
BABI 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Karakteristik lingkungan dunia usaha saat ini ditandai oleh 

perkembangan yang cepat disegala bidang yang menuntut kepiawaian 

perusahaan dalam mengantisipasi setiap perubahan yang terjadi. Ada tiga 

ciri gambaran perubahan tersebut, yaitu kesementaraan, yang ditunjukkan 

dengan semakin pendeknya umur suatu produk yang bukan disebabkan 

tidak berfungsinya produk tersebut secara teeknis tetapi karena sudah 

ketinggalan jaman dengan adanya perkembangan teknologi, perubahan 

selera konsumen dan perubahan corak persaingan. Keanekaragaman, terlihat 

dengan semakin banyaknya jenis produk yang beredar dipasar yang tidak 

terbatas pada consumers 's goods tetapi juga pada jenis teknologi yang 

ditawarkan. Dan kebaruan, produsen maupun pelanggan sering dihadapkan 

pada hal-hal yang baru seperti teknologi produk, gaya hidup, dsb. 

Demikianlah, perubahan-perubahan yang terjadi dalam era 

globalisasi saat ini akan membawa implikasi pada setiap perusahaan tidak 

terkecuali juga pada PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. Oleh karena itu, 

semakin banyak perusahaan yang telah mengubah strateginya dari 

perusahaan yang berusaha menguasai sumber daya dalam negeri untuk 

menguasai pasar domestik, keperusahaan yang berusaha menemukan 
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kombinasi optimal dari sumber daya lokal dan luar negeri untuk dapat 

bersaing baik di pasar domestik maupun di pasar luar negeri. Dalam kondisi 

seperti ini, hanya produk yang berkualitaslah yang akan memenangkan 

persaingan dan mempertahankan posisinya di pasar. 

PT.Yamaha Indonesia Motor Mfg. merupakan perusahaan PMA 

(Penanaman Modal Asing) yang bergerak dalam bidang pembuatan dan 

perakitan sepeda motor. PT.Yamaha Indonesia Motor Mfg. selalu 

mengedepankan kualitas sebagai jaminan terhadap produk yang mereka 

buat. Untuk menjaga kualitas dari produk yang dihasilkan sesuai dengan 

standar yang ditetapkan, perlu dilakukan inspeksi dengan penerimaan 

produk yang memenuhi syarat (OK) dan penolakan produk yang tidak 

memenuhi syarat (cacat!defect/No Good). Sehingga banyak bahan, tenaga 

dan waktu yang terbuang. Kemudian muncul sebuah pemikiran untuk dapat 

meningkatkan sistem pengendalian kualitas part pada proses picking 

khususnya pada Divisi Part Operation Division (Parts Center), agar dapat 

menghasilkan produk yang sesuai dengan standar dan agar kesalahan yang 

pernah ada tidak terulang kembali dikemudian hari. 

Adapun pengertian dari proses Picking adalah proses pengambilan 

part berdasarkan nota ( PO ) atau picking note yang berisikan deskripsi item, 

jumlah, dan lokasi dimana barang tersebut diambil. Setelah barang selesai 

diambil kemudian barang tersebut dicek apakah sesuai dengan permintaan, 

dan melihat kondisi barang tersebut secara kasat mata. Proses pengecekan 

disini bukanlah proses Quality Inspection mendalam tapi lebih secara 
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selintas. Untuk barang-barang yang diperlukan proses QC, biasanya barang 

tersebut akan dilakukan proses QC terlebih dahulu agar barang tersebut siap 

untuk diproses lebih lanjut. Untuk penelitian kali ini penulis memfokuskan 

pada shop picking, karena pada shop inilah awal proses pengeluaran barang 

dilakukan. Dalam proses picking terdapat beberapa masalah/problem yang 

terjadi, diantaranya lebih kirim part, kurang kirim part, dan salah kirim 

part. 

Seven tools atau tujuh alat teknik perbaikan kualitas merupakan 

suatu metode perbaikan kualitas yang dapat membantu perusahaan dalam 

memecahkan suatu persoalan (problem solving). Dimana masing-masing 

alat teknik perbaikan tersebut dapat menganalisa permasalahan aktual yang 

terjadi pada proses picking dan dapat dengan cepat melihat penyebab­

penyebab yang mengakibatkan terjadinya cacat/kesalahan pada proses 

picking. Pada laporan skripsi ini penggunaan metode seven tools hanya dua 

metode saja yang digunakan untuk menganalisa persoalan ini,yaitu ( 

Diagram Pareto dan Diagram Sebab-akibat). 

FMEA (Failur Mode Effect Analysis) adalah metode untuk 

mengidentifikasi dan menganalisa potensi kegagalan dan akibatnya yang 

bertujuan untuk merencanakan proses produksi secara mantap dan dapat 

menghindari kegagalan proses produksi dan kerugian yang tidak diinginkan. 

Dengan menggunakan metode FMEA (Failur Mode Effect Analysis) untuk 

usulan perbaikan pada proses, diharapkan permasalahan kualitas pada 

proses picking dapat lebih difokuskan. Sehingga pada akhirnya nanti, usulan 
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perbaikan yang dilakukan akan lebih terfokus pada permasalahan yang telah 

diprioritaskan sebelumnya. 

Sebagai referensi data faktual, PT. TELKOM menggunakan 

metode FMEA pada mode kegagalan pemancaran informasi data suara user 

dan informasi sinyal kanal trafik reverse tidak utuh diterima BTS dan mode 

kegagalan pemancaran informasi data suara user dan informasi sinyal kanal 

tratikforward tidak utuh diterima MS yang disebabkan oleh mobile station 

(MS) berada di pinggir area coverage.1 

1.2 ldentiflkasi dan Perumusan Masalah 

Kualitas merupakan hal terpenting dalam suatu produk. Dengan 

kualitas yang baik, kepercayaan pelanggan dan keberlangsungan perusahaan 

dapat terus terjaga. Dengan begitu, sangat penting kiranya untuk selalu 

menjaga kualitas dari suatu produk yang dihasilkan. Pada PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. Khususnya pada Divisi Part Operation Division saat 

ini, tingkat kecacatanlkesalahan pada proses picking cukup tinggi dan belum 

mencapai target yang diinginkan oleh perusahaan. 

Untuk itu, di sini peneliti akan mencoba untuk mengidentiftkasi 

permasalahan kualitas part yang ada pada proses picking dengan 

menganalisa masalah-masalah berikut ini : 

1. Karakteristik jenis cacat/k:esalahan apa saja yang terdapat pada proses 

picking? 

1 http://mc4-teknik.blogspot.com/20 11 /03/analisis-mode-kegagalan-drop-call pada.htm I 
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2. Jenis cacat kesalahan apa saja yang sering/banyak teijadi atau paling 

dominan teijadi pada proses picking ? 

3. Faktor apa saja yang menjadi penyebab timbulnya kesalahan/cacat 

produk pada proses picking ? 

4. Apa yang menjadi faktor utama dari penyebab munculnya 

permasalahan/cacat produk pada proses picking? 

5. Bagaimana cara untuk memperbaiki dan mencegah kesalahan/cacat 

pada produk yang teijadi pada proses picking ? 

1.3 Ruang Lingkup (Pembatasan Masalah) 

Ruang Lingkup yang menjadi pembahasan dalam penelitian ini 

agar dapat lebih jelas dan terarah adalah sebagai berikut : 

1. Penelitian dilakukan pada warehouse Divisi Part Operation Division 

pada PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. 

2. Penelitian dilakukan pada Maret 2011 sampai dengan April2011. 

3. Pembahasan dilakukan terhadap produk sparepart sepeda motor yang 

diproduksi oleh PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. 

4. Area penelitian difokuskan pada proses picking, karena pada shop 

inilah awal proses pengeluaran sparepart. 

5. Data yang digunakan untuk pengumpulan data, pengolahan data, dan 

analisis data adalah data pengamatan cacat!kesalahan pada proses 

picking. 
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6. Usulan perbaikan dari permasalahan yang timbul pada proses picking 

adalah dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode Effect 

Analysis). 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan identiflkasi permasalahan diatas, maka akan didapat 

tujuan dan manfaat dari penelitian ini. 

Tujuan Penelitian 

1. Mengetahui jenis cacatlkesalahan yang paling banyak teijadi/dominan 

pada proses picking. 

2. Mengetahui faktor-faktor penyebab cacat tersebut pada proses picking 

dan menganalisanya. 

3. Memberikan usulan perbaikan yang hanya terfokus pada faktor 

penyebab utarna timbulnya cacatlkesalahan pada proses picking dengan 

menggunakan metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) proses. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada berbagai 

pihak, antara lain : 

1. Perusahaan : 

Dapat menjadi masukan yang bermanfaat dan membantu perusahaan 

dalam usahanya untuk mengurangi jumlah cacatlkesalahan yang teijadi 

pada proses picking dan meningkatkan kualitas produk. 
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2. Penulis: 

Dapat memberikan pengetahuan dan pengalaman mengenai metode 

FMEA (Failure Mode Effect Analysis) sehingga penulis dapat lebih 

memahami penerapan ilmu yang didapatkan selama perkuliahan guna 

memecahkan permasalahan didunia nyata. 

3. Rekan-rekan mahasiswa/i 

Dapat digunakan sebagai bahan masukan dan menjadi bahan penelitian 

lebih lanjut bagi yang berminat pada topik yang sama dengan penulis. 

1.6 METODOLOGI PENELITIAN 

1.6.1 Lokasi Perusahaan 

Penelitian ini dilakuakan di PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. 

pada Divisi Part Operation Division Jl.Irian blok HH no 1 Kawasan MM 

2100, Cibitung, Bekasi. P.T Yamaha Indonesia Motor Mfg. (YIMM) 

Merupakan perusahaan PMA (Penanaman Modal Asing) yang bergerak 

dalam bidang pembuatan dan perakitan sepeda motor (motor cycle) dengan 

merek YAMAHA serta pengadaan onderdilnya (spare part). PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. Berdiri pada tanggal 6 juli 1974 dengan tujuan untuk 

menjadi perusahaan sepeda motor berkualitas yang terkemuka di Indonesia. 

Kata Yamaha diambil dari nama Mr. Torakusu Yamaha yang merupakan 

seorang pendiri dan sekaligus presiden pertama dari Nippon Gaki Co.Ltd 

(sekarang Yamaha Corporation). Mr.Torakusu Yamaha adalah seorang 

keturunan langsung dari keluarga pertengahan tahun 1800-an. Pada tahun 

1988, beliau berhasil memimpin "Yamaha Fukin" (perusahaan pembuat 
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organ) dan sukses dalam melakukan sistem produksi massal. Kemudian 

beliau pada tahun 1897 mendirikan Nippon Gaki Co.Ltd dan menjadi 

presiden yang pertama diperusahaan tersebut. Sejak saat itu nama 

"YAMAHA" berhasil mewakili alat-alat musik di Jepang dan merek 

tersebut juga diadopsi oleh "Yamaha Motor Co. Ltd". (YMC) yang kelak 

memisahkan diri dari Nippon Gaki Co.Ltd, ketika perusahaan terse but mulai 

memproduksi sepeda motor pada tahun 1955. 

PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. Beralamat di Jl. KRT. 

Radjiman Widyodiningrat km 23 Pulogadung Jakarta Timur. Luas 

keseluruhan kawasan PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. 316.775 m2. 

Terdiri dari luas bangunan seluas 172.456 m2 dan luas pabrik seluas 

156.590 m2. Jumlah keseluruhan karyawan PT. Yamaha Indonesia Motor 

Mfg. Berjumlah 5.100 orang karyawan. Produk utama dari PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. Sendiri adalah berupa sepeda motor yang 

berkapasitas produksi sebanyak 5.000 unit perhari. Selain itu PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. Juga mempunyai produk-produk tambahan, yaitu 

berupa komponen drum musik (drum assy) yang berkapasitas produksi 

sebanyak 1.500 unit perhari, air tools yang berkapasitas produksi sebanyak 

1.000 unit perhari, dan water purifier. Pemegang saham PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. adalah Yamaha Motor Co. Ltd Jepang , dan Mitsui & 

Co. Ltd jepang, serta HC singapore PTE, Ltd. 

Diantara para pemakainya di Indonesia, nama YAMAHA 

mencerminkan hasil kinerja tinggi untuk teknologi sepeda motor. Dalam 
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jangkauan yang lebih luas YAMAHA mempunyai peran penting sebagai 

pelaku dan pendukung perekonomian nasional, baik dalam membuka 

kesempatan kerja maupun dari segi keberhasilan dalam pengembangan 

pangsa pasar ekspor keseluruh dunia. Kemampuan PT. Yamaha Indonesia 

Motor Mfg. dalam mempertahankan mutu dan kualitas yang tinggi dalam 

proses manufaktur, dimulai dari penelitian dan pengembangan, produksi 

hingga pengemasan. Hal ini di buktikan dengan keberhasilan PT. Yamaha 

Indonesia Motor Mfg. dalam meraih sertifikat ISO 9001 : 2000 pada bulan 

Agustus tahun 2001. 

1.6.2 Kebijakan Mutu & Kebijakan lingkungan, keselamatan, dan kesehatan 

kerja. 

Kebijakan mutu 

"Demi kepuasan pelanggan di seluruh dunia, kami secara 

berkesinambungan membuat manusia maupun keuangan, dengan tidak 

mengesampingkan peraturan perusahaan, induk perusahaan dan 

pemerintah". 

Kebijakan lingkungan , keselamatan , dan kesehatan keria. 

"Yamaha Indonesia Motor Mfg. sebagai perusahaan pembuat komponen 

dan perakitan sepeda motor , berkomitmen untuk melestarikan bumi dan 

melindungi sumber daya alam , mengelola kesehatan dan keselamatan kerja, 

sebagai bagian dari bisnis dengan melibatkan peran aktif seluruh karyawan. 

Yamaha akan memperkecil resiko, dan melindungi seluruh karyawan serta 

masyarakat dimana Yamaha beroperasi dengan menggunakan teknologi dan 
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proses yang aman , ramah lingkungan , dan antisipasi terhadap keadaan 

darurat. Yamaha berusaha meminimasi pencemaran udara , tanah , air. 

Yamaha secara terns menerus melakukan perbaikan untuk memenuhi 

komitmen ini~'. 

1.6.3 Pengaturan Jam Kerja 

PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. mempunyai 3 shift jam ketja. 

Berikut merupakan pengaturanjam ketja pada PT. Yamaha Indonesia Motor 

Mfg. 

Tabell.l Pengaturan Jam Kerja 

Shift 
Jam Kerja 

(Sen in - Kamis) 
Shift Jam Kerja (Jum'at) 

I 07.30 - 16.30 I 07.30-17.00 
II 16.30- 00.30 II 17.00-00.30 
III 00.30- 07.30 III 00.30- 07.30 

Jam ketja pada PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. Terdiri dari 

lima hari ketja (senin- jum'at) selama 8 jam ketja setiap harinya dengan 

diselingi oleh waktu istirahat selama 1 jam. Khusus pada hari jum'at, pada 

shift jam ketja I terdapat penambahan waktu istirahat jam ketja. Hal ini 

dikarenakan adanya kegiatan ibadah shalatjum'at. 
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1.6.4 Produk-produk yang dihasilkan 

a. Vega R, mesin 1 OSee . 4 tak 

b. Mio , otomatis, mesin llScc . 4 tak 

c. Nuovo, otomatis, mesin II Sec. 4 tak 

d. Scorpio , sport, mesin 22Scc . 4 tak 

e. FIZ-R, mesin 110cc. 2 tak 

f. Jupiter MX, mesin 13Scc. 4 tak 

g. Jupiter Z , mesin I OSee . 4 tak 

h . RX-King , mesin 13Scc . 2 tak 

. 
Xeon , otomatis , mesin 12Scc . 4 tak 1. 

J. Bison , sport , mesin ISOcc. 4 tak 

k. Vixion , sport , mesin 1SOcc. 4 tak 

1.6.5 Jaringan Penjualan 

PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. mempunyai jaringan penjualan 

untuk dalam negeri ( domestik) dan juga penjualan yang dikhususkan untuk 

ekspor kebeberapa negara dalam empat benua. Untuk jaringan penjualan 

domestik, tersedia lebih dari 600 dealer diseluruh Indonesia. Layanan jasa 

perawatan dan suku cadang yang lengkap dan lebih dari 140.000 jenis suku 

cadang tersedia. 

Untukjaringan penjualan ekspor itu sendiri, PT. Yamaha Indonesia 

Motor Mfg. Mengekspor hasil produksi sepeda motornya CKD (Completely 

Knock Down) lebih dari 30 negara (Hongkong, Vietnam, Myanmar, Yunani, 

Argentina, Paraguay, Uruguay, Guatemala, Costa Rica, dll). Sedangkan 
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suku cadang yang diekspor diantaranya ke negara Eropa, Amerika Latin, 

Afrika, dan Negara Asia lainnya. 

1.6.6 Fasilitas Perusahaan 

a. Sebagai salah satu perusahaan besar dalam industri sepeda motor, 

PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. Merupakan bagian terpadu dari fasilitas 

YAMAHA keseluruhan secara global, yang didedikasikan melalui 

pengadaan produk dan pelayanan yang berkualitas intemasional bagi 

seluruh konsumen PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. 

b. Investasi dalam fasilitas manufaktur dan fasilitas pendukung yang terns 

dikembangakan, membuktikan tingginya komitmen PT. Yamaha Indonesia 

Motor Mfg. untuk mencapai sasaran. 

c. Fasilitas produksi seluas lebih dari 300.000 m2. 

d. Lebih dari 5.100 teknisi dan staff yang terlatih. 

e. Tiga jalur perakitan yang beroperasi selama 24 jam. 

f. Kapasitas produksi lebih dari 5.000 unit sepeda motor per hari. 

g. Dukungan fasilitas pendukung yang lengkap Penelitian dan 

pengembangan, pelatihan khusus, dan fasilitas pengujian modem. 

h. Inventaris suku cadang yang besar dan lengkap. 

1. Ruang training dan Lab komputer. 

J. Klinik 24 jam. 

k. Masjid. 

1. Kantin. 
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1.6.8 Jenis Penelitian 

Jenis dalam penelitian ini adalah penelitian analisis, yaitu 

penelitian yang disain Diskriftif dimulai dari teori dan berakhir pada fakta, 

oleh karenanya dalam penelitian ini terlibat satu atau lebih hipotesis. Teori 

berfungsi sebagai masukan sekaligus sebagai pemecahan masalah yang 

bersangkutan 

1.6.9 Teknik dan Prosedur Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian 

ini, adalah: 

1. Metode kepustakaan 

Teknik ini digunakan dalam keseluruhan proses penelitian sejak 

awal sampai akhir penelitian dengan cara memanfaatkan berbagai 

macam pustaka yang relevan dengan fenomena sosial yang tengah 

diamati. 

2. Penelitian lapangan 

Penelitian lapangan adalah pengumpulan data secara sistematis 

melalui pengamatan dan pencatatan terhadap fenomena yang 

diteliti. 
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3. Metode Gabungan 

Y aitu gahungan antara metode kepustakaan dan Penelitian 

lapangan. 

1. 7 SISTEMA TIKA PENULISAN 

15 

Untuk memudahkan dalam memahami pokok hahasan, maka 

penulisan laporan ini disusun secara sistematis yang terhagi dalam heherapa 

hah.Sistematika penulisan kerja praktek ini adalah sehagai herikut: 

BABI : PENDAHULUAN 

Bah ini berisi tentang latar belakang, perumusan masalah, pemhatasan 

masalah, maksud dan tujuan, metodologi penelitian dan sistematika 

penulisan. 

BAB II : LANDASAN TEORI 

Bah ini herisi tentang heherapa teori yang merupakan dasar untuk 

penyelesaian masalah. 

BABIII: METODOLOGI PENELITIAN 

Bah ini herisi tentang flowchart dan keterangan flowchart. 

BABIV: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bah ini herisi tentang pengumpulan data dan pengolahan data dari data yang 

diperoleh. 
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BABV: KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari pengolahan data dan saran-saran 

sebagai masukan untuk perusahaan. 
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