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Abstrak

Dalam era globalisasi ini, perusahaan manufaktur dituntut untuk menghasilkan produk dengan ongkos semurah
mungkin dan kualitas terbaik dengan jumlah produk rendah serta variasi produk tinggi. Untuk memenuhi tuntutan
tersebut, sistem produksi ramping saat ini banyak diimplementasikan oleh perusahaan manufaktur dunia untuk
mengefektifkan produksi dengan cara menghilangkan pemborosan yang terjadi. Salah satu komponen dari sistem
produk ramping adalah konsep Just in Time (JIT) yaitu produk diproduksi sesuai dengan permintaan yang ada.

Salah satu metode untuk merealisasikan konsep JIT adalah penetapan tact time (laju produksi) yang berubah
setiap bulan sesuai dengan permintaan. Hal tersebut akan menyebabkan jumlah tenaga kerja yang diperlukan
berubah dan pembagian kerja manusia perlu direncanakan melalui kerja standar. Kerja standar adalah alat
standardisasi yang berguna untuk menetapkan urutan kerja manusia berulang yang efektif dan efisien serta
menetapkan jumlah work in process yang diperlukan agar produksi dapat berjalan secara konsisten, stabil, dan
memenuhi laju produksi yang telah ditentukan sebelumnya. Untuk menentukan tact time yang selalu berubah
tentu saja akan lebih mudah dan konsisten bila menggunakan alat bantu. Pada penelitian ini dikembangkan alat
bantu untuk mengelola kerja standar yang digunakan untuk menetapkan tact time dalam bentuk sistem informasi
pengelolaan kerja standar.

Perancangan sistem informasi dalam penelitian ini dimulai dengan pengidentifikasian objek-objek yang terkait
beserta dengan atribut yang dimiliki objek-objek tersebut. Objek-objek yang telah didefinisikan tersebut,
selanjutnya akan digunakan untuk memodelkan struktur penyimpanan data yang sesuai. Langkah selanjutnya
adalah pembuatan model proses untuk mendefinisikan alur dalam pengolahan informasi. Perancangan tampilan
berbasis web sebagai antarmuka antara pengguna dengan sistem juga dilakukan pada penelitan ini. Tahap akhir
dari kegiatan ini adalah pengujian aplikasi dengan menggunakan data yang diambil dari kasus nyata. Hasil dari
pengujian tersebut selanjutnya digunakan untuk melakukan perbaikan pada aplikasi yang dikembangkan ini.

Keywords: sistem produksi ramping, alat bantu pengelolaan kerja standar, waktu takt, waktu siklus, just in time

Pendahuluan jumlah gudang, kesulitan menerapkan FIFO (First In
First Out) di gudang, meningkatnya biaya gudang
Dalam kurun waktu 70 tahun, sistem produksi dan sebagainya. Kelebihan jumlah stok merupakan
ramping (Lean Production System) telah berhasil salah satu jenis pemborosan yang sangat merugikan
menunjukkan performanya dalam memproduksi suatu perusahaan. Sistem produksi ramping
produk yang berkualitas tinggi dengan ongkos memberikan solusi untuk mengatasi masalah-masalah
produksi yang rendah. Perusahaan manufaktur besar tersebut dengan cara memproduksi produk sesuai
mulai meninggalkan sistem produksi  massal dengan jumlah permintaan yang ada (just in time)
tradisional yang diciptakan oleh Ford dan mulai sehingga kelebihan stok dapat dihindari.
beralih pada sistem produksi ramping. Salah satu
kelemahan terbesar dari sistem produksi massal Konsep just in time direalisasikan secara nyata
tradisional adalah seringnya terjadi kelebihan dengan cara menetapkan laju produksi (tact time)
produksi (overproduction) yang mengakibatkan setiap bulan yang sesuai dengan jumlah permintaan
kelebihan jumlah stok. Hal tersebut menyebabkan yang ada. Laju produksi yang berubah setiap bulan
timbulnya masalah lain seperti perlunya menambah mengakibatkan jumlah tenaga kerja yang diperlukan
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berubah pula setiap bulan. Jumlah tenaga kerja yang
berubah-ubah setiap bulan menyebabkan pembagian
kerja manusia perlu diatur dan disesuaikan dengan
laju produksi yang telah ditentukan. Pembagian kerja
manusia dilakukan dengan menggunakan bantuan
kerja standar.

Kerja standar adalah suatu standar yang berguna
untuk menetapkan urutan pekerjaan manusia berulang
yang efektif (sedikit pemborosan) dalam satu sel
produksi dan menetapkan jumlah work in process
yang diperlukan agar produksi dapat berjalan secara
konsisten, stabil, dan dapat memenuhi laju produksi
yang telah ditentukan sebelumnya. Kerja standar
disusun dengan mempertimbangkan jumlah tact time
yang telah ditentukan sebelumnya supaya pembagian
kerja manusia dari kerja standar dapat memenubhi laju
produksi yang telah ditentukan.

Sistem produksi ramping memerlukan kerja standar
untuk mengurangi variasi kerja manusia yang terjadi
sehingga produksi dapat berjalan secara konsisten,
stabil, dan dapat memenuhi laju produksi yang telah
ditentukan sebelumnya. Berkurangnya variasi kerja
manusia akan mengurangi terjadinya variasi kualitas
produk dan mengurangi terjadinya kecelakaan kerja.
Jika kerja standar telah diterapkan maka siapapun
yang melakukan proses produksi akan menghasilkan
kualitas produk yang cenderung sama.

Kerja standar perlu diperbaharui setiap bulan untuk
disesuaikan dengan tact time yang berubah pula
setiap bulan. Untuk menentukan tact time dan kerja
standar yang selalu berubah tentu saja akan lebih
mudah dan konsisten bila menggunakan alat bantu.
Oleh karena itu alat bantu untuk mengelola kerja
standar dalam bentuk sistem infomasi pengelolaan
kerja standar perlu dikembangkan.

Sistem informasi  berbasis web cocok untuk
mengelola perencanaan kerja standar karena
penyampaian informasi tidak dibatasi oleh ruang dan
waktu. Sistem informasi berbasis web akan
mempercepat siklus perencanaan kerja standar
sehingga sistem produksi akan lebih cepat tanggap
jika terjadi perubahan kondisi lingkungan

Metoda Eksperimen & Fasilitas Yang Digunakan

Penelitian ini dimulai dengan melakukan pemodelan
objek-objek yang terdapat pada kerja standar dan
mendefinisikan atribut-atribut yang ada pada objek
tersebut. Kemudian hubungan antar objek tersebut
ditentukan dan dirangkai menjadi sebuah model data
relasi yang kemudian akan dipakai sebagai model
struktur penyimpanan data. Pemodelan struktur
penyimpanan data dilakukan dengan menggunakan
perangkat lunak Power Designer 8. Perangkat lunak
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Power Designer 8 membuat script berdasarkan model
struktur penyimpanan yang telah dibuat, kemudian
script tersebut akan dijalankan pada perangkat lunak
penyimpanan data (database). Perangkat lunak yang
digunakan sebagai database adalah Oracle Database
10g Express Edition.

Tahap selanjutnya adalah melakukan pemodelan
proses untuk mendefinisikan alur pengolahan
informasi. Pembagian peran dan wewenang untuk
mengolah informasi dilakukan juga pada tahap ini.

Kemudian perancangan tampilan berbasis web
dilakukan dengan menggunakan bahasa
pemrograman ASP.NET dan C# sebagai antarmuka
antara pengguna dan sistem. Perangkat lunak yang
digunakan untuk merancang tampilan berbasis web
adalah Microsoft Visual Web Developer 2008.

Tahap akhir dari penelitian ini adalah melakukan
pengujian aplikasi yang telah dirancang dengan
menggunakan data yang diambil dari studi kasus
nyata. Jika hasil  pengujian  menunjukkan
ketidakcocokan antara program aplikasi dengan data
dari studi kasus, maka aplikasi akan dimodifikasi
ulang.

Hasil dan Pembahasan

Pekerjaan yang terdapat pada suatu sel produksi
(Gambar 1) dapat dimodelkan menjadi diagram yang
diperlihatkan oleh Gambar 2. Sebuah sel produksi
memiliki satu kerja sel. Sebuah kerja sel terdiri dari
beberapa titik kerja (diilustrasikan oleh nomor di
Gambar 1) yang terdiri dari satu kerja manusia dan
satu kerja mesin, atau hanya satu kerja manusia.
Sebuah kerja manusia terdiri dari banyak elemen
kerja dimana masing-masing elemen kerja memiliki
sebuah standar kerja. Sebuah kerja mesin (operasi)
memiliki satu proses dan satu mesin.

Kerja Sel: Pemesinan Booster Case
Part: Booster Case
® @ @ setUp
pSimpan Celk ulir © DR 5451
Arang jadi >/ yajan Jalan @ Jalan
i
i
‘ @
i
Jalan 3 TP 1102 Set Up
i
I
: /
MI 1764 @ DR 2424 @ atan
ahan mentaly/ Jalan Jalan
@ @Sctlp @M\tlp
Kerja Manusia
Kerja Mesin

Gambar 1. Contoh Sel Produksi
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Satuan 1 Standar
Kerja Kerja

Satuan
Kerja
Satuan
Kerja

1 Kerja
Kombinasi

Gambar 2. Objek-objek pada suatu sel produksi

Tact time pada suatu sel produksi dapat ditentukan
jika rencana jumlah produksi telah ditentukan oleh
manajemen tingkat atas. Tact time dihitung
berdasarkan persamaan (1) yang selanjutnya dapat
disederhanakan menjadi persamaan (2)

tact time = durasi kerja per hari O

(rencana jumlah produksi bulan ini)
jumlah hari kerja di bulan ini

tact time durasi kerja per hari (2)

rencana jumlah produksi per hari di bulan ini

Rencana jumlah produksi setiap bulan dapat
diputuskan jika kapasitas produksi setiap sel produksi
telah diketahui. Kapasitas produksi setiap sel dapat
diketahui melalui lembar kapasitas produksi standar
yang ditunjukkan oleh Gambar 3.

Durasi dasar {detik) set up tools Kapasitas
Mo Nama Proses | Nomor Mesin | Jumbah pes | Kerja | Transfer Total  [Jumlahpes/| Durasi | proses
manual | otomatis |penyelesalan)  gantl | ganti tools | {pesfshiftl

Case Outer Cutting |MI1763 Fol EE] 600 120 5]

Hole Making DR2424 L 2| 28| 600 120 arE

1 1
2 1
3| Thrading TP1101 1 | 15 24| 500 300, un
4 H

Drilling 20 holes DR545L L 21 27| 500 300 1000

[ o ] 23] ] 112]

Gambar 3. Contoh lembar kapasitas produksi standar

Lembar Kkapasitas produksi dapat dibuat jika
pengukuran durasi kerja manusia dan pengukuran
durasi kerja mesin otomatis telah dilakukan.
Pengukuran durasi kerja manusia dan pengukuran
durasi kerja mesin akan dicatat pada sebuah formulir
pengukuran durasi kerja (Gambar 4).

e Elemen Kerja i|2|afa|s|6|7]|8]9]|0fxmn| Burmsclemen
Urut kerja
1 _|Mengambil part 2.12| 2.22| 2.23] 2.11 2| 21 l.ﬂ 2.3| 2.31] 2.09 2

Berjalan ke P1 1.98{2.11)2.35(213/195/1.98(2.22| 2] 2.22[1.97] 195

~

MI-1764: ambil, set, dan start 4.97|5.12(499| 513 514|566 4.95 4.67) 4.79| 5.14|  4.67|
Bejalan ke P2 2.112.24/199( 198  2/2.01/2.23] 2.02 2.03[ 1.99] 198
DR-2424: ambil, set, dan start 6.11| 6.23| 6.16( 5.78| 5.98| 5.97| 6.03| 6.43| 5.99| 6.08 5.78)
Berjalan ke P3 2|211] 2.3]213(199] 2a|2.11] 2.3[222] 22| 1.99
TP-1101: ambil, set, dan start 6.3]6.12| 6.23| 6| 6.1)5.88]/6.016.33) 6[609] 588
Berjalan ke P4 2.2 1.98| 235 2 2[1.96| 2.1f2.23 21| 23| 1.96
DR-3451: ambil, set dan start 5.98/ 6.13| 6599 6.1/597| M 6.2 6] 6.05/ 5.97|

oo |on]s|w

10 [Berjalan ke PS 2| 3| 22[2a3[188] 22 2 [21[2.01] 2 198
11 [Memeriksa ulir 9.99/10.1{ 109/ 11.1{ 12.1 9] 9.03| 10.1 1 12 9
12 [Berjalan ke pallet barang jadi 2.11[2.25[199 197 2.01] 2.01[ 2.24] 2.02] 2.12] 1.93] 197
13 |Menyimpan part di kotak 193] 1.78] 2| 2.3185|2.12[2.01] 2| 155 2.04] 1.78

14 |Kembali ke posisi awal 2.03{2.222.24{199/198) 2[2.04]2.11] 2.03[1.99] 198

Waktu 1 sklus 51.8| 52.6| 53.1| 52.7| 53.2| 50.9| 51.4] 52.8| 539/ 489| 48.89) 51

Gambar 4. Contoh form pengukuran durasi kerja

=
5]

Atas dasar penjelasan sebelumnya, permasalahan
pada penelitian ini dapat dimodelkan menjadi
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objek-objek sebagai berikut:

1. Objek lembar kapasitas produksi standar
memiliki atribut kode lembar, nomor formulir
pengukuran durasi kerja sel, durasi satu shift,
nomor induk pembuat, tanggal pembuatan, kode
status, tanggal persetujuan dan tanggal berlaku.

2. Objek formulir pengukuran durasi kerja sel
memiliki atribut nomor formulir, formulir
sebelumnya (untuk keperluan revisi), kode part,
kode kerja sel, nomor sel, nomor induk pengukur,
tanggal pengukuran, kode status, tanggal
persetujuan dan tanggal berlaku.

3. Objek pustaka kerja sel memiliki atribut kode
kerja sel dan nama kerja sel.

4. Objek pustaka part memiliki atribut nomor part,
nama part dan nama produk.

5. Objek pegawai memiliki atribut nomor induk
pegawai, dan nama pegawai.

6. Objek pustaka status memiliki atribut kode status
dan nama status. Objek pustaka status terdiri dari
tiga objek yaitu disetujui, belum disetujui, dan
ditolak.

7. Objek titik kerja memiliki atribut nomor formulir
pengukuran durasi kerja sel, ID titik kerja, kode
kerja kombinasi, nomor urut, jumlah ganti dan
durasi ganti.

8. Objek pengukuran durasi kerja manusia memiliki
atribut nomor formulir pengukuran durasi kerja
sel, ID titik kerja, nomor urut titik kerja, no urut
data, waktu mulai pengukuran dan waktu selesai
pengukuran.

9. Objek pengukuran durasi kerja mesin otomatis
memiliki atribut nomor formulir pengukuran
durasi kerja sel, 1D titik kerja, nomor urut titik
kerja, no urut data, waktu mulai pengukuran dan
waktu selesai pengukuran.

10. Objek kerja kombinasi memiliki atribut kode
kerja kombinasi, kode elemen kerja dan kode
operasi.

11. Objek pustaka elemen kerja memiliki atribut
kode elemen kerja, nama elemen kerja dan kode
jenis elemen kerja.

12. Objek jenis elemen kerja memiliki atribut kode
elemen kerja dan nama elemen kerja. Objek jenis
elemen kerja terdiri dari lima objek yaitu kerja
manual tanpa alat bantu, kerja manual dengan
alat bantu, kerja manual setel mesin otomatis,
jalan, dan tunggu

13. Objek satuan kerja memiki atribut kode satuan
kerja, ID standar kerja dan nomor urut satuan
kerja.

14. Objek pustaka satuan kerja memiliki atribut 1D
satuan Kkerja, nama satuan Kkerja, keterangan
mengani standar kerja, dan URL dari gambar
yang menjelaskan cara melakukan satuan kerja
tersebut.

15. Objek operasi yang memiliki atribut kode operasi,
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kode proses, kode mesin, dan jumlah produk
yang mampu diproses pada operasi tersebut.

16. Objek proses memilki atribut kode proses dan

nama pProses.

17. Objek mesin memiliki atribut kode mesin dan

nama mesin.

Objek-objek yang telah ditentukan akan dirangkai
menjadi sebuah model data relasi sebagai struktur
penyimpanan data (Gambar 5). Perangkat lunak
Power Designer akan mengubah model data relasi
tersebut menjadi script yang akan dijalankan pada

per

angkat lunak Oracle Database.

NIP = NpP———————————————

&
r_Pegawai

NIP VARCHARZ(B) <pk>

Mama VARCHARZ(30)

©

NIP = NIP

°

D_LembarKapasitas

Kadelembar VARCHARZ(B) <pk>

MNoForm VARCHAR2(5) <fk1>

DurasiShift INTEGER

NIP VARCHARZ(8) <fk3>

Tanggal DATE

Status VARCHAR2(1) <fk2>

TanggalPersetujuan DATE e KodeStatug = Status

BerlakuHingga DATE <

T
NoForm = NoForm q NoForm = For

a

d_FormPengukuranDurasi

1_PustakaPart
NoPart VARCHARZ(S)

<pk>

NoPart = Part

NoForm WARCHARZ(S) <pk>
FormSebelumnya  VARCHAR2(S) <tk2>

Nama VARCHAR2(S0)
Produk WARCHARZ2(30)

r_PustakakerjaSel

KodeKerjaSel = KerjaSel

Nogel VARCHARZ(3)
KerjaSel VARCHARR(3) <1k5>

<iPart VARCHARR(S) k3> | kodaStatus = Status T Pustakasiais
NP VARGHARZ(B) <tki> p— {KodeStaius VARCHARZ(T) <pko>
Tanggal DATE NamaStatus VARCHAR2(15)
Stafus VARCHARZ(1) <>

T_Jenistlemenkarja KodeKerjaSel VARCHARZ(3) <pk> TanggalPersefujuan DATE
Fode VARCHARZEE) <k NamakerjaSel VARC HAR2(S0) BerlakuHingga L-DM
Nama VARCHAR2(35) NoForm = NoForm
Kode = AJems d_TitikKerja R Datahuto
2 NoForm VARCHARZ(S] <pk. k1> NoForm  VARCHARZES) o
r_PustakaflemenKerja r_KerjaKombinasi KodeKombinasi = KodeKombinasi|ID INTEGER <ple> D INTEGER <pk,fk>
Kode VARCHAR2(3) <pk> Kede = KodeElemenkerja [KodeKombinasi  VARCHAR2(S) <pk> KodeKombinasi VARCHARZ(S) <fiz> NoForm = NoForm® | Nomor INTEGER k>
Nama VARCHAR2(60) o —=Kodeflemenkerja VARCHARZ(3) <fkl> 0. oo NUMEER 10 =107 Nolret  INTEGER
Jenis VARCHARZ(3) <fio> KodeOperasi  VARCHARZ(6) <fk2> JumlzhGarti  [NTEGER WakluMulai  DATE
oV DurasiGanti  INTEGER WalktuSelesai DATE

p=
Fode = Kode KodeQperasi = KodeOperasi

d_SatuanKerja
Kode WARCHARZ(3) <pk,fk1>

D_Operasi
KodeOperasi VARCHARZ(4) <pk>

1DStandar VARCHAR2(4) <pk k2>

Nao MB KodeProses  VARCHARZ(S) <fkZ>

KodeMesin ~ VARCHARZ(S) <fk1>

JurmlahProduk INTEGER o
T

1DSatuan Ke(r’Ja = [DStandar

R_PustakaSafuanKerja KodeProses = KodeProses

IDSatuanKerja VARCHAR2(4)  <pk>
NamaSatuan  WARCHAR2(60)
Standarkerja VARCHARZ2(150)
URLGambar (

= kodeMesin = KodeMesin

NoForm = NoForm
ID=1D

'
r_DataManual

NoForm VARCHARZ(S) <pk.fk>

D INTEGER <p.fi>
Nomor INTEGER <pk>
NoUrut INTEGER

WakfuMulai  DATE
WaktuSelesai DATE

R_Proses

R_Mesin

KodeProses VARCHARZ(S)
NamaProses VARCHARZ(30)

<pk>
VARCHAR2(50)

KodeMesin YARCHARZ(S)
NamaMesin YARCHARZ(30)

<pk>

Selanjutnya pemodelan
pembagian

Gambar 5. Model data relasi

proses dimulai dengan

peran dan wewenang dalam hal

pengolahan informasi. Pada penelitian ini terdapat
empat jenis peran yaitu:

1.

2.

Manajemen eksekutif bertugas memutuskan
rencana jumlah produksi setiap bulan.

Manajer produksi bertugas untuk menyetujui
ataupun menolak formulir pengukuran durasi
kerja sel, lembar kapasitas produksi standar dan
usulan perencanaan distribusi  kerja yang
dilakukan oleh supervisor sel produksi. Manajer
produksi juga mempunyai  wewenang untuk
memutuskan jumlah karyawan yang berkerja
pada suatu sel produksi. Manajer produksi
melakukan pengawasan terhadap pelaksanaan
distribusi kerja yang telah disetujui.

Supervisor sel produksi atau pengawas lini
produksi bertugas untuk membuat formulir
pengukuran durasi kerja sel, membuat lembar

kapasitas produksi standar, membuat usulan
rencana  distribusi  kerja  manusia, dan
menampung aspirasi karyawan di sel produksi
yang bersangkutan mengenai  perencanaan
distribusi kerja manusia. Supervisor sel produksi
bertanggung jawab terhadap pelaksanaan rencana
distribusi kerja yang telah disetujui manajer
produksi.

Karyawan produksi dapat memberikan aspirasi
dan usulan mengenai rencana distribusi Kkerja
manusia kepada supervisor sel produksi.
Karyawan produksi akan mendapatkan sosialisasi
mengenai rencana distribusi kerja manusia yang
telah disetujui oleh manajer produksi.

Hubungan antara setiap peran tersebut akan dirangkai
menjadi sebuah model proses yang ditunjukkan oleh
gambar 6.
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Departemen Produksi

Executive management Tidak
(CEO, COO, Vice President) m ’
Ya

Ya T »
Y: i Ya a
Manufacturing/Production Persetujuan 2 Persetujuan rensnu;an_]umll.?h fini @—DO—‘ Persetujuan
Manager Tidak enaga kerja setiap lini
Tidak Tidak Tidak

I
Pengukuran C/T Total
Production Line Supervisor .—> (Lembar pengukuran At oay
durasi kerja)

standar

kapasitas produksi

Pembagian kerja
(Lembar Kc i | Lembar Kerja Standar

Kerja Standar)

Production Worker

Sosialisasi Kerja Standar

Gambar 6. Model proses

Perancangan aplikasi berbasis web untuk formulir
pengukuran durasi kerja dan lembar kapasitas
produksi standar telah selesai dibuat. Perancangan
aplikasi berbasis web untuk membagi urutan kerja
untuk setiap karyawan dalam suatu sel produksi
masih dalam tahap pengembangan.

Formulir pengukuran durasi kerja sel yang dihasilkan
oleh aplikasi berbasis web penelitian ini ditunjukkan
oleh gambar 7. Aplikasi ini menghasilkan informasi
durasi kerja manusia dan durasi kerja mesin dalam
satu sel produksi. Informasi durasi kerja manusia
memberikan informasi tambahan yaitu durasi kerja
manusia satu siklus.

E!n Sistem Informasi Kerja Standar | ... | Lemiar ieria | Pustata |

Institut Teknologi Bandung

Formulir Pengukuran Durasi Kerja Sel

Kemb:

Detil Formulir Pengukuran Durasi Kerja Sel

Ho.Form FMNDZ

No. Sel

Nama Part Blok Engine
Nama Kerja Sel Cor

Nama Pegawai Roy Sefisd

Tanggal Pengukuran 21 Oktober 2005 14:00:00
Status Disstujui

Berlzku mulai 28 Okiober 2012

Berizku hingga 25 Nopember 2012

Kerja Manusia “Satuan calam detlk
| [ | 40| X | % | DurasiElemen
‘ | Min | Max Keda

0 5 5

3|a|2|2|2|86|2|2]|2

4| Berjal 1764 ke DR2424 (o ) [l e | Pl T e ] |

04 pzwgavh\\anmr"::r%' setel mesin alals|7|e|lslals|el7|alse e
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Kerja Mesin Otomatis aiam deilk

Wo. | Nama Proses Nama Mesin 1 2 E3 Durasi Kerja Mesin Otomatis.

1 Meratskan permukaan E Kunzmann UFSN 40 | 4 4

Drilling 1 lubang bion B5T23 55 | 56 | 55
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Gambar 7. Tampilan aplikasi yang menghasilkan
formulir pengukuran durasi kerja sel

Nilai durasi kerja manusia satu siklus diambil dari
nilai paling minimum antara kesepuluh nilai cycle
time total. Nilai durasi kerja manusia satu siklus

disimpan pada sel bagian kanan bawah dari tabel
pengukuran durasi kerja manusia (gambar 7). Gambar
8 menunjukkan algoritma untuk mencari durasi kerja
manusia satu siklus.

Deklarasi array L[10]
Deklarasi list Dn dan Bn

durasisiklus = Li

Sl Li<durasisiklus
¥ atau
Pindahkan data pengukuran ke-X durasisiklus =
ke D(x-1)
x=1,2,3. " 210

Hitung jumlah data yang nilainya bukan “0"
di list Dz dan simpan nilainya ke Bz
Z= 07 1520050,

¥

Deklarasi var jumlahdatamax = Bo
Deklarasi vari=0

/\ Tidak Sum nilai di list Dn dan
< i<=8

$  masukkan ke Ln
n=0,1,2,.,9

i=0

deklarasi var durasisiklus = 0

Tidak

Bii+1) > jumlahdatamax

jumlah data max = Bii+1)

Gambar 8. Algoritma penentuan waktu kerja
manusia satu siklus

Nilai durasi elemen kerja yang terdapat pada kolom
paling kanan pada gambar 7 (bagian tabel
pengukuran durasi kerja manusia) didapatkan dari
rata-rata sepuluh pengukuran durasi elemen Kkerja
yang telah dilakukan kemudian nilai-nilai tersebut
disunting sedemikian rupa agar jumlah totalnya
sesuai dengan durasi kerja manusia satu siklus.
Gambar 9  menunjukkan  algoritma  untuk
memanipulasi durasi elemen kerja.
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Deklarasi list Dio,
D11, dan D12

Pindahkan data Xmin ke Dio,
Xmax ke D11 dan durasi elemen

kerja ke D12

Sum nilai yang ada pada list D12 dan
masukkan ke var cycle time

/\ Tidak
y
<

D12(d] != 0 dan
durasisiklus != cycle time
dan D12[d] < Di1[d]

Diz[d] +=1 Dizfd] -=1
eycletime = D12.Sum() cycletime = D12.Sum()

Di2[d] =0 dan
durasisiklus != cycle time
dan Di2[d] > Dio[d]

Gambar 9. Algoritma penentuan durasi elemen kerja

Lembar kapasitas produksi standar yang dihasilkan
oleh aplikasi berbasis web penelitian ini ditunjukkan
oleh gambar 10. Aplikasi ini menghasilkan informasi
kapasitas produksi satu shift dari masing-masing
operasi yang terjadi pada suatu sel. Kapasitas
produksi yang paling rendah memberi tanda bahwa
operasi tersebut memiliki potensi bottleneck dan
perlu menjadi pusat perhatian kaizen (perbaikan).
Kapasitas produksi dihitung dengan menggunakan
persamaan (3) dan (4).

durasi operasional 1 shift

Kapasitas = durasi ganti tool (3)
produksi (durasi penyelesaian per pcs)+ jumlahpfm

durasi durasi kerja durasi kerja mesin
penyelesaian per = manual per pcs + otomatis per pcs  (4)
pcs

Manajemen eksekutif akan melihat lembar kapasitas
produksi untuk menentukan rencana jumlah produksi.
Jika kapasitas produksi tidak memenuhi rencana
produksi, = maka  dapat diputuskan  untuk
pemberlakuan kerja lembur atau pemesanan
komponen dari tempat lain.

Data dari literatur telah berhasil dimodelkan dengan
baik oleh aplikasi ini. Aplikasi ini memerlukan
verifikasi dengan menggukan data dari studi kasus
lapangan untuk pengembangan lebih lanjut.
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Lembar Kapasitas Produksi Standar

Kembal ke daftar lemba
Detil Lembar Kapasitas Produksi Standar
Kode Lembar LKPFMNO2
No. Sel 2
Nama Part Blok Engine
Nama Kerja Sel Cor
Durasi / Shift 450 Menit
N

0. Formulir Pengukuran Durasi Kerja Sel FMNO2

Nama Pembuat Roy Seliadi
Tanggal Pembuatan 22 Mel 2005
Status Belum disetujui
Berlaku Mulai

Berlaku Hingga

Durasi Dasar [Detik] Set Up Tools

Jml. Kapasitas

' Kapasi
Qurasi | Produksi
Goni | pesisiim

‘;’gg;ik Kera | Transfer = Durasi
Manual

Auto Total

Meratakan

sl Tl & 4 0 45 000 | 30 513

UFEN

2 | Driling 1lubang | bxion BST23 | 1 6 5 61 2000 | 40 452

Gambar 10. Tampilan aplikasi yang menghasilkan
lembar kapasitas produksi standar

Kesimpulan

Sistem informasi kerja standar yang dikembangkan
pada penelitian ini dapat menghasilkan alat bantu
pengukuran durasi kerja sel yang selanjutnya data
tersebut akan diolah menjadi informasi kapasitas
produksi standar. Sistem informasi ini akan
memberikan gambaran kapasitas produksi setiap
operasi dalam suatu sel yang akan digunakan oleh
manajemen eksekutif untuk menentukan rencana

produksi komponen terkait dan digunakan oleh
supervisor sel produksi untuk keperluan kaizen
(perbaikan). Siklus perencanaan produksi akan

menjadi lebih singkat jika sistem informasi ini
diterapkan.

Sistem informasi kerja ini telah berhasil memodelkan
data literatur secara baik dan membutuhkan verifikasi
dengan menggunakan data studi kasus lapangan
untuk pengembangan lebih lanjut. Penelitian ini dapat
dikembangkan lebih lanjut untuk pemodelan aplikasi
pembagian urutan kerja untuk masing-masing pekerja
di dalam suatu sel produksi.
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