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Abstrak
Permasatahan dari Kaizen suplai mateial adalah merubah dan memperbaiki sikap
personil / operator yang semula cara kerjanya menumpukan material dari delivery
produksi langsung ke proses prcduksi opa ( sfasiun kerja mana ), dirubah dengan cara
pembuatan plat form untuk penempatan material dan dilakukan picking untuk ma$ng-
masing proses yang kemudian disuplai ke linikerja yang ada .

Untuk melakukan perancangan Kaizen suplai material pada lini kerja welding shop, yang
perlu dilakukan adalah pengamatan terhadap sisfem ke$a yang berjalan, dan berikutnya
dilakukan perancangan yang baru berdasarkan.waktu proses pengamatan dan dilakukan
penyesuaian

Dihaapkan terdapat pengurangan waktu kerja dan kenyataan pengurangan yaitu 56 menit,
dan hal ini membberafti ada peningkatan produktivitas terhadap produksi ( 22,2 %) yang
dibuWikan dengan ter penyelesaian satu lot (100 pcs) yang semula dikerjakan 167 menit
kemudian bisa dikerjakan 133 menit berarti ada pengurangan 34 menit.

Penyesuaian waldu baku berdasarkan evaluasi proses dan reiek yang" dapat
diefiseinsikan membuffiikan terdapatnya perubahan suplai aliran material yang makin
I an car se kal i g u s d apat me n d orong pe n i n gkatan prcd u ktiv it as pe ru s a h a a n.

.I. PENOAHULUAN

Mehurut data dan biro riset menunjukan angka penjualan selama 2009 mencapai 6,215
juta unit atau meningkat 1.527.602 unit jika dibandingkan dengan total penjualan selama
tahun 2008 yang mencapai 4.688 juta unit. Oleh karena itu pabrikan Yamaha terus
meningkatkan kapasitas produksinya yang sebelumnya pada tahun 2008 berkisar 160
sampaidengan 170 ribu unit perbutan. Kemudian pada tahun 2009, kapasltas produksinya
dinaikkan menjadi 200 ribu unit perbulan. Untuk mengejar penjualan dari para
kompetitornya, pabrikan melalui distributornya PT. Yamaha Motor Kencana lndonesia
segera menambahkan investasinya senilai 50 juta dolar Amerika atau sekitar 500 miliar
rupiah. Kemudian dana itu akan digunakan untuk menambah kapasitas produksinya dari
semula 1.8 juta unit pertahun menjadi 2.4 juta unit per tahun.

Dengan meningkatnya kapasitas produksi yang sejalan dengan meningginya permintaan
dan penjualan, maka tingkat tindakan perbaikan (Kaizen) perbarKan (Shop) juga akan
semakin tinggi. Hal ini berpengaruh terhadap kineria dan kestabilan pada proses produksi
yang mengalami peningkatan. Dalam kondisi ini sangat rentan terhadap kerusakan yang
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dapat menimbulkan defec{/reject proses dan juga menyebabkan meningkatnya biaya
(cost) untuk tindakan perbaikan (Kaizen).

Pihak manajemen, khususnya departemen produksi selalu menginstruksikan kepada staf
fungsionalnya untuk melakukan perbaikan (kaizen) yang terus - menerus agar sekecil
apapun hambatan produksi dapat diatasi. Dari instruksi - instruksi tersebut maka lahirlah
suatu team yang didirikan oleh shop - shop penunjang produksi yang tergabung dalam
kelompok kecil (small group) yang bertujuan melakukan perbaikan. Oleh kaiena itu
dengan perbaikan terhadap sistem kerja dimaksudkan dapat memberikan dukungan
kepad*manusia agar bisa bekerja produlitir aftinya dengan penyesuaian waktu yang tebrr
singkat dapat menghasilkan produk yang makin besar, dilaksanakan dengan cara yang
wajar, aman, dan nyaman sehingga kapasitas produksitedaga dari harike hari.

Berdasarkan penjelasan di atas maka dalam penelitian ini penulis menetapkan judul
"Analisis Penerapan Kaizen Suplai illaterial Utuk Peningkatan Produktivitas di Unit
Wetding Slrop "

II. TUJUAN PENELITIAN

Tujuan dari penelitian adalah andlisis penerapan Kaizen Suplai Material dalam upaya
untuk meningkatkan produktivitas dan minimize rejek di line produksi perusairain
(Welding Shop)..

III. PENERAPAN KAIZEN

Dalam rnenerapkan Kaizen, para pemimpin "perusahaan di Jepang berpegang pada dua
prinsip yaitu:

1. Perlu proses atau cara kerja yang baik untuk mendapatkan hasil yang maksimal.
Dengan proses atau cara keqa demikian, kita trisa bekerja lebili cekitan (bukan
bekerja lebih berat). Untuk mendapatkan proses yang baik, para pemimpin
peru$ahaan perlu mengetahui sumber masalah-misalih, kemudian meminta
ide/gagasan/solusi dari semua karyawannya. Bagaimanapun juga, merekalah yang
menjalani pekeflaan sehari-hari/dekat dengan pekedaannya. Biasanya, solusi
terbaik adalah solusiyang paling sederhana, logis, dan mudah dilaksanakan.

2. Memilih gagasan{agasan yang bisa dilaksanakan, "mengeksekusinya", dan
bersabar menunggu hasilnya.

3,1. Aktivitas Dasar Aliran Material Dalam Kaizen

Aliran material bertitik tolak dari pemikiran bahwa: Untuk peningkatan produktivitas dalam
produksi diperlukan sarana suplaidalam kebutuhan proses produksiyang tepat.:- Perlu adanya pemikiran yang sama antara bagian produksidan bagian tim kaizen.- Pengertian yang sama dapat tenrujud bila pihak produksi terlibat dalam bagian tim

kaizen



- Permasalahan tidak dapat diselesaikan hanya oleh problem solver tetapi harus ada
partisipasi dari owner.

lnti permasalahan dari Kaizen aliran / supply material adalah merubah dan memperbaiki
sikap personil / operator yang semula cara kerjanya penumpukan material dari delivery
produksi lansung ke proses produksi(setasiun-setasiun), dirubah dengan cara pembuatan
plat form untuk penaruhan material dan dilakukan picking untuk perproses yang kemudian
disupply ke setasiun-stasiun.
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Produk'yang dihasilkan oleh PT. YIMM adalah sepeda motor beserta suku cadangnya,
water purtfier, dan beberapa produk yang diexport seperti KR Kogyo atau suku cadang
pesawat dan komponen mobil golf. Jenis.sepeda motor yang diproduksi saat ini yaitu V-
lxion, Scorpio-Z, New Jupiter-Z, New Vega-R, New Mio Sporty, Mio Soul dan Jupiter-MX

Untuk mendukung produksi ini, disini terdapat beberapa shop produksi yang menangani
suatu rnacam produksi, diantaranya adalah shop press pipe, shop welding fi:ame, shop
painting steel, shop body assy, dan divisi kontrol kualitas tQuality Control). Untuk bagian
welding dibagi lagi menjadi dua bagian yaitu welding frame dan welding fuel tank. Shop
welding frame adalah salah satu shop yang ada di FT. Yamaha lndonesia Motor Mfg,
yang cara kerjanya dengan pengelasan. Dalam proses produksi yang dilakukan mulai
bahan baku sampai produk setengah jadi melalui pengolahan dan jalur produksi.

3.2. Sistem Supply tatrial Pada llVelding Frame Sebelum Kaizen

Untuk melakukan pemncangan Kaizen suplai material pada welding shop, pertama-tama
pertu dilakukan pengamatan terhadap sistem keria lama, sehingga untuk membuat
rancangan yang baru bisa dilakukan perbandingan terhadap rancangan yang lama.
Berikut ini akan dijelaskan sistem aliran material / supply material yang selama ini
dipergunakan (sebelum Kaizen) di welding shop yang merupakan kendala dalam proses

'produksi.

Gambar 1 :Aliran Material Sebelum Kaizen

Aliran materialdiatas dapat dijelaskan sebagai berikut:
- PC. DIV adalah shop yang berhubungan dengan material dari pihak supplyer

(vendor).
- Plat form merupakan tempat penempatan material penompang produksi sebelum

dikirim ke proses produksi.
- Plat form dibuat untuk permodel.
- Produksiadalah proses kegiatan yang menghasilkan out put (Frame component)



Dengan sistem aliran materialtersebut maka berdampak pada line adalah sebagai berikut:

r. 5p (5s)

a. Materialberantakan
b. Wadah / box bekas materialdimana - mana.
c. Kondisiline yang tidak rapi.
d. Ada enumpukan material di line.

2. Quahty

a. Terjadi scratfi / cacat pada material
b. Defect / reject proses tidak terkontrol

Dalam melaksanakan proses suplai material dari tahap persiapan hingga tahap akhir
dilakukan kegiatan dengan elemen-elemen gerakan dasar yaitu :

1. Kegiatan pada tahap persiapan (1 operator untuk 2 tine)
a. Check & suplai part diawal kerja ke setiap proses fiumlah 100 unit per 1 lot).
b. Seiiap 2 jam sekalisuplai part lot berikutnya secara kontinu

2. Kegiatan pada tahap picking paft {2 operator 1 line )
a. Check part pada canersesuaidengan proses (lihat WI supply material).
b. Part tidak boleh lebih 100 unit per lotnya

,V. PRODUKSI SEBELUT' D'LAKUKAN KAIZEN

Ditetapkannya waktu baku suplai material dan didapatkan informasi mengenai kaoasitas
produksi shop welding frame dalam 1 jam, maka selama sistem supptai material tidak
dilakukan perbaikan (kaizen) produksi yang di targetkan 45 unit perjam tidak akan
tercapai. Kemampuan dalam melakukan proses supplai material dengan data waktu baku
yang ada 10U unit dikerjakan dengan waktu selama 167.4 menit- Perbandingan kapasitas
waktu produksidengan kapasitas waktu suplai material :

Gambar 2 . Pola Supply Material Sebelum Perbaikan
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Tabel 1. Perbandingan Kapasitas Produksi Dengan kapsitas Suplai

n-,

K,rgnsites srrylply rrraterial Ikgaiter, prr{ulssi
sFalstr
frrcrri*t

IIrcil
furrt*t

Ttlxlstu.
frrrcrrill

I{tril
(rrrdtt

m 36 ffi 45
12o, 72 120, 90
167 100 r33 1t]tr

Sistem suplai material 100 unit dikerjakan dengan 167 menit, ini artinya ada perbedaan
antara kapasitas produksi dengan kapasitas supply t 34 menit. Apabila dikaitkan dengan
kapasitas produksi34 menit akan menghasilkan 26 unit frame component.

Dari semua uraian di atas akan timbul pertanyaan kenapa selama ini hasil produksi belum
tercapai? lni jelas berarti sistem suplai tidak dijalankan 100%. Dengan kasus seperti ini
ada kemungkinan material yang dari delivery produksi (PC. DIV) langsung keproses
produksi. Karena semua terbukti dengan data defect / rejec{ proses selama 1 (satu) tahun
cukup tlnggi.

4.1. Analisa Hasil Perbaikan Sistem Suplai fllaterial Terhadap Produktivitas.

Dari hasil peninjauan 2 (dua) aspek yang berpengaruh terhadap perbaikan sistem kerja
sekarang, dapat dilihat ada beberapa kekurangan yang mengakibatkan waktu suplai
material lebih lama dad pada waktu produksi.

Dari hasil analisa yang dilakukan terhadap sistenn kerja khususnya hasil perbaikan
(Kaizen), berkenaan dengan 2 (dua) aspek tersebut rnaka dip eroleh waktu suplai sesuai

.rencane dan waktu baku suplai material yang lebih keeil. Dan juga dari hasil analisa ini
tedadi perubahan jumlah kegiatan maupun waKu baku suplai meterial shop welding
frame. Hasildari perbaikan lini produksi.

Tabel2: Hasil Perbaikan Sistem SuplaiMaterial Shop Welding Frame

HO I[.ehrangan Sebelunr Sesudatr

I Juulstrfi.shu sikhs 19.9 menit 8J.?l medt
? Jurnhhpenyesuaifrn o6 1.02

3 Iuillalltratornormal 177 menit 8?.4? reait
4 Jr:rnlahAflglrance w%: ?65tYo

J Jumkhwd*r:baku 16?.4lmerit lltl.J9 merit

Dengan diketahuinya waktu baku sesudah perbaikan yang memberi arti terdapat
pengurangan waktu baku yaitu;167,42 - 110,59 yaitu sebesar 5,83 menit. Hal ini
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memberi pe#ngkatafi pfi)drrktivitas yarg akaft nerffniarq peftrbahan sistern suplaiwaktu
pendistribusian yang lebih efisien. Pola suplai menjadi lebih lancar tidak terdapat
kemacetan proses yang diharapakan"

' Tabel 3. Data Hasil Produksi Dengan Kasus NG
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Dart hasil perbandingan di atas, dapat dilihat keadaan yang tebih efrsien dibandingkan
dengan kondisi sekarang. lni berarti bahwa kondisi keadaan usutan ctapat menghasilkan
produk sesuai dengan rencana atau lebih 6 unit dari ;umlah yang direncanakan perjam.
Hal inijuga menunjukan bahwa sistem kerja suplai material setelah perbaikan lebih baik
dari sistem suplai sekarang yang dibuktikan berturangnya waktu baku dan berkurangnya
nilai faktor.penyesuaian dan faktor allowance dimana se€ra tidak langsung mengurangi
beban psikologis dan sosiologis pekerja akibat kerja pada shop welding frame.

4.2-,Aspek Penggunaan Gerakan Tubuh Dalam Kaizen

Berkaitan dengan gerakan tubuh manusia elemen gerakan yang dapat diperbai"ui dalam
system supply materialadalah pada kegiatan bagaimana cara picking materialyang benar
agar tidak terjadi pencampuran antara fungsi material itu sendiri. Setelah dilakukan
analisis pada proses ini, maka berikutnya adalah bagaimana cara mensupply material -
materialtercebut ke dalam line yang kemudian dilakukan proses.

Berkaitan dengan masalah tersebut di atas maka dirancanglah suatau perbaikan (kaizen)
untuk memperbaiki system supply material yang selama ini dilakukan oleh si,op welding
frame. Berikut kaizen yang berkaitan dengan penggunaan gerakan tubuh:

tffi

ffi

lra! l' $80 Jtfi ttg iffifi TFR tffi ffi It tffi # {xI TH IE$

ffi ffit$ ffisr tlfi{ fi3t$6 ffiffi$ ffi{ flflffi tsffi HIil ff$Ir frtffi ffi8 uflfl ffi?l

ffi ss si$ t{ffi fiffi
,lt{0
tt0u ffi,| t# t?ffi ffit ffi ffi ffi II8 [fi
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2.

3.

1. Kegiatan pada tahap persiapan {operator 1}

a) Material yang dikirim oleh shop delivery produksi (PC DIV) ke shop welding
ditempatkan pada rak matenal.

b) Material kemudian dilakukan set per set atau sering disebut picking material sesuai
dengan fungsinya.

c) Dalam melakukan picking digunakan box material yang berisikan 4 set per proses
yang kemudian ditempatkan sesuaidengan unftan proses dalam lineya.

-Dalam proses penerimaan ini semua material yang diterima akan bisa terdeteksi berapa
jumlah sesungguhnya? apakah sesuia dengan quantity yang tercantum dalam lot tersebut
atau mungkin ada perbedaan. Dan yang tidak kalah penting dalam proses ini reject
material bisa diketafiui sebelum material terkirtm ke proses pengelasan (welding)- Semua
kegiatan ini dilakukan pendataan atau yang sering kita sebut check sieef baik material
masuk / diterima maupun jumlah reject sebelum dilakukan proses dalarn per lotnya.

Kegitan pada tahap Supply material (operator 2)

a) Material yang sudah dilakukan set per set dalam box yang tersusun berurutan
sesuai proses maka diteruskanya dengan mensupply ke dalam line untuk dilkukan
prose$-

b) Meletakan box material pada stasiun proses melelui shutter yang dengan sendirinya
akan menghampiri operator proses.

Kegiatan pada tahap akhir

Setelah selesai melakukan supply dari proses 1 (satu) hingga proses terakhir maka
operator tersebut berputar balik ke arah picking material dengan membawa box - box
kosong tersebut dan meletakan pada carier dorong sesuai nomor proses.

Perbedaan penggunakan gerakan tubuh antara rancangan sekarang (sebelum kaizen)
dengan usulan dapat dilihat pada tabel berikut

,Tabel 
4: Perbedaan Penggunaan Gerakan Tubuh

rf@pcsAu tffi1'rudmd 'Tfrapts4ar t$fitl]'ndcid
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'I"dfuBilfdcilF&cdet $nadiffiraiinrhmslg

fue*oriwwl
rfduodilir {dw#ir

.farsroes*si Qadnf,{&li6agh*bg

edaC

*Sumberteam kaizen shop welding frame



Berdasarkan kegiatan katzen yang ada maka pola suplai matertal setelah perbakan dapat
dilihat perbedaannya. Dimana didalam pola persiapan satu operator disatukan datam satu
line dan demikian juga pada kegiatan tahap pickingartjuga disatukan di dalam satu line.

Gambar 3 . Pola Supply Matertat Setetah Perbakan

V. KESIilPULAN

1. Penyesuaian wal(u baku dimana bila terdapat pengurangan (sekitar 56 menit)
rnernbuat adanya

2. Penurunan waktu baku supply material, dan yang berarti terdapat peningkatan
produktivitas (sekitar 22,2 %). Dirnana ini dapat dibuktikan juga dengan waktu
peyelesaian satu lot (100 pcs) menjadi berkurang (dari'167 menit menjadi f 33 menit).

3. Data defecUreject proses juga dapat ditekan yang dalam hal ini sebelum Kaizen i,4O
7o sedangkan setelah dilakukan Kaizen terhadap sistem suplai material yaitu 1 .41 o/o,

dengan penurunan sekiiar 5,99 crto. Artinya denga p€ourul&rr re]ek akan dapat mernberi
efisiensi produksi yang lebih meningkat. Pendidikan dan latihan bagi karyawan
terutama dibagian Qualrty Contral masih perlu di programkan agar dapat menekan
reiek seminimal mungkin. Pendidikan dan pelatfhan sesuai level dan tanggung lawab
tiap karyawan di perusahaan juga perlu diprogramkan agar dapat menyesuaikan
perubahan yang mgkin diadakan.

4. Standarisasi sistem suplai material dengan memberi penekanan tentang prosedur
baku untuk proses suplai perlu dilakukan dan dijadwalkan secara berkelanjutan.
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