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ABSTRAK

PT Schneider merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur, dimana
proses produksinya diawasi langsung oleh Team leader dan supervisor. XB7EVO
adalah salah satu line produksi dengan bentuk aliran produksi U shape dengan 8
stasiun kerja. Line XB7EVO tidak mampu mengukur Kkinerja dari operator untuk
dapat mencapai target output. Hal tersebut menyebabkan rendahnya kapabilitas
proses dalam memenuhi target output, setiap proses yang dilakukan tidak sesuai
dengan Bench Work Intruction (BWI), dan keragaman tingkat kecepatan kerja
operator. Penelitian ini bertujuan untuk menentukan standard ouput pada line XB7
EVO0 dengan metode work sampling. Hasil perhitungan waktu standard digunakan
sebagai input dalam menentukan standard output terhadap total jam kerja yang
tersedia. Berdasarkan hasil penelitian diperoleh standard output masing-masing
stasiun kerja line XB7EVO berbeda, stasiun kerja insert led and terminal sebesar
313pcs, stasiun kerja cutting and banding leg sebesar 328pcs, stasiun kerja
soldering sebesar 289pcs, stasiun kerja pressing terminal sebesar 305pcs, stasiun
kerja Oring assembly sebesar 298pcs, stasiun kerja final testing sebesar 284pcs,
stasiun kerja insert cap and protect sebesar 329pcs, dan stasiun kerja packing
sebesar 310pcs. Standard output tersebut digunakan sebagai acuan untuk
melakukan proses produksi dalam memenuhi target output dari konsumen.

Kata kunci: Standard output, Waktu standard, Work sampling



ABSTRACT

PT Schneider is a company engaged in manufacturing, where the production
process is supervised directly by the Team leader and supervisor. XB7EVO is one
of production line with U shape shape production flow with 8 work station. Line
XB7EVO is not able to measure the performance of the operator to be able to
achieve the target output. This results in low process capability in meeting output
targets, each process being performed is inconsistent with the Bench Work
Intruction (BWI), and the variability of the operator's operating speed level. This
study aims to determine the standard ouput on line XB7 EVO with work sampling
method. The result of standard time calculation is used as input in determining
standard output to total available working hours. Based on the result of the
research, the output standard of each XB7EVO0 line work station is different, 313pcs
and 318pcs terminal work station, 328pcs cutting and banding working station,
288pcs soldering work station, 305pcs office pressing station, Oring assembly work
station 298pcs, final testing station 284pcs, 329pcs insert cap and protect work
station, and 310pcs packing work station. Standard output is used as a reference to
perform the production process in meeting the target output from consumer.

Keywords: Standard output, standard time, work sampling study
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