ABSTRAK

Saat ini dengan semakin mahalnya minyak bumi yang digunakan untuk
transportas maka berdampak kepada ongkos angkutan umum yang juga ikut naik
sehingga banyak sekali orang yang berpaling untuk memiliki motor daripada
mobil. Saat ini untuk mendapatkan sebuah motor sangat mudah prosesnya
sehingga orang yang berada dalam golongan menengah kebawah Iebih memilih
untuk memiliki motor. Sehingga PT. Kandakawana Sakti melihat adanya suatu
peluang yang cukup besar untuk melakukan suatu bisnis di dalam bidang
pengecatan.

Masalah yang dihadapi sekarang oleh pihak pabrik yaitu mereka masih
belum dapat mencapai target pengecatan sparepart motor sebanyak 150 set. Di
dalam satu set tersebut terdapat 13 jenis sparepart yang harus dilakukan
pengecatan, sehingga dalam satu hari pihak perusahaan harus melakukan
pengecatan sebanyak 1950 sparepart. Selain masalah itu, gerakan kerja yang
dilakukan oleh operator cenderung kurang efisien yang mengakibatkan waktu
pengerjaan produk tidak sama, lingkungan fisik tempat operator bekerja kurang
mendukung karena suhu ruangan yang terasa panas, kesehatan dan keselamatan
kerja operator kurang diperhatikan.

Untuk mengatasi masalah tersebut, mula-mula dilakukan pengukuran
waktu baku cara langsung (jam henti) dan cara tidak langsung (MTM-1) melalui
bagan analisa. Dari bagan analisa tersebut maka didapatkan waktu baku tidak
langsung. Dengan penggunaan metoda aktual, masih ada gerakan operator yang
belum ekonomis. Sedangkan dengan metoda usulan, gerakan lebih ekonomis,
membuat suatu alat bantu kerja yang dapat meningkatkan kecepatan kerja
operator tersebut. Adapun perbaikan metode kerja yang dilakukan meliputi
gerakan kerja operator dan tata letak ruang kerja yang diubah sehingga dengan
adanya perubahan tersebut maka diharapkan adanya perubahan yang berarti.

Dengan melakukan perbaikan metode kerja, perusahaan dapat menghemat
waktu untuk masing-masing stasiun kerjanya. Pada stasun wiping sebesar
31,36 %, masking sebesar 16,15 %, proses under coat sebesar 14,36 %, top coat
sebesar 11,77 %, QC sebesar 13,17 %, packing sebesar 2,46 % dan untuk buffing
sebesar 17,98 %.
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