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ANALISISGERAKANKERJAUNTUKEFISIENSIWAKTUPENGERJAANPRODUK
MENGGUNAKANMETODEMOST

(STUDIKASUSPT.MAJUMUNDURBERSAMAPULOGADUNG)

PT.MajuMundurBersamaPulogadungmembutuhkanpengukuranwaktukerjauntuk

mengetahuiwaktubakusetiapoperatorbagianwirebondingorthodyne7200.Tujuandari

Penelitianiniadalahuntukmenganalisisgerakan-gerakanyangdapatdikombinasikandangerakan

-gerakanyangtidakmemberinilaitambahyangdilakukanolehoperatorsertamelakukan

perbaikanmetodekerjayangdilakukanolehoperatoruntukmempersingkatwaktupengerjaan

produkkondisikerjasekarangdenganusulandenganmenggunakanmaynardoperationsequence

technique (MOST). Menurut Wignjosoebroto (2006) pengukuran kerja adalah metode

keseimbanganantarakegiatanmanusiayangdikontribusikandenganunitoutputyangdihasilkan.

Pengukuranwaktukerjaberhubungandenganusahauntukmenetapkanwaktubakuyang

dibutuhkandalammenyelesaikansuatupekerjaan.

Dalammengukurwaktukerja,terdapatbeberapametodeyangbiasadigunakanyaitumetode

secara langsungdantidaklangsung.Padametodelangsungpenelitiberadaditempatdimana

pekerjaanberlangsung sedangkanmetodetidaklangsungpenelititidakharusberadaditempat

pekerjaanberlangsungtetapidengancaramembacatabelyangtersediaasalkanmengetahui

jalannyagerakanpekerjaanmelaluielemenpekerjaanataugerakan.

MaynardOperationSequenceTecnique(MOST)adalahsalahsatuteknikpengukurankerja

yangdisusunberdasarkanurutansub-subaktivitas.Urutan-urutanaktifitasinidiperolehkarena

padadasarnya gerakan-gerakanitumemilikipola-polayangberulang,sepertimemegang,

menjangkau,memposisikanobjekdanpola-polatersebutdidefinisikandandiatursebagaimana

urutankejadianyangdiikutidenganperpindahanobjek.Untuktiaptipekegiatanbisaterjadiurutan

gerakanyangberbeda-beda.Sehinggaperluuntukdilakukanpemisahanmodelurutankegiatan

dalam metodeMOST.Langkah-langkahyangharusdilakukanantaralain:

1.Menentukansuatumodelurutandasaryaituurutangerakanumum danurutangerakan

terkendali.

2.Menambahkan semua nilaiindeks untuk parameter.Mengkalikan nilaidengan



mengkalikan10.

3.Mengubahnilaikedalam TMU.1TMU=0,036detik.

4.Melakukanperhitunganwaktubaku.

Metodeyangdigunakanadalahmetodedeskriptifyaitumetodepenelitianyangbertujuan

untukmenggambarkankeadaanperusahaanberdasarkanfakta-faktayangada,dimanafakta-

faktatersebutdikumpulkansehinggamemberikangambaranyangjelasmengenaiobjekyang

diteliti,dankemudian dianalisisdengancaramendeskripsikanataumenggambarkandatayang

telahterkumpulgunamemberikaninformasiyangtepatberhubungandenganmasalahyangditeliti.

Penelitiandeskriptifadalahpenelitianyangdilakukanuntukmengetahuinilaivariabelmandiri,baik

satuvariabelataulebihtanpamembuatperbandingan,ataumenghubungkandenganvariabelyang

lain.

Teknikpengumpulandatayangdigunakandalam penelitianiniadalahdenganmelakukan

wawancarasecaralangsungdenganpihakyangberwenangdalamhalinisupervisorataumanajer

produksidankaryawanyangbersangkutandenganpekerjaantersebutyangmengertitentang

masalahyangakandibahas.

Data yang telah diperoleh,kemudiandiolahdandianalisis.Perbaikanmetodekerja

dilakukandenganmenggunakanprinsipekonomigerakandantherblig.Kegiataninidilakukan

untukmemperbaikimetodekerjadengancaramengeliminasigerakanyangtidakmemberinilai

tambah,mengkombinasikangerakansertamengurutkanurutanoperasi.Selanjutnyadilakukan

pengukuranwaktustandardenganmenggunakanmetodeMOST.

AdapunjenisdatayangakandilakukandalampenelitianadalahDataPrimeryangdiperoleh

langsungdariperusahaanyaitumelaluipengamatandanpenelitianlangsungterhadapobjek

penelitiandilapangan.Dataprimeryangdikumpulkandalampenelitianiniberupaelemen-elemen

pekerjaanyangadapadabagianwirebondingorthodyne7200,jarakperpindahanmaterialserta

layoutdaerahkerjadaribagianwirebondingtersebut.

Pengamatanyangdilakukanmaynardoperationsequencetechniqueyaitumenentukansuatu

modelurutandasarsetelahitumenambahkansemuanilaiindeksuntuktiapparameter,kemudian

menjumlahkansemuaindeksdenganmengkalikan10danmengubahnilaikedalamTMU.Waktu

standaryangdiperolehdaripengolahandatauntukmetodekerjaawaladalah0,0869menit/unitIC

danoutputstandarproseswirebondingorthodyne7200adalahsebesar690,4unit/jam.

Waktustandaruntukproseswirebondingtersebutmasihdapatdikurangidengancara

perbaikanterhadapmetodekerjaaktual,karenapadametodekerjaaktualmasihbanyak kegiatan

tidak seimbang bebankerjaantaratangankiridantangankanandilihatpadaTabel1.

Untukmenganalisisdanmengevaluasimetodekerjagunamendapatkanmetodekerjayang

lebihefisien,makaperlumempertimbangkanprinsip-prinsipekonomigerakan.Prinsipekonomi

gerakaninidapatdigunakanuntukmenganalisisgerakan-gerakankerjasetempatyangterjadi

dalam sebuahstasiunkerjadandapatjugauntukkegiatan-kegiatankerjayangberlangsung



secaramenyeluruh darisatu stasiun kerja kestasiunkerjayanglain.

Berdasarkanhasilobservasi,identifikasi,pengolahandatamakapenelitimengusulkansolusi

untuk mengurangipengerjaanprodukdenganperbaikanmetodekerjatepatnyapadagerakan

kerjayangtidaksesuaidenganprinsipekonomigerakan.Adapunkegiatanyangdapatdilakukan

secarabersama-samauntukmengurangimenganggur/idleyaitu:

a.Checklotidentity(ontrolley):Obtainlotpaper,Placelotpaperonshelf

b.KeyinSPCresult(SPACE):Obtainlotpaper

c.Lookforbonddiagram:Obtainbondingdiagram

d.MoveinWireBondatPC:BringlotpapertoPC,PressEnter,Touchscreen4buttons.

e.LoadEmpty:Obtainemptymagazine

f.MoveoutatPC:PressEnter

Kegiatan inidapatdilakukan bersamaankarenakegiataninitidakmembutuhkantenaga

yangbesardanjarakperpindahanmasihdalamjangkauanantarasatusamalain.

Waktustandaryangdiperolehdaripengolahandatauntukmetodekerjaawaladalah0,0857

menit/unitIC dan outputstandarproses perakitan adalah sebesar700,1unit/jam.Waktu

standaruntukprosesperakitantersebutmengalamipengurangankarenadilakukanperbaikan

terhadapmetodekerjaaktual,karenapadametodekerjaaktualmasihbanyakkegiatantidak

seimbangbebankerjaantaratangankiridantangankanan.Waktustandarpadametodekerja

usulaninimenjadilebihsingkatkarenaadanyapengurangankegiatandanpenyeimbangan

kegiatanpadatangankanandantangankiri.

Perbandinganantarametodekerjakondisisekarangdanmetodekerjausulandapatdilihatpada

Tabeldibawahini.

Tabel1.Perbandinganantarametodekerjakondisisekarangdanmetodekerjausulan.

BerdasarkanhasilpenelitianyangdilakukandenganmetodeMOST,didapat

kesimpulansebagaiberikut:

1.Terdapatbeberapagerakanyangdapatdilakukan bersama antara tangan kiridantangan

kanan padastasiunkerjawirebondingorthodyne7200yaitu,kegiatanmengambildan

meletakkanlotpaper,mengambilemptymagazine,dantransaksilot.



2.Hasilpengolahandatadiketahuibahwabanyakgerakanelemenoperatortidak

seimbangyaitu52gerakanmenungguuntuktangankiridan2gerakanmenungguuntuktangan

kanan.Sedangkanpadaestimasiperbaikanpenelitimengurangigerakanyangkurangefisiendan

menggabungkangerakanyangdianggapdapatdigabungkansehinggapadaestimasiperbaikan

gerakankerjaberkurangmenjadi35gerakanmenungguuntuktangankiri dan2gerakan

menungguuntuktangankanan.

3.Waktustandarsebelum perbaikansebesar0,0869menit/unitberkurangmenjadi0,0857

menit/unit.Peningkatan produktrivitasdengan bertambahnya outputproduksisebesar9.7

unit/jamdari690unit/jammenjadi700,1unit/jam.


