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Abstrak

PT. Kuro Bon Indonesia, sebuah perusahaan manufaktur yang memproduksi komponen otomotif. Pada
bagian produksi LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM menghadapi masalah, yaitu adanya operator yang memiliki
beban kerja berlebih. Penelitian ini bertujuan untuk mengukur beban kerja karyawan di bagian produksi LID
Cover tipe PHN 70 YRNSM di PT. Kuro Bon Indonesia dengan menggunakan metode Full Time Equivalent
(FTE). Metode FTE digunakan untuk menentukan waktu baku kerja karyawan dan mengidentifikasi
keseimbangan beban kerja di antara operator produksi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat
ketidakseimbangan beban kerja di antara operator. Operator 1 memiliki beban kerja normal sebesar 1,008,
sedangkan operator 2 memiliki beban kerja overload sebesar 2,092. Operator 3,4, dan 7 memiliki beban kerja
underload dengan nilai FTE masing-masing sebesar 1,119, 1,096, 1,224. Sedangkan untuk operator 5 dan 6
memiliki beban kerja sebesar 0,45, dan 0,424 (underload). Untuk memperbaiki ketidakseimbangan ini,
disarankan agar satu operator dari stasiun pemasangan stiker dipindahkan ke stasiun kerja injection,
pemasangan timah dan ZIG, yang mengalami overload. Dari usulan hasil penelitian, tenaga kerja tetap 7
operator dengan beban kerja masing-masing, yaitu operator 1 sebesar 1,008, operator 2 dan 3 sebesar 1,044,

operator 4 sebesar 1,119, operator 5 sebesar 1,086, operator 6 sebesar 0,901, dan operator 7 sebesar 1,224.

Kata kunci: Beban Kerja, Full Time Equivalent (FTE), Keseimbangan Kerja, Kebutuhan Tenaga Kerja, LID Cover
Tipe PHN 70 YRNSM

Abstract

PT. Kuro Bon Indonesia is a manufacturing company that produces automotive components, including the
LID Cover Type PHN 70 YRNSM. The production section of this LID Cover faces an issue of operators having
an excessive workload. This study aims to measure the workload of employees in the production section of the
LID Cover Type PHN 70 YRNSM at PT. Kuro Bon Indonesia using the Full Time Equivalent (FTE) method.
The FTE method is used to determine the standard working time of employees and identify the workload
balance among production operators. The research results show that there is an imbalance in the workload
among operators. Operator 1 has a normal workload of 1.008, while Operator 2 has an overloaded workload
of 2.092. Operators 3, 4, and 7 have an underloaded workload with FTE values of 1.119, 1.096, and 1.224,
respectively. Meanwhile, Operators 5 and 6 have workloads of 0.45 and 0.424 (underload). To address this
imbalance, it is recommended that one operator from the sticker installation station be moved to the injection,
tin installation, and ZIG workstations, which are experiencing an overload. From the study's
recommendations, the workforce remains at seven operators with the following workloads: Operator 1 at
1.008, Operators 2 and 3 at 1.044, Operator 4 at 1.119, Operator 5 at 1.086, Operator 6 at 0.901, and
Operator 7 at 1.224.

Keywords: Full Time Equivalent (FTE), LID Cover Type PHN 70 YRNSM, Labor Requirements, Workload, Workload
Balance
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1. Pendahuluan

Kemajuan dalam ilmu pengetahuan dan teknologi mendorong manusia untuk terus-menerus
mengasah dan meningkatkan bakatnya serta juga perusahaan dituntut untuk dapat meningkatkan
produktivitas, produktivitas tenaga kerja dapat dipengaruhi oleh beban kerja yang didapat selama proses
produksi. Jika Sumber Daya Manusia (SDM) tidak ditingkatkan, hal ini akan menyebabkan beban kerja
yang berat dan penurunan produktivitas.

Metode Full Time Equivalent (FTE) adalah pengukuran beban kerja salah satu metode analisis
beban kerja yang berbasiskan waktu dengan cara mengukur lamanya waktu dalam menyelesaikan
pekerjaan yang kemudian waktu tersebut dikonversikan ke dalam nilai indeks Full Time Equivalent
(FTE). FTE berguna untuk mengubah beban kerja menjadi jumlah karyawan yang diperlukan dalam
menyelesaikan pekerjaan tertentu di perusahaan (Hadi et al., 2022).

Pengukuran beban kerja sangat penting untuk mengetahui beban kerja proses produksi di PT. Kuro
Bon Indonesia telah normal, underload, atau overload. Dampak dari beban kerja yang berlebih untuk
PT. Kuro Bon Indonesia dapat menyebabkan kelelahan pada karyawan yang menyebabkan turunnya
produktivitas produksi, sebaliknya jika beban kerja yang terlalu rendah dapat memberikan dampak ke
perusahaan, seperti karyawan yang memiliki terlalu sedikit pekerjaan akan merasa tidak termotivasi
sehingga bisa mengurangi produktivitas produksi.

PT. Kuro Bon Indonesia merupakan perusahaan modal dalam negeri yang memproduksi
komponen-komponen aki salah satu produknya, yaitu lid cover (tutup aki) tipe PHN 70 YRNSM.
Komponen-komponen aki tersebut dibuat menggunakan biji plastik polypropylene (PP).

Saat ini PT. Kuro Bon Indonesia menghadapi masalah, yaitu penurunan jumlah produksi. Target
produksi LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM setiap bulannya berbeda-beda. Berikut ini adalah data
jumlah produksi periode Maret — Agustus 2023:

Jumlah Produksi
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Gambar 1 Grafik Jumlah Produksi Maret — Agustus 2023

Berdasarkan data dan grafik di atas terlihat terjadi penurunan jumlah hasil produksi dari bulan
Maret hingga Agustus 2023. Penurunan jumlah produksi tersebut membuat pemilik ingin tahu apa yang
menyebabkan jumlah produksi menurun. Sehingga menurutnya permasalahan ini harus cepat
diselesaikan agar target perbulannya bisa tercapai. Oleh karena itu, peneliti memilih produk LID Cover
Tlpe PHN 70 YRNSM untuk mencari permasalahan turunnya produktivitas produksi dengan melakukan
pengukuran beban kerja karyawan menggunakan metode Full Time Equivalent (FTE) di PT. Kuro Bon
Indonesia.
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2. Metode
Untuk tahapan pengolahan data dilakukan dengan menggunakan delapan tahapan, yaitu sebagai

berikut:
1.

2.

Waktu siklus didapatkan pada saat melakukan pengamatan secara langsung di lapangan
menggunakan stopwatch.
Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang diambil sudah cukup atau
belum. Dengan menggunakan rumus: 5

k

N =[s % | U (2.1)

Uji keseragaman data dikerjakan untuk menentukan apakah data yang telah diambil masuk ke
dalam batas kontrol atau diluar batas kontrol. Dengan menggunakan rumus:

2] (AN (o SR (2.2)

BKA = £ = KO ooovvveeeeeeeseeseeeeeeseeeseeeesseeeesssesseen (2.3)

Westing-houses system’s rating dilakukan untuk mengetahui nilai-nilai dari keterampilan,
usaha, kondisi, dan konsisten dari karyawan yang bekerja.
Pengukuran tingkat kelonggaran berfungsi untuk menilai seberapa besar kelonggaran yang
dimiliki oleh pekerja dalam sebuah proses. Nilai allowance atau kelonggaran ini digunakan
untuk menentukan perhitungan waktu baku.
Waktu normal adalah waktu siklus dari kegiatan pekerja dengan mempertimbangkan faktor
penyesuaian atau performance rating yang menggunakan metode Westing-houses. Dengan
menggunakan rumus:

Wn = Ws X P (1 + Rating Factor) .......cccevvvvnveninnenenne. (2.4)

Setelah melakukan pengamatan pada setiap elemen kerja dan mengukur waktu siklus, semua
data sudah cukup, dan data sudah seragam, maka dilakukan perhitungan waktu baku. Waktu
baku sudah mempertimbangkan aspek kelonggaran yang dibutuhkan oleh operator. Dengan
menggunakan rumus:

Wb = Wn x (1 + Kelonggaran) .........ccccoevuvininercieininnnnns (2.5)

Untuk mengetahui apakah jumlah karyawan di PT. Kuro Bon Indonesia sudah optimal
digunakanlah metode Full Time Equivalent. Full Time Equivalent mengacu jumlah jam kerja
yang setara dengan pekerjaan penuh waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu proses

kerja dalam periode waktu tertentu. Dengan menggunakan rumus:
. Frequency x process time x working days current years ................
Total Jam Kerja = 2.
otal Jam Kerja 3600 detik (2.6)

Kemudian hasil perhitungan total jam kerja per tahun untuk perhitungan FTE:

FTE = Total Jam Kerja Per Tahun
Waktu Jam Kerja Efektif Per Tahun
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Berikut ini merupakan kerangka berpikir pada penelitian ini yang dapat dilihat pada gambar

dibawabh ini:
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Full Time Equivalent (FTE) merupakan suatu teknik analisis beban kerja yang menggunakan waktu
untuk mengukur durasi penyelesaian pekerjaan, yang kemudian dikomversikan ke dalam indeks FTE
(Hadi et al., 2022). Waktu yang diperlukan oleh pekerja dalam menyelesaikan berbagai kegiatan
dibandingkan dengan waktu kerja efektif yang tersedia.
menyederhanakan pengukuran kerja dengan mengubah jam kerja menjadi jumlah pekerja yang
diperlukan untuk menyelesaikan tugas tertentu dalam periode waktu tertentu. Tahapan untuk

mendapatkan nilai FTE dari suatu proses kerja adalah sebagai berikut:

Waktu Siklus, Uji Kecukupan dan Uji Keseragaman Data
Berikut ini merupakan nilai waktu siklus (detik) yang didapatkan dari pengamatan semua operator
pada bagian produksi LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM beserta hasil uji kecukupan dan uji keseragaman

data:

Tabel 1. Waktu Siklus, Uji Kecukupan dan Uji Keseragaman Data

Metode FTE bermanfaat untuk

Operator No Nama Kegiatan Waktu Siklus BKA  BKB N N'  Keterangan
1 Mengambil Bahan Baku masterbatch dan PP 17,72 19 16,44 10 1,87 Cukup
2 Memasukkan Bahan Baku ke dalam area box Mixing 13,64 14,62 12,66 10 1,84 Cukup
Operator 1 (Mixing) 3 Mengaduk bahan baku hingga tercampur rata 126,15 128,03 124,27 10 0079 Cukup
4 Memindahkan bahan baku ke dalam karung 30,91 3241 29,41 10 0,85 Cukup
5 Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper pada mesin Injection Molding 27,18 29,12 25,24 10 1,82 Cukup
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER 2129 22,73 19,8510 1,63 Cukup
2 Mengambil LID COVER yang telah selesai dicetak 4,99 579 4,19 10 9,05 Cukup
Operator 2 (Injection, Pemasangan Timah, dan ZIG) 3 Memasang Timah Shinny 3312 3464 316 10 0,77 Cukup
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover 4491 46,37 43,4510 0,36 Cukup
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 2,32 2,58 2,06 10 4,64 Cukup
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 2,27 253 201 10 5  Cukup
2 menaruh lid cover ke mesin ultrasonic 3,52 406 298 10 847 Cukup
Operator 3 (Pemasangan Handle) 3 mengambil dan menaruh handle 491 553 429 10 59 Cukup
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic 55,08 559 54,26 10 0,08 Cukup
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 2,34 264 2,04 10 596 Cukup
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 2,33 2,69 197 10 828 Cukup
Operator 4 (Penarikan/Pengiiian Handle) 2 Menaruh qu cover ke dalam mesin pneymatik ‘ 42 444 396 10 1,09 Cukup
3 Menarik handle lid cover menggunakan mesin pneumatic 50,12 50,82 49,42 10 0071 Cukup
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 296 346 246 10 994 Cukup
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 3,36 2,72 2 10 816 Cukup
Operator 5 (Pemasangan Stiker) 2 MengambilStikeruntu!(ditempel ke LID Cover 531 459 4,03 10 146 Cukup
3 Menempelkan stiker ke LID Cover 3497 883 7,11 10 428 Cukup
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 34 2,76 2,04 10 833 Cukup
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 331 2,65 197 10 7,47 Cukup
Operator  (Pemasangan Stiker) 2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover 53 4.6 4 10 1,73 Cukup
3 Menempelkan stiker ke LID Cover 3472 854 694 10 38 Cukup
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 3,33 2,71 195 10 946 Cukup
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 2,29 2,61 197 10 6,99 Cukup
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan 454 26,26 24,54 10 042 Cukup
Operator 7 (Quality Control ) 3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 2,26 2,54 198 10 576 Cukup
4 Meletakkan plastik ke dalam box penyimpanan 3,29 3,63 295 10 3,68 Cukup
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan 1439 1559 13,19 10 2,57 Cukup

Berdasarkan Tabel 1 diketahui bahwa hasil nilai dari perhitungan uji kecukupan data untuk setiap
stasiun kerja operator produksi telah tercukupi, dikarenakan nilai N < N. Untuk hasil dari perhitungan
uji keseragaman data pada setiap stasiun kerja operator produksi telah seragam, dikarenakan nilai waktu
siklus rata-rata masih berada di dalam batas kontrol atas dan batas kontrol bawah.
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Rating Faktor
Untuk tercapainya sebuah produktivitas total, berdasarkan dari empat kelas tersebut dihitung dan
dijumlah untuk mengetahui nilai rating faktor dari setiap operator produksi LID Cover yang ditetapkan
oleh peneliti dan dibantu oleh kepala produksi PT. Kuro Bon Indonesia. Berikut ini merupakan nilai
rating faktor pada setiap operator produksi di PT, Kuro Bon Indonesia:
Tabel 2. Total Nilai Rating Faktor Operator Produksi

Stasiun Kerja No Elemen Kerja Keterampilan | Usaha | Kondisi Kerja| Konsistensi | Jumah | RF
1 Mengambil Bahan Baku masterbatch dan PP 0 0,02 0,02 0,01 005 1,05
2 Memasukkan Bahan Baku ke dalam area hox Mixing 0 0,02 0,02 0,01 0,05 1,05
Operator 1 (Mixing) 3 Mengaduk hahan baku hingga tercampur rata 0,06 0,08 0,02 0,03 019 119
4 Memindahkan hahan baku ke dalam karung 0 0,05 0,02 0,03 0,1 11
5 | Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper atau tabung mesin pada mesin Injection Molding 0,06 0,05 0,02 0,03 016] 16|
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER 0 0 0,02 0,01 003 1,03
2 Mengambil LID COVER yang telah selesai dicetak 0 0 0,02 0 002 102
Operator 2 (Injection, Pemasangan Timah, dan ZIG) | 3 Memasang Timah Shinny 0,06 0,05 0,02 0,01 014 114
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover 0 0 0,02 0 002 102
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0 0,02 0 0,02 1,02
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 0 0 0,02 0 002 102
2 menaruh lid cover ke mesin ultrasonic 0 0,02 0,02 0,01 0,05 1,05
Operator 3 (Pemasangan Handle) 3 mengambil dan menaruh handle 0 0 0,02 001 003 103
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic 0,03 0,02 0,02 0,03 0,1 11
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0 0,02 0,01 003 103
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 0 0 0,02 0 002 102
. " 2 Menaruh lid cover ke dalam mesin pneumatik 0,03 0,02 0,02 0,03 01 11
Operator 4 PenarkanPergyjen Handl) 3 Menarik handle lic cover menggunakan mesin preumatic 0 0,02 0,02 0,01 0,05 1,05
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0 0,02 0,01 003 103
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 0 0 0,02 0 002 102
' 2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover 0 0,02 0,02 0,01 005 1,05
Operaor5 (Pemesengen Stker) 3 Mererpekanstier ke LID Cover w6 | 002 | 0w 008 | 013 11
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0 0,02 0,01 003 1,03
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 0 0 0,02 0 002 102
' 2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover 0 0 0,02 0,01 003 103
Operator§ Pemasengen Stker) 3 Merermekanstker ke LID Cover 003 0 00 00 | 006] 106
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0 0,02 0,01 003 1,03
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 0 0 0,02 0 002 102
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan 0,06 0,05 0,02 0,03 016 116
Operator 7 (Quality Control) 3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 0 0,02 0,02 0 004 104
4 Meletakkan plastik ke dalam hox penyimpanan 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan 0 0,05 0,02 0,01 008] 1,08

Allowance (Kelonggaran)
Allowance merupakan kelonggaran yang telah diamati oleh peneliti dan dibantu juga oleh kepala
produksi untuk situasi dan kondisi yang ada di lapangan. Berikut ini adalah
Tabel 3. Allowance Operator

Stasiun Jumlah Persentase
Kerja Allowance
Operator 1 21%
Operator 2 25%
Operator 3 19%
Operator 4 18%
Operator 5 17%
Operator 6 17%
Operator 7 26%
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Waktu Normal dan Waktu Baku
Berikut ini adalah hasil dari perhitungan waktu normal dan waktu baku pada operator produksi
pembuatan LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM.
Tabel 4. Hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku

Operator No Nama Kegiatan Rating Faktor - Wakius Siklus (Detik) - WaktuNormal (Detik) Allowance WakiuBaku Total Wb
1 Mengambil Bahan Baku masterbatch dan PP 1,05 17,72 18,61 021 22,52
2 Memasukkan Bahan Baku ke dalam area box Mixing 1,05 13,64 1432 021 17,33
Operator 1 (Mixing) 3 Mengaduk bahan baku hingga tercampur rata 1,19 126,15 150,12 021 181,64 300,78
4 Memindahkan bahan baku ke dalam karung 11 3091 34,001 021 41,14
5 Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper pada mesin Injection Molding 1,16 2118 31,53 021 3815
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER 1,03 21,29 21,93 0,25 2141
2 Mengamil LID COVER yang telah selesai dicetak 1,02 499 509 0,25 6,36
Operator 2 (Injection , Pemasangan Timah, dan ZIG) 3 Memasang Timah Shinny 114 312 31,76 0,25 412 14119
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover 1,02 4491 4581 0,25 51,26
5 meletakken l cover ke dalam box penyimpanan 1,02 2,32 2,31 0,25 2,96
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan 1,02 221 2,32 019 2,76
2 menaruhlid cover ke mesin ultrasonic 1,06 352 37 0,19 44
Operator 3 (Pemasangan Handle) 3 mengambil dan menaruh handle 1,03 491 5,057 019 6,02 8815
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic 11 55,08 60,59 0,19 1
5 meletekkan lid cover ke dalam box penyimpanan 103 2,34 241 0,19 281
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 1,02 2,33 2,38 0,18 2,81
. . 2 Menaruh lid cover ke dalam mesin pneumatik 11 42 462 018 545
Opert 4 e Hare 3 Menarik handle lid cover menggunakan mesin pneumatic 1,05 50,12 52,63 0,18 62,1 13%
4 meletekkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,03 2,9 3,05 0,18 3,6
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 1,02 3,36 343 017 4,01
. 2 Mengambil Siker untuk ditempel ke LID Cover 1,05 531 558 017 6,53
Opetr e ik 3 Menempelkan stker ke LID Cover 113 3497 39,52 017 46,24 B8
4 meletakkan l cover ke dalam box penyimpanan 1,03 34 3,502 017 409
1 Mengambilid cover dari bo penyimpanan 1,02 331 3,376 017 395
Opeatr Pemsngnie) 2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover 1,03 53 5,46 017 6,39 5741
3 Menempelkan stker ke LID Cover 1,06 3412 368 017 4306 7
4 meletekkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,03 3,33 343 017 4,01
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan 1,02 2,29 2,34 0,26 2.9
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan 1,16 454 52,664 0,26 66,36
Operator 7 (Quality Control) 3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,04 2,26 2,35 0,26 29 9632
4 Meletakkan plastik ke dalam box penyimpanan 1,08 329 3,55 0,26 447
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan 1,08 1439 1554 0,26 1958

Perhitungan Full Time Equivalent (FTE)

Untuk perhitungan beban kerja seorang pekerja dengan pendekatan Full Time Equivalent (FTE)
didapat dari waktu baku pada aktivitas tiap operator dengan waktu kerja perhari selama setahun. Berikut
ini merupakan rumus dan perhitungan beban kerja dengan menggunakan metode FTE:

Dik:

Frequency (Frekuensi Kegiatan) =140
Process time (Waktu Baku) = 22,52 detik
Working days current years =293 hari

Dikarenakan hasil waktu proses (waktu baku) pada penelitian ini menggunakan satuan detik, maka

untuk rumus dalam mencari total jam kerja adalah sebagai berikut:
Frequency x process time x working days current years
Total Jam Kerja = 3600 detik

140 x 22,52 detik x 293

3600 detik
Total Jam Kerja = 256,60

Total Jam Kerja =
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Untuk rumus metode Full Time Equivalent adalah sebagai berikut:
Dik:
Total Jam Kerja Per Tahun = 256,60

Waktu Jam Kerja Efektif Per Tahun=1922,08
Total Jam Kerja Per Tahun

FTE Waktu Jam Kerja Efektif Per Tahun
256,60
FTE 1922.08 0,133
Tabel 5. Hasil Perhitungan FTE Setiap Operator Produksi
No Elemen Kerja Intensitas | Frekuensikegiatan | Waktu Baku | Total (Hours/Year) | - Effective Working Hours/Year | FTE | Total FTE
1 Mengambil Bahan Baku masterbatch dan PP Harian 140 22,52 256,6 1922,08 0133
2 Memastkkan Bahan Baku ke dalamarea box Mixing Harian 140 1733 19747 1922,08 0,103
3 Mengaduk bahan baku hingga tercampur rata Harian 10 181,64 1034,84 1922,08 0538| 1,008
4 Mermindahkan bahan baku ke dalam karung Harian 70 41,14 234,38 1922,08 0121
5 Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper atau tabung mesin pada mesin Injection Molding Harian 10 3815 217,35 1922,08 0113
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER Harian 350 2141 7808 1922,08 0,406
2 Mengamhil LID COVER yang telah selesai dicetak Harian 350 6,36 181,17 1922,08 0,094
3 Memasang Timah Shinny Harian 350 412 134454 1922,08 0699| 2,092
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover Harian 350 57,26 1631,11 1922,08 0,849
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 350 2,96 84,3 1922,08 0,044
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan Harian 300 2,76 67,39 1922,08 0,035
2 menaruh lid cover ke mesin ultrasonic Harian 300 44 107,43 1922,08 0,056
3 mengambil dan menaruh handle Harian 300 6,02 146,99 1922,08 0076 1119
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic Harian 300 1 1760,44 1922,08 0916
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 300 287 70,08 1922,08 0,036
1 Mengamhillid cover dari box penyimpanan Harian 350 281 80,05 1922,08 0,042
2 Menaruh lid cover ke dalam mesin preumatik Harian 350 545 155,25 1922,08 0,081 L0%
3 Menarik handle lid cover menggunakan mesin pneumatic Harian 350 62,1 1768,99 1922,08 092 ™
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 350 36 102,55 1922,08 0,053
1 Mengamhillid cover dari box penyimpanan Harian 175 4,01 5711 1922,08 0,029
2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover Harian 175 6,53 93,01 1922,08 0,048 045
3 Menempelkan stiker ke LID Cover Harian 175 46,24 685,6 1922,08 03431 ™
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 175 4,09 58,25 1922,08 0,03
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan Harian 175 395 56,26 1922,08 0,029
2 Mengambil Stker untuk ditempel ke LID Cover Harian 175 6,39 91,01 1922,08 0,047 042
3 Menempelkan stiker ke LID Cover Harian 175 43,06 613,31 1922,08 0319 ™
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 175 401 5111 1922,08 0,029
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan Harian 300 2,95 72,03 1922,08 0,037
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan Harian 300 66,36 1620,29 1922,08 0843
3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 300 2,96 7221 1922,08 0038| 1,224
4 Meletakkan plastik ke dalam box penyimpanan Harian 300 447 109,14 1922,08 0,057
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan Harian 300 19,58 478,08 1922,08 0,249




Prosiding Semnastek FT-UBJ
Vol. 1 No. 1 Agustus 2024

Waktu Baku Usulan Proses Produksi

Berikut ini merupakan waktu baku usulan proses produksi:
Tabel 6. Waktu Baku Usulan Proses Produksi

Received: 1 Agustus 2024
Accepted: 14 Agustus 2024

No Elemen Kerja Rating Faktor | Waktus Siklus (Detik) | Waktu Normal (Detik) | Allowance| Waktu Baku| Total Wb
1 Mengambil Bahan Baku masterbatch dan PP 1,05 17,72 18,61 0,21 22,52
2 Memasukkan Bahan Baku ke dalam area box Mixing 1,05 13,64 14,32 0,21 17,33
3 Mengaduk hahan baku hingga tercampur rata 1,19 126,15 150,12 0,21 181,64) 300,78
4 Memindahkan bahan baku ke dalam karung 11 30,91 34,001 0,21 41,14
5 Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper atau tabung mesin pada mesin Injection Molding 1,16 27,18 31,53 0,21 38,15)
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER 1,03 21,29 21,93 0,25 27,41
2 Mengambil LID COVER yang telah selesai dicetak 1,02 4,99 5,09 0,25 6,36
3 Memasang Timah Shinny 1,14 3312 37,76 0,25 47,2 141,19
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover 1,02 44,91 45,81 0,25 57,26)
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,02 2,32 2,37 0,25 2,96
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER 1,03 21,29 21,93 0,25 27,41
2 Mengambil LID COVER yang telah selesai dicetak 1,02 4,99 5,09 0,25 6,36
3 Memasang Timah Shinny 1,14 3312 37,76 0,25 47,2| 141,19
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover 1,02 44,91 45,81 0,25 57,26)
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,02 2,32 2,37 0,25 2,96
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 1,02 2,27 2,32 0,19 2,76
2 menaruh lid cover ke mesin ultrasonic 1,05 3,52 37 0,19 4.4
3 mengambil dan menaruh handle 1,03 491 5,057 0,19 6,02 88,15
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic 11 55,08 60,59 0,19 72,1
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,03 2,34 2,41 0,19 2,87
1 Mengambillid cover dari box penyimpanan 1,02 2,33 2,38 0,18 2,81
2 Menaruh lid cover ke dalam mesin pneumatik 11 4.2 4,62 0,18 5,45
3 Menarik handle lid cover menggunakan mesin pneumatic 1,05 50,12 52,63 0,18 62,1 73,%
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,03 2,96 3,05 0,18 3,6
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 1,02 3,36 343 0,17 4,01
2 Mengambil Stiker untuk ditempel ke LID Cover 1,05 531 558 0,17 6,53 6087
3 Menempelkan stiker ke LID Cover 113 34,97 39,52 0,17 46,24 !
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,03 34 3,502 0,17 4,09
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan 1,02 2,29 2,34 0,26 2,95
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan 1,16 454 52,664 0,26 66,36
3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan 1,04 2,26 2,35 0,26 2,96 96,32
4 Meletakkan plastik ke dalam box penyimpanan 1,08 3,29 3,55 0,26 4,47
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan 1,08 14,39 15,54 0,26 19,58
Usulan Pemerataan Kerja
Usulan perbaikan pemerataan kerja operator didapatkan dari perhitungan dibawah ini:
Tabel 7. Usulan Pemerataan Kerja
No Elemen Kerja Intensitas| Frekuensi kegiatan | Waktu Baku| Total (Hours/Year) | Effective Working Hours/Year | FTE | Total FTE
1 I\ il Bahan Baku masterbatch dan PP Harian 140 22,52 256,6 1922,08 0,133
2 Memasukkan Bahan Baku ke dalam area box Mixing Harian 140 17,33 197,47 1922,08 0,103
3 Mengaduk bahan baku hingga tercampur rata Harian 70 181,64 1034,84 1922,08 0,538 1,008
4 Memindahkan bahan baku ke dalam karung Harian 70 41,14 234,38 1922,08 0,121
5 Memasukkan Bahan Baku ke dalam Hopper atau tabung mesin pada mesin Injection Molding Harian 70 38,15 217,35 1922,08 0,113
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER Harian 175 27,41 390,4 1922,08 0,203
2 A il LID COVER yang telah selesai dicetak Harian 175 6,36 90,59 1922,08 0,047
3 Memasang Timah Shinny Harian 175 47,2 672,27 1922,08 0,349 1,044
4 A ZIG pada Produk LID Cover Harian 175 57,26 815,56 1922,08 0,424
5 i lid cover ke dalam box penyimy Harian 175 2,96 42,16 1922,08 0,021
1 Mengatur Mesin Injection Molding untuk mencetak produk LID COVER Harian 175 27,41 390,4 1922,08 0,203
2 A il LID COVER yang telah selesai dicetak Harian 175 6,36 90,59 1922,08 0,047
3 Memasang Timah Shinny Harian 175 47,2 672,27 1922,08 0,349 1,044
4 Melakukan ZIG pada Produk LID Cover Harian 175 57,26 815,56 1922,08 0,424
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 175 2,96 42,16 1922,08 0,021
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan Harian 300 2,76 67,39 1922,08 0,035
2 menaruh lid cover ke mesin ultrasonic Harian 300 4,4 107,43 1922,08 0,056
3 mengambil dan menaruh handle Harian 300 6,02 146,99 1922,08 0,076 1,119
4 memasang handle menggunakan mesin ultrasonic Harian 300 72,1 1760,44 1922,08 0,916
5 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 300 2,87 70,08 1922,08 0,036
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan Harian 350 2,81 80,05 1922,08 0,042
2 Menaruh qu cover ke dalam mesin pne.umatik i Har?an 350 5,45 155,25 1922,08 0,081 1,096
3 Menarik handle lid cover menggunakan mesin pneumatic Harian 350 62,1 1768,99 1922,08 0,92 '
4 i lid cover ke dalam box penyimy Harian 350 3,6 102,55 1922,08 0,053
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan Harian 350 4,01 114,23 1922,08 0,059
2 \ il Stiker untu.k ditempel ke LID Cover Har?an 350 6,53 186,01 1922,08 0,096 0.901
3 Menempelkan stiker ke LID Cover Harian 350 46,24 1317,19 1922,08 0,685 '
4 meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 350 4,09 116,51 1922,08 0,061
1 Mengambil lid cover dari box penyimpanan Harian 300 2,95 72,03 1922,08 0,037
2 Melakukan pemeriksaan lid cover secara keseluruhan Harian 300 66,36 1620,29 1922,08 0,843
3 Meletakkan lid cover ke dalam box penyimpanan Harian 300 2,96 72,27 1922,08 0,038 1,224
4 Meletakkan plastik ke dalam box penyimpanan Harian 300 4,47 109,14 1922,08 0,057
5 Meletakkan LID Cover ke gudang penyimpanan Harian 300 19,58 478,08 1922,08 0,249
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Full Time Equivalent Awalan dan Usulan
Berikut ini adalah tabel hasil dari perhitungan beban kerja awalan dan usulan dengan menggunakan
metode Full Time Equivalent dari setiap operator produksi LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM sebagai
berikut:
Tabel 8. Nilai FTE Awal dan FTE Usulan

Stasiun Kerja FTE Max Nilai FTE (Awalan) Nilai FTE (Usulan)
Operator 1 1,28 1,008 1,008
Operator 2 1,28 2,092 1,044
Operator 3 1,28 1,119 1,044
Operator 4 1,28 1,096 1,119
Operator 5 1,28 0,45 1,086
Operator 6 1,28 0,424 0,901
Operator 7 1,28 1,224 1,224

Berdasarkan hasil perhitungan Full Time Equivalent di PT. Kuro Bon Indonesia didapatkan beban
kerja berdasarkan perhitungan FTE, yaitu operator 1 memiliki beban kerja sebesar 1,008 (normal),
operator 2 memiliki beban kerja sebesar 2,092 (overload), operator 3 memiliki beban kerja sebesar
1,119 (normal), operator 4 memiliki beban kerja sebesar 1,096 (normal), operator 5 dan 6 memiliki
beban kerja masing-masing sebesar 0,45 dan 0,424 (underload), dan operator 7 memiliki beban kerja
sebesar 1,224 (normal). Nilai FTE yang paling rendah, yaitu pada operator 5 dan 6 yang yang hanya
memiliki beban kerja masing-masing sebesar 0,45 dan 0,424. Untuk nilai FTE yang paling tinggi, yaitu
pada operator 2 yang memiliki beban kerja sebesar 2,092.

Setelah dilakukan perhitungan usulan pemerataan beban kerja menggunakan metode Full Time
Equivalent di PT. Kuro Bon Indonesia didapatkan beban kerja berdasarkan perhitungan FTE, yaitu pada
operator 2 (injection, pemasangan timah, dan ZIG) memiliki beban kerja awalan sebesar 2,092
(overload). Oleh karena itu, untuk stasiun kerja 2 harus menambahkan operator agar beban kerja yang
dimiliki tidak berlebih. Setelah melakukan perhitungan didapatkan untuk operator 2 dan 3 (Injection,
pemasangan timah, dan ZIG) masing-masing memiliki beban kerja sebesar 1,044 dan 1,044 yang artinya
untuk beban kerja 2 dan 3 telah normal. Pada operator 1, operator 4, operator 5, dan operator 7 memiliki
beban kerja masing-masing sebesar 1,008, 1,119, 1,086, 1,224, yang artinya untuk operator 1,4,5, dan 7
beban kerja yang dimiliki berada dalam rentang normal, sehingga tidak memerlukan perubahan
signifikan. Pada operator 6 pada stasiun kerja pemasangan stiker memiliki beban kerja sebesar 0,901
atau underload sehingga perlu dilakukan peninjauan lebih lanjut untuk memahami alasan beban kerja
rendah dan mencari cara untuk mengoptimalkan waktu kerja operator 6 tersebut, seperti dengan
menambah tugas tambahan atau mengalokasikan pekerjaan dari stasiun lain yang mungkin memiliki
beban kerja tinggi.

4.  Simpulan
Berdasarkan dari hasil penelitian dan pembahasan maka dapat dirumuskan kesimpulan sebagai
berikut:

1. Waktu Hasil waktu baku awal yang didapatkan pada operator 1 adalah 300,78 detik, operator 2
adalah 141,19 detik dan operator 3 adalah 88,15 detik, operator 4 adalah 73,96 detik, operator 5
adalah 60,87 detik, operator 6 adalah 57,41 detik, dan operator 7 adalah 96,32 detik. Hasil waktu
baku usulan pada operator 1 adalah 300,78 detik, operator 2 dan 3 adalah 141,19, operator 4
adalah 88,15 detik, operator 5 adalah73,96 detik, operator 6 adalah 60,87, dan operator 7 adalah
96,32 detik. Sehingga total dari waktu baku awal adalah 818,68 detik, sedangkan untuk total
waktu baku usulan adalah 761,27 detik. Artinya bahwa proses produksi usulan lebih efektif dan
produktif dibandingkan dengan proses produksi awal dalam membuat satu produknya, sehingga
target produksi perusahaan tercapai setiap harinya.

2. Berdasarkan hasil awal perhitungan FTE yang telah dilakukan di PT. Kuro Bon Indonesia pada
bagian produksi LID Cover Tipe PHN 70 YRNSM dapat disimpulkan bahwa beban kerja yang
diterima pada operator 1 memiliki beban kerja sebesar 1,008, operator 2 sebesar 2,092 dan 3
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sebesar 1,119, operator 4 sebesar 1,096, operator 5 sebesar 0,45, operator 6 sebesar 0,424, dan
operator 7 sebesar 1,224. Dari hasil awal perhitungan FTE tersebut pada operator 2 memiliki
beban kerja overload atau berlebih dan pada operator 5 dan 6 memiliki beban kerja underload
atau rendah. Sehingga perlu dilakukan usulan perhitungan FTE, sehingga didapatkan hasil bahwa
operator 1,2,3,4,5, dan 7 masing-masing memiliki beban kerja sebesar 1,008, 1,044, 1,044, 1,119,
1,086, dan 1,224, yang artinya bahwa pada operator 1,2,3,4,5, dan 7 memiliki beban kerja normal,
akan tetapi untuk operator 6 memiliki beban kerja sebesar 0,901 atau underload sehingga perlu
dilakukan peninjauan lebih lanjut untuk memahami alasan beban kerja rendah dan mencari cara
untuk mengoptimalkan waktu kerja operator 6 tersebut, seperti dengan menambah tugas
tambahan atau mengalokasikan pekerjaan dari stasiun lain yang mungkin memiliki beban kerja
tinggi.

3. Berdasarkan hasil perhitungan FTE diketahui bahwa beban kerja dari ke 7 operator masih belum
seimbang. Dimana ada operator yang memiliki beban kerja underload dan overload. Setelah
melakukan usulan pemerataan beban kerja, PT. Kuro Bon Indonesia tetap membutuhkan 7 orang
operator produksi hanya saja untuk satu operator produksi pada stasiun kerja pemasangan stiker
dipindahkan ke stasiun kerja injection, pemasangan timah, dan ZIG. Hal itu dikarenakan beban
kerja yang didapatkan pada stasiun kerja tersebut sebesar 2,092 (overload). Oleh karena itu, satu
operator pemasangan stiker tersebut dipindahkan agar beban kerja yang didapatkan pada stasiun
kerja 2 menjadi 1,044 (normal).
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