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Abstract. PT X which is a company engaged in the manufacture of food containers. The
purpose of this study was to design workloads for all workers in a food can company.
Companies often have problems, namely targets that are not achieved, due to an uneven
workload. Therefore, to determine the processing time, the downtime method and the
Working Group Process Map are used to analyze the existing work system and the
workload of workers in the company at this time. The results of the research that have
been carried out show that the percentage of work and waiting for cleaning is 40% and
60%, Painting is 10% and 90%, while for Cutting, Bending and Desoldering it is 100%
and 0%. The repair solution was carried out using the Working Group Process Map,
namely moving one work activity in the Bending section, namely cutting pieces of cans
for the glass list to the Cleaning section and one work activity in the Desoldering section,
namely forming and assembling the glass can body list to the Painting section. The
results of the calculation of performance improvement show that there is an increase in
performance for four work stations, namely the bending section initially used to
complete 178 units/day to 229 units/day, Cleaning 178 units to 247 units/day,
desoldering and painting 129 units/day to 182 units/day.

Keywords: Downtime, Work Loading, Working Group Process Map.

Abstrak. PT X yang merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan wadah
makanan. Tujuan penelitian ini untuk merancang pembebanan kerja untuk semua
pekerja pada perusahaan kaleng makanan. Perusahaan sering kali memiliki
permasalahan yaitu target yang tidak tercapai, dikarenakan adanya pembebanan kerja
yang tidak merata. Oleh karena itu untuk mengetahui waktu proses digunakan metode
jam henti dan Peta Proses Kelompok Kerja untuk menganalisis sitem kerja yang ada dan
beban kerja pekerja yang ada diperusahaan saat ini. Hasil penelitian yang sudah
dilakukan menunjukkan persentasi kerja dan menunggu pembersihan sebesar 40% dan
60%, Pengecatan sebesar 10% dan 90%, sedangkan untuk Pemotongan, Penekukan dan
Pematrian sebesar 100% dan 0%. Solusi perbaikan yang dilakukan dengan
menggunakan Peta Proses Kelompok kerja yaitu memindahkan satu aktivitas kerja
bagian Penekukan yaitu memotong potongan kaleng untuk list kaca ke bagian
Pembersihan dan satu aktivitas kerja bagian Pematrian yaitu membentuk dan merakit
list kaca kebadan kaleng ke bagian Pengecatan. Hasil perhitungan peningkatan kinerja
menunjukkan adanya peningkatan kinerja untuk empat stasiun kerja yaitu bagian
Penekukan awalnya biasa menyelesaikan 178 unit/hari menjadi 229 unit/hari,
Pembersihan 178 unit menjadi 247 unit/hari, Pematrian dan pengecatan 129 unit/hari
menjadi 182 unit/hari.

Kata Kunci: Jam Henti, Pembebanan Kerja, Peta Proses Kelompok Kerja.
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1. Pendahuluan

Pengaturan sistem kerja pada umumnya berisikan tentang prinsip-prinsip yang mengatur
komponen-komponen sistem kerja seperti pekerja, material, mesin atau peralatan serta
lingkungan kerja untuk mendapatkan alternatif sistem kerja terbaik. Salah satu upaya yang
dapat dilakukan perusahaan agar mendapatkan alternatif sistem kerja terbaik sesuai dengan
kebutuhan yaitu dengan menerapkan prinsip teknik tata cara kerja. Ruang lingkup teknik tata
cara kerja terdiri dari pengaturan sistem kerja dan pengukuran kerja. Pengaturan sistem kerja ini
dilakukan dengan menggunakan alat untuk menganalisis sistem kerja dan proses kerja yang
terbaik yaitu dengan menggunakan peta-peta kerja (Aripin et al. 2016).

Prinsip teknik tata cara kerja ini dapat dinilai dengan melakukan pengukuran kerja
sehingga dapat diketahui keefektifitasan dari proses kerja diperusahaan. Selain pengukuran
waktu kerja, sumber daya yang ada diperusahaan perlu diintegrasikan dengan maksimal dengan
menerapkan pembuatan peta-peta kerja diperusahaan (Aripin et al., 2016). Peta-peta kerja bisa
menggambarkan dan menguraikan berbagai kegiatan serta fasilitas yang terlibat dalam proses
produksi secara sistematis, dengan analisis menggunakan peta-peta kerja bisa menghasilkan
berbagai alternatif perbaikan sistem kerja dan proses kerja yang terbaik (Meutia dan Maryana,
2015).

PT X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan wadah makanan
seperti kerupuk dan roti kering dengan bahan bahan utama kaleng blek 23.5 x 23.5 x 34 cm,
dimana proses pengerjaannya saling berkaitan. Pelanggan produk kaleng kerupuk ini biasanya
penjual roti kering, penjual oleh-oleh, penjual kerupuk dan penjual wadah makanan. Jam operasi
kerja perusahaan ini yaitu 8 jam kerja yang dimulai dari jam 08.00 — 17.00 WIB dan jam istirahat
1 jam dari jam 12.00 — 13.00 WIB dengan jumlah pekerja sebanyak 8 orang. Tipe produksi pada
perusahaan ini menerapkan tipe produksi make to order. Perusahaan menetapkan target produksi
selesai sehari + 150 kaleng kerupuk berdasarkan permintaan pelanggan per minggunya 1000
kaleng.Target ini tidak tercapai, dikarenakan adanya beban kerja yang tidak merata, terdapat
stasiun kerja yang beban kerjanya sangat tinggi sehingga mempengaruhi terhadap pencapaian
target. Ketidaktercapaian target maka dilakukan lembur. Stasiun Kerja Pemotongan, penekukan
dan pembersihan tidak pernah mengalami lembur. Kemudian terdapat stasiun kerja yang proses
pengerjaannya tidak terlalu berat beban kerjanya seperti bagian pembersihan yang hanya
melakukan proses pembersihan saja.

Berdasarkan latar belakang yang sudah diuraikan diatas, maka tujuan dilakukan
penelitian ini yaitu:

1. Mengetahui kondisi cara kerja pada saat ini dengan menggambarkan peta kerja yang ada.
2. Mengetahui persentasi idle untuk setiap stasiun kerja.

3. Mengetahui Stasiun Kerja yang persentasi idle nya tinggi.

4. Membuat rancangan pembagian aktivitas kerja berdasarkan waktu baku pada PT X.

2. Metodologi

Perancangan Desain Sistem Kerja

Perancangan desian sistem kerja merupakan suatu disiplin ilmu yang mempelajari mengenai
teknik-teknik serta prinsip-prinsip untuk menciptakan rancangan terbaik dari sebuah sistem
kerja yang ada. Mengintergrasikan suatu komponen sistem kerja seperti sifat dan kemampuan
manusia, material, alat kerja, serta area kerja menjadi sedemikian rupa yang nantinya akan
menghasilkan sistem kerja yang efektif serta efisien yang tinggi untuk perusahaan tanpa
mengabaikan dari segi keamanan, kesehatan, serta kenyamanan bagi penggunanya merupakan
sebuah tujuan dari teknik-teknik dan prinsip-prinsip yang ada di perancangan desain sistem
kerja atau tujuan ini disingkat menjadi EASNE (efektif, aman, sehat, nyaman, serta efisien)
(Sutalaksana.,2006 dalam As’ad, et al., 2016).

Peta Proses Kelompok Kerja

Peta Proses Kelompok Kerja ialah peta yang menggambarkan proses kerja yang saling berkaitan
antara kegiatan satu dengan kegiatan lainnya (Aripin et al., 2016). Peta Proses Kelompok Kerja
ini juga dapat dipergunakan untuk tools menganalisis suatu kegiatan kelompok kerja disebuah
perusahaan. Aktifitas yang dianalisis berupa aktifitas-aktifitas yang menunggu (delay) aktifitas
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menunggu ini menjadi masalah utama yang ada di kerjasama antara kelompok, yang dimana
pekerjaannya saling bergantungan. Meminimumkan waktu menunggu (delay) merupakan tujuan
utama dari analisis menggunakan Peta Proses Kelompok Kerja.

Metode Jam Henti (Stopwatch Time Study)

Pengukuran waktu kerja menggunakan metode jam henti (stopwatch time study) ditemukan oleh
Frederick W Taylor pada awal abad kesembilan belas, yaitu terhadap pekerja yang melakukan
pekerjaan yang dilakukan berulang—ulang secara singkat (Afiani dan Pujotomo, 2017). Metode
pengukuran waktu kerja yang sangat baik digunakan untuk pekerjaan yang dilakukan berulang-
ulang yaitu metode jam henti (stopwatch time study). Adapun tahapan yang harus dilakukan
terlebih dahulu sebelum melakukan pengukuran antara lain (Sutalaksana et al.,2006) :
Menetapkan tujuan dilakukannya pengukuran

Melakukan penelitian pendahuluan

Menentukan pekerja, harus memenuhi beberapa persyaratan

Melatih pekerja

Menguraikan pekejaan atas bagian kegiatan (pekerjaan)

Mempersiapkan perkakas yang dibutuhkan untuk melakukan pengukuran

oL

3. Pembahasan dan Diskusi

Penelitian ini dilakukan dengan cara melakukan pengukuran secara langsung untuk 5 stasiun
kerja pembuatan kaleng kerupuk. Data yang diukur per aktivitas kerjanya sebanyak 120 data
dengan jumlah aktivitas kerjanya yaitu 24 elemen kerja. Pengukuran kerja dilakukan selama
tiga minggu. Adapun data yang dibutuhkan antara lain ada 2 jenis diantara, data sekunder yang
terdiri dari data aktivitas kerja, waktu proses penyelesaian produk untuk setiap stasiun kerja
diukur menggunakan jam henti (stopwatch time study), faktor penyesuain, faktor kelonggaran.
Data primer yang terdiri dari, data jam kerja efektif, dan data jumlah pekerja. Data-data yang
telah didapatkan selanjutnya dilakukan tahapan pengolahan data. Adapun tahapan pengolahan
data untuk penelitian ini yaitu:

Menentukan Faktor penyesuaian

Menentukan faktor penyesuaian ini dapat dilakukan dengan cara mengamati kondisi bekerja
pekerja di lapangan berdasarkan metode Westinghouse yang meliputi 4 faktor yaitu yaitu
keterampilan, usaha, kondisi kerja serta konsistensi. Pengamatan kerja dalam menentuan faktor
penyesuaian ini dilakukan terhadap 8 pekerja pembuatan kaleng kerupuk. Setiap pekerja
mempunyai faktor penyesuaian yang berbeda, tergantung pada sikap kerja pekerja. Berikut ini
adalah rekapitulasi penialaian faktor penyesuaian untuk kedelapan pekerja dapat dilihat pada
tabel 1.

Tabel 1. Rekapitulasi Faktor Penyesuaian Setiap Pekerja

Faktor Penyesuaian
Operator Keterampilan Usaha Kondisi Konsistensi Jumlah P=1+
Class Nilai Class Nilai Class Nilai Class Nilai Jumlah
Potong 1 Good 006 | Good 003 |Fair ®| o003 | 0% 0.01 0.07 1.07
(1) (€2) ©
Potong 2 Excelent | g |Average | o0 | eoir )| o003 | G009 0.01 0.06 1.06
(B2) (D) ©)
Penekukan Good | gs [|Average | o5 |gair )| o003 | GO0 001 | o004 | 104
(C1) (D) ©)
. Good Average Good Good
Pembersihan 0.06 0.00 0.02 0.01 0.09 1.09
€y D) ©) ©)
Pematrian 1 EX(C;;” 0.08 G(‘é’zd 0.02 |Fair ()| 0.03 G(g‘;d 0.01 0.08 1.08
Pematrian 2 G(Ocol‘)’ 0.06 G(°C°2d 0.02 |Fair ()| 0.03 G(‘é‘;d 001 | 006 | 106
Pematrian3  |DXCElENt | g og  [AVerage | 00 | mair )| o003 | G009 0.01 0.06 1.06
(B2) (D) ©)
Good . Good Good
Pengecatan 0.06 [Fair (E1)| 0.04 0.02 0.01 0.05 1.05
(€1 ©) ©
Skill (Keterampilan) . Excelent (B2) =+0.06
Effort (Usaha) : Good (C2) = +0.03
Condition (Kondisi) . Fair (E) = -0.03
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Consistency (Konsistensi) : Good (C) = +0.01
Jumlah +0.7
Jadi Faktor Penyesuaian (P) = (1+0.9) 1.07

Menentukan Faktor Kelonggaran

Penetapan faktor kelonggaran ada tiga macam bagian yaitu kebutuhan pribadi, melepas lelah
serta keterlambatan atau hambatan-hambatan (Sutalaksana et al., 2006). Pengamatan untuk
menentukan faktor kelonggaran ini dilakukan secara langsung terhadap 8 pekerja. Setiap pekerja
mempunyai faktor kelonggaran yang berbeda, tergantung pekerjaan yang dilakukan pekerja.
Berikut ini adalah rekapitulasi penialaian faktor kelonggaran untuk kedelapan pekerja dapat
dilihat pada tabel 2.

Tabel 2. Rekapitulasi Faktor Kelonggaran Setiap Pekerja

Faktor Operator
Kelonggaran Potong 1 [ Potong 2 | penekukan | Pembersihan [ Patri 1 Patri 2 Patri 3 |Pengecatan

Tenaga 2.5 2.5 2.5 2 3.5 3.5 3.5 2
Sikap Kerja 3 1 3 1 1 1 1 1
Gerakan Kerja 1 1 1 1 1 1 1 1
Kelelahan Mata 4 4 4 4 5 5 5 4
Temperatur 3 3 3 3 3 3 3 3
Atmosfer 3 3 3 3 3 3 3 3
Lingkungan 4 4 4 4 4 4 4 4
Keb.Pribadi 25 2.5 2.5 25 2.5 25 2.5 2.5

Total % 23 21 23 20.5 23 23 23 20.5

Pengujian Data Statistik
Pengujian data statistik yang dilakukan pada penelitian ini adalah uji keseragaman data dan uji
kecukupan data. Data yang akan diolah merupakan data waktu proses untuk kelima stasiun kerja
dengan jumlah elemen kerja sebanyak 24 aktivitas. Data proses ini diukur menggunakan metode
jam henti (stopwatch time study). Setiap elemen kerja memiliki data pengukuran sebanyak 120
data. Pengujian data pengukuran yang dilakukan menggunakan tingkat keyakinan 95% dan
ketelitian 5%, artinya tingkat keyakinan 95 % dari pengukuran selama tiga minggu ini yakin
bahwa data yang didapatkan itu benar, akan tetapi pengukur tidak menjamin semuanya benar
tetapi memberikan toleransi penyimpangan 5 %. Berikut ini adalah pengujian data statistik
untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan.
1. Uji Keseragaman
e Penentuan subgrup untuk setiap elemen kerja (Priambodo dan Andriyanto,
2018):

:1+3.3logn
:1+3.3log 120
:1+3.3(2.08)
:1+6.86
: 7.86 atau 8 subgrup (kelas)
20 (Banyak Pengamatan)

33333

= 15dat
8 (Banyak Sub grup) ata

Tabel 3. Tabel Subgrup untuk Elemen Kerja 1 Stasiun Kerja Pemotongan

Rata-

Hari Pengamatan ke-(detik) .
Rata (x)
1 26.02 26.08 26.03 25.87 25.95 26.07 25.86 26.09 26.10 25.87 25.97 25.86 25.88 26.04 26.07 25.98
2 26.01 25.89 26.10 26.03 25.88 25.96 26.01 25.87 26.09 25.92 25.99 25.89 26.29 25.89 25.94 25.98
3 26.25 26.10 25.90 26.12 26.20 26.15 26.20 25.87 25.65 26.05 25.95 25.87 26.21 26.11 25.65 26.02
4 26.34 25.79 25.34 26.31 25.79 25.74 26.16 26.23 26.35 25.56 25.75 25.98 26.28 26.35 25.51 25.97
5 26.08 25.98 25.89 25.87 25.94 26.05 26.10 25.85 25.89 26.15 25.53 25.90 25.32 25.73 25.78 25.87
6 25.87 25.89 26.02 26.06 25.97 25.99 25.84 26.06 26.03 25.90 25.91 25.91 25.86 26.10 25.92 25.96
7 25.76 26.10 25.77 26.51 26.20 25.85 25.82 26.69 26.34 25.75 26.02 25.90 25.93 25.91 25.86 26.03
8 25.85 26.02 26.07 25.88 25.86 25.94 25.87 25.86 26.07 25.84 25.87 26.05 26.07 26.01 25.95 25.95
Jumlah 207.75
e Melakukan Perhitungan rata-rata :
— YXi — 20775 .
X= ZT X=—— = 25.97 detik
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Melakukan perhitungan standar deviasi (s) :

o= ’z(i— Xi)?
N-1

3((25.97— 26.02)+(25.97—-26.08)+(25.97—26.03) +(25.97—25.87) +---+(25.97—25.95)2

s = 0.201 detik.
Melakukan perhitungan standar deviasi dari distribusi harga average (rata-rata)
subgrup dengan menggunakan rumus sebagai berikut :

— 0.201

SX= 7= sX= —— =0.052 detik
n 15

Penentuan batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) :
BKA=X+Zsx = 2597 + (1,96 x 0.052) = 26.07 detik

BKB =X —Zsx = 25.97 — (1,96 x 0,052) = 25.87 detik

Hasil uji keseragaman untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan untuk
seluruh data pengamatan menggunakan jam henti, tidak terdapat data yang keluar dari batas
kontrol atas dan batas kontrol bawah, maka dari itu dapat disimpulkan uji data keseragaman
untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan tersebut seragam serta data berasal dari
sistem yang sama. Rekapitulasi untuk uji keseragaman data untuk semua elemen kerja kelima
stasiun lainnya dapat dilihat pada tabel 4.

120-1

Tabel 4. Rekapitulasi Perhitungan Uji Keseragaman Data

N

X

SX

BKA

BKB

No Nama Operasi Kerja ’ " . ) Keterangan
i iy (Data) | (detik) | (Detik | (Detik) | (Detik) Y
Pemolaan sisi bawah kaleng blek
1 |bekas untuk membuat dudukan tutup 120 25.95 | 0.05 26.07 25.87 | SERAGAM
kaleng kerupuk
2 [Memotong bagian dudukan tutup 120 | 51.17 | 0.08 51.30 | 50.99 [SERAGAM
Pemolaan sisi samping kaleng blek
3 |bekas untuk membuat dudukan kaca 120 | 25.87 | 0.07 26.05 | 25.76 | SERAGAM
kaleng kerupuk
4 |Memotong bagian dudukan kaca 120 | 52.07 | 0.07 | 52.64 | 52.36 | SERAGAM
5 |Memindahkan kaleng yang sudah 120 | 59.50 | 0.15 | 27.11 | 26.51 | SERAGAM
dipotong ke penekukan
g |Pemolaan potongan kaleng 120 | 9.86 | 0.06 | 10.00 | 9.86 |SERAGAM
pemotongan untuk membuat tutup
7 |Memotong potongan kaleng untuk 120 | 20.19 | 0.09 | 29.10 | 28.74 |SERAGAM
bagian tutup
8 I'Za'i';"tong potongan kaleng untuk list | 156 | 5g g5 | 0,07 | 28.60 | 28.41 | SERAGAM
9 I'::Temnge”t“k atau menekuk tutup 120 | 28.00 | 0.15 | 29.67 | 20.08 |SERAGAM
10 |Menekuk tutup bagian kaleng 120 | 20.09 | 0.02 22.59 | 20.14 |SERAGAM
17 |Merakit tutup kaleng kerupuk ke 120 | 1017 | 0.01 | 10.20 | 10.14 |SERAGAM
dudukan tutup
12 [Mengambil hasil penekukan untuk 120 | 49.08 | 0.07 | 48.94 | 48.67 |SERAGAM
dibersikan
13 |Membersihkan kaleng blek bekas 120 37.81 | 0.07 37.84 37.56 [ SERAGAM
14 |Mengaplas bagian yang akan dipatri 120 10.39 | 0.11 10.25 9.80 | SERAGAM
15 |Memindahkan kaleng yang sudah 120 | 27.37| 011 | 27.01 | 26.57 |SERAGAM
dibersihkan ke pematrian
16 [Memanaskan alat patri 120 | 59.50 | 0.13 | 59.40 | 58.88 | SERAGAM
17 t';gek';lat" lubang tutup kaleng blek 120 | 30.03 | 0.09 | 30.14 | 20.77 |SERAGAM
18 [Merakit kaca kebadan kaleng 120 | 20.48 | 0.08 | 20.64 | 20.33 | SERAGAM
19 |Merakit dan membentuk list kaca 120 |150.50| 0.08 | 151.11 | 150.80 | SERAGAM
kebadan kaleng
20 |Mematri sambungan list kaca 120 |[228.86( 0.12 | 229.21 | 228.73 | SERAGAM
21 |Memeriksa kaleng kerupuk yang 120 | 26.65| 0.09 | 26.76 | 26.39 | SERAGAM
sudah dipatri
22 |Mengambil kaleng yang sudah dipatri 120 | 25.37 | 0.10 25.44 | 25.04 SERAGAM
23 [Membersinkan kaleng kerupukyang | 55 | 5487 | 0.08 | 24.91 | 24.61 | SERAGAM
akan dicat
24 |Mengecat bagian luar kaleng kerupuk [ 120 | 59.80 [ 0.09 59.87 | 59.52 [ SERAGAM

2. Uji Kecukupan Data
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, [%/N(inz)— (inz)]2 . [1.96/0.05 ,/80932.01- (80932.01) 2
N’ = . N’=
¥ xi 3116.29

N’ =0.09 = 1 data

Hasil uji keseragaman data untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan
untuk seluruh data pengamatan menggunakan jam henti, menunjukkan bahwa nilai N’ yaitu 0.09
~ 1 data, lebih kecil dari nilai N (jumlah data) yaitu 120 data, maka dari itu dapat disimpulkan
untuk uji data kecukupan untuk untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan
mencukupi. Rekapitulasi untuk uji kecukupan data untuk semua elemen kerja kelima stasiun
lainnya dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5. Rekapitulasi Perhitungan Uji Kecukupan Data

No. Nama Operasi Kerja N' (Data) |N (Data) | Keterangan

Pemolaan sisi bawah kaleng blek

1 |bekas untuk membuat dudukan tutup | 0.091 = 1 120 CUKUP
kaleng kerupuk

2 |Memotong bagian dudukan tutup 0.052 = 1 120 CUKUP
Pemolaan sisi samping kaleng blek

3 |bekas untuk membuat dudukan kaca 0.184 =1 120 CUKUP
kaleng kerupuk

4 |Memotong bagian dudukan kaca 0.001 = 1 120 CUKUP

Memindahkan kaleng yang sudah

5 0.603 = 1 120 CUKUP
dipotong ke penekukan

6 Pemolaan potongan kaleng 0.735 ~ 1 120 CUKUP
pemotongan untuk membuat tutup

7 Memotong potongan kaleng untuk 0.230 ~ 1 120 CUKUP
bagian tutup

8 Memotong potongan kaleng untuk 0.140 = 1 120 CUKUP
list kaca

9 Membentuk atau menekuk tutup 0.602 = 1 120 CUKUP
kaleng

10 |Menekuk tutup bagian kaleng 0.014 = 1 120 CUKUP

11 Merakit tutup kaleng kerupuk ke 0.046 = 1 120 CUKUP
dudukan tutup

12 I\/_Iennglmbll hasil penekukan untuk 0.044 ~ 1 120 CUKUP
dibersikan

13 |Membersihkan kaleng blek bekas 0.078 = 1 120 CUKUP

14 |Mengaplas bagian yang akan dipatri 2.955=3 120 CUKUP

Memindahkan kaleng yang sudah

15 0.389 = 1 120 CUKUP
dibersihkan ke pematrian

16 |Memanaskan alat patri 0.116 = 1 120 CUKUP

17 Mematri lubang tutup kaleng blek 0221 = 1 120 CUKUP
bekas

18 [Merakit kaca kebadan kaleng 0.337 =1 120 CUKUP

19 Merakit dan membentuk list kaca 0.006 ~ 1 120 CUKUP
kebadan kaleng

20 |Mematri sambungan list kaca 0.006 =~ 1 120 CUKUP

21 Memerl_ksa I_<a|eng kerupuk yang 0.279 = 1 120 CUKUP
sudah dipatri

22 |Mengambil kaleng yang sudah dipatri| 0.365 = 1 120 CUKUP

23 Membt_ersmkan kaleng kerupuk yang 0217 = 1 120 CUKUP
akan dicat

24 Mengecat bagian luar kaleng 0.051 ~ 1 120 CUKUP
kerupuk

Perhitungan Waktu Baku
Perhitungan waktu baku dilakukan untuk semua elemen kerja. Waktu baku adalah waktu
standar yang dibutuhkan seseorang pekerja yang bekerja secara wajar saat menuntaskan sesuatu
aktivitasnya, dimana pekerja ini memiliki tingkat keahlian rata-rata (Widagdo, 2018). Berikut
adalah perhitungan waktu baku untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan.

1. Waktu Siklus
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Xi _ 3116.29
Ws = LXi _ 311629
N 120

2. Waktu Normal
Wn =Ws x p = 25.97 detik x 1.06 = 27.53 detik
3. Waktu Baku
Wb=Wnx (1+1)= 27.53 detik x (1 + 0.21) = 33.31 detik
Hasil dari perhitungan waktu untuk satu elemen kerja dari Stasiun Kerja Pemotongan
sebesar 33.51 detik. Rakapitulasi hasil perhitungan waktu baku untuk semua elemen kerja
kelima stasiun kerja dapat dilihat pada tabel 6.

Tabel 6. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku

= 25.97 detik

No. Nama Operasi Kerja - W B Wiz
) (Data) | (Detik) | (Detik) | (Detik)
Pemolaan sisi bawah kaleng blek
1 |bekas untuk membuat dudukan tutup 120 25.97 27.53 33.31
kaleng kerupuk
Z 2 |Memotong bagian dudukan tutup 120 51.15 54.21 65.60
5]
s Pemolaan sisi samping kaleng blek
51| 3 |bekas untuk membuat dudukan kaca 120 25.90 27.46 33.22
% kaleng kerupuk
4 [Memotong bagian dudukan kaca 120 52.81 55.98 67.74
5 Memlndahkan kaleng yang sudah 120 26.86 28.47 34.45
dipotong ke penekukan
6 Pemolaan potongan kaleng 120 0.97 10.37 12.76
pemotongan untuk membuat tutup
7 Memotong potongan kaleng untuk 120 28.02 30.08 36.99
bagian tutup
= n
s 8 Memotong potongan kaleng untuk list 120 28.55 20.69 36.52
2 kaca
% 9 Membentuk atau menekuk tutup 120 20.37 3055 3758
a kaleng
10 |Menekuk tutup bagian kaleng 120 20.18 20.98 25.81
11 Merakit tutup kaleng kerupuk ke 120 1017 10.58 13.01
dudukan tutup
12 I\/.Iengc?lmbll hasil penekukan untuk 120 28.81 53.20 64.11
= dibersikan
<
% 13 |Membersihkan kaleng blek bekas 120 37.70 41.09 49.52
oc
Ll
E 14 [Mengaplas bagian yang akan dipatri 120 10.03 10.93 13.17
[T}
[~
15 l\/.lemlr.1dahkan kaleng }/ang sudah 120 26.79 2920 35.19
dibersihkan ke pematrian
16 |Memanaskan alat patri 120 59.14 62.68 77.10
17 Mematri lubang tutup kaleng blek 120 29,06 3175 39.06
= bekas
é 18 |Merakit kaca kebadan kaleng 120 20.48 21.71 26.70
[
< - "
E 19 Merakit dan membentuk list kaca 120 150.96 | 160.01 196.82
a kebadan kaleng
20 |Mematri sambungan list kaca 120 228.97 | 242.71 | 298.53
21 I\{Iemgnksa kaleng kerupuk yang sudah 120 26.57 28.16 34.64
dipatri
z 22 |Mengambil kaleng yang sudah dipatri 120 25.24 26.50 31.93
=
s -
S| 2 Membt.arsmkan kaleng kerupuk yang 120 24.76 26.00 31.33
Q akan dicat
& 24 Mengecat bagian luar kaleng kerupuk 120 59.70 62.69 75.54
Total 1370.62
22.83

Pembuatan Peta Proses Operasi

Berdasarkan penggambaran Peta Proses Operasi pembuatan kaleng kerupuk awal,
membutuhkan waktu untuk mengerjakan 1 produk kaleng kerupuk selama 1127.85 detik
melibatkan 5 stasiun kerja diantaranya Pemotongan, Penekukan, Pembersihan, Pematrian, dan
Pengecatan. Total kegiatan keseluruhan stasiun kerja yaitu 22 proses, terdiri dari 21 untuk proses
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operasi dan 1 untuk proses pemeriksaan. Hasil analisis pembuatan peta proses operasi (PPO)
awal serta hasil wawancara dengan para pekerja dan diskusi dengan pemilik pembuatan Peta
Proses Operasi (PPO) awal tidak ada perubahan, karena proses operasinya optimalnya seperti
ini.

PETA PROSES OPERASI
NAMA OBJEK KALENG KERUPUK
NOMOR PETA 02
DIPETAKAN OLEH HEDDI NASUTION W SEKARANG
TANGGAL PEMBUATAN 12 September 2020 O] USULAN
List Kaleng Kaca Tutup Kaleng Kaleng Blek
@ (17x17cm) (235X 23.5 x 34 cm)

Pemolaan
Tutup

Pemolaan

dudukan lutuF
(Plat seng bulat dan

pensil)

kaleng

(Plat Besi bulat 33,31 detil
dan Pensil)

12.76 detik

Dipotong

36.99 detik (Gunting Seng)

" Dipotong
65.60 detik (Gunting Seng)

Dibentuk
(Tang)

Pemolaan
dudukan kaca
(Plat Seng persegi
dan Pensil)

" g Dipotong
36.52 detik GD (Alat Potong)

37.58 detik

Dipotong
Gunting Seng)

Ditekuk
(Besi pipa)

13.01 detik Dirakit

Dibersihkan
bagian dalam
Kaleng

Amplas (Kape Besi)
Diamplas

bagian dudukan
kaca

49.52 detik

13.17 detik

Timah
Mematri lubang
kaleng blek bekas
(Alat Patri Bakar)

39.06 detik

26.70 detik Dirakit

(O ()

196.82 detik Dirakit

Timah

Dipatri

298.53 detik Alat Patri Bakar)

Diperiksa

34.64 detik sambungan

Dibersihkan

31.33 detik (Majun)

Cat

RINGKASAN

Dicat

WAKTY 75.54 detik
(Kuas)

KEGIATAN JUMLAH (cetic)

OPERASI 21 100321

PEMERIKASAAN L 3454
TOTAL 22 1127.85

Gambar 1. Peta Proses Operasi Pembuatan Kaleng Makanan

Perancangan Pembagian Aktivitas Kerja Dengan Peta Proses Kelompok Kerja
Hasil dari analisis pembuatan Peta Proses Kelompok Kerja awal, dimana terdapat 5 Stasiun
Kerja yaitu Pemotongan yang dikerjakan 2 pekerja, Penekukan 1 pekerja, Pembersihan 1
pekerja, Pematrian 3 pekerja serta Pengecatan 1 pekerja dengan 24 jenis aktivitas kerja. Jenis
aktivitas kerjanya terdiri dari 19 operasi dengan total waktu 1170.31 detik, 4 transportasi 165.61
detik, 1 pemeriksaan 34.64 detik, serta 2 menunggu pada bagian pembersihan dengan waktu
273.14 detik harus menunggu kaleng selesai dari proses penekukan dan pengecatan 991.82 detik
harus menunggu kaleng selesai dari bagian pematrian karena proses kerjanya yang lama.
Berdasarkan pembuatan Peta Proses Kelompok Kerja awal terlihat pembagian aktivitas
kerja setiap stasiun kerjanya tidak merata terdapat beban kerja yang tinggi atau persentasi
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menunggu yang tinggi dan persentasi kerja yang rendah. Dimana bagian Pembersihan persentasi
menunggu sebesar 60% dan persentasi kerja sebesar 40%. Pengecatan juga terlihat persentasi
menunggu sebesar 90% dan persentasi kerja sebesar 10%. Sementara untuk tiga bagian lainnya
seperti Pemotongan, Penekukan dan Pematrian persentasi menunggu 0% berarti untuk ketiga
bagian tersebut 100 % bekerja setiap harinya. Adapun Perancangan pembagian aktivitas kerja
yang diusulkan berdasarkan analisis pembuatan Peta Proses Kelompok awal yaitu
1. Aktivitas kerja dari bagian Penekukan yaitu pemotongan list kaca dapat dikerjakan
kebagian bagian Pembersihan.
2. Aktivitas kerja dari bagian Pematrian yaitu merakit atau membentuk list kaca kebadan
kaleng dapat dikerjakan kebagian bagian Pengecatan.
Adapun analisis perbandingan Peta Proses Kelompok awal dengan Peta Proses
Kelompok Usulan dari proses pembuatan kaleng kerupuk pada lantai produksi dapat dilihat pada
tabel 7.

Tabel 7. Perbandingan Peta Proses Kelompok Kerja Awal dan Perbaikan

Peta Proses Kelompok Kerja Awal Peta Proses Kelompok Kerja Usulan
. . Waktu Kerja | Waktu Mengangur . . Waktu Kerja Waktu Mengangur

stasin Kera | 5 iUnit) (Detik) sasin Kera | b tiUnity (Detik)
Pemotongan 234.32 0 Pemotongan 234.32 0
Penekukan 162.67 0 Penekukan 126.15 0
Pembersihan 161.99 273.14 Pembersihan 153.51 0
Pematrian 672.85 0 Pematrian 476.03 0
Pengecatan 138.8 991.82 Pengecatan 319.6 0

Berdasarkan tabel 7 perbandingan Peta Proses Kelompok Kerja awal dan perbaikan
dapat dilihat pada kondisi awal beban kerjanya tidak merata, dimana didapatkan waktu
menunggu sebesar pada Pembersihan sebesar 273.14 detik dan Pengecatan sebesar 991.82 detik.
Sedangkan untuk Peta Proses Kelompok Kerja usulan beban kerjanya sudah merata, dimana
waktu menunggu dari Pembersihan dapat dikurangi dengan membagi aktivitas Penekukan yaitu
memotong potongan kaleng untuk membuat list. Pengecatan yang sebelumnya menunggu dapat
dikurangi juga dengan membagi aktivitas kerja Pematrian yaitu merakit dan membentuk list
kaca kebadan kaleng. Waktu proses pengerjaan pembuatan kaleng kerupuk untuk satu siklus
kerja yang awalnya sebesar 1370.63 detik dapat dikurangi menjadi 1066.84 detik. Artinya
usulan perbaikan pembagian aktivitas kerja menggunakan Peta Proses Kelompok Kerja yang
dilakukan dapat menghemat waktu kerja sebesar 303.79 detik.

Perhitungan Peningkatan Kinerja Awal dan Perbaikan

Analisis perhitungan peningkatan kinerja bertujuan untuk mengetahui berapa penambahan
aktivitas kerja yang dihasilkan sebelum dan sesudah dilakukan pembebanan kerja. Berikut ini
adalah tabel perhitungan peningkatan kinerja sebelum dan sesudah dilakukan pembebanan
aktivitas kerja dan memperpendek jarak perpindahan sebagai dapat dilihat pada tabel 8.

Tabel 8. Perhitungan Kinerja Awal dan Perbaikan

. . Kinerja Awal | Kinerja Usulan
Stasiun Kerja : . . .
(Unit/Hari) (Unit/Hari)
Pemotongan 247 247
Penekukan 178 229
Pembersihan 178 247
Pematrian 129 182
Pengecatan 129 182
1. Kinerja Awal :
. . Kerja Efekti .
Stasiun Kerja Penekukan : L20XeJa ETERUT o 1o imlah Pekerja
Waktu standar

480 menit

x 1 pekerja = 178 unit/hari

. . . 2.71 menit
2. Kinerja Perbaikan :
. Jam Kerja Efektif

Stasiun Kerja Penekukan : x Jumlah Pekerja
Waktu standar

480 menit
2.10 menit

x 1 pekerja = 229 unit/hari
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Hasil perhitungan peningkatan kinerja awal dan perbaikan dapat dilihat pada tabel 8,
adanya peningkatan Kinerja untuk 4 stasiun kerja setelah dilakukan pembebanan aktivitas kerja
dan memperpendek jarak perpindahan yaitu Penekukan awalnya bisa menyelesaikan 178
unit/hari menjadi 229 unit/hari, Pembersihan 178 unit/hari menjadi 247 unit/hari, Pematrian dan
pengecatan 129 unit/hari menjadi 182 unit/hari.

4, Kesimpulan
Kesimpulan yang dapat ditarik dari hasil penelitian perancangan pembagian aktivitas kerja yang
sudah dilakukan sebagai berikut :

1. Kondisi kerja saat ini dimana target produksi perusahaan selesai sehari 150 unit per hari,
tetapi target tersebut tidak tercapai. Disebabkan adanya beban kerja yang tidak merata,
terdapat stasiun kerja yang beban kerjanya sangat tinggi dan terdapat stasiun kerja yang
menganggurnya sangat tinggi dibandingkan dengan waktu Kkerjanya sehingga
mempengaruhi terhadap pencapaian target. Ketidaktercapaian target maka dilakukan
lembur. Pematrian dan Pengecatan sering mengalami lembur untuk memenuhi target
yang tidak tercapai tersebut.

2. Stasiun kerja Pembersihan persentasi menunggu 60% dan persentasi kerjanya sebesar
40%. Pengecatan juga terlihat persentasi menunggu sebesar 90% dan persentasi kerja
sebesar 10%. Sementara untuk tiga Stasiun Kerja lainnya seperti Pemotongan,
Penekukan dan Pematrian persentasi kerja sebesar 100% dan persentasi menunggu 0%.

3. Stasiun Kerja yang persentasi menunggunya tinggi yaitu terdapat pada Pengecatan
dengan persentasi menunggu sebesar 90% dan Pembersihan sebesar 60%.

4. Hasil perancangan pembagian aktivitas kerja berdasarkan waktu baku menggunakan Peta
Proses Kelompok Kerja yang diusulkan yaitu aktivitas kerja dari Stasiun Kerja
Penekukan vyaitu pemotongan list kaca dapat dikerjakan kebagian Stasiun Kerja
Pembersihan. Aktivitas kerja dari Stasiun Kerja Pematrian yaitu merakit atau membentuk
list kaca kebadan kaleng dapat dikerjakan kebagian Stasiun Kerja Pengecatan.
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