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ABSTRACT  

 

This herbicide company operates in the field of repacking herbicides in 40 ml packaging. 

However, in the repacking process there are problems with the use of herbicides that exceed 

tolerance limits or do not meet the target. Apart from that, there has also been no corrective 

action to control the use of herbicides and control the output in the Repack area. The aim of 

this research is to analyze the root of the problem and provide the right solution to eliminate 

waste. The method used in this research uses the Kanban system combined with the Poka-yoke 

method. This research found that herbicide loss was caused by a rework process if there was 

an excess quantity at the end of the campaign. Drums used to hold herbicides also cause loss 

because they get stuck in the gaps of the drum and cannot be removed. The corrective action 

taken was the implementation of the Kanban system combined with Poka-yoke. Apart from that, 

the repair is replacing a 200-liter drum with a 1,000-liter IBC with an IBC stand added, then 

using the IBC in the repack line is a faucet with a cam lock that can be disassembled. This 

research resulted in a Kanban designer for repacking 40 ml by adjusting the drum capacity, 

namely 200 liters with a release of 5,000 pcs, and using Kanban posts according to needs. 

 

Keywords: Fishbone Diagram, Kanban, Poka-yoke, Herbicide, Repack 

 

ABSTRAK  

 

Perusahaan herbisida ini bergerak pada bidang repacking herbisida dengan kemasan 40 ml. 

Namun dalam proses repacking memiliki masalah pada penggunaan herbisida yang melebihi 

batas toleransi atau tidak sesuai dengan target. Selain itu juga belum ada tindakan perbaikan 

untuk mengontrol penggunaan herbisida serta kontrol pada hasil pengeluaran yang ada di area 

Repack. Tujuan penelitian ini adalah menganalisa akar permasalahan dan memberikan solusi 

yang tepat dalam menghilangkan pemborosan. Metode yang digunakan dalam penelitian ini 

menggunakan sistem Kanban yang dikombinasikan dengan metode Poka-yoke. Penelitian ini 

menemukan bahwa kehilangan herbisida disebabkan oleh adanya proses rework jika terjadi 

kelebihan kuantitas di akhir campign. Drum yang digunakan untuk menampung herbisida pun 

juga menjadi penyebab kehilangan karena tersangkut di celah drum dan tidak bisa dikeluarkan. 

Tindakan perbaikan yang dilakukan adlah penerapan sistem Kanban yang dikombinasikan 
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dengan Poka-yoke. Selain itu perbaikan mengganti drum berukuran 200liter ke IBC berukuran 

volume 1.000liter yang ditambahkan stand IBC, kemudian dalam penggunaan IBC di line 

repack adalah kran dengan cam lock yang dapat dibongkar pasang. Penelitian ini menghasilkan 

perancangan Kanban untuk repack 40 ml dengan menyesuaikan kapasitas drum yaitu 200liter 

dengan pengeluaran 5.000 pcs dan menggunakan pos Kanban sesuai kebutuhan.  

 

Kata kunci: Fishbone Diagram, Kanban, Poka-yoke, Herbisida, Repack 

 

A. Pendahuluan  

Dalam menghadapi persaingan di 

dunia industri yang semakin pesat membuat 

perusahaan harus mampu memenuhi 

kebutuhan konsumen (Andi Turseno & 

Hernika, 2022). Untuk itu perusahaan harus 

memiliki kemampuan untuk pengaturan 

yang tepat disertai dengan peningkatan 

fleksibelitas dan efisiensi yang tinggi 

(Farrel et al., 2024). Banyaknya upaya bisa 

dilakukan untuk dapat menghasilkan 

produk yang berkualitas dan sesuai dengan 

permintaan, salah satu caranya yaitu dengan 

melakukan perbaikan terus-menerus untuk 

mengurangi atau menghilangkan 

pemborosan pada area produksi (Sjarifudin 

& Kurnia, 2022). 

Industri pertanian menjadi 

jantungnya industri untuk memenuhi 

kebutuhan sandang masyarakat Indonesia 

(Hasanah et al., 2020). Sudah menjadi 

kebiasaan masyarakat Indonesia memakan 

nasi yang berasal dari tanaman padi. Selain 

tanaman padi juga masyarakat Indonesia 

mengkonsumsi tumbuh-tumbuhan seperti 

sayuran dan buah-buahan. Terlepas dari itu 

tumbuh-tumbuhan sering mengalami 

gangguan dari hama dan serangga lainnya 

(Yulianti et al., 2021). Oleh karena itu untuk 

membantu pertanian dan perkebunan, maka 

perusahaan ini bergerak pada bidang 

herbisida. 

Perusahaan herbisida ini sudah 

memiliki sub bagian dalam Departemen 

produksi yaitu bagian formulasi dan bagian 

repacking. Bagian formulasi adalah bagian 

yang ditugaskan untuk membuat herbisida 

dengan volume besar yang ditampung ke 

dalam drum dengan kapasitas drum 

200liter. Sedangkan bagian repacking 

adalah bagian yang membungkus kembali 

herbisida dari kemasan besar ke kemasan 

kecil. Permasalahan yang sering muncul 

pada produksi herbisida adalah masih 

terjadi tumpahan pada drum dan sisa proses 

tidak ada laporannya. Permasalahan ini 

mengakibatkan adanya kerugian pembelian 

cairan herbisida dalam proses produksi. 

Adapun data laporan produksi selama 6 

bulan dapat dilihat pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Laporan Penggunaan Liquid Repack Herbisida Kemasan 40 ml (Jan – 

Jun 2023) 

Sumber: Pengolahan Data (2023) 

Berdasarkan Gambar 1, maka 

penggunaan liquid pada produk herbisida 

kemasan 40 ml memiliki selisih pemakaian 

liquid cukup banyak dan jika terus 

dibiarkan akan berdampak negatif. Dampak 

negatif yang di dapat perusahaan dari 

kehilangan liquid yang melebihi 1% 

diantaranya perusahaan harus mengganti 

selisih liquid yang hilang di atas 1%, 

kepercayaan customer terhadap perusahaan 

akan berkurang, karyawan akan terkena 

imbas dari hilangnya kepercayaan customer 

terhadap perusahaan, imbas yang di dapat 

karyawan yaitu seperti kehilangan 

pekerjaan (Kurnia, 2021). Selain 

penggunaan liquid yang melebihi target, 

pada tahapan pencatatan pengeluaran 

produksi pada akhir shift tidak direkam 

secara baik oleh karyawan karena masih 

menggunakan sistem perhitungan manual 

dan kondisi botol bertumpuk. Industri 

herbisida ini bersama dengan beberapa 

vendor lainnya, yang bekerja sama untuk 

memproduksi herbisida. Herbisida adalah 

bahan kimia yang digunakan oleh petani 

untuk mengendalikan tumbuhan 

pengganggu seperti rumput, semak-semak 

liar, dan alang-alang. Herbisida terdiri dari 

beberapa jenis yaitu herbisida pratumbuh, 

herbisida pascatumbu, herbisida kontak, 

herbisida sistemik dan lain-lain (Guerra et 

al., 2018). Sedangkan tempat penelitian ini 

adalah perusahaan hanya memproduksi 

herbisida pascatumbuh.  

Berdasarkan fenomena diatas maka 

penelitian ini termotivasi untuk dapat 

memperbaiki permasalahan kehilangan 

liquid yang lebih dari 1%. Perusahaan ini 

membutuhkan tim perbaikan yang fokus 

pada pengurangan pemborosan pada 

kegiatan tersebut. Penelitian ini perlu 

membahas terkait bagaimana caranya agar 

kemasan 40% dapat disiapkan tanpa adanya 

pemborosan material yang tumpah 
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berceceran kemana-mana. Perusahaan juga 

membutuhkan alat atau media perbaikan 

agar media tersebut dapat menampung dan 

menahan liquid yang banyak. Perusahaan 

perlu menyeimbangkan produksi antar 

bagian dengan cara Just in Time (JIT) yaitu 

menerapkan sistem Kanban (Kurnia, Irwati, 

et al., 2023).  

Sistem Kanban adalah salah satu 

kunci dari sistem JIT. Kanban dapat 

menentukan berapa banyak yang harus di 

filling oleh operator sesuai proses 

sebelumnya apabila data tersebut 

dibutuhkan oleh proses setelahnya. Sistem 

Kanban adalah sistem informasi yang 

mengatur pengendalian produksi atas 

produk yang dibutuhkan dalam jumlah yang 

diinginkan dan waktu yang dibutuhkan 

dalam setiap proses produksi (Mohan 

Prasad et al., 2020) Sistem Kanban 

dibutuhkan untuk memberikan suatu tanda 

terhadap komponen dan menjamin bahwa 

komponen- komponen tersebut diproduksi 

tepat waktunya, sehingga penjadwalan 

produksi bisa lebih terarah. Poka-yoke 

merupakan salah satu alat dari lean 

manufacturing yang merupakan pilar dari 

Jidoka (Chiarini et al., 2018). Poka-yoke 

membantu operator untuk menghindari 

kesalahan dalam proses produksi. Arti kata 

Poka sendiri yaitu kesalahan, sedangkan 

Yoke adalah mencegah. Poka-yoke 

memiliki tujuan untuk mencegah atau 

menarik perhatian seseorang untuk 

menghindari kesalahan. Secara garis besar 

konsep Poka-yoke adalah sebagai 

manajemen kualitas untuk mencegah 

kesalahan akibat kecerobohan dengan 

membatasi fungsi alat atau produk, 

biasanya dikaitkan dengan produk cacat 

(Edi Prasetyo & Hernawati, 2023). 

Pemborosan (waste) didefinisikan 

sebagai segala sesuatu yang berlebih di luar 

kebutuhan minimum atas peralatan, bahan, 

komponen, tempat, dan waktu kerja yang 

mutlak diperlukan untuk proses nilai 

tambah suatu produk (Zulkarnaen et al., 

2023). Salah satu cara untuk 

menghilangkan pemborosan yaitu melalui 

sistem produksi tepat waktu atau JIT. Dasar 

sistem JIT merupakan suatu konsep yang 

memiliki filosofi memproduksi produk 

sesuai dengan yang dibutuhkan konsumen 

dalam hal jumlah, waktu penyelesaian dan 

memiliki kualitas yang tinggi untuk setiap 

tahap proses produksi dengan cara yang 

paling ekonomis dan efisien melalui 

eliminasi pemborosan (waste elimination) 

dan perbaikan proses terus menerus 

(continuous process improvement) 

(Setiawan & Hasibuan, 2021). 

Kebaruan penelitian ini adalah 

penggunaan JIT dengan metode sistem 

Kanban pada industri cairan herbisida yang 
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dikombinasikan dengan metode Poka-yoke. 

Analisa permasalahan menggunakan 

diagram Fishbone, dimana akar penyebab 

permasalahan dibahas berdasarkan setiap 

faktor penyebab permasalahan. Pada 

tahapan perbaikan menggunakan sistem 

Kanban yang dikorelasikan dengan metode 

Poka-yoke dalam kebutuhan keseimbangan 

produksi. Tujuan penelitian ini adalah 

menganalisa akar permasalahan dan 

memberikan solusi yang tepat dalam 

menghilangkan pemborosan. 

 

B. Metode Penelitian 

Metode pemelitian ini menggunakan 

metode JIT dengan menerapkan sistem 

Kanban dan metode Poka-yoke. Metode JIT 

ini digunakan pada keseimbangan produksi 

setiap bagian, dimana setiap bagian hanya 

boleh memproduksi produknya sesuai 

permintaan dari pelanggan. Oleh karena itu 

keseimbangan stok material juga harus 

meminta kepada supplier untuk 

menyiapkan materialnya sesuai kebutuhan 

produksi. Sistem Kanban merupakan 

sebuah cara untuk menghasilkan 

keseimbangan produksi pada setiap bagian 

yang berkesinambungan. Pergerakan 

material menjadi produk diatur oleh karu 

Kanban yang dikontrol oleh PPIC. Poka-

yoke adalah strategi untuk mencegah 

kesalahan manusia dalam bekerja, dengan 

cara menghambat, mengoreksi, atau 

menyoroti kesalahan saat terjadi. Jenis 

penelitian ini termasuk deksriptif kuantitatif 

untuk mengidentifikasikan masalah dalam 

penelitian tentang penerapan sistem JIT, 

penulis memilih untuk menggunakan 

penyelesaian dengan metode Kanban dan 

perbaikan agar penelitian dapat menyajikan 

hasil dari masalah yang dihadapi seperti 

tingginya kehilangan herbisida serta 

lamanya proses awal dan proses akhir 

dalam proses repack yang menyebabkan 

tidak tercapainya target produksi.  

Pada penelitian ini menggunakan 

pengumpulan data dari data primer dan data 

sekunder guna melengkapi data utama demi 

tercapainya pembahasan penulisan dan 

penelitian yang akan dilakukan. Data 

primer adalah data yang diperoleh atau 

pengamatan secara langsung di lapangan 

oleh penulis pada proses repack produk 

herbisida. Ada beberapa data yang diambil 

atau diperoleh penulis yaitu data kebutuhan 

kartu Kanban dan data cycle time proses 

produksi melalui observasi bersama 

karyawan. Data Sekunder pada penelitian 

ini didapatkan dari data yang dikumpulkan 

yaitu data aliran proses produksi repack 

produk herbisida. Penelitian ini dilakukan 

pada salah satu industri cairan herbisida di 

Kawasan Industri Jababeka, Cikarang 

Timur, Kabupaten Bekasi. Adapun 
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langkah-langkah penelitian dapat dilihat 

pada Gambar 2. 

Gambar 2. Langkah Penelitian 

 

Berdasarkan Gambar 2, bahwa 

penelitian ini dimulai dari menentukan 

tujuan permasalahan. Kemudian 

mengumpulkan data dari data primer yang 

diperoleh dari data pengematan langsung di 

tempat penelitian. Data sekunder 

didapatkan dari laporan data bulanan dan 

studi Pustaka dari naskah yang hampir sama 

sebelumnya. Langkah selanjutnya 

menganalisa permasalahan dengan 

menggunakan diagram Fishbone, dimana 

diagram Fishbone ini didapatkan dari hasil 

brainstorming dengan beberapa karyawan. 

Langkah mendapatkan analisis Fishbone 

dengan cara melakukan pertanyaan kepada 

karyawan terkait masalah utama. 

Pertanyaan bisa berupa kenapa terjadi 

permasalahan dengan menggunakan why-

why analysis dari 4M+1H. Kemudian 

secara bertahap dimasukan ke dalam akar 

permasalahan diagram Fishbone. Hasil dari 

pengumpulan data dimasukan ke aplikasi 

software Visio untuk membuat diagram 

Fishbone. Selanjutnya melakukan tindakan 

perbaikan yaitu menggunakan sistem 

Kanban dan Pokayoke. Adapun 

perhitungan Kanban (K) untuk setiap 

bagian dapat digunakan rumus: 

 

𝐾 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 ℎ𝑎𝑟𝑖𝑎𝑛 𝑥 (𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑒𝑎𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒+𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑏𝑖𝑙𝑎𝑛 𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛+𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘)

Jumlah pcs per Kanban
           (1) 

 

Kemudian dari hasil tindakan 

perbaikan akan dilakukan evaluasi hasil 

perbaikan. Langkah terakhir adalah 

membuat kesimpulan hasil penelitian. 

Mulai
Tujuan 

Penelitian
Pengumpulan 

Data
Analisa 
Masalah

Tindakan 
Perbaikan

Evaluasi Hasil 
Perbaikan

KesimpulanSelesai



 
Logistik 

 

P-ISSN: 2085-5141 

E-ISSN: 2745-9624 

Vol. 17, No. 02, November 2024 http://journal.unj.ac.id/unj/index.php/logistik/ 

 

 
  
Judul Artikel: Penerapan Sistem Just in Time (JIT) dengan Sistem Kanban dan Poka-yoke di Area Repack Produk 
Herbisida 

161 
 

 

C. Hasil dan Pembahasan  

Pada bagian ini akan dibahas mulai 

dari pengumpulan data sampai hasil 

evaluasi perbaikan atau pembahasan. 

Penelitian ini telah menghasilkan upaya 

dalam pengumpulan data baik data hasil 

pengamatan maupun laporan bulanan. 

 

1. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data yang dilakukan oleh 

penulis yaitu berupa data primer dan data 

sekunder. Untuk data primer berupa 

pengukuran waktu yang didapat dengan 

cara observasi. Sedangkan data sekunder 

didapat dari laporan bulanan dan studi 

literatur. 

 

1.1. Proses Produksi Repacking 

Proses repacking akan dilakukan 

setelah work order keluar dan material 

sudah lengkap di supply oleh logistik. 

Berikut tahapan proses repack herbisida 

kemasan 40 ml. Adapun alur proses 

produksi cairan herbisida dapat dilihat pada 

Gambar 3. 

 

Gambar 3. Aliran Proses Produksi Herbisida 

 

1.2. Data Pengukuran Waktu Kerja 

Pengukuran waktu kerja diperoleh 

dari hasil observasi bersama karyawan 

perusahaan tersebut di area repack 

herbisida kemasan 40 ml dengan jam kerja 

selama 8 jam. Adapun hasil data 

pengukuran waktu kerja pada workstation 

repack herbisida kemasan 40 ml dapat 

dilihat pada Tabel 1. 
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Tabel 1. Pengukuran Waktu Kerja Produksi Kemasan 40ml 

Pengamatan Waktu Proses (Detik) 

No Proses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Rata -rata 

1 Proses Persiapan 2700 2870 2700 2750 2260 2870 2500 2320 2530 2780 2628 

2 Proses filling 2,05 2 2,07 2,01 2,04 2,05 2,04 2,04 2,1 2,12 2,052 

3 Proses timbang 2 1,9 1,9 2 2,1 2 2 2,1 2,1 2,12 2,015 

4 Proses capping 1,69 1,7 1,68 1,7 1,66 1,63 1,69 1,7 1,68 1,63 1,67 

5 Proses sealing 1,9 1,81 1,86 1,8 1,8 1,8 1,9 1,82 1,82 1,81 1,83 

6 Proses labelling 2,17 2,25 2,2 2,25 2,26 2,23 2,2 2,23 2,2 2,16 2,21 

7 
Hitung WIP diakhir 

shift 
1555 1570 1820 1630 1870 1570 1700 1730 1510 1570 1673 

 

Berdasarkan Tabel 1 dapat dilihat 

bahwa proses awal atau persiapan 

membutuhkan waktu ± 40 menit dan pada 

proses akhir atau perhitungan Work in 

Process (WIP) membutuhkan waktu ±25 

menit untuk mengetahui pengeluaran 

produksi. 

2. Analisa Fishbone Kehilangan 

Herbisida 

Untuk mendapatkan data diagram 

Fishbone tersebut, hal yang dilakukan yaitu 

melakukan proses wawancara terhadap 

karyawan. Adapun hasil analisa diagram 

Fishbone dapat dilihat pada Gambar 4. 

 

Gambar 4. Fishbone Penyebab  Hilangnya Herbisida 

Berdasarkan Gambar 4 bahwa faktor-

faktor penyebab dari hilangnya 

herbisida pada proses disebabkan 

karena beberapa faktor, diantaranya: 

• Faktor Manusia 

Faktor hilangnya herbisida yang 

disebabkan oleh manusia yaitu 

kurangnya kesadaran dan kurangnya 

pengetahuan operator terhadap alokasi 

material yang dipakai. Selain itu 

penyebab lainnya yaitu kurangnya 

operator kompeten untuk mengerti 

proses dan tidak melanggar aturan, 

sikap operator yang tergesa-gesa saat 
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mendekati jam istirahat dan jam pulang 

yang menyebabkan herbisida terjatuh 

atau berceceran di di area repack. 

• Faktor Metode 

Pada faktor metode operator masih 

manual menggunakan pompa tangan 

dalam proses trasnfer herbisida dari 

drum ke hopper sehingga operator 

harus standby di area tersebut. Tidak 

ada aturan penggunaan herbisida pada 

setiap shift. 

• Faktor Material 

Pada faktor material kehilangan 

herbisida disebabkan oleh kurangnya 

pengawasan dan kontrol oleh leader 

produksi dan tim warehouse dalam 

penggunaan material, tim warehouse 

supply material secara campign atau 

sesuai dengan jumlah Purchase Order 

(PO) customer. Selain kurangnya 

pengawasan, kehilangan herbisida juga 

disebabkan oleh adanya proses rework 

jika terjadi kelebihan kuantitas di akhir 

campign. Drum yang digunakan untuk 

menampung herbisida pun juga 

menjadi penyebab kehilangan karena 

tersangkut di celah drum dan tidak bisa 

dikeluarkan. Identitas yang tercantum 

di dalam drum tidak mencantumkan 

nomer work order sehingga operator 

memakai herbisida pada drum mana 

saja selagi manufaktur dan expired 

date yang tercantum masih sama dan 

penggunaannya pun tidak terkontrol 

dengan baik. Diagram Fishbone pada 

setiap kasus permasalahan akan 

menganalisa akar permasalahan dari 

faktor penyebab yang disebut dengan 

4M+1L (Kurnia et al., 2022). 

 

3. Tindakan Perbaikan pada 

Penampungan Hasil Formulasi 

Herbisida 

Bagian ini akan dibahas tindakan 

perbaikan yang bisa dilakukan untuk 

meminimalisir kehilangan herbisida 

adalah dengan mengganti drum 

berukuran 200liter ke IBC berukuran 

volume 1.000liter, lebar 120 cm, 

Panjang 100 cm, dan tinggi 116 cm. 

Adapun IBC tank penampung 

herbisida yang digunakan dapat dilihat 

pada Gambar 5. Sementara untuk 

dudukan IBC tank telah didesain sesuai 

dengan Gambar 6. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. IBC tank Penampungan 

Herbisida 
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Gambar 6. Desain Stand IBC 

Pada Gambar 6 merupakan desain 

yang bisa digunakan untuk dudukan IBC di 

line repack dengan tinggi 130 cm dan lebar 

menyesuaikan IBC. Stand IBC nantinya 

akan diletakkan di dekat hopper filling. 

Selain menggunakan stand IBC, yang perlu 

diperlengkap dalam penggunaan IBC di line 

repack adalah kran dengan cam lock yang 

dapat dibongkar pasang. Adapun kran yang 

digunakan dalam perbaikan dapat dilihat 

pada Gambar 7. 

 

 

Gambar 7. Camlock dan Kran           IBC tank 

 

Untuk keran yang seperti Gambar 7 

dapat di beli di pasaran dan pemasangannya 

cukup mudah, hanya diputar saja pada 

lubang IBC yang di bagian bawah. Manfaat 

dari penggunaan IBC tank, stand IBC, 

camlock dan kran  . 

a. Meminimalisir kehilangan herbisida 

yang disebabkan oleh proses 

transfer ke hopper dengan 

menggunakan handpump 

b. Operator tidak kelelahan karena 

harus memompa herbisida 

c. Mengurangi waktu proses 

persiapan, karena proses transfer 

herbisida operator tidak perlu 

standby setiap saat karena hanya 

perlu membuka keran IBC yang 

sudah searah dengan hopper 

d. Operator bisa melakukan filling 

secara paralel walaupun hopper 

belum terisi penuh. 
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3.1. Pembuatan Sistem Kanban untuk  

Meminimalisir Kelebihan Herbisida. 

Kanban digunakan untuk 

mengatur proses produksi pada 

perusahaan. Hal pertama yang harus 

dilakukan dengan Kanban adalah 

menentukan aliran proses dahulu. 

Kemudian membuat design kartu 

Kanban yang akan digunakan untuk satu 

drum. Lalu menentukan letak dan desain 

pos Kanban. Kanban juga merupakan 

salah satu bentuk kontrol visual yang 

banyak digunakan oleh perusahaan. 

Untuk itu perusahaan juga memerlukan 

Kanban dalam pengendalian material 

yang terdistribusi di area produksi dan 

warehouse (Canales-Jeri et al., 2022). 

Sejauh ini penggunaan Kanban pada 

perusahaan belum terlaksana, 

dampaknya banyak terjadi kehilangan 

material baik packaging maupun raw 

material karena penggunaannya yang 

tidak terkontrol dengan baik dan benar. 

Dikarenakan raw material atau herbisida 

ini adalah milik customer maka 

diperlukan pengendalian dan kontrol 

penuh dalam penggunannya (Kurnia, 

Manurung, et al., 2023). 

Hal pertama yang perlu dilakukan 

untuk pembuatan Kanban yaitu 

mengetahui aliran Kanban. dari area 

produksi. Setelah mengidentifikasikan 

aliran Kanban dan perancangan bentuk 

kartu Kanban hal terakhir sebelum 

pengaplikasian metode Kanban yaitu 

pembuatan pos Kanban (Martins et al., 

2021). Adapun aliran Kanban dan 

korelasinya dengan Poka-yoke dapat 

dilihat pada Gambar 8. 

 

  

 

 

 

 

Gambar 8. Gambaran Aliran Kanban 

 

Berdasarkan Gambar 8 menunjukkan 

bahwa aliran Kanban di desain dengan 

konsep Poka-yoke pada aliran material dari 

warehouse menuju line repack 40 ml. 

Setelah line repack 40 ml selesai 

memproduksi sesuai Kanban, maka Kanban 

penarikan akan diterbitkan untuk tim 
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warehouse menarik barang yang ada di line 

repack 40 ml. 

Fungsi Kanban yaitu 

menginformasikan secara rinci mengenai 

identitas suatu produk atau material, asal 

dan tujuan Kanban, jumlah dan lot Kanban, 

dan memuat informasi lainnya yang 

dibutuhkan dalam proses tersebut. Kanban 

perintah repack digunakan sebagai perintah 

filling yang dikeluarkan oleh admin 

produksi sebagai intruksi filling dengan 

kuantitas yang telah ditentukan (Hartono, 

2022). 

Setelah mengetahui aliran Kanban 

maka dibuatkan perancangan kartu Kanban 

sesuai dengan kebutuhan, maka langkah 

selanjutnya membuat Kanban perintah 

repack yang dapat dilihat pada Gambar 9. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9. Desain Kanban Perintah 

Repack 

 

 

Berdasarkan Gambar 9 bahwa 

Kanban perintah repack berfungsi sebagai 

alat perintah untuk produksi untuk 

melakukan filling herbisida sesuai dengan 

permintaan. Desain Kanban perintah filling 

dibuat menyesuaikan dengan jumlah target 

kuantitas botol pada satu hari, tujuannya 

untuk meminimalisir penggunaan herbisida 

secara berlebih dan mendeteksi sejak dini 

ketika herbisida yang digunakan terpakai 

secara berlebihan. Kanban penarikan 

digunakan untuk penarik WIP dan 

penarikan finish good untuk disimpan di 

warehouse. Kanban penarikan dari line 

repack untuk ditarik ke warehouse dapat 

dilihat pada Gambar 10. 
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Gambar 10. Desain Kanban Penarikan 

 

Berdasarkan Gambar 10 bahwa 

Kanban penarikan berfungsi sebagai sinyal 

untuk tim warehouse melakukan tindakan 

penyimpanan pada layout sesuai pesanan 

pelanggan. Setiap layout di Gudang 

diberikan identitas lot, item, jumlah, dan 

kebutuhan pelanggan sesuai order 

(Nuryono et al., 2024). Namun dalam 

penarikan ini akan muncul pos Kanban 

dimana Kanban ini dibutuhkan oleh setiap 

bagian dalam menyediakan material dan 

kebutuhan lainnya. Adapun pos Kanban 

dapat dilihat pada Gambar 11. 

 

Gambar 11. Desain Pos Kanban 

Berdasarkan Gambar 11 bahwa pos 

Kanban dirancang untuk memudahkan tim 

warehouse dan tim produksi dalam 

mengambil kartu Kanban yang mereka 

butuhkan. Selain itu pergerakan produksi 

juga dapat dilihat dari pergerakan Kanban 

pada pos Kanban. Setelah membuat desain 

pos Kanban hal yang perlu dilakukan yaitu 

menghitung kebutuhan Kanban. 

Perhitungan kebutuhan Kanban dapat 

dilakukan dengan perhtungan 

menggunakan rumus (1). 

Diketahui:  

• Waktu produksi lead time = 1 hari 
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• Waktu pengambilan Kanban= 1 hari 

• Permintaan Bulan Jan 23 = 78.000 

pcs. 

• Jumlah pcs per Kanban = 5.000 pcs. 

• Safety stock = 0 

Ditanyakan: Kebutuhan Kanban? 

 

𝐾 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 ℎ𝑎𝑟𝑖𝑎𝑛 𝑥 (𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑒𝑎𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒 + 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑏𝑖𝑙𝑎𝑛 𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛 + 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘)

Jumlah pcs per Kanban
 

𝐾 =
78000 (1 + 1 + 0)

5000
 

𝐾 = 31.2 𝑎𝑡𝑎𝑢 32 𝐾𝑎𝑛𝑏𝑎𝑛 

Perhitungan Kanban juga 

mempermudah dalam pengontrolan 

material dan kebutuhan lainnya (Leksic et 

al., 2020). Manfaat dari usulan penerapan 

Kanban yaitu: 

a. Membuat Production Planning 

Inventory Control (PPIC) mudah 

mengontrol dan mengetahui 

pergerakan penyelesaian work order 

secara real time tanpa harus bertanya 

pada operator terkait. 

b. Dapat mengontrol penggunaan 

herbisida. 

c. Pergerakan kuantitas material, WIP, 

dan finish good yang teratur. 

d. Meminimalisir kesalahan penggunaan 

herbisida dan kelebihan packaging 

material. 

e. Sebagai media intruksi dan perintah 

dalam proses pembuatan ataupun 

pengiriman barang. 

 

4. Evaluasi Perbaikan 

Kondisi ini adalah membandingkan 

hasil sebelum perbaikan dan sesudah 

perbaikan dari suatu tindakan perbaikan 

yang sudah dilakukan. Adapun hasil 

perbandingan dapat dilihat pada Tabel 2. 

Tabel 2. Evaluasi Perbandingan Hasil Perbaikan 

No Kondisi Sebelum Perbaikan Kondisi Sesudah Perbaikan 

1 

  

Botol herbisida berantakan dalam 

kardus, tidak diketahui jumlah, 

tercampur dengan yang jelek 

 

Botol herbisida tertata rapi, 

jumlah terkontrol dalam stok, dan 

kualitas botol terjamin baik 
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Berdasarkan Tabel 2 bahwa manfaat 

dari hasil setelah perbaikan yaitu mudah 

untuk di identifikasi oleh operator karena 

kuantitas dalam palet sudah pasti, dapat 

mempersingkat waktu proses perhitungan 

WIP. terlihat lebih rapih dan produk tetap 

terjaga kondisinya. Selain itu manajemen 

dapat memperhitungkan kembali 

pengeluaran maksimal yang bisa ditempuh 

operator jika mempersingkat waktu 

perhitungan WIP dan tidak lagi terjadi 

kelebihan kuantitas dan kekurangan 

kuantitas yang disebabkan salah hitung 

ketika di akhir batch atau work order. 

  

D. Simpulan 

Permasalahan yang timbul selama ini 

yaitu hilangnya liquid herbisida karena 

kurangnya kesadaran dan kurangnya 

pengetahuan operator terhadap alokasi 

material yang dipakai. Operator masih 

manual menggunakan pompa tangan dalam 

proses trasnfer herbisida dari drum ke 

hopper sehingga operator harus standby di 

area tersebut. Drum yang digunakan untuk 

menampung herbisida pun juga menjadi 

penyebab kehilangan karena tersangkut di 

celah drum dan tidak bisa dikeluarkan. 

Penelitian ini telah menemukan adanya 

masalah pada drum yang berisikan 200liter 

tidak terkontrol. Selain itu perbaikan 

mengganti drum berukuran 200liter ke IBC 

berukuran volume 1.000liter yang 

ditambahkan stand IBC, kemudian dalam 

penggunaan IBC di line repack adalah kran 

dengan cam lock yang dapat dibongkar 

pasang. Penelitian ini menghasilkan 

perancangan Kanban untuk repack 40 ml 

dengan menyesuaikan kapasitas drum yaitu 

200liter dengan pengeluaran 5.000 pcs dan 

menggunakan pos Kanban sesuai 

kebutuhan.  
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