-42

Denny Siregar. Achmad Muhazir dan Endang Dimyati. Keunggulan Sistem Tarik(Pul System)...

Jadi WIP CAP ‘dari proses fabrikasi
maksimum adalah sebanyak 54 unit.

#

Implementasi Metric WIP CAP
1. Contingency warning chart, Untuk m
metric WIP CAP terlebih dahulu
menetapkan contingency warning chart.
melakukannya terdapat  aturan
Contingency Warning ranges jumlah
berdasarkan perhitungan WIP CAP di atas.
dengan aturan W/P CAP adalah sebagai
Range WIP CAP ini terbagi menjadi 4 zoma
a. Minimum Contingency Warning < 608
target WIP CAP
b. Target WIP Zona antara 60% sampas
dari targ et WIP CAP
c. Maksimum Contingency Warning
101% sampai 120% dari target WIP
d. Stop to Fix >2120% dari target WIP CAF

Dengan memakai perhitungan
Contingency Warning range WIP CAF
didapatkan hasil sebagai berikut :
Catatan : Jika terdapat koma di jumlah
maka akan dibulatkan ke atas. Sehi
dapatkan hasil sebagai berikut :
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Minimum Contingency Warning < 60% x 54
atau < 32.4 = 32 unit

Target WIP Zona = 54 unit

Maksimum Contingency Warning 11 101% x
54 =54 54 = 55 unit sampai 120% x 54 =64 8
= 65 unit

Stop to Fix >120% x 54 atau >64.8 = 65 unit
up y

Tabel 4 Contingency Warning Chart

Y G
B2 24
ontrol WIP dengan dasar contingency

ing chart status dengan menyesuaikan
safety stock di sistem dengan hasil

itungan di contingency chart.

ilnya adalah sebagai berikut:

:mM . B “. . o
i Contingency Warning Chart VELOCITY
: Daily Hexavator Fab (Juli '10) ]
BIRIRIE
HHERH :
£678 9 1213141516 1920212222 26272529 30

a Boow As o Swing Frame o Base Frame

.

8 Sebelum Penerapan Contigency Warning
Chart

Contingency Warning Chart
Hexavator Fab (Oct'10)

VELOCITY

= EDM
: Team Leader
le : Daify

e 4 17 PG |

0 Boow As 0 Swing Frame 0 Base Frame
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Gambar 9 Sesudah Penerapan Contigency Warning
Chart

Uji Hipotesis

Uji Hipotesis ini dimaksudkan untuk mengetahui

_ pengaruh implementasi contingency warning chart

terhadap cycle efficiency (CL). Data yang digunakan
untuk uji hipotesis ini adalah data cycle efficiency
(CE) bulan Agustus (sebelum contingency warning
chart implementasikan) dibandingkan dengan data
bulan October (setelah contingency warning chart
diimplementasikan), berikut data WIP bulan Agustus
dan Oktober seperti terlihat pada tabel 5 dan tabel 6
dibawah ini:

Tabel 5 WIP Agustus 10 Tabel 6 WIP Oktober’10
Tgl Total Tel Total
Wwip WIP
1 88 1 51
2 110 2 49
3 101 3 53
4 113 4 49
5 104 5 50
6 103 6 68
7 105 7 50
8 108 8 49
9 112 9 50
10 107 10 50
11 103 11 49
12 97 12 49
13 93 13 49
14 97 14 50
15 92 15 50
16 107 16 51
17 102 17 51
18 99 18 50
19 101 19 50
20 106 20 49

Berikut hasil perhitungan Cycle Efficiency (CE)
selengkapnya untuk bulan agustus *10 dan Oktober -

’10:
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Tabel 7 Data Clycle Efficiency (Cl,) Agustus dan Hasil penerapan metode WIP CAP
Okt inventory
Hol VA |Demand |WIP Aqustus| CE Aqustus |WIP October| CE October
! L 1= 105% Berikut adalah tampilan tabel penerapan
1 L 't‘:” WIP (AP berhubungan dengan jumlah W/P.
. i o3 il 1% P
s o 3 e 10.9% dan cycle efficiency.
B 164 = 107%
by ‘13 f; Tabel 8 Data Cycle Efficiency (CE) Oktobes
7 2738 05 <l .
B| 2.39 103 19 st.mpai Maret ‘11
91 238 112 ]
n] 23 107 = 7 Okt . Nov Des10
11] 238 103 49 10.9% Wip 33 351 50
2] 28 & 55 43 10 3% VA 538 338 338
13] 28 R 58% 45 10.9% A =9 29
MEES a7 5 5% 0 107% Demand: | 2.25 2.25 225
5] 238 %2 58% 50 10.7% TCTp 24,4 22.7 222
Bb] 2.3 107 50% 51 10.5% CE 9.7% 10.5% 10.7%
7] 23 152 53% 51 10.5% ’ é '
1] 238 ) 5 1% £0 107%
9] 23 101 53% 50 107%
) FE 106 5 1% 49 109% 0
)
30
120 T+ 12.0% b
110, 14 v i
f 11000 ¥
100+ 0% 0
90 234
50 T N3
- 11
6.0% w‘
60 X
U :
! + 4.0% 04
0 Des'ld Jun'1l ia
» 1 20% =
!m“}]’ v = Demand =#=CE |
20
W $7¢ 7T [ T T T LN VR FRS TAN A AR AR Tl
Gambar 12 WIP dan Cycle Efficiency
[ WP Agsc10 . WIPOMIL e Demand s CE 3g5tT0 csom? Okt’10-Mar’11 »

Gambar 10 Perbandingan WIP dan Cycle Efficiency

- Agustus 10 dan Oktober’10
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Gambar 11 WIP CAP Level Contingency Sign

(%)

[1]David W. Mc Gee Lean and Sigma: 4

[2]Enterprise Metrics Library, WIP-CAP
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5. KESIMPULAN

Ada hubungan antara penerapan WIF
(contingency warning chart) dengan &
Effisiency (CE), lihat tabel 7.

Terjadi penurunan inventory yang sis
sesudah diterapkan WIP  CAP(comns
warning chart) dibuktikan dengan mengs
uji hipotesis, lihat perbandingan table 5 dam
6

penurunan jumlah W/P di masing-masing
center berbading lurus dengan peningkatam
effeciency pada bagian Hexavator 10%
11% .
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