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1. Perhitungan Waktu Baku

Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan
seorang pekerja rata-rata untuk
menyelesaikan suatu satuan pekerjaan secara
wajar dalam suatu rancangan sistem kerja
tertentu.




Tabel Westinghouse




Kelon

ggaran

Kelonggaran :
1. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi
2. kelonggaran untuk menghilangkan rasa lelah

3. kelonggaran untuk hambatan tak terhindarkan

Nilai-nilai ini telah ditetapkan dalam tabel

Waktu baku = waktu normal + (waktu normal x % allowance)

Faktor Kelas | Lambang| Penyesuaian
K eterampilan | Average D 0
Usaha Good C2 0.02
Kondis Kerja| Average D 0
K onsistens Poor F -0.04
Jumlah -0.02
| 1+P 0.98
Faktor Kelas K elonggaran PRIA % K elonggaran WANITA %
Tenaga yang dikeluarkan Sangat Ringan 6.2 6.2
Skap Kerja Berdiri diata kedua kaki 15 15
GerakanKerja Normal 0 0
K elelahan Mata Pandangan yang terptus- putus 1 1
K eadaan Temperature tempat kerja Tinggi 15 15
K eadaan atmosfer Bak 0 0
K eadaan lingkungan yang baik Sanget Bising 3 3
K elonggaran kebutuhan pribadi Pria 15 2
K elonggaran tak terhindarkan Aliran listrik terputus (<30 menit), mesin error/bermasalah 10 10
Total 38.2 38.7
1+A 1.382 1.387




Skenario 1
(Lama Proses Penjemuran = 1,5 hari)

Skenario 2
(Lama Proses Penjemuran = 2 hari)




Skenario 3
(Lama Proses Penjemuran = 6 jam)

2. Perhitungan Kapasitas Produksi

» Kapasitas produks merupakan hasil produksi maksmum yang dapat
dihasilkan dalam satuan waktu tertentu.
» Terdapat 3 perspektif :
1. Kapasitas Desain :
Output maksimum pada kondis ideal, dimana tidak terjadi konflik
penjadwalan, tidak ada produk yang cacat dan perawatan yang rutin.
2. Kapasitas Efektif :
Output maksimum pada tingkat operasi tertentu, dimana pada umumnya
lebih rendah daripada kapasitas desain.
3. KapasitasAktual :
Output nyata yang dapat dihasilkan oleh fasilitas produksi, dimana
sedapat mungkin diusahakan sama dengan kapasitas efektif.




K apasitas Produks Aktual:

2. Perhitungan Kapasitas Produksi

Data Perusahaan:
o Hari Kerja = Senin — Sabtu
o JamKerja = Pk. 07.30 — Pk. 16.00

Jam Istirahat = Pk. 12.00 — Pk. 13.00
Target Packing = 1,5 ton per hari (hari Senin-Sabtu)

Target Mixing = 2 ton per hari (hari Senin-Jumat)




Asumsi:

1. Padahari Sabtu tidak dilakukan proses mixing.

2. Terdapat dua produk yang diproduks yaitu mie kasar dan mie halus. Produk
yang diamati adalah mie halus karena perbedaan waktu proses hanya pada
pada proses penataan pada cetakan (rigen) dimana mie halus mempunyai
waktu produksi yang lebih lama daripada mie kasar.

3. Proses sekali buat mie per 4 sak terigu = 100 kg dengan penyusutan 5%
sehingga hasilnya adalah 95 kg.

4, Persen efisiensi dan utilisasi yang digunakan adalah 95%.

5. Jalur produksi dibagi menjadi 2 bagian = mixing dan packing.

6. Jumlah tenaga kerja pada bagian penjemuran tidak mengalami perubahan.

Peta Proses Operasi (PPO) MieHalus 200 gram (Skenario 1)




Precedence Diagram

1218,92" 325,05" 1304,89" 1625,23" 485,45 292542 161,41 48,42 32,28

e Keterangan operasi:

e 0O-1 =Penggilingan bahan (detik)
e 02 =Pres (detik)
e 0-3 =Pencetakan mie (detik)
e 0-4 =Pengukusan dengan uap (detik)
e 0O-5 =Penataan sesuai cetakan (menit)
e 0O-6 =Penjemuran (menit)
e O-7 =Packing penyolderan plastik kemasan kecil dan penimbangan (menit)
e 0-8 =Packingke plastik besar (menit)
e 0-9 =Penyolderan plastik kemasan besar (menit)

a. Perhitungan Jalur Produksi Mixing

Keterangan: unit produksi per 4 sak terigu = 95 kg terigu

*  Waktu Kerja (WK) = Jumlah waktu kerja per hari
=7,5jam/hari * 3.600 detik/jam
= 27.000 detik/hari

*  Target Produksi (TP) = 2 torvhari = 2.000 kg/hari
Frekuensi Produksi (FP) = 2.000 kg/95 kg = 21,05 kali/hari = 21 kali/hari

WK * % efisiensi * % utilisasi

*  Waktu Siklus (WS) =

_ 27.000 * 95% * 95%
= 21
= 1.160,36 detik/kali mixing

KapasitasProduksi Aktual:
waktu kerja * %efisiensi * %utilisasi
waktu proses terlama

_ 27.000 detik/minggu * 95% » 95%
= 1625,23 detik

= 14,99 kali/hari = 15 kali/hari = 1.425 kg/hari = 1,425 ton/hari

. Kapasitas Lini =

*  Waktu Siklus Aktual (WSi) = maksimasi (ti maks; WS)
= maksimasi (1.625,23; 1.160,36)
=1.625,23 detik
. WSi yang terpilih adalah dari ti maks sehingga konsekuensinya adalah target produksi tidak terpenuhi.




Strategi Pencapaian Target Produksi

mm=)  Paralleling

Paralleling adalah sebuah strategi yang dapat digunakan untuk

memecah waktu terlama.

a. Perhitungan Jalur Produks Mixing

Perbandingan K apasitas Produksi Mixing

Kapasitas . .
- .| Peningkatan (+)atau | Persentase Peningkatan
Kondisi Produksi .
. |Penurunan (-) (ton/hari) | (+) atau Penurunan (-)
(ton/hari)
X
Sebelum paralelling 1,425
- : 0,665 47 %
Setelah paralelling 2,09
Perbandingan Jumlah Tenaga Kerja
Jumlah Jumlah
Satuan Jumlah
. . . Jumlah Operator Jumlah Orang | Operator | Jumlah Operator | Satuan Jumlah | Operator
Stasiun Kerja | Nama Stasiun Operator 2
Aktual dalam 1 Tim | Aktual Usulan Operator Aktual| Usulan
Aktual
(orang) (orang)
1 Penggilingan 1 Orang 1 2 Orang 2
bahan
2 Press 1 Tim 3 1 Tim 3
3 Pencetakan mie 1 Tim 2 2 Tim 4
Pengukusan
4 dongan uap 2 Orang 2 2 Orang 2
5 Penataan sesuai 18 Orang 18 26 Orang 26
cetakan
6 Penjemuran 6 Orang 6 6 Orang 6
Packing
penyolderan
7 plastik kemasan 9 Orang 9 7 Orang 7
kecil dan
penimbangan
Packing ke plastik|
8 pocar 1 Orang 1 2 Orang 2
Penyolderan
9 plastik kemasan 1 Orang 1 2 Orang 2
besar
43 54
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Kesimpulan:

» Terjadi kenaikan kapasitas produks setelah dilakukan paralleling sebesar
0,665 ton/hari atau 47%, yaitu dari 1,425 ton/hari menjadi 2,09 ton/hari.

e Perlu dilakukan penambahan jumlah tenaga kerja dari 43 menjadi 54
orang, dimana perlu dilakukan penambahan pada stasiun penggilingan
bahan dari 1 orang menjadi 2 orang, stasiun pencetakan mie dari 2 orang
menjadi 4 orang, dan stasiun penataan sesuai cetakan dari 18 orang
menjadi 26 orang, sedangkan pada stasiun packing penyolderan plastik
kemasan kecil dan penimbangan harus dikurangi 2 orang dari 9 orang
menjadi 7 orang. Kedua orang yang dipindahkan dari stasiun tersebut
masing-masing dapat berpindah ke stasiun packing ke plastik besar dan

penyolderan plastik kemasan.

b. Perhitungan Proses Penjemuran

Skenario 1: Penjemuran 1,5 hari

11



Data per hitungan waktu:
« Waktu penyelesaian proses mixing 1 unit produksi = 5.279,64 detik
= 87,99 menit
« Jadi, proses penjemuran baru akan dikerjakan pada:
Pk. 07.30 + 87,99 menit = Pk. 08.57 (Hari Senin)

e Waktu penjemuran = 175.525,20 detik
= 2.925,42 menit
« Jadi, proses penjemuran unit produksi pertama selesai pada:
Hari Senin Pk. 08.57 + 2.925,42 menit = Hari Rabu Pk. 09.42

Skenario 2: Penjemuran 2 hari

12



Data per hitungan waktu:

¢ Waktu penyelesaian proses mixing 1 unit produksi = 5.279,64 detik
= 87,99 menit

« Jadi, proses penjemuran baru akan dikerjakan pada:
Pk. 07.30 + 87,99 menit = Pk. 08.57 (Hari Senin)

e Waktu penjemuran = 234.036 detik
= 3.900,6 menit

« Jadi, proses penjemuran unit produksi pertama selesai pada:
Hari Senin Pk. 08.57 + 3.900,56 menit = Hari Kamis Pk. 01.57

Skenario 3: Penjemuran 6 jam

Waktu Selesai 1 Unit Produksi

besar

Stasiun . Waktu Proses
| Nama Stasiun . . . q
Kerja (detik) Detik ke-|Menit ke- |Pukul | Hari
1 Penggilingan 1218,92
bahan
2 Press 325,05
3 Pencetakan mie 1304,89 X
5279,64 | 87,99 |08.57|Senin
4 Pengukusan 812,62
dengan uap
5 Penataan sesuai 1618,17
cetakan
6 Penjemuran 29254,2 29254,2 | 487,57 |17.04 |Senin
Packing
penyolderan
7 plastik kemasan 1076,07
kecil dan
penimbangan
8 Packl'ng ke 2905,20
plastik besar
Penyolderan
9 plastik kemasan 1936,80

13



Data perhitungan waktu:
e Waktu penyelesaian proses mixing 1 unit = 5.279,64 detik
= 87,99 menit
« Jadi, proses penjemuran baru akan dikerjakan pada:
Pk. 07.30 + 87,99 menit = Pk. 08.57 (Hari Senin)

« Waktu penjemuran = 29.254,20 detik = 487,57 menit
« Jadi, proses penjemuran unit pertama selesai pada:

Hari Senin Pk. 08.57 + 487,57 menit = Hari Senin Pk. 17.04

c. Perhitungan Jalur Produksi Packing

Keterangan: unit produksi per 4 sak terigu = 95 kg terigu
satuan periode dalam minggu
Skenario 1: Penjemuran 1,5 hari
Keterangan:
Proses packing dimulai pada saat proses penjemuran unit pertama selesai, yaitu
pada hari Rabu Pk. 09.42, sehingga waktu kerja yang dipakai untuk packing

adalah:

Rabu = Pk. 09.42 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 5,3 jam kerja
Kamis = Pk.07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Jumat = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Sabtu = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Waktu Kerja (WK) = Jumlah detik hari kerja/minggu

= (5.3 jam/hari * 3600 detik/jam) + (7.5 jam/hari
detik/jam * 3 hari/minggu)
=100.080 detik/minggu

Target Produksi (TP) = 1.5 ton packing per hari
=9 ton packing per minggu
=9.000 kg packing per minggu
=9.000/95 = 94,74 kali/minggu = 95 kali/minggu

_ WK * %efisiensi * % utilisas
e
_ 100,080 * 95%* 95%

- %

Waktu Siklus (WS)

= 950,76 detik

14



Kapasitas Produksi Sebelum Paralleling
waktu kerja* %efisiens * Youtilisas
waktu proses terlama

KapasitasLini =

_ 100.080 detik/hari * 95%* 95%
2.905,20 detik

= 31,09 kali/minggu ~ 31 kali/minggu
31 kali/minggu = 2.945 kg/minggu = 2,945 ton/minggu = 0,49 ton/hari

Perbandingan Kapasitas Produksi untuk Target Awal dan Sebelum
Paralleling Skenario 1

Kapasitas Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi |atau Penurunan (-) | Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Target awal A
& - L5 -1,01 -67 %
Sebelum paralleling 0,49

Berdasarkan perhitungan sebelum paralleling, kapasitas produks tidak
dapat memenuhi target awal 1.5 ton/hari karena hanya mencapa 0,49
ton/hari.

Perhitungan paralleling:
Weaktu Siklus Aktual (WSi) = maksimasi (ti maks; WS)
= maksimasi (2.905,20; 950,76)
= 2.905,20 detik
WSi yang terpilih adalah dari ti maks sehingga target produksi tidak

terpenuhi.




Paralleling Skenario 1

Satuan Waktu
Waktu untuk Jumlah Operator | Satuan Jumlah | Waktu Proses Jumizh Jumlah Proses
Stasiun Kerja [ Nama Stasiun Waktu Proses (detik) (Memenuhi Target umiah Sperator uan fum U " Operator uma 05
’ Aktual Operator Aktual | Aktual (detik) Operator | Usulan
(detik) Usulan )
Usulan (detik)
1 Penggilingan bahan 1218,92 1 Orang 1218,92 2 Tim 609,46
2 Press 325,05 1 Tim 325,05 1 Tim 325,05
3 Pencetakan mie 1304,89 1 Tim 1304,89 2 Tim 652,45
4 |Pengukusandengan 1625,23 LIE030 2 Orang 812,62 2 Orang | 81262
uap
5 |Penetaansesual 2912700 13 Orang 161817 % Orang | 112027
cetakan
6 Penjemuran 175525,20 175525,2 6 Orang 175525,20 6 Orang  1§/5525,20
Packing penyolderan
7 plastik kemasan kecil 9684,60 9 Orang 1076,07 1 Orang 880,42
dan
d i 950,76
g |Packing ke plastik 2905,20 1 Orang 2905,20 4 Orang | 72630
besar
Penyold; lastik
9 enyolceran piast 1936,80 1 Orang 1936,80 3 Orang | 645,60
kemasan besar

Perhitungan Kapasitas Setelah Paralleling

KapasitasLini =

waktu kerja* %efisiensi * %outilisasi

waktu proses terlama
_ 100.080 detik/hari * 95%* 95%

880,42 detik/unit

= 102,59 kali/minggu ~ 103 kali/minggu
103 kali/minggu = 9.785 kg/minggu = 9,785 ton/minggu = 1,63 ton/hari

Perbandingan Kapasitas Produksi untuk Target Awal dan Sesudah
Paralleling Skenario 1

Kapasitas Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi | atau Penurunan (-) | Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Target awal 1,5 N
0,13 9 %|
Setelah paralleling 1,63

Perbandingan Kapasitas Produksi Sebelum dan Sesudah Paralleling

Skenario 1
Kapasitas | Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi | atau Penurunan (-) | Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Sebelum paralleling 0,49
. 1,14 232 %
Setelah paralleling 1,63
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Perbandingan Jumlah Tenaga Kerja

Satuan Jumlah Satuan Jumlah
Jumlah Jumlah
q q . Jumlah Operator | Jumlah Operator Jumlah | Operator
Stasiun Kerja Nama Stasiun Orang dalam Operator
Aktual Operator N Aktual Operator Usulan
1Tim Usulan
Aktual (orang) Aktual (orang)

peneaili

1 enggilingan 1 Orang 1 2 Orang 2
bahan

2 Press 1 Tim 3 1 Tim 3

3 Pencetakan mie 1 Tim 2 2 Tim 4

4 Pengukusan 2 Orang 2 2 Orang 2
dengan uap

5 Penataan sesuai 18 Orang 18 26 Orang 26
cetakan

6 Penjemuran 6 Orang 6 6 Orang 6
Packing

7 peny.alderan 9 Orang 9 11 Orang 11
plastik kemasan
kecil

3 Packing ke plastik 1 Orang 1 4 Orang 4
besar
Penyolderan

9 plastik kemasan 1 Orang 1 3 Orang 3
besar

43 61

Kesimpulan:

Berdasarkan perhitungan kondisi aktual kapasitas produksi packing dengan
jumlah tenaga kerja saat ini adalah 0,49 ton/hari dan tidak mencapai target
produksi packing yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari. Setelah dilakukan
proses paralleling kapasitas produksi packing dapat meningkat 1,63
ton/hari dan sudah melebihi target aktual yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari.
Proses paralleling dapat meningkatkan kapasitas produksi sebesar 1,14
ton/hari atau sebesar 232%. Namun, proses paralleling membutuhkan
penambahan jumlah tenaga kerja, dimanatotal tenaga kerjayang diusulkan
adalah 61 orang. Penambahan tenaga kerja perlu dilakukan pada stasiun
penggilingan bahan dari 1 orang menjadi 2 orang, stasiun pencetakan mie
dari 2 orang menjadi 4 orang, stasiun penataan sesuai cetakan dari 18 orang
menjadi 26 orang, stasiun packing penyolderan plastik kemasan kecil dan
penimbangan dari 9 orang menjadi 11 orang, stasiun packing ke plastik
besar dari 1 orang menjadi 4 orang, dan stasiun penyolderan plastik

kemasan besar dari 1 orang menjadi 3 orang.

17



Skenario 2: Penjemuran 2 hari

Keterangan:

Proses packing dimulai pada saat proses penjemuran unit pertama selesai, yaitu
pada hari Kamis Pk. 01.57, sehingga waktu kerja yang dipakai untuk packing
adalah:

Kamis  =Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja

Jumat = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Sabtu = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Waktu Kerja (WK) = Jumlah detik hari kerja/minggu

=7.5jam/hari * 3.600 detik/jam * 3 hari/minggu
= 81.000 detik/minggu

Target Produksi (TP) = 1.5 ton packing per hari
=9 ton packing per minggu
=9.000 kg packing per minggu
=9.000/95 = 94,74 kali/minggu = 95 kali/minggu

_ WK * % efisens * % utilisasi
e
81.000 * 95% * 95%

95

769,5 detik

Waktu Siklus (WS)

Kapasitas Produksi Sebelum Paralleling
waktu kerja* %efisiensi * %utilisas
waktu proses terlama

_ 81.000 detik/hari * 95% * 95%
- 2.905,20 detik

Kapasitas Lini =

= 25,16 kali/minggu ~ 25 kali/minggu
25 kali/minggu = 2.375 kg/minggu = 2,375 ton/minggu = 0,4 ton/hari

18



Perbandingan Kapasitas Produksi untuk Target Awal dan Sebelum
Paralleling Skenario 2

Kapasitas Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi atau Penurunan (-) [ Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Target awal 1,5
2 -1,10 -74 9
Sebelum paralleling 0,40 ! “
Berdasarkan perhitungan sebelum paralleling, kapasitas produksi tidak
dapat memenuhi target awal 1.5 ton/hari karena hanya mencapai 0,4
ton/hari.
Perhitungan paralleling:
Waktu Siklus Aktual (WSi) =maksimasi (ti maks;, WS)
=maksimasi (2.905,20; 769,5)
=2.905,20 detik
WSi yang terpilih adalah dari WS sehingga target produksi tidak
terpenuhi.
Paralleling Skenario 2
Satuan Waktu
s || cren | reeemee ML".'..{:':::',-,,L. | o | e o',m:." B | b
Usulan (detik)
1 Penggilingan bahan 1218,92 1 Orang 1218,92 2 Tim 609,46
2 Press 325,05 1 Tim 325,05 1 Tim 325,05
3 Pencetakan mie 1304,89 1 Tim 1304,89 2 Tim 652,45
4 :::g“k“”"“"ga" 1625,23 S 2 Orang 812,62 2 Orang 812,62
5 ::E:::”““‘ 29127,00 18 Orang 1618,17 2 Orang 112027
6 Penjemuran 234036,00 234036 6 Orang 234036,00 6 Orang 234036,00
Packing penyolderan
7 plastik kemasan kecil 9684,60 9 Orang 1076,07 13 Orang 744,97
dan
8 5:§:i"g ke plastik 2905,20 WD 1 Orang 2905,20 4 Orang 726,30
9 ::':V:S‘::'::S:L“"k 1936,80 1 Orang 1936,80 3 Orang 645,60

Perhitungan K apasitas Setelah Paralleling
waktu kerja* %efisiensi * %outilisasi
waktu proses terlama

_81.000 detik/hari * 95% * 95%
744,97 detik/unit

Kapasitas Lini =

= 98,12 kali/minggu =~ 98 kali/minggu
98 kali/minggu = 9.310 kg/minggu = 9,31 ton/minggu = 1,55 ton/hari
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Perbandingan Kapasitas Produksi untuk Target Awal dan Sesudah
Paralleling Skenario 2

Kapasitas Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi atau Penurunan (-)| Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
~
Target awal 1,5
0,05 3 %|
Setelah paralleling 1,55
Perbandingan Kapasitas Produksi Sebelum dan Sesudah Paralleling
Skenario 2
Kapasitas Peningkatan (+) Persentase
Kondisi Produksi atau Penurunan (-)| Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Sebelum paralleling 0,40 N
9
Setelah paralleling 1,55 S 252 “

Perbandingan Jumlah Tenaga Kerja

Satuan Jumlah Jumlah Satuan | Jumlah
. " . Jumlah Operator | Jumlah |Jumlah Orang| Operator Jumlah | Operator
Stasiun Kerja Nama Stasiun . Operator
Aktual Operator | dalam 1 Tim Aktual Usulan Operator| Usulan
Aktual (orang) Aktual | (orang)
1 Penggilingan 1 Orang 1 2 Orang 2
bahan
2 Press 1 Tim 3 1 Tim 3
3 Pencetakan mie 1 Tim 2 2 Tim 4
4 Pengukusan 2 Orang 2 2 Orang 2
dengan uap
5 Penataan sesuai 18 Orang 18 26 orang | 26
cetakan
6 Penjemuran 6 Orang 6 6 Orang 6
Packing
7 penyolderan 9 Orang 9 13 Orang 13
plastik kemasan
kecil
s Packing ke plastik 1 Orang 1 4 Orang 4
besar
Penyolderan
9 plastik kemasan 1 Orang 1 3 Orang 3
besar
63
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Kesimpulan:

Berdasarkan perhitungan kondisi aktual kapasitas produksi packing dengan
jumlah tenaga kerja saat ini adalah 0,13 ton/hari dan tidak mencapal target
produksi packing yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari. Setelah dilakukan
proses paralleling kapasitas produksi packing dapat meningkat 1,55
ton/hari dan sudah melebihi target aktual yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari.
Proses paralleling dapat meningkatkan kapasitas produksi sebesar 1,16
ton/hari atau sebesar 292%. Namun, proses paralleling membutuhkan
penambahan jumlah tenaga kerja, dimanatotal tenaga kerja yang diusulkan
adalah 63 orang. Penambahan tenaga kerja perlu dilakukan pada stasiun
penggilingan bahan dari 1 orang menjadi 2 orang, stasiun pencetakan mie
dari 2 orang menjadi 4 orang, stasiun penataan sesual cetakan dari 18 orang
menjadi 26 orang, stasiun packing penyolderan plastik kemasan kecil dan
penimbangan dari 9 orang menjadi 13 orang, stasiun packing ke plastik
besar dari 1 orang menjadi 4 orang, dan stasiun penyolderan plastik

kemasan besar dari 1 orang menjadi 3 orang.

Skenario 3: Penjemuran 6 jam

Keterangan:

Proses packing dimulai pada saat proses penjemuran unit pertama selesai, yaitu
pada hari Senin Pk. 17:04, sehingga waktu kerja yang dipakai untuk packing
adalah:

Selasa = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja

Rabu = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Kamis = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Jumat = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Sabtu = Pk. 07.30 — Pk. 16.00 (istirahat 1 jam) = 7,5 jam kerja
Waktu Kerja (WK) = Jumlah detik hari kerja/minggu

= (7.5 jam/hari * 3.600 detik/jam * 5 hari/minggu)
= 135.000 detik/minggu
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Target Produksi (TP) = 1.5 ton packing per hari
= 9 ton packing per minggu
=9.000 kg packing per minggu
=9.000/95 = 94,74 kali/minggu = 95 kali/minggu

WaktuSikIus(WS) =WK*%efisi:'1:i*%utilisasi

135,000 * 95%* 95%
- 95

=1.282,5 detik

Kapasitas Produksi Sebelum Paralleling
waktu kerja* %efisiensi * %utilisasi
waktu proses terlama

_ 135,000 detik/hari * 95% * 95%
- 2.905,2 detik

Kapasitas Lini =

= 41,93 kali/minggu ~ 42 kali/minggu
42 kali/minggu = 3.990 kg/minggu = 3,99 ton/minggu = 0,67 ton/hari

Perbandingan K apasitas Produksi untuk Target Awal dan Sebelum
Paralleling Skenario 3

Kapasitas |Peningkatan (+) atau Persentase
Kondisi Produksi Penurunan (-) Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Target awal N
E - L5 -0,84 -56 %|
Sebelum paralleling 0,67

Berdasarkan perhitungan sebelum paralleling, kapasitas produks tidak
dapat memenuhi target awal 1.5 ton/hari karena hanya mencapai 0,67
ton/hari.
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Perhitungan paralleling:

Waktu Siklus Aktua (WSi)

=maksimasi (ti maks, WS)

= maksimasi (2.905,20; 1.282,5)
= 2.905,20 detik
WS yang terpilih adalah dari WS sehingga target produks tidak

ter penuhi.
Paralleling Skenario 3
Satuan Waktu
Waktu untuk Jumlah
Stasiun Kerja Nama Stasiun e | ooy | ERE| SEREDOGED | WHRGES || o | dmED |G
. Aktual Operator Aktual |  Aktual (detik) Operator | Usulan
Target (detik) Usulan 2
Usulan (detik)
1 ilingan bahan 121892 1 Orang 121892 2 Tim 609,46
2 Press 325,05 1 Tim 325,05 1 Tim 32505
3 Pencetakan mie 1304,89 1 Tim 1304,89 2 Tim 652,45
116036
4 Pengukusan dengan uap 1625,23 2 Orang 812,62 2 Orang | 812,62
5 Penataan sesuai cetakan 29127,00 18 Orang 1618,17 2 Orang | 112027
6 Penjemuran 29254,20 20254, 6 Orang 29254,20 6 Orang | 2925420
7 Packing penyolderan plastik 9684,60 9 Orang 1076,07 8 Orang | 121058
kemasan kecil dan
8 Packing ke plastik besar 2905,20 1282,50 1 Orang 2905,20 3 Orang | 968,40
9 Penyolderan plastik kemasan 1936,80 1 Orang 1936,80 2 orang | 968,40
besar
Perhitungan K apasitas Setelah Paralleling
. . waktu kerja* %efisiensi * %outilisasi
KapasitasLini =
waktu proses terlama
_ 135.000 detik/hari * 95%* 95%
B 1.210,58 detik/unit
= 100,64 kali/minggu = 101 kali/minggu
101 kali/minggu = 9.595 kg/minggu = 9,595 ton/minggu = 1,6 ton/hari
Perbandingan Kapasitas Produksi untuk Target Awal dan Sesudah
Paralleling Skenario 3
Kapasitas |Peningkatan (+) atau Persentase
Kondisi Produksi Penurunan (-) Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Target awal 1,5 0,10 7 %
Setelah paralleling 1,60
Perbandingan Kapasitas Produksi Sebelum dan Sesudah Paralleling
Skenario 3
Kapasitas K (+) atau
Kondisi Produksi Penurunan (-) Peningkatan (+) atau
(ton/hari) (ton/hari) Penurunan (-)
Sebelum paralleling 0,67 T
" 0,93 140 %
Setelah paralleling 1,60
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Perbandingan Jumlah TenagaKerja

Berdasarkan perhitungan kondisi aktual kapasitas produksi packing dengan
jumlah tenaga kerja saat ini adalah 0,67 ton/hari dan tidak mencapai target
produksi packing yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari. Setelah dilakukan
proses paralleling kapasitas produksi packing dapat meningkat 1,60
ton/hari dan sudah melebihi target aktual yang diinginkan yaitu 1,5 ton/hari.
Proses paralleling dapat meningkatkan kapasitas produksi sebesar 0,93
ton/hari atau sebesar 140%. Namun, proses paralleling membutuhkan
penambahan jumlah tenaga kerja, dimanatotal tenaga kerja yang diusulkan
adalah 56 orang. Penambahan tenaga kerja perlu dilakukan pada stasiun
penggilingan bahan dari 1 orang menjadi 2 orang, stasiun pencetakan mie
dari 2 orang menjadi 4 orang, stasiun penataan sesuai cetakan dari 18 orang
menjadi 26 orang, stasiun packing ke plastik besar dari 1 orang menjadi 3
orang, dan stasiun penyolderan plastik kemasan besar dari 1 orang menjadi
2 orang. Sedangkan pengurangan jumlah tenaga kerja terjadi pada stasiun
packing penyolderan plastik kemasan kecil dari 9 orang menjadi 8 orang.

Satuan Jumlah Jumlah Satuan | Jumlah
. " . Jumlah Operator | Jumlah Operator Jumlah | Operator
Stasiun Kerja Nama Stasiun Operator
Aktual Operator Aktual Usulan Operator | Usulan
Aktual (orang) Aktual (orang)
Penggilingan 1 Orang 1 2 Orang 2
bahan
Press 1 Tim 3 1 Tim 3
Pencetakan mie 1 Tim 2 2 Tim 4
Pengukusan 2 Orang 2 2 Orang 2
dengan uap
Penataan sesuai
18 Orang 18 26 Orang 26
cetakan
Penjemuran 6 Orang 6 6 Orang 6
Packing
peny.olderan 9 Orang 9 8 Orang 8
plastik kemasan
kecil
Packing ke plastik 1 Orang 1 3 Orang 3
besar
Penyolderan
plastik kemasan 1 Orang 1 2 Orang 2
besar
56
Kesimpulan:
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Berikut adalah kesimpulan dari perhitungan yang sudah dilakukan:
Kesimpulan Akhir

Pengurangan

penjemuran 6 hari

Jumlah Jumlah Kapasitas
(-) atau Kapasitas
Tenaga Kerja | Tenaga Kerja produksi
Kondisi Penambahan | Produksi Awal
Aktual Usulan Usulan
(+) Jumlah (ton/hari)
(orang) (orang) (ton/hari)
Tenaga Kerja
Target mixing 2
ton/hari dan target
43 54 +11 1,425 2,09
packing 1,5
ton/hari
Target mixing 2 ton dan target packing 1,5 ton/hari
Skenario 1:
penjemuran 1,5 43 61 +18 0,49 1,63
hari
Skenario 2:
43 63 +20 0,40 1,55
penjemuran 2 hari
Skenario 3:
43 56 +13 0,67 1,60

Keterangan: usulan yang diberikan adalah dengan melakukan paralleling.
Kapasitas produksi setelah dilakukan paralleling untuk ketiga skenario mengalami
peningkatan yang cukup signifikan. Untuk kondisi target mixing 2 ton/hari dan
packing 1,5 ton/hari memerlukan penambahan tenaga kerja 11 orang dari kondisi
awal 43 orang tenaga kerja, selain itu diperlukan pulaaokas ulang jumlah tenaga
kerja untuk setiap stasiun kerjayang ada.

Untuk skenario 1, penambahan tenaga kerja cukup banyak yaitu 18 orang karena
waktu untuk proses packing baru dapat dimulai pada hari Rabu. Skenario 2
membutuhkan jumlah tenaga kerja paling banyak yaitu 63 orang atau diperlukan
penambahan 20 orang dari kondisi awal 43 orang. Skenario 3 membutuhkan jumlah
tenaga kerja sebanyak 56 orang, artinya hanyamembutuhkan penambahan 13 orang
dari kondis awal 43 orang.

Penambahan jumlah tenaga kerja paing banyak ada pada skenario 2, namun
menghasilkan kapasitas produks usulan paling kecil, sehingga pemilihan skenario
2 menjadi solusi untuk mencapai target tidak disarankan. Penambahan jumlah
tenaga kerja paling sedikit ada pada skenario 3, namun skenario ini membutuhkan
investasi peralatan baru yaitu oven, sehinggaperlu dipertimbangkan trade off antara

biaya penambahan jumlah tenaga kerja dengan biayainvestasi oven.
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Penggunaan Microsoft Excel
untuk Menentukan Jumlah Operator yang Optimal
pada Tiap Stasiun Kerja
untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi
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3 F H 1 J 3 L " N o e
o
67 Perbandingan Jumlah Tenaga Kerja
. Jumlah Satuan Jumlah Jumlah Satuan Jumlah
Persentase Peningkatan Stasiun Kerja | Nama Stasiun | Operator | Jumiah Orang | Operstor | Jumish Operator | Jumlah | operator
(+) atau Penurunan (-) Aktual Operator |\ Tim | Aktual Usulan Operator Usulan
Aktual Aktual
e (orang) (orang)
] Penggiingan
] % bahan L
o] T Jpess R |
il 3 Pencetakan dalam Tum ks |
A Pengukusan
2 dengan uap
Penataan
2 sesuai cetakan
4 Penjemuran
Packing
penyolderan
7 plastik
kemasan kecil
s an
s Packing ke
e plastik besar
Penyolderan
9 plastik
I kemasan besar
i
s
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