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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 
 
Dalam kurun waktu 70 tahun, sistem produksi 
ramping (Lean Production System) telah berhasil 
menunjukkan performanya dalam memproduksi 
produk yang berkualitas tinggi dengan ongkos 
produksi yang rendah. Perusahaan manufaktur besar 
mulai meninggalkan sistem produksi massal 
tradisional yang diciptakan oleh Ford dan mulai 
beralih pada sistem produksi ramping. Salah satu 
kelemahan terbesar dari sistem produksi massal 
tradisional adalah seringnya terjadi kelebihan 
produksi (overproduction) yang mengakibatkan 
kelebihan jumlah stok. Hal tersebut menyebabkan 
timbulnya masalah lain seperti perlunya menambah 

jumlah gudang, kesulitan menerapkan FIFO (First In 
First Out) di gudang, meningkatnya biaya gudang 
dan sebagainya. Kelebihan jumlah stok merupakan 
salah satu jenis pemborosan yang sangat merugikan 
suatu perusahaan. Sistem produksi ramping 
memberikan solusi untuk mengatasi masalah-masalah 
tersebut dengan cara memproduksi produk sesuai 
dengan jumlah permintaan yang ada (just in time) 
sehingga kelebihan stok dapat dihindari. 
 
Konsep just in time direalisasikan secara nyata 
dengan cara menetapkan laju produksi (tact time) 
setiap bulan yang sesuai dengan jumlah permintaan 
yang ada. Laju produksi yang berubah setiap bulan 
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 memenuhi 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 

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. 
 

 
Gambar 1. Contoh Sel Produksi 
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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 

�rencana jumlah produksi bulan ini
jumlah hari kerja di bulan ini �

 (1) 

tact time =  durasi kerja per hari
rencana jumlah produksi per hari di bulan ini 

  (2) 

 
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. 
 

 
Gambar 3. Contoh lembar kapasitas produksi standar 
 
Lembar kapasitas 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). 
 

 
Gambar 4. Contoh form pengukuran durasi kerja 

 
Atas dasar penjelasan sebelumnya, permasalahan 
pada penelitian ini dapat dimodelkan menjadi 

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, ID 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 ID 
satuan kerja, nama satuan kerja, 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 proses. 

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 
perangkat lunak Oracle Database. 

 

 
Gambar 5. Model data relasi 

 
Selanjutnya pemodelan proses dimulai dengan 
pembagian peran dan wewenang dalam hal 
pengolahan informasi. Pada penelitian ini terdapat 
empat jenis peran yaitu: 
1. Manajemen eksekutif bertugas memutuskan 

rencana jumlah produksi setiap bulan. 
2. 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. 

3. 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. 

4. Karyawan produksi dapat memberikan aspirasi 
dan usulan mengenai rencana distribusi kerja 
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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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.  
 

 
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. 
 

 
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 kerja 
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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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). 
 
Kapasitas 
produksi =  

durasi operasional 1 shift 

(durasi penyelesaian per pcs)+ durasi ganti tool
jumlah pcs per ganti

  (3) 
 
 
durasi 
penyelesaian per 
pcs 

= 
durasi kerja 
manual per pcs + 

durasi kerja mesin 
otomatis per pcs (4) 

 
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. 
 

 
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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