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Glosarium

Baratsuki didapat dari selisih waktu proses terpanjang (maksimum) dengan waktu

proses Yyang terpendek (minimum) baratsuki digunakan untuk
mengidentifikasi konsistensi operator dalam melakukan pekerjaannya.
Semakin besar nilai baratsuki berarti semakin tidak stabil kerja dari

operator.

Cycle time merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan dengan

Kajuhiki

Muda

Muri

Shutter

urutan kerja yang telah ditentukan untuk proses yang ditangani oleh 1
orang operator.

Loading average/rata-rata waktu kerja operator untuk menyelesaikan 1
unit produk.

Berupa aktivitas-aktivitas yang tidak berguna yang memperpanjang
lead time, menimbulkan gerakan tambahan untuk memperoleh
komponen atau peralatan, menciptakan kelebihan persediaan, atau
berakibat pada berbagai jenis waktu tunggu.

Memberi beban berlebih kepada orang atau peralatan. Muri adalah
memanfaatkan mesin atau orang di luar batas kemampuannya.

Mura adalah ketidak teraturan karena production planning untuk
kendaraan atau part tidak tetap, kadang banyak, kadang sedikit.

Trolly yang dirancang menyerupai rak untuk menempatkan bahan
material yang akan diproses, untuk mengurangi luas area produksi

sehingga luas area produksi tidak sempit.



Takt Time merupakan waktu yang menentukan (1 unit atau 1 buah part harus
dibuat dalam berapa menit dan berapa detik)
Yamazhumi chart adalah sebuah diagram yang terbentuk Stacked bar, yang

menunjukkan keseimbangan cycle time dari sekelompok kerja operator.



