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RINGKASAN

NOVTALIA ZADA HANINGRUM . Evaluasi Metode dan Pengukuran Kerja
pada Line Trimming-1 Departemen Assy di PT Toyota Motor Manufacturing
Indonesia Karawang-1 Plant. The Evaluation of Working Method and
Measurement on Trimming-1 Line of Assy Department at PT Toyota Motor
Manufacturing Indonesia Karawang-1 Plant. Dibimbing oleh FANY APRILIANI.

Praktik Kerja Lapangan dilakukan di salah satu perusahaan manufaktur
yang bergerak di bidang otomotif dalam pembuatan produk mobil Kijang Innova
dan Fortuner yaitu PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN)
Karawang-1 Plant. PT TMMIN Karawang-1 Plant berlokasi di Kawasan Industri
KIIC Lot DD 1, JI. Permata Raya, Karawang Barat, Sirnabaya, Kecamatan
Telukjambe Timur, Kabupaten Karawang, Jawa Barat 41361. Proses produksi di
PT TMMIN Karawang-1 Plant melewati beberapa tahapan yaitu dari proses press

- & welding, proses painting, proses assembly dan proses quality control.

Tujuan dari dilakukannya Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah
mempelajari dan memahami secara langsung dari aspek khusus metode dan
pengukuran kerja pada line trimming-1 Departmen Assy mengenai peta kerja,

- ergonomi, studi gerakan, ekonomi gerakan, dan pengukuran waktu kerja. Peta kerja

terdiridari Peta Proses Operasi (PPO), Peta Aliran Proses (PAP) dan diagramaliran
produk mobil Kijang Innova dan Fortuner. Peta Proses Operasi (PPO) pada
Departemen Assy memiliki waktu produksi 191.5 menit yang didapat dari jumlah
dan jnspeksi sebanyak 12 kegiatan. Peta Aliran Proses (PAP)
ssy“yhemiliki) iproses produksi¢ Sebapyak 84 kegiatan,

total waktu _T ;n% ﬁ%ﬁ#f%@gﬁﬁéa%Er%éggo%fer;rﬂi:?no?eeﬁgsg

TMMIN Karawang-1 Plant memiliki pola aliran S (zig-zag) dengan tujuan untuk
mengatasi keterbatasan area karena aliran proses produksi yang lebih panjang dari
luas area. Bahasan ergonomi meliputi lingkungan kerja, display, dan antropometri
yang sudah tergolong sangat baik karena sesuai dengan kaidah sistem kerja yang
Efektif, Aman, Sehat, Nyaman, dan Efisien (EASNE). Studi gerakan yang diamati
yaitu dengan metode Peta Tangan Kanan-Tangan Kiri (PTKTK) yang dibatasi pada
pos perakitan wire yang terbagi menjadi kegiatan perakitan wire floor LH RH, wire
engine room dan wire back door. Ekonomi gerakan mencakup tiga prinsip yaitu
dihubungkan dengan penggunaan anggota tubuh manusia, tempat kerja
berlangsung, dan desain peralatan kerja yang dipergunakan. Terdapat beberapa
prinsip ekonomi gerakan yang tidak termasuk dalam kegiatan pada pos perakitan
wire karena tidak sesuai dengan keadaan kegiatan operator. Pengukuran kerja
dilakukan dengan menggunakan metode stopwatch dengan tujuan yaitu untuk
mengetahui perbandingan antara waktu aktual (cycle time) dan waktu baku operator
yang ditetapkan perusahaan dalam menyelesaikan suatu pekerjaan.

Aspek khusus pengukuran kegiatan kerja yang dibahas pada laporan ini
termasuk dalam aspek perancangan. Kegiatan yang menjadi objek pengukuran
kerja adalah line trimming-1 yang dibatasi pada perakitan wire yang dibagi menjadi
beberapa pos pekerjaan diantaranya perakitan wire floor LH RH, wire engine room
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dan wire back door. Kegiatan ini dipilih dikarenakan terkait dengan proyek yang
diberikan perusahaan terkait masalah muda langkah diarea shopping part wire yang
berpengaruh dalam kegiatan perakitan wire. Metode yang digunakan dalam
pengukuran yaitu stopwatch. Pengukuran diawali dengan mengambil data
pengamatan sebanyak 20 kali di setiap pos kerja untuk produk Kijang Innova dan
Fortuner. Setelah hasil pengujian menunjukkan data yang digunakan telah
mencukupi, maka dapat dilanjutkan dengan perhitungan waktu siklus di setiap pos
perakitan wire. Hasil dari perhitungan waktu siklus di setiap pos pekerjaan akan
dibandingkan dengan waktu baku atau takt time yang ditetapkan perusahaan. Takt
“ time perusahaan ditetapkan sebesar 126 detik dan untuk line trimming-1 memiliki
actual takt time sebesar 125 detik yang berasal dari pengurangan satu detik takt time
perusahaan dengan tujuan jika terdapat permasalahan line stop tidak akan
berdampak langsung pada proses terakhir.
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Kata kunci: cycle time, line trimming-1, metode stopwatch, takt time, wire.

Sekolah Vokasi

College of Vocational Studies

119gWUNS UDYINGSAUBLL UDP UDHWNIUDIUSW bdup} 1Ul SIjNY DAIDY Yninjds Nb3o upibogas dignbuau Bunpjiq ‘L
(1060g ueluepiad Insul) gdi Miw eydio yey (

AlIsiaAlun |edn)noby Jobog



