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Evaluasi Lini Produksi Tissue Paper Dalam Penentuan Jumlah Tenaga Kerja
Optimal Berdasarkan Waktu Standar

Di PT IGP Internasional

Mu’min Nur Soleh
10660030

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga

PT IGP Internasional merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang packaging tissue yang

berada di Yogyakarta, tepatnya berada di Dusun Gatak, Desa Tamantirto Kecamatan Kasihan,

Kabupaten Bantul yang merupakan satu-satunya sentral industri tissue paper di Yogyakarta.

Strategi produksi pada perusahaan PT IGP Internasional menggunakan sistem make to order

namun belum memiliki pedoman waktu produksi, sehingga lini produksi di PT IGP Internasional

memiliki nilai efisiensi yang rendah selain itu, beban kerja pada stasiun kerja kurang seimbang,

dimana dalam menyelesaikan proses folding untuk 1 lot produksi tissue paper memiliki waktu

terlama dibandingkan dengan stasiun kerja lainnya, yaitu 47,738 menit dengan 24 orang pekerja.

Sehingga menyebabkan munculnya pekerja yang menganggur oleh karena itu, Tujuan dari

penelitian ini adalah untuk menetukan efisiensi lini, waktu baku dan jumlah tenaga kerja optimal

pada setiap stasiun produksi. Dari hasil penelitian dan perhitungan didapatkan, waktu standar

untk masing-masing proses produksi siter (1403,86 menit), sortir (9914 menit), label (1213,71

menit), Folding (12875,467 menit), packing plastik (565,05 menit) dan packing kardus (344,784

menit). Dengan jumlah tenaga kerja usulan sebanyak 57 orang. Dari usulan tenaga kerja yang

diberikan dapat meningkatkan nilai efisiensi lini sebanyak 48%.

Kata Kunci: Efisiensi lini, Beban kerja, jumlah tenaga kerja, waktu standar
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT IGP Internasional merupakan perusahaan yang bergerak dalam

bidang packaging tissue yang berada di Yogyakarta, tepatnya berada di

Dusun Gatak, Desa Tamantirto Kecamatan Kasihan, Kabupaten Bantul yang

merupakan satu-satunya sentral industri tissue paper di Yogyakarta. Tissue

paper yang diproduksi oleh perusahaan ini terdiri dari Bluink, Target dan

AG. Namun menjadi fokus pada penelitian ini adalah dari konsumen Target

dengan produknya paper Handle. Strategi produksi pada perusahaan PT IGP

Internasional menggunakan sistem make to order.

Sebagai perusahaan dengan kapasitas produksi yang tinggi,

diperlukan strategi dan perencanaan yang baik untuk meningkatkan kapasitas

produksinya. Salah satu hal yang harus diperhatikan adalah masalah

keseimbangan lintasan. Waktu yang diizinkan dalam menyelesaikan elemen

pekerjaan ditentukan oleh kecepatan lintasan perakitan. Semua stasiun kerja

sedapat mungkin memiliki kecepatan produksi yang sama. Berdasarkan

pengamatan yang dilakukan proses produksi yang berlangsung di line

produksi tissue paper belum berjalan dengan baik, banyak penumpukan

bahan baku setengah jadi di stasiun kerja, target produksi dari perusahaan

tidak tercapai dan penempatan jumlah operator berdasarkan perkiraan

sehingga mengakibatkan ketidakseimbangan lintasan, sebagaimana dapat
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dilihat dari menganggurnya beberapa stasiun kerja, sedangkan di stasiun kerja

lainnya tetap bekerja secara penuh.

Mengangur atau idle time yang terjadi karena beban kerja tidak

seimbang antar lini. Penempatan tenaga kerja pada PT IGP Internasional

untuk setiap proses produksi hanya berdasarkan pengalaman sehingga yang

terjadi adalah kekurangakuratan jumlah tenaga kerja. Di PT IGP Internasional

masih banyak terjadi kekurangan beban kerja sehingga banyak waktu yang

terbuang percuma, sebaliknya dibagian lain kelebihan beban kerja. Ini

dikarenakan perusahaan belum memiliki acuan dalam menentukan jumlah

operator untuk bekerja disetiap stasiun proses produksi tissue paper, sehingga

dalam menentukan jumlah operator di dasarkan pada perkiraan, dimana

stasiun yang kekurangan operator akan ditambah dengan stasiun yang

memiliki kelebihan operator.

Beban kerja adalah besaran pekerjaan yang harus dipikul oleh suatu

jabatan/unit organisasi dan merupakan hasil kali antara volume kerja dan

waktu normal. Waktu normal adalah waktu yang wajar dan nyata-nyata

dipergunakan secara efektif dengan kondisi normal oleh seorang pemangku

jabatan untuk menyelesaikan pekerjaan (Kemendagri, 2008). Metode beban

kerja bertujuan untuk mengetahui kecepatan kerja dari seorang pekerja

dengan menghitungkan faktor-faktor yang mempengaruhi aktivitas dari

seorang pekerja dengan memperhitungkan faktor-faktor yang mempengaruhi

aktivitas dari seorang pekerja sehingga pekerja dapat bekerja dalam keadaan

normal. Oleh karena itu pada setiap proses produksi tissue paper di PT IGP
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Internasional akan dilakukan analisis dan pengukuran kerja yang bertujuan

untuk menentukan waktu standar kerja dengan menggunkan metode jam henti

sehingga diketahui jumlah tenaga kerja yang diperlukan dan mengetahui

efisiensi lini produksi.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan sebelumnya, maka

dapat dirumuskan masalah dalam penelitian ini antara lain:

1. Berapakah nilai efisiensi awalan dan usulan lini produksi tissue paper di

PT IGP Internasional?

2. Berapakah waktu standar pada proses produksi tissue paper dengan

metode Time Study ?

3. Berapakah jumlah tenaga kerja yang optimal di lini produksi tissue paper ?

1.3 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian perancangan tata letak fasilitas produksi

ini adalah sebagai berikut :

1. Mengetahui Efisiensi lini produksi tissue paper di PT IGP Internasional.

2. Dapat mengetahui waktu standar pada proses produksi tissue paper

dengan metode time study.

3. Untuk mengetahui kebutuhan tenaga kerja yang optimal di lini produksi

tissue paper.
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1.4 Manfaat Penelitian

Sedangkan manfaat yang diharapkan dari adanya penelitian ini adalah

sebagai berikut :

1. Memperoleh bahan pertimbangan dalam pengambilan keputusan bagi

perusahaan melalui kajian yang dilakukan dalam penelitian ini.

2. Mendapatkan saran sebagai bahan evaluasi untuk pengembangan

produksi pada masa-masa mendatang.

3. Mendapat peluang penanaman modal dari investor usaha yang berminat

untuk menanamkan modalnya pada perusahaan ini.

1.5 Batasan Penelitian

Untuk lebih fokus pada rumusan masalah yang akan dikaji, dibutuhkan

pembatasan masalah dalam penelitian ini. Adapun batasan masalah dari

penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Penelitian dilakukan pada unit tissue paper PT.IGP Internasional Bantul.

2. Data observasi dilakukan selama periode 10 September s/d 12 November

2014.

3. Penelitian dilakukan hanya pada shift pertama dimulai dari jam 7.00 –

16.00.

4. Produk tissue paper yang akan diteliti atau dibahas adalah Produk Paper

Handel merupakan prodak utama perusahaan dan semua aktivitas

produksi berada di unit tissue paper PT.IGP Internasional Bantul.
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5. Dalam menentuan operator yang akan diukur mendapatkan rekomendasi

dari staf produksi yang mengenal baik para pekerja.

1.6 Asumsi

Asumsi-asumsi yang digunakan pada penelitian ini adalah

1. Metode dalam bekerja setiap operator sesuai standar kerja perusahaan.

2. Kondisi fisik dan mental pekerja serta kondisi kerja dianggap dalam

keadaan baik.

3. Proses produksi ataupun aktivitas-aktivitas yang dilakukan tenaga kerja

yang diukur berjalan secara normal dan wajar.

4. Kondisi lingkungan kerja (suhu, pencahayaan, kebisingan, kelembaban,

dan getaran) di unit tisseu paper perusahaan PT IGP Internasional

dianggap ideal.

1.7 Sistematika Penulisan

Gambaran umum secara keseluruhan dari tahapan-tahapan dalam

penelitian ini dapat digambarkan sebagai berikut :

BAB I Pendahuluan

Dalam bab ini dijelaskan kondisi-kondisi umum yang

melatarbelakangi dilakukannya penelitian, sehingga dapat dirumuskan

masalah yang menjadi pertanyaan mendasar bagi penelitian ini.

Selanjutnya akan dijabarkan rumusan masalah yang ada menjadi
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beberapa tujuan penelitian yang kongkrit beserta dengan batasan-

batasan masalah yang ada. Selain itu, akan dijabarkan pula manfaat

adanya penelitian ini, baik bagi peneliti, perusahaan, maupun bagi

pihak lain yang terkait.

BAB II Tinjauan Pustaka

Dalam tinjauan pustaka akan ditunjukkan posisi penelitian ini

dari penelitian-penelitian lain yang sejenis. Penelitian yang dijadikan

referensi berasal dari jurnal-jurnal ilmiah nasional maupun

internasional yang telah dipublikasikan. Disamping itu, akan dibahas

secara detail landasan-landasan teori yang mendukung dan

menguatkan analisa dalam penelitian ini.

BAB III Metode Penelitian

Metode penelitian akan memberikan gambaran tentang lokasi

penelitian, jenis-jenis data, dan teknik-teknik pengumpulan serta

pengolahan data yang telah didapatkan dalam penelitian. Diagram alir

penelitian yang ada dalam bab ini juga akan memberikan gambaran

spesifik tentang alur penelitian dari awal hingga akhir.

BAB IV Hasil Penelitian dan Pembahasan

Bab ini akan membahas secara menyeluruh hasil-hasil

pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya, baik secara

kualitatif maupun kuantitatif.
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BAB V Kesimpulan dan Saran

Dalam bab terakhir ini akan disimpulkan hasil akhir dari

penelitian yang telah dilkukan. Kesimpulan akan menjawab rumusan

masalah dan tujuan penelitian yang telah dikemukakan pada bab

sebelumnya. Selain itu, akan diberikan pula saran-saran yang

membangun bagi perusahaan dan untuk mendukung pengembangan

penelitian sejenis yang dilakukan pada waktu yang akan datang.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan pada bab sebelumnya maka dapat diambil

kesimpulan sebagai berikut:

1. Berdasarkan perhitungan penyeimbangan lini perakitan dalam

pengidentifikasian Efisiensi lini awalan pada produksi tissue paper di PT

IGP Internasional sebesar 34,06 %. Kemudian setelah ditemukan

perhitungan jumlah operator optimal pada setiap setasiun proses produksi

tissue paper efisiensi lini produksi menjadi 91%.

2. Waktu standar proses produksi tissue paper dengan kapasitas produksi

perusahaan 17500 pack, dimana untuk stasiun siter waktu standar sebesar

1403,86 menit, stasiun sortir waktu standar sebesar 9914 menit, stasiun

label waktu standar sebesar 1213,71 menit, stasiun folding waktu standar

sebesar 12875,467 menit, stasiun packing plastik waktu standar sebesar

565,05 menit, stasiun packing kardus waktu standar sebesar 344,784

menit.

3. Jumlah tenaga kerja usulan untuk masing-masing proses produksi di

perusahaan PT IGP Internasional yaitu stasiun siter sebanyak 3 orang,

stasiun sortir sebanyak 21 orang, stasiun label sebanyak 3 orang, stasiun

folding sebanyak 27 orang, stasiun packing plastik sebanyak 2 orang,

stasiun packing kardus sebanyak 1 orang.
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5.2. Saran

Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan maka saran yang

dapat diberikan yaitu:

1. Pada penelitiaan ini rating factor pada aspek kondisi kerja tidak

dilakukan pengukuran tingkat pencahayaan, suhu dan kebisingan karena

tidak adanya alat ukur, oleh karena itu pada penelitia untuk mendapatkan

hasil penelitiaan yang lebih baik, penentuan rating factor pada aspek

kondisi kerja sebaiknya dilakukan pengukuran pada variabel

pencahayaan, kebisingan dan suhu.

2. Pada penelitian selanjutnya, dalam penentuan rating factor dapat

menggunakan metode selain westinghouse salah satunya metode

shumard sehingga didapatkan hasil penelitian yang lebih baik.

3. Jumlah pekerja yang sebaiknya diangkat untuk menyeimbangkan beban

kerja pada produksi tissue paper handel adalah 4 orang.

4. Perlu pengadaan peralatan untuk menurunkan bahan baku tissue yang

berbentuk roll dari truk menuju gudang bahan baku.

5. Diharapkan peniliti selanjutnya memiliki syarat-syarat inklusi untuk

operator yang akan dijadikan objek penelitian.

6. Untuk penelitian selanjutnya perlu melakukan pembagian aktivitas setiap

stasiun.

7. Dibutuhkan dasar / penelitian sebelumnya berupa jurnal untuk penetapan

kategorisasi / expertise operator.
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Lampiran

1. Waktu Proses produksi (1 lot = 90 pack)

Operator no
Siter

(menit)
Sortir

(menit)
Label

(menit)
Folding
(menit)

Packing
plastik
(menit)

packing
Kardus
(menit)

Operator 1

1 5,1 30,75 4,35 46,8 2,183333 1,083333

2 5,4 30,6 4,425 48,45 2 1,5

3 5,55 41,55 4,2 46,8 2,083333 1,483333

4 4,8 39,3 4,335 45,6 2,116667 1,416667

5 5,7 34,65 4,485 48,3 2,05 1,15

6 5,1 36,75 4,35 49,95 2,1 1,233333

7 5,4 34,95 4,47 47,25 2,066667 1,366667

Operator 2

8 5,55 41,7 4,2 48,3 2,016667 1,333333

9 4,8 43,65 4,35 46,8 2,1 1,2

10 4,8 39,15 4,38 48,45 2,166667 1,15

11 4,65 31,65 4,65 46,8 2,116667 1,233333

12 5,25 31,65 4,575 45,6 2,15 1,366667

13 5,55 30,6 4,8 48,3 2,05 1,333333

Operator 3

14 4,8 41,55 4,665 49,95 2,1 1,2

15 5,7 39,3 4,515 47,25 2,066667 1,15

16 5,1 34,8 4,65 48,3 2,016667 1,233333

17 5,4 36,75 4,53 46,8 2,1 1,366667

18 5,55 34,95 4,8 48,45 2,166667 1,333333

19 4,8 41,7 4,65 49,8 2,116667 1,2



Operator no
Siter

(menit)
Sortir

(menit)
Label

(menit)
Folding
(menit)

Packing
plastik
(menit)

packing
Kardus
(menit)

20 5,1 39,15 4,62 46,8 2,133333 1,233333

2. Uji Kecukupan Data

No. Nama N (∑x) (∑x)² ∑x²
((40*√(N*∑x²)-

(∑x)²)/∑x)²
atau N'

1 Siter 20 104,1 10836,81 544,095 6,65731

2 Sortir 20 735,15 540445,5 27367,85 20,46172

3 label 20 90 8100 405,5918 2,337778

4 Folding 20 954,75 911547,6 45609,1 1,113513

5 packing plastik 20 41,9 1755,61 87,83167 0,932629

6 packing Kardus 20 25,56667 653,6544 32,93944 12,56797

3. Uj keseragaman data

No. Nama Rata-
Rata

Std.
Deviasi

BKA BKB

1 Siter 5,205 0,34446755 5,893935 4,516065

2 Sortir 36,7575 4,26476614 45,28703 28,22797

3 label 4,5 0,17647871 4,852957 4,147043

4 Folding 47,7375 1,29206842 50,32164 45,15336

5 packing plastik 2,095 0,05189395 2,198788 1,991212

6 packing Kardus 1,278333 0,11623982 1,510813 1,045854
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c. Label

d. Folding
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e. Packing Plastik

f. Packingkardus
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4. Proses Produksi

No Stasiun Awalan usulan

1 Siter

2 Sortir

3 label



4 Folding

5
packing
plastik

6
packing
Kardus



5. Operational Process Chart-Tissue Paper Handel
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