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Abstrak

UD. Karya Jaya merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang berlokasi di Sidoarjo dan bergerak dalam produksi berbagai
komponen atau spare part kendaraan bermotor, khususnya kunci busi dan sarangan knalpot. Dalam proses produksinya,
perusahaan bergantung pada kinerja mesin sentrik sebagai salah satu mesin utama dalam alur pembuatan komponen. Untuk
memperoleh gambaran nyata mengenai kondisi kerja dan proses produksi, penelitian ini dilakukan melalui observasi lapangan
secara langsung. Peneliti mengumpulkan berbagai data penting, seperti waktu proses pada setiap tahapan produksi, waktu
kerja operator, serta data antropometri pekerja yang digunakan sebagai dasar perancangan fasilitas kerja yang ergonomis.
Hasil observasi menunjukkan adanya permasalahan yang signifikan pada area mesin sentrik. Permasalahan utama terletak
pada penataan material yang kurang ergonomis, di mana bahan baku dan hasil proses masih ditempatkan di lantai. Penataan
yang tidak sesuai prinsip ergonomi ini menyebabkan operator harus melakukan aktivitas membungkuk berulang kali untuk
mengambil material, sehingga menambah waktu kerja, meningkatkan kelelahan fisik, serta memperlambat aliran material
dalam proses produksi.Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan produktivitas melalui redesain fasilitas
kerja pada mesin sentrik. Fokus utama dari redesain ini adalah memperbaiki tata letak material, memperlancar aliran kerja,
mengurangi gerakan tidak perlu, serta meminimalkan total waktu proses. Dengan adanya perbaikan tersebut, diharapkan
output produksi meningkat dan beban kerja operator dapat dikurangi sehingga proses produksi menjadi lebih efektif dan
efisien.

Kata kunci: Ergonomi, Produktivitas, Waktu kerja, Perancangan fasilitas, Antropometri

1. Latar Belakang

UD Karya Jaya merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi beragam komponen spare part kendaraan,
salah satunya sarangan knalpot yang proses pembuatannya melibatkan mesin sentrik. Hasil observasi awal
menunjukkan bahwa tingkat produktivitas mesin sentrik masih tergolong rendah akibat penataan material yang
kurang ergonomis, sehingga operator memerlukan waktu lebih lama dalam proses pengambilan dan pemindahan
bahan baku. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis tingkat produktivitas pada beberapa tahapan proses kerja
serta mengidentifikasi kebutuhan perancangan fasilitas kerja yang dapat meningkatkan efektivitas produksi.

Pengukuran produktivitas dilakukan pada empat tahapan utama, yaitu proses pemekaran 1, pelubangan,
pengepresan, dan pemekaran 2. Hasil pengukuran menunjukkan produktivitas per jam masing-masing proses
adalah 337 unit/jam untuk pemekaran 1, dan 341 unit/jam untuk pelubangan, 364 unit/jam untuk pengepresan, dan
347 unit/jam untuk pemekaran 2. Nilai produktivitas tersebut masih berada di bawah kapasitas ideal akibat adanya
waktu tidak efektif dalam penanganan material. Melalui analisis proses dan evaluasi kondisi aktual, ditemukan
bahwa ketiadaan fasilitas penyimpanan material menyebabkan operator sering melakukan gerakan tambahan
seperti membungkuk dan mengambil bahan dari lantai, sehingga meningkatkan waktu siklus.

Penelitian ini menghasilkan rekomendasi berupa perancangan fasilitas penyimpanan material yang ergonomis
guna memperlancar aliran material pada area kerja mesin sentrik. Implementasi fasilitas tersebut diharapkan
mampu mengurangi waktu yang tidak bernilai tambah (non-value added), mempercepat waktu siklus, serta
meningkatkan produktivitas pada setiap tahapan proses produksi.

1. Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dengan melaksanakan studi kasus di UD Karya Jaya.
Tahapan penelitian diawali dengan kegiatan pendahuluan berupa Studi Literatur untuk mengumpulkan landasan
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teori yang relevan, serta Studi Lapangan melalui observasi dan wawancara untuk mendapatkan data primer
mengenai kondisi operasional dan proses kerja di perusahaan.

Setelah studi pendahuluan, dilaksanakan Pengumpulan Data, yang secara spesifik mencakup data antropometri
dan data pengukuran waktu kerja yang dibutuhkan. Data yang terkumpul kemudian diproses pada tahap
Pengolahan Data untuk menghitung parameter utama seperti waktu normal, waktu siklus, dan waktu baku. Hasil
perhitungan ini digunakan untuk menilai produktivitas saat ini dan menjadi acuan utama dalam perancangan
fasilitas yang diusulkan.

Rancangan fasilitas yang dihasilkan selanjutnya diimplementasikan pada tahap Pembuatan Fasilitas. Fasilitas yang
telah dibuat kemudian harus melalui Pengujian Fasilitas untuk memverifikasi kelayakan dan efektivitasnya. Jika
pengujian berhasil, maka penelitian dinyatakan Selesai. Namun, apabila pengujian tidak berhasil, proses akan
diulang kembali ke tahap Pengumpulan Data untuk dilakukan perbaikan, penyesuaian data, dan desain ulang

hingga diperoleh hasil yang optimal.
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Gambar 1. Tahapan Penelititan
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2.1. Hasil dan Diskusi

Tabel 1 antropometri

Pengukuran Antropometri (cm)

No Nama Jangkauan tangan 3338;( Fd?l?tgu' ke
1 ?perator 66 75 44
2 gperator 63 75 45
3 ,Sperator 67 75 49
4 Sperator 60 75 43
5 ?perator 63 75 44

Tabel ini menyajikan hasil pengukuran dimensi tubuh operator yang menjadi subjek penelitian Pengumpulan data
antropometri , dimana ini sangat penting sebagai dasar penentuan dimensi perancangan stasiun kerja yang
ergonomis. Yang akan diolah melalui serangkaian uji statistik—termasuk uji keseragaman data dan kecukupan
data—untuk memastikan bahwa data yang digunakan untuk patokan dimensi fasilitas.

Tabel 2 hasil pengukuran dan perhitungan antropometri

standar derajat tingkat ukuran
No antropometri rata rata o e keyakinan desain

deviasi ketelitian

(P) (cm)
1 Jangkauan 63,8 3,16 5% 95% 66,8
tangan

2 tinggi duduk 80 0 0% 100% 80
3 pinggul ke lutut 45 2,65 5,90% 94,10% 48,05

Desain fasilitas kerja untuk mesin sentrik ini didasarkan pada perhitungan data antropometri operator yang
meliputi jangkauan tangan, tinggi duduk, dan pinggul ke lutut. Melalui analisis persentil yang relevan,
ditentukanlah tiga dimensi utama: pertama, panjang area kerja, yang diukur dari dimensi pinggul ke lutut,
ditetapkan sebesar 48,05 cm; kedua, maksimal kedalaman rak material, yang diambil dari jangkauan tangan
operator, ditetapkan sebesar 66,8 cm untuk memastikan material mudah dijangkau; dan ketiga, tinggi total fasilitas
rak material, ditetapkan sebesar 104 cm. Angka 104 cm ini didapat dari asumsi tinggi duduk atau tinggi siku
operator sebesar 80 cm, kemudian ditambahkan 30% dari tinggi tersebut sebagai penyesuaian untuk ukuran ekstra
pada tinggi rak, menjamin bahwa pengambilan material di rak tertinggi tetap berada dalam zona kerja yang nyaman
secara ergonomis.

Dalam proses perancangan ini, aspek fungsionalitas dan ergonomi diutamakan secara signifikan di atas aspek
estetika maupun pertimbangan ekonomi, tujuannya adalah menciptakan stasiun kerja yang mampu
memaksimalkan kinerja dan meminimalkan risiko cedera operator. Berikut merupakan desain fasilitas yang telah
di rancang.
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Gambar 2. Desain fasilitas

2.2. Produktivitas

Perhitungan produktivitas pada empat proses kerja pemekaran 1, pelubangan, pengepresan, dan pemekaran 2—
dilakukan melalui beberapa tahapan, dimulai dari perhitungan waktu siklus hingga diperoleh nilai output standar
per jam. Setiap tahap perhitungan menggunakan rumus tertentu agar perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan
fasilitas dapat terlihat secara objektif. Berikut merupakan penjelasan masing-masing tahap tersebut menurut
assauri, (2016) .

1.

Waktu siklus
Tahap pertama adalah menghitung waktu siklus, Untuk memperoleh waktu siklus yang representatif,
seluruh data hasil pengamatan dihitung nilai rata-ratanya menggunakan persamaan berikut:

ws = £ 1) )
Ws : Waktu siklus

>x :Jumlah seluruh hasil pengukuran waktu
N :Jumlah pengamatan

Waktu siklus

Waktu normal. Waktu normal merupakan hasil penyesuaian waktu siklus dengan mempertimbangkan
tingkat kinerja operator (performance rating). Penyesuaian ini diperlukan karena kecepatan kerja setiap
orang tidak sama; ada operator yang cenderung lebih cepat dari kondisi standar, dan ada pula yang bekerja
lebih lambat. Oleh sebab itu, penilaian performa digunakan agar waktu yang dihasilkan menggambarkan
kondisi operator standar. Penentuan waktu normal menggunakan persamaan berikut:

WN = WS x PR 2

Whn : Waktu normal

Ws : Waktu siklus

Pr : Nilai performance rating

Waktu baku standar

Waktu standar atau waktu baku adalah durasi kerja yang diperlukan oleh operator dengan kemampuan
normal untuk menyelesaikan suatu elemen pekerjaan dalam kondisi kerja yang wajar. Waktu baku tidak
hanya mempertimbangkan waktu kerja efektif, tetapi juga memasukkan faktor kelonggaran (allowance)
untuk mengakomodasi kebutuhan pribadi, rasa lelah, gangguan kecil, serta kondisi lingkungan kerja yang
tidak dapat dihindari.

Dalam metode pengukuran waktu, waktu baku dihitung dengan menyesuaikan waktu normal terhadap

persentase kelonggaran yang diberikan. Penentuan waktu baku menggunakan rumus:
100%

WB =WNX(———) 3
100%—Allowance

WB : Waktu Baku / Waktu Standar

WN - Waktu Normal
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Allowance : Persentase kelonggaran yang diberikan kepada operator

4. Output standar
Waktu baku yang semakin kecil berdampak langsung pada peningkatan output standar per menit. Output
ini dihitung menggunakan rumus:

Output standar = ﬁ x waktu kerja 4

Tabel 3 Produktivitas sebelum dan sesudah perancangan fasilitas

penggamatan pemekaran 1 pelubangan pengepresan pemekaran 2
sebelum | sesudah | sebelum | sesudah | sebelum | sesudah | sebelum | sesudah

Pengamatan 1 7 9 9 4 10 6 9 5
Pengamatan 2 10 5 7 7 8 4 6 6
Pengamatan 3 7 4 6 6 8 5 8 5
Pengamatan 4 11 6 9 6 9 6 8 6
Pengamatan 5 8 4 7 8 9 6 6 6
Pengamatan 6 5 6 11 4 7 6 8 4
Pengamatan 7 8 5 8 6 9 9 7 4
Pengamatan 8 8 4 8 4 5 5 9 4
Pengamatan 9 11 6 11 6 10 9 7 6
Pengamatan 10 7 6 4 6 4 10 6
Pengamatan 11 6 4 5 6 6 5
Pengamatan 12 9 4 5 10 5 8 4
Pengamatan 13 11 6 10 4 6 4 9 5
Pengamatan 14 8 6 5 4 10 4 9 5
Pengamatan 15 11 5 5 4 7 5 8 8
Pengamatan 16 9 6 11 4 7 5 11 6
Pengamatan 17 5 5 9 5 9 6 6 4
Pengamatan 18 7 4 10 5 5 5 10 4
Pengamatan 19 9 5 8 9 7 5 5 5
Pengamatan 20 6 4 6 6 8 8 7 5
Pengamatan 21 10 4 7 4 8 5 10 6
Pengamatan 22 8 5 5 5 9 6 8 5
Pengamatan 23 7 6 38 5 7 8 5 4
Pengamatan 24 5 4 10 5 10 5 9 6
Pengamatan 25 7 5 7 4 6 4 7 8
Pengamatan 26 8 6 11 5 9 4 7 5
Pengamatan 27 5 4 6 5 8 4 5 5
Pengamatan 28 10 7 11 4 10 5 9 6
Pengamatan 29 8 7 8 5 8 6 6 6
Pengamatan 30 10 6 7 5 10 5 11 6
Pengamatan 31 10 6 4 7 5 7 6
Pengamatan 32 6 6 11 5 9 6 5 6
Pengamatan 33 6 5 5 6 9 4
Pengamatan 34 10 5 6 10 4 11 4
Pengamatan 35 7 6 11 4 8 4 5 4
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Pengamatan 36 10 6 10 5 7 6 8 4
Pengamatan 37 6 4 11 4 8 9 8 5
Pengamatan 38 4 6 6 5 9 9 6
Pengamatan 39 6 4 7 5 10 7 7 6
Pengamatan 40 5 8 5 5 7 8 6
Pengamatan 41 10 10 7 4 7 7 9 6
Pengamatan 42 5 4 5 6 8 9 9 5
Pengamatan 43 9 5 9 8 9 7 7 5
Pengamatan 44 11 4 10 6 7 6 8 6
Pengamatan 45 5 5 9 6 10 5 5 9
Pengamatan 46 7 4 5 5 6 6 8 6
Pengamatan 47 8 6 6 5 6 6 11 6
Pengamatan 48 9 4 9 5 5 6 7 5
Pengamatan 49 8 7 9 8 6 4 9 6
Pengamatan 50 10 5 9 6 6 4 9 6
Pengamatan 51 11 5 11 4 5 6 5 6
Pengamatan 52 10 7 9 6 6 6 9 4
Pengamatan 53 7 4 7 6 9 5 10 9
Pengamatan 54 10 6 8 4 10 6 6 8
Pengamatan 55 11 6 10 5 5 8 11 9
Pengamatan 56 5 5 6 5 6 6 7 4
Pengamatan 57 9 5 7 4 5 4 8 6
Pengamatan 58 11 7 8 8 8 5 11 4
Pengamatan 59 7 6 7 4 9 5 6 6
Pengamatan 60 10 5 9 4 7 6 10 6

waktu siklus 8,2 5,3667 8,1 5,2667 7,6 6 79 5,8
waktu normal 9,9 6,4937 9,8 6,3727 9,2 7,26 9,6 7

waktu baku 107 | 70044 | 106 | 68739 | 99 7831 | 104 75

standar

waktu output 5.6 8.566 5,7 8,7287 6,1 7,6618 5,8 8

standar / m

WakiuOutpUt | a504 | 51395 | 3412 | 52372 | 3645 | 45971 | 3477 | 4783

standar / h
produktivitas 52% 53% 26% 38%

Tabel ini merangkum data dari studi waktu yang ekstensif (Time Study), yang dirancang untuk mengevaluasi
tingkat efisiensi operasional pada empat tahapan produksi di mesin sentrik yaitu: Pemekaran 1, Pelubangan,
Pengepresan, dan Pemekaran 2. Data dikumpulkan dari 60 pengamatan untuk setiap elemen kerja, yang kemudian
diproses guna membandingkan kinerja kerja kondisi awal dengan kondisi pasca-implementasi usulan perbaikan
fasilitas atau metode kerja.

Inti dari analisis data ini adalah penetapan waktu standar kerja. Waktu Siklus merefleksikan durasi rata-rata
pengerjaan aktual, yang kemudian disesuaikan dengan penilaian performa operator untuk menentukan Waktu
Normal. Setelah memasukkan faktor kelonggaran untuk kebutuhan dan kelelahan pekerja, didapatkan Waktu Baku
Standar. Nilai waktu baku ini krusial karena menjadi tolok ukur untuk menghitung Output Standar per jam—yaitu
kapasitas produksi ideal yang semestinya dicapai.
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Secara keseluruhan, hasil perhitungan menunjukkan tren positif berupa penurunan signifikan Waktu Baku Standar
di semua stasiun kerja pada kondisi perbaikan. Indikasi ini memperkuat bahwa rancangan baru atau modifikasi
metode kerja yang diusulkan berhasil meningkatkan efisiensi waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
pekerjaan.

Pada proses pemekaran 1, produktivitas meningkat sebesar 52%, yang menunjukkan bahwa perbaikan tata letak
dan kemudahan akses peralatan mampu membuat operator bekerja lebih cepat dan teratur. Pada proses pelubangan,
terjadi peningkatan produktivitas sebesar 53%, menandakan bahwa proses ini mendapatkan manfaat signifikan
dari perbaikan alur kerja yang lebih ergonomis dan mengurangi gerakan tambahan yang tidak diperlukan.
Peningkatan terbesar terjadi pada proses pengepresan, dengan kenaikan produktivitas mencapai 26%. Hal ini
membuktikan bahwa perancangan fasilitas sangat efektif mengatasi masalah yang sebelumnya menjadi
penghambat, seperti posisi alat yang kurang ideal dan tingginya frekuensi gerakan tidak bernilai tambah.
Sementara itu, pada pemekaran 2, produktivitas meningkat sebesar 38%, menunjukkan bahwa optimalisasi fasilitas
mampu mengurangi waktu proses dan meningkatkan kenyamanan kerja operator.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pengolahan data time study pada proses produksi menggunakan mesin sentrik,
dapat disimpulkan bahwa perancangan fasilitas kerja berupa rak penyimpanan material dan sparepart memberikan
dampak signifikan terhadap peningkatan produktivitas kerja operator. Fasilitas yang dirancang mampu
mengurangi waktu mencari dan memindahkan material (waste motion), sehingga waktu proses setiap elemen kerja
mengalami penurunan yang cukup besar. Hasil perbandingan sebelum dan sesudah penerapan fasilitas
menunjukkan adanya peningkatan produktivitas pada setiap elemen kerja. Rata-rata waktu pemrosesan mengalami
penurunan, dan waktu output standar per jam mengalami peningkatan. Dengan demikian, fasilitas yang dirancang
telah terbukti efektif dalam mendukung kelancaran alur kerja dan meningkatkan efisiensi produksi pada mesin
sentrik. Saran yang diberikan untuk perusahaan yang pertamayaitu Diperlukan sistem monitoring produktivitas
secara berkala, misalnya evaluasi mingguan atau bulanan, untuk memastikan fasilitas yang dirancang tetap
memberikan dampak positif serta mengidentifikasi peluang perbaikan baru. Dan kedua yaitu Implementasi fasilitas
yang telah dibuat perlu diintegrasikan ke dalam SOP kerja harian, sehingga penggunaan rak penyimpanan menjadi
bagian dari prosedur standar dan tidak bergantung pada kebiasaan individu operator.
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