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ABSTRAK

FPeninghatan  produksi semen akan memunng peninghatan produksi Bidang  Pobrik
Kantarng PT Semen Padang sehagai hidang yang bertanggung jawab dalam merencanakarn dan
memproduksi kantong semen. Adapun jenis-fenis kantong vang diproduksi adalah kantong jabhit
{sewing hag), kantong lem (pasted bagl dan kantong woven'reinforee. Kenvataanya, larget intern
vang ditetapkan tdak dapar terpenuhi dan operator sering lembure. Jika ditinfan dari kemampuan
produksi, sebenarnva target tntern dapal tereapat dengan pengaturar shift dan peserapean fumiah
miesin vang dieperasitan. Meskipun kapasitas mesin mampie mementfti targer, tapl karena oot
mesin selanjutmva akan ditangani oleh operator secara manual, maka performansi dan jumiah
aperator ini akan sangal mempengarahi pencapaian target,

Perhitungan  kebuwivhan operator produksi dilakukan dengan menganalisis wakty baky
tlap pekerjoan dengan metode sampling pekerfaan twork sampling) pada operatar pradiksi,
Dewgan pengamatan vanyg dilakukan secara aeak maka akan didapat persen produkel karvawan
yang difiarapkan dapai mevwakili kondisi pekerfaan.

Liari hasil penelitian pada Bidang Pabrik Kamong dapat diketatnd babwa Waken baku

pekerfaan pada line [} operator memasun kantong setengah fadi U,063 menit'kantong, operator
mesin jahit 0072 menit‘kantong, operator memvusun Kantong jodi 0047 menid per kantong,
pperater merevisi .63 menitkaniong. Wakin bakn pekerfoan pada line 1l operaior memyusun
kantong setengah Jadi 0,036 menivkantong, operator mesin fohit 008 menitkantong, operator
memvusun kantong fadi 0.04% menivkantong, operator merevisi 8932 menitkantony, Sedanghan
wakdu baku pekerfaan pada line W aperator tuber 0031 menitkantong, aperator rotary feeder
(02T menit'kantong, operator sortir {437 menit'kantong, operator menvusun kantong fodi 0,031
menitkaniong, operator merevist (1634 menit'kaniong,
. Dengan persen produkiy saar inf, diperlvkan 138 orang karvawan pada Bidung Pabrik
Kantong, sedonghan soat inl tersedia harva 11 orang. Moka perlu dilahikan penambahan 27
orang, vang selurwhava merupakan operator produksi langsung. Tapi bila persen produkiif
operator fine | dan I dapar ditingkatkan sebesar 15% lagi, maka kebutuhan aperator menfadi 1310
orang, sefingea hamva dibutuhkan penambahan (9 orang operator,

Keyword: Work sampling, Wakiu baka, kebutuhan operator.



BAB 1
PENDAHULUAN

l.1 Latar Belakang

Semen merupakan  salah  satu komponen penting dalam  konstruksi
bangunan. Dengan fungsinya ini, diperkirakan permintaan terhadap semen akan
terus mengalami peningkatan seiring dengan perbaikan perekonomian nasional
vang akhirnya berdampak dengan semakin banvaknya pembangunan Berdasarkan

Gambar | 1 dapat diketahui pertumbuhan jumlah konsumsi semen setiap tahun
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Gambar 1.1 Realisasi Konsumsi Semen Nasional
[Sumber: Departcmen Pencliian dan Pengembangan PT Semen Padang, 2006

Melihat peluang i, PT Semen Padang sebagai salah satu produsen semen
nasional mendapatkan tantangan untuk terus meningkatkan produksinya baik
kuantitas maupun kualitas untuk mendapatkan profit vang lebih besar Untuk
mencapai hal ini, maka dibutubkan dukungan dari berbagai bidang praduksi
maupun non-produksi pada PT Semen Padang.

Salah satu bidang pendukung produksi pada PT Semen Padang adalah
Bidang Pabrik Kantong, vang bertanggung jawab dalam merencanakan dan
memproduksi  kantong semen (Kantong Jahit/'Sewing Bag dan  Kantong
Lem/Pasied Bag), Dengan meningkatnva produksi semen, secara olomatis akan
menuntut peningkatan produksi kantong

Tapi kenvataanya, target sfern vang ditetapkan tidak dapat terpenuhi Dari

Gambar |.2 dapat dilihat pada tahun 20006 target inrern hanya tercapai pada bulan



[

Januari. Sejak Februari 2007 terjadi kenaikan target imtern menjadi 6.500.000

kantong/bulan. Dengan penambahan target ini maka dilakukan pula penambahan

operator. sehingga total personil pada Bidang Pabrik Kantong berjumlah 111

orang,

Gambar 1.2 Rencana Produksi, Target infern dan Realisasi
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Produksi Kantong Tahun 2006

[Sumber: Bidang Pabrik Eantong PT Seien Padang, 2006]

Di sisi lain, karyawan juga sering bekerja lembur, baik lembur untuk satu

fine produksi maupun lembur perorangan yang ditugaskan pada mesin jahit,

penvusunan kantong sctengah jadi dan penyusunan kantong jadi pada fine

produksi kantong sewing. Ini berarti operator tersebut bekerja pada 2 shift kerja.

Pada Tabel 1.1 dapat dilihat jumlah jam lembur pada tahun 2006. Lembur

perorangan pada mesin jahit dapal terjadi karena dari 6 mesin jahit vang tersedia

pada fine 1 hanya dijalankan 4 mesin/shifinya. dan 5 mesin jahit pada /ine 11 hanva

dijalankan 4  mesin/shift

Dengan bertambahnya jumlah mesin jahit yang

beroperasi, otomatis akan dibutuhkan pula penambahan operator menyusun

kantony jadi.

Tabel 1.1 Data Jumlah Jam Lembur Jan-Mei 2006

. Ham lembur rata-rata
Bulun || Lembur (jam) ) keterangn
| {jumdorang)
! Januan G124 933 1 han libur nasional
i Febnisn 3405 A4 0 | -
Mot 10158 53,39 |1 hari libur nasional
Al 28 45,11 2 han hbur nosional
hei r 40130 53,03 2 han hibur nasional

[Sumber: Bidang Pabrik Kantong Bukit Putus PT Semen Padang, 2006]
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Jika ditinjau dari kemampuan produksi, dari Tabel 12 dapat dilihat

sebenarnya target /infern dapat tercapai dengan pengaturan shiff dan penetapan

jumlah mesin yvang dioperasikan.

Tabel 1.2 Kemampuan Produksi Pabrik Kantong

e haipasitas Kapasitas | Efisicisi]  Kajusitas Fondisi Saat ini Fomfisi Tareet Tercapai | Target
Line | Mevin Tearitis Alnmil Mesin { PerMesin {Jumlah | kapasites  (humlab | hkapasitas Tntem
' (hentomg g (handone jam) [eantorer | Mesin | Per Mesin | Mesin | PerMesin | Per Har
l (hantong! fam) (surtimg Eam)
flmel T T xn i 0,770 5082 '_'r 121 D5k s I 121 ik * ot
| Juui .44 2100 i 6 A 1 324 **| 6 | 72832 =]
{3 11 Tiitne T.200 sani | 0T 2214 I Thaug e B
[ 2400 2140 11 UKD 2058 v siem =1 3 T iiaag s 4%
HLme [T |* e 7,200 6N TRE AELY I 15632 el s i
| Hortomer | 8400 gam | oosm | s BT I S
Felerangan:
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shift keria

**% 3 whiftkern

Meskipun kapasitas mesin mampu memenuhi target, tapi karena owtput

mesin selanjutnya akan ditangan oleh operator secara manual, maka performansi

dan jumlah operator in akan sangat mempengaruhi pencapaian target.

Dari beberapa permasalahan diatas diduga terjadi kekurangan operator

produksi pada Bidang Pabrik kantong Maka perlu diketahui berapa jumlah

operator produksi yang sebenarnya dibutuhkan dengan menganalisis waktu baku

untuk setiap pekerjaan

L2

1.3

pekerjaan dan

Perumusan Masalah

Permasalahan dalam penelitian Tugas Akhir ini yaitu:

Berapa waktu baku untuk tiap pekerjaan?

Berapa kebutuhan operator produksi dalam melakukan produksi kantong

semen 7

Tujan Penelitian

Tujuan dari penelitian int adalah mengetahui waktu baku unuk tap

kebutuhan operator produksi pada Bidang Pabrik Kantong PT

Semen Padang




BAB v|
KESIMPUL AN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan
Dari hasi) penelitian yang dilakukan dapat diperojeh Kesimpulan sebagaq

berikut:

1 Wakiu baky pekerjaan pada /ie L. operator Menyusun kantong setengah
ladi 0,065 menit/kantong, UPerator mesin jahi 0,072 menit’kantong,
Dperator menyusun kantong jadj U047 menit per kantong, Operator
merevisi (.63 menit/Kantong. Wakty baku pekerjaan pada fpe |1 Operator
menyusun kantong setengah jadi 0.054 memt/kantong, aperalor mesiq
jahit .08 menit/kantong, UPErator  menyusyp kantong  jadi (3,049
menit’kantong, Operator merevisi 5 950 menit/kantong. Sedangkan walkty
baku pekerjaan pada fine I, aperator tyher 0.03] menirafkantong. Operator
ratary feeder 0.027 rnenftfkanmng, CPeralor sortir | 457 menitkantong,
Operator menyvusun kantong fadi 0,031 mcnju'kanlung, Operator merevis
0,634 mmit.fkanmny,_

2. Dengan tingkat produktivitas saqg ini, diperlukan 138 orang karyawan
pada Bidang Pabrik Kantong, sedangkan saat i tersedia hanya 1] arany.
Maka periy dilakukan penambahan 27 Orang, yang seluruhnyg merupakan
Operator praduksi langsung  Jumial ini diperlukan untuk penambahan |
Shifi kerja pada line 1 L sesuai vang direncanakan oleh manajemen Pahrik
Kantong Tapi bila produktivitas operator line 1 dan 11 dapat ditingkatkan
sebesar 157 lagi, maky kebutuhan Operator menjadi 130 Orang, sehinggg

hanya dibutuhkyy Penambahan 1o Orang operator
8.2 Saran

Saran vang dapat diberikan setelah dilakukannyg penelitian pada Bidang
Pabril Kantong PTSP vaity-

| Perlunya dibangun suaty sistem vang dapat meningkatkan produktivitas

pekerja, mengurangi waktu nop produktif sepert; kehilangan fam kerja

Pada saat pereantian SR dan waku, vang digunakan Operator untuk



s}

duduk-duduk  sambi mengobrol Hal  ipj dapat dilakukan dengan
Pengawasan yang lebih tegas terhadap operator, serta pemberian insentif
dalam rangka meningkatkan dan menjaga motivasi pekerja dalam upava

peningkatan produktivitas kerjanva.

Meningkatkan  sistem perawatan  mesin, schingea  kerusakan dapar
dikurangi dan produksi berjalan lancar. Bila mesin berjalan baik maks
produk yang dihasilkan akan bertambah, sehingga target produksi dapat
tercapal dengan wakty vang tersedia. Selain ity bebap kerja aperator untuk

kewiatan penanganan gangguan dapat dikurangi,

S6
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