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INTISARI 

PT XXL merupakan sebuah industri yang bergerak dalam bidang manufaktur. 

Produk yang dihasilkan adalah kasur springbed dan kasur busa. Produk kasur 

springbed jenis Big Go memiliki jumlah penjualan dan produksi yang paling 

banyak, hal ini dikarenakan produk jenis ini paling banyak diminati oleh konsumen. 

Dikarenakan produk banyak diminati oleh konsumen maka jumlah produksi harus 

memiliki target sehingga permintaan dari konsumen selalu tercukupi. 

Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan adalah target produksi yang telah 

ditetapkan tidak tercapai. Hal ini tentunya berdampak pada pemenuhan serta 

persedian stok barang yang harus terjaga untuk kebutuhan para konsumen. 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, ditemukan beberapa akar 

masalah dari penggunaan diagram sebab akibat. Perusahaan belum memiliki 

standar waktu atau waktu baku untuk setiap proses yang ada. Tidak adanya 

standar waktu ini membuat konsistensi dari proses memproduksi kasur springbed 

sering berbeda-beda. Perancangan solusi terhadap masalah ini menggunakan 

metode motion and time study. Metode ini berguna untuk memperbaiki rancangan 

kerja yang sudah ada sebelumnya menjadi lebih efisien dengan cara 

menghilangkan gerakan atau aktivitas yang tidak berkaitan dengan proses 

produksi. Setelah melakukan perbaikan rancangan kerja maka didapatkan waktu 

pengerjaan terbaik yang bisa didapatkan dengan menggunakan time study yang 

dapat dilakukan dengan menggunakan stopwatch sebagai alat bantu ukur waktu. 

Waktu yang didapatkan nantinya akan disesuaikan dengan allowance sehingga 

didapatkan waktu baku atau waktu standar dari setiap proses yang ada. 

Penelitian ini menghasilkan solusi berupa rancangan perbaikan kerja pada proses 

tembak rehab, serta waktu baku atau waktu standar dari masing-masing proses 

yang diterapkan untuk membuat proses pengerjaan menjadi terukur.  Berdasarkan 

hasil implementasi yang dilakukan didapatkan hasil atau jumlah produk yang dapat 

memenuhi target produksi yaitu sejumlah 98 unit dalam sehari dengan target 

produksi sebanyak 85 unit dalam sehari. 

Kata Kunci: springbed, motion and time study, waktu baku, jumlah output


