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RINGKASAN

YUDHA HADI NUGRAHA. Jurusan Teknik Industri. Fakultas Teknik, Universitas
Brawijaya, januari 2017. Peningkatan Efektifitas dan Efisiensi Kerja Operator dan Mesin
Dengan Menggunakan Multiple Actvity Chart. Dosen Pembimbing: Remba Yanuar Efranto
dan Debrina Puspita Andriani.

PT Inkor Bola Pasific merupakan perusahaan yang bergerak dalam kegiatan produksi
bola. Dalam menjalankan proses produksi, PT Inkor Bola Pasific mengunakan strategi
produksi make to order. Permintaan dari konsumen terhadap perusahaan bersifat fluktuatif
atau tidak tentu. Sehingga efektifitas dan efisiensi sangat dibutuhkan pada proses produksi
PT Inkor Bola Pasific terutama pada elemen kerja operator terhadap mesin. Elemen kerja
operator pada proses produksi PT Inkor Bola Pasific dinilai kurang efektif dan efisien
karena belum terdapat standar elemen kerja dari perusahan itu sendiri. Biasanya operator
melakukan elemen kerjanya berdasarkan pengalaman saja. Contohnya saja elemen kerja
pada proses penempelan benang. Pada proses ini operator melakukan proses loading ketika
mesin idle, seharusnya operator dapat melakukan proses loading pada saat mesin bekerja
sehingga dapat mengurangi waktu proses produksi.

Penelitian ini dilakukan pada departemen bladder dan carccas. Pengambilan data
dibagi menjadi dua bagian yaitu data primer dan data sekunder. Data primer terdiri dari
aliran produksi, waktu proses produksi, dan grafik proses operasi. Sementara itu, data
sekunder terdiri dari gambaran perusahaan, data produksi, dan waktu pengamatan. Tahap
pengolahan data juga dibagi menjadi dua Pada tahap pertama, penelitian ini telah
dilakukan uji keseragaman data, data uji kecukupan, perhitungan performance rating,
perhitungan allowance, waktu standar dan perhitungan output standar. Pada tahap kedua,
dilakukan pemetaan peta kerja dengan menggunakan multiple activity chart. Setelah itu,
menghitung nilai efektifitas dan efisiensi dari gerakan, dan terakhir, membuat rekomendasi
untuk gerakan. Tahap selanjutnya adalah analisis dan pembahasan untuk melakukan
perbandingan antara gerakan yang ada dan gerakan rekomendasi.

Hasil dari penelitian ini adalah dengan menggunakan multiple activity chart, proses
yang memiliki waktu proses paling lama terdapat pada proses pemasakan carccas dengan
waktu selama 2075,70 detik. proses yang memiliki waktu idle paling besar terdapat pada
proses penempelan benang sebesar 87,42 %. Sedangkan proses yang memiliki nilai
efektifitas paling besar terdapat pada proses pemasakan bahan baku pentil dan banggoji
dengan nilai sebesar 100%. Nilai efisiensi tertinggi dari masing — masing adalah sebesar
100%. Hasil output bola/bulannya adalah sebesar 29981,16 bola voley/bulan. Dengan
rekomendasi peta kerja pada saat permintaan tingga terjadi peningkatan nilai efektiftas
dengan nilai paling tinggi sebesar 116%. Nilai efesiensi tertinggi pada rekomendasi saat
permintaan tinggi adalah 124 %. Output yang dihasilkan dengan menggunakan
rekomendasi peta kerja saat permintaan tinggi adalah 31420,78 bola voley/bulan. Untuk
rekomendasi pekerja pada saat permintaan rendah, terjadi pengurangan operator dari 30
menjadi 27.0utput yang dihasilkan oleh rekomendasi peta kerja saat permintaan rendah
adalah 26977,01 bola voley/bulan.

Kata Kunci : Stopwacth Time Study, Multiple Activity Chart, Efektifitas dan Efisiensi
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SUMMARY

YUDHA HADI NUGRAHA. Industrial Engineering, University of Brawijaya, January
2017, Increased Effectiveness And Efficiency Of Operaror and Machines by Using
Multiple Activity Chart.Academic Supervisor: Remba Yanuar Efranto and Debrina Puspita
A.

PT Inkor Bola Pacific is a company that produces ball. In carrying out the production
process, PT Inkor Bola Pacific used make to order manufacturing strategy. This strategy
will certainly affect the consumers demand. PT. Inkor Bola Pasific must have maximum
production efficiency so the company could fulfill market demand. The effectiveness and
efficiency is required in the production process by PT Inkor Bola Pacific particularly at the
works elements of machine and operator. These operator on the production process at PT
Inkor ball pasific considered uneffective and unefficient because there has not been a
standard from the company itself. Usually the operator performs his works only based on
experience. The examples are the in the process of threads attachment. The operator
performs the loading process when the machine was idle, while it can be performed during
the machine works so the production process time can be reduced.

The department that being observed were bladder and carccas. Datas collected was
divided into primary data and secondary data. Primary data consists of production flow,
production processing time, and operation process chart. Meanwhile, secondary data
consists of company’s overview, production data, and time of observation. Data processing
stage was also divided into two. In the first stage, this research has conducted uniformity
data test, adequacy data test, performance rating calculation, time allowance determination,
and standard time & output calculation. In the second stage, the first step was mapping the
movements using multiple activity chart. After that, calculating the value of efectiveness
and efficiency from the movements, and the last was make a recommendations for the
movements. The next stage was the analysis and discussion to held the comparation
between existing movements and recommendation movements.

The results of this study is the longest processing time was the carccas cooking that
takes 2075.70 seconds. The most idle time were in the threads attachment process at
87.42%. The greatest effectiveness value and banggoji contained in the valves raw
materials cooking process with 100%. The highest efficiency value was 100%. The output
ball / month is 29981.16 voley balls / month. By the working maps recommendations,
when demand increased, so do the effectivity value with 116%. The highest efficienscy
value when demand increased was 124%. Output generated was 31420.78 voley balls /
month. When demand decreased,there reduction operator form 30 to 27 operator for
prodction efficiency . Output generated was 26977.01 voley balls / month.

Keyword: Stopwacth Time Study, Multiple Activity Chart, Effectiveness And Efficiency
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