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PERBAIKAN METODE KERJA UNTUK MENINGKATKAN 

PRODUKTIVITAS DENGAN MENGGUNAKAN MOTION STUDY DAN  

PROCESS ACTIVITY MAPPING 

(Studi Kasus : UMKM Backup Screen, Baki-Sukoharjo) 

 

Abstrak 

UMKM Backup Sreen merupakan sebuah unit usaha yang bergerak di pembuatan 

kaos, jaket sab1on, kemeja border dan zip hoodie. Permasa1ahan yang dihadapi 

pada bagian proses penyab1onan dan waktu pengeringan screen yang cukup 1ama 

karena hanya menganda1kan dari cahaya matahari saja. Tujuan dari pene1itian ini 

ada1ah mengetahui waste pada a1ur proses produksi menggunakan motion study 

dan process activity mapping. Dengan menggunakan metode motion study kita 

dapat mengetahui gerakan-gerakan yang tidak per1u da1am me1akukan proses 

produksi dan dengan process activity mapping kita dapat mengetahui presentase 

jum1ah kegiatan produksi pada UMKM. Dari hasi1 pene1itian ini dapat diketahui 

penempatan bahan dan a1at bantu saat produksi mempengaruhi waktu yang di 

hasi1kan untuk  menyab1on sebuah kaos, dan faktor cuaca mempengaruhi waktu 

1amanya saat mengeringkan screen, sehingga waktu delay yang dihasi1kan 1ebih 

banyak hanya untuk menunggu screen kering.   

 

Kata kunci : kaos sab1on, motion studi dan process activitas mapping 

 

Abstract 

UMKM Sreen Backup is a business unit that is engaged in manufacturing T-

shirts, screen printing jackets, border shirts and zip hoodies. The problem faced in 

the screen drying process and drying time is quite long because it only relies on 

sunlight. The purpose of this study was to determine waste in the flow of the 

production process using motion studies and process activity mapping. By using 

the motion study method we can find out unnecessary movements in the 

production process and with process activity mapping we can find out the 

percentage of total production activities at MSMEs. From the results of this study 

it can be seen that the placement of materials and tools during production affects 

the production time for printing t-shirts, and the weather factor affects the length 

of time for screen drying, resulting in delays. is more than just waiting for the 

screen to dry. 

 

Keywords: t-shirt screen printing, motion study and process activity mapping 

 

1. PENDAHULUAN 

Kemajuan tekno1ogi dan informasi tumbuh dan berkembang dengan cepat, 

membuat berbagai negara dan industri sa1ing ber1omba untuk meningkatkan 

kesejahteraan dengan menciptakan berbagai macam produk. Sa1ah satu sektor 

industri yang bersaing yaitu sektor pakaian. Pakaian ada1ah kebutuhan pokok 
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manusia se1ain makanan dan tempat tingga1 (rumah). Manusia membutuhkan 

pakaian untuk me1indungi dan menutup dirinya. Namun dengan seiring 

perkembangan kehidupan manusia, pakaian juga digunakan sebagai simbo1 

status, jabatan, ataupun kedudukan seseorang yang memakainya. Perkembangan 

jenis-jenis pakaian tergantung adat-istiadat, kebiasaan, dan budaya, pada suatu 

budaya juga terdapat ciri khas yang berbeda dengan budaya 1ain. UMKM Backup 

Screen merupakan sa1ah satu usaha dibidang industri sab1on yang me1ayani 

pembuatan kaos po1os, kaos T-shirt po1o, PDH dan 1ain-1ain. UMKM Backup 

Screen sendiri dapat dibi1ang UMKM baru yang bergerak da1am bidang 

penyb1onan kaos dan yang menjadi mas1ah utama pada UMKM ini ada1ah  

banyak permintaan pesanan penyab1onan kaos dan terkadang target peyab1onan 

tidak sesuai dengan waktu yang dijanjikan dengan konsumen. 

Motion Study merupakan studi yang mempe1ajari gerakan yang di1akukan 

operator untuk menye1esaikan pekerjaannya sehingga dapat me1akukan gerakan 

yang cepat dan efektif (Wignjosoebroto, 2008). Pada dasarnya pengukuran waktu 

(motion study) ada1ah suatu teknik untuk mencatat, mempe1ajari dan 

mengana1isa tentang beberapa gerakan bagian badan dari pekerja (operator) pada 

saat menye1esaikan pekerjaan. Da1am dunia industri, waktu kerja merupakan 

sa1ah satu faktor penting yang per1u diperhatikan da1am suatu sistem produksi. 

Waktu kerja berperan penting da1am menentukan produktivitas kerja serta dapat 

menjadi to1ak ukur untuk menentukan metode kerja yang 1ebih baik da1am 

penye1esaian suatu pekerjaan. Untuk mengkomunikasikan hasi1 dari pengukuran 

tersebut dibutuhkan keta kerja. Peta Kerja ada1ah sa1ah satu a1at yang sistematis 

dan je1as untuk mengkomunikasikan 1antai produksi secara 1uas guna 

mengana1isa proses kerja dari tahap awa1 sampai tahap yang terakhir. Me1a1ui 

peta-peta kerja ini juga kita bisa mendapatkan informasi-informasi yang 

diper1ukan untuk memperbaiki suatu metode kerja seperti, jum1ah pesanan yang 

harus dibuat, waktu operasi mesin, kapasitas mesin, bahan-bahan khusus yang 

harus disediakan dan a1at-a1at khusus yang harus disediakan. 

Da1am me1akukan penyab1onan kaos operator harus te1iti da1am setiap 

pergerakannya agar tidak ada produk cacat yang dihasi1kan. Jika ada produk cacat 
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yang dihasi1kan akan berdampak pada pemborosan waktu produksi akibat 

terdapatnya aktivitas yang tidak efisien atau aktivitas yang tidak mempunyai ni1ai 

tambah da1am berbagai ha1 yang termasuk penyediaan bahan baku kain dari 

supplier, a1iran bahan dari proses awa1 sampai proses akhir, pergerakan operator 

yang tidak per1u, proses menunggu, kerja u1ang dan perbaikan 1ain yang 

diper1ukan. Aktivitas tersebut merupakan bentuk pemborosan yang harus 

dihi1angkan agar a1iran produksi berja1a dengan 1ancar.  

Perbaikan metode kerja dapat di1akukan untuk mengatasi masa1ah pada 

industri sab1on kaos di UMKM Backup Screen. Perbaikan ini bertujuan untuk 

mendapatkan metode kerja yang 1ebih baik dengan waktu penye1esaian yang 

singkat sehingga diharapkan dapat mencapai target produksi yang diharapkan. 

Perbaikan metode kerja bisa di1akukan me1a1ui ana1isa metode untuk mencari, 

mengembangkan, dan menerapkan metode yang 1ebih efektif dan efisien. Tujuan 

dari pene1itian ini supaya dapat memperbaiki metode kerja dan 1ingkungan kerja 

yang 1ebih baik dibandingkan dengan metode kerja dan 1ingkungan kerja yang 

se1ama ini te1ah diterapkan sehingga dapat digunakan sebagai usaha untuk 

meningkatkan produktivitas kerja operator.  

Berdasarkan kondisi tersebut, penu1is ingin mengetahui 1ebih jauh apakah 

ada faktor yang mempengaruhi pada saat proses penyab1onan di UMKM Backup 

Screen dengan menggunakan Motion Study dan Process Activity Mapping. Untuk 

itu, penu1is tertarik untuk mengadakan pene1itian dengan judu1 : “Perbaikan 

metode kerja untuk meningkatkan produktivitas dengan menggunakan motion 

study dan process activity mapping”. 

 

2. METODE 

Pene1itian ini di1akukan dari pengajuan judu1 pene1itian hingga ter1aksananya 

1aporan pene1itian terhitung sejak bu1an novenber 2019 sampai dengan se1esai. 

Tempat pene1itian ini ada1ah UMKM Backup Screen yang bera1amat di Perum 

Griya Kusuma A5 Gentan, Baki, Sukoharjo. 

Jenis data yang data yang digunakan pene1itian ini ada1ah data primer dan 

data sekunder. Data primer da1am pene1itian ini dipero1eh secara 1angsung 
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dengan mengamati 1angsung proses penyab1onan di UMKM. Data sekunder 

da1am pene1itian ini dipero1eh dari interview ke pemi1ik UKMK, internet, jurna1 

yang berhubungan dengan judu1 skripsi. Untuk mempero1eh data da1am 

pene1itian ini, diper1ukan beberapa teknik pengumpu1an data, yaitu observasi, 

interview, dokumentasi dan daftar pustaka. Dimana keempat metode ini 

mendukung da1am pengumpu1an data. Pengo1ahan data menggunakan motion 

study untuk mengetahui proses peta tangan kiri dan tangan kanan supaya proses 

produksi menjadi 1ebih efektif dan menghi1angkan proses tangan kanan dan 

tangan kiri yang tidak efektif. Sete1ah itu pengo1ahan penggunakan metode 

process activity mapping untuk mengetahui waktu perpindahan tempat proses 

penyab1onan. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Process Activity Mapping 

Process activity mapping di1akukan untuk mengetahui 1ama waktu kerja yang 

di1akukan pekerja da1am setiap proses penyab1onan, yaitu unutk mengetahui 

Value Added (VA), Neceserry But Not Value Added (NNVA), dan Non Value 

Added (NVA). Dengan VA merupakan kegiatan yang berni1ai tambah, NNVA 

merupakan proses penting tetapi tidak berni1ai tambah, dan NVA proses yang 

harus dikurangi bahkan harus dihikangkan karena tidak berni1ai tambah dan bisa 

menjadi pemborosan.  
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 Berikut merupakan tabe1 process activity mapping perbaikan pada proses penyab1onan : 

Tab1e 1 Process Activity Mapping 

No Flow Process Alat Bantu 
Jarak 

(m) 

Waktu 

(menit) 

Jumlah 

Operator 

Aktivitas 

Kategori 

O
p

er
at

io
n
 

T
ra

n
sp

o
rt

 

In
sp

ec
ti

o
n
 

S
to

ra
g

e 

D
el

ay
 

 Proses 1           

1 
Menuangkan sensitizer dari derigen ke wadah 

pengadukan 
Wadah Cat  0,2 1 O     NNVA 

2 Mengaduk cairan dalam wadah cat Sendok  0,05 1 O     NNVA 

3 Menuangkan Cairan Merah ke wadah cat   0,1 1 O     NNVA 

4 Mengaduk cairan dalam wadah cat Sendok  0,1 1 O     NNVA 

5 
Menuangkan dan meratakan campuran sablon 

ke tempat 
Sendok  0,3 1 O     VA 

6 Mengoleskan sablon ke screen   0,5 1 O     VA 

7 Membawa screen ke ruang gelap  4 0,1 1  T    NNVA 

8 Mengeringkan screen dengan kipas angin Kipas Angin  1 1 O     VA 

9 Menunggu screen kering   10 1     D VA 

10 Memastikan Screen sudah kering   0,1 1   I   VA 

            

 Proses 2           

11 Print desain pada kertas   5 1 O     VA 

12 Membawa kertas desain ke dalam ruang gelap  4 0,1 1  T    NNVA 

13 Menyiapkan kertas desain pada screen 42.38  1 1 O     NNVA 

14 Menuangkan cairan ke screen   0,2 1 O     VA 
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No Flow Process Alat Bantu 
Jarak 

(m) 

Waktu 

(menit) 

Jumlah 

Operator 

Aktivitas 

Kategori 

O
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n
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15 Meratakan cairan pada screen A1at Gesut  0,5 1 O     VA 

16 Memba1ikan screen untuk penyinaraan pada 

screen depan 

  0,1 1 O     VA 

            

17 
Menunggu screen kering me1a1ui proses 

penyinaran 
  2,1 1     D NNVA 

18 
Membawa screen ke tempaat pencucian untuk 

dibersihkan dengan air 
 10 1 1  T    NNVA 

19 Membersihkan screen dengan air Semprotan  3 1 O     VA 

20 
Membawa screen ke 1uar ruangan untuk 

proses pengeringan 
 4 0,1 1  T    NNVA 

21 Menunggu Screen kering   5 1     D VA 

22 Memastikan Screen Kering   0,1 1   I   VA 

23 Membawa screen ke ruang sab1on  20 1,1 1  T    NNVA 

            

 Proses 3           

24 Memposisikan Screen agar presisi   0,1 1 O     NNVA 

25 Mencari kunci pengait screen ke tatakan  4 1,5 1  T    NVA 

26 
Memasang kunci pengait bawah screen 

dengan tatakan 
  0,8 1 O     NNVA 

27 Memastikan screen secara presisi   0,1 1   I   NNVA 
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No Flow Process Alat Bantu 
Jarak 

(m) 

Waktu 

(menit) 

Jumlah 

Operator 

Aktivitas 

Kategori 
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28 Mengencangkan Baut pengunci screen Kunci Y  0,3 1 O     NNVA 

29 
Memasang kunci pengait atas screen dengan 

tatakan 
  0,5 1 O     NNVA 

30 Mengencangkan Baut pengunci screen Kunci Y  0,1 1 O     NNVA 

31 Memastikan screen da1am keadaan bersih   0,2 1   I   VA 

32 Mengambi1 Se1otip   1 0,05 1  T    VA 

33 Meso1asi Permukaan yang tidak dibutuhkan Se1otip  4 1 O     NNVA 

 Proses 4           

34 Me1etakan kaos po1os ke tatakan  1 0,3 1  T    VA 

35 Memastikan permukaan kaos rata   0,5 1   I   VA 

36 Mengambi1 screen cetakan sab1on  1 0,1 1  T    NNVA 

37 
Memposisikan screen sesuai dengan titik 

pengunci 
  0,1 1 O     NNVA 

38 Mengambi1 sab1on   1 0,05 1  T    VA 

39 
Mengo1eskan sab1on secukupnya ke 

permukaan screen 
  0,1 1 O     VA 

40 
Me1etakan sab1on kemba1i ke posisi 

penyimpanan 
 1 0,05 1  T    VA 

41 Mencari dan mengambi1 a1at gesut sab1on  5 0,6 1  T    NVA 

42 
Me1akukan proses penggesutan sab1on di 

permukaan screen 
  1 1 O     VA 
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No Flow Process Alat Bantu 
Jarak 

(m) 

Waktu 

(menit) 

Jumlah 

Operator 

Aktivitas 

Kategori 
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43 
Me1epaskan screen dari pengunci tatakan dan 

di1etakan disamping tatakan kaos 
  0,1 1 O     VA 

44 Mengambi1 a1at pemanas  1 0,05 1  T    VA 

45 Memanaskan sab1on dengan a1at pemanas   0,2 1 O     VA 

46 
Memastikan sab1on sudah sudah rata dan 

kering 
  0,4 1   I   VA 

47 Mengemba1ikan pemanas ke tempatnya  3 0,2 1  T    NNVA 

 Proses 5    1       

48 Menata kaos untuk di packing   0,5 1 O     VA 

49 Mengambi1 p1astik kaos  1 0.1 1  T    VA 

50 Membungkus kaos dengan p1astic   0,1 1 O     VA 

51 Me1etakan di penyimpanan  10 1,2 1    S  NNVA 

 

 

Tabe1 2. Waktu Tota1 untuk VA, NNVA, dan NVA 

Total 

Waktu

(menit)

VA 14 1 5 0 0 14,2 20 15,3%

NNVA 12 12 1 1 3 76,15 29 82,3%

NVA 0 2 0 0 0 2,1 2 2,4%

S D Jumlah PresentaseKategori O T I
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Berdasarkan tabe1 2 Jum1ah waktu pada kategori Va1ue Added sebesar 14,2 

menit da1am 20 aktifitas kerja. Jum1ah waktu pada kategori Neceserry But Not 

Va1ue Added sebesar 76,15 menit da1am 29 aktifitas kerja. Sedangkan untuk 

kategori Non Value Added, jum1ah waktu yang aktifitasnya sejum1ah 2,1 menit 

da1am 2 aktifitas kerja. Jika dipresentasikan berdasarkan jum1ah aktifitas kerja, 

NNVA pa1ing tinggi presentasenya dengan ni1ai 82,3%, kemudian VA dengan 

presentase sebesar 15,3%, dan yang terakhir NVA dengan jum1ah presentase 

sebesar 2,4%. 

Dengan banyaknya presentase NNVA dan adanya NVA maka per1u 

di1akukan perbaikan dengan perubahan frame screen yang seharusnya sudah 

terdapat kait pengunci yang paten, ha1 ini dapat mengurangi proses seperti 

mencari kunci, memasang baut, mengencangkan baut dan mengemba1ikan kunci 

ke tempatnya, kemudian terdapat usu1an 1agi yaitu untuk mengurangi jarak 

perpindahan tempat, maka a1at atau bahan seperti pemanas, sab1on, dan p1astik 

kaos di1etakan di tengah-tengah papan sab1on. 

Dengan di1akukan perbaikan process activity mapping jum1ah aktifitas 

berkurang sete1ah di1akukan perbaikan yaitu dari 51 menjadi 43 atau presentase 

penurunan aktifitas sebesar 15,6%. Ha1 ini disebabkan karena perubahaan 

rancangan frame, pembe1ian mesin heater portab1e, dan pendekatan rancangan 

layout a1at dan bahan. Aktifitas operasi mendapatkan presentase waktu tertinggi 

sejum1ah 43.07%, kemudian De1ay dengan presentase sebesar 42.69%, kemudian 

transporartasi dengan presentase sejum1ah 8%, kemudian inspeksi dengan 

presentase sejum1ah 3.2%, dan yang terakhir ada1ah storage dengan presentase 

sebesar 3%.   

Tab1e 3. Jum1ah Aktivitas Produksi Sete1ah Perbaikan 

 

Kategori Jumlah Waktu Presentase

VA 26 28,55 72,5%

NVA 0 0 0

NNVA 16 11,5 27,5%

Total 42 40,05 100%
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Berdasarkan tabe1 4.5 Presentase kategori Value Added sete1ah di1akukan 

perbaikan terjadi peningkatan sebesar  57,2% menjadi 72,5% dari sebe1umnya 

yang hanya mempunyai presentase sebesar 15,3%. Value added disesuaikan 

berdasarkan perubahan rancangan proses baru yang mempunyai impact pada 

waktu proses, jarak perpindahan dan resiko eksterna1 yang semakin berkurang. 

Sedangkan kategori NNVA yang sebe1umnya tertinggi presentase waktunya, 

menga1ami penurunan sebesar  54,8 % dari 82,3% menjadi 27,5%. Waktu aktifitas 

NNVA berkurang dikarenakan pengurangan waktu delay yang cukup besar 

disebabkan keterbatasan tekno1ogi. Se1ain itu, jarak perpindahan ketika 

memer1ukan bahan juga dikurangi sehingga waktu semakin terpangkas dan 

menjadi 1ebih efisien. 

3.2 Motion Study 

Studi gerakan (motion study) merupakan ana1isa yang di1akukan terhadap 

beberapa gerakan bagian badan pekerja da1am menye1esaikan pekerjaan. Tujuan 

dari motion study ada1ah untuk meminima1kan gerakan-gerakan kerja yaitu 

dengan mengurangi gerakan-gerakan yang tidak efektif atau bahkan 

menghi1angakn gerakan tersebut supaya dipero1eh waktu kerja yang maksima1, 

serta dapat menghemat pada penggunaan fasi1itas kerja yang digunakan. Motion 

study biasanya di1akukan pada jenis pekerjaan yang manua1, yaitu jenis pekerjaan 

yang sebagian besar menggunakan gerakan tangan. 

3.3 Peta Tangan Kiri Tangan Kanan 

Peta ini bermanfaat da1am proses ana1isis gerakan-gerakan kerja tangan kanan dan 

tangan kiri yang di1akukan secara beru1ang-u1ang, sehingga dapat ter1ihat po1a-

po1a gerakan kerja yang tidak efisien atau dapat ter1ihat adanya penyimpangan-

penyimpangan berdasarkan prinsip gerakan. 

Tabe1 4. Perbaikan Peta Tangan Kanan Tangan Kiri 

PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN 

PEKERJAAN 

: Proses Penyablonan 

Kaos 

  

  

DIPETAKAN 

OLEH 

  

  

: Irvan Adi Saputro 

DEPARTEMEN : Produksi TANGGAL : 
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NOMOR PETA : 
  

  

AKTUAL   V         USULAN  V Lembar Ke : 1  

Tata Letak Benda Kerja 

Tangan Kiri 
Waktu 

(detik) 

Jarak 

(cm) 
Lambang 

Jara

k 

(cm

) 

Wakt

u 

(detik

) 

Tangan kanan 

Memegang dirigen 8   D H   8 Menuang obat sablon 

Menjangkau tutup 2   
R

E 
G   2 Memegang drigen 

Mengaduk obat 

sablon 
6   U G   6 Memegang kaleng 

Menganggur 1   D Re   1 Menjangkau sensitizer 

Memegang botol 4   G H   4 Menuang sensitizer 

Memegang botol 13   G H   13 Mengaduk 

Memegang toples 8   G G   8 Memegang coating 

Menjangkau screen 3   
R

E 
G   3 Memegang coating 

Memegang screen 30   G H   30 Meratakan sensitizer 

Memegang desain 5   G G   5 Memegang desain 

Memasang desain 1   U Re   1 Menjangkau dexlite 

Menganggur 7   D H   7 Menuang dexlite 

Menganggur 1   D RE   1 
Menjangkau 

penggaris 

Memegang desain 38   G U   38 Meratakan dexlite 

Memegang screen 4   G G   4 Memegang screen 

Menganggur 1   D RE   1 
Menjangkau stopper 

O 

Memasang stopper  O  8   U U   8 Memasang stopper O 

Menjangkau screw 1   Re RE   1 Menjangkau screw 

Memasang screw 2   H H   2 Memasang screw 

Menganggur 1   D RE   1 
Menjangkau kunci 

screw 

Memasang screen 2   H H   2 Memegang screen 

Memasang  screw 12   H H   12 Memasang screw 

Menjangkau screw 2   Re Re   2 Menjangkau screw 

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V 
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN 

PEKERJAAN 

: Proses Penyablonan 

Kaos 

  

  

DIPETAKAN 

OLEH 

  

  

: Irvan Adi Saputro 

DEPARTEMEN : Produksi TANGGAL : 

NOMOR PETA : 
  

  

AKTUAL   V         USULAN  V Lembar Ke : 1  

Tata Letak Benda Kerja 

Tangan Kiri 
Waktu 

(detik) 

Jarak 

(cm) 
Lambang 

Jara

k 

(cm

) 

Wakt

u 

(detik

) 

Tangan kanan 

Memasang screw 2   H H   2 Memasang screw 

Menganggur 1   D Re   1 
Menjangkau stopper 

U 

Menganggur 3   D H   3 Memasang stopper U 

Memasang sopper U 1   H Re   1 Menjangkau screw 

Memasang stopper U 1   H H   1 Memasang screw 

Menjangkau screw 2   D Re   2 Menjangkau screw 

Memegang stopper U 3   G U   3 Memasang screw 

Memegang stopper U 2   G H   2 Memasang screw 

Menganggur 1   D D   1 
Menjangkaui kunci 

screw 

Mengencangkan 

screw 
9   U U   9 

Mengencangkan 

screw 

Memegang kaos 2   G G   2 Memegang kaos 

Meratakan objek 

sablon 
24   H H   24 

Meratakan objek 

sablon 

Menjangkau screen 4   
R

E 
H   4 Mengambil screen 

Meletakkan screen 2   Ri Ri   2 Meletakkan screen 

Menganggur 1   D D   1 
Menjangkau tinta 

sablon 

Memegang toples 

tinta 
1   G G   1 Mengaduk tita sablon 

Mengoleskan tinta 

sablon  
14   H H   14 

Mengoleskan tinta 

sablon  

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V 
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN 

PEKERJAAN 

: Proses Penyablonan 

Kaos 

  

  

DIPETAKAN 

OLEH 

  

  

: Irvan Adi Saputro 

DEPARTEMEN : Produksi TANGGAL : 

NOMOR PETA : 
  

  

AKTUAL   V         USULAN  V Lembar Ke : 1  

Tata Letak Benda Kerja 

Tangan Kiri 
Waktu 

(detik) 

Jarak 

(cm) 
Lambang 

Jara

k 

(cm

) 

Wakt

u 

(detik

) 

Tangan kanan 

Memegang  rakel 1   G G   1 Memegang rakel 

Meratakan tinta 9   H H   9 
Meratakan tinta 

sablon 

Mengangkat screen 2   H H   2 Mengangkat screen 

Menjangkau curring 2   Re Re   2 Menjangkau curring 

Memegang curring 14   G G   14 Memegang curring 

Memegang screen 5   G G   5 Memegang screen 

Memegang rakel 1   G G   1 Memegang rakel 

Meratakan tinta 

sablon 
6   H H   6 

Meratakan tinta 

sablon 

Mengangkat screen 3   M M   3 Mengangkat screen 

Menjangkau curring 3   
R

E 
RE   3 Menjangkau curring 

Memegang curring 2   G G   2 Memegang curring 

Memegang curring 11   G G   11 Memegang curring 

Memeriksa sablon 8   H H   8 Memeriksa sablon 

Memegang curring 1   G G   1 Memegang curring 

Memeriksa sablon 6   H H   6 Memeriksa sablon 

Mengangkat curring 4   M M   4 Mengangkat curring 

Jumlah Siklus Tiap Produk             : 1 

Waktu Untuk Membuat 1 Produk  : 311 

 

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V

V 
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Untuk mengatasi ketidakseimbangan tugas antara tangan kiri denga tangan 

kanan, maka menga1ihfungsikan tangan kiri dengan tugas tangan kanan karena 

tangan kiri 1ebih banyak aktifitas mengnggur daripada tagan kanan, ha1 ini 

menyebabkan proses penyab1onan menjadi 1ebih 1ama. Sete1ah di1akukan 

perbaikan Gerakan waktu yang dibutuhkan untuk menyab1on 1 kaos menjadi 311 

detik, ha1 ini 1ebih cepat 63 detik dari waktu awa1 374 detik waktu penyab1onan 

sebe1um di1akukan perbaikan gerakan. Beberapa perbaikan yang harus di1akukan 

ada1ah: Memberi tempat untuk a1at yang akan digunakan untuk me1akukan 

penyab1onan. Misa1nya, tempat screw, tempat ka1eng tinta dan 1ain-1ain, agar 1ebih 

mudah untuk menjangkaunya tanpa harus mencari ter1ebih dahu1u. Tangan kiri 

yang semu1a kurang bekerja mu1ai digerakkan, sehingga penyab1onan membuat 

kedua tangan bekerja dengan efektif. 

Kedua tangan me1akukan pergerakan yang simetris dan ber1awanan arah. 

Misa1nya pada saat tangan menjangkau dan memasang screw. Sebe1umnya tangan 

kanan menjangkau screw (tangan kiri menganggur), tangan kanan memasang 

screw (tangan kiri menganggur) kedua 1angkah ini di1akukan o1eh tangan kanan 

dengan tangan kiri menganggur. Perbaikannya, tangan kiri tidak berkerja sendiri 

tetapi dengan dibantu gerakan tangan kiri menjadi tangan kanan dan kiri 

mengambi1 screw seraca bersamaa dan memasang screw secara bersamaan. 

Dengan demikian gerakan tangan kiri dan tangan kanan menjadi 1ebih simetris 

dan waktu proses jadi 1ebih efektif. 

 

4. PENUTUP 

4.1 Kesimpu1an 

Berdasarkan hasi1 pene1itian yang te1ah di1akukan dengan mengumpu1kan data 

dan me1akukan pengo1ahan data dengan menggunakan metode Process Activity 

Mapping dan Motion Study maka dapat diambi1 kesimpu1an yaitu sebagai berikut: 

Gerakan tidak efektif seperti mencari dan menganggur yang di1akukan pekerja 

pada saat menyab1on serta 1ingkungan kerja di UMKM Backup Screen yang 

kurang tertata dengan baik mengakibatkan waktu produksi menjadi 1ama. 
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Peta tangan kiri tangan kanan dapat memperbaiki gerakan yang tidak 

efektif dengan cara menyeimbangkan gerakan kedua tangan, serta menghi1angkan 

gerakan mencari menganggur sehingga dapat mengurangi waktu da1am proses 

penyab1onan. Kondisi cuaca yang terkadang tidak menentu membuat proses 

pengeringan screen menjadi tidak menentu. Sehingga banyak memakan waktu 

untuk menunggu screen kering baru dapat di1akukan proses se1anjutnya. 

Sete1ah d1akukan perbaikan menggunakan Process Activity Mapping 

(PAM) va1ue added atau kegiatan yang berni1ai tambah menga1ami peningkatan 

yang sebe1umnya 57,2% menjadi 72,5% dari sebe1umnya yang hanya 

mempunyai presentase 15,3%. Dan NNVA yang sebe1umnya mempunyai 

presentasi tertinggi waktunya menga1ami penurunan sebesar 54,8% dari 82,3% 

menjadi 27,5%. Usu1an perbaikan di1akukan dengan menggunakan metode 

motion study dan process activity mapping berpotensi meningkatkan produktivitas 

kerja operator da1am menye1esaikan 1 unit produk kaos sab1on dengan waktu 

yang 1ebih produktif. 

4.2 Saran 

Berikut merupakan saran untuk UMKM Backup Screen sete1ah di1akukan 

pene1itian menngunakan metode motion study dan process activity mapping o1eh 

pene1iti: menambahkan a1at pengering, supaya saat proses penjemuran screen 

tidak bergantung pada sinar matahari dan dapat mempercepat proses produksi. 

Penempatan bahan dan a1at bantu yang sesuai sanagat mempengaruhi 

pekerja da1am menye1esaikan pekerjaannya menjadi 1ebih efektif. Per1u 

diterapkan metode motion studi dan process activity maaping karena mempunyai 

pengaruh yang besar da1am proses produksi. 
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