MENENTUKAN WAKTU BAKU PROSES PENGEPAKAN
NISSIN CRISPY CRACKERS DENGAN METODE JAM HENTI

PADA DEPT. PACKING PT. NISSIN BISKUIT FACTORY
INDONESIA

Oleh : Wiwiek Fatmawati'
ABSTRAK

Usaha meningkatkan produktifitas kerja dalam kaitannya dengan peningkatan
output produksi sangat dipengaruhi oleh manusia selaku operator yang melakukan
pekerjaan tersebut. Manusia selaku operator yang melakukan suatu pekerjaan tidak bisa
diperlakukan seperti mesin. Untuk itu perlu dilakukan penetapan waktu baku suatu
kegiatan untuk mengetahui berapa waktu yang sewajarnya diberikan kepada
operator/pekerja untuk menyelesaikan pekerjaanya, dimana dalam perhitungannya
disertakan faktor performance dari operator serta beberapa kelonggaran (Allowance
time). Dengan mengetahui waktu baku ini maka perusahaan dapat mengetahui
kemampuan operator dalam menyelesaikan pekerjaannya serta dapat menentukan

Jumlah produk yang dapat dihasikan, sehingga target produksi yang ditetapkan dapat
tercapai.

Kata Kunci : Waktu Baku, Waktu Normal, Waktu Siklus Operasi, Allowance,
Performance Rating.

PENDAHULUAN

Departemen Packing pada PT. Nissin Biskuit Faktory Indonesia merupakan
departemen yang bertugas untuk melakukan pengemasan terhadap produk biskuit yang
diproduksi dan siap untuk dipasarkan. Seluruh proses yang ada pada departemen packing
ini dilakukan secara manual, sehingga manusia sebagai operator merupakan penentu
hasil produksi. Pengukuran waktu baku ini dilakukan guna menentukan wakti hakn
(standard time) pada proses pengepakan produk Nissin Crispy Crackers di departemen

Packing sehingga dapat diketahui kemampuan kerja operator dan jumlah produk yang
dapat dihasilkan setiap harinya.

PENGUKURAN WAKTU KERJA (WORK MEASUREMENT) h
Pengukuran waktu kerja ditujukan untuk mendapatkan waktu baku pen.yelesalan

suatu pekerjaan, yaitu waktu yang dibutuhan secara wajar oleh seorang pekerja normal

untuk menyelesaikan pekerjaannya dalam sistem kerja yang terbaik. Pengukuran waktu

kerja diperlukan untuk : i

Man power planning (perencanaan kebutuhan tenega kerja)

Estimasi biaya-biaya untuk upah pekerja.

Penjadwalan produksi dan penganggaran. . : )

Perincanaan sistem pemberian bonus dan insentif bagi pekerja yang berp!'estasn.

Indikasi keluaran atau output yang mampu dihasilkan oleh seorang pekerja.
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Pada dasamya terdapat dua metode ukuras - secara
langsung dan secara tidak langsung. Peng!i-.* -antara 'lam
dengan menggunakan jam henti (stopwatch) dan . e | n secara tidak
langsung pengukuran dapat dilakukan dengan baku dan data

erakan.
waktu g e S
Pengukuran dengan Jam Henti e

Pengukuran waktu dengan metode jam henti
Stopwaich sebagai alat bantu untuk i

dilakukan untuk mencari waktu yang pantas B - J2 untuk
menyelesaikan pekerjaannya sesuaj dengan kondisi kerja yang b =pa hal yang
harus dilakukan dalam melakukan pengukuran waktu kerja demgam jam hent; 3

Menetapkan tujuan pengukuran r
Melakukan penelitian pendahuluan ;
Menmilih operator "

Melatih operator . -
Mengurai pekerjaan atas elemen pekerjaan. i
Menyiapkan alat pengukuran n
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dilakukan dengan menghittmgwmdardcv‘uf ta dari 3
kcmudimmenearibalaskendnlimdnh“ i B

ﬁ &
Standar Deviasi = §= ’: S

= e
BKA=x+3§
BKB=x-33

Uji Kecukupan Data
g Uji k:ukupan data dilakukan “
peroleh telah mencukupi sesuai dengan *
telah ditetapkan. Tingkat ketelitian menunjukan
penyelesaian sebenarnya . Sedangkan tingkat
kepercayaan bahwa hasil yang diperoleh me
Data yang diperoleh dianggz)h telah mence
dan tingkat kepercayaan yang te ditenty
menunjukkan jumlah data yang telah diperoleh.
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N’ dirumuskan sebagai berikut :

50 b INT X - (3 xf 2
D Xi

Waktu Siklus Operasi
Waktu siklus operasi merupakan waktu rata-rata yang diperoleh dari hasil
pengamatan pada masing-masing stasiun kerja, dan diramuskan sebagai ;

wso=‘z'hxi
N

Rating Performance

Rating performance merupakan kegiatan yang dilakukan untuk menilai atau
mengevaluasi kecepatan operator/pekerja pada saat melaksanakan pekerjaannya,

Seorang operator dinyatakan bekerja secara normal apabila nilai performance-nya
(p) sama dengan 1, dan dinyatakan pekerja yang lambat bila nilaj p<l. Sebaliknya bila
nilai p>1 maka operator tersebut dinyatakan bekerja di atas normal.

Dalam penelitian ini pengukuran performance operator dilakukan dengan metode
Westinghouse System'’s Rating, dimana performance operator dibagi dalam 4 empas)

faktor yaitu :
a. Kecakapan (Skill)
b. Usaha (Effort)
¢. Kondisi kerja (Condition)
d. Keajegan (Consistency)

Pada masing-masing faktor tersebut terdapat beberapa tingkatan lagi seperti
super, ideal, excellent, good, average, fair serta poor. Ukuran tingkat performansi
operator dapat dihitung dari nilai akumulas; keempat faktor diatas.

Waktu Normal

Untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan dapat
dilakukan dengan melakukan penyesuaian, yaitu dengan mengalikan wakt: <ikus rata

Fat3 6pérasi déngan performance rating-nya, dapat ditulis sebagai :
WN = Waktu Siklus Operasi x PR

lowance Time, e

Kelong‘g:;an:l I(oAnléar atau allowa)nce time merupakan kelonggaran 'walftu yang diberikan
kepada pekerja dalam menyelesaikan pekgn:iaannxa, kare!la pekerja tidak akan mampu
bekerja secara terus menerus sepanjang hari tanpa interupsi.
Kelonggaran waktu dapat diberikan untuk hal-hal berikut :

a. Kebutuhan pribadi/Personal Needs

s lelah/Fatique Allowance

f': r:tleerpl’:mbatan yan‘;ulidak bisa dihindarkan/ Unavoidable Delqy Allowance.

Kelonggaran waktu biasanya dinyatakan dalam prosentase tertentu dari waktu normal.
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Waktu Baku , :
: Waktu Baku merupakan waktu yang diperlukan oleh seorang pekerja terlagh

untuk menyelesaikan suatu pekerjaan tertentu dengan tingkat kecepatan yang bgrlanju(

(sustainable rate) dengan menggunakan metode, mesin, peralatan, material dan
ngaturan tempat kerja tertentu. S

%agm baku dapat dihitung dengan formulasi sebagai berikut :

1

Waktu Baku= WNx ———
1- Allowance

METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian dilakukan langsung pada departemen packing produk Nissin Crispy
Crakers, PT. Nissin Biskuit Faktory Indonesia. Data yang dikumpulkan meliputi :
a.  Data Primer
Data yang diambil langsung dari tempat penelitian. Data dikumpulkan dengan
mengukur waktu siklus operasi dari setiap operator pada masing-masing stasiun
kerja dengan menggunakan stopwatch. Selain ity Jjuga dilakuka wawancara dengan
pihak-pihak yang terkait pada departemen Packing,
b. Data Sekunder

g’lempakan data tambahan yang diperlukan dalam pembahasan permasalahan yang
iangkat.

-
c. Kajian Pustaka

Dilakukan dengan mencari sumber-sumber pustaka yang berkaitan dengan materi
yang dibahas untuk mendukung dan melengkapi penelitian yang dilakukan.

ANALISA DAN PEMBAHASAN
Dari hasil pengamatan diketahui bahwa jumlah kegiatan pada departemen paching
B Nissin Biskui

it Faktory Indonesia, khususnya pada pengemasan produk Nissin Crispy
Crackers, dapat dibagi menjadi 3, yaitu:

Kegiatan / Operasi 1/ O-1: Memasukkan biskuit ke dalam tray
Kegiatan / Operasi 2/ 0-2 ; Psmbungkusan Biskuit dan Pemberian Laber
Kegiatan / Operasi 3/ 0-3 : Pengepakan Biskuit kedalam Karton
Masing-masing stasiun kerja diatas terdiri darj 2 (dua) lintasan produksi.

Wd‘kx‘b’ Siklts Oﬁﬂﬁ Uik fasing-masing stasiun kerja dapat dihitung :

=&=—=—""=7003
20
2 Xi 12,59
WS 0-2 =
2
Xi 62,679
WS O0-3= Z_= —2— =31,340
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Uji Keseragaman Data untuk masing-masing stasiun kerja :
Standar Deviasi Operasi 1:

Z(xi—;)2
50-] o=y fod—
N -1
§oa f@i&hm
19
BKA =x+35

=17,003 +3(1,722) = 12,169
BKB = x-356=1,837

Standar Deviasi Operasi 2 :

BKA  =1,298 +3(0,111) = 1,631
BKB  =1,298-3(0,111) =0,965
Standar Deviasi Operasi 3 ;

503 = 60‘{% =0,207
BKA =3134+ 3(0,207) =31,961
BKA =31.34- 3(0,207) =0,719

Dari nilai batas kendali di atas, maka dapat disimpulkan bahw

I a data yang diperoleh
dapat dianggap seragam karena masih berada dalam batas kendali.

Uji Kecukupan Data untuk masing-masing stasiun ke
95% dan tingkat ketelitian 5 % (o =0,05), diperoleh :

ary .

N’ untuk operasi 1:

2
%’05 V/20(981,59066) — (140,069)"
140,069

rja dengan tingkat kepercayaan

=1,018

2
nd 2
Ol 404/2(3,38198) - (2,596) } =5.874

2,596

N'O-3 =

" 2
40,/2(1964,3924) - (62,679) =0,082
62,679

Semua nilai N’ > N, dengan demikian data yang diperoleh dianggap tel:.h mencukupi
untuk pengamatan dengan tigkat ketelitian 5% dan tingkat kepercayaan 95%.
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Tabel faktor penyesuaian untuk masing-masing operasi :

Tabel 1 : Nilai Faktor Penyesuaian untuk Setiap Operasi

PR Operasi 1 =1 +0,16= 1,16

Faktor Operasi | rasi 2| Operasi
PR Operasi2 =1 +0,14 = 1,14 creal LLOpern —ﬁ
PR Operasi 2 = 1 +0,14 = 1,14 BERSONAL NEEDS
T
Perhitungan waktu normal (WN) ;. Sieknaa:?(e;ja Z g g
untuk masing-masing operasi : ¢. Gerakan 0 0 0
WNO-1=WSO-1xPR1 d. Kelelahan mata | 2 2 2
:7'003 x1,16 e. Temperatur
= 8,123 detik/unit f. Lingkungan 5 5 5
0 0 0
WNO-2=1,298x1,14=1,479
WN 0-3 = 31,340 x 1,14 P il 2 2
=S UNAVOIDABLE | e 3%
DELAY ’ i ’
Dengan demikian jumiah total waktu normal yang diperiukan pada proses pengepakan
nissin crispy crackers adalah :
WN O-1 + WN 0-2 + WN 0-3
=8,123 +1,479 + 35,727
=45.338 detikhinii

= 0,755 menit/unit

Tabel prosentase kelonggaran waktu (Allowance) untuk masing-

Tabel. 2 : Prosentase Allowance Tiap Operasi

masing operasi :

Alllowance Operasi 1 =19,5% ' : '
Alllowance Operasi2 = 17,5 % Faktor | Operasi | | Operasi 2 | Operasi 3
Alllowance Operasi 3 =17,5% -

Rata-rata Kelonggaran = 18,16 % Skill 0,08 0,06 0,06

\ 6.{gi6 Eﬁ'on 0'05 0‘05 0‘05

Waktu Baku (Standard Time) pada Condition 0,02 0,02 0,02
proses  pengepakan  Nissin  Crispy Consistency [ 0,01 0,01 0,01
Crakers pada Departemen Paclfing PT. T e 018 e
Nissin Biscuit Factory Indonesia dapat s
dihitung sebagai berikut : !

SWNR e
s 1- Allowance
755 it/unit :
= enitunit x ——————
AP 1-0,1816
= 0,922 menit/unit
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Output Standar yang dapat dihasilkan pada departemen packing adalah :

1 1 N— -
Ou tandar = ——= ——————— =, 084 unit/menit= 65 unit/jam
Ly WB  0,922menit / unit

Setiap harinya operator bekerja selama 8 jam, maka ouput produksi setiap hari adalah :
=65 unit/jam x 8 jam/hari

= 520 unit /hari.

= 13000 unit/bulan = 13000 kardus/bln

KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Dari hasil perhitungan dan analisa dapat disimpulkan bahwa waktu baku proses
pengepakan Nissin Crispy Crakers pada departemen packing PT. Nissin Biscuit Faktory
Indonesia adalah sebesar 0,922 menit/unit. Dengan output standar 13000 kardus/bin.
Dimana setiap kardus berisi 12 bungkus produk Nissin Crispy Crackers, dengan

demikian setiap bulan dapat diproduksi sebanyak 156000 bungkus Nissin Crispy
Crackers,

Saran

a. Untuk n!eningkatkan output produksi sebaiknya pihak perusahaan mencraphan
waktu baku dafam proses produksinya.

b. Melakukan peningkatan pengawasan terhadap operator,
dikerjakan sebagaimana mestin

¢. Melakukan rotasi kerja (rolli
sama.

sehingga pekerjaan
ya sesuaidenganstandar yang berlaku.

ng) diantara operator atau pekerja pada level yang
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