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Perbaikan Waktu Kerja Pada Bagian Produksi
Tamiya Dengan Menggunakan Peta Tangan Kiri
Dan Tangan Kanan

B. E. Sembiring, F. Nuzullisya, R. Cahyadi

Abstrak— PT. Tamiya Racing Indonesia merupakan perusahaan baru di Indonesia sehingga perlu memiliki perencanaan
terhadap seluruh kegiatan produksinya untuk mencapai target produksinya. Kendala yang dimiliki perusahaan ialah
produksinya yang tidak mencapai target yang ditentukan. Analisa yang dilakukan peneliti adalah pengumpulan data melalui
pengukuran waktu secara langsung menggunakan stopwatch untuk menghasilkan waktu baku dari pergerakan operator di
bagian produksi, Selanjutnya di analisa menggunakan metode peta tangan kanan dan Kiri lalu ditemukan masalah dalam
produksi yaitu kurang efektifnya perakitan 1 Tamiyadikarenakan proses kerja operator sehingga memakan waktu 46 detik.
Hal ini tentu membuat produksi menjadi kurang efektif dikarenakan terlalu banyak operator yang bekerja dan terlalu banyak
material yang dikerjakan terpisah dengan material lainnya. Maka dari itu peneliti mengusulkan untuk merubah sistem kerja
yang terdapat di PT. TRI pada perakitan dinamo ke chasis dan memasang tutup baterai bisa dilakukan dengan satu operator
sekaligusuntuk mengurangi banyaknya operator dan mempersingkat waktu perakitan. Dari perubahan ini terjadi peningkatan
yang signifikan yaitu waktu perakitan menjadi 32 detik untuk 1 tamiya. Sehingga perusahaan memiliki metode kerja yang
lebih baik untuk meningkatkan jumlah produksi guna mencapai target yg ditentukan.

Kata Kunci— Metode Produksi, Elemen Gerakan, Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan, Waktu Siklus

Abstract — PT. Tamiya Racing Indonesia is a new company in Indonesia, so it needs to have a plan for all of its production
activities to achieve its production targets. The obstacle of the company is its production which does not reach the specified
target. Analysis conducted by researchers is data collection through direct measurement of time using a stopwatch to
produce a standard time from the movement of operators in the production, then analyzed using the right and left hand map
method and found problems in production that is less effective assembly of 1 Tamiya due to operator work processes so it
takes 46 seconds. This certainly makes production less effective because too many operators work and too much material is
done separately from other materials. Therefore the researchers propose to change the work system contained in PT. TRI by
preparing several assembled materials to reduce the number of operators and shorten the assembly time.and in the assembly
of the dynamo to the chassis can be done by one operator. From this change there was a significant increase in the assembly
time to 32 seconds for 1 tamiya. So the company has a better working method to increase the amount of production to
achieve the specified target.
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I. PENDAHULUAN juga menyangkut pada banyaknya operator yang
Perusahaan mempunyai kendala pada bagian  pekerja, semakin sedikit waktunya maka kita semakin
Produksi dimana banyak pekerjaan dilakukan sedikit pula membutuhkan operatornya supaya efektif
dengan menggunakan banyak operator. Perusahaan dan efisien.
belum Memiliki Metode kerja yang efektif sehingga
perlu dilakukan perbaikan metode kerja perusahaan PT X merupakan salah satu perusahaan yang
guna mendapatkan metode kerja yang efektif. Dalam bergerak dibidang Manufaktur yaitu pembuatan
ruang lingkup Industri Manufaktur, waktu yang Mainan Tamiya. Dalam menjalankan Proses
singkat dibutuhkan untuk mempersingkat waktu kerja Produksinya, Perusahaan ini menerapkan sistem Just
dan bisa mengerjakan pekerjaan yang lainnya. Hal ini In Time dimana Proses Produksi Berjalan Tanpa

Harus Disimpan Terlebih dahulu dimana pada tahap
awal digunakan metode Peta Tangan Kiri dan Tangan
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yang dilakukan oleh tangan kiri dan tangan kanan,
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dan menunjukkan perbandingan antara tugas yang
dibebankan pada tangan kiri dan tangan kanan ketika
melakukan pekerjaan. Dengan peta ini kita dapat
melihat semua operasi secara cukup lengkap, yang
berarti mempermudah perbaikan operasi tersebut.
Dan tahap selanjutnya dilakukan pengukuran waktu
lama kerja operator dengan menggunakan

metodePengukuran Waktu dengan Jam Henti
(Stopwatch TimeStudy ) adalah perhitungan Pekerjaan
mengamati pekerja dan mencatat waktu kerjanya baik
setiap elemen ataupun siklus dengan menggunakan
alat yang telah disiapkan. Pengamatan dilakukan
dengan mengamati saat mulainya pekerjaan itu
hingga berakhirnya pekerjaan guna mendapatkan
lama waktu yang dibutuhkan operator untuk merakit
1 mainan Tamiya.

II. METODE DAN PROSEDUR
1. Jenis dan Sumber Data

a. Jenis Data

Jenis data yang digunakan dalam penelitan
ini adalah data sekunder. Data yang diambil

dari  pabrik berupa data dari para
operator/karyawan  dalam  menyelesaikan
perakitan Tamiya.
b. Sumber Data

Sumber Data vyang digunakan pada

penelitian ini bersumber dari PT. Tamiya
Racing Indonesia yaitu pada bagian operator.
2. Waktu dan Tempat Penelitian
Penelitian ini dilakukan di PT. Tamiya Racing
Indonesia yang bertempat di JI. Scentia Boulevard,
Curug Sangerang, Kec. Klp. Dua, Tangerang,
Banten 15810 dengan waktu pengamatan 1 hari.

3. Teknik PengolahanData

a. Pengukuran Waktu Kerja
Pengukuran waktu kerja adalah suatu
pengukuran untuk mendapatkan waktu baku
yang dibutuhkan dan dilaksanakan secara
langsung yaitu ditempat dimana pekerjaan yang
dikerjakan.
b. Motion Study
Motion Study adalah suatu teknik untuk
mencatat, memplajari dan menganalisa tentang
bebrapa gerakan bagian yang memplajari dan
menganalisa tentang beberapa gerakan bagian
badan dari pekerja (operator) pada saat
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menyelesaikan pekerjaan. Gerakan dasar yang
digunakan sebagai analisa dapat dijelaskan
pada tabel 1.

Tabel I. Elemen Gerakan Dasar

No  Nama Therbling Simbol Jenis Gerakan
1.  Mencari SH Tidak efektif
2 Memilih ST Tidak efektif
3. Memegang G Efektif

4. Menjangkau Re Efektif

5 Memeriksa | Tidak efektif
6 Merakit A Efektif

Kelambatan yan . .

7 tak terhindariang ubD Tidak efektif
8 Istirahat R Tidak efektif

I11. HASIL PEMBAHASAN

1. Pengukuran Waktu Kerja

Untuk Mengetahui waktu siklus yang terjadi
pada perakitan Tamiya yaitu dengan cara
pengukuran waktu kerja secara langsung dengan
mengamati elemen-elemen gerakan dari operator
dengan alat yang telah disediakan.

Pada pengamatan ini dihasilkan waktu siklus
yaitu 87 detik untuk merakit sebuah Tamiya dan
waktu tersebut masih bisa di kurangin dengan
mengurangi elemen gerakan dan menyatukan
pekerjaan serta mengurangi operator yang bekerja
untuk meningkatkan efektifitas operator dalam
produksi

2. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan

Pada perakitan sebuah Tamiya ini terjadi Delay
pada saat pertama menyalakan konveyer terkadang
konveyer tidak langsung berjalan jadi harus
menunggu, dan pada perakitan dinamo ke chasis
dan memasang tutup baterai bisa dilakukan
dengan satu operator sekaligus agar lebih efiesien
dan efektif. Didapatkan waktu siklusnya 46 detik
saat terjadi nya delay saat menyalakan konveyer
dan saat perakitan dinamo dipisah dengan
memasang tutup baterai. Maka itu dirubahlah
dengan metode Peta Tangan Kiri dan Tangan
Kanan untuk mengefisienkan waktu pengerjaan
merakit Tamiya.

3. Waktu baku
Dengan metode shumard penilaian terhadap
kecepatan kerja pekerja didasar kan atas patokan-
patokan tertentu melalui kelas-kelas performansi
kerja, dibandingkan dengan metode presentase,
metode ini sedikit lebih objektif karna penilaian
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faktor penyesuaian didasarkan atas patokan-
patokan tertetu.

Pada tabel dibawah ini terdapat waktu siklus
yaitu 46 detik. Setelah itu dilakukan Pembuatan
Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan ulang untuk
Mengefesienkan waktu siklus, di bawah ini
merupakan Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan
yang telah di perbaiki, berikut waktu baku yang
diperoleh adalah :

P = Fast

P=90/60=1,5

Sehingga WN =WS x P
=0.76 x1,5
= 1,14 menit

Tabel 2. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan
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Dari Tabel tersebut terlihat waktu siklusyaitu 32
detik, dimana menyalakan konveyer dilakukan oleh
petugas lain dan merakit dinamo seta memasang tutup
baterai dilakukan dengan 1 operator saja. Terlihat dari
Tabel 3 bahwa waktu siklus nya lebih cepat dan
efisien dengan selisih 14 detik dari Peta Tangan Kiri
dan Tangan Kanan sebelum perbaikan
Sesudah diperbaiki, waktu bakunya ialah
=WSxP
=053x15
=0.795 menit
4. Pengukuran Perbaikan Hasil Implentasi
Hasil pengukuran perbaikan dapat dilihat
bahwa menyalakan konveyer bisa dilakukan oleh
petugas lain, bukan operator yang menyalakan

PETA TAMGAN KANAN DAN TANGAN KIRI
o MEAAD  MEISARRD) serta merakit dinamo dan memasang tutup baterai
NOPETA: 01 MEMEGANG (G) MENGARAHKAMF) - . . .
DPETARAN CLER - BARIY, FARFPIZA FENANDA MEHJANGKAUREl  MENGCUNAKANIY) bisa dilakukan dengan satu operator saja tidak
TANGGAL DIPETAKAN: 04 DESEMBER 2013 MEGANG MAKAI (H) . .
I dengan dua operator dari kedua hal tersebut kita
SEEEEEER dapat memperbaiki waktu siklusnya dari 46 detik
menjadi 32 detik dengan selisih 14 detik.
TANGHHKR apuom| v s | R oy Hasil Perbaikan juga meghasilkan pengurangan
Menungau - 3 0 P 3 B0 | Menyalakan Mesin Korweyer . -
Forngas S B N - 1 operator pada memasang tutup baterai. Hasil
MengarrﬁdChas\sDanEux 30 3 RE AL 3 20 | Melepas Chasis Ke Korveyer R .
g T perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4
Memegang Chasis 30 G| a5 | ® Fivirli
Menunggu - - - Menunggy
Heregng Leslonbn @ | 2| 5| A |5 | @ | MeaOunorsss Tabel 4 Pengukuran Perbaikan Hasil Implementasi
Menungau - 3 3 Menunagu
Memegang Chasiz 30 4 G 4 4 i) Merakit Perunp Baterai
Merunggu - 4 - Merunggu Kondisi Awal Kondisi Perbaikan
Memegang Chasis n [ G A 3 IMerakit Bady Atas Pada Chasis Presentase
Memegl\a,l:g‘;r;fng\:a‘(ang - : : MemaT%;ggail:Pada Proses Penurunan
Sudah sk O T E A3 1 | taniangSudshDuske Wakiu Jumlah Waktu Jumlah Waktu Siklus
Menungau - - lenungau
MemegangTafngwa‘(ang 3 3 Rl : 2 MembT@gvgusLa\u Siklus Pekerja Siklus Pekerja
Sudah i Rikit Dan Di Baut Menaruh Tamiya
TOTAL 48
AR APEOK SIS & Ig/'eri(itRBZ” 6.29 1 3 1 45
‘AR TU UNTLK MEMBUAT SATU PRODUK. 46 an AS Roda ! (]
pada chasis DETIK ORANG  DETIK  ORANG
Tabel 3. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Merakit
Dinamo dan 5 1
PETATANGANRENEN DAN TANCATRI] memasang DETIK  ORANG
PERER AL HERARIT HABH TAHh NERAKTT (4] PELEPAS L] tutup baterai
CEPARTEMEN NEVBAWA ) MENGANGELRID) 6 1 43,42
[HOPETA: 02 MEMEGANG () NENGARAHKAHIP) DETIK  ORANG e
DIPETAK ANOLEH. BAPFY, FAKHRIZA, RENANDA | MENANGKALIRE) MENGEURAKANY) Merakit Body
TANGGAL DIPETAKAN: 04 DESEMBER 20113 MEGANG MAKAIH] Atas pada 5,30 1
i DETIK  ORANG
— crass
EEEEN
V. SIMPULAN
] KT WAKTU | JARAK i i i
i T.:N‘GE.:NKIIE : | me | LWENG e | T Dari pengamatan yang dilakukan, didapatkan sebuah
lengambil Chasis DariBiox | 30 3 RE AL 3 20 | Melepas Chasis KeKi i i 1 1
e e I I LI B RS R masalah yaitu kurang efektlfnya metode kerja di
MemegnaChass | @ | 2z | G | A | 5 | ;| MESnDaichd erusahaan tersebut, setelah dilakukan pembuatan
PadaChasis
i N - - 0 - - .
e U B R B R o e e PTKTK didapatkan hasil waktu siklus selama 46
hsFiod Tup; . - :
T e Ty detik dalam pembuatan mainan tamiya yang
TemegznaCh W& E & Pkt o s P s . . .
T R T menyebabkan kegiatan produksi khusunya perakitan
Memegang Tamiya'Yang il Biaut Pad . . . .
sl | 03 [ B AW e s tidak efektif, dan setelah dilakukan perbaikan dengan
Menunggu 5 - 5 - Menunggu . . . .
Memegang Tamiya'ang 0 3 G A 3 0 MembukaKardus Lals menylapkan bebel’apa materlal yang SUdah dl raklt
Sudah DiRiakit Dan DiBaut Menaruh Tami . . . .
B Z — terlebih dahulu dan pada perakitan dinamo ke chasis
WAKTUTRP SKLLS i
JLHLAHPEEOLK TP ERLLS i
WAKTUURTLK MEMELATSATOFRD 32 14
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dan memasang tutup baterai bisa dilakukan dengan
satu operator sekaligus, dari perubahan sistem kerja
ini didapat waktu siklus selama 32 detik yang dalam
pembuatan 1 mainan Tamiya sehingga perusahaan
memiliki metode kerja yang efektif dan mencapai
target produksi yang ditentukan.
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