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KATA PENGANTAR

Pup syukur kita panjatkan ke hadirat Allah SWT atas rahmat dan karunia-nya Prosiding
Scrinar Nasional Industrial Engmeering Conference (IDEC) 2014 dapat diterbitkan. Prosiding
i disusun berdasarkan kumpulan makalah IDEC 2014 yang berterma * Peran Standardisasi
Dalam Penguatan Daya Saing Industri Nasional”, Seminar ini diselen gearakan pada tanggal 20
Mer 2014 di Gedung Pusdiklat Universitas Sebelas Marcl, oleh Jurusan Teknik Indusiri, Fakultas
Tekmk, Universitas Sebelas Maret,

Seminar im diselenggarakan schagai media sosialisasi hasil penelitian d1 bidang Teknik
Industri. IDEC 2014 diharapkan dapat menjadi sarana berbagi mformasi dan pengalaman,
diskusi ilmiah, pemingkatan kerjasama, dan kemitraan antara akademisi dan praktisi di bidang
Tcknik Industri.

Melalui presentasi makalah diharapkan dapat memberikan masukan serta mendukung
pengembangan ide-ide baru penelitian di bidang Teknik Industri. sSemoga penerbitan Prosiding
IDEC 2014 dapat memben koniribusi sebagai pendukung data sekunder dan pengembangan
penclitian di masa mendatang, serta memacn para akademisi dan praktisi Teknik Industri untuk
saling bersinergi demi kemajuan bangsa dan negara,

Rami mengucapkan terima kasih atas dukungan dari pihak yang telah berkontribusi
dalam kegiatan ini, baik pembicara utama. panchs, reviewer, pemakalah, peserta, dan seluruh
panitia yang terlibat. Mohon maaf apabila dalam kegiatan ini terdapat kekurangan atau kesalahan
pada penyusunan Prosiding 1DEC 2014 Semega partisipas: kita dapat memberikan hasil ying

posiif bagi masing-masing individu, maupun bidang Keilmuan Teknik Industri.

Surakarta, 20 Med 2014

K ctus Panitia

Dr, Bambang Subardi, 8T, M.T.
NIP. 19740520 2000 12 1001
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DESAIN PENINGKATAN PRODUKTIVITAS MELALUI PERBAIKAN METODE
KERJA DAN PERANCANGAN ULANG FASILITAS PENDUKUNG PROSES
FINISHING PADA PT. LECES (PERSERO) PROBOLINGGO

Rony Prabowo
Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri
Institut Teknologi Adhi Tama Surabaya
Email : rony_prabowomt@yahoo.co.id

ABSTRAKS

Adanya keterlambatan dalam memenuhi pesanan, khususnya pada Finishing Tahap 2 di departemen buku
tulis. Pada bagian ini juga sering terjadi adanya keluhan dari para pekerja bahwa mereka harus bekerja
dengan membungkuk karena ukuran tinggi kursi dan meja yag tidak sesuai. Tujuan dari penelitian ini adalah
memberikan metode kerja yang lebih efektif dan efisien dengan cara melakukan pengukuran waktu kerja
pada metode kerja lama dan kemudian dicari alternatif terbaik yang lebih efektif dan efisien, serta melakukan
pengukuran metode kerja baru yang nantinya digunakan untuk mencari waktu kerja yang lebih singkat dan
output standar yang lebih banyak serta dapat meningkatkan produktivitas juga. Sedangkan tujuan yang kedua
adalah memberikan gambaran tentang rancangan meja dan kursi yang ergonomic sebagai penunjang dari
proses finishing, yang tentunya harus sesuai dengan anthopometri dimensi tubuh populasi pekerja PT. Leces
(Persero) Probolinggo pada Finishing Tahap 2 di departemen buku tulis.

Kata Kunci : Ergonomi, perancangan fasilitas kerja, waktu standard dan output standard

PENDAHULUAN

Manusia mempunyai peranan yang sangat penting dalam melakukan suatu pekerjaan karena manusia
bagian dari sistem kerja, juga merupakan variabel hidup dengan beragam sifat dan kemampuan yang berbeda-
beda guna pencapaian sistem Kkerja yang berhasil sesuai dengan harapan kalangan industri. Hal ini
berkembang secara terus-menerus dengan nama human factor engineering atau ergonomic.

TINJAUAN PUSTAKA
Definisi, Pengertian dan Ruang Lingkup Teknik Tata Cara Kerja

Tata cara kerja merupakan suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik dan prinsip-prinsip untuk
mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja. Komponen sistem kerja terdiri dari manusia, bahan,
peralatan dan perlengkapan kerja serta lingkungan kerja fisik yang diatur sedemikian rupa untuk
menghasilkan efisiensi dan efektifitas yang tinggi. Beberapa prinsip pengaturan metode kerja antara lain
ergonomi, studi gerakan dan ekonomi gerakan. Sedangkan teknik-teknik pengukuran kerja yang dapat
dipergunakan adalah pengukuran waktu, pengukuran tenaga dan pengukuran dampak psikologis dan
sosiologis.

Pengembangan metode untuk mengefektifkan dan mengefisienkan kerja dilakukan dengan jalan
mencari, mengembangkan dan menerapkan metode kerja yang lebih efektif dan efisien dengan tujuan akhir
adalah waktu penyelesaian pekerjaan akan lebih singkat dan mudah untuk dikerjakan. Analisis metode kerja
ini ditekankan pada empat macam komponen vaitu pekerja, material, mesin dan peralatan, serta lingkungan
kerja fisik.

Kondisi Lingkungan Kerja Fisiik Mempengaruhi Aktivitas Manusia

Faktor — faktor yang mempengaruhi aktivitas manusia dipengaruhi oleh beberapa faktor baik dari
eketernal dan internal. Beberapa faktor yang mempengaruhi kondisi lingkungan kerja terkait dengan keadaan
di sekitar tempat kerja adalah : temperatur, kelembaban udara, sirkulasi udara, pencahayaan, kebisingan,
getaran mekanis, bau-bauan, warna dan sebagainya.

Studi Pengukuran dan Penetapan Waktu Kerja

Pengukuran Kerja adalah metode peneta pan keseimbangan antara jalur manusia yang dikontribusikan
dengan unit output yang dihasilkan. Untuk melakukan perhitungan waktu baku (standar time) penyelesaian
pekerjaan guna memilih alternatif metode kerja yang terbaik, perlu diterapkan teknik-teknik dan prinsip-
prinsip pengukuran kerja (work measurement atau time study). Adapun pengukuran waktu kerja ini akan
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berhubu ngan dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang digunakan menyelesaikan suatu

pekerjaan. Waktu baku ini sangat diperlukan sekali untuk :
a. Perancangan kebutuhan tenaga kerja (man power planning)
b. Estimasi biaya — biaya upah karyawan atau pekerja
¢. Penjadwalan produksi dan penganggaran
d. Perancangan sistem dan pemberian bonus dan intensif bagi karyawan atau pekerja yang berprestasi
e. Indikasi keluaran (output) yang mampu dihasilkan oleh seorang pekerja yang memiliki kemampuan rata-
rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan.

Persyaratan mutlak untuk memilih operator yang akan dianalisa waktu kerjanya benar-benar memiliki tingkat
kemampuan rata-rata. Kondisi lingkungan fisik pekerjaan juga relatif tidak jauh berbeda dengan kondisi
fisik pada saat pengukuran kerja dilakukan. Performance kerja mampu dikendalikan pada tingkat yang sesuai
untuk seluruh periode kerja yang ada.

Sedangkan kriteria-kriteria yang harus dipenuhi di dalam pengukuran tersebut adalah :
1. Pekerjaan tersebut harus dilaksanakan secara repetitive dan dan uniform
2. Isi atau macam pekerjaan ini harus homogen
3. Hasil kerja (output) harus dapat dihitung secara nyata (kuantitatif) baik secara keseluruhan maupun
untuk tiap-tiap elemen kerja yang berlangsung
4.Pekerjaan tersebut cukup banyak dilaksanakan dan teratur sifatnya sehingga akan memadai untuk
diukur dan dihitung waktu bakunya.

Penetapan Jumlah Siklus Kerja yang Harus Diamati

Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen kerja pada umumnya akan sedikit berbeda
dari siklus kerja satu ke siklus kerja yang lain, sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal dan serempak,
namun tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu dapat diselesaikan dalam waktu yang sama.
Standar kesalahan harga rata-rata suatu data :

OX =

o
- 1
JIN
Cx = standar deviasi dari distribusi rata-rata
¢ = standar deviasi dari populasi data yg ada
N = jumlah pengamatan

Analisa Keragaman Data
Kesalahan dalam proses penetapan pada saat mulai atau berakhirnya suatu elemen kerja yang seharusnya
dibaca dari stopwatch adalah mungkin terjadi, oleh sebab itu dilakukan uji keseragaman data untuk memastikan
bahwa data yang kita peroleh seragam. Penentuan batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB)
adalah sebagai berikut :

BKA =X +3SD

BKB =X -3SD
X = Rata-rata hasil pengukuran
SD = Standar deviasi data hasil pengukuran

Westing House System’s Rating
Westing house membuat table performance rating yang berisi nilai-nilai angka berdasarkan tingkatan
yang ada untuk masingp-masing faktor tersebut. Untuk menormalkan waktu yang ada maka hal ini dilakukan
dengan jalan mengalikan waktu yang diperoleh dari pengukuran kerja dengan jumlah keempat rating faktor
1.Untuk keterampilan atau skill Westing House membagi menjadi 6 kelas yaitu : Super Skill, Excelent
Skill, Good Skill, Average Skill, Fair Skill, Poor Skill
2. Untuk Usaha atau Effort Westing House membagi menjadi 6 kelas yaitu : Super Effort, Excelent Effort,
Good Effort, Average Effort, Fair Effort, Poor Effort

Kondisi Kerja
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Kondisi fisik lingkungan seperti pencahayaan, temperatur dan kebisingan ruangan atau kondisi diluar
kemampuan operator untuk merubahnya. Oleh sebab itu faktor kondisi sering disebut sebagai faktor
manajemen, karena pihak lain inilah yang berwenang merubah atau memperbaikinya.

Konsistensi

Faktor ini perlu diperhatikan karena pada setiap pengukuran waktu angka-angka yang dicatat tidak
pernah semuanya sama, waktu penyelesaian yang ditunjukkan pekerja selalu berubah-ubah dari satu siklus ke
siklus lainnya, dari jam ke jam bahkan dari hari ke hari. Selama ini masih dalam batas-batas kewajaran,
masalah tidak timbul, tetapi juga variabilitasnya tinggi maka hal tersebut harus diperhatikan.

Performance Rating

Rating faktor pada dasarnya digunakan untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran
kerja akibat tempo atau kecepatan kerja operator yang berubah-ubah.
Waktu Normal = Waktu Pengamatan x {rating faktor(%)/100}

Kelonggaran Waktu

1. Kelonggaran Waktu untuk kebutuhan pribadi (personal allowance)
Seperti minum sekedarnya untuk menghilangkan rasa haus, ke kamar kecil, bercakap-cakap dengan
teman untuk menghindarkan kejenuhan.

2. Kelonggaran Waktu untuk menghilang kan rasa Lelah (fatique allowance)
Kelelahan fisik manusia bisa karena pekerjaan membutuhkan konsentrasi dan pikiran. Hal ini sering
menimbulkan kelelahan fisik dan mental dari pekerja. Waktu yang dibutuhkan untuk istirahat tergantung
pada individu yang bersangkutan, interval waktu dari siklus kerja dimana pekerja akan mendapatkan beban
kerja penuh, kondisi lingkungan fisik pekerjaan dan faktor-faktor lainnya

3. Kelonggaran Waktu karena keterlambatan (delay allowance)
Disebabkan oleh faktor-faktor yang sulit untuk dihindari (unvoidable delay) misal kesalahan mesin,
operator atau hal lain di luar kontrol. Apabila terjadi kerusakan dan perbaikan berat terpaksa harus
dilaksanakan, operator biasanya akan ditarik dari stasiun kerja ini sehingga delay yang terjadi akan
dikeluarkan dari pertimbangan untuk menetapkan waktu baku untuk proses kerja tersebut.

Waktu standar = waktu normal x {100% : (100% - %Allowance)}

Ergonomi

Ergonomic adalah suatu aplikasi ilmu pengetahuan yang memperhatikan karakteris tik manusia untuk
dipertimbangkan dalam perancangan dan penataan sesuatu yang digunakan sehingga antara manusia dan
benda yang digunakan tersebut terjadi interaksi yang lebih efektif dan nyaman.

Analisa ergonomi akan meliputi hal-hal yang berkaitan dengan : (1) Anatomi (struktur), fisiologi dan
anthopometri (ukuran) tubuh manusia, (2) Psikologi dan fisiologi mengenai berfungsinya otak dan sistem
syaraf yang berperan dalam mengendalikan tingkah laku manusia, (3) kondisi-kondisi yang dapat menciderai
baik dalam waktu pendek maupun panjang serta membuat kecelakaan kerja atau tidak nyaman.

Anthopometri
Anthopometri merupakan studi yang berkait an dengan dimensi tubuh manusia baik secara linier
maupun anguler. Datanya dapat diapli kasikan antara lain : (1) peranca ngan area kerja seperti stasiun kerja,
(2) pe rancangan peralatan Kkerja, (3) perancangan produk konsumtif, (4) perancangan lingku ngan kerja fisik.
Sedangkan sumber variabilitas dalam anthopometri antara lain : (a) Populasi yang random atau acak,
(b) jenis kelamin, (c) usia, (d) suku, (e) pekerjaan, (f) keterbatasan fisik, (g) pertimbangan pakaian.

Perancangan Stasiun Kerja
Terdapat dua aspek penting dalam perancangan stasiun kerja yaitu :

1.Penentuan area kerja horizontal, penentuan batas area kerja horizontal sangat penting untuk memastikan
bahwa benda kerja sudah ada dalam jangkauan tangan. Area kerja horizontal dapat diklasifikasikan menjadi
dua yaitu area kerja normal dan area kerja maksimal.

2. Ketinggian Tempat Kerja, terdapat tiga dasar ketinggian permukaan meja yaitu : (a) ketinggian yang sesuai
untuk kerja duduk, (b) ketinggian yang sesuai untuk kerja berdiri, (c) ketinggian yang sesuai untuk duduk
berdiri.

Metode Keja Lama
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(1) Elemen 1 = mengambil dari mesin potong atau tumpukan hasil Shift I1I, 11l kemudian melakukan
penyortiran dan perhitungan menjadi 25 buku dalam posisi berbeda tiap 5 buku tulis; (2) Elemen 2 = memberi

label dan memasukkan dalam plastic; (3) Elemen 3

menutup bagian atas dengan isolasi.

Analisa dan Pembahasan

= menutup plastic dan mengisolasi kemudian
menumpuknya; (4) Elemen 4 = menyiapkan beberapa kardus dalam bentuk lipatan dengan cara mengisolasi
bagian bawah kardus dan meletakkan kardus di atas kayu plang; (5) Elemen 5 = mengambil buku yang sudah
terbungkus plastic per 25 buku (satu pak) dan dimasukkan ke dalam kardus sebanyak 20 pak, kemudian

Data Waktu Proses Fisihing 11 Bagian Buku Tulis Shift 1
Tabel 1. Waktu pengamatan (detik) selama 30 siklus

ISBN: 978-602-70259-2-9

Elemen | I/11 | 2712 | 3713 | 4714 | 5715 | 6/16 | 7/17 | 8/18 | 9/19 | 102
Kerja | /21 | /22 | 123 | /24 | /25 | 526 | 527 | /28 | /29 | 0/30
18 17 19 20 18 19 18 17 19 20

1 21 17 20 19 21 20 19 19 17 19
20 21 19 18 20 21 19 18 17 20

18 18 20 19 17 18 20 19 19 20

2 18 19 17 17 17 18 19 20 19 19
18 19 19 20 18 19 20 19 19 18

14 13 16 12 16 14 13 13 14 13

3 15 16 14 14 13 14 13 12 14 15
15 16 14 14 13 12 13 12 13 13

16 14 15 15 14 16 15 14 15 14

4 15 15 15 14 15 16 15 14 14 15
16 14 15 14 13 14 15 16 15 14

24 23 25 27 24 25 28 26 23 25

5 26 25 27 26 25 28 24 23 23 25
27 26 28 26 25 24 23 26 25 26

Tabel 2. Analisa kecukupan data dari hasil pengukuran waktu kerja metode lama pada shift 1 di finishing 11 buku

tulis
EIZTJ.;” N | =X2 | =X | (=X)? | N | Keterangan
1 30 | 10878 | 570 | 324900 | 11,08 | Data cukup
2 30 | 10480 | 560 | 313600 | 6,38 | Data cukup
3 30 | 5729 | 413 | 170569 | 19,06 | Data cukup
4 30 | 6530 | 442 | 195364 6,9 Data cukup
5 30 | 19220 | 758 | 574564 8,8 Data cukup

Tabel 3. Analisa keseragaman data untuk waktu yang dibutuhkan pada proses di Finishing Il buku

tulis shift 1
Elemen | v | x | sp | BkB | BKA | N | Keterangan
Kerja
1 30 19 1,29 15,13 | 2237 | 11,08 | DataSeragam
2 30 | 1867 | 0,9 | 1579 | 21,55 | 6,38 Data Seragam
3 30 | 13,77 1,22 10,11 17,43 | 19,06 | DataSeragam
4 30 | 1473 | 0,78 12,39 | 17,07 6,9 Data Seragam
5 30 | 25,27 1,53 | 20,68 | 2986 8,8 Data Seragam

Penentuan Performance Rating

Skill = +0,08 (C2 Excellent); Effort = +0,1 (C1 Excellent); Condition = +0,02 (B Excellent); Consistency =

+0,01 (C Good Consistency)

Total Performance Operator = 0,08 + 0,1 + 0,2 + 0,01 = +0,21
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Perhitungan Waktu Normal

X1 =19 dtk; X2 = 18,67 dtk; X3 = 13,77 dtk; X4 = 14,73 dtk; X5 = 25,27 dtk, sehingga waktu normalnya :
Wn1l = 22,99 dtk; Wn2 = 22,59 dtk; Wn3 = 16,66 dtk; Wn4 = 17,82 dtk; Wn5 = 30,58 dtk.

Jadi Total Waktu Normal = 110,64 dtk = 1,88 mnt

Perhitungan Allowance
Yaitu pengukuran kelonggaran yang digunakan pekerja untuk kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa
lelah, dan waktu keterlambatan karena kerusakan mesin.

Tabel 4. Pengukuran waktu longgar dalam menit selama 10 hari (metode jam henti)

Waktu =l 5 3] 4| s |6 7|89 |1w0|=x| x
Longgar
1 Bordonal 35 | 30 | 40| 20 |30 |35 |30 | 28 |27 | 25 [309] 309
Allowance
2. Fatique

Allowance 20 18 [ 20 [ 25 21 15 | 20 | 25 18 | 23 | 205 | 205

3. Delay
Allowance

25 15 | 20 12 19 16 | 25 | 20 | 20 18 [ 196 | 196

Berdasarkan perhitungan dalam satu shift kerja, maka dapat dilihat :
a. Personal Allowance = (30,9/480) x 100% =6,4%

b. Fatique Allowance = (20,5/480) x 100% = 4,3%

c. Delay Allowance = (19,6/480) x 100% =4,3%

Total Allowance=6,4%+4,3%+4,08%= 14,78%

Perhitungan Waktu Standar dan Output Standar
100%

100% — % Allowance
=0,0307 x [100% : (100%-14,78%)] = 0,0360 jam/kardus

Woaktu Standar = Waktu Normal x

Output Standar = 1/Ws = 1/0,0360 = 27,78 = 28 kardus/jam

Bila satu siklus dilakukan oleh empat orang, sedangkan satu grup dilakukan delapan orang. Maka output yang
yang dihasilkan oleh satu grup per shift adalah :
2 x 28 x 8 (jam) = 448 kardus/shift

Dan bila dalam satu shift yang bekerja ada tiga grup, maka output yang dihasilkan oleh finishing 1l Buku tulis
pada shift 1 adalah :

3 x 448 = 1344 kardus/shift = 672.000 buku/shift; karena satu kardus berisi 500 buku maka : 1344 x
500=672.000 buku/shift

Metode Kerja Baru
Untuk metode kerja baru akan dibuat seefektif dan seefisien mungkin agar diperoleh waktu standar
yangf lebih pendek. Hal ini dilakukan dengan cara mengurangi elemen-elemen kerja yang kurang efektif dan
menggabungkan antara elemen satu dengan elemen berikutnya. Adapun langkah-langkah selanjutnya adalah
sama dengan metode yang lama. Sehingga elemen-elemen kerja tersebut setelah dieefektifkan menjadi :
a. Elemen 1 = mengambil buku dari mesin potong atau tumpukan, menyortir dan menghitung menjadi 25
buku dengan posisi terbalik-balik per buku
b.Elemen 2 = memberi label kemudian memasukkan dalam kantong plastik lalu menutup kantong tersebut
dan mengisolasinya (mengepaknya)
c. Elemen 3 = menyiapkan kardus kemudian memasukkan satu persatu pak-pakan buku tersebut sampai 20
pak dan menutup kardus dengan isolasi
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Tabel 5. Data waktu (metode baru) untuk proses finishing Il bagian buku tulis pada Shift 1. waktu pengamatan
(detik) selama 30 siklus

Elemen | I/11 | 2/12 | 3/13 | 4114 | 5115 | 6/16 | T/17 | 8/18 | 9/19 | 10,20/
Kerja | /21 | 122 | 123 | 24 | 125 | 126 | 127 | 128 | 129 30

1 17 [ 20 [ 16 [ 17 [ 18 [ 17 | 17 | 19 | 16 17

Analisa Kecukupan Data
Tabel 6. Kecukupan data waktu waktu yang dibutuhkan untuk Finishing 2 bagian buku tulis pada Shift 1

N‘<N
Elemen 2 2 ’
Kerja N XX X (=X) N Keterangan
1 30 | 9021 519 269361 | 11,77 | Data cukup
2 30 | 22627 | 823 677329 | 5,47 | Datacukup
3 30 | 43532 | 1142 | 1304164 | 3,44 | Data cukup

Analisa Keseragaman Data
Tabel 7. Analisa keseragaman data waktu yang dibutuhkan pada proses finishing 11 pada Shift 1 dengan
menggunakan metode kerja baru :

Elemen ]
Kerfa N X SD BKB BKA N Keterangan
1 30 173 1,20 13,7 209 11,77 | Data Seragam
2 30 | 27,43 | 1,30 | 25,53 | 31,33 5,47 Data Seragam
3 30 | 33,06 | 1,43 | 33,77 | 33,77 | 3.44 | DataSeragam

Penentuan Performance Rating

Untuk metode baru dengan menggunakan Westing House System*s rating hasilnya :

Skill = +0,08 (C2 Excellent skill); Effort = +0,1 (C1 Excellent Effort); Condition = +0,02 (B Excellent);
Consistency = +0,01 (C good consistency). Sehingga total performance = +0,21

Perhitungan Waktu Normal

Nilai X1 = 17,3 dtk; X2 = 27,43 dtk; X3 = 38,06 dtk sehingga nilai waktu normalnya :
Wnl=X1x121%=17,3x 1,21 =20,93 dtk;

Wn2 =X2 x 121%= 27,43 x 1,21 =33,19 dtk;

Wn3 =X3 x 121%= 38,06 x 1,21 =46,05 dtk;

Total Wn = 100,17 dtk = 1,6695 mnt = 0,0278 jam

Perhitungan Allowance
a. Personal Allowance = 6,4%
b. Fatigue Allowance = 4,3%
c. Delay Allowance = 4,08% sehingga Total Allowance = 6,4%; + 4,3% + 4,08% = 14,08%

Perhitungan Waktu Standar dan Output Standar

Waktu Standar = Waktu Normal x 100%
100% — % Allowance
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=0,0278 x [100% : (100%-14,08%)] = 0,0323 jam/kardus
Output Standar = 1/Ws = 1/0,0323 = 30,95 = 31 kardus/jam
Bila satu siklus dilakukan oleh empat orang, sedangkan satu grup dilakukan delapan orang. Maka output yang
yang dihasilkan oleh satu grup per shift adalah :
2 x 28 x 8 (jam) = 496 kardus/shift

Dan bila dalam satu shift yang bekerja ada tiga grup, maka output yang dihasilkan oleh finishing Il Buku tulis
pada shift 1 adalah :

3 x 496 = 1488 kardus/shift = 744.000 buku/shift; karena satu kardus berisi 500 buku maka : 1448 x
500=744.000 buku/shift

Perbandingan antara Metode Kerja Lama dan Metode Kerja Baru

Metode Kerja Lama Metode Kerja Baru
1.Elemen 1 menyortir dan 1. Elemen 1 menyortir
menghitung per 25 buku dan menghitung per
2.Elemen 2 memberi label dan 25 buku
memasukkan dalam plastik 2. Elemen 2 memberi
3.Elemen 3 menutup plastik label kemudian
dan mengisolasi kemudian memasukkan ke
menumpuknya dalam kantong
4.Elemen 4 menyiapkan plastik lalu
beberapa kardus dalam menutup kantong
bentuk lipatan dengan cara tersebut dan
mengisolasi bagian bawah mengisolasinya
kardus 3. Elemen 3
5.Elemen 5 mengambil buku menyiapkan kardus
dari tumpukan yang sudah kemudian
terbungkus plastik per 25 memasukkan satu
buku atau 1 pak dan per satu pak-pakan
memasukkan ke dalam buku tersebut
kardus sebanyak 20 pak serta sampai 20 pak dan
menutup bagian atas dengan menutup kardus
isolasi dengan isolasi
6.Waktu Standar = 0,0360 jam/ | 4. Waktu standar =
kardus. Output Standar = 29 0,0323 jam/kardus
kardus/jam output standar = 31
7.Elemen 1,2,3 dilakukan oleh kardus/jam
1 operator per elemen per 5. Dilakukan oleh 1
siklus, sedangkan elemen 4 operator per elemen
dan 5 dilakukan oleh 1 per siklus
operator per siklus

Dari perbandingan antara metode kerja baru yang lebih sedikit :

1. Jumlah elemen pada metode kerja baru lebih sedikit

2. Adanya perbedaan jenis pekerjaan antara metode lama dan metode kerja baru pada elemen 2 dan 3 metode
kerja baru, dimana elemen 2 adalah gabungan dari elemen 2, 3 untuk metode kerja lama, sedangkan elemen
3 pada saat menyiapkan kardus dan memasukkan buku serta mengisolasinya

3. Adapun perbedaan output standar dan waktu standar yaitu Ws lebih singkat dan output standar lebih banyak
pada metode kerja baru
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4. Jumlah pekerja yang dipekerjakan lebih sedikit, sehingga akan mengurangi upah yang dikeluarkan oleh PT.
Kertas Leces (Persero) Probolinggo

Sedangkan adanya perbedaan jenis pekerjaan ini disebabkan oleh :

1. Kurangnya pencahayaan pada malam hari untuk melakukan aktivitas yang membutuhkan konsentrasi dan
ketelitian yang tinggi, serta kejelian penglihatan para pekerja

2.Pada malam hari (Shift 1 dan 2) sulit didapatkan tenaga kerja wanita yang bersedia dipekerjakan pada
malam hari karena daerah tersebut tergolong sepi dan rawan bagi keselamatan mereka saat dalam
perjalanan

3. Lebih mahalnya upah yang harus diberikan kepada para pekerja yang bekerja pada shift tersebut,
khususnya wanita yang memiliki ketelitian lebih dibandingkan dengan pria

Untuk mengantisipasi keterlambatan pengiriman maka pada Shift 1 dilakukan tindakan :

1.Lembur sampai batas tertentu dimana kondisi memungkinkan untuk melakukan aktivitas tersebut,
termasuk kondisi tubuh pekerja dan lingkungannya

2. Memperbanyak pekerja yang bertugas pada Shift 1 antara pukul 07.00 — 15.00 WIB

Perancangan Ulang Meja dan Kursi sebagai Fasilitas Penunjang Proses Produksi

Terdapat keluhan dari para pekerja yang bertugas di Finishing 1l Buku tulis, bahwa ukuran untuk tinggi
kursi tidak sesuai dengan ukuran tinggi meja. Akibatnya sering para pekerja mengalami gangguan dalam
melakukan pekerjaannya. Di sini terlihat bahwa ukuran untuk tinggi kursi hampir sama dengan tinggi meja,
untuk tebal paha dan toleransi tidak diperhitungkan, sehingga seringkali kerepotan untuk meletakkan kaki
dalam posisi yang benar, selain itu pekerja melakukan tugasnya harus membungkuk. Setelah dilakukan desain
ulang maka diperoleh perbandingan :

Meja Lama Meja Baru
1. Tinggi meja terasa . Tinggi meja disesuaikan dengan
rendah dan tinggi siku posisi duduk dan
seringkali harus kelonggaran agar permukaan kerja
membungkuk tetap di bawah siku serta
2.Panjang meja memberikan ruang bagi lutut

dipergunakan untuk
area kerja horisontal
oleh tiga pekerja

3. Tinggi kaki meja
terasa rendah dengan
kondisi tinggi kursi
hampir sama dengan
tinggi meja sehingga
tidak ada ruang
untuk lutut bergerak

4. Pijakan kaki berada
di samping kaki
meja sehingga
seringkali lutut
membentur alas
meja bagian bawah

. Pijakan

untuk bergerak

. Panjang meja dipergunakan untuk

area kerja horizontal oleh dua
pekerja.

. Tinggi kaki meja disesuaikan

dengan persentil ke 95 tinggi lutut
pria ditambah allowance agar
masih ada ruang untuk lutut
diletakkan memanjang
antara lebar meja di bagian kaki
kiri dan kanan agar lutut tidak
sering membentur bagian bawah
alas meja dan kaki bisa dalam
kondisi rileks

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang dilakukan di PT. Kertas Leces (Persero) Probolinggo pada Finishing Il Buku
Tulis dapat disimpulkan :
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1. Peningkatan produktivitas dilakukan dengan cara mengurangi elemen-elemen kerja yang kurang
efektif dan menggabungkan menjadi satu elemen kerja, maka diperoleh waktu standar yang lebih
singkat dan output standar lebih banyak.

2. Adanya perbedaan jenis pekerjaan antara Shift 1 dengan Shift 2 dan 3 yang diakibatkan kondisi
lingkungan fisik (termasuk pencahayaan) dan tenaga kerja wanita yang tidak mendukung untuk
bertugas di malam hari.

3. Mengurangi kelelahan terlalu dini akibat kerja dengan kondisi tubuh membungkuk dan memberikan
kenyamanan dalam melakukan pekerjaan dengan jalan merancang ulang meja dan kursi yang
ergonomis sebagai fasilitas penunjang dan kelancaran kerja

Saran

Diharapkan PT. Kertas Leces (Persero) Probolinggo untuk memberikan elemen-elemen kerja yang
lebih efektif dan efisien kepada para pekerja, khususnya bagian finishing karena banyak menggunakan tenaga
manusia secara manual serta diperlukannya perbaikan fasilitas pendukung produksi yang dirasa belum
memberikan rasa nyaman bekerja dalam melakukan proses produksi.
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