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ABSTRAK

PT. Nojorono adalah perusahaan rokok yang menyediakan produk akhir yang siap dipak (make to
stock). Sistem produksi mengembangkan tingkat persediaan yang didasarkan pada order yang akan
datang, sehingga resiko persediaan lebih besar dan perusahaan harus mencapai target yang tersedia.
Salah satu masalah yang terjadi adalah pelaksanaan proses produksi tidak sesuai dengan apa yang telah
direncanakan, biasanya proses produksi melewati batas waktu kerja yang sudah direncanakan yaitu 07.00
—15.00 (8 jam kerja). Terkadang pekerja harus lembur untuk mencapai target produksi hingga pukul 16.00
— 18.00 sehingga menambah biaya lembur untuk pekerja. Sehingga untuk mengoptimalkannya adalah
dengan melakukan pengukuran produktivitas dengan metode Sampling Kerja dan pengolahan data yang
dilakukan adalah meliputi penentuan prosentasi bekerja, uji kecukupan data, uji keseragaman data dan
menghitung derajat ketelitian. Dari hasil pengolahan dan analisis data pada bagian inputan (feeding) di
PT Najorono, dari semua pekerja yang diamati dianggap tidak produktif. Kegiatan-kegiatan non produktif
yang paling sering dilakukan oleh pekerja adalah menunggu. Faktor-faktor penyebab “menunggu” adalah
kendala mesin trouble, karena proses produksi yang berurutan atau continous, menunggu karena proses
produksi pada mesin membutuhkan waktu yang cukup lama. Terdapat beberapa usulan perbaikan yaitu:
(a) Pekerja mempunyai inisiatif sendiri melakukan pekerjaan lain, (b) Pekerja harus fokus dalam
melakukan pekerjaanya, (c) Pihak perusahaan selalu melakukan pengecekan alat transport (conveyor)
dan sensor karena ketika keduanya terganggu maka akan mengakibatkan delay, (d) Memberikan
pengawasan yang insentif kepada karyawannya agar produktivitasnya juga meningkat.

Kata kunci: Produktivitas, Sampling Kerja
ABSTRACT

[Title: Measurement Of Worker Productivity In The Feeding Section With The Work Sampling
Method (Case Study: PT. Nojorono Tobacco International)]. PT. Nojorono is a tobacco company that
provides ready-made final product (make to stock). The production system develops inventory levels based
on future orders, so that inventory risks are greater and firms must achieve the targets available. One of
the problems that occurs is the implementation of the production process is not in accordance with what
has been planned, usually the production process beyond the planned working time of 07.00 - 15.00 (8
hours work). Sometimes workers have to work overtime to reach production targets until 16.00 — 18.00
hence increasing the overtime for workers. So to optimize it is to make productivity measurement by
Sampling Work method and data processing done is covering the determination of work percentage, data
sufficiency test, data uniformity test and calculate degree of accuracy. From the results of processing and
data analysis on the input section (feeding) in PT Nojorono, of all workers observed considered
unproductive. The most productive non-productive activities by workers are waiting. Factors that cause
"wait" is a trouble machine trouble, because the production process sequentially or continuous, waiting
because the production process on the machine takes quite a long time. There are several proposed
improvements: (a) Workers have their own initiative to do other work, (b) Workers should focus on doing
their work, (c) The company always checks the transport equipment (conveyor) and sensors because when
both are disturbed it will result in delay , (d) Providing incentive supervision to employees to increase
productivity.
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1. Pendahuluan

Produktivitas berkaitan dengan bagaimana
menghasilkan barang atau jasa seoptimal mungkin
melalui pemanfaatan sumber daya yang ada. Oleh
karena itu produktivitas sering diartikan sebagai
rasio antara keluaran dan masukan dalam satuan
waktu tertentu. Produktivitas kerja bukan hanya
untuk mendapatkan hasil kerja sebanyak-banyaknya
namun  berkaitan  pula  dengan  kualitas
(Sedarmayanti, 2001). Peningkatan produktivitas
dilakukan  dengan  memberikan  kontribusi
sepenuhnya terhadap kegiatan-kegiatan produktif
yang berkaitan dengan nilai tambah, dan berusaha
menghindari atau mengurangi kegiatan yang tidak
produktif (I1zzhati, 2012)

PT. Nojorono adalah perusahaan rokok yang
menyediakan produk akhir yang siap dipak (make to
stock). Sistem produksi mengembangkan tingkat
persediaan yang didasarkan pada order yang akan
datang, bukan pada sekarang, sehingga resiko
persediaan lebih besar dan perusahaan harus
mencapai target yang tersedia.

Salah satu masalah yang terjadi adalah
pelaksanaan proses produksi tidak sesuai dengan apa
yang telah direncanakan, biasanya proses produksi
melewati batas waktu kerja yang sudah
direncanakan yaitu 07.00 — 15.00 (8 jam kerja).
Terkadang pekerja harus lembur untuk mencapai
target produksi hingga pukul 16.00 — 18.00 sehingga
menambah biaya lembur untuk pekerja. Tabel data
lembur pekerja bagian Feeding dapat dilihat pada
lampiran.

Tenaga kerja dapat melakukan dua jenis
kegiatan yaitu kegiatan yang memberi nilai tambah
pada perusahaan (kegiatan produktif) atau kegiatan
yang tidak memberi nilai tambah (kegiatan non
produktif). Elemen pekerjaan yang dianggap
kegiatan non produktif yaitu mengobrol, berjalan-
jalan, tidak berada ditempat kerja, istirahat sebelum
waktunya dan lain-lain (Sutalaksana, 1979).

Aktifitas yang dilakukan pekerja dapat
teridentifikasi melalui pengukuran produktivitas.
Pada penelitian ini pengukuran dilakukan secara
langsung (Sampling Kerja) dengan mengamati
aktivitas pekerja secara langsung di tempat kerja.
Prosedur pelaksanaan Sampling Kerja hanya
mengidentifikasi apa yang sedang pekerja kerjakan
(kegiatan produktif atau non produktif) pada waktu-
waktu tertentu yang ditentukan secara acak
(Wignjosoebroto, 2000).

Perusahaan ini menerapkan sistem rotasi,
pekerja dapat dipindahkan atau mengerjakan tugas
dalam departemen yang berbeda. Oleh karena itu
metode pengukuran produktivitas yang digunakan
adalah Sampling Kerja dan pengolahan data yang
dilakukan adalah meliputi penentuan prosentasi
bekerja, uji kecukupan data, uji keseragaman data
dan menghitung derajat ketelitian. Obyek
pengamatan yang dipilih adalah bagian Feeding

(inputan). Karena pada bagian ini, sering dijumpai
pekerja yang menganggur dibanding di bagian lain.

2. Tinjauan Pustaka
2.1. Produktivitas

Produktivitas dapat didefinisikan sebagai
hubungan antara masukan-masukan dan keluaran
yang produktif.  Produktivitas kerja  juga
meperhatikan kualitas, bukan hanya ditujukan untuk
mendapatkan hasil kerja sebanyak-banyaknya

(Sedarmayanti, 2001). Produktivitas diukur dan

dimonitor agar manajemen dapat mengetahui

perubahannya dari waktu ke waktu serta dapat
membuat program perbaikan. Untuk mencapai
tingkat produktivitas yang tinggi, manajemen harus
selalu memperhatikan peningkatan produktivitas
dari semua kegiatan produktif dan menekan
kegiatan-kegiatan kontra produktif mulai dari lantai
produksi sampai ke tingkatan paling atas

(manajemen) (lzzhati, 2012). Faktor-faktor yang

mempengaruhi usaha peningkatan produktivitas

adalah (Wignjosoebroto, 2000) :

1. Faktor teknis yaitu faktor yang berhubugan
dengan pemakaian fasilitas produksi secara lebih
baik, penerapan metode kerja yang lebifh efektif
dan efisien atau penggunaan bahan baku yang
lebih ekonomis.

2. Faktor manusia yaitu faktor yang memiliki
pengaruh terhadap usaha yang dilakukan
manusia dalam penyelesaian pekerjaannya.

2.2. Pengertian Sampling Kerja

Perbedaan Sampling kerja dengan jam henti
adalah pada sampling pekerjaan pengamat tidak
terus menerus berada di tempat pekerjaan melainkan
hanya pada waktu-waktu tertentu secara acak
(Sutalaksana, 1979). Metode sampling Kkerja
dikembangkan berdasarkan hukum probabilitas atau
sampling. Oleh karena itu pengamatan terhadap
suatu obyek yang ingin diteliti tidak perlu
dilaksanakan  secara  menyeluruh  (populasi)
melainkan cukup dilaksanakan dengan mengambil
sampel pengamatan secara acak (random).

Apabila sampel yang dimiliki tersebut diambil
cukup besar, maka karakteristik yang dimiliki oleh
sampel tersebut tidak akan jauh berbeda dibanding
dengan Karakteristik dari populasinya. Hal ini
dikarenakan pola distribusinya akan mengikuti
populasi tersebut.

Metode sampling kerja sangat cocok untuk
digunakan dalam melakukan pengamatan atas
pekerjaan yang sifatnya tidak berulang dan memiliki
waktu yang relatif panjang. Pada dasarnya langkah-
langkah pelaksanaanya cukup sederhana, yaitu
melakukan pengamatan aktifitas kerja untuk jeda
waktu yang diambil secara acak terhadap satu atau
lebih  mesin atau operator dan kemudian
mencatatnya apakah mereka ini dalam keadaan
bekerja atau menganggur (Wignjosoebroto, 2000).



2.3. Allowance

Waktu yang digunakan untuk mengantisipasi
kebutuhan waktu diluar pekerjaan. Ada tiga hal yang
diberikan kelonggaran vyaitu untuk kebutuhan
pribadi seperti kekamar kecil,

menghilangkan rasa fatique dan hambatan-
hambatan yang tidak dapat dihindarkan seperti
melakukan penyesuaian mesin secara singkat

merupakan hal-hal yang secara nyata dibutuhkan
oleh pekerja namun selama pengukuran tidak
diamati, diukur, dicatat maupun dihitung. Oleh
karena itu setelah mendapatkan waktu normal maka
kelonggaran perlu ditambahkan. Sutalaksana (1979)
membuat tabel mengenai besarnya kelonggaran
berdasarkan faktor-faktor yang mempengaruhi yaitu
bisa dilihat pada tabel 1 dibawah ini:

(Sutalaksana,

1979).

Ketiga kelonggaran ini

Tabel 1. Besarnya Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

Faktar Comtoh pekerjaan Erlonzraram %

A Tenzga yang diksharkan ooz | e
1. Diapat diakadkan Bikerja dimeja, duduk Tanpe beban | 0,0-6,0 0,050
2. Sanzat ringan Bieloerja dimeqa, herdiri 000225ke | 4075 4,073
3. Rimpan Meryakop, rmgan 225-8,00 75120 75-150
4. Sedang Mercangiol 2,00-18,00 12,0-190 | 160-300
3. Berat Menzmnm peh herat 18,00-27,00 18,0-30,0
4. Sanzat berat Memanzel beban 27,00-30,00 30,0-50,0
7. Luar biasa Memanzml kanmg berat diatas 50,00 kz
B. Sikap kerja
1. Dk Bekerja duduk, ringan 0,0-L0
2. Berdiri diatas duz kakd Badan tegak, diturpu diz kald 1025
3. Berdin diatas sam kaki Sam ka2id mengerjakan alat kowtrol 2540
& Berkari Eﬁtbng;mm, helakans atau depan 1540
- Badan dibumghubdem berumpn pada n
5. Membngkuk ez kol 4,0-10
Z. Gerakan kerja
1. Momszl Ayman bebas dari pahy L}
2. Agak terbatas Ayuman terbatas dari pala 0-5
3. Bulit Membanz beban berat dengan satn tangan 0-3
4. Pada anggota-anzpota tobuh terhatas Bekarja denzam tangan diata: kepala 310
5. Seluruk mgzotz badan terbatas f;;".g“ dilorong perambangan yang 105
D). Kelalahan psa*) pencII | By
1. Pandangan yang tesprubos-pohas Membana alat ulor 0,060 0,0:6,0
2. Pandamgan yang hampir tens menerns Peloarjamm-pekerjamn yang teliti 6,073 6,0-7.5
ueanz Iens mEnens Gengan S0 | \femeriksa cacat-cata padakain 75120 15160

12,0-18.0 16,0-30,0
] e 16,0300

30,0-50,0
E. Eeadeon temperatur tempat kegja*®) | Temperatos (7 Relembaben | Barishiban
1. Belm Diibammh 0 Diatas 10 Diiatas 12
2 Bendsh 1-13 100 125
3, Sedang 13-12 30 -0




Tabel 1. Besarnya Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjutan)

Faktar Comtoh pekerjaan Eelonzzaran ¥

4. ozl 21-18 0-5 -8

5. Tinger 28-38 540 E-100

4. Sangat tingel diatas 38 diatzs 40 diatas 100

F. Eeadaan atmosfer=**}

1. Baik Fuang yang berventila:l baik, ndara segar ]
Ventilasi burang baik, ada hau-bauam -

2 o -

Cup PP p——- i

o . Adarya debo-deba beracun atau fidak

3. Eurang baik B setapi bamyak 5-10
Adarmya bau-bauan berbahaya yang

4. Bunak menghanykan menpzunakan alat-alat 10-20
pematazan

. Keadeen linslunpar vang baik

1. Berzih sshat , cerah dengan kebisingan 0

rendah

2. Sko: kmja bemalans-ulang antara 3-17 01

detik ]

3. Gikdn: kerja bendanz-olans antara T-3 13

deid ?

4. Sangat bizing 0-3

5. [ika fakctor-faktor vame berpenzaruh 05

dapat mesmnmkan kualitas

4. Terasa adanya pefaran lantai 5-10

7. Ezadzan yang buar biasza (bamyi, 13

keberzihar, dil) -

*| Eoniras antara wama hendalonya diperhatiloan

**} Terzanbung juza pada keadaan ventilasi

*++=) Dipenganihi juza oleh ketingrian tempat kerja dan pemoubean last dan keadaan iklim

Catatan pslenskap - Kelonzgaan meuk kebuhthan pribadi bagi Pria=0-2,53% , Wanira 2-3,0%

3. Metodologi Penelitian

Bagain ini berisi metode pemecahan masalah.
Adapun diagram alir untuk penyelesaian masalah
dalam penelitian ini dapat dilihat dalam Gambar 1

berikut:

Rumusan Masalah

Melakukan pengukuran terhadap produktivitas pekerja
kemudian mengidentifikasi penyebab kegiatan
nonprodduktif serta memberikan usulan perbaikan

l

Tujuan penelitian :
1.Mengukur proporsi “activity” dan “delay” pekerja.
2.Menganalisa kegiatan-kegiatan non produktif yang dilakukan pekerja.
3.Menganalisa penyebab kegiatan non produktif yang memiliki proporsi
paling besar serta memberikan usulan perbaikan guna meningkatkan
tingkat performansi kerja pekerja terkait permasalahan tersebut.

l I I

Pengamatan
lapangan

Pengumpulan Data
1. Pengamatan awal ( pre-work sampling )
2. Pengamatan lanjutan

Studi Pustaka Wawancara

Pengolahan Data :

1. Penentuan persentase bekerja

2. Uji kecukupan data

3. Uji keseragaman data

4. Menghitung dan memeriksa derajat ketelitian

Gambar 1. Metode Penelitian

4.  Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Pengamatan kegiatan pekerja di PT. Najorono,
dilakukan terhadap 5 pekerja di bagian inputan
(feeding). Titik waktu pengamatan dilakukan selama
jam kerja dari pukul 07.30 — 15.00 WIB dengan
menggunakan data random (data bangkitan).
Interval waktu pengamatan adalah 4 menit, agar
pengamat tidak terburu-buru dalam melakukan
pengamatan serta dapat memperoleh banyak data
dalam satu hari. Pengamatan awal sebanyak 70 kali,
dengan cara mencatat kegiatan yang sedang
dilakukan oleh pekerja. Peneliti tidak melakukan
pengamatan pada pukul 12.00 — 13.00 WIB karena
merupakan waktu istirahat. Setiap selesai dilakukan
pengamatan pada satu hari, dilakukan pengujian
kecukupan data untuk mengetahui seberapa banyak
data yang dibutuhkan. Berikut hasil rekapitulasi data
pengamatan selama 6 hari terhadap 5 orang pekerja
(pekerja 1 pada bagian barcode reader, pekerja 2
pada bagian pemotong pengikat, pekerja 3 pada
bagian pembuka bungkus pertama, pekerja 4 pada
bagian penata kardus dan 5 pada bagian pembuka
bungkus kedua) dapat dilihat pada tabel 2:



Tabel 2. Rekapitulasi Hasil Pengamatan Selama 6 Hari

Hari1(70 | Heri2(70 | Hari3(70 | Hari4(50 | Hari5(70 | Hari6 (70 Total
Peker; pengamatan) | pengamata) | pengamatan) | pencamatan) | pengamatan) | pengamatan)
ekerja
Work | Idle | Work | Idle | Work | Tdle | Work | Idle | Work | Idle | Work | Idle | Total Work Total
pengamatan
1 31 39 35 31 37 33 21 29 35 35 44 26 207 400
2 40 30 50 20 44 26 32 18 166 260
3 33 37 35 31 39 31 24 26 39 31 45 24 220 400
4 31 39 41 29 38 32 23 27 36 34 43 27 212 400
5 30 40 41 29 37 33 25 25 38 32 45 25 216 400
4.1. Uji Kecukupan Data 3. Hari ketiga

1. Hari pertama ( Pengamatan Awal )
Pengamatan awal pada hari pertama sebanyak

70 kali dapat dilihat pada tabel 3 di bawah ini:

Tabel 3. Rekapitulasi Hasil Pengamatan pada Hari

Berikut hasil pengamatan hari ketiga dapat dilihat
pada tabel 7 di bawah ini:
Tabel 7. Rekapitulasi Hasil Pengamatan
Pada Hari Ketiga

Pertama . Hari 1 Hari 2 Hari 3 Total Total Rasi
- Pekerja io
Pekers Hari 1 Total Rasio Work | Idle | Work | Idle | Work | Idle | Work | Pengamatan | Bejerjs |
S "Work | Idle | Pengamatan | Bekeria 1 31 | 39 | 39 | 31| 37 | 33| 107 210 0,510
1 31 39 70 0,443 2 40 | 30 | s0 | 20| 44 | 26| 134 210 0,638
2 40 30 70 0,571 3 33 | 37 | 39 [31] 39 [31] 1 210 0,529
3 33 37 70 0.471 4 31 39 41 | 29 38 | 32 110 210 0,524
4 31 39 70 0,443 3 30 40 41 | 29 37 | 33 108 210 0.514
3 30 40 70 0.429 Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji
Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji kecukupan data untuk 5 pekerja dapat dilihat pada
kecukupan data untuk 5 pekerja dapat dilihat pada tabel 8 di bawah ini: o
tabel 4 di bawah ini: Tabel 8. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data
Tabel 4. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data pada Hari pada Hari Ketiga
Pertama Pekeri Total Rasio | Hasil Uyt Kecukupan Data | Kekurangan Ket
- . ekena Pengamatan | Bekerja (Pembulatan ke atas) Pengamatan erangan
Pekeria Total Rasio Hasil Up Kekurangan Keteransan _
2| Pengamatan | Bekerja | Kecukupan Data | Pengamatan g 1 210 0,510 385 175 Data belum cukup
1 70 0443 503 433 | Data belum cukup 2 210 0.638 227 17 Data belum cukup
2 70 0571 300 230 | Data belum cukup 3 20 | 05 357 147 | Data belum cukup
3 70 0471 448 378 | Date belum culup 4 210 0.524 364 154 | Databelum culup
4 70 0443 503 433 | Data belum cukup 5 210 0514 378 168 Data belum cukup
5 70 0429 533 463 Data belum cukup 4. Hari ke empat
2. Hari kedua Berikut hasil pengamatan hari ke-empat dapat
Berikut hasil pengamatan hari kedua dapat dilihat pada tabel 9 di bawah ini:
dilihat pada tabel 5 di bawah ini: Tabel 9. Rekapitulasi Hasil Pengamatan
Tabel 5. Rekapitulasi Hasil Pengamatan pada Hari Pada Hari Keempat
Kedua Pekeria T2 1 Hari 2 Hari 3 Hari4 | Total |  Total Rasio
. Hari 1 Hari 2 Total Total Rasio 93 Work | 1dle | Work | Tdle| Work | Idle | Work | Idle | Work | Pengamatan Bekerja |
Pekerja Work | 1dic | Work | 1dic| Work | Pengamatan |  Bekeria 1 31 | 39 [ 390 [31] 37 [ 33| 21 |29 128 260 0492
— 2 40 30 30 20 44 26 32 18 166 260 0,638
1 31 |39 39 | 31] 70 140 0,500 3 33 | 37 | 39 | 31| 39 | 51| 24 | 26| 135 260 0519
2 40 | 30| 50 | 20) 90 140 0.643 4 31 | 39 | 41 |29 38 [ 32] 23 |27 133 260 0512
3 33 37 39 31 72 140 0514 5 30 | 40 41 |29 37 [33] 25 | 5] 133 260 0,512
4 3 3¥ |4 | 8] 2 140 0.514 Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji
3 30 [40] 4[] TN 140 0,507 kecukupan data untuk semua pekerja dapat dilihat
Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji pada tabel 10 di bawah ini:
kecukupan data untuk 5 pekerja dapat dilihat Tabel 10. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data
pada tabel 6 di bawah ini: pada Hari Ke-empat
Tabel 6. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data pada Hari . Total Rasio | Hasil Uji Kecukupan Data | Kekurangan
P f< edua P P Pekerja Pengamatan | Bekerja (Pembulatan ke atas) Pengamatan Keterangan
Hasil U 1 260 0492 413 153 Data belum cukup
Pckea |  Total Rasio | o0t Kekurangan Keterangan 2 260 0,638 227 33 Data cukup
Pengamatan | Bekerja Kecukupan Data Peng 1 3 260 0.519 370 110 Data belum cukup
1 140 0,500 400 260 Data belum cukup 4 260 0,512 382 122 Data belum cukup
2 140 0.643 222 82 Data belum cukup 5 260 0.512 382 122 Data belum cukup
3 140 0514 378 238 Data belum cukup
4 140 0,514 378 238 Data belum cukup
5 140 0,507 389 249 Data belum cukup




5. Hari kelima
Berikut hasil pengamatan hari kelima dapat
dilihat pada tabel 11 di bawabh ini:
Tabel 11. Rekapitulasi Hasil Pengamatan Pada Hari
Kelima

Pekerja

Harl

1 Hari 2 Hari 3 Hari 4 Hai5 | Tol | Total | Rasio

Work

Work | Pengamatan | Beferia

31

Idle | Work | Idle | Work | Idle | Work | Idle | Work | Idle

39 [ 39 [31] 37 |33 o1 2] 35 [35] 163 330 0494

33

37 39 |3 39 [ 31| 24 |26 39 |31 174 330 0,527

3

39 41 | 29 38 |32 23 | 27| 36 | M4 169 330 0,512

[ [ W

30

40 | 41 |29 ] 37 [33| 25 |25 38 |32 101 330 0,518

Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji
kecukupan data untuk 4 pekerja selain pekerja 2
dapat dilihat pada tabel 12 di bawah ini:

Tabel 12. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data pada
Hari Ketiga

Pekerja

Pengamatan

Total Rasto

Bekerja

Hasil Uyt Kecukupan Data
(Pembulatan ke atas)

Kekurangan

Pengamatan Keterangan

330 0,494 410 80 Data belum cukup

330 0327 359 29 Data belum cukup

330 0,512 381 51 Data belum cukup

[0 S [V P

330 0518 312 42 Data belum cukup

6. Hari ke-enam
Berikut hasil pengamatan hari ke-enam dapat
dilihat pada tabel 13 di bawah ini:
Tabel 13. Rekapitulasi Hasil Pengamatan Pada Hari
Keenam

Pekeria

Hari |

Hari2 Hani 3 Han4 Hari 3 Han 6 Total Rasio

Work | Idle

Total
ol | 5 :
Work | Idle | Work | ile | Work | Idle | Work | Ide | Work | Ide | Work | "o | Bekeri

31 39

0 [ 30| 37 |33 20 [ 29 35 |35 | a4 | 26| 207 400 0318

39 [ 31 ] 39 | 3| 24 | 26| 39 |31 45 | M| 20 400 0,350

i

4 |29 18 [32]| 1 % [ M| 4| 7| M2 400 0,330

[ | | =

30 40

[
A

bl
g | 9]y 8] s [ s] w2 s s u| w 0,340

Berikut ini merupakan table rekapitulasi uji
kecukupan data untuk 4 pekerja tersebut dapat
dilihat pada tabel 14 di bawah ini:

Tabel 14. Rekapitulasi Uji Kecukupan Data pada

Hari Keenam

Total

Pekerja Pengamatan

Rasio
Bekerja

Hasil Ujt Kecukupan

Data (Pembulatan ke atas)

Kekurangan

Pengamatan

Keterangan

400

0,518

373

-27

Data cukup

400

0,550

327

-73

Data cukup

400

0,530

335

45

Data cukup

L o P

400

0.540

341

-59

Data cukup

4.2. Uji Keseragaman Data

untuk

Uji

keseragaman data digunakan

memeriksa keseluruhan data yang diambil apakah
terdapat data yang berada diluar batas kendali atau
tidak.

Berikut adalah tabel rekapitulasi hasil
pengamatan dapat dilihat pada tabel 15 di bawah ini:
Tabel 15. Rekapitulasi Hasil Pengamatan Selama 6
Hari

Pekerja

pengamatan pengamata) pengamatan pengamatan pengamatan pengamatan)

1 gl 1 ! 1 15 (7 1 il
Hari2(70 | Hai3(10 | Herid(30 | Heri5(70 | Hari6(70 ol

Total Total

Wotk [ P | Wotk| P | Wotk| P | Wotk| P [ Wotk| P Work

39 | 0500 37 | 0510 21 |0492] 35 | 0494 44 | 0518 207 400

30 [0645) 44 | 0638 | 32 | 0.638 166 260

39 (0514 39 0519 39 0527 | 46 | 0530 220

41 0514 38 0512 36 |0512| 43 0530 212 400

EIEN IS

41 [03507] 37 0512 38 |0518| 45 |0540] 216 400

Data yang dimasukkan ke dalam peta kendali ialah
persentase pekerja setiap hari. Sebelumnya perlu
menghitng batas kontrol atas (BKA) dan batas
kontrol bawah (BKB) terlebih dahulu untuk masing-
masing pekerja.
1. Pekerjal

Berikut merupakan hasil rekapitulasi uji

keseragaman data untuk pekerja 1 dapat dilihat pada
tabel 16 dan gambar 2 di bawah ini:

Tabel 16. Rekapitulasi Uji Keseragaman Data untuk

Pekerja 1
- Presentase
Hari ke bekerja pekerja 1 BKA | BEB
1 0,443 0,677 | 0,309
2 0,500 0677 | 0309
3 0,510 0,677 | 0,309
4 0,492 0,677 | 0309
5 0,494 0,677 | 0309
6 0518 0677 | 0309

Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 1

0,8
8, BKA
(&}
%0,6
2 04 —* *—o—o —o—Presentase
3 bekerja pekerja 1
§ 02 BKB
£ 0

1 2 3 4 5 6
Hari Ke

Gambar 2. Peta Kendali Prosentase Bekerja
Pekerja 1
Dari grafik tersebut, terlihat tidak ada data yang

keluar dari BKA dan BKB, oleh karena itu
prosentase bekerja pekerja 1 normal.
2. Pekerja?2

Berikut merupakan hasil rekapitulasi uji

keseragaman data untuk pekerja 2 dapat dilihat pada
tabel 17 dan gambar 3 di bawah ini:
Tabel 17. Rekapitulasi Uji Keseragaman Data untuk

Pekerja 2
Han Presentase
ke bekenja pekerja 2 BRA BKB
1 0,571 0,803 0443
2 0.643 0.803 0443
3 0,638 0,803 0443
4 0.638 0,803 0443

Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 2

1
<, BKA
5 08
3 04 ==@==Presentase bekerja
< .
;E) 0.2 pekerja 2
8 o BKB
o

1 2 3 4
Hari Ke

Gambar 3. Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja
2



3. Pekerja3 5. Pekerja5

Berikut merupakan hasil rekapitulasi uji Berikut merupakan hasil rekapitulasi uji
keseragaman data untuk pekerja 3 dapat dilihat pada keseragaman data untuk pekerja 5 dapat dilihat pada
tabel 18 dan gambar 4 di bawah ini: tabel 20 dan gambar 6 di bawah ini:

Tabel 18. Rekapitulasi Uji Keseragaman Data untuk Tabel 20. Rekapitulasi Uji Keseragaman Data untuk
Pekerja 3 Pekerja 5
Hari Presentase - Presentase bekerja
ke bekerja pekerja 3 BRA BEB Hari ke pekerija 5 = BEA BEB
1 0471 0,702 0335 1 0,429 0,687 0,320
2 0,514 0,702 0335 2 0,507 0,687 0320
3 0,529 0,702 0335 3 0,514 0,687 0,320
4 0,519 0,702 0335 4 0,512 0,687 0,320
3 0,527 0,702 0,335 5 0,518 0,687 0320
6 0,550 0,702 0335 6 0,540 0,687 0320
Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 3 Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 5
- 0,8 BKA
= 0,8 === Presentase bekerja E 0,6 .’._._*_._-.
= 0,6 ._._._._.__. pekerja 3 2 04 —O—Preser_nase
S 04 £ 02 bekerja
20,2 BKA Q7 EekerJaS
© S 0 KB
g 0 ~ 1 2 3 4 5 6
é 123 ) 456 BKB Hari Ke
o Hari Ke
~ : : : Gambar 6. Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja
Gambar 4. Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 5
3
4. Pekerja4 4.3. Perhitungan Derajat Ketelitian

Berikut merupakan hasil rekapitulasi uji
keseragaman data untuk pekerja 4 dapat dilihat pada
tabel 19 dan gambar 5 di bawah ini:

Tabel 19. Rekapitulasi Uji Keseragaman Data untuk

Tahapan pengolahan data berikutnya ialah
menghitung derajat ketelitian untuk membuktikan
apakah data pengamatan dapat dikategorikan teliti

Pekeria 4 atau tidak.
o~ J Dari perhitungan tersebut terlihat bahwa nilai S
Hari ke Pres«;r;t;::ia“eqa BKA | BKB sama dengan derajat ketelitian yang dipilin oleh
1 0,443 0.650 0322 pengamat. ( 10% = 10% ). Sehingga 400 data yang
2 0,514 0690 | 0322 diambil untuk pekerja 1, sesuai dengan syarat
3 0,524 0690 | 0322 ketelitian yaitu error rata-rata hasil penyimpangan
4 0512 0.690 | 0322 tidak melebihi 10% dari ta-rata seb
3 0512 0690 | 0322 idak melebihi 6 dari error rata-rata sebenarnya
6 0,530 0690 | 0322 (masih dalam batas toloeransi). Rekapitulasi
perhitungan derajat ketelitian untuk tiap pekerja
Peta Kendali Prosentase Bekerja Pekerja 4 diuraikan dalam tabel 21 berikut:
08 BKA Tabel 21. Rekapltula5|_P_erh|tungan Derajat
= 06 Ketelitian
2., gt—t—t——0 - Pr Bekerj Derajat Keteliti
304 =@ Presentase Pekerja 0;:::3;3 Fp)e 12 Pengamatan e(r;%adalm %1311
202 bekerja 1 0.493 400 10
S 0 Rekgria 4 2 0.623 260 96
é 1 2 3 4 5 § 3 0.518 400 9.6
. 4 0,506 400 99
Hari Ke 5 0.503 400 9.9

Gambar 5. Peta Kendali P4rosentase Bekerja Pekerja 4.4. Penentuan Allowance

Allowance dihitung berdasarkan besarnya
kelonggaran terhadap factor yang berpengaruh. Pada
bagian Feeding (inputan) pekerja berjenis kelamin
wanita semua sehingga cukup mencari allowance
wanita saja. Berikut adalah tabel allowance untuk
wanita dapat dilihat pada tabel 22 di bawah ini:



Tabel 22. Allowance (Wanita)

produktifitas minimum yang harus dicapai (teoritis).

Bagian | Feeding (Inputan) | Jenis kelamin | Wanita Berikut perbandingannya dapat dilihat pada tabel 23
Tenaga yang dikeluarkan _ di bawah ini:
L - .ge -

:ﬁ;{“ﬁ?m (Bekerja dimeja, berdiri) | 7.00% Tabel 23. Perbandingan Produktifitas Pekerja

7 o o
Membungkuk (Badan &b - ou pada 2 kaki) | 7.00% Sebenarnya dengan Produktlfltas TeOI’ItIS.
Gerakan Kerl Pekeria | Basi Prosentase Bekerja Prosentase Bekerja Kenutus

12 el agian Rata-rata (%) Minimum (%) “putusan

- ar o /o

Agak terbatas (Ayunan terbatas dari palu) | 3.00% 1| Barcode reader 4930 65.00 Tidak Produktif
Eelelahan Mata 2 | Pemotongtali 6230 63.00 Tidak Produktif
Pandangan yang terputus-putus | 6.00% 3 Pembuka bungkus 1 51.80 63.00 Tidak Produktif
Keadaan Temperatur Kerja 4 Penata bungkus 50,60 63.00 Tidak Produktif
Tinggi (28%-38" C) | 5.00% 3 Pembuka bungkus 2 50.30 63.00 Tidak Produktif
Keadaan Atmosfir

- — )
g‘”“i Eb:k (b] mﬁi“;‘;B = [ 5.00% 5. Hasil Dan Pembahasan
Siklus kerja berulang-ulang antra 5 - 10 detik | 1.00% 5.1. Ana}llsa Performansi o
Pribadi Dari data pada tabel 23 dapat disimpulkan
Wanita 3.00% bahwa pada bagian feeding semua pekerja termasuk
TUMLAH 37.00%

Sehingga produktifitas minimal pada bagian
feeding untuk pekerja wanita yang harus dicapai
yaitu 100% - 37% = 63%

4.5. Perbandingan
sebenarnya dengan produktifitas teoritis
Perbandingan

dilakukan

produktifitas

terhadap

pekerja

hasil
pengolahan data produktifitas pekerja dengan

tidak produktif karena memiliki produktifitas rata-
rata di bawah produktifitas minimum. Dari
pengamatan yang dilakukan, pekerja melakukan
kegiatan-kegiatan non produktif seperti yang tertera
pada tabel 24 di bawah ini:

Tabel 24. Rincian Kegiatan Tidak Produktif

Fincian
Aletivitas Tdk
Hari | Pekerjs Proculif Jumlsh | Total
Mengansgur 4 Wenranrmur 3 hlsnpanzrur 9
1 Menuneen 30 19 1 Menunzzn a2 1 1 | Memunezu 23 33
Tidzk ditempat 5 Tidak ditevapat [} Tidak ditemnpat 1
MMenzobrol 0 Meangobeel '] Mengobrel 4]
Mengan=sur 4] Mensanzpur 1] | hlensanseur 4
5 Memmeey 23 0 5 | Dlemuness 20 20 2 Munanggy 21 2%
Tidak ditemgpat 1 |Tidak diternpat Q | Tidak ditampat 1
Mengobrol 1 Mengobrol 0 Manzpbrol [
| Menganzzur 0 Mensansrur [i] Menganzpur 4
! 3 Menunggu 33 37 3 Menunzzu 28 a1 | 3 5 fhlenunzey 26 1
Tidak ditemgat | 1 Babbdtenpat| 5 Tideke diterneat | 1
Menzobrol 1 Mlengobrol 0 Mengobrol ']
| Menpan=gur 0 Menganzgur 0 Menganzpur 3
3 Menunggu 35 19 4 hfenunsmm 24 19 4 MWMenumemmy 25 12
Tidak ditempat 3 |_Tidak diternpat 3 Tidak diterngpat ']
Mangobsel 1 Mengobrel 0 Manzobrol 0
Menganggur 0 Neny [i] hlensanemmr 3
3 Missum 33 40 5 | hlemmnzey 26 13 5 | MMemunzgu 30 1
Tidak ditempat 3 Tidak diternpat 3 Tidak ditevapat 1]
Menzobrol 4 Mengobrel 0 Mangokysl




Tabel 24. Rincian Kegiatan Tidak Produktif (Lanjutan)

Rancian Rincian Fincan
Altivitas Tdke Aktnatas Tdk Aktivitas Tdk
Hai | Pekeria | if | Jumlsh | Total | Ha | Pekeoa | if | Twnlah | Tota) | Hari | Pkeri | if | Fugmlah | Total
Mengam s por 3 Mengangrnr 3 | hfemeanagur 3
i Monungzn 24 19 i Mopungzu b 33 1 Memangeu 1% 2%
Tudak diternpat ] Tidak diternpat 1 Tidak ditemnpat
Nlenmobrol o Ienzobrel 0o Menzobrol
| Dulenmanspar U] | Menganzpyr 0 hlenganzan
3 Memsngzn 18 18 5 Mg 30 . 3 Menimess 21 24
Tidak ditempat 0 Tidak ditempat 1 Tidak ditempat 2
Nlamzobrol o 3 hlamzobrel o g Mengobrol 1
Mengamz pur 0 Menganzpar o | hienganggur 0
3 3 | Denonezy B 4 Dleungsy M1 oy 1 e 4 3
| Tidale divernpat | 0 | Tidale diternpat | 0 | Tidak diternpat | 0
hlenzobrel ] Ienzobrel 1] Msnsobrel 1
Monganggar ] Menganggor 0 | Memeansmr 0
g | Memumgmy 27 1 PO 5 il 12 3 Memmzgn 3 25
Tidak diternpat 0 Tidak diternpat 1 Tidak ditemapat 0
Menzobrel o Blanmobrel 0 L Mengobrol
| Dufeneamspmr ]
5 Mananggu 23 25
Tidak ditwnpat | 0
Mengobrel 0
Dari rincian tersebut diketahui bahwa kegiatan 5.2. Analisa Faktor Penyebab Operator Tidak

tidak produktif dikategorikan menjadi 4 aktivitas
yaitu menganggur, menungu, tidak ditempat dan
mengobrol. Di bawah ini merupakan rekapitulasi
rincian kegiatan tidak produktif dapat dilihat pada
tabel 25:

Tabel 25. Rekapitulasi Kegiatan Tidak Produktif

Rincian Aktivitas Tidak Produktif bagian Feeding | Jumlah | Total | Prosentase
Mengangour 39 840 | 46%
Menunggu 747 88 9%
Tidak ditempat H 52%
Mengobrol 10 1.2%

Agar lebih jelas, proporsi kegiatan disajikan
dalam bentuk diagram pareto yang dapat dilihat
pada gambar 7 di bawabh ini:

Diagram Pareto

600 80
60
400 20
200 20
O | — —_— O
Menunggu Tidak  Menganggur Mengobrol
ditempat

mmmm Jumlah === cum percentage %

Gambar 7. Grafik Kegiatan Tidak Produktif Bagian
Feeding

Produktif

Dari hasil diagram terlihat prosentase aktifitas
terbesar adalah “menunggu”. Dari hasil pengamatan
dan tanya jawab dengan pekerja diketahui bahwa
factor-faktor penyebab dari hal tersebut adalah:

1. Kendala mesin trouble yaitu sensor pada
conveyor dan mesin pemutar case atau Bale
Tune Unit sehingga pekerja menunggu teknisi
untuk memperbaikinya terlebih dahulu

2. Menunggu Kkarena proses produksi yang
berurutan atau continous sehingga
memungkinkan operator 2 tidak bisa melakukan
pekerjaan sebelum operator 1 menyelesakan
pekerjaanya

3. Menunggu karena proses produksi pada mesin
DCC atau conditioning (pelembapan tembakau)
membutuhkan waktu yang cukup lama sekitar
kurang lebih 1 jam, sehingga pekerja tidak bisa
melanjutkan pekerjaanya secara terus menerus.

Berdasarkan penjelasan di atas dapat diuraikan

rincian kegiatan menunggu berdasarkan hasil

pengamatan yang dapat dilihat pada tabel 26 di

bawabh ini:

Tabel 26. Rincian Kegiatan Menunggu

Rincian Aktrvitas Menunggu bagian Feeding | Jumlah Total Prosentase
Menunggu karena trouble 100 13.39%
Menungpu karena produkst continous 110 747 14.73%
Menunggu karena mesin DCC 537 71,89%




Agar lebih jelas, proporsi kegiatan disajikan dalam
bentuk diagram lingkaran yang dapat dilihat pada
gambar 8 di bawah ini:

PROSENTASE AKTIVITAS MENUNGGU

Menunggu karena
trouble; 13,39%; 13%

e
| e
N

Gambar 8. Grafik Kegiatan Menunggu Bagian Feeding

Material

Dari uraian penyebab pekerja sering menunggu
tersebut dapat diperjelas dalam diagram sebab akibat
yang dapat dilihat pada gambar 9 di bawah ini:.

Manusia

Kurang Cekatan

Training kurang intensif \

Kualitas tembakaun kurang

Kurang Pengawasan \

Sensor kurang sensitif/terlalu
sensitif

Alur produksi Continous /

\ ( Pekerja Menunggu )

k\ (Tidak Produktif)

Pemutar Case (Bale Tune
Unit) tidak bekerja sempurna
Tenaga Motor berkurang

karna pengaruh usia

Waktu kerja setiap mesin
yang berbeda-beda

Lintasan Produksi yang
panjang dan linear

Conveyor berhenti
mendadak
Kecepetan konveyor yang
statis

Moesin/Alat

Mesin DCC membutuhkan
waktu 1 jam utuk 1 blend

Mesin Silo membutuhkan
waktu 1 jam lebih untuk 1
blend

Gambar 9. Diagram Sebab Akibat Pekerja Menunggu

6. Kesimpulan

Dari hasil pengolahan dan analisis data pada
bagian inputan (feeding) di PT Najorono, maka
dapat ditarik kesimpulan yaitu proporsi kegiatan
produktif (activity) untuk pekerja 1 adalah 0,493,
pekerja 2 adalah 0,623, pekerja 3 adalah 0,518,
pekerja 4 adalah 0,506 sedangkan untuk pekerja 5
adalah 0,503. Kegiatan non produktif (delay)
pekerja 1 sebesar 0,507, pekerja 2 yaitu 0,377,
pekerja 3 yaitu 0,482, pekerja 4 yaitu 0,494 dan
pekerja 5 adalah 0,497. Proporsi kegiatan produktif
minimum yang harus dicapai pekerja pada bagian
feeding adalah 0.630 sehingga semua pekerja
dianggap tidak produktif.

Kegiatan-kegiatan non  produktif  yang
dilakukan pekerja yaitu menganggur, menunggu,
tidak ditempat dan mengobrol. Dengan prosentase
kegiatan non produktif yaitu menganggur 4,6%,
menunggu 88,9%, tidak ditempat 5,2% serta
mengobrol 1,2%. Sehingga kegiatan non produktif
yang paling sering dilakukan oleh pekerja adalah
menunggu.

Dari hasil pengamatan dan tanya jawab dengan
pekerja diketahui bahwa terdapat banyak faktor-
faktor penyebab dari hal kegiatan non produktif
“menunggu”. Misalnya Kendala mesin trouble yaitu
sensor pada conveyor dan mesin pemutar case atau
Bale Tune Unit sehingga pekerja menunggu teknisi
untuk memperbaikinya terlebih dahulu. Pekerja
menunggu karena proses produksi yang berurutan
atau continous sehingga memungkinkan operator 2
tidak bisa melakukan pekerjaan sebelum operator 1
menyelesakan pekerjaanya. Pekerja juga menunggu
karena proses produksi pada mesin DCC atau
conditioning (pelembapan tembakau) membutuhkan
waktu yang cukup lama sekitar kurang lebih 1 jam,
sehingga pekerja tidak bisa  melanjutkan
pekerjaanya secara terus menerus.
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