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RINGKASAN 

Efriscia Wardaveira, Program Studi Teknik Industri, Universitas Brawijaya, 2013, 

Perencanaan Jumlah Operator dan Mesin Pada Divisi Packaging PT Kimia Farma 

(Persero) Tbk. Unit Plant Watudakon, Jombang, Dosen Pembimbing : Mochamad 

Choiri, Ceria Farela Mada Tantrika. 

 

PT Kimia Farma (Persero) Tbk merupakan salah satu perusahaan terkemuka yang 

bergerak dalam bidang farmasi. PT Kimia Farma (Persero) Tbk Plant Watudakon 

memiliki 19 produk unggulan. 5 produk dengan jumlah pesanan terbanyak adalah 

Tablet Tambah Darah, Miconazole Krim-2%, Oxytetrasiklin SM 1%, Oxytetrasiklin SK 

3%, Iodine Povidne 10% kemasan botol 30 ml. Dari kelima produk di atas, produk yang 

memiliki % realisasi terkecil adalah produk Miconazole Krim-2% sebesar 78,17%, atau 

dapat dikatakan perusahaan hanya mampu memenuhi permintaan sebesar 7.000.341 

tube dari 8.954.521 tube pada tahun 2012. Tidak terpenuhinya permintaan pasar untuk 

produk Miconazole Krim-2% sebesar 1.954.180 tube diakibatkan adanya permasalahan 

yang terjadi pada divisi packaging. Divisi packaging dibagi menjadi 2 yaitu packaging 

primer dan packaging sekunder. Pada packaging primer, selama ini belum pernah 

dilakukan perhitungan kapasitas mesin dan jumlah operatornya untuk dapat memenuhi 

pesanan. Pada packaging sekunder belum pernah dilakukan perhitungan mengenai 

waktu standard dan belum adanya SOP mengakibatkan metode kerja yang digunakan 

oleh masing-masing pekerja berbeda. 

Untuk memenuhi pesanan pada produk Miconazole krim-2% harus dilakukan 

dengan memperhitungkan kapasitas mesin yang digunakan pada packaging primer serta 

perhitungan mengenai berapa operator yang dibutuhkan untuk mengoperasikan mesin 

tersebut dan menganalisis perancangan kerja pada proses packaging sekunder yang 

masih menggunakan tenaga manusia. Untuk packaging sekunder, akan dibuat usulan 

SOP untuk menyeragamkan metode kerja pada packaging sekunder dan akan dilakukan 

perhitungan waktu baku untuk dapat menentukkan jumlah lintasan yang dibutuhkan 

untuk dapat memenuhi pesanan. Setelah itu, akan dilakukan penjadwalan shift kerja 

untuk divisi packaging. 

 Jumlah mesin yang seharusnya digunakan pada packaging primer untuk 

memenuhi permintaan pasar adalah 2 mesin. Pembuatan SOP dilakukan untuk 

menyamakan metode kerja yang digunakan pada packaging sekunder. Total waktu 

standar packaging sekunder untuk menghasilkan 1 kardus besar untuk produk 

Miconazole Krim-2% adalah 154,02 detik. Tenaga kerja yang dibutuhkan pada divisi 

packaging adalah 8 orang yang terbagi dalam 2 tim, dimana tiap tim terdiri atas 2 

operator pada packaging primer dan 2 operator pada packaging sekunder. Waktu kerja 

yang telah ditentukan berdasarkan analisis mengenai kebutuhan shift kerja pada 

packaging primer yaitu 6 hari kerja per minggu dengan 2 shift per hari, 8 jam per shift. 

Shift akan berulang setiap 2 minggu sekali. 

 

 

Kata Kunci : Miconazole Krim-2%, Packaging Primer, Packaging Sekunder, Kapasitas 

Mesin, SOP, Waktu Baku, Tenaga Kerja, Shift Kerja. 
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SUMMARY 
 

Efriscia Wardaveira, Department of Industrial Engineering Faculty of Engineering, 

Brawijaya University, 2013, Total Operator and Machine Planning in Packaging 

Division PT Kimia Farma (Persero) Tbk. Plant Unit Watudakon, Jombang, Supervisors: 

Mochamad Choiri, Ceria Farela Mada Tantrika. 

 

PT Kimia Farma (Persero) Tbk is one of leading companies engaged in the field 

of Pharmacy. PT Kimia Farma (Persero) Tbk Plant Watudakon has 19 featured 

products. The most 5 products with largest order are Tablet Tambah Darah, Miconazole 

Krim-2%, Oxytetrasiklin SM 1%, Oxytetrasiklin SK 3%, Iodine Povidne 10% 30 ml. 

Among those five products, Miconazole cream-2% is a product with  the smallest 

percentage of product realization, which is equal to 78,17% or around 7.000.341 tubes 

from total demand that approximately 8.954.521 tubes in 2012. Therefore, the company 

can not fulfill overall demand that equal to 1.954.180 tubes, because there are some 

problems occur in packaging division. Packaging division is divided into 2 groups, 

primary and secondary packaging. On the primary packaging, there is no calculation of 

machine capacity and the number of operators that be able to fulfill all order. On 

secondary packaging, there is no calculation of standard time and there is no SOP which 

caused different working method by the workers. 

To fulfill the demand of Miconazole cream-2%, the company should carry out 

some calculation of machine capacity, optimum number of operators to operate the 

machine and analyzing the work  design on the secondary packaging that still operate 

manually. For secondary packaging, SOP should be composed to standardized working 

methods and standard time calculations will be carried out to fulfil the order optimally. 

Afterwards, work scheduling will be made for packaging division. 

The number of machine that supposed to be used in primary packaging to meet a 

demands market is 2 machines. SOP should be composed to standardized working 

methods that used in secondary packaging. Total  standard time of secondary packaging 

to produce a large box of Miconazole cream-2% is 154,02 seconds. Number of operator 

that needed on the packaging division are 8 operators, they are divided into two teams, 

where each team consists of 2 operators on the primary packaging and 2 operators on 

the secondary packaging. Working time schedules per week is determined by 

requirement analysis of shift in primary packaging that is 6 working days with 2 shifts 

per day and 8 hours per shift. The shift should be repeated every 2 weeks. 

 

 

Keywords: Miconazole cream-2%, Primary Packaging, Secondary Packaging, Machine 

Capacity, SOP, Standard Time, Operator, Work Scheduling. 

 
 

 

 

 

 

 


