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RINGKASAN

Henry Hafidz Anbiya, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas
Brawijaya, Januari 2016, Minimasi Aktivitas Non Value Added dengan Maynard
Operation Sequence Technique pada Proses Pembuatan Rokok (Studi Kasus PT Karya
Niaga Bersama) Dosen Pembimbing: Sugiono dan Debrina Puspita Andriani.

Perkembangan pabrik yang memproduksi rokok semakin pesat. Salah satu
perusahaan tersebut adalah PT Karya Niaga Bersama. Agar mampu memenuhi
permintaan konsumen yang selalu meningkat dan mengurangi tingkat kelelahan
operator, perusahaan harus mampu memanfaatkan waktu sebaik-baiknya dan tenaga
sekurang-kurangnya. Berdasarkan kondisi di bagian SKT, ada beberapa aktivitas tidak
bernilai tambah yang mengakibatkan adanya waktu dan tenaga yang sia-sia. Sehingga
ada target produksi yang tidak tercapai pada beberapa periode. Oleh sebab itu, maka
perusahaan perlu untuk mengurangi aktivitas dan waktu NV A agar tidak ada waktu dan
tenaga yang terbuang sia-sia sehingga target produksi dapat tercapai.

Pada penelitian ini dilakukan pengidentifikasian aktivitas NVA yang dilakukan
dengan menggunakan MOST pada bagian SKT di PT Karya Niaga Bersama. Produk
yang diteliti adalah Grendel Utama 12 batang yang berlangsung pada bulan Mei hingga
November 2015. Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi aktivitas dan waktu
NVA lalu mengeliminasinya dengan MOST. Setelah itu membuat rekomendasi
perbaikan pada bagian SKT. Lalu dilakukan analisis untuk mengetahui perubahan
waktu sebelum dan sesudah menggunakan MOST.

Berdasarkan penentuan waktu baku dengan stopwatch time study, diketahui waktu
existing untuk membuat Grendel Utama adalah 363,61 detik atau 6,47 menit.
Berdasarkan identifikasi aktivitas dan waktu NVA dengan MOST, diketahui ada 13
aktivitas NVA dari 27 aktivitas pembuatan Grendel Utama. Waktu NVA adalah 6,47
menit. Setelah semua aktivitas dan waktu NVA dieliminasi dengan MOST, maka
diketahui waktu standard akhir untuk membuat satu bungkus Grendel Utama adalah
4,87 menit. Berarti aktivitas dan waktu tak produktif yang telah dikurangi sebesar
24,72%. Berdasarkan hal tersebut, perbaikan yang dapat dilakukan adalah melatih
operator agar bisa mengerjakan rokok dalam jumlah banyak sekaligus sehingga bisa
mempercepat waktu (aktivitas 2, 5 dan 6), membuat alat bantu agar operator lebih
mudah dalam mengemas (aktivitas 15 dan 17), membagi stasiun kerja pertama menjadi
dua bagian (8 dan 23) untuk mengurangi antri, memendekkan jarak transportasi
(aktivitas 7, 14, 22 dan 25) dan menghilangkan backtracking (aktivitas 10 dan 27).

Kata Kunci: Stopwatch Time Study, MOST, Eliminasi NVA dan Grendel Utama
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SUMMARY

Henry Hafidz Anbiya, Department of Industrial Engineering, Faculty of
Engineering, University of Brawijaya, January 2016, Minimazing the Non-Value Added
Activity with Maynard Operation Sequence Technique (Case Study PT Karya Niaga
Bersama), Academic Supervisor: Sugiono and Debrina Puspita Andriani.

The development of companies which produce the cigarette has grown rapidly. One
of those companies is PT Karya Niaga. To fulfill the demand from customer which
always grown rapidly, the company must be able to used the best in their time
management. Based from condition of SKT division, there are many non value added
time and activity that cause non-productive time and waste of energy. With the result of
that, company can’t achieve the production target at many periods. Because of that, the
company needs to minimize NVA activities and times to reduce the wasted time and
energy. So, the company can achieve the production target.

In this study, MOST is used to identification of NVA time and activites at SKT
division at PT Karya Niaga Bersama. The product under study is "Grendel Utama 12"
which took place in May until November 2015. This study is to identify NVA time and
activity then minimize it with MOST. Also provide the recommendation to help the
SKT division to minimize NVA activities and time. After that, time analysis must be
performed to know the difference of time before and after apply MOST.

Based on the stopwatch time study calculation, standard time to make Grendel
Utama is 363,61 seconds or 6,47 minute. Based on NVA identification with MOST, it
detected 13 NVA activities from 27 activities to make Grendel Utama. The NVA times
is 1,6 minute. After all of NVA activities and time minimized by MOST, then the final
standard time is 4,87 minute. It means the non productive activites and time reduced
24,72%. To make things better, company shall train the labor so that the labor can work
with many cigarettes so the labor can work more faster (2", 5™ and 6™ activity), design
the tool labor so that the labor can pack the cigarettes easily (15" and 17" activity),
divide the first workstation into two parts to minimize the waiting time (8" and 23"
activity) when labor enter the cigarette inspection, shorting the distance of
transportation (7, 14", 22" and 25" activitiy) and minimize the backtracking (10" and
27" activity).

Keywords: Stopwatch time study, MOST, Minimize the NVA, SKT and Grendel
Utama
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