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ABSTRAK

PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg (PTYIMM) adalah perusahaan yang
bergerak di bidang industri otomolif terbesar yang memproduksi sepeda
motor dan komponen-komponen sepeda motor yamahadalam pelaksanaan
produksinga PT YIMM menerapkan lean manufacturing dengan tujuan
menurunkan waste pada jumiah tenaga kerja dan menyeimbangkan beban
kerja karena ilu pula diperlukan analisis seberapa besar keberhasilan
pelaksanaan lean manufacturing di PT tersebut.

Penentuan tingkat keberhasilan pelaksanaan lean manufacturing
dilakukan dengan methods standard and work design dan RPW (Ranked
Positional Weight) kedua metode tersebut digunakan untuk menentukan
waktu standard dan juga keseimbangan lintasar.

Dari methods standard and work design dihasitkan wakiu standard
rata-rata untuk sefiap lini adalah 612 detik dengan jumiah (enaga kerja
fangsung yang dibutuhkan untuk lini produksi department machining steel
sejumiah 180 orang sedangkan pada sistem berjalan wakiu standard 448
detik dengan jumiah tenaga kerja 231 orang sehingga terdapal penurunan
jumiah tenaga kerja sebanyak 50 orang Alokasi tenaga kerja uniuk tipe
motor yamaha Jupiter Z, Jupiter MX, dan Scorpion dalam proses pembuatan
part crank di fine machining of operasikan 4 orang fenaga Kerja langsung
yaitu line 34, 6 8 10, dan 12 dan untuk tipe-tipe motor yamaha yang lain
dioperasikan 3 orang tenaga kerja langsung yailu fine 1, 2 5 7, 9 11, 13, 14,
15, 16, 17. dan 18 dengan asumsi tidak terjadi perubahan laju produksi.

Metode RPW didapatkan keseimbangan lintasan unfuk produk part
crank sudah seimbang dengan efisiensi keseimbangan meningkat 10% dari
65,6%. Idle time pada keseimbangan lini cukup rendah 161 detik dari 278
detik. Nilai balance delay terjadi penurunan yang pada awainya 3068%
menjadi 18,9 %. Demikian juga pada smootness index dengan RPW terjadi
penurunan sebesar 50 dari 110,44. Sehingga dengan keseimbangan lintasan
tersebut kapasitas produksi rata-rata d dapal sebesar 1437 unit/hari, hal inj
melebihi target perusahaan yang ditetapkan sebesar 1400 unit’harr.
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BABI

PENDAHULUAN

11 LATAR BELAKANG PERMASALAHAN

PT. Yamaha Indonesia Molor Manufacturing sebagai pembuat
kendaraan bermotor di dunia telah berkembang secara mengesankan dalam
dua dekade terakhir ini. Salah satu faktor pendukung keberhasilan
perusahaan ini ialah telah menerapkan fean manufacturing yang merupakan
strategl garis belakang dalam menghadapi persaingan bisnis yang ketat di
pasaran dunia. Strategi ini ditujukan untuk menghilangkan wasfe dengan cara
menghilangkan setiap hal yang tidak berguna dan mendayagunakan
kemampuan para pekerja secara penuh untuk meningkatkan kualitas secara
keseluruhan. Konsep ini yang kemudian melahirkan sistem /ean
manufacturning.

Lean manufacturing merupakan sebuah konsep yang memeriukan
pengambilan pendekatan manajemen agresif untuk mencari cara dalam
meningkatkan kinerja. Sistem ini melibatkan seluruh tenaga kerja dan

menggunakan konsep methods standard and work design.




PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing Department Machining
Steel merupakan salah satu dari departemen yang memproduksi part crank
kendaraan bermotor terdiri atas banyak sekali machine process charts pada
berbagai tahapan yang rumit. Oleh karena itu penulis dalam melakukan
penelitian fean manufacturing menggunakan salah satu konsep Methods
standard and work design dalam mengurangi waste diantara The workers
and machine process chart yang perlu untuk dipelajari lebih lanjut,
menganalisis, dan melakukan perbaikan secara terus menerus di setiap
workstation pada waktu yang bersamaan. Sehingga akan mendapatkan exact
time siklus pekerjaan tenaga kerja dan siklus mengoperasikan mesin. Pada
kenyataannya akan mendapatkan kesempurnaan antara waktu tenaga kerja
dengan mesin yang menghasilkan keseimbangan yang lebih baik dalam hal
siklus waktu kerja, untuk pencapaian kapasitas produksi yang optimal.

Perencanaan kebutuhan tenaga kerja didasarkan atas manajemen
sumber daya manusia yang diperlukan dengan menetapkan Methods
stenderd and work design. Dengan penetapan standar, maka didapatkan
jumlah kebutuhan tenaga kerja yang sesuai untuk suatu proses kerja di
setiap workstation dengan keseimbangan lini yang harus tetap dijaga

keseimbangannya agar diperoleh output yang optimal.




Proses keseimbangan lini pada dasarnya merupakan suatu hal yang
tidak pernah mencapai kesempurnaan dan akan terus-menerus mengalami
perbaikan. Kegiatan proses produksi Methods standard and work design
merupakan salah satu kegiatan /ean manufacturing dalam mengurangi waste,
karena pada kegiatan inilah bahan baku atau input akan diproses dengan
bantuan peralatan, mesin, tenaga kerja, serta biaya hingga menjadi produk
jadi. Kebutuhan tenaga kerja dipenuhi dengan perencanaan dan
pengalokasian karyawan. Untuk itu diperlukan suatu hubungan lintas fungsi
(cross- functional) antara divisi human resource, divisi pengendalian produksi,
dan divisi produksi dalam pengelolaan tenaga kerja. Selain itu juga untuk
memenuhi dalam pembuatan produk dalam hal ini PT. Yamaha [ndonesia
Motor Manufacturing Department Machining Steel memproduksi part crank,
tentunya perusahaan akan memprediksikan berapa banyak part crank yang
harus dibuat sehingga permintaan akan produk tersebut dapat terpenuhi,
dengan adanya line balancing akan membantu peningkatan efisiensi
semaksimal mungkin sehingga kapasitas produksi yang ada dengan yang
aktual akan melebihi kapasitas produksi yang ada.

Pengalokasian tenaga kerja yang baik dan keseimbangan lini yang
sesuai kebutuhan memuat lini produksi menjadi lebih efektif dan efisien, dan
tentunya pengalokasian tenaga kerja dan keseimbangan lini dapat membantu

divisi Plant Engineering untuk melakukan pengelolaan yang jauh lebih



kedepan untuk peningkatan kemampuan dan pelatihan lainnya sebagai
pendukung.

Pengalokasian tenaga Kkerja dan keseimbangan lini di setiap
department d PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing akan saling
mendukung disebabkan kegiatan proses produksi melalui beberapa tahapan
multi stage yang sangat kompleks supaya mampu mencapai kapasitas
produksi yang telah ditentukan oleh perusahaan tersebut dengan
menerapkan /ean manufacturing pada lantai produksi, tentu juga di dukung
perbaikan secara terus menerus terutama dalam hal tenaga kerja dan
keseimbangan disetiap lini supaya tidak terjadi waste dan perusahaan
tersebut akan menjadi lebih ramping {/ean).

FT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing Department Machining
Steel memiliki jumlah tenaga kerja sebesar 352 orang berdasarkan data
bulan januari 2010, dimana sebagian besar tenaga kerja yang ada bekerja
sebagai tenaga kerja langsung. Jumlah tenaga kerja ini dinilai masih melebihi
jumiah yang seharusnya dibutuhkan dan mengakibatkan setiap lini tidak
menjadi lebih efisien dan lebih terlihat waste.

Hal ini akan memberkan dampak yang tidak kompetitif bagi
perusahaan jikalau perusahaan tersebut tidak ingin memperbaiki sistem

tersebut.




Dengan adanya perencanaan dan pengelolaan baik dari tenaga kerja dan
keseimbangan di setiap lini akan mengakibatkan keuntungan secara ekonomi
dan efisiensi operasional akan mampu diperoleh secara maksimal. Setiap
perubahan sistem yang ada akan sangat berpengaruh dalam kinerja dan
kegiatan perusahaan sehingga kebijakan vyang dibuat harus dapat
disesuaikan dengan benar. Sehingga penulis mengangkat objek yang

menjadi permasalahan ini dengan penelitan penulis yang berjudul :

“ANALISIS PENERAPAN LEAN MANUFACTURING DI PT. YAMAHA

INDONESIA MOTOR MANUFACTURING"”

1.2 PERUMUSAN MASALAH

PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing dalam melakukan
penerapan lean manufacturing merasa dalam pengelolaan sumber daya
manusia untuk department machining steel belum sesual antara jumlah
tenaga kerja aktual dengan tenaga kerja yang ada dilapangan, dan juga
walaupun proses produksi sudah dirancang baik, tetap saja masih adanya
penumpukan sehingga terjadi kemacetan bahan-bahan yang akan diproses.
Adanya selisih antara kebutuban tenaga kerja dengan kenyataan yang ada
memberikan dampak terganggunya lini produksi yang dapat menyebabkan

line stop, ketidakefisienan proses produksi, bottle neck, dan lain sebagainya.



Waktu standard dan takt time merupakan faktor penting melakukan
perhitungan standar tenaga kerja aktual untuk tiap proses. Besarnya takt time
untuk produksi unit ditentukan oleh permintaan unit dalam rencana produksi.
Jumlah tenaga kerja aktual didapatkan dengan membagi waktu standard tiap
proses per 1 tenaga kerja dengan fakt time. Penentuan tingkat keberhasilan
pada lini produksi juga dengan menerapkan metode RPW (Rangked
Positional Weight) dilakukan pembobotan tfask berdasarkan waktu proses
task tersebut dan task-task setelahnya, konsep ini adalah untuk menentukan
jumlah stasiun kerja minimal dan melakukan pembagian fask ke dalam
stasiun kerja dengan cara memberikan bobot posisi kepada setiap task
sehingga semua task telah ditempatkan kepada stasiun kerja.

Pengelolaan tenaga kerja dan keseimbangan lini akan mengetahui
seberapa besar efisien proses produksi yang ada, sehingga kapasitas
produksi yang maksimal dapat diukur. Otomatis output yang dihasilkan akan
maksimal.

Berdasarkan kondisi di atas maka dalam tugas akhir ini yang menjadi
pokok permasalahan yaitu menganalisis penerapan lean manufacturing d
PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing dengan lini part crank berupa
pengelolaan SDM dan kapasitas yang akan berdampak pada efisien proses

produksi yang ada.




1.3 TUJUAN DAN MANFAAT

1.3.1 Tujuan

Adapun yang menjadi tujuan dari penulisan tugas akhir ini adalah
sebagai berikut :

1. Menentukan tingkat keberhasilan /fean manufacturing department
machining steel yang terdapat di PT. Yamaha Indonesia Motor
Manufacturing dengan menggunakan konsep methods standard and
work design.

2. Mengalokasikan tenaga kerja yang aktual sesuai dengan kebutuhan di
setiap lini departemen machining steel.

3. Menentukan dan menganalisa keseimbangan lintasan pada proses
pembuatan part crank di setiap lini departemen machining steel.

4. Menghitung kapasitas produksi (tingkat keluaran yang aktual) yang

ada.




1.3.2 Manfaat

a. Manfaat yang diperolen dari penulisan tugas akhir ini bagi
perusahaan adalah :

1. Membantu perusahaan dalam melakukan perencanaan dan
pengelolaan fean manufacturing.

2. Membantu perusahaan untuk mengalokasikan tenaga kerja yang
ada secara tepat guna dan sesuai kebutuhan.

3. Membantu perusahaan untuk mengetahui keseimbangan lini
yang telah diterapkan sampai saat ini.

4. Membantu perusahaan mengetahui kapasitas dan efisiensi
produksi yang akiual,

5. Membantu perusahaan dalam pengambilan keputusan dengan
tepat dan cepat sehingga perusahaan mendapatkan keuntungan
kompetitif untuk bersaing dengan perusahaan lain yang sejenis.

b. Manfaat yang diperoleh dari penulisan tugas akhir ini bagi penulis
adalah:

1. Memahami pentingnya /ean manufacturing di dalam sebuah
perusahaan yang memberikan dampak efisien proses produksi
yang ada sehingga tidak akan terjadi waste dan terlihat lebih /ean
yang mampu meningkatkan kapasitas yang optimal yang tujuan

akhir meningkatkan keuntungan bagi perusahaan.




2. Memahami pentingnya pengelolaan tenaga kerja, keseimbangan
lini, dan menerapkan teori yang ada untuk mendukung
penyelesaian terhadap masalah yang ada diperusahaan itu
sendiri serta mampu menerapkan ilmu yang ada pada kondisi
nyata di lapangan.

3. Mengembangkan kemampuan analisa dalam pengelolaan tenaga
kerja dan juga melihat efisiensi dari mesin tersebut dengan
metode /ine balancing.

4. Dapat menyelesaikan salah satu Studi Program Teknik Industri
sebagai salah satu persyaratan untuk mengajukan Skripsi (Tugas
Akhir) di jenjang pendidikan strata satu (S1) Universitas Darma

Persada.

1.4 PEMBATASAN MASALAH

Pembahasan dan analisa pada setiap komponen pada mesin produksi
di PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacture sangatiah ideal. Akan tetapi
dalam penulisan ini, karena adanya keterbatasan jangka waktu penulisan,
maka penulis hanya membatasi analisa pada ruang lingkup yang dapat

digambarkan sebagai berikut :
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Penelitian dilakukan pada Departemen Machining Steel PT.YIMM ji.
DR. KRT. Radjman Widyodiningrat (Jl. RayaBekasi, Km.23, Pulo
Gadung).

. Pengukuran standard time difokuskan pada jalur lini produksi yang
bersifat direct, dan tidak membahas jalur lain-lainnya.

. Pemilihan operator dengan kriteria kemampuan normal, tidak sedang
mengalami overshift atau menggantikan orang lain.

. Analisa keseimbangan lintasan di setiap lini proses produksi.

. Perhitungan dan penentuan kapasitas produksi dan jumlah mesin di
setiap lini proses produksi.

Data yang digunakan untuk pengelolaan adalah data perusahaan yang
diambil pada bulan 25 Januari 2010 — 25 Februari 2010.

. Analisa dan pengukuran wakitu standar kerja ditujukan pada kondisi
sedang melakukan proses produksi pada saat pengukuran.

. Tidak membahas masalah perancangan tata letak fasilitas untuk

mengantisipasi perubahan di masa yang akan datang.
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1.5 METODOLOGI PENELITIAN

Untuk memperoleh data-data yang relevan dan berguna bagi
penyelesaian masalah, maka dalam penyusunan tugas akhir ini dipergunakan
metodologi penelitian yahg dapat disimpulakan sebagai berikut :

Untuk pengumpulan data dan landasan teori diperoleh dari sumber:

1. Studi literatur, yaitu melakukan penelitian kepustakaan dari berbagai
sumber buku dan tulisan ilmiah untuk menentukan metode yang
akan dipakai dalan analisa permasalahan.

2. Studi lapangan, yaitu dengan mengumpulkan data langsung dari
lokasi pabrik balk dengan pencatatan data maupun wawancara
dengan pihak manajemen.

Setelah data-data yang diperlukan dalam pembahasan masalah
dikumpulkan, maka dilakukan pengolahan data yang dilakukan dengan :

1. Pengolahan, yaitu dengan mengolah data-data yang tersedia dan
membandingkannya dengan teori yang sudah ada untuk
mengetahui kondisi yang sesungguhnya.

2. Analisa, yaitu setelah memperoleh hasil pengolahan, kemudian

dilihat hubungan yang tefjadi untuk mendapatkan sumber daya

manusia yang optimal.




1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut :

BAB | PENDAHULUAN
Menguraikan secara ringkas latar belakang permasalahan, identifikas
dan perumusan masalah, tujuan pembahasan, pembatasan masalah,
metodologi penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il LANDASAN TEORI
Berisi teori-teori yang dipergunakan dalam penulisan laporan kerja
praktek ini, baik yang menyangkut pengumpulan dan pengolahan data
maupun yang menyangkut analisa permasalahan.

BAB Il KERANGKA PEMECAHAN MASALAH
Dalam bab ini berisikkan mengenai uraian yang mengemukakan
kerangka pemecahan masalah yang digambarkan dalam flow chart
dan langkah-langkah pemecahannya.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Memuat pengolahan data-data relevan yang berhasil dikumpulkan
untuk memperoleh data akhir untuk dianalisa dan dilihat hubungannya.

BAB V ANALISA
Bab ini berisikan analisa dari hasil yang didapat pada pengolahan data

berdasarkan metode yang digunakan.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Menarik kesimpulan dari hasil analisa dan memberikan saran untuk

diterapkan di kemudian bari.




