
 

 

 

 

 

 

ANALISA WASTE UNTUK PENINGKATAN 

PRODUKTIVITAS  LINE METAL PRESS PADA 

INDUSTRI DISCBRAKE SEPEDA MOTOR 

MENGGUNAKAN METODE LEAN 

MANUFACTURING 

 

 

TESIS  

 

 

DAMSIAR 

55317120038 

 

 

 

 

 

PROGRAM STUDI MAGISTER TEKNIK INDUSTRI  

PROGRAM PASCASARJANA 

UNIVERSITAS MERCU BUANA 

2020 

http://mercubuana.ac.id/



i 
 

 

 

Analisa Waste Untuk Peningkatan Produktivitas Line 

Metal Press Pada Industri Discbrake Sepeda Motor 

Menggunakan Metode Lean Manufacturing 

 

 

TESIS 

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat untuk Menyelesaikan Program 

Pascasarjana Pada Program Magister Teknik Industri 

 

 

 

DAMSIAR 

55317120038 

 

 

 

PROGRAM STUDI MAGISTER TEKNIK INDUSTRI 

PROGRAM PASCASARJANA 

UNIVERSITAS MERCU BUANA 

2020 

http://mercubuana.ac.id/



ii 
 

PENGESAHAN TESIS 

 

Judul :  Analisa Waste Untuk Peningkatan Produktivitas Line 

Metal Press Pada Industri Discbrake Sepeda Motor 

Menggunakan Metode Lean Manufacturing 

Nama : Damsiar  

NIM : 55317120038 

Program : Pascasarjana – Program Studi Magister Teknik Industri 

Tanggal : 17 Agustus 2020 

 

 

Mengesahkan 

                          

         Pembimbing 1                  Pembimbing 2 

 

 

 

(Dr. Choesnul Jaqin M.Sc)       (Dr. Hendra Adiyatna M.Si) 

 

 

 

                   Direktur         Ketua Program Studi 

        Program Pasca Sarjana               Magister Teknik Industri 

 

 

 

(Prof. Dr. -Ing Mudrik Alaydrus)      (Dr. Sawarni Hasibuan, MT., IPU) 

 

 

http://mercubuana.ac.id/



iii 
 

PERNYATAAN KEASLIAN 

 

Saya yang bertandatangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar-benarnya 

bahwa seluruh tulisan dan pernyataan dalam Tesis ini : 

Judul  : Analisa Waste Untuk Peningkatan Produktivitas Line Metal 

Press Pada Industri Discbrake Sepeda Motor Menggunakan 

Metode Lean Manufacturing 

Nama : Damsiar 

N I M : 55317120038 

Program : Pascasarjana – Program Studi Magister Teknik Industri 

Tanggal : 18 Agusuts 2020 

 

Merupakan hasil studi pustaka, penelitian, dan karya saya sendiri dengan arahan 

pembimbing yang ditetapkan dengan Surat Keputusan Ketua Program Studi 

Magister Teknik Industri, Universitas Mercu Buana. 

 

Tesis ini belum  pernah diajukan untuk memperoleh gelar Magister (S2) pada 

progam sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data, serta hasil 

pengolahannya yang dituliskan pada tesis ini, telah dinyatakan secara jelas 

sumbernya dan dapat diperiksa kebenarannya. 

 

 

               Jakarta, 18 Agustus 2020 

 

 

 
 

                  Damsiar 

 

 

 

http://mercubuana.ac.id/



iv 
 

PEDOMAN PENGGUNAAN TESIS 

 

Tesis S2 yang tidak dipublikasikan terdaftar dan tersedia di perpustakaan 

Universitas Mercu Buana, Kampus Menteng, dan terbuka untuk umum dengan 

ketentuan bahwa hak cipta ada pada pengarang dengan mengikuti aturan HaKI yang 

berlaku di Universitas Mercu Buana. Referensi kepustakaan diperkenankan dicatat, 

tetapi pengutipan atau peringkasan hanya dapat dilakukan seizin pengarang dan 

harus disertai dengan kebiasaan ilmiah untuk menyebutkan sumbernya. 

 

Memperbanyak atau menerbitkan sebagian atau seluruh tesis haruslah seizin 

Direktur Program Pascasarjana UMB. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://mercubuana.ac.id/



v 
 

KATA PENGANTAR 

 

Dengan memanjatkan puji dan syukur ke hadirat Allah Subhanahu wa Ta’alaa, atas 

segala rahmat dan karunia-Nya dan ucapan terima kasih yang tulus kepada  Ibunda, 

istri,  anak-anak, dan saudara-saudara penulis, yang telah memberikan doa dan 

dukungan moril yang luar biasa sehingga  penulis dapat menyelesaikan tesis yang 

berjudul “Analisa Waste Untuk Peningkatan Produktivitas Line Metal Press Pada 

Industri Discbrake Sepeda Motor Menggunakan Metode Lean Manufacturing” 

tepat pada waktunya . Tesis ini ditulis sebagai salah satu syarat untuk 

menyelesaikan Program Magister Teknik Industri dan memperoleh gelar Magister 

Teknik Industri  pada Program Pascasarjana Universitas Mercu Buana . 

 

Penulis menyadari bahwa tesis ini dapat diselesaikan juga berkat dukungan dan 

bantuan dari berbagai pihak. Maka pada kesempatan ini penulis mengucapkan 

terima kasih kepada semua pihak yang telah memberikan dukungan dan kontribusi 

dalam penyelesaian tesis ini secara langsung dan tidak langsung. Secara khusus  

penulis menyampaikan terima kasih kepada : 

1. Dr. Choesnul Jaqin, M.Sc. (Pembimbing I) dan Dr. Hendra Adiyatna, M.Si. 

(Pembimbing II / Penguji Sidang Akhir Tesis II), yang telah membimbing dan 

mengarahkan penulis dalam penyusunan tesis selama ini dari awal hingga tesis 

ini dapat diselesaikan dengan baik. 

2. Dr. Hasbullah, MT. (Penguji Sidang Sempro dan Semhas) dan Dr. Humiras 

Hadi Purba, MT. (Penguji Sidang Akhir Tesis I), Dr. Sawarni Hasibuan, MT., 

IPU (Kaprodi Pascasarjana MTI) yang telah banyak memberikan masukan dan 

saran terhadap  penulisan dan isi tesis ini hingga menjadi lebih baik. 

Akhirnya penulis berharap semoga tesis ini dapat memberikan kontribusi yang 

positif dan konstruktif bagi dunia pendidikan dan dunia industri agar dapat 

menghadapi tantangan dan memenangkan persaingan bisnis yang semakin ketat di 

kemudian hari. 

 

Bekasi, Agustus 2020 

Penulis 

http://mercubuana.ac.id/



vi 
 

Abstrak 

 

Industri komponen sepeda motor sebagai bagian dari industri strategis nasional 
telah memberikan kontribusi riil terhadap pertumbuhan ekonomi nasional. 
Permasalahan yang masih dihadapi  adalah  ketersediaan sebagian besar 
materialnya masih impor, penguasaan teknologi terkini, dan masih rendahnya 
pemenuhan target produksi. Berdasarkan hasil penelitian terdahulu dan diskusi 
dengan penyelia, penyebab utamanya adalah masih rendahnya penggunaan waktu 
efektif mesin dan rendahnya produktivtias kerja. Berdasarkan analisa lanjutan  
kedua hal tersebut terjadi karena kurang tepatnya pemilihan sistem produksi dan 
layout mesin yang kurang baik sehingga menimbulkan  banyak waste yang 
menyebabkan tingginya waktu proses dan lead time produksi. Tulisan ini bertujuan 
untuk membantu menghilangkan dan mengurangi waste yang muncul pada line 
metal press dengan menggunakan implementasi prinsip,  strategi, dan tools lean 
manufacturing seperti work study, sistem produksi (one flow system), layout mesin, 
kaizen, dan  line balancing. Dari hasil perbaikan yang dilakukan, waste aktivitas 
non value added dapat dikurangi sebanyak 15 aktivitas yang berdampak pada 
naiknya efisiensi mesin sebesar 21,5%, utilitas mesin sebesar 18,2%, dan 
produktivtias kerja sebesar 27%. Sebagai hasil akhirnya pencapaian target produksi 
naik dari 85,2% menjadi 94,7% dan manfaat lainnya baik langsung maupun tidak 
langsung. 

Kata Kunci :  Produktivitas, lean manufacturing, work study , layout, line 
balancing 
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Abstract 

 

The motorcycle component industry as part of the national strategic industry has 
made a significant contribution to the country's economic growth. Problems still 
faced are the availability of most of the materials still imported, mastery of the latest 
technology, and low production targets. Based on the results of previous research 
and discussions with supervisors, the main causes are the use of low machine time 
and low work productivity. Based on further analysis, both of these things happen 
due to inaccurate selection of production systems and poor machine layout, which 
leads to a lot of wastage which results in high processing time and production lead 
time. This paper aims to help eliminate and reduce the waste that appears in metal 
press lines by applying lean manufacturing principles and strategies such as work 
study, production system (one flow system), machine layout, kaizen, and line 
balancing. As a result of the improvements made, the waste of activities without 
added value can be reduced by 15 activities which affects the increase in machine 
efficiency by 21.5%, machine utility by 18.2%, and work productivity by 27%. As a 
result, the achievement of production targets increased from 85.2% to 94.7% and 
other benefits both directly and indirectly. 

Keywords :   Productivity, lean manufacturing, work study, layout, line balancing 
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