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Oktober 2016, Minimasi Unnecessary Motion pada Departemen Fiber Menggunakan 

Metode Maynard Operation Sequence Technique, Dosen Pembimbing: Remba Yanuar 

Efranto dan Debrina Puspita Andriani. 

 

 

Perkembangan teknologi pada beberapa tahun terakhir mengalami peningkatan 

sangat pesat yang menyebabkan produktifitas industri harus meningkat berbanding lurus 

dengan permintaan pasar. PT. Adi Putro Wirasejati harus melakukan efisiensi produksi 

dengan maksimal sehingga perusahaan tidak mengalami kerugian dikarenakan tidak 

terpenuhinya permintaan pasar. Departemen Fiber merupakan salah satu departemen yang 

outputnya dibutuhkan pada departemen lain sehingga unit produksi pada departemen ini 

tidak diperbolehkan mengalami keterlambatan. Target produksi departemen fiber pada 

tahun 2015 hanya 3 bulan dari 12 bulan yang terpenuhi. Setelah dilakukan studi lapangan, 

terdapat gerakan-gerakan pekerja yang tidak terstandar dan setiap replikasi memiliki 

gerakan yang berbeda yaitu unnecessary motion. Maka diperlukan perbaikan untuk 

meminimalkan waste dan membuat gerakan standar. Dari permasalah tersebut, penelitian 

ini bertujuan untuk mengidentifikasi penggunaan maynard operation sequence technique 

(MOST) dalam meminimalkan unnecesary motion, mengidentifikasi faktor-faktor 

penyebab pemborosan, serta melakukan perbaikan gerakan. 

Produk Departemen Fiber yang diamati adalah Front Panel (FP) dan Back Panel 

(BP). Tahap pengumpulan data dibagi menjadi dua yaitu data primer dan data sekunder. 

Data primer adalah aliran produksi, waktu proses produksi, peta proses operasi. Sedangkan 

data sekunder adalah gambaran umum perusahaan, data produksi, tenaga kerja dan tata 

letak fasilitas. Setelah itu masuk ke dalam tahap pengolahan data yang dibagi menjadi 2, 

yaitu tahap pertama dan tahap kedua. Tahap pertama terdapat pegujian keseragaman data, 

kecukupan data, perhitungan performance rating, menentukan waktu longgar dan waktu 

standart, lalu menghitung output baku. Tahap kedua adalah membagi aktivitas MOST, 

menggambarkan gerakan efektif, mengidentifikasi gerakan dengan metode MOST, yang 

terakhir adalah menghitung index parameter MOST. Tahap selanjutnya adalah analisis dan 

pembahasan yaitu membandingkan perhitungan Stopwatch Time Study (STS) untuk FP dan 

BP. Membandingkan perhitungan MOST untuk FP dan BP, membandingkan antara 

penggunaan STS dan MOST.  

Setelah melakukan tahapan tersebut, selanjutnya adalah membandingkan perhitungan 

dari metode STS dan MOST, aktivitas yang berhasil meminimalkan waktu produksi paling 

besar adalah aktivitas 10  yaitu dapat meminimalkan waktu standar untuk FP dan BP 

sebesar 474.06 detik dan 652.99 detik. Hasil penelitian keseluruhan menunjukkan bahwa 

penggunaan metode MOST untuk memproduksi FP dan BP dapat meminimalkan berturut-

turut adalah 17.14%  dan 19.79%. Dari metode MOST tersebut dapat direkomendasikan 

sebagai acuan pembuatan SOP proses pembuatan Front Panel dan Back Panel. 

 

 

Kata Kunci: maynard operation sequence technique, waste, unnecessary motion, 

stopwatch time study  
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SUMMARY 
 

 

Deni Kurniawan Lamsi, Industrial Engineering, Brawijaya University, October 2016, 

Minimization of Unnecessary Motion on the Department of Fiber Using Maynard 

Operation Sequence Technique Method, Academic Supervisor: Remba Yanuar Efranto and 

Debrina Puspita. 

 

 

Technological developments recently brings the industry to increase its productivity. 

PT. Adi Putro Wirasejati must have maximum production efficiency so the company did 

not losses because of unfulfilled market demand. Output Fiber Department is required by 

other departments. In 2015, fiber department can only reach 3 out of 12 months target in its 

fiber production. After the completion of field study, it was discovered that the workers’s 

movements were not standardized and there were unnecessary motions in each replication. 

Due to these condition, the company needs to make an improvement to minimize waste 

and create a standard motion. This research aims to identify current condition of the 

department, identify the use of Maynard Operation Sequence Technique (MOST) in 

minimizing unnecesary motion, identify waste factors, and make improvements. 

The products that being observed were Front Panel (FP) and Back Panel (BP). Datas 

collected was divided into two types, i.e. primary data and secondary data. Primary data 

consists of production flow, production processing time, and operation process chart. 

Meanwhile, secondary data consists of company’s overview, production data, labor, and 

facility layout. Data processing stage was also divided into two, those were the first and the 

second stage. In the first stage, this research had conducted uniformity data test, adequacy 

data test, performance rating calculation, time allowance determination, and standard time 

& standard output calculation. In the second stage, firstly, MOST activities were classified, 

followed by depicting the effective movement. After that, the movements were identified 

using MOST method, and lastly, MOST parameter index were calculated. The next stage 

was the analysis and discussion stage to held the comparation bertween stopwatch time 

study (STS) calculation for FP and BP, the comparation between the calculation of MOST 

for FP and BP, and also the comparation of usage between STS and MOST. 

The comparation result of STS and MOST shows that 10th activity succeeded the 

most in minimizing production time. 10th activity is able to minimize 474.06 seconds of 

standard time in FP production and 652.99 seconds of standard time in BP production. The 

overall result of this research shows that the use of MOST method for producing FP and 

BP can minimize 17.14% and 19.79% of standard time. MOST method can be 

recommended as a reference for the manufacture of SOP process of making Front Panel 

and Back Panel. 

 

Keyword: maynard operation sequence technique, waste, unnecessary motion, stopwatch 

time study 
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