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Abstrak 

Perkembangan teknologi telah mengubah pola hidup masyarakat menjadi konsumtif terhadap 

kebutuhannya, salah satunya pada produk televisi. Pada produk ini terdapat komponen-komponen 

penunjang, salah satunya yaitu komponen tuner. PT. X merupakan perusahaan manufaktur yang 

memproduksi tuner. Konsumen dari perusahaan merupakan produsen televisi yang mempunyai 

brand name di masyarakat saat ini, namun permintaan dari konsumen juga harus disesuaikan 

dengan kapasitas produksi, sedangkan kapasitas produksi dipengaruhi oleh sistem kerja 

mencakup fasilitas produksi di perusahaan dan manusia sebagai pengaturnya. Proses pembuatan 

komponen tuner dilakukan melalui 3 proses yaitu proses chipmount, discrete, dan mainline. Pada 

proses discrete terdapat permasalahan yaitu adanya perbedaan antara jumlah output yang 

direncanakan (planning) dengan output aktual. Kondisi ini berdampak pada bagian produksi yaitu 

penumpukan keping PCB yang merupakan output dari bagian chipmount dan kekurangan 

produksi pada bagian mainline, sehingga hal ini akan mempengaruhi terhadap produk jadi yang 

dihasilkan. Salah satu cara yang dapat digunakan untuk meningkatkan output actual adalah 

dengan mengevaluasi waktu standar yang digunakan saat ini. Salah satu metode yang dapat 

digunakan untuk mengevaluasi waktu standar adalah metoda modular arrangement of 

predetermined time standards (MODAPTS). MODAPTS adalah suatu metode yang digunakan 

untuk memprediksi waktu standar. Perhitungan waktu stnadar dengan metoda MODAPTS 

dilakukan dengan menjumlahkan nilai MODAPTS dan melakukan konversi ke waktu standar. 

Pengukuran waktu standar dilakukan dengan cara menghitung waktu pemasangan komponen 

dengan metoda MODAPTS untuk setiap operator yang berada pada fasilitas tersebut. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa usulan waktu standar dengan menggunakan metoda MODAPTS 

dapat meningkatkan output actual produksi. Hal ini menunjukkan bahwa perbaikan yang 

dilakukan dapat diaplikasikan pada lini produksi discrete.  

 

Kata kunci: Tuner, waktu standar, MODAPTS 

 

1. Pendahuluan  

Perkembangan teknologi telah mengubah pola hidup masyarakat saat ini, masyarakat 

lebih cenderung konsumtif terhadap barang kebutuhan pokoknya. Televisi merupakan salah 

satu produk yang menjadi kebutuhan pokok masyarakat saat ini. Televisi adalah sebuah 

prangkat elektronika yang berfungsi untuk menerima frekuensi gelombang siaran dari stasiun 

pemancar yang selanjutnya diproses sehingga menghasilkan gambar dan suara. Dalam 

perangkat televisi terdapat komponen-komponen penunjang yang dibutuhkan, salah satunya 

yaitu komponen tuner. Peranan tuner sangat penting dalam televisi karena merupakan 

komponen yang berfungsi dalam menangkap frekuensi gelombang dari stasiun pemancar. PT. 

X merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi tuner. Konsumen dari perusahaan 

ini merupakan produsen televisi yang mempunyai brand name di masyarakat saat ini, hal ini 

mengakibatkan permintaan dari konsumen selalu ada dan cenderung meningkat.  

Pembuatan tuner melewati beberapa proses, yaitu bagian chipmount, discrete, dan 

mainline. Pada proses discrete terdapat permasalahan yaitu adanya perbedaan antara jumlah 

output yang direncanakan (planning) dengan output aktual. Kondisi ini berdampak pada 

bagian produksi yaitu penumpukan keping PCB yang merupakan output dari bagian 

chipmount dan kekurangan produksi pada bagian mainline, sehingga akan mempengaruhi 
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terhadap jumlah produk jadi yang dihasilkan. Untuk mengatasi ketidaksesuaian antara output 

planning dengan output aktual dibutuhkan perbaikan pada bagian discrete. Salah satu cara 

yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan evaluasi waktu standar yang digunakan 

sekarang ini. Metoda yang dapat digunakan untuk menentukan waktu standar pemasangan 

komponen adalah metoda metoda modular arrangement of predetermined time standards 

(MODAPTS). Makalah ini akan membahas mengenai usulan waktu standar pemasangan 

komponen dengan menggunakan metoda modular arrangement of predetermined time 

standards (MODAPTS). 

 

2. Pendekatan Pemecahan Masalah 

MODAPTS adalah suatu metode yang digunakan untuk memprediksi waktu standar 

(Yassierli, 2008). Keuntungan dari penggunaan MODAPTS, yaitu:  

• Dapat digunakan dengan mudah untuk peningkatan operasional.  

• Tidak memerlukan alat pengukuran dapat digunakan untuk aplikasi yang luas. 

• Proses menganalisa sederhana tetapi hasilnya baik dan terperinci. 

• Kode ditulis mempergunakan abjad dan apapun bahasanya dapat dipergunakan. 

 

Perhitungan waktu standar dengan metoda MODAPTS dilakukan dengan 

menjumlahkan nilai MODAPTS dan melakukan konversi ke waktu standar. Satu nilai MOD 

setara dengan 0.129 detik. Tabel kode MODAPTS dapat dilihat pada Tabel 1, sedangkan kode 

MODAPTS dapat dilihat pada Gambar 1. 

 
Tabel 1. Kode MODAPTS 
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Gambar 2. Kode MODAPTS 

 (Sumber: MODAPTS, niceturtle1.tistory.com) 

 

3. Pengumpulan dan Pengolahan Data 

3.1. Analisis kondisi saat ini 

Mapping process merupakan gambaran urutan produksi pembuatan tuner di proses 

discrete. Gambaran (mapping) fasilitas pemasangan komponen pada proses discrete dapat 

dilihat pada Gambar 2. 

Untuk melihat stasiun kerja yang mengalami bottle neck process atau mengalami 

penumpukan dengan menggunakan maka dilakukan pengecekan jumlah output produksi 

menggunakan datasheet standard time. Perhitungan datasheet standard time dapat dilihat 

pada Tabel 2. 

 
Gambar 2. Mapping Process 
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Tabel 2. Datasheet Standard Time 

 
 

Keterangan: 

NT  = Normal Time 

ST  = Standard Time 

CAPA = Capacity 

PT  = Product Time 

Contoh perhitungan untuk fasilitas pemasangan komponen: 

NT  = Didapat dari perhitungan menggunakan stopwatch = 0,701 menit 

Allowance  = 14%  

Array  = Jumlah PCB dalam satu keping 

 ST  = ( )AllowanceNT +× 1   

  = 0,662 × (1+14%) = 0,799 menit 

 CAPA = ArrayOperatorJumlah
ST

KerjaJamJumlah
××⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

 
  

  

 = 28
799,0

607
××⎟

⎠

⎞
⎜
⎝

⎛ ×
= 8.411 unit 

PT  = 
CAPA

KerjaJamJumlah   
  

 = 
411.8

607x
= 0,049 menit = 2,99 detik 

Dari Tabel 2. Terlihat bahwa stasiun kerja yang mengalami bottle neck adalah stasiun 

kerja dengan jumlah output terkecil yaitu stasiun kerja pemasangan komponen. Stasiun kerja 

pemasangan komponen yaitu stasiun kerja yang mengerjakan pemasangan komponen berupa 

coil, induktor, crystal, dan filter saw.  

 

3.2. Usulan Perbaikan 

Untuk mengatasi bottle neck  di stasiun kerja pemasangan, salah satu cara yang dapat 

digunakan adalah dengan melakukan evaluasi terhadap waktu pemasangan komponen yang 

ada sekarang ini. Salah satu metoda yang dapat digunakan untuk pengukuran waktu adalah 

menggunakan metoda MODAPTS. Perhitungan waktu pemasangan komponen dengan 

metoda MODAPTS dilakukan kepada setiap operator yang berada pada fasilitas tersebut 
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dengan jumlah komponen yang dipasang setiap operator adalah 2 komponen/PCB. 

Perhitungan menggunakan MODAPTS operator 1 sampai dengan operator 8 dapat dilihat 

pada Tabel 3 sampai dengan Tabel 10. 

 
Tabel 3. MODAPTS Operator 1 

 
Jumlah MODAPTS operator 1 adalah 0,043 menit. 

 

Tabel 4. MODAPTS Operator 2 

 
Jumlah MODAPTS operator 2 adalah 0,043 menit. 

 

Tabel 5.  MODAPTS Operator 3 

 
Jumlah MODAPTS operator 3 adalah 0,045 menit. 

 

Tabel 6. MODAPTS Operator 4 

 
Jumlah MODAPTS operator 4 adalah 0,041 menit. 

 

Tabel 7. MODAPTS Operator 5 

 
Jumlah MODAPTS operator 5 adalah 0,043 menit. 
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Tabel 8. MODAPTS Operator 6 

 
Jumlah MODAPTS operator 6 adalah 0,045 menit. 

 

Tabel 9. MODAPTS Operator 7 

 
Jumlah MODAPTS operator 7 adalah 0,043 menit. 

 

Tabel 10.  MODAPTS Operator 8 

 
Jumlah MODAPTS operator 8 adalah 0,045 menit.  

 

Jumlah total MODAPTS untuk 8 operator dengan 2 komponen/ PCB yaitu 0,348 

menit. Langkah berikutnya adalah dengan menghitung jumlah output yang dihasilkan dengan 

menggunakan metoda MODAPTS seperti yang terlihat pada Tabel 11.  
 

Tabel 11. Datasheet Standard Time MODAPTS 
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Berdasarkan datasheet standard time MODAPTS didapat waktu standar untuk 

pemasangan komponen yaitu sebesar 0,794 menit dengan jumlah output produksi yaitu 

8.463unit. Sedangkan berdasarkan keadaan di perusahaan diperoleh output produksi sebesar 

8.411 Unit. Dengan diterapkannya waktu standar MODAPTS menunjukkan bahwa terjadi 

peningkatan output produksi actual. Untuk memastikan bahwa standar baru dapat diterapkan, 

maka langkah selanjutnya adalah melakukan run test ke lini produksi. Hasil run test dapat 

dilihat pada Tabel 12.  

 
Tabel 12. Hasil Tes Run dengan waktu standar MODAPTS 

Operator
Waktu Standar 

MODAPTS 
Keterangan

1 0.049 OK 

2 0.049 OK 

3 0.051 OK 

4 0.047 OK 

5 0.049 OK 

6 0.051 OK 

7 0.049 OK 

8 0.051 OK 

 

Hasil run test menunjukkan bahwa operator mampu mengerjakan pemasangan komponen 

dengan kecepatan yang diberikan tanpa mengalami keterlambatan pemasangan. 

 

4. Analisis 

Perbaikan yang dilakukan untuk meningkatkan jumlah output actual dengan cara 

penetapan waktu standar pemasangan komponen yang baru menunjukkan hasil yang positif. 

Hasil pengujian menunjukkan bahwa usulan waktu standar berdasarkan metoda MODAPTS 

dapat meningkatkan jumlah output actual di stasiun kerja pemasangan sebesar 1%. Selain itu, 

setelah dilakukannya run test di lini produksi, menunjukkan bahwa semua operator dapat 

menyesuaikan diri dengan waktu standar pemasangan baru. Hal ini dibuktikan dengan tidak 

adanya keterlambatan pemasangan yang dilakukan oleh operator selama pengamatan. 

 

5. Kesimpulan 

Usulan standar waktu pemasangan komponen yang baru dengan menggunakan metoda 

MODAPTS dapat diterapkan di lantai produksi khususnya stasiun kerja pemasangan. Standar 

waktu pemasangan yang baru dapat langsung diterapkan karena operator dengan cepat dapat 

menyesuaikan diri dengan waktu standar yang baru. Selain itu, penerapan standar waktu 

pemasangan komponen yang baru tidak membutuhkan perubahan yang signifikan terhadap 

formasi pekerja maupun perubahan fasilitas produksi. 
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