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Abstrak

PT. Laksana Bus Manufaktur merupakan salah satu perusahaan yang fokus kepada
pembuatan bus. Masalah yang terjadi di PT. Laksana Bus Manufaktur belum menerapkan
pengukuran beban kerja pada setiap posisi maka terjadi ketidaksesuaian antara beban kerja
dan jumlah pekerja yang mengakibatkan terjadi tidak efisiensinya kerja juga peningkatan beban
kerja. Berdasarkan permasalahan tersebut, perlu dilakukan pengukuran beban kerja sebagai
dasar perhitungan kebutuhan tenaga kerja yang optimal. Analisa beban kerja sangat penting
untuk menghitung tepatnya berapa banyak karyawan yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
semua tugas di bagian atau departemen pada perusahaan. Dalam penelitian ini dilakukan
identifikasi uraian aktivitas pekerjaan setiap pekerja, menganalisis beban kerja bagi setiap
karyawan dan jumlah kebutuhan karyawan bagian produksi yakni dengan menggunakan
metode FTE). FTE merupakan salah satu metode yang digunakan dalam proses analisa beban
kerja. Dari hasil perhitungan dengan menggunakan metode FTE dapat menentukan beban kerja
operator underload, fit, atau overload.

Kata Kunci: Beban Kerja, Full Time Equivalent (FTE)

Abstract

PT. Laksana Bus Manufacturing is a company that focuses on making buses. Problems that
occur at PT. As Bus Manufacturing has not implemented workload measurements for each
position, there is a mismatch between the workload and the number of workers which results in
work inefficiency as well as an increase in workload. Based on these problems, it is necessary
to measure workload as a basis for calculating optimal workforce requirements. Workload
analysis is very important to calculate exactly how many employees are needed to complete all
tasks in a section or department in the company. In this research, identification of the description
of each worker's work activities was carried out, analyzing the workload for each employee and
the number of employees needed in the production department, namely by using the FTE method.
FTE is one of the methods used in the workload analysis process. From the results of
calculations using the FTE method, the operator's workload can be determined as underload, fit
or overload
Keywords: Workload, Full Time Equivalent (FTE)

1. Pendahuluan

Karoseri berasal dari bahasa Belanda yaitu Carroserrie yang artinya rumah
kendaraan yang di bangun diatas rangka/chasis mobil atau chasis khusus bus
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maupun truk. Pada jaman dahulu kendaraan dibangun dengan rangka dari kayu yang
dilapisi plat tipis. Seiring dengan perkembangan teknologi proses karoseri sudah
menggunakan bahan logam serta desainnya yang semakin futuristik. Munculnya
persaingan global dibidang ini, dunia usaha harus bekerja secara efektif dan efisien.
Hal ini dilakukan agar perusahaan dapat memperoleh keuntungan maksimal.
Sehingga perusahaan dapat bertahan dan berkembang dalam jangka waktu yang
lama. Produktivitas menjadi salah satu tuntutan yang harus dipenuhi oleh
perusahaan, namun untuk mencapai produktivitas dan efisiensi yang tinggi
bukanlah hal yang mudah. Ada berbagai macam kendala yang harus dihadapi oleh
suatu perusahaan khususnya dalam industri manufaktur.

PT. Laksana Bus Manufaktur adalah sebuah perusahaan karoseri yang
memproduksi bus dengan fokus utama produksinya adalah bus ukuran sedang dan
besar. PT. Laksana Bus Manufaktur memproduksi bus dengan sistem make to order
yang mana bus diproduksi apabila terdapat pesanan dari customer yang meliputi
Perusahaan Otobus (PO), Perseroan Terbatas (PT), pemerintah dan instansi lainnya.
Sebagai salah satu karoseri terbesar di Indonesia. PT. Laksana Bus Manufaktur
memiliki kapasitas produksi lebih dari 1000 unit bus setiap tahunnya. Selain
customer yang berasal dari Indonesia, terdapat beberapa customer yang berasal dari
luar negeri mulai dari negara Bangladesh, hingga Kepulauan
Fiji.

Beban kerja merupakan beban aktivitas fisik, mental, sosial yang diterima oleh
individu yang harus diselesaikan dalam waktu tertentu, sesuai dengan kemampuan
fisik maupun keterbatasan pekerja dalam menerima beban tersebut. Beban kerja
yang tidak sesuai dapat menimbulkan proses kerja yang tidak efisien dan efektif.
Agar pembagian beban kerja efisien, perusahaan perlu membuat analisis beban kerja
yang tepat dari setiap aktivitas atau kegiatan yang dilakukan oleh masing-masing
kelompok kerja (Wahyuni et al., 2019). Dari hasil Penelitian yang telah dilakukan
di PT. Laksana Bus Manufaktur, penulis mengangkat permasalahan mengenai
pengukuran beban kerja. Perusahaan tersebut belum menerapkan pengukuran beban
kerja pada pekerja sehingga terjadi ketidaksesuaian antara beban kerja dan jumlah
pekerja yang mengakibatkan terjadi tidak efisiensinya kerja juga peningkatan beban
kerja. Berdasarkan permasalahan tersebut, perlu dilakukan pengukuran beban kerja
sebagai dasar perhitungan kebutuhan tenaga kerja yang optimal. Dalam penelitian
ini dilakukan identifikasi uraian aktivitas pekerjaan setiap pekerja, menganalisis
beban kerja bagi setiap karyawan dan jumlah kebutuhan karyawan bagian produksi
yakni dengan menggunakan metode FTE (Full Time Equivalent).

Full Time Equivalent adalah metode analisis beban kerja berdasarkan waktu.
Dalam metode ini hasil pengukuran lama waktu penyelesaian suatu pekerjaan
dikonversi ke dalam indeks nilai FTE. Waktu yang digunakan oleh tenaga kerja
untuk menyelesaikan berbagai kegiatan/pekerjaan dibandingkan dengan waktu kerja
efektif yang tersedia. Metode Full Time Equivalent merupakan salah satu metode
untuk melakukan pengukuran beban kerja yang berdasar pada waktu kerja dengan
cara pengukuran lama waktu dalam menyelesaikan satu tugas yang diberikan,
kemudian waktu tersebut akan dikonversikan ke dalam bentuk nilai indeks FTE.
Indeks nilai FTE dikategorikan menjadi 3 bagian yaitu : underload, fit, atau
overload.
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2. Metodologi
2.1 Tahapan Penelitian

Berikut diagram alir tahapan penelitian :

Mulai

'
I Studi Lapangan dan Studi Literatur ‘

| Identifikasi dan Perumusan Masalah |

!

| Pengumpulan Data |

:
I Analisis Data |
:

| Metode Full Time Equivalent |

|
| Implementasi |

:
Selpsai

Gambar 1. Diagram Alir Tahapan Penelitian

Adapun uraian diagram alir pada gambar 3.1 Sebagai berikut :
1. Studi lapangan

Tahapan observasi untuk mengungkap fakta-fakta guna memperoleh data
dengan cara terjun langsung ke lapangan.

Identifikasi dan perumusan masalah

Tahapan menjelaskan apa masalah yang ditemukan dan bagaimana masalah
tersebut diukur dan dihubungkan dengan prosedur penelitian. Perumusan
masalah adalah sebuah pertanyaan yang mencari sebuah jawaban lewat
pengumpulan data dan penelitian.

Pengumpulan data

Tahap pengumpulan data dan informasi untuk lebih mengetahui mengenai
sistem yang diteliti. Data tersebut diperoleh dari studi pustaka, observasi,
dan data dari lapangan saat kerja praktik dilakukan.

Analisis data
Dalam tahapan ini perlu dilakukan analaisa masalah untuk menentukan
batasanbatasan masalah yang ada, agar penelitian tetap fokus pada masalah
yang diteliti.

Metode Full Time Equivalent

Analisis data dilakukan dengan menggunakan metode Full Time Equivalent
(FTE). Metode Full Time Equivalent (FTE) merupakan salah satu metode
untuk melakukan pengukuran beban kerja yang berdasar pada waktu kerja.

788



SEMINAR NASIONAL & CALL FOR PAPER
HUBISINTEK 2023

6. Implementasi
Tahapan Implementasi merupakan tahapan terakhir dari penelitian. Apakah
analisis beban kerja dengan menggunakan metode FTE dapat
mengoptimalkan produksi
2.2 Ruang lingkup atau objek

Dalam proses produksi komponen karoseri bus di PT. Laksana Bus Manufaktur
mempunyai berbagai jenis mesin yang digunakan, namun dalam penelitian ini
menggunakan dua mesin yang menjadi objek penelitian. Dua mesin tersebut yaitu Mesin
Bending Safan Darley dan Mesin Vacuum CNC Geiss AG.

1. Mesin Safan Darley

Gambar 2. Mesin Safan Darley
Mesin ini merupakan mesin bending dari Belanda yang terkomputerisasi dan semi
otomatis sehingga dapat menekuk pelat secara konsisten dan kepresisian yang tinggi.
Sebagian besar komponen pelat (panel dan bracket) yang ada di dalam bus ditekuk dan
dibentuk menggunakan mesin ini

2. Mesin Vacuum CNC Geiss AG

& .y  —

Gambar 3. Mesin Vacuum CNC Geiss AG

Mesin Vacuum CNC Geiss AG adalah mesin yang digunakan untuk proses manufaktur
di mana lembaran plastik yang sudah dipanaskan dihisap ke dalam rongga cetakan (mold).
Pengisapan dilakukan dengan cara membuat kondisi vakum (hampa udara) di dalam
rongga cetakan. Pengisapan udara dilakukan melalui lubang-lubang kecil yang terdapat
dalam rongga cetakan oleh sebuah pompa berkekuatan besar sehingga proses tersebut
bisa dilakukan dengan cepat. Beberapa komponen yang di produksi di mesin ini adalah
ending depan belakang bus, Cover selang AC, Plafond, Cover Arm Rest, dan lain sebagainya.

2.3 Teknik Pengumpulan Data
Adapun teknik pengumpulan data pada penelitian ini dapat dilihat sebagai berikut :
1. Wawancara langsung kepada operator mesin
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Observasi dilakukan dengan melihat keadaan perusahaan serta memperhatikan

operator dalam melakukan pekerjaan

Pengumpulan waktu dilakukan dengan mengukur lead time setiap elemen

kegiatan

Pengambilan data lead time dilakukan di Departemen Preparation yaitu pada

Mesin Bending Safan Darley dan Mesin Vacuum CNC Geiss AG

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Data yang diperoleh

1. Data Lead Time Mesin Bending Safan Darley

a. Pengamatan Tanggal 18 September 2023
Berikut ini adalah data lead time Mesin Bending Safan Darley pada

tanggal 18 September 2023 :

Tabel 1. Data Lead Time Mesin Bending Safan Darley 18/09/2023

Act. Unit of Observ || Total
Activity Description Freq. || Volume

No. Measure Time Time

1 Activity | Shiftly 1 3 3
Prepare material

2 . . Activity | Shiftly 1 3 3
Melihat gambar SPK 1 Di Komputer

3 . . Activity | Shiftly 1 70 70
Proses Produksi Material M.Acces LT (330 x 550)

4 . Activity | Shiftly 1 5 5
Menata material (Mengukur)

6 . . Activity | Shiftly 1 5 5
Menyiapkan Material Assy Plat GA

7 . . Activity | Shiftly 1 68 68
Mengerjakan SPK 2 (Proses produksi Plat GA)

8 . . Activity | Shiftly 1 12 12
Mengerjakan SPK 3 (Proses produksi Assy Frame)

9 . . Activity | Shiftly 1 5 5
Melihat gambar SPK 4 Di Komputer

10 _ _ Activity | Shiftly 1 26 26
Mengerjakan SPK 4 (Proses produksi Assy Frame Plat GA)

11 _ _ Activity | Shiftly 1 37 37
Mengerjakan SPK 5 (Produksi Plat GA)

11 . . Activity | Shiftly 1 8 8
Persiapan Material

12 . . Activity | Shiftly 1 15 15
Memilah material

13 Activity | Shiftly 1 36 36
Mengerjakan SPK 6 (Plat GA - 4f x 8f)

14 _ o Activity | Shiftly 1 8 8
Menggabungkan material yang sudah selesai dikerjakan

15 Activity | Shiftly 1 22 22
Mengerjakan SPK 7 (Plat GI - 2,0 X 1219 X 2220)

16 . Activity | Shiftly 1 120 120
Mengerjakan SPK 8 ((Plat GI - 2,0 X 1219 X 2220)

b. Pengamatan Tanggal 19 September 2023
Berikut ini adalah data lead time Mesin Bending Safan Darley pada

tanggal 19 September 2023 :
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Tabel 2. Data Lead Time Mesin Bending Safan Darley 19/09/2023
Act. Unit of Observ Total
Activity Description Freq. Volume
No. Measure Time Time
1 Activity Shiftly 1 20 20
Mengerjakan SPK 1 (Produksi plat GA 1.1)
2 . o Activity Shiftly 1 3 3
Menata material yang sudah jadi
3 . . Activity Shiftly 1 18 18
Mengerjakan SPK 2 (Produksi plat ALM 12 x 4)
4 . . . Activity Shiftly 1 27 27
Persiapan material (Mengukur, Mengecek Desain)
5 _ _ Activity Shiftly 1 97 97
Mengerjakan SPK 3,4,5 (Plat Hitam 3,8 x 4 x 8)
6 _ Activity Shiftly 1 21 21
Menegrjakan SPK 6 (Plat GA 1.1)
7 . Activity Shiftly 1 14 14
Mengerjakan borong
8 Activi Shiftl 1 23 23
Mengerjakan SPK 7 (Plat GA 1.1) ctvity .
9 . Activity Shiftly 1 45 45
Mengerjakan SPK 8 (Plat GA 1.1)
10 _ Activity Shiftly 1 34 34
Mengerjakan SPK 9 (Plat GI 1219 X 2220)
11 | Mengerjakan SPK 10 (Plat GA 1.1) Activity Shiftly q = =
12 Activity Shiftly 1 111 111
Mengerjakan SPK 11 (Plat GA 1.1)
c. Pengamatan Tanggal 20 September 2023
Berikut ini adalah data lead time Mesin Bending Safan Darley pada
tanggal 20 September 2023 :
Tabel 3. Data Lead Time Mesin Bending Safan Darley 20/09/2023
Act. Unit of Observ Total
Activity Description Freq. Volume
No. Measure Time Time
1 Activity Shiftly 1 38 38
Melanjutkan pekerjaan Shif 2
2 Mengerjakan SPK 1 (Plat GA 1.1) Kanan Activity Shiftly 1 59 59
3 | Melanjutkan SPK 1 (Plat GA 1.1) Activity Shiftly 1 24 24
4 Activity Shiftly 1 3 3
Persiapan Material (Menata, Mengecek)
5 . Activity Shiftly 1 80 80
Melanjutkan SPK 1 (Plat GA 1.1)
6 _ B Activity Shiftly 1 100 100
Mengerjakan SPK 2 (Plat GA 1.1) Kiri
7 _ Activity Shiftly 1 17 17
Mengerjakan SPK 3 (Plat GA 1.1)
8 Activity Shiftly 1 19 19
Mengerjakan SPK 4 (Plat GA 1.1)
% | Mengerjakan SPK 5 (Plat GA 1.1) Activity Shiftly ! 32 32
10| Mengerjakan SPK 6 (Plat GA 1.1) Activity Shiftly 1 12 12
11 Mengerjakan SPK 7 (Plat GA 1.1) Activity Shiftly . 15 15
12 Activity Shiftly 1 44 44
Mengerjakan SPK 8 (Plat GA 1.1)
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2. Data Lead Time Mesin Vacuum CNC Geiss AG
a. Pengamatan Tanggal 03 Oktober 2023
"Berikut ini adalah data lead time Mesin Vacuum CNC Geiss AG pada

tanggal 03 Oktober 2023 :

Tabel 4. Data Lead Time Mesin Vacuum CNC Geiss AG 03/10/2023

Act. Unit of Observ Total
Activity Description Freq. Volume
No. Measure Time Time
1 Activity Shiftly 1 20 20
Pemanasan mesin
2 Prepare material (sambungan Activity Shiftly 1 5 5
alumunium)
3 Produksi komponen 1 Activity Shiftly 1 15 15
(sambungan alumunium)
4 Mengambil material Activity Shiftly 1 2 2
sambungan alumunium
5 . Activity Shiftly 1 3 3
Programm mesin
6 Melanjutkan produksi Activity Shiftly 1 15 15
komponen sambungan
alumunium
7 Merapikan komponen yang keluar dari Activity Shiftly 1 10 10
mesin CNC
8 . . Activity Shiftly 1 4 4
Mengambil material (lampu rem rl sky)
9 . Activity Shiftly 1 15 15
Program mesin
10 Produksi komponen 2 : ( lampu rem rl Activity Shiftly 1 14 14
sky)
11 . . Activity Shiftly 1 17 17
Mengembalikan matras di gudang
12 Melanjutkan produksi komponen lampu Activity Shiftly
rem rl sky 1 17 17
13 Pencopotan matras, mengembalikan Activity Shiftly 1 6 6
matras, membawa sisa komponen
14 Program mesin, pemasangan matras Activity Shiftly
komponen 3 : (Foglamp SR 3 Right) 1 7 7
15 Mengambil material komponen 3 : (Fog Activity Shiftly
lamp SR 3 Right) 1 6 6
16 Merapikan komponen yang keluar dari Activity Shiftly
mesin CNC 1 2 2
17 Merapikan dan menata komponen Activity Shiftly 1 2 2
18 Mencopot pemasangan matras Activity Shiftly 1 q q
19 Koordinasi SPK dengan laser Activity Shiftly . . .
20 Mengambil material komponen 4 : Activity Shiftly
(rolling box) 1 14 14
21 Mengambil matras komponen 4 : (Rolling Activity Shiftly
box) 1 4 4
22 Program mesin Activity Shiftly : o o
23 Produksi komponen 4 : (Rolling box) Activity Shiftly 1 92 92
24 merapikan bekas potongan Activity Shiftly 1 20 20
25 Mengambil matras Activity Shiftly q 10 10
26 Pergantian matras Activity Shiftly q = =
27 Mengantar troli dan mengambil barang Activity Shiftly 1 18 18
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28 Proses produksi komponen 5 : (Jok Activity Shiftly
versa) 1 82 82
b. Pengamatan Tanggal 04 Oktober 2023\
Berikut ini adalah data lead time Mesin Vacuum CNC Geiss AG pada
tanggal 04 Oktober 2023 :
Tabel 5. Data Lead Time Mesin Vacuum CNC Geiss AG 04/10/2023
Act. Unit of Observ Total
Activity Description Freq. Volume
No. Measure Time Time
1 _ B Activity Shiftly 1 120 120
Melanjutkan produksi jok versa
2 Mengantar sisa potongan komponen ke Activity Shiftly 1 2 2
gudang
3 _ B Activity Shiftly 1 18 18
Melanjutkan produksi jok versa
4 . L Activity Shiftly 1 13 13
Mengambil material jok kenek
5 Menata komponen yang sudah Activity Shiftly 1 3 3
diproduksi
6 ] Activity Shiftly 1 3 3
Pencopotan matras jok versa
7 Mengembalikan matras, dan mengambil Activity Shiftly 1 10 10
matras jok kenek
8 Program mesin, pemasangan matras jok Activity Shiftly 1 6 6
kenek
9 . . Activity Shiftly 1 24 24
Produksi komponen jok kenek
10 . . Activity Shiftly 1 20 20
Melanjutkan produksi jok kenek
11 Melanjutkan produksi jok kenek Activi Shiftl
Jutiean prodiist) i Y 1 32 32
12 Mengantar sisa potongan ke gudang dan Activity Shiftly 1 8 8
mengambil material
13 Melanjutkan produksi jok kenek Activi Shiftl
) p ) ty y 1 38 38
14 Mengantar sisa potongan ke gudang Activity Shiftly q . .
15 Melanjutkan produksi jok kenek Activity Shiftly q o o
16 Melanjutkan produksi jok kenek Activi Shiftl
by ) v 4 1 39 39
17 Pencopotan matras jok kenek Activity Shiftly 1 " q
18 Mengembalikan matras Activity Shiftly 1 . 5
19 Program mesin, pemasangan matras Activity Shiftly
Cover Speaker Left 1 8 8
20 Produksi Cover Speaker Left Activity Shiftly
1 62 62
c. Pengamatan Tanggal 05 Oktober 2023
Berikut ini adalah data lead time Mesin Vacuum CNC Geiss AG pada
tanggal 05 Oktober 2023 :
Tabel 6. Data Lead Time Mesin Vacuum CNC Geiss AG 05/10/2023
Act. Unit of Observ
Total
Activity Description Freq. Volume
No. Measure Time Time
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1 . . Activity Shiftly 1 20 20
Prepare mesin (pemanasan mesin)
2 . Activity Shiftly 1 5 5
Mengambil matras
3 Activity Shiftly 1 5 5
Pemasangan matras
4 . Activity Shiftly 1 3 3
Mengambil komponen 1 : (lampu rem rl SR-2) 30 pcs
5 . Activity Shiftly 1 2 2
Produksi komponen 1 : (lampu rem rl SR-2) 30 pcs
6 Mengambil komponen 2 : (lampu rem rl SR-2 tengah) 20 Activity Shiftly 1 3 3
pcs
7 . . Activity Shiftly 1 23 23
Merapikan sisa potongan komponen 1
8 . Activity Shiftly 1 4 4
Program mesin, dan pemasangan mastras komponen 2
9 . Activity Shiftly 1 22 27
Produksi komponen 2 : (lampu rem rl SR-2 tengah) 20 pcs
10 Membawa sisa potongan ke gudang dan mengambil Activity Shiftly 1 6 6
material
11 Pemasangan matras komponen 3 : (outer laci) 11 pcs Activity Shiftly 1 5 5
12 . . Activity Shiftly 1 15 15
Produksi komponen 3 : (outer laci) 11 pcs
13 Pencopotan matras dan pemasangan matras komponen 4 Activity Shiftly
: (braket br) 40 pcs 1 2 2
14 Produksi komponen 4 : (braket br) 40 pcs Activity Shiftly 1 3 3
15 Mengambil matras Activi Shiftl
8 oy Y 1 20 20
16 Mengambil material komponen 5 : (variasi ending depan Activity Shiftly
dgr/1) 10/10 pcs 1 17 17
17 Merapikan sisa potongan komponen Activity Shiftly 1 2 2
18 Produksi komponen 5 : (variasi ending depan dg r/1) Activity Shiftly
10/10 pcs 1 30 30
19 | Mengambil material komponen 6 : (variasi dashboard dd Activity Shiftly
1) 15 pcs 1 6 6
20 | Melanjutkan produksi komponen 5 10/10 pcs Activity Shiftly 1 g g
21 Mendata komponen yang akan masuk ke mesin CNC Activity Shiftly 1 > >
22 Merapikan sisa potongan, membawa ke gudang dan Activity Shiftly
mengambil material 1 10 10
23 Pencopotan matras Activity Shiftly 1 3 3
24 Program mesin komponen 6 : (variasi dashboard dd 1) Activity Shiftly 1 4 4
25 | Mengambil matras komponen 6 & memasang matras Activity Shiftly q % %
26 Mengambil karet vakum Activity Shiftly 1 2 2
27 | Memperbaiki matras komponen 6 yang sedang trouble Activity Shiftly
(karet tidak nempel) 1 25 25
28 | Mengambil material dan produksi komponen 6 (diselingi Activity Shiftly
setting komputer) 1 23 23
29 Pencopotan matras Activity Shiftly 1 3 .
30 Merapikan pinggiran komponen Activity Shiftly 1 9 9
31 Merapikan dan membawa sisa potongan ke gudang Activity Shiftly 1 5 5
32 Pemasangan matras komponen 7 : (engsel buka) Activity Shiftly 1 . .
33 Produksi komponen 7: engsel buka 150 pcs Activity Shiftly 1 - -
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3.2 Tahapan Pengolahan Data

1. Perhitungan Total Hari Kerja
Berikut ini adalah perhitungan total hari kerja efektif di tahun 2023 :
Tabel 7. Perhitungan Total Hari Kerja

Tahun 2023
1 hari 8 Jam
1 Tahun 365 Hari
Cuti Tahunan 8 Hari
Libur Nasional 16 Hari
Weekend 93 Hari
Total Hari Kerja 2023 248  Hari
Jj[:;al hari kerja 2023 dalam 1984  Jam

Berdasarkan tabel 4.7 diketahui jumlah hari menurut 1 tahun kalender
pada tahun 2023 adalah 365 hari, jumlah hari libur nasional dalam 1 tahun adalah
16 hari, jumlah weekend dalam 1 tahun adalah 93 hari, dan jumlah cuti tahunan
dalam 1 tahun adalah 8 hari. Maka didapatkan perhitungan total hari kerja efektif
pada tahun 2023 adalah 248 hari dengan rincian perhitungan sebagai berikut :

Hari Kerja Efektif = A-(B+C+D)

Hari Kerja Efektif = 365-(16+93+8)

= 248 Hari
Jam Kerja Efektif =248 x 8 jam kerja = 1.984 jam
Keterangan :
A = Jumlah hari menurut 1 tahun kalender
B = Jumlah hari libur nasional dalam 1 tahun
C = Jumlah weekend dalam 1 tahun
D = Jumlah cuti tahunan dalam 1 tahun

2. Perhitungan Total Jam Efektif Bekerja Berdasarkan Allowence

Berikut ini adalah perhitungan total jam kerja efektif jika faktor efisiensi

ratarata sebesar 87,50% :

Tabel 8. Perhitungan Total Jam Efektif Bekerja Berdasarkan Allowence
Faktor efisiensi rata-rata 87.50%
Total jam efektif bekerja 1736 | jam/tahun
144.67 | jam/bulan
36.167 | jam/minggu
7.2333 | jam/hari

434 | menit/hari

3. Indeks Full Time Equivalent
Berikut ini adalah indeks Full Time Equivalent (FTE) yang dijadikan

acuan nilai untuk menentukan beban kerja operator underload, fit, atau overload
. Tabel 9. Indeks FTE
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Indeks FTE
Underload Nilai FTE < 0,99
Fit Nilai FTE 1-1,28
Overload Nilai FTE > 1,28

Berdasarkan tabel 4.10 diketahui beban kerja dikatakan underload apabila
nilai FTE kurang dari 0,99. Beban kerja sudah fit apabila nilai FTE berada antara
1-1,28. Dan beban kerja overload apabila nilai FTE lebih dari 1,28.
3.3 Hasil Pengolahan Data
1. Pengolahan Data Mesin Bending Safan Darley

Adapun perhitungan beban kerja operator mesin Safan Darley menggunakan

metode Full Time Equivalent adalah sebagai berikut :
Tabel 10. Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Safan Darley Tanggal18/09/2023

Daily Time ‘ Total Time
No. Deskripsi Kegiatan Unit of Volume | Time Allocated Allocated ‘ Used Satuan Efektif FTE
Measure
(Menit) (Menit
1 . Activity 1 0.05 Jam 3 3 434 (menit/hari) | 0.007
Prepare material
2 Melihat gambar SPK 1 Di Activity 1 0.05 Jam 3 3 434 (menit/hari) | 0.007
Komputer
3 Proses Produksi Material Activity 1 1.17 Jam 70 70 434 (menit/hari) | 0.161
M.Acces LT (330 x 550)
4 Menata material Activity 1 0.08 Jam 5 5 434 (menit/hari) | 0.012
(Mengukur)
5 Menyiapkan Material Activity 1 0.08 Jam 5 5 434 (menit/hari) | 0.012
Assy Plat GA
6 Mengerjakan  SPK 2 Activity 1 1.13 Jam 68 68 434 (menit/hari) | 0.157
(Proses produksi Plat GA)
Mengerjakan SPK 3
7 (Proses produksi Assy Activity 1 0.20 Jam 12 12 434 (menit/hari) | 0.028
Frame)
8 Melihat gambar SPK 4 Di Activity 1 0.08 Jam 5 5 434 (menit/hari) | 0.012
Komputer
Mengerjakan SPK 4
9 (Proses produksi Assy Activity 1 0.43 Jam 26 26 434 (menit/hari) | 0.060
Frame Plat GA)
10 | Mengerjakan SPK 5 Activity 1 0.62 Jam 37 37 434 (menit/hari) | 0.085
(Produksi Plat GA)
11 Persiapan Material Activity 1 0.13 Jam 8 8 434 (menit/hari) | 0.018
12 Memilah material Activity 1 0.25 Jam 15 15 434 (menit/hari) | 0.035
13 | Mengerjakan SPK 6 (Plat Activity 0.60 Jam 36 36 434 (menit/hari) | 0.083
GA - 4f x 8f) 1
Menggabungkan material
14 | yang sudah selesai Activity 0.13 Jam 8 8 434 (menit/hari) | 0.018
dikerjakan 1
15 | Mengerjakan SPK 7 (Plat Activity 0.37 Jam 22 22 434 (menit/hari) | 0.051
GI-2,0X1219X2220) 1
16 Mengerjakan SPK 8 ((Plat Activity 1 2.00 | Jam 120 120 434 | (menit/hari) 0.276
GI-2,0X1219X2220)
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TOTAL 1.021
Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode
Full Time Equivalent (FTE) pada tanggal 18 September 2023 dapat diketahui
bahwa nilai FTE operator Mesin Safan Darley sebesar 1,021. Artinya nilai FTE
sudah fit karena nilai FTE berada di antara nilai 1-1,28 sehingga operator pada
hari tersebut beban kerjanya sudah sesuai.
Tabel 11.Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Safan Darley
Tanggal
19/09/2023
Raiviline Total Time
No Deskripsi Kegiatan Unit of Volume Time Allocated | Allocated Used Satuan Efektif FTE
Measure
(Menit) (Menit
Mengerjakan SPK 1 - 43 . .
1 (Produksi plat GA 1.1) Activity 1 0.33 Jam 20 20 4 (menit/hari) 0.046
2 M:;l;;;ja dimaterial Yang | activity 1 0.05 Jam 3 3 ‘f (menit/hari) 0.007
Mengerjakan SPK 2 43
3 (Produksi plat ALM 12 x Activity 1 0.30 Jam 18 18 4 (menit/hari) 0.041
4)
Persiapan material 43
4 (Mengukur, Mengecek Activity 1 0.45 Jam 27 27 4 (menit/hari) 0.062
Desain)
Mengerjakan SPK 3,4,5 . 43 . .
5 (Plat Hitam 3,8 x 4 x 8) Activity 1 1.62 Jam 97 97 4 (menit/hari) 0.224
6 gg'ﬁ;iakan SPR6 (Plat |\ ivity 1 035 Jam 21 21 ‘f (menit/hari) 0.048
- 43 o
7 Mengerjakan borong Activity 1 0.23 Jam 14 14 4 (menit/hari) 0.032
8 gg'ﬁ;iakan SPR7(PIat |\ tivity 1 038 Jam 23 23 ‘f (menit/hari) 0.053
9 I\G/llzrlgle)rjakan SPK8 (Plat Activity 1 0.75 Jam 45 45 Af’ (menit/hari) 0.104
10 gefzgle;j;ksgzsop)m (Plat | xctivity 1 057 Jam 34 34 ‘f (menit/hari) 0.078
M jakan SPK 10 43
11 (pT:tgggal,i;l Activity 1 0.53 Jam 32 32 4 (menit/hari) 0.074
12 E/P',T;tggzafi; SPK11 Activity 1 1.85 Jam 111 111 ‘f (menit/hari) 0.256
TOTAL 1.025

Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode Full
Time Equivalent (FTE) pada tanggal 19 September 2023 dapat diketahui bahwa
nilai FTE operator Mesin Safan Darley sebesar 1,025. Artinya nilai FTE sudah
fit karena nilai FTE berada di antara nilai 1-1,28 sehingga operator pada hari
tersebut beban kerjanya sudah sesuai.
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Tabel 12. Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Safan Darley Tanggal 20/09/2023

Daily Time |Total Time
No. Deskripsi Kegiatan |Unit of Measure  |Volume Time Allocated Allocated Used Satuan Efektif FTE
(Menit) (Menit
1 |Melanjutkan Activity 1 0.63 Jam 38 38 434 (menit/hari) |0.088
pekerjaan Shif 2
Mengerjakan SPK 1
2 (Plat GA 1.1) Activity 1 098 Jam 59 59 434 (menit/hari) 0.136
Kanan
3 Melanjutkan SPK 1 Activity 1 0.40  Jam 24 24 434 (menit/hari) 0.055
(Plat GA 1.1)
Persiapan Material
4 (Menata, Activity 1 0.05 Jam 3 3 434  (menit/hari) 0.007
Mengecek)
5 Melanjutkan SPK 1 Activity 1 1.33 Jam 80 80 434  (menit/hari) 0.184
(Plat GA 1.1)
6 Mengerjakan SPK Activity 1 1.67 Jam 100 100 434 (menit/hari) 0.230
2 (Plat GA 1.1) Kiri
7 Mengerjakan SPK Activity 1 0.28  Jam 17 17 434 (menit/hari) 0.039
3 (Plat GA 1.1)
8 Mengerjakan SPK Activity 1 032  Jam 19 19 434  (menit/hari) 0.044
4 (Plat GA 1.1)
9 Mengerjakan SPK Activity 1 0.53  Jam 32 32 434 (menit/hari) 0.074
5 (Plat GA 1.1)
10 | Mengerjakan SPK Activity 1 0.20  Jam 12 12 434 (menit/hari) 0.028
6 (Plat GA 1.1)
11 | Mengerjakan SPK Activity 0.30 Jam 18 434 (menit/hari) 0.041
7 (Plat GA 1.1) 1 18
12 | Mengerjakan SPK Activity 1 0.73  Jam 44 44 434 (menit/hari) 0.101
8 (Plat GA 1.1)
TOTAL 1.028
Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode Full
Time Equivalent (FTE) pada tanggal 20 September 2023 dapat diketahui bahwa
nilai FTE operator Mesin Safan Darley sebesar 1,028. Artinya nilai FTE sudah
fit karena nilai FTE berada di antara nilai 1-1,28 sehingga operator pada hari
tersebut beban kerjanya sudah sesuai.
2. Hasil Pengolahan Data Mesin Vacuum CNC Geiss AG
Adapun perhitungan beban kerja operator mesin Vacuum CNC Geiss AG
menggunakan metode Full Time Equivalent adalah sebagai berikut :
Tabel 13 Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Vacuum CNC Geiss AG Tanggal
03/10/2023
Daily Time | Total Time
No. | Deskripsi Kegiatan | Unit of Measure | Volume | Time Allocated | Allocated Used Satuan Efektif FTE
(Menit) (Menit
1 . Activity 1 0.33 Jam 20 20 434 (menit/hari) | 0.046
Pemanasan mesin
Prepare material
2 (sambungan Activity 1 0.08 Jam 5 5 434 (menit/hari) | 0.012
alumunium)
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Produksi
komponen 1
(sambungan
alumunium)

Activity

0.25

Jam

15

15

434

(menit/hari)

0.035

Mengambil
material

sambungan
alumunium

Activity

0.03

Jam

434

(menit/hari)

0.005

Programm mesin

Activity

0.05

Jam

434

(menit/hari)

0.007

Melanjutkan
produksi
komponen
sambungan
alumunium

Activity

0.25

Jam

15

15

434

(menit/hari)

0.035

Merapikan
komponen
yang

Activity

0.17

Jam

10

10

434

(menit/hari)

0.023

keluar dari mesin
CNC

Mengambil
material (lampu
rem rl sky)

Activity

0.07

Jam

434

(menit/hari)

0.009

Program mesin

Activity

0.25

Jam

15

15

434

(menit/hari)

0.035

10

Produksi
komponen 2 : (
lampu rem rl

sky)

Activity

0.23

Jam

14

14

434

(menit/hari)

0.032

11

Mengembalikan
matras di gudang

Activity

0.28

Jam

17

17

434

(menit/hari)

0.039

12

Melanjutkan
produksi
komponen lampu
rem rl sky

Activity

0.28

Jam

17

17

434

(menit/hari)

0.039

13

Pencopotan
matras,
mengembalikan
matras,
membawa sisa
komponen

Activity

0.10

Jam

434

(menit/hari)

0.014

14

Program

mesin,
pemasangan
matras komponen
3:(Foglamp SR 3
Right)

Activity

0.12

Jam

434

(menit/hari)

0.016

15

Mengambil
material
komponen 3 :
(Fog lamp SR 3
Right)

Activity

0.10

Jam

434

(menit/hari)

0.014

16

Merapikan
komponen

yang
keluar dari mesin
CNC

Activity

0.03

Jam

434

(menit/hari)

0.005

17

Merapikan dan
menata komponen

Activity

0.03

Jam

434

(menit/hari)

0.005

18

Mencopot
pemasangan
matras

Activity

0.02

Jam

434

(menit/hari)

0.002

19

Koordinasi SPK

dengan laser

Activity

0.13

Jam

434

(menit/hari)

0.018
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Mengambil
material
20 komp"“e: Activity 023  Jam 14 434  (menit/hari) | 0.032
(rolling b'ox) 1 14
Mengambil matras
21 | komponen4: Activity 0.07 Jam 4 434 (menit/hari) | 0.009
(Rolling box) 1 4
22 | Program mesin Activity 1 0.60 Jam 36 36 434  (menit/hari) | 0.083
Produksi
23 |komponen 4 Activity 1.53 Jam 92 434  (menit/hari) | 0.212
(Rolling box) 1 92
24 | merapikan Activity 0.33  Jam 20 434 (menit/hari) | 0.046
bekas
potongan 1 20
25 | Mengambil matras Activity 1 0.18 Jam 11 11 434  (menit/hari) | 0.025
26 | Pergantian matras Activity 1 0.28 Jam 17 17 434 (menit/hari) | 0.039
Mengantar troli
27 | dan mengambil Activity 0.30 Jam 18 434  (menit/hari) | 0.041
barang 1 18
Proses produksi
28 | komponen5: Activity 1.37  Jam 82 434  (menit/hari) | 0.189
(Jok versa) 1 82
TOTAL 1.067
Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode Full
Time Equivalent (FTE) pada tanggal 03 Oktober 2023 dapat diketahui bahwa
nilai FTE operator Mesin Vacuum CNC Geiss AG sebesar 1,067. Artinya nilai
FTE sudah fit karena nilai FTE berada di antara nilai 1-1,28 sehingga operator
pada hari tersebut beban kerjanya sudah sesuai.
Tabel 14. Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Vacuum CNC Geiss AG Tanggal
04/10/2023
Daily Time | Total Time
No. | Deskripsi Kegiatan | Unit of Measure | Volume | Time Allocated | Allocated Used Satuan Efektif FTE
(Menit) (Menit
1 Melanjutkan Activity 1 2.00 Jam 120 120 434  (menit/hari) | 0.276
produksi jok versa
Mengantar
sisa
2 potongan Activity 1 0.03 Jam 2 2 434  (menit/hari) | 0.005
komponen ke
gudang
3 Melanjutkan Activity 1 0.30 Jam 18 18 434  (menit/hari) | 0.041
produksi jok versa
4 Mengambil Activity 1 0.22  Jam 13 13 434  (menit/hari) | 0.030
material jok kenek
Menata
5 ]s‘l‘zcl;“a‘;lo“e“ yang Activity 1 0.05 Jam 3 3 434 (menit/hari) | 0.007
diproduksi
6 Pencopotan Activity 1 0.05 Jam 3 3 434  (menit/hari) | 0.007

matras jok versa
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Mengembalikan
matras, dan
mengambil
matras jok kenek

Activity 1 0.17  Jam 10 10 434 (menit/hari)

0.023

Program

mesin,
pemasangan
matras jok kenek

Activity 1 0.10 Jam 6 6 434 (menit/hari)

0.014

Produksi
komponen  jok Activity 1 040 Jam 24 24 434 (menit/hari)
kenek

0.055

10

Melanjutkan
produksi jok Activity 1 0.33  Jam 20 20 434 (menit/hari)
kenek

0.046

11

Melanjutkan
produksi jok Activity 0.53  Jam 32 434 (menit/hari)
kenek 1 32

0.074

12

Mengantar  sisa
potongan ke
gudang dan Activity 1 0.13  Jam 8 8 434 (menit/hari)
mengambil
material

0.018

13

Melanjutkan
produksi jok Activity 0.63  Jam 38 434 (menit/hari)
kenek 1 38

0.088

14

Mengantar  sisa
potongan ke Activity 0.05 Jam 3 434 (menit/hari)
gudang 1 3

0.007

15

Melanjutkan
produksi jok Activity 0.18 Jam 11 434 (menit/hari)
kenek 1 11

0.025

16

Melanjutkan
produksi jok Activity 0.65 Jam 39 434 (menit/hari)
kenek 1 39

0.090

17

Pencopotan Activity 0.02 Jam 1 434 (menit/hari)
matras jok kenek 1 1

0.002

18

Mengembalikan Activity 0.03  Jam 2 434  (menit/hari)
matras 1 2

0.005

19

Program Activity 0.13  Jam 8 434 (menit/hari)
mesin,
pemasangan 1 8

0.018

matras Cover
Speaker Left

20

Produksi Cover Activity 1.03  Jam 62 434 (menit/hari)

Speaker Left 1 62

0.143

Total

0.975

Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode
Full Time Equivalent (FTE) pada tanggal 04 Oktober 2023 dapat diketahui
bahwa nilai FTE operator Mesin Vacuum CNC Geiss AG sebesar 0.975. Artinya
nilai FTE underload karena nilai FTE berada di bawah nilai 0,99 sehingga
operator pada hari tersebut beban kerjanya belum sesuai dan diperlukan
tambahan kerja lagi. Faktor-faktor yang menyebabkan lambatnya proses
produksi antara lain faktor kecepatan mesin produksi, mesin error ditengah
proses produksi, mengganti matras, menunggu material, mengambil material,
menunggu job dari foreman.
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Tabel 15. Tabel Perhitungan FTE Operator Mesin Vacuum CNC
Geiss AG Tanggal 05/10/2023

Daily Time | Total Time

Deskripsi Kegiatan | Unit of Measure | Volume | Time Allocated | Allocated Used Satuan Efektif FTE
(Menit) (Menit

Prepare mesin
(pemanasan Activity 1 0.33  Jam 20 20 434  (menit/hari) | 0.046
mesin)

Mengambil Activity 1 0.08 Jam 5 5 434  (menit/hari) | 0.012
matras

Pemasangan Activity 1 0.08  Jam 5 5 434 (menit/hari) | 0.012
matras

Mengambil
komponen
.1 Activity 1 0.05 Jam 3 3 434  (menit/hari) | 0.007
(lampu rem rl
SR2) 30 pcs

Produksi
komponen 1

(lampu rem rl

SR2) 30 pcs

Activity 1 0.03 Jam 2 2 434  (menit/hari) | 0.005

Mengambil
komponen
2
. Activity 1 0.05 Jam 3 3 434  (menit/hari) | 0.007
(lampu rem rl SR-
2 tengah) 20 pcs

Merapikan sisa
potongan Activity 1 0.38  Jam 23 23 434  (menit/hari) | 0.053
komponen 1

Program mesin,
dan pemasangan
mastras Activity 1 0.07 Jam 4 4 434  (menit/hari) | 0.009
komponen
2

Produksi
komponen 2

(lampu rem rl SR-

2 tengah) 20 pcs

Activity 1 0.37 Jam 22 22 434  (menit/hari) | 0.051

Membawa sisa
potongan ke
gudang dan Activity 1 0.10 Jam 6 6 434 (menit/hari) | 0.014
mengambil
material

Pemasangan
matras komponen
3: (outerlaci) 11
pcs 1 2

Activity 0.03 Jam 2 434  (menit/hari) | 0.005

Produksi
komponen 3 Activity 1 0.25 Jam 15 15 434  (menit/hari) | 0.035
(outer laci) 11 pcs

Pencopotan
matras dan

pemasangan
matras Activity 0.03  Jam 2 434  (menit/hari) | 0.005
komponen 4 :
(braket br) 40
pcs 1 2
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14

Produksi
komponen 4
(braket br) 40 pcs

Activity

0.05

Jam

434 (menit/hari)

0.007

15

Mengambil matras

Activity

0.33

Jam

20

20

434 (menit/hari)

0.046

16

Mengambil
material
komponen

5

: (variasi

ending
depan dgr/l)
10/10 pcs

Activity

0.28

Jam

17

17

434  (menit/hari)

0.039

17

Merapikan  sisa
potongan
komponen

Activity

0.03

Jam

434  (menit/hari)

0.005

18

Produksi
komponen

5

: (variasi

ending
depan dgr/1)
10/10 pcs

Activity

0.50

Jam

30

30

434 (menit/hari)

0.069

19

Mengambil

material

komponen
6

(variasi dashboard
dd 1) 15 pcs

Activity

0.10

Jam

434  (menit/hari)

0.014

20

Melanjutkan
produksi
komponen 5
10/10 pcs

Activity

0.13

Jam

434 (menit/hari)

0.018

21

Mendata
komponen
yang
akan masuk
ke mesin
CNC

Activity

0.20

Jam

12

12

434  (menit/hari)

0.028

22

Merapikan
sisa
potongan,
membawa ke
gudang dan
mengambil
material

Activity

0.17

Jam

10

10

434 (menit/hari)

0.023

23

Pencopotan
matras

Activity

0.05

Jam

434  (menit/hari)

0.007

24

Program mesin
komponen 6 :
(variasi dashboard
dd 1)

Activity

0.07

Jam

434  (menit/hari)

0.009

25

Mengambil matras
komponen 6 &
memasang matras

Activity

0.10

Jam

434  (menit/hari)

0.014

26

Mengambil
karet
vakum

Activity

0.03

Jam

434 (menit/hari)

0.005

27

Memperbaiki
matras komponen
6 yang
sedang
trouble (karet
tidak nempel)

Activity

0.42

Jam

25

25

434 (menit/hari)

0.058
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28

Mengambil
material dan
produksi
komponen 6
(diselingi

setting
komputer)

Activity

0.38

Jam

23

23

434 (menit/hari)

0.053

29

Pencopotan
matras

Activity

0.05

Jam

434  (menit/hari)

0.007

30

Merapikan
pinggiran
komponen

Activity

0.15

Jam

434 (menit/hari)

0.021

31

Merapikan  dan

Activity

0.08

Jam

434  (menit/hari)

0.012

membawa sisa
potongan ke
gudang

32

Pemasangan
matras komponen
7 : (engsel buka)

Activity

0.05

Jam

434  (menit/hari)

0.007

33

Produksi
komponen

7: engsel
buka 150 pcs

Activity

1.45

Jam

87

87

434  (menit/hari)

0.200

TOTAL

0.899

Analisa : Setelah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode
Full Time Equivalent (FTE) pada tanggal 05 Oktober 2023 dapat diketahui
bahwa nilai FTE operator Mesin Vacuum CNC Geiss AG sebesar 0.975. Artinya
nilai FTE underload karena nilai FTE berada di bawah nilai 0,99 sehingga
operator pada hari tersebut beban kerjanya belum sesuai dan diperlukan
tambahan kerja lagi. Faktor-faktor yang menyebabkan lambatnya proses
produksi antara lain faktor kecepatan mesin produksi, mesin error ditengah
proses produksi, mengganti matras, menunggu material, mengambil material,
menunggu job dari foreman.

4. Kesimpulan dan Saran
4.1 Kesimpulan

Adapun kesimpulan pada Laporan Pelaksanaan Kerja Praktik ini adalah sebagai

berikut:
1. Dari pengumpulan data selama 3 hari untuk 1 operator mesin selama 8 jam kerja,

dilakukan perhitungan menggunakan Metode Full Time Equivalent (FTE)
didapatkan hasil untuk operator Mesin Safan Darley 5pada tanggal 18 September
2023 sebesar 1,021; pada tanggal 19 September sebesar 1,025; pada tanggal 20
September 2023 sebesar 1,028. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut nilai FTE
sudah sesuai untuk beban kerjanya. Lalu untuk operator mesin Vacuum CNC
Geiss AG pada tanggal 03 Oktober 2023 sebesar 1,067; pada tanggal 04 Oktober
sebesar 0,975; pada tanggal 05 Oktober 2023 sebesar 0,899. Berdasarkan hasil
perhitungan tersebut masih terdapat nilai FTE yang belum sesuai yaitu pada
tanggal 04 Oktober 2023 dengan nilai FTE sebesar 0,975 dan tanggal 05 Oktober
dengan nilai FTE 0,899
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2. Dari hasil perhitungan menggunakan Metode Full Time Equivalent (FTE) dapat
disimpulkan bahwa tidak ada masalah kelebihan beban kerja untuk operator
mesin Safan Darley dan mesin Vacuum CNC Geiss AG. Hal ini dikarenakan
nilai FTE kedua operator masih berada di bawah nilai overload. Hanya saja
lembur/overtime memang di agendakan oleh tim PPIC/Planner karena mengejar
target produksi. Berdasarkan observasi ke lapangan dan berkoordinasi dengan
operator menyatakan bahwa kapasitas produksi sudah sesuai targetnya. Sehingga
lembur/overtime tidak disebabkan oleh kelebihan beban kerja.

3. Berdasarkan hasil observasi di lapangan, didapatkan informasi terkait faktor-
faktor yang menyebabkan lambatnya proses produksi antara lain faktor
kecepatan mesin produksi, mesin error ditengah proses produksi, menunggu
program dari planner, menunggu material tersedia, listrik padam, dan menunggu
job dari foreman. Hal ini yang menyebabkan operator harus mengambil
lemburan untuk mengejar target produksi itu sendiri. Rekomendasi solusinya
adalah mesin harus sering di maintenance secara rutin dan dilakukan pengecekan
secara berkala, memperbaiki alur kerja agar tidak terjadi iddle time atau waktu
menganggur bagi operator, mempersiapkan kebutuhan material dengan baik agar
tidak terjadi kekurangan material, menambah fasilitas untuk material handling
agar mudah dalam proses perpindahan material, dan mempersiapkan dan
merencanakan kebutuhan proses produksi dengan baik.

4. lddle time atau waktu menganggur operator mesin disebabkan beberapa faktor.
menunggu crane, menunggu forklift, menunggu program dari planner,
mengganti matras mesin, mengambil material, menunggu material tersedia,
listrik padam, dan menunggu job dari foreman. Dengan adanya analisis beban
kerja ini diketahui bahwa masih terdapat nilai FTE yang dibawah standar atau
underload. Cara untuk mengatasinya adalah menambah job seperti memberikan
pelatihan pada siswa magang ataupun mengerjakan laporan untuk briefing disaat
pergantian shift maupun hari berikutnya.

4.2 Saran
Adapun saran pada Laporan Pelaksanaan Kerja Praktik ini adalah sebagai berikut:

1. Melakukan penilaian secara berkala untuk memantau apakah beban Kkerja
operator tetap optimal dan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Ini akan
membantu dalam mengidentifikasi dan mengatasi potensi masalah atau
ketidakseimbangan dalam beban kerja.

2. Memiliki rencana yang lebih terstruktur dalam pengalokasian tenaga kerja,
berdasarkan data beban kerja yang ditemukan. Hal ini akan memungkinkan
perusahaan untuk memaksimalkan produktivitas dan efisiensi sumber daya
manusia
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