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KATA PENGANTAR

Puji Syukur kita panjatkan kehadirat Tuhan YME atas berkat rahmat dan
hidayah-Nya kami dapat menyelesaikan Prosiding Seminar Nasional Industrial
Engineering Conference 2019 dengan tema “Peranan Ilmu Teknik Industri di Era
Industri 4.0 yang diselenggarakan oleh Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik
Industri, Universitas Pembangunan Nasional ”Veteran” Yogyakarta pada hari
Sabtu, 26 Oktober 2019 bertempat di Tanjung Sari Ballroom Hotel Merapi
Merbabu Yogyakarta.

Revolusi Industri 4.0 sebagai gelombang keempat dalam perkembangan
industri akan menandai lompatan besar sekaligus tantangan pada berbagai
aspek kehidupan masyarakat Indonesia. Fenomena Revolusi Industri 4.0
menjadi dilematis bila menyinggung posisi tenaga kerja manusia berhadapan
langsung dengan pemutakhiran teknologi. Kemajuan teknologi telah
menciptakan kompetensi-kompetensi yang harus dimiliki setiap orang yang ingin
menjadi bagian dari kemajuan tersebut. Itupulalah yang mendorong setiap orang
mengakselerasi dirinya mendapatkan berbagai kompetensi tersebut dengan
harapan pasar menerima keahlian mereka. Ketika berbicara tentang tenaga kerja
manusia tidak bisa lepas dari teknik industri sebagai salah satu keilmuan yang
membentuk kompetensi sumber daya manusia dan teknologi.

Industrial Engineering Conference (IEC) 2019 degan Tema “Peranan Ilmu
Teknik Industri di Era Industri 4.0” ini dihadirkan untuk mewadahi peneliti,
praktisi, dan mahasiswa untuk saling bertukar pikiran mengenai isu-isu terkini
dalam ranah keilmuan teknik industri serta menjadi media untuk saling berbagi
mengenai kebutuhan dan kompetensi terkini yang masih bisa ditingkatkan
dalam menghadapi era revolusi industri 4.0.

Tim editor menyampaikan ucapan terima kasih kepada Rektor UPN
”Veteran” Yogyakarta, para Wakil Rektor, Dekan, Wakil Dekan FTI, para
pejabat, pembicara, pemakalah, peserta seminar, panitia, asisten LTI, dan HMJ
Teknik Industri FTT UPN “Veteran” Yogyakarta yang telah berpartisipasi dan
membantu penyelenggaraan acara sehingga dapat tersusun prosiding ini. Harapan
kami prosiding ini dapat memberikan sumbangan pemikiran dan manfaat bagi
dunia industri dan masyarakat.

Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Tim Editor
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ANALISIS SITUATIONAL AWARNESS PADA PENGEMUDI OJEK
ONLINE RODA DUA DI KOTA YOGYAKARTA DENGAN METODE

QUASA
Farid Ma’ruf"", Hapsoro Agung Jatmiko?", Akhid Ahmad Dani?, Afif Naufal
Hibatullah*
1234Teknik Industri Universitas Ahmad Dahlan, JI. Ringroad Selatan, Kragilan,
Tamanan,

E-mail: farid.maruf@ie.uad.ac.id, hapsoro.jatmiko@ie.uad.ac.id

Abstrak

Kebutuhan akan perpindahan lokasi yang cepat memunculkan perkembangan dalam
dunia transportasi. Salah satu invoasi tersebut adalah munculnya Ojek Online yang
membantu perpindahan masyarakat. Fenomena yang terjadi, adalah banyaknya
pengendara ojek online yang kehilangan focus saat berkendara sewaktu mengecek
kondisi telepon genggam mereka dalam menerima pesanan, hal ini senada dengan data
dari Kepolisian Rl pada tahun 2013 yang menunjukkan bahwa terjadi 168.174
kecelakaan sepeda motor. Salah satu metode penilaian tingkat konsentrasi dalam
berkendara yang banyak digunakan adalah Situational Awareness, kondisi dimana
seseorang dapat mengidentifikasi kondisi terkini hingga dapat memperkirakan apa yang
terjadi kemudian, dan salah satu tool pada SA adalah QUASA, yang menggabungkan
metode benar-salah dan penilaian pribadi pengendara. Penelitian ini bertujuan untuk
melakukan evaluasi dan penilaian performa SA pengemudi ojek online dengan
menggunakan metode QUASA.

Kata Kunci : Ojek Online, Yogyakarta, Situational Awareness, Quasa.

1. Pendahuluan

Kebutuhan akan kemudahan transportasi di masa kini, menjadi perhatian
utama para penyedia layanan transportasi. Tuntutan zaman yang mengharuskan
manusia untuk berpindah-pindah tempat dalam waktu yang sesingkat mungkin,
menjadikan adanya pergeseran pola bisnis pada para penyedia transportasi
sehingga menjadikan mereka Dbertransformasi dan mulai menggunakan
perkembangan teknologi untuk bisa kembali berjaya. Kebutuhan akan
perpindahan tempat tersebut, kini semakin diakomodir dengan munculnya aplikasi
ojek online yang kian digemari karena kemudahan dan tarif yang bersaing dengan
moda transportasi konvensional. Hal yang menjadi daya tarik lain dari aplikasi
ojek online ini adalah banyaknya layanan lain, selain layanan transportasi, seperti
layanan pembelian dan pengantaran makanan hingga layanan pembersihan rumah.

Pada tahun 2017, setidaknya terdapat 15 juta pengguna aktif setiap
minggunya, yang dilayani oleh salah satu penyedia layanan jasa ojek online
tersebut  (https://tekno.kompas.com/read/2017/12/18/07092867/berapa-jumlah-
pengguna-dan-pengemudi-GO-JEK, Online, di Akses 6 Desember 2018, 09:02
WIB) dengan berbagai macam layanan yang diberikan. Salah satu layanan yang
paling banyak diminati adalah layanan transportasi secara online, yang dilakukan
dengan cara memesan pengemudi untuk menuju titik penjemputan penumpang
hingga menuju titik akhir. Pengemudi yang mendapatkan pesanan, berupa antar
jemput penumpang atau mengantarkan makanan, akan mendapat notifikasi
melalui aplikasi yang terpasang pada telepon genggam para pengemudi, kemudian
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menuju konsumen yang memesan, melalui peta digital yang terdapat di telepon
genggam mereka.

Pemerintah melalui Undang Undang no 22 Tahun 2009 pasal 106 ayat 1 telah
menyatakan bahwa setiap pengguna kendaraan bermotor yang berada di jalan
memiliki kewajiban untuk mengemudikan kendaraannya dengan wajar dan penuh
konsentrasi, hal ini menjadi permasalahan bagi pengemudi ojek online karena
dalam kondisi mengecek pesanan, pengemudi cenderung tidak konsentrasi dan
lebih banyak mengecek telepon seluler mereka. Hal tersebut semakin diperparah
dengan tingginya tingkat kecelakaan pada pengendara roda dua. Djaja et al (2016)
menyatakan bahwa pada tahun 2013 setidaknya terdapat 168.174 kecelakaan yang
melibatkan sepeda motor.

Berdasarkan paparan kondisi tersebut, penelitian ini bertujuan untuk
melakukan evaluasi serta penilaian terhadap kondisi Situational Awareness
pengemudi ojek online roda dua yang berada di Yogyakarta.

2. Metode Penelitian

Penilaian dan evaluasi dari pengendara ojek online, menggunakan konsep
Situational Awareness (SA). Endsley & Garland (2000), menyatakan bahwa SA
berarti mengetahui kondisi sekitar, dan dapat mengetahui poin penting yang harus
dilakukan, dalam temuannya yang lain Endsley (1995) menyatakan bahwa SA
adalah persepsi ternadap elemen yang berada pada lingkungan sekitar pada waktu
dan ruang tertentu serta pemahaman kepada kondisi yang terjadi tersebut dan
proyeksi atau kemungkinan kondisi yang akan terjadi pada masa yang akan
datang.

Task/System Factors

Gambar 1. Model SA pada Proses Pengambilan Keputusan

Salah satu tools yang digunakan pada SA adalah Quantitative Analysis of
Situational Awareness (QUASA). QUASA merupakan gabungan dari beberapa
metode evaluasi pada sebuah proses situational awareness, proses ini
menggabungkan metode probing pada metode evaluasi situational awareness dan
menambahkan unsur self-ratings atau penilaian pribadi pada jawaban yang
diberikan oleh si pelaku (McGuiness, 2004). QUASA dilakukan dengan
memberikan queries atau pertanyaan pada pelaku atau subjek penelitian dengan
dua jenis pertanyaan, yaitu pertanyaan true/false yang diterapkan dari metode
probe dan serta self-rating yang bertujuan untuk mengetahui persepsi dari pelaku
atau subjek penelitian terhadap area sekelilingnya pada saat ini.

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 1-2
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Penggunaan QUASA dalam penelitian ini, bertujuan untuk membandingkan
kondisi pengemudi dengan dan tanpa telepon genggam. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui apakah telepon genggam dari pengemudi ojek online
merupakan distraksi atau pengganggu pada SA seseorang.

Participant’s response
“TRUE" “FALSE"
u HIT MISS
& (error)
8
2
3
2
a
7 FALSE CORRECT
b ALARM REJECTION
w
(error)

Gambar 2. Signal Detection Theory

3. Pengumpulan Data

Penelitian ini menggunakan dua (2) jenis kuesioner dalam proses pengumpulan
data. Kuesioner pertama merupakan kuesioner demografi yang bertujuan untuk
mengetahui data dari calon responden penelitian. Hal ini bertujuan untuk
mengetahui dan dipergunakan untuk menentukan rute dari penelitian ini. Apabila
responden kebanyakan berasal dari luar Yogyakarta, maka akan mendapatkan
treatment yang berbeda saat menjalankan penelitian terkait rute yang akan dipilih.
Data kuesioner demografi ini juga berisi pertanyaan terkait berapa lama responden
menjalankan kegiatan sebagai pengemudi ojek online. Hal tersebut perlu
diketahui, karena diasumsikan bahwa kebiasaan saat berkendara dan
memperhatikan aplikasi peta online pada telepon genggam semakin menjadi
kebiasaan, apabila pengendara sudah cukup lama menjadi anggota pengendara
ojek online.

Assalssmialadus . We. a ok
Koo gapi progran yigl Teionik Dnduetn, Linicertss Anmad Dablas, ks, galimkan. ; Kalimarnan

oealiisu, becuds] “Aaalis : Eenzsmui Ojel: Ouline Rods Dua = Laind g -

d-k?nYng.whm:iawwwdeﬂm Earkgitan derzan peplelesay tznely, el 3, a;mﬂ pal i ok Online (OJOL) il

szadiar aods wan mevanah seloreh pemayaan vang diberiian Gmers G edae b. 1-2 T,

Il Yans salah g6 bengE e BUESIOUE c 23

Feagiesama, dan barman, Ande bepeychenar seuzal reembeniy pada proses kelapcarm
penaian ik, oleh barens o ke selak, nenwalkilan, Prozram Squg Telorik Tudnastt Lonficansitas e >4 T
Abmad Dehlan menateapien Tesios Hasib.

SRR . Terimakasih atas kea sama. Saudara dalam meniawslh semua
Tesada ‘sedtanyaen yang tercantsg pada Kussioner 13

Wassalamualaikum . Wo.
Tim Beneliti

DATA DIRI RESPONDEN

Nama (boleh inisal)

Nowmeor Telenen

Gambar 3. Kuesioner Demografi

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 1-3
ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Jumlah responden yang ditentukan pada penelitian ini adalah sebanyak 30
orang. Pertimbangan tersebut peneliti ambil terkait efesiensi waktu dan biaya
penelitian, karena dalam sekali pengondisian penelitian, dibutuhkan waktu 30
menit. Berdasarkan hasil penyebaran kuesioner demografi, diapatkan sebaran data
sebanyak 20 orang pengemudi berasal dari Yogyakarta, dan 10 pengemudi berasal
dari luar Yogyakarta. Menggunakan data tersebut, peneliti merancang rute
pengambilan data pengujian Situational Awareness para pengendara.

Rute penelitian merupakan jalur yang harus ditempuh oleh responden dalam
pengujian SA. Penelitian ini berfokus hanya pada daerah di Kota Yogyakarta saja,
dan sekali perjalanan pengambilan data membutuhkan waktu sekitar 31 menit atau
setara dengan 11 KM.

&

O | kampus BOALRB . [i] 59% @ 12:43
< ® Gembira Loka Zoo = X
Pom Bensin Semaki = X
© Kampus 4 = X
(® Tambah perhentian =
Total perjalanan: 31 mnt (11 km) Selesai

Chapy Gift Shop Q
;.:“

R

De Mata Museum J?gja o
)

domaret JL.M“,,,,_,—_o/ H

&)
Gambar 4 Rute Perjalanan Pengambilan Data

Perjalanan dimulai dari Kampus 4 UAD sebagai titik awal atau starting point
serta sebagali titik akhir dari penelitian. Responden diharuskan menuju ke Kebun
Binatang Gembiraloka pada landmark selanjutnya, kemudian responden
diharuskan menuju ke pom bensin di daerah Semaki dan kembali menuju ke
kampus 4. Pada proses pengambilan data, akan dilakukan sebanyak dua kali
dengan dua jenis kuesioner dan kondisi yang berbeda. Kuesioner QUASA
pertama, responden diharuskan mengikuti arahan dari aplikasi google maps untuk
menuju lokasi yang diarahkan, selain itu, selama perjalanan responden akan
ditanyai berbagai macam pertanyaan yang bertujuan untuk mengetahui tingkat SA
dari responden, hal ini bertujuan untuk mengetahui apakah telepon genggam
merupakan distraksi bagi responden dalam menjaga konsentrasinya saat
berkendara. Kuesioner QUASA kedua, dijawab dengan kondisi dimana responden
tidak menggunakan aplikasi peta untuk menuju titik yang telah ditetapkan oleh
peneliti. Poin pertanyaan yang terdapat pada kuesioner kedua, sama sekali tidak
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melibatkan unsur telepon genggam, hanya berupa pertanyaan untuk mengetahui
tingkat SA dari pengendara ojek online roda dua.

Penyasaan Kuesionst QUASA (Bg0gan HP) P— ian | TEKA KSpRISAYRAN,
Tingkat - BRI T sal 5] WY
to- Earmuatan. Eemaan, TT% Level 54 T
d _— g
2 | oeliiaspeta pada HP gda TR Li\,zn. :gngglzwaggmugrgmmaimwm [(RET
i | msmarpsahian aosle wisk Bahelel. [T TEamR 2 | yang akan berubah wacna o 5l
1| [arah yang sebaliknyal saatini -
BT 13 | sertasartan tvig vane ditenukan olen | [ B0EL
o | taus dsnsan ksnssrann ¢ dsean anss Wi | aplikasi peta, ansi sk Tualalel IBET]
5 | smakindskay [.15alzh 1 | Ipagsikan salah]

M [BETT
= | apiasipers snga panunishan oty | 1 B8R i | 2¢ kendacaan Benuama _
o | Kosss vang (amai ok (S VTE 0% (T Toam , | Imemyssuaikan] i deean a0 IRELD
1 I3

(.1 Bsnac
[BETTTS 5 | anda i i ang
v | Ands oslewati basas kesspatan vane e m“mm* [N
2 | diesckeletban [.]sakzh 2
T 1 maﬂzmmm NS
i | Telemen seneram aoca sane 4" | sebamisnua aods berbeiok ke [FET
4 | menaimaeangeian mask [ 1saizh [menyesuaikan) [pasikan salan]
TTem 2 it mesi Lo
& | Bk veng anda . barsasacian L | Ands maling: makil BELNATE
o | aplikasi anda. MBI RO, TTe o | Imenyesupiken) digarkic o ixiiglan, [ TTS90R
2 | andalsbiblams —
A ———L 2> | asiasipace ho snga memistabian. |
wi | dari Google Maps yntwk MmEnsaEal R o | andaunik berkslok saatini [.]5alah
2 e [ 1sail
[ 18anar
T.T8sna 19 [ s yany ang alan
5. | Andz sasane metewas marka igan vne WL bty _
L:L Ak SR WETT > | mamiebaros melalel di haagan aosa. [ T.T5a1n
T 1Bsnar
5 |y abit i neta . 1.1 Banac f\i anda menyalakan lamey, sein pada 5a3),
L | Mobil 6 bslakang snda akan/ INET
2 | Makssn T 1salzh 1 berhelek [
RECT
20 ) 1.1 Banac ) kendasaan yang il
o | Anee i a0da M deganangs [NET
5 | ensanesnumeans o belskang [WETD : -
1 =] 2 TTEsnar
v | ands basysaia mensanul sndararn Bana Lve | Tetswen esnssam o sedans 7
o | Benwarma [yama vang saiah] [ETD o | menarmaeemo masuk [FET

Gambar 5 Kuesioner QUASA

4. Analisis Penelitian

Penelitian ini menggunakan kuesioner QUASA yang di bagikan kepada 30
pengendara Ojek Online yang berada di Yogyakarta. Penelitian dilakukan dalam
dua tahap, dengan tahap pertama merupakan tahap pengisian kuesioner
demografis dari calon responden. Menggunakan kuesioner demografi, diketahui
bahwa rata-rata usia responden pada penelitian ini adalah 25 tahun, dengan
responden ojek online tertua pada usia 42 tahun dan responden ojek online
termuda pada usia 18 tahun. 67% responden merupakan warga asli Yogyakarta,
sehingga rute yang telah ditetapkan oleh peneliti, bisa dianggap mewakili dari
sejumlah sampel, dengan asumsi bahwa responden dari luar Yogyakarta
setidaknya pernah melewati rute tersebut pada saat melaksanakan kegiatan
berkendara. Sebaran data pada kuesioner demografis ini, ditunjukkan pada tabel 1
berikut.

Berdasarkan kuesioner yang disebarkan, responden yang mengisi dan
menjawab kuesioner yang diberikan hanya sebanyak 28 orang, dimana responden
nomor urut 16 dan 30 tidak mengisi dan melanjutkan penelitian dan mengisi
kuesioner bagian kedua, sehingga total responden pada penelitian ini hanya
sebanyak 28 orang.
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NO NAMA UMUR ASAL BERAPA LAMA

1 RIZKI 21 YOGYAKARTA <1 tahun

2 TATRA 30 YOGYAKARTA <1 tahun

3 SULISTIYO 22 YOGYAKARTA <1 tahun

4 F. DWI 35 YOGYAKARTA 1 S/D 2 tahun
5 LUKMAN 22 YOGYAKARTA 2 S/D 3 tahun
6 CINO 20 YOGYAKARTA <1 tahun

7 IPUNK 40 YOGYAKARTA 2 S/D3 tahun
8 ANTOK 30 YOGYAKARTA 2 S/D 3 tahun

9 AQSHA 18 YOGYAKARTA 1 S/D 2 tahun
10 ALFAJAR 24 YOGYAKARTA 1 S/D 2 tahun
11 AHMAD 27 JAWA TENGAH 1 S/D 2 tahun
12 IRSYAD 29 JAWA BARAT 2 S/D 3 tahun
13 AKBAR 20 NTT <1 tahun
14 PRABOWO 20 SUMATRA <1 tahun
15 ADI 25 JAWA TENGAH 3 S/D 4 tahun
16 Yanto 40 YOGYAKARTA 2-3 tahun
17 RIZKI 28 YOGYAKARTA <1 tahun
18 Agung 35 YOGYAKARTA 1-2 tahun
19 Utrit 21 YOGYAKARTA <1 tahun
20 Ettek 21 YOGYAKARTA <1 tahun
21 Brindil 28 YOGYAKARTA 2-3 tahun
22 Dimas 20 JAWA TIMUR <1 tahun
23 Awianto 18 JAWA TENGAH <1 tahun
24 Ervin 20 KALIMANTAN 1-2 tahun
25 Surata 42 YOGYAKARTA 1-2 tahun
26 Riyan 20 SUMATRA 2-3 tahun
27 Syafiq 21 KALIMANTAN <1 tahun
28 Andi 20 YOGYAKARTA <1 tahun
29 Dayad 23 YOGYAKARTA 1-2 tahun
30 Bendol 18 YOGYAKARTA <1 tahun

Menggunakan data dari kuesioner demografis tersebut, peneliti melakukan
pengambilan data kedua, dengan menggunakan kuesioner QUASA yang telah
disusun. Pada penelitian ini, kuesioner QUASA yang dipergunakan terdapat dua

jenis, kuesioner pertama berisikan pertanyaan benar/salah terkait pernyataan dan
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pertanyaan yang diberikan responden pada kondisi pengambilan data dengan
menggunakan telepon seluler (HP) dan pengambilan data tanpa menggunakan
telepon seluler. Sebaran data dari jawaban kuesioner pertama dapat dilihat pada
Tabel 2 berikut.

Tabel 2 Sebaran Data Kuesioner Pertama (Tanpa HP)

Jawaban (Benar/Salah)

Level SA [PemyataanKe - [T T3 T3 [ 5 [ 6 | 7 | 8 | o |10 1| 2] 3] 4] 15] 16| 17| 18] 9] 20 [ 21| 22| 23| 24 | 55 [ 36 | 27 | 28 [ 29 | 30
2 1 B | s|s|B|s[B|s][s|s[8|s[s[B]s][s8 s |8 [s|s[s|®8[s|[s[s[|[s[s][s8]s -
2 2 s [ 8| s |8 |s|s|B|B|B|s|B|B][8B][8B][S 8 | s |s|s|8[s |8 [s|s]|s|s][s]|e8
2 3 B | s |s|s|s |8 s |s |8 |s|s]|s|s]|8]s s [ s s s |s|s|s|s|s|s|s]|s]|s
1 4 B | 8| - | 8|8 |8 -8B [8 |5 |[8]|8]8][s 8 | 8| B |8 |8 |8 |88 |8B[8B][8B[B]|SB
2 B s|s|s|e|8|-[8|B]s][s|[s][s|s]|[s][s B | s |s|e|8[s|8[s|s]|s|e[s][s
1 6 s [ s|s|s|s |8 |8 |88 |s|s]|s][s]|s]|s B | 8|S |s |8 |8 BB |s |8 [s |88
2 7 s |8 |8 |s |88 -|8|8 8|88 ][s][8]68 8 | 8| 8|8 |88 |88 |88 [8B][B |8
2 8 B | 8| B |8 s |8 |8 BB |8B|8B|B]|- |88 B | 8| B | B |8 |8 | BB |8 |8B[8B]|B]|S
2 9 s |8 |s |8 |s|s |8 |8 |8 |8]|s |88 ]88 8 | 8| 8|S |88 |8 |s |8 ]s[s |85
1 10 B | s | B |8 |88 |85 |s |8 |s]|8]8]8][s B | 8| B|B|sSs|s|B|s |8 ]s[s |88
2 11 s | s |8 |s|s |8 |B|s |8 |s|s |88 ]s]|s 8 | 8| B | B |sSs|s|B|s|s]|s s |s|s
2 1 s |8 [s|s|s|-]-]s|e|s[s[s][8]s][s s [s|s|s|[s|s|s|s|s|s|s][s]|s
1 13 s|s|s|e|8|s|[B|B[s][s|e[s]|s]|8]es s |8 |s|s|s |8 |s|s|8|B|6B8 |88
1 14 B | 8| 8|8 |8 |8 |8 8|8 |8 |8B|B|8B|8B |8 8 | 8| B | 8|8 |8 |8 |8 |8 |8 [8B|B |8
2 15 s |8 |s |88 |s|-|8|8[s[s][s][s][s][s s [s|s|s|8]s|s|s|s|8]s][s][s
1 16 s |8 |s |8 |s|s|B|B |8 |s|B]|s |8 |88 s s s|s|s|s[s|s|[s[s|s][s]|s
2 17 s [s|s |8 |s|s |8 |8 |8 -|8]s][8]8][s 8 | 8| s |8 |8 |8 |8 |8 |88 ][5 |8 |s
1 18 s [s|-[8]s|s|B|8|8[s[s][s][s][8][s s [s|s|[s|[s|s|[s|s|s|s|s[s]s
2 19 B |s |8 |s|s]|-|-]|8|s 8|8 88|88 B | 8| B | B |s |8 |B|B |88 ][5 |8 |8
1 20 s |8 |s |8 |8|s |8 |8 |8|s|[s]|[s][s]|s]6s s [ s s|s|[s|s|s|s|s|s|s][s]s
2 21 B |s | B | 8|8 |8 |8 B |8 |8 |8B|B|B|B |8 s |8 |8 8B |s |8 |s |8 |8 |B|B]|8B][S
1 2 s [s| 8|8 |s|s |8 8|8 |8|s]|8]s|8|s]|-]8]s|s|s|s|s|Be|s]|s]|s][s]s][s

Pada sebaran data pertama, diketahui bahwa 28 responden menjawab semua
pertanyaan, sedangkan terdapat 2 responden yang tidak menjawab pertanyaan.
Selain data pernyataan benar salah, kuesioner pertama juga berisikan data terkait
tingkat keyakinan responden terhadap jawaban yang diberikan. Tabel 3
menunjukkan tingkat keyakinan jawaban yang diberikan saat pengambilan data
tanpa HP.

Tabel 3 Jawaban Tingkat Keyakinan

Tingkat Kepercayaan
Level SA

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 13 14 | 15 16 | 17 | 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30
2 1 4 5 4 4 3 3 2 3 5 3 4 2 3 3 4 0 4 3 5 5 5 5 3 5 3 3 4 5 5 0
2 2 5 2 4 3 2 1 3 4 4 3 5 3 4 4 2 0 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 4 5 5 0
2 3 5 3 4 4 S 3 4 4 S 5 5 4 4 3 S 0 5 S E) 5 S E) 5 S E) 5 S E) 5 o
1 4 3 4 1 4 3 5 1 4 4 5 3 5 3 3 2 0 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 3 0
2 5 5 5 4 4 4 0 5 4 4 5 3 3 3 3 1 0 5 5 5 3 5 5 5 5 5 5 1 5 5 0
1 6 5 4 S 5 S S 5 5 S 4 5 4 4 5 4 0 5 S E) 5 S E) 5 S E) 5 S E) 5 o
2 7 5 5 5 2 5 1 1 2 4 5 5 1 4 4 5 0 4 5 5 5 5 5 3 5 5 5 4 5 4 0
2 8 4 4 5 3 1 5 4 4 4 4 2 5 1 5 3 0 4 5 5 3 5 4 5 5 4 5 5 5 5 0
2 9 4 2 S 4 S 3 4 4 S 3 3 4 5 4 3 0 5 S E) 4 S E) 5 S E) 5 S E) 4 o
1 10 5 3 5 3 4 5 3 3 3 3 2 4 4 1 3 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4 0
2 11 5 4 4 4 4 4 4 1 S 3 4 4 4 4 4 0 3 S 5 5 S 5 2 S 3 5 S 5 3 0
2 12 4 2 3 4 S 1 1 4 3 4 4 S 4 4 S 0 5 S E) 5 S E) 5 S 5 5 S E) 3 o
1 13 5 3 5 4 2 5 3 4 5 4 2 3 4 4 3 0 4 3 5 3 5 5 5 5 3 5 3 3 5 0
1 14 5 5 4 4 4 4 3 2 4 4 5 4 3 3 4 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0
2 15 5 1 3 3 3 4 1 3 S 5 4 S 3 5 2 0 5 S E) 3 4 E) 5 S 4 3 S E) 3 o
1 16 5 1 4 2 2 4 1 3 5 4 3 4 4 5 1 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 0
2 17 1 2 5 4 1 4 3 4 4 1 4 5 5 4 3 0 4 5 2 5 5 5 3 5 5 5 5 5 5 0
1 18 5 S 0 3 4 S 5 4 S 5 2 S 3 3 2 0 5 S E) 3 S E) 5 S E) 5 S S 5 o
2 19 4 3 4 3 5 1 1 4 5 5 2 4 4 4 3 0 4 3 3 5 5 3 4 5 3 5 4 3 5 0
1 20 4 2 4 4 2 4 4 4 5 5 1 5 4 3 4 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0
2 21 5 4 4 3 4 S 5 4 4 5 3 3 4 4 4 0 5 S E) 5 S S 5 S E) 5 S S 5 o
1 22 3 4 3 3 3 5 4 4 4 3 2 3 3 4 3 0 4 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 0

Selain pengambilan data pada skenario tanpa menggunakan HP, pengendara
ojek online juga diharuskan menjalankan skenario pengambilan data selanjutnya.
Proses pengambilan data yang kedua, adalah pengambilan data menggunakan
aplikasi peta online tetapi tetap pada rute perjalanan yang sama. Pada skenario ini
juga terdapat 2 data yang dikumpulkan yaitu jawaban terkait benar/salah dari
pertanyaan dan pernyataan yang diajukan yang ditunjukkan pada tabel 4 dan data
tingkat keyakinan jawaban responden terhadap pernyataan dan pertanyaan yang
diajukan, ditunjukkan pada tabel 5 berikut
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Tabel 4. Sebaran Data Kuesioner Kedua (dengan HP)
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Tabel 5. Jawaban Tingkat Keyakinan
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Level SA|

17

16

15

Tingkat Kepercayaan

14

13

11

10

n

Level | Pernyataa

SA

Tabel 4 dan 5, menunjukkan jawaban dan sebaran data dari kuesioner pada
skenario penelitian menggunakan HP dan aplikasi peta online untuk menuntun

perjalanan dari responden. Beberapa poin pertanyaan dan pernyataan yang
diajukan peneliti pada bagian ini mencoba untuk mengetahui korelasi pada

penggunaan HP saat berkendara oleh para ojek online, dengan tingkat Situational

Awareness.

Menggunakan data serta konsep dari metode Situational Awareness, peneliti
nantinya akan melakukan pengolahan data. Langkah awal dari pengolahan data,
adalah dengan mengelompokkan masing-masing data tersebut untuk diketahui,

berapa nilai Signal Detection Theory (SDT) dari masing-masing responden. Untuk

mengetahui skor SDT tersebut, masing-masing poin pernyataan dan pertanyaan

yang diajukan, harus dikonversi pada 4 kuadran SDT vyaitu, Hit; Miss; False

Alarm; dan Correct Rejection. Pengelompokkan tersebut, diharapkan, oleh

peneliti, dapat mengetahui beberapa hal sebagai berikut:

1. Adakah korelasi penggunaan HP pada tingkat Situational Awareness

pengendara ojek online?
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2. Apabila terdapat korelasi serta dampak pada penggunaan HP, maka langkah
apa yang dapat dilakukan peneliti untuk memperbaiki kondisi tersebut?
Bentuk perbaikan yang ditawarkan, juga harus memperhatikan aspek sosio-
ekonomi dari pengendara, serta aspek keamanan dan keselamatan bagi para
pengguna jasa layanan ini.

5. Saran

Penelitian SA hampir selalu menggunakan simulator untuk mempermudah
proses pengambilan data, penulis berharap bahwa pada proses pengujian
Situational Awareness pada kendaraan bermotor roda dua selanjutnya sudah
terdapat metode lain sehingga dapat memperkaya kemungkinan penggunakan
metode freeze pada proses pengujian Situational Awareness.
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Abstrak

Training merupakan pendidikan untuk mempelajari pengetahuan dan meningkatkan
kemampuan teknis karyawan di pekerjaannya yang sekarang atau pekerjaan yang akan
segera dijabatnya dengan prosedur yang sistematis dalam jangka waktu yang singkat
dan lebih mengutamakan praktek dari pada teori, sedangkan motivasi adalah sebuah
dorongan dari dalam diri seseorang yang membangkitkan dan mengarahkan seseorang
untuk melakukan sesuatu apa yang dikehendakinya untuk mengarah kepada hasil atau
tujuan yang diinginkannya. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui pengaruh training
dan motivasi kerja terhadap produktivitas karyawan di PT. Putra Perkasa Abadi. Jenis
penelitian ini adalah explanatory research dengan pendekatan kuantitatif. Sampel dalam
penelitian ini sebanyak 69 responden dari 213 populasi dengan teknik sampling jenuh.
Teknik analisa data dalam penelitian ini menggunakan analisis regresi linier berganda
dengan uji regresi serempak (uji F) dan uji regresi parsial (uji t). Proses perhitungan
dibantu program aplikasi SPSS 23.0. Hasil pengujian menunjukkan ada pengaruh yang
signikan antara training sebesar 0,203 dan motivasi sebesar 0,332 terhadap
produktivitas karyawan serta training dan motivasi kerja secara bersama-sama
berpengaruh 19,367 > 3,14 terhadap produktivitas karyawan PT. Putra Perkasa Abadi.
Saran perbaikan dari penelitian ini yaitu pengadaan training dari vendor serta
penambahan kegiatan motivasi bagi karyawan seperti insentif bulanan, promosi jabatan
serta reward lainnya.

Kata Kunci : Training, Motivasi, dan Produktivitas Kerja

LATAR BELAKANG

PT. Putra Perkasa Abadi adalah perusahaan swasta yang bergerak di bidang
kontraktor batubara terkemuka di Indonesia. Karyawan mendapatkan training dari
internal perusahaan dan vendor seperti United Tractor untuk meningkatkan
produktivitas, mutu kerja, ketepatan, kesehatan dan keselamatan kerja agar
karyawan mempunyai produktifitas yang tinggi.

Motivasi yang diberikan oleh manajemen PT. Putra Perkasa Abadi yaitu
dengan proses psikologis yang menuju pada pembangkitan dan pengarahan
perilaku karyawan agar lebih baik dalam bekerja demi pencapaian tujuan
perusahaan. Sebagian karyawan akan termotivasi dengan motivasi yang PT. Putra
Perkasa Abadi berikan tapi tidak semua karyawan termotivasi karena setiap
masing-masing karyawan memiliki karakter tersendiri.

Training bermanfaat untuk mengembangkan karyawan menjadi pribadi
yang lebih berkompetensi dan layak menjadi SDM yang profesional dalam
menjalankan tugas-tugasnya, maka muncul motivasi sebagai penguat pondasi
karyawan agar tetap konsisten dalam pekerjaannya, sehingga produktivitas
karyawan dapat dinilai.
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Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh training dan
motivasi terhadap produktivitas kerja karyawan di PT. Putra Perkasa Abadi
Jobsite Girimulya.

KERANGKA PEMIKIRAN

Dalam penelitian ini terdapat variabel independen yaitu training (X1),
motivasi (X2), dan variabel dependen yaitu produktivitas kerja (Y). Berikut ini
merupakan kerangka pemikiran untuk mempermudah pemahaman dalam
mempelajari dan melakukan penelitian:

TRAINING (Xy) | o —u

}———> PRODUKTIVITAS KERJA (Y)

MOTIVASI (X,) Il —

Gambar 1. Kerangka Pemikiran

KAJIAN TEORI DAN PERUMUSAN HIPOTESIS

Hipotesis dalam penelitian ini adalah:

1. Sedarmayanti (2013:164) menyatakan bahwa, training merupakan bagian dari
pendidikan menyangkut proses belajar untuk memperoleh dan meningkatkan
keterampilan diluar sistem pendidikan yang berlaku, dalam waktu yang
relative singkat dan dengan metode yang lebih mengutamakan praktek dari
pada teori.

Ho = Training secara parsial tidak berpengaruh terhadap produktivitas.
Ha = Training secara parsial berpengaruh terhadap produktivitas.

2. Victor H. Vroom dalam Siagaan (2011:292) menyatakan bahwa, motivasi
merupakan akibat dari suatu hasil yang dicapai oleh seseorang dan perkiraan
yang bersangkutan bahwa tindakannya akan mengarah kepada hasil yang
diinginkannya.

Ho = Motivasi secara parsial tidak berpengaruh terhadap produktivitas.
Ha = Motivasi secara parsial berpengaruh terhadap produktivitas.

3. Edwin B. Flippo dalam Sedarmayanti (2013:164) training adalah proses
membantu pegawai memperoleh pekerjaan melalui pengembangan kebiasaan,
fikiran, kecakapan, pengetahuan dan sikap. Mangkunegara (2011:68)
mengemukakan bahwa, motif berprestasi adalah suatu dorongan dalam diri
karyawan untuk melakukan suatu kegiatan atau tugas dengan sebaik-baiknya
agar mampu mencapai prestasi kerja dengan predikat terpuji.

Ho = Training dan motivasi kerja secara bersama-sama tidak berpengaruh
terhadap produktivitas kerja karyawan PT. Putra Perkasa Abadi.

Ha = Training dan motivasi kerja secara bersama-sama berpengaruh terhadap
produktivitas kerja karyawan PT. Putra Perkasa Abadi.

4. Andrew E. Sikula (1981:227) dalam Mangkunegara (2011:44) Training
adalah proses pendidikan jangka pendek dengan prosedur sistematis dan
terorganisir, pegawai non managerial yang akan mempelajari tentang
pengetahuan dan keterampilan teknis.

5. Endi S. (2011) melakukan penelitian tentang pengaruh pelatihan terhadap
prestasi kerja karyawan di PT. Chang Jui Fang Indonesia dengan

B Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 2-2
7 ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

menggunaka metode analisis linier sederhana. Hasil penelitannya
menunjukkan ada pengaruh signifikan antara pelatihan terhadap prestasi kerja
karyawan.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini merupakan penelitian kuantitatif karena data penelitian yang
telah diperoleh akan dianalisis menggunakan statistic. Obyek dalam penelitian
ini adalah karyawan PT. Putra Perkasa Abadi jobsite Girimulya. Teknik analisa
data menggunakan uji asumsi klasik yang terdiri dari uji normalitas, uji
multikolinearitas, uji heteroskedastisitas sedangkan uji hipotesis dengan
menggunakan uji regresi linear berganda, uji t, uji F, dan koefisien determinasi.

HASIL PENELITIAN
1. Karakteristik Responden

Karakteristik responden diperoleh dengan melakukan tanya jawab dengan
menggunakan metode kuesioner dan dilakukan kepada karyawan di Dept. Plant.
Berdasarkan dari tabel tersebut dapat diketahui bahwa jumlah subjek yang berusia
< 20 tahun sebesar 39,1%, subyek usia 21-30 tahun sebesar 46,2%, dan usia
subyek yang lebih dari 31 tahun sebesar 14,1%. Berdasarkan pendidikan subyek
yang berijasah SMA sebesar 7,2%, SMK sebesar 87%, Paket C sebesar 1,4%, dan
D3 sebesar 4,3%.

2. Uji Instrumen Penelitian
Berikut merupakan hasil uji validitas dan uji reliabilitas:
Tabel 2. Hasil Uji Instrumen Penelitian

Training X1-1 0,653 Valid 0,673 Reliabel
X1-2 0,496 Valid
X1-3 0,619 Valid
X1-4 0,637 Valid
X1-5 0,575 Valid
X1-6 0,557 Valid
X1-7 0,56 Valid
X1-8 0,433 Valid
X1-9 0,354 Valid
X1-10 0,397 Valid

Motivasi X2-1 0,582 Valid 0,604 Reliabel
X2-2 0,583 Valid
X2-3 0,717 Valid
X2-4 0,625 Valid
X2-5 0,335 Valid
X2-6 0,473 Valid
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Produktivitas Y-1 0,457 Valid 0,524 Reliabel
Y-2 0,404 Valid
Y-3 0,686 Valid

Y-4 0,65 Valid
Y-5 0,699 Valid
Y-6 0,62 Valid

Berdasarkan hasil uji validitas X; g4an X2 di atas menunjukkan bahwa nilai r
hitung lebih besar dibanding dengan r tabel yaitu 0,1997. Sehingga X, dinyatakan
valid. Sedangkan uji reliabilitas variabel X; X, dan Y > 0,1968 maka dinyakan
reliable.

3. Uji Asumsi Klasik
a. Uji Normalitas

Berdasarkan data di atas yang bersumber dari data kuesioner yang diuji
dengan Signifikansi Lilliefors, dapat dilihat bahwa Asymp. Sig.(2-tailed)
menunjukkan angka sebesar 0,28 > 0,05, maka model regresi memenuhi asumsi
normalitas, sehingga data terdistribusi normal.
b. Uji Multikolinearitas

Uji multikolinieritas digunakan pada analisis regresi linear berganda karena
variabel independen lebih dari satu dalam satu model regresi.

Tabel 4. Hasil Uji Multikolinearitas

Unstandardized Standardized Collinearity
Model Coefficients Coefficients t Sig. Statistics
B Std. Error Beta Tolerance VIF
1 (Constant) 7,534 2,722 2,768  ,007
Training ,203 ,060 ,360 3,381 ,001 ,845 1,184
Motivasi ,332 ,096 ,369 3,469 ,001 ,845 1,184

Berdasarkan tabel di atas dapat dilihat bahwa nilai tolerance kedua variabel
lebih dari 0,1 yaitu 0,845 dan VIF 1,184 kurang dari 10, maka dapat disimpulkan
bahwa tidak terjadi multikolinieritas antar variabel bebas.

c. Uji Heteroskedastisitas

Heteroskedastisitas adalah variabel residual yang tidak sama pada semua
pengamatan di dalam model regresi. Model regresi yang baik adalah yang tidak
terjadi Heteroskedastisitas. Jika ada pola-pola tertentu seperti titik-titik yang ada
membentuk suatu pola tertentu yang jelas (bergelombang, melebar, kemudian
menyempit), maka terjadi Heteroskedastisitas. Jika tidak ada pola yang jelas, serta
titik di atas dan di bawah angka 0 pada sumbu Y maka terjadi heteroskedastisitas.
Dapat dilihat pada tabel uji heterokesdatisitas di bawah ini :

Berdasarkan output di atas diketahui nilai signifikansi (Sig.) untuk variabel
Training(X;) adalah 0,260 sedangkan untuk variabel motivasi (X;) adalah 0,161.
Karena nilai signifikansi kedua variabel di atas lebih besar dari 0,05, maka dengan
demikian tidak terdapat Heteroskedastisitas dalam model regresi.
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4. Uji Hipotesis
a. Uji Regresi linear Berganda

Regresi linear berganda digunakan untuk mengetahui pengaruh atau
hubungan secara linear antara dua variabel atau lebih variabel independen dengan
satu variabel dependen. Hasil perhitungan regresi linear berganda dengan
menggunakan aplikasi SPSS 23 adalah sebagai berikut :

Persamaan rumus regresi linear berganda dari tabel di atas dapat diperoleh
hasil sebagai berikut :

Y’ =7,534+0,203 X; + 0,332 X,

Nilai konstan sebesar 7,534 artinya jika training dan motivasi nilainya 0,
maka produktivitas nilainya 7,534. Nilai koefisien regresi variabel Training (bl1)
bernilai positif, yaitu 0,203 artinya setiap peningkatan training sebesar 1 satuan,
maka akan meningkatkan produktivitas sebesar 0,203 satuan dengan asumsi
variabel independen lain nilainya tetap. Nilai koefisien regresi variabel motivasi
(b2) bernilai positif, yaitu 0,332 artinya setiap peningkatan motivasi sebesar 1
satuan, maka akan meningkatkan produktivitas sebesar 0,332 satuan dengan
asumsi variabel independen lain nilainya tetap.

b. UjiF

Uji F yaitu uji koefisien regresi secara bersama-sama untuk menguji
signifikasi pengaruh beberapa variabel independen terhadap variable dependen.
Pengujian menggunakan tingkat signifikasi 0.05. F hitung > F tabel (19,367 >
1,84) dan signifikasi 0,000 < 0,05, maka Ho ditolak. Jadi, dapat disimpulkan
bahwa training dan motivasi kerja secara bersama-sama berpengaruh terhadap
produktivitas kerja karyawan PT. Putra Perkasa Abadi.

c. Ujit

Nilai T hitung > T tabel (3,381 > 1,295) artinya Ho ditolak, dan signifikasi <
0,05 (0,001 < 0,05) maka Ho ditolak, jadi dapat disimpulkan bahwa motivasi
berpengaruh secara parsial dan signifikan terhadap produktivitas kerja.

d. Koefisien Determinasi(R?)

Koefisien determinasi digunakan untuk mengetahui seberapa besar
variabilitas variabel independen dalam menjelaskan variabel dependen yang
ditunjukkan oleh nilai R Square (R?) atau kuadrat dari R, yaitu sebesar 0,370
artinya persentase pengaruh variabel training dan motivasi kerja terhadap kinerja
sebesar 37,0% sedangkan sisanya 63,0% dipengaruhi oleh variabel lain.

PEMBAHASAN
1. Pengaruh Training Terhadap Produktivitas Kerja Karyawan

Hasil pengolahan menunjukkan bahwa training berpengaruh terhadap
produktivitas kerja karyawan. Melalui hasil-hasil uji parsial analisis regresi X;
training diperoleh nilai t hitung sebesar 3,381 > t table 1,295 artinya Ho ditolak
dan nilai signifikasi (0,001< 0,05) maka Ho ditolak, jadi dapat disimpulkan bahwa
pelatihan berpengaruh secara parsial dan signifikan terhadap produktivitas kerja.
2. Pengaruh Motivasi Terhadap Produktivitas Kerja Karyawan

Hasil pengolahan menunjukkan bahwa motivasi kerja berpengaruh terhadap
produktivitas kerja. Hasil uji parsial regresi X, motivasi kerja diperoleh nilai t
hitung sebesar 3,469 > t table 1,295 artinya Ho ditolak, dan nilai signifikan (0,001
< 0,05) maka Ho ditolak, jadi dapat disimpulkan bahwa motivasi berpengaruh
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secara parsial dan signifikan terhadap produktivitas kerja karyawan di PT. Putra
Perkasa Abadi.
3. Pengaruh Training Dan Motivasi Terhadap Produktivitas Kerja
Karyawan
Hasil pengolahan menunjukkan bahwa F hitung > F tabel (19,367 > 1,84) dan
signifikasi 0,000 < 0,05, maka Ho ditolak. Jadi, training dan motivasi kerja secara
bersama-sama berpengaruh terhadap produktivitas kerja karyawan di PT. Putra
Perkasa Abadi.

KESIMPULAN

1. Hasil uji parsial Training berpengaruh positif dan signifikan terhadap
produktivitas kerja karyawan karena nilai t hitung lebih besar dibanding t
tabel yaitu 3,381 > 1,295.

2. Hasil uji parsial motivasi berpengaruh positif dan signifikan terhadap
produktivitas kerja karyawan karena nilai t hitung lebih besar dibanding t
tabel yaitu 3,469 > 1,295.

3. Hasil uji F training dan motivasi berpengaruh positif dan signifikan terhadap
produktivitas kerja karyawan F didapatkan hasil F hitung > F tabel yaitu
19,367 > 1,84 dan signifikasi < 0,05 yaitu 0,000 < 0,05.

4. Hasil pengujian analisis regresi linear berganda menunjukkan bahwa nilai
0,203 untuk variabel training sedangkan 0,332 untuk variabel motivasi,
sehingga motivasi lebih dominan berpengaruh positif dan signifikan terhadap
produktivitas karyawan dibanding dengan training.
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PENJADWALAN PERAWATAN MESIN PRODUKSI
UNTUK MEMINIMASI BIAYA PERAWATAN

Bantu Setyo Mahanani', Mochammad Chaeron?, Muhammad Shodig Abdul
Khannan®
L23jyrusan Teknik Industri, Universitas Pembangunan Nasional Veteran Yogyakarta
(0274) 486256 e-mail: shodig@upnyk.ac.id

Abstrak

PT Aneka Adhilogam Karya merupakan salah perusahaan yang bergerak dalam
bidang pengecoran logam. Produk yang dihasilkan PT Aneka Adhilogam Karya
diantaranya ialah sambungan pipa air minum, komponen drainase, serta produk
berbahan logam lainnya. Permasalahan yang dialami oleh perusahaan ialah
terdapat mesin produksi yang sudah berumur tua yang menyebabkan sering
terjadinya kerusakan komponen mesin karena tingkat keandalan komponen yang
sudah menurun. Diketahui dari data perusahaan pada bulan April 2017 —
September 2018 diantara mesin pada bagian produksi atau workshop, mesin
bubut tipe L5 mengalami kerusakan terbanyak dibandingkan mesin yang lainnya.
Hal - hal inilah yang menjadi permasalahan dikarenakan dapat menyebabkan
proses produksi terhambat. Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini
adalah menentukan jadwal perawatan mesin bubut tipe L5 pada bagian produksi
atau workshop guna meminimasi jumlah kerusakan. Metode yang digunakan
adalah metode Reliability Centered Maintenance (RCM) dengan dilengkapi
analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode Reliability Centered
Maintenance (RCM) digunakan untuk menentukan kegiatan atau strategi
perawatan. Sedangakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan
untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan serta efek yang ditimbulkan dari
kegagalan tersebut. Dari hasil penelitian yang telah dilakukan dapat diketahui
bahwa komponen kritis pada mesin bubut tipe L5 adalah komponen motor listrik
pada bagian kepala atas dan komponen eretan lintang pada bagian eretan.
Sedangkan jenis kegiatan perawatan diperoleh, schedule discard task dan
schedule finding failure dengan konseksuansi kegagalan terdiri dari konsekuensi
operasi dan konsekuensi kegagalan tersembunyi. Interval waktu perawatan pada
komponen motor listrik yaitu 12 hari dengan biaya perawatan sebesar Rp
1.252.980. Pada komponen eretan lintang interval waktu yang diperoleh yaitu 13
hari dengan biaya perawatan sebesar Rp 2.635.600.

Kata kunci: RCM, FMEA, Interval Perawatan, Preventive Maintenance, Biaya
Perawatan

1. Pendahuluan

PT Aneka Adhilogam Karya merupakan salah perusahaan yang bergerak dalam
bidang pengecoran logam. Produk yang dihasilkan PT Aneka Adhilogam Karya
diantaranya ialah sambungan pipa air minum, komponen drainase, serta produk
berbahan logam lainnya. Permasalahan yang dialami oleh perusahaan ialah
terdapat mesin produksi yang sudah berumur tua yang menyebabkan sering
terjadinya kerusakan komponen mesin karena tingkat keandalan komponen yang
sudah menurun. Diketahui dari data perusahaan pada bulan April 2017 —

September 2018 diantara mesin pada bagian produksi atau workshop, mesin bubut
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tipe L5 mengalami kerusakan terbanyak dibandingkan mesin yang lainnya. Hal -
hal inilah yang menjadi permasalahan dikarenakan dapat menyebabkan proses
produksi terhambat. Berdasarkan hal tersebut, perlu adanya keseimbangan dalam
mengatur jadwal perbaikan atau penggatian komponen mesin yang rusak dimana
hal itu dapat dilakukan dengan mempertimbangkan frekuensi kerusakan dan biaya
yang dikeluarkan akibat kerusakan komponen tersebut. Oleh karena itu,
perencanaan perawatan preventive maintenance dengan menggunakan metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) dapat digunakan dengan tujuan
mendeteksi akibat kegagalan — kegagalan yang terjadi untuk menentukan
konsekuensi kegagalan yang akan mendapatkan maintenance task serta dapat
menghitung biaya minimum yang direncanakan untuk proses maintenance.
Perencanaan interval perawatan dilakukan untuk merencanakan dan
meminimalkan downtime akibat perbaikan kerusakan pada komponen mesin.

2. Metodologi Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT Aneka Adhilogam Karya yang beralamat di
Batur, Ceper, Klaten, Jawa Tengah. Penelitian ini dilakukan pada divisi
Maintenance PT Aneka Adhilogam Karya. Objek penelitian ini adalah mesin —
mesin yang digunakan pada bagian produksi atau workshop. Adapun mesin yang
menjadi objek untuk penelitian ini adalah mesin bubut tipe L5 (lathe). Adapun
data yang digunakan yaitu, data komponen — komponen mesin produksi. data
kerusakan komponen mesin produksi, data waktu kerusakan mesin bulan Mei
2017 — September 2018, data interval waktu kerusakan mesin bulan Mei 2017 —
September 2018, dan data biaya penggantian atau perawatan mesin.

3. Pengolahan Data dan Analisis Hasil
3.1. Pengolahan Data
a. Menentukan keputusan Reliability Centered Maintenance (RCM)

Langkah 1: menentukan objek penelitian

Langkah 2: analisis dengan metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA)

Metode FMEA digunakan untuk mengetahui dan menganalisis jenis,
penyebab, dan akibat dari kegagalan atau kerusakan mesin. Setelah mengetahui
hal tersebut, maka selanjutnya melakukan perhitungan risk priority number
(RPN). Tujuan dilakukannya perhitungan RPN vyaitu untuk menentukan
komponen kirtis atau komponen yang memiliki prioritas utama dalam kaitannya
dengan tindakan perawatan yang akan dilakukan.

Tabel 4. Analisis FMEA mesin bubut tipe L5

Identifikasi s
Bagian Komponen Jenis Ident!ﬁkas' Akibat S Penyebab (0] Control D RPN
dari Kegagalan Kegagalan (SxOxD)
Kegagalan
. L Perlu kontrol dari
Cekam Cekam tn_dak Benda kerja tl_dak 4 Rahang cekam 3 | operator dan 3 36
(chuck) mengunci dapat terkunci aus mekanik
Daya yang Gesekan atau -
Kepala Roda gigi Roda gigi patah | dihasilakan tidak 6 | umur pakai 4 ;egll(::iokntrol dari 3 72
atas dapat optimal roda gigi tinggi
(head Pengecekan &
stock) Gerakan motor Semua komponen Kurangnya pemberian
Motor e tidak dapat pelumasan dan perlumas berkala
- listrik tidak - . 7 6 6 252
listrik - difungsikan dengan motor cepat terhadap
stabil -
baik panas komponen motor
listrik
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Plat Plat pembawa Benda kerja tidak Komponen 3 Ee;l;tlz?r&tgﬂl dari 3 27
pembawa | kendur terikat kuat sudah aus perato
mekanik
Tuas Tuas (handle) Proses pembubutan Gerakan tuas 2 Kontrol
. : penggunaan tuas 2 12
(handle) patah tidak optimal terlalu cepat
oleh operator
Tidak dapat - . Pengecekan
memindahkan daya Terjadi korosi berkala oleh
Gearbox Gearbox aus pada komponen | 3 - 4 48
dan putaran mekanik terhadap
gearbox
melambat komponen gearbox
. Permukaan benda . !
Collet Collgct_tldak kerja tidak halus atau Umur pa_lkal ) 3 Perlu k_ontrol dari 3 45
menjepit kuat Kasar collect tinggi mekanik
. Perlu kontrol dari
Kepala Cekam bor | Cekam bor dol Mata b(_)r tidak dapat Komponen 2 | operator dan 3 18
terkunci sudah aus -
lepas mekanik
(tail . Hasil pengeboran Mata Pengecekan
stock) Mata bor {\z:l'ztr?] bor tidak benda kerja tidak bor mengalami | 5 | berkala terhadap 4 100
) optimal pengikisan mata bor
Tidak dapat Berat benda Perlu kontrol lebih
Alas Penyangga kerja terkadang dari operator
mesin Penyangga retak Eﬂerjyangga benda berlebih dari 2 terhadap berat 3 24
erja - .
kapasitas benda kerja
Gesekan
dengan benda Pengecekan
Eretan Eretan Eretan lintang Hasil pemakanan 6 | Keria dan 6 berkala terhadap 5 180
(carriage) lintang tidak sejajar tidak sesuai KU rJangnya eretan lintang dan
pelumasan minyak pelumas
Tabel 5. Konsekuensi kegagalan dan keputusan pemeliharaan RCM
Penvebab Kategori
No | Komponen y RPN | RANK Konsekuensi Maintenance Task
Kegagalan
Kegagalan
Cekam Rahang cekam . . .
1 g 36 7 Konsekuensi operasi Schedule discard
(chuck) aus
Gesekan atau Konsekuensi operasi | Schedule discard &
2 | Roda gigi umur pakai roda 72 4 & kegagalan schedule finding
gigi tinggi tersembunyi failure
Kurangn . . .
urangnya Konsekuensi operasi | Schedule discard &
Motor pelumasan dan -
3 listrik motor cepat 252 1 & kegagalan schedule finding
tersembunyi failure
panas
Plat Komponen sudah . . .
4 P 27 8 Konsekuensi operasi Schedule discard
pembawa aus
Tuas Gerakan terhada| . . .
5 Pl 12 11 Konsekuensi operasi Schedule discard
(handle) tuas terlalu cepat
Terjadi korosi Konsekuensi operasi | Schedule discard &
6 | Gearbox pada komponen 48 5 & kegagalan schedule finding
gearbox tersembunyi failure
Umur pakai . . .
7 | Collet paKal 45 6 Konsekuensi operasi Schedule discard
collect tinggi
Komponen sudah . . .
8 | Cekam bor AUS P 18 10 Konsekuensi operasi Schedule discard
Mata
9 | Mata bor bor mengalami 100 3 Konsekuensi operasi Schedule discard
pengikisan
Berat benda kerja
terkadang . . .
10 | Penyangga . . 24 9 Konsekuensi operasi Schedule discard
Yangga | perlebih dari P
kapasitas
Eretan Gesekan dengan . . .
11 | . 1eng 180 2 Konsekuensi operasi Schedule discard
lintang benda kerja &
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kurangnya
pelumasan

b. Menentukan interval waktu perawatan
Langkah 1: menentukan pola distribusi kerusakan yang dilakukan dengan
menggunakan software Minitab 18.
1) Pola distribusi kerusakan pada komponen motor listrik.

Tabel 6. Perhitungan downtime dan TBF komponen motor listrik

No | Tangaal Waktu Downtime TBF
99 Kerusakan (Jam) (Jam)
1 | 13-Apr-17 | 09.10-10.00 | 0,83 0
2 | 25-Jun-17 | 10.00-11.50 | 1,83 357
3 | 11-Sep-17 | 14.00-15.35 | 1,58 387,17
4 | 03-Okt-17 [13.10-14.30 | 1,33 116,59
5 05'{\'70"' 1010-1040 | 050 164,22
6 | 24-Apr-18 | 13.00-1345 | 0,75 814,33
7| A 100.00-1400 | 400 | 53525

Tabel 7. Pola distribusi kerusakan

Komponen Motor Listrik
Best fit Normal
distribution
MTBF (l) 395,76
TBF P-Value 0,64
Anderson Darling
(AD) 0,237

2) Pola distribusi kerusakan pada komponen eretan lintang
Tabel 8. Perhitungan downtime dan TBF komponen eretan lintang

No | Tanggal Waktu Downtime TBF
Kerusakan (Jam) (Jam)

1 15'1'\§'ei' 08.10-12.00 | 3,83 .

2 27'13“' 1410-1540 | 150 28517

3 | D% | 1310-1505 | 208 2565

4 23'{\{'3“' 09.40 - 11.50 2,17 457 42

5 | 200 11410-1530 | 133 833,34
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Tabel 9. Pola distribusi kerusakan

Komponen Eretan Lintang
Best fit Lognormal
distribution g
MTBF () 418,858
TBF P-Value 0,742
Anderson Darling
(AD) 0,189

Langkah 2: menentukan banyaknya kerusakan yang diharapkan (nilai
harapan)

Nilai harapan merupakan harapan banyaknya suatu kejadian atau
kegagalan dalam interval waktu pada waktu ke (0, tp) dengan satuan hari,
dapat dihitung dengan menggunakan tabel distribusi Z.

Tabel 10. Nilai harapan Tabel 11. Nilai harapan eretan

komponen motor listrik lintang
Nilai Nilai
(ariy | harapan oy | harapan
(H) (H)
1 0,0037 1 0,0039
2 0,0075 2 0,0079
3 0,0115 3 0,0120
4 0,0158 4 0,0161
> 0,0187 5 0,0204
6 0,0232 6 0,0248
7 0,0279 7 0,0292
8 0,0312 8 0,0338
9 0,0362 9 0,0384
10 0,0414 10 0,0431
11 0,0521 11 0,048
12 0,0558 12 0,0529
13 0,0616 13 0,058
14 0,0771 14 0,0631
15 0,0966 15 0,0683
16 0,1030 16 0,0736
17 0,1096 17 0,0791
18 0,1164 18 0,0866
19 0,1210 19 0,0902
20 0,1282 20 0,0968

Langkah 3: menghitung interval perawatan

Menghitung interval perawatan dapat dilakukan dengan melakukan
perhitungan downtime yang paling minimum guna memperoleh interval
perawatan yang optimal.
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1) Komponen motor listrik
Tabel 12. Nilai D (tp) minimum

Tp
(hariy | P ()
1 0,167
2 0,002
3 0,065
4 0,051
5 0,042
6 0,037
7 0,034
8 0,031
9 0,0295
10 | 0,02857
11 0,0292
12 | 002852
13 | 0,02856
14 | 00309
15 0,0342
16 0,0348
17 0,0356
18 0,0364
19 0,0369
20 0,0379

Interval Perawatan Motor Listrik
0.18
0.16
0.14
0.12
0.1
0.08
0.06
0.04
0.02

0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Tp (Hari) =8—D(tp)

Gambar 1. Grafik interval perawatan motor

Tabel 12 dan Gambar 1 menunjukkan bahwa
interval waktu perawatan yang optimal yaitu pada
tp = 12 hari dengan downtime sebesar 0,02582
hari.

2) Komponen eretan lintang
Tabel 13 Nilai D (tp) minimum

Tp

(hari) | D ()
1 0,232
2 0,133
3 0,094
4 0,074
5 0,061
6 0,055
7 0,050
8 0,046
9 0,0438
10 0,0421
1 0,0410
1 0,0404
13 | 0,04018
14 | 0,04019
15 0,0404
16 0,0408
17 0,0415
18 0,0428
19 0,0432
20 0,0444

Interval Perawatan Eretan Lintang

1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Tp(Hari) —e=D(tp)

Tabel 13 Gambar 2. Grafik interval perawatan eretan

interval waktu perawatan yang opti?nal yaitu pada
tp = 13 hari dengan downtime sebesar 0,04018
hari.

c. Menentukan biaya perawatan
Perhitungan biaya perawatan bertujuan membandingkan total biaya
sebelum dan sesudah usulan perawatan.
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1) Komponen motor listrik
Sebelum usulan perawatan
Cr = ((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 1,55 jam/unit) + Rp 750.000
Rp 1.540.500
((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 1,55 jam/unit) + Rp 300.000
= Rp 1.090.500
TC =CF+Cpy
= Rp 1.540.500 + Rp 1.090.500
= Rp 2.631.000
Sesudah usulan perawatan
Cr = ((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 0,199 jam/unit) + Rp 750.000
= Rp 851.490
Cv  =((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 0,199 jam/unit) + Rp 300.000
= Rp 401.490
Ce+Cum
Rp 851.490 + Rp 401.490
= Rp 1.252.980
2) Komponen eretan lintang
Sebelum usulan perawatan
Cr = ((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 2,18 jam/unit) + Rp 1.800.000
= Rp 2.911.800
((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 2,18 jam/unit) + Rp 350.000
Rp 1.461.800
TC =Crg+Cpm
= Rp 2.911.800 + Rp 1.461.800
= Rp 4.373.600
Sesudah usulan perawatan
Cr = ((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 0,28 jam/unit) + Rp 1.800.000
= Rp 1.942.800
Cv  =((Rp 10.000/jam + 500.000/jam) x 0,28 jam/unit) + Rp 350.000
= Rp 492.800
TC =Cg+Cum
= Rp 1.942.800 + Rp 492.800
= Rp 2.435.600

Cwm

TC

Cwm

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan, maka
dapat dikethaui bahwa jenis perawatan yang dilakukan pada mesin bubut ttipe L5
adalah preventive maintenance dengan strategi perawatan berupa schedule discard
dan schedule finding failure. Hasil penentuan interval waktu perawatan komponen
kritis mesin bubut tipe L5, diperoleh hasil yaitu pada komponen motor listrik
dilakukan perawatan atau pengecekan setiap 12 hari dan pada komponen eretan
lintang dilakukan tindakan perawatan atau pengecekan setiap 13 hari. Dengan
diketahui interval waktu perawatan komponen, maka dapat diperoleh biaya
perawatan pada komponen Kritis dari mesin bubut tipe L5 yaitu, pada komponen
motor listrik sebelum usulan menghasilkan biaya sebesar Rp 2.631.000,
sedangkan setelah usulan menghasilkan biaya sebesar Rp 1.252.980. Untuk
komponen eretan lintang menghasilkan biaya sebelum usulan sebesar Rp
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4.373.600 dan setelah usulan sebesar Rp 2.435.600. Hal ini berarti bahwa usulan
perawatan dapat mengurangi biaya proses perawatan (maintenance).

Daftar Pustaka

1. Ansori, N., Mustajib, M. 1., (2013), Sistem Perawatan Terpadu
(Integrated Maintenance System), Yogyakarta: Graha limu.

2. Assauri, S., (2008), Manajemen Produksi dan Operasi, Jakarta:
Lembaga Penerbit Fakultas Ekonomi Universitas Indonesia.

3. Bangun, I. H., Rahman, A., Darmawan, Z., (2014), Perencanaan
Pemeliharaan Mesin  Produksi dengan Menggunakan Metode
Reliability Centered Maintenance (RCM) Il Pada Meson Blowing OM,
Jurusan Teknik Industri, Universitas Brawijaya.

4. Besterfield., D.H., Carol, B.M., Glen, H.B., dan Mary, B.S., (1999), Total
Quality Management, United States of America: Prentice Hall
International Inc.

5. Corder, A., (1992), Teknik Manajemen Pemeliharaan, Jakarta:
Erlangga.

6. Dhillon, B.S., (2002), Engineering Maintenance “A Modern
Approach”, New York: CRC Procces LLC.

7. Kurniawan, F., (2013), Teknik dan Aplikasi Manajemen Perawatan
Industri, Yogyakarta: Graha limu.

8. Lukmandani, A., Santosa, A., Maukar, A. L., (2011), Penjadwalan
Perawatan di PT Steel Pipe Industry of Indonesia, Jurnal Widya
Teknik, Vol 10. No. 01, pp: 103-116.

9. Mobley, R. K., (2004), Maintenance Engineering Handbook, Eighth
Edition, USA: McGrawl- Hill.

10. Palit, H.C., Winny S., (2012), Perancangan RCM Untuk Mengurangi
Downtime Mesin Pada Perusahaan Manufaktur Aluminium, Prosiding
Seminar Nasional Manajemen Teknologi XV, Jurusan Teknik Industri
Program Studi MMT, Universitasi Kristen Petra Surabaya.

11. Sarashvati, M. S., Alhilman, J., Nopendri, (2017), Optimalisasi
Kebijakan Perawatan Menggunakan Metode RCM (Reliability
Centered Maintenance) dan Perencanaan Pengelolaan Suku Cadang
Menggunakan RCS (Reliability Centered Spares) Pada Continuous
Casting Machine 3 Slab Steel Plant, Jurnal E-Proceeding of
Engineering, Vol 4, No.2, pp: 2916-2923.

B Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 3-8
7 ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

ANALISIS KESEIMBANGAN LINTASAN MENGGUNAKAN METODE
RANK POSITION WEIGHT UNTUK MENINGKATKAN
PRODUKTIVITAS
(Studi Kasus di UKM Borobudur Knitting, Yogyakarta)

Christine Anasthacia Purba', Trismi Ristyowati?, Gunawan Madyono P3
123 Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknik Industri
Universitas Pembangunan Nasional Veteran” Yogyakarta
J1. Babarsari 2 Tambakbayan, Yogyakarta, 55281
Telp. (0274) 485363 Fax.: (0274) 486256 email : jur_tiupn(@telkom.net

Abstrak

Usaha kecil menengah merupakan cikal bakal dari tumbuhnya industri besar juga
memiliki peran penting dalam pengembangan usaha di Indonesia. Borobudur Knitting
merupakan salah satu industri UKM yang bergerak di bidang konveksi rajut. . Borobudur
Knitting merupakan perusahaan rajut di Yogyakarta yang memproduksi baju rajutan.
Guna menghadapi persaingan yang sangat ketat maka perusahaan perlu meningkatkan
produktivitas. Borobudur knitting memiliki permasalahan yaitu terjadinya penumpukan
pada stasiun kerja linking yang mengakibatkan UKM Borobudur Knitting tidak dapat
mencapai target produksi tiap bulannya. Masalah tersebut dapat diselesaikan
menggunakan metode rank position weight. Dengan menggunakan metode rank position
weight dapat menghasilkan stasiun kerja yang efektif guna mendapatkan nilai line
efficiency yang tinggi, smoothness index yang baik serta meningkatkan hasil produksi
serta produktivitas. Hasil analisis dengan penerapan metode sistem keseimbangan
lintasan rank position weight ini adalah UKM Borobudur Knitting dapat meningkatkan
efisiensi lintasan produksi sebesar 43 % dari 31 % menjadi 79,45 % dengan stasiun
kerja efektif pada lintasan proses produksi dress rajut motif berkerah sebanyak 6 stasiun
kerja. Produktivitas juga meningkat sebesar 20% dari 57% menjadi 70%. Nilai
smoothness index awal juga mengalami penurunan sebesar 42% dari 62% menjadi
19,94%.

Kata kunci : Keseimbangan lintasan, metode rank position weight, smoothness
index,produktivitas, stasiun kerja

1. PENDAHULUAN

Saat ini keberadaan industri Usaha Kecil dan Menengah (UKM) sangat
berkembang pesat khususnya di Indonesia. Karena pesatnya perkembangan
industri khususnya pada industri usaha kecil menengah ini, maka setiap industri
harus meningkatkan produktivitas agar dapat bersaing dengan yang lainnya.
Untuk meningkatkan produktivitas. Salah satu faktor yang harus diperhatikan
adalah keseimbangan lintasan. Keseimbangan lintasan sangat penting untuk
diterapkan karena mampu memberikan informasi tentang tingkat efisiensi
produktivitas kerja yang ditandai dengan jumlah produksi yang dihasilkan, stasiun
kerja yang dibuat, urutan kerja, mesin yang dipakai, sehingga dalam proses
produksi tidak ada waktu penundaan.

Borobudur Knitting merupakan salah satu industri Usaha Kecil Menengah
(UKM) yang bergerak di bidang konveksi rajut. UKM ini terletak di JI. Suroloyo
n0.06 Yogyakarta. Borobudur Knitting merupakan perusahaan rajut di Yogyakarta
yang memproduksi baju rajutan. Ada banyak jenis produk yang dibuat oleh
Borobudur Knitting, namun salah satu produk yang sangat laku dikalangan
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konsumen yaitu dress rajut motif berkerah. Dalam sebulan Borobudur Knitting
mendapatkan pesanan sebanyak 1500 pcs dari para konsumen. Produk yang
dihasilkan dipasarkan ke berbagai toko yang berada di Yogyakarta seperti di
Ramayana, Gardena dan masih banyak lagi. Selain di Yogyakarta, Borobudur
Knitting menjual produknya ke luar Jawa.

Dalam proses produksi UKM Borobudur Knitting memiliki permasalahan
yaitu terjadi penumpukan bahan baku pada lintasan produksi tepatnya pada bagian
linking dan stasiun kerja setelah stasiun kerja linking yang menganggur. Hal ini
disebabkan karena pembagian beban kerja pada salah satu stasiun kerja tidak
seimbang untuk menyelesaikan pemesanan konsumen yang sangat banyak serta
tidak teraturnya tata letak pabrik. Dari permasalahan yang ada, maka penumpukan
bahan baku dan waktu menganggur harus dihilangkan agar dapat meningkatkan
produktivitas. Untuk meningkatkan produktivitas dan menghilangkan
penumpukan bahan baku dan waktu menganggur maka keseimbangan lintasan
produksi serta tata letak fasilitas harus diperbaiki.

Perbaikan lintasan produksi untuk meningkatkan produktivitas dapat
dilakukan dengan memperbaiki tata letak fasilitas pada lantai produksi Borobudur
Knitting serta menghitung nilai smoothness index menggunakan metode line
balaning yaitu menggunakan metode Rank Position Weight (RPW). Metode ini
merupakan metode line balancing yang menekankan urutan stasiun kerja
berdasarkan tingkatan waktu produksi pada setiap stasiun kerja. Dengan
menganalisis hasil dari metode yang digunakan diharapkan mendapatkan hasil
yang maksimal untuk dapat diterapkan pada Borobudur Knitting.

2. LANDASAN TEORI

Menurut Ginting (2007), Line balancing merupakan metode penugasan
sejumlah pekerjaan ke dalam stasiun-stasiun kerja yang saling berkaitan atau
berhubungan dalam suatu lintasan atau lintasan produksi sehingga setiap stasiun
kerja memiliki waktu yang tidak melebihi waktu siklus dari stasiun kerja tersebut.
Total waktu operasi terbesar dari stasiun-stasiun kerja akan menentukan waktu
operasi lintasan, yang diistilahkan dengan waktu siklus (cycle time).Rank
positional weight adalah metode yang diusulkan oleh Helgeson dan Birnie sebagai
pendekatan untuk memecahkan permasalahan pada keseimbangan lini dan
menemukan solusi dengan cepat. Konsep dari metode ini adalah menentukan
jumlah stasiun kerja minimal dan melakukan pembagian task ke dalam stasiun
kerja dengan cara memberikan bobot posisi kepada setiap task sehingga semua
task telah ditempatkan kepada sebuah stasiun kerja . Menurut Herjanto (1999),
produktivitas merupakan suatu ukuran yang menyatakan bagaimana baiknya
sumber daya diatur dan dimanfaatkan untuk mencapai hasil yang optimal.
Produktivitas dapat digunakan sebagai tolak ukur keberhasilan suatu industri atau
UKM dalam menghasilkan barang atau jasa. Sehingga semakin tinggi
perbandingannya, berarti semakin tinggi produk yang dihasilkan.Smoothness
index adalah suatu indeks yang menunjukkan kelancaran relative dari
penyeimbangan proses tertentu. Hubungan smoothness index dengan efisiensi
lintasan adalah semakin besar nilai efisiensi lintasan, maka nilai smoothness index
makin kecil dan lintasan dikatakan makin baik apabila nilai smoothness index
makin mendekati 0.
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3. METODOLOGI PENELITIAN
3.1 Data yang Digunakan

Pada penelitian ini ada beberapa data yang digunakan yaitu data target
produksi per bulan yang akan dijadikan acuan untuk menentukan waktu siklus
saat dilakukan perbaikan, diperlukan juga data waktu proses pembuatan produk,
jumlah dan ukuran alat yang digunakan saat produksi dress rajut berkerah. Data
yang diklumpulkan yaitu selama penelitian pada bulan September 2015-Januari

2016.

3.2 Pengolahan Data
3.2.1 Perhitungan keseimbangan lintasan awal

Langkah-langkah pengolahan data yang digunakan dalam penelitian ini

adalah:
1. Melakukan perhitungan uji kecukupan data dengan tujuan mendapatkan

3.2.2

3.23

adalah:

informasi apakah data yang didapatkan sudah cukup atau tidak untuk dapat
melakukan perhitungan selanjutnya.

. Menghitung waktu proses rata-rata kemudian membuat precedence

diagran yang menunjukkan proses operasi pembuatan dress rajut berkerah
menggunakan waktu proses rata-rata.

. Melakukan perhitungan nilai keseimbangan awal, yaitu menghitung

jumlah produksi awal, idle time, delay balance, line efficiency, dan
smoothness index yang nantinya hasil yang didapat digunakan untuk
membandingkan hasil keseimbangan lintasan awal dengan hasil perbaikan.
Tata letak fasilitas awal

Langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini adalah:

. Menghitung total luas area stasiun kerja awal, yaitu menghitung berapa

total luas area masing-masing stasiun kerja dengan data-data yaitu jumlah
alat, ukuran alat, ukuran ruang operator, ukuran ruang material.

. Menghitung jarak antar stasiun kerja berdasarkan hasil dari luas area

masing-masing stasiun kerja serta titik awal dan tujuan perpindahan.

. Menghitung momen perpindahan yang merupakan nilai dimana semakin

kecil nilai momen perpindahan maka semakin bagus aliran perpindahan.
Perhitungan momen perpindahan dilakukan dari hasil jarak antar stasiun
kerja dikalikan dengan frekuensi perpindahan.

Menghitung keseimbangan lintasan menggunakan metode rank
position weight

Langkah-langkah pengolahan data yang digunakan dalam penelitian ini

1. Menentukan waktu siklus dalam pembuatan 1 pcs dress rajut berkerah

yaitu dengan membagikan target produksi per bulan dengan jumlah hari
kerja, kemudian hasil yang didapatkan dibagikan dengan waktu tersedia
per hari maka didapatkanlah hasil waktu siklus pembuatan 1 pcs dress
rajut berkerah

Melakukan pengelompokan stasiun kerja seri kemudian hasil dari
pegelompokan dibuatlah precedence diagram yang baru.

. Menentukan penambahan mesin menggunakan metode rank position

weight, stasiun kerja yang diutamakan untuk penambahan mesin dilihat
dari ranking yang didapatkan dari metode rank position weight
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4. Melakukan perhitungan nilai keseimbangan perbaikan, yaitu menghitung
jumlah produksi awal, idle time, delay balance, line efficiency, dan
smoothness index yang nantinya hasil yang didapat digunakan untuk
membandingkan hasil keseimbangan lintasan awal dengan hasil

3.2.4 Perbaikan tata letak stasiun Kerja setelah menggunakan metode rank
position weight
Langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini adalah:

1. Menghitung total luas area stasiun kerja usulan, yaitu menghitung berapa
total luas area masing-masing stasiun kerja dengan data-data yaitu jumlah
alat, ukuran alat, ukuran ruang operator, ukuran ruang material.

2. Menghitung jarak antar stasiun kerja berdasarkan hasil dari luas area
masing-masing stasiun kerja serta titik awal dan tujuan perpindahan.

3. Menghitung momen perpindahan yang merupakan nilai dimana semakin
kecil nilai momen perpindahan maka semakin bagus aliran perpindahan.
Perhitungan momen perpindahan

4. Membuat relayout tata letak menggunakan algoritma corelap.

4. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL
4.1 Pengumpulan Data

Target produksi per bulan dress rajut berkerah yaitu 1500 pcs, dalam satu
bulan waktu kerjanya adalah 26 hari. Dalam satu hari waktu tersedianya adalah
25200 detik.

Data waktu proses operasi diperlukan untuk menguji kecukupan data yang
diambil serta menentukan waktu siklus tiap stasiun kerja. Berikut merupakan data
waktu proses dress rajut:

Tabel 1. Wakt: proses pambmsten dress rajit barkerah

Walem prosss st hagizn badan Waken prosas fjus bagizm langan Wk prosss rajut bagian karzh Wkt proses daking
Wkt Wakm Wity Wity Waktm Wity Wkt Wakm Wakm Wkt
Mo | mosss | Wo. | pross | Wo| prosss | Weo | prosss | Woo | prosss | Ne | prossws | Moo | presss | Woo | prosss | Moo | prosss | Ne | proses
(i) {danik]) {dutik] {dutik] (datik) {dutik] {dutike] i datik] (k) (dutikc)
1 450,33 16 433,34 1 24 16 408 1 134,54 16 | 235,13 1 210,37 113 209,54 1 173,51 16 | 275,18
1 | 4m25 | 17 431,52 1 | sens | a7 | wemas | 1 | 23445 | o7 | mess | 1 | zoeme | a7 | awoss | o1 | amas | 07 | anem
3 453,20 13 4345 3 354 15 4545 3 13434 13 | 35014 3 209,58 13 210,02 3 M1 15 | 7352
4 Ho43 % 452,51 4 45,03 ] s 4 . 19 | 23358 4 210,58 12 210,19 4 171,59 19 | 27331
40,05 | 10 433,21 g | seez | a0 | s | 3 | 234 | w0 | mess | s | znun | 20 | ams | o5 | 1msas | w0 | 2mae
] 445,55 i | 4333 & EE R 514 & 13543 n 3415 & me | n 209,58 & 175,48 1 17333
4515 ol 430,15 7 45,45 il 3442 7 13418 | 48 7 110,25 n 210,56 7 27455 | 3T
g 45004 | 2 45,53 g | B M58 g 13945 bk} 35,18 g 210,08 a3 L1l g 170,18 bk} 27,59
g | 450,09 | 24 431,91 o | sem4s | 24 | zesse | 9 | ;16 | 24 | mess | s | muer | 24 | 2mor | s | amias | 14 | 2
o[ 45811 b4 451,08 <] e | 25 503 1] 13415 5 23545 0 2134 | 1= 211,54 10| 27358 15 7349
1 #4556 | 18 450,01 n e | 18 e n 13534 16 | a1 1 110,45 15 21045 n 17435 16 | 27435
| #4738 | 17 450,04 1 w05 | 1T 40,13 1 1344 T | meas b e K 210,34 1| 27411 17| z7ass
3 HE4 | 8 4311 13 543 I 0,19 13 130,24 1§ | 2Eas 3 211,38 i 21,11 13 171,19 18 | 27433
4 | 450,42 % #4351 14 HiL4 | ¥ 458 4 13318 % | 3434 4 | 04 pil 210,08 14 | 27557 P e X )
5 455,35 30 450,58 15 e | 30 345 15 133,59 30| 327 5 110,01 30 210,25 15 mr 30 | 27555
Tahel 2. Luas area yang diburuhican tiap stasion kerja Tahel 3. Jens, fmgs, dan Jurnlah mesin
Tuas Area vang Dibuubicn Jumlzh
Stzsim = = No| Nemaalat Fungs alat i
Mo | o | NemaMesin | Mesin | R Opestor |, C _ _ at
(mater) | {meter) ) (meter) 1 | MesmRapt | Merajuf bagian badan lenzan dan kerah 12
1 I MesimBaimr | 103 | LOXLD L0310 1| MezinLinking | Menyatukan bagian badan dan lengan 3
2 I MesmEajm | LSx0.8 | 1O0XLO0 1010 f - Menyambung bagian kerah dan mengobras
S — - 3| Mesin Obrag STRTTS L 4
3 m MesinBaim | L3x0.8 | L0310 1,0%1,0 . bagian pundak dan pingzir badan
i . Merapikan pakaian raju dengan cara
1 I Dizsin w0 | Lo | vemo || 4| MesinStean | 0¥ - 4
Linking ’ ’ T b dizetrika kan mesin sieam
5 i i 08x06 | LOXL0 | LOL0 -
Mesty Qs | 0.5<0S | 10K, DTS | begn i Menjahit shsesors 4
& VI | Mesiplabi | 06e06 | 10%10 | 10300 - i .
7 VI | MesinSeeam | Laals | LOXLE | LOXLO 6| [nspeksi Mengecek haz produks: 3
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4.3 Pengolahan data
4.3.1 Keseimbangan Lintasan awal
1. Precedence diagram dan perhitungan waktu siklus

S, 24
(w2 )
4.‘.'-D._S i '\K o A 210,87 2T3I S22 26047 0L, 8" 1SS 56" 1855287
— o~ — e, -~ o~
|"/E' 4 ?\‘. = [ S LM\‘| = Sk ;\" 3_:’;:;\'} H/S—-Z T b Sk E\‘] o S ;\ﬁ
. N M M M — A

Gambar 1. Precedence diagroamn: dress rajut berkeralh

waktu proses Stasiun Kerja 1

Waktu siklus stasiun kerja 1 = , ; ,
Jumlah mesin pada Sstasiun Kerja 1
450,55

5
=90,11 detik

Tak<l £ Perhibaon sarm wwaboa sikchas ey stasion Boerja

- ATakobo A Tabdn =akins
To. Td=sram 3:!'_:5|.1.u:|. Tuarnd=sk —— . -
- Clatibc)y Eoerja Cdeiicy
1 Fajnst badi=ms = S50 55 SO, 11
= Fanst T oreoaas =+ S44 T4 ===
= F anst Frerah 3 2324 54 TE 1=
=2 Lamboime= 3 210,287 TO 2D
= e =4 273 S a2 3=
] T=hit sksesoris =+ a0 0 i i
rd Srearrs o =3 201 =0 S0.42=
= Insprebesi 3 155, 25 e ]
= Feme i =4 185 .28 2S5 =
Toral walkoma sikches IS 54 51 1

Dari rincian hasil waktu siklus yang dapat dilihat pada Tabel 4.4,
didapatkan total waktu siklus sebesar 610,01 detik. Total waktu siklus
tersebut digunakan untuk perhitungan hasil produksi per hari selanjutnya.

2. Perhitungan hasil produksi per hari
Perhitungan hasil produksi per hari didapatkan dari waktu kerja tersedia
dalam satu hari dibagikan dengan total waktu siklus yang ada. Dari
perhitungan yang dilakukan didapatkan hasil produksi per hari yaitu 42
dress per hari.

3. Perhitungan idle time
Pengukuran idle time dilakukan agar dapat mengetahui berapa persentase
waktu menganggur pada keseimbangan lintasan awal. Dari perhitungan
yang telah dilakukan didapatkan hasil idle time sebesarl172,84%. Dari hasil
yang didapatkan dapat dilihat bahwa keseimbangan lintasan awal
mengalami waktu menganggur yang cukup banyak.

4. Perhitungan produktivitas
Perhitungan produktivitas dilakukan untuk mengetahui persentase
produksi yang dihasilkan oleh Borobudur Knitting. Berikut perhitungan
produktivitas pada Borobudur Knitting:

Output x Y waktu proses rata—rata

Produktivitas = x 100%
Jumlah mesin x Waktu Kerja 0

42X 2326,56
=—————x 100% =51 %.
34X 25200

5. Perhitungan produktivitas
Perhitungan smoothness index dilakukan untuk mengetahui besarnya nilai
keseimbangan lintasan awal. Semakin kecil nilai smoothnes index dari line
efficiency maka keseimbangan lintasan semakin baik. Berikut merupakan
perhitungan nilai smoothness index:
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SI =Jz}§1(STi max — Tsi)? x 100%

= \/O +1130,82 + 4666,32 + 5744,5 + 3133,62 + 3615,02 +
\/6187,57 + 8133,34 + 7036,17 x 100%

= 1/39648,34

=62%

4.3.2 Layout awal tata letak fasilitas dan momen perpindahan

Lt M2
K] n4

M4 M2
L

L
L ]
o

=
=
=

Gudang Barang Jadi
Ruang Kantor
s 19 20 21 22 23 24 25 26 2

Gambar 2. Layout awal
Untuk dapar mengetahui jumlah mome perpindahan awal maka telah
dilakukan perhitungan frekuensi perpindaha produk dari masing-masing stasiun
kerja. Kemudian, telah didapatkan juga hasil perhitungan jaraj antar stasiun kerja
yang memperhatikan ruang material dan ruang operator. Dari hasil jarak dikalkan
dengan frekuensi perpindahan yang menghasilkan nilai momen perpindahan antar
stasiun kerja. Hasil momen perpindahan dari tiap stasiun kerja dijumlahkan yang
menghasilkan nilai momen perpindahan total dress rajut berkerah sebanyak
3247,2 kali perpindahan. Besarnya nilai momen perpindahan disebabkan tidak
tertatanya stasiun kerja dengan rapi sehingga dapat mempengaruhi waktu da hasil
produksi tiap harinya.
4.3.3 Keseimbangan Lintasan menggunakan rank position weight
Langkah selanjutnya adalah menentukan waktu siklus berdasarkan target
produksi per hari dress rajut berkerah dan waktu proses yang tersedia.
1. Penentuan waktu siklus (cycle time)
Penentuan waktu siklus dilakukan untuk menentukan waktu siklus dalam
pembuatan 1 pcs dress rajut bererah agar memenuhi target produksi. Berikut

perhitungan untuk mnentukan waktu siklus:
Target produksi per bulan

jumlah hari kerja dalam sebulan

1500 pcs .
=——— =57 pcs/hari
26 hari

2. Penentuan waktu siklus (cycle time)
Setelah diketahui target produksi per hari maka dapat dilakukan
perhitungan waktu siklus. Berikut perhitungan waktu siklus pembuatan dress rajut

berkerah:

Target produksi per hari =

Target produksi per hari

Waktu siklus = Waktu kerja tersedia per hari
_ 57 pcs
25200 detik
;«"‘f‘”"‘“\:ﬁ Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 4-6
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= 0,002 pcs/detik

S 00 e
0,002 pes/detik 500 detik/pcs.

3. Pengelompokan stasiun kerja
Pengelompokan stasiun kerja dilakukan berdasarkan stasiun kerja yang
memiliki tugas dan mesin yang sama. Pada stasiun kerja 1, stasiun kerja 2, dan
stasiun kerja 3, memiliki mesin yang sama yaitu mesin rajut serta tugas yang sama
yaitu untuk merajut bagian-bagian dress rajut berkerah. Hasil dari pengelompokan
stasiun kerja menghasilkan waktu siklus pada tiap stasiun kerja yang berbeda.

Hasil dari pengelompokan stasiun kerja dapat dilihat pada Tabel 5.
Tak=sl 5. Pengslormpsabcan stasian kberja

. WWaktha prases
T Sma;r!.:: stz=im kerja stazim kerja sebelsh
e 2 (decilkc)
g 450 55
1j .
1. P 34949 24 1022 335
134 54
z. Linking 21087 210,87
3 Ohras 273 52 2A7I 52
4. Srean - —
i 2504 TE0
=, Tahit -
) 2018 01,8
(= Trepekesi 155 354 185,34
7. Paockhbee 18528 185,28

5. Pengelompokan stasiun kerja
Dari perhitungan waktu siklus yang telah dilakukan, didapatkan hasil
untuk membuat 57 pcs dress tiap harinya memerlukan waktu siklus 500 detik/pcs.
Untuk menentukan banyaknya jumlah mesin dan pada stasiun kerja mana yang
mendapatkan penambahan mesin maka terlebih dahulu menentukan bobot beban
menggunakan metode rank position weight. Bobot beban menggunakan rank
position weight dapat dilihat pada Tabel 4.6.

Tabel §. Matrik bobot beban produkesi dress rajut motif berkoerah menesmakan Aok Posiion FPeizhe

Stzsium - Eajut oo Sream Jahit - N

Her Time £ Linking Ohras P N Inepeksl Pocking Totzl Rk
s 430,55 1 1 1 1 1 1 1 610,01 1
Limcing | 210,87 1] 1 1 1 1 1 1 355,66 2
Obgas. 273,52 [] o 1 1 1 1 1 285,37 3
daba 2604 | 0 0 0 1 1 1 1 21600 4
akzesois ; LR

Steam: 200,8 [ o 0 o 1 1 1 151,89
aress

Inspeksi | 16536 [] o 0 o o 1 1 101,44 7
Packing | 18528 [] o 0 o o ] 1 185,28 6

Dari pembobotan yang telah dilakukan didapatkan ranking dari masing-
masing stasiun kerja. Untuk menentukan banyaknya penambahan mesin maka
diurutkan berdasarkan ranking yang paling tinggi. Karena stasiun kerja 1 memiliki
waktu yang paling besar namun sudah memiliki jumlah mesin yang banyak maka
stasiun kerja urutan ke-dua yang mendapatkan penambahan mesin. Setelah itu,
dilakukan penambahan pada stasiun kerja pada urutan ke 3 yaitu stasiun kerja 3.
Untuk penambahan mesin berikutnya pada stasiun kerja yang lainnya dilakukan
dengan cara yang sama hingga total waktu siklus tidak lebih dari 500 detik.
Penambahan mesin pada staisun kerja linking dan total waktu siklus dapat dilihat
pada Tabel 4.7.
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Tabel 7. Total wakm gikhis

N TATaktn proses T Sakon sikdus
o S‘I:as:r!.;n . g Tarndah - : .-
ek koerja (derik)
Ty = - p—
1. v 1020,33 12 85,77
. Linking 210,87 4 F0,20
3. Ohbras 273 52 4 GE8.38
Efeamr -
4. e 2G04 4 55,10
— Tahat - E——
=R . 2018 4 045
a. Tnspeicsi 165,56 3 55,12
7. Packing 185,28 4 465,32
ozl wvakon Total
Total w 232356 weakcha 44143
proses sikchas

Setelah dilakuakan penambahan satu mesin pada stasiun kerja linking
didapatkan total waktu siklus kurang dari 500 detik. Maka selanjutnya dapat
dilakukan perhitungan hasil produksi dalam satu hari.

4. Perhitungan hasil produksi per hari

Untuk melalukan perhitungan hasil produksi per hari yaitu membagi waktu
yang tersedia dengan total waktu siklus setelah dilakukan penggabungan serta
penambahan mesin pada stasiun kerja linking.seletlh dilakukan perhitungan maka
didapatkan hasil produksi setelah dilakukan perbaikan yaitu 58 pcs per hari.
5. Perhitungan pencapaian target produksi per bulan

Dari perhitungan hasil produksi per hari dapat dilakukan perhitungan apakah
hasil dari produksi per hari mampu mencapai target produksi per bulan yaitu 1500
pcs per bulan. Berikut perhitungan pencapaian target produksi per bulan:

Hasil produksi/bulan = jumlah hari kerja dalam 1 bulan x hasil produksi/hari
=26 hari x 58 pcs = 1501 pcs per bulan

6. Perhitungan produktivitas

Perhitungan produktivitas dilakukan untuk mengetahui persentase produksi
yang dihasilkan oleh Borobudur Knitting. Berikut perhitungan produktivitas pada
Borobudur Knitting:

Output x Y waktu proses

Produktivitas = x 1009
oduktivitas Jumlah mesin x Waktu tersedia 00%

58 x 441,23
=————x100% =78 %
35 x 25200

7. Perhitungan produktivitas smoothness index

Perhitungan smoothness index dilakukan untuk mengetahui besarnya nilai
keseimbangan lintasan awal. Semakin kecil nilai smoothnes index dari line
efficiency maka keseimbangan lintasan semakin baik. Hasil dari perhitungan
soothnes index adalah 19,94%. Hasil dari metode rank position weight membrikan
hasil keseimbangan lintasan yang baik karena nilainya lebih kecil dari
keseimbangan lintasan awal. Keseimbangan lintasan dikatakan baik jika nilai
smoothness index semakin mendekati 0.
4.3.3 Relayout tata letak fasilitas sltelah perbaikan menggunakan rank
position weight

Memperbaiki ulang tata letak fasilitas yang ada menggunakan metode

algoritma corelap. Data yang dibutuhkan adalah tingkat kedekatan antar stasiun
kerja untuk diolah dan dibuat activity relationship chart. Berdasarkan langkah
pengurutan departemen sesuai dengan nilai bobot hubungan kedekatan atau TCR
(Total Closeness Rating). Sebelum menghitung TCR maka dibuat activity
relationship chart yang dikonversikan dengan angka : A = 5; E = 4; [=3; O=2;
U=1
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1 Rajut badan
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packing

Gambar 3. dctivity felationship chart

Setelah membuat activity relationship chart selanjutnya dilakukan
penentuan urutan pengalokasian Berdasarkan langkah pengurutan departemen
sesuai dengan nilai bobot hubungan kedekatan atau TCR (Total Closeness
Rating). Sebelum menghitung TCR maka dibuat activity relationship chart yang
dikonversikan dengan angka : A = 5; E =4; [=3; 0=2; U=1

- Pada ARC, hubungan SK 1 dengan dengan 6 SK lainnya adalah:

SK1-SK2=A=5;SK1-SK3=E=4;SK1-SK4=E=4

SK1-SK5=0=2;SK1-SK6=0=2; SK1-SK7=U=1

TCRSK1=18
Tabel 8. Hasil perhitungan TCER.
Departemen | TCRE | Urotan
SKE 1 18 3
SKE 2 18 4
SK 3 18 5
SK 4 12 1
SK 5 19 2
SE 6 14 [
SK 7 10 7

Setelah didapatkah hasil TCR maka dibuat pengalokasian. Adapun cara
Pengalokasian stasiun kerja adalah dengan menggunakan metode sisi barat
(western-edge). Departemen yang terpilih pertama kali (urutan pertama)
dialokasikan di pusat dari diagram. Berikut hasil pengalokasian menggunakan
algoritma corelap dan digambarkan dalam layout.

ki 7 SK7

SK5| SK4|SK6

SK1|SK2|SK3
Gambar 4. Pengalokasian stasiun kerja berdasarkan nilai TCR

Gudang banan baku
SK 7T —_

Gudang Barang dadi /.
: SK.&

.

\E

I
EXS

Gambar 5. Tata letak usulan

4.3 Analisis Hasil
Dari hasil perhitungan Helgison Birnie atau Rank Position Weight yaitu
sebelum dilakukan keseimbangan lintasan, banyaknya stasiun kerja berjumlah 9

s
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stasiun kerja dengan hasil perhitungan idle time sebesar 172,84 %, balance delay
91,54 % dan efisiensi lintasan 31 %. Selain itu, didapatkan juga hasil dari
perhitungan jumlah produksi perh hari yaitu sebanyak 42 dress per hari. Dari hasil
yang didapat maka UKM Borobudur knitting hanya mampu memproduksi dress
sebanyak 1092 dress per bulan. Selain itu, didapatkan juga hasil momen
perpindahan awal stasiun kerja sebesar 3247,2 perpindahan. Tingginya momen
perpindahan disebabkan oleh tidak tersusunnya stasiun kerja secara teratur.
Setelah dilakukan perbaikan keseimbangan lintasan didapatkan hasil yaitu jumlah
stasiun kerja berkurang menjadi 7 stasiun kerja dengan tingkat produktivitas
meningkat menjadi 78% dengan hasil produksi per hari sebanyak 58 dress. Dari
hasil yang didapat maka UKM Borobudur Knitiing mampu mencapai targer yaitu
1501 dress per bulan. Dari perhitungan yang dilakukan didapatan juga hasil
momen perpindahan pada tata letak fasilitas sebelum dilakukan keseimbangan
lintasan yaitu sebesar . Dengan menggunkan metode rank position weight yang
menggabungkan dua stasiun kerja membuat jarak perpindahan menjadi lebih
kecil, dapat dilihat dari hasil momen perpindahan yaitu sebesar 2241,49. Selain
itu, didapatkan juga hasil meningkatya nilai efisiensi lintasan menjadi 75,09 %.
Nilai smoothness index juga mengalami penurunan sebesar 42% dari 62%
menjadi 19,94%. Nilai pada smoothness index turun menjadi 19,94% artinya
adalah bahwa indeks kelancaran relatif yang dapat dicapai lintasan produksi
dengan menggunakan metode RPW sebesar 19,94%. Hubungan smoothness index
dengan efisiensi lintasan adalah semakin besar nilai efisiensi lintasan, maka nilai
smoothness index makin kecil dan lintasan dikatakan makin baik apabila nilai
smoothness index makin kecil.

5. KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan
Berdasarkan penelitian yang dilakukan didapatkan kesimpulan bahwa
penelitian ini mampu menyeimbangkan keseimbangan lintasan dengan
menggunakan metode rank position weight yaitu dengan hasil meningkatnya
nilai line efficiency sebesar 43 % dan dengan hasil smoothness index yang
mengalami penurunan sebesar 42%, serta mampu meningkatkan produktivitas
yaitu sebesar 20% dengan hasil produksi 58 pcs/hari. Hubungan smoothness index
dengan efisiensi lintasan adalah semakin besar nilai efisiensi lintasan, maka nilai
smoothness index makin kecil dan lintasan dikatakan makin baik apabila nilai
smoothness index makin kecil.
5.2 Saran
Saran-saran yang diberikan sehubungan dengan hasil penelitian tersebut
adalah:
1. Diharapkan pada penelitian selanjutnya sebaiknya peneliti memasukkan
pembahasan tentang biaya produksi.
2. Bagi peneliti selanjutnya, diharapkan melakukan penelitian tidak hanya
melihat bahwa keseimbangan lintasan hanya berdampak terhadap
produktivitas tetapi berdampak terhadap hal-hal yang lain.
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Abstrak

Potensi UMKM sebagai alternatif peningkatan perekonomian di Indonesia, dihambat
oleh rendahnya tingkat produktivitas serta keterbatasan modal. Sehingga, upaya
peningkatan output dengan keterbatasan input berupa modal menjadi tantangan bagi
para penggiat UMKM dalam meningkatkan produktivitas unit usahanya. Survei awal
yang dilakukan kepada para pekerja rumah potong unggas di Kota Tasikmalaya
menyebutkan bahwa, kendala terbesar dalam peningkatan output produksi adalah pada
keterbatasan alat kerja yang mereka gunakan. Penelitian ini mengusulkan rancangan
ulang desain alat kerja berupa pisau daging yang digunakan oleh para pekerja di
UMKM rumah potong unggas. Perancangan tersebut menggunakan pendekatan Kansei
Engineering tipe 1, serta penyesuian dimensi produk berdasarkan data antropometri
penggunanya dengan konsep persentil. Responden dalam penelitian ini adalah para
pekerja yang telah memiliki pengalaman lebih dari 1 tahun bekerja di rumah potong
unggas, dengan batasan usia 18-50 tahun. Hasil dari penelitian ini adalah berupa item-
item yang sangat berpengaruh terhadap kansei responden untuk desain pisau daging
ayam yakni X1.2 (Butt: Tipe 2); X2.6 (Handle: Tipe 6); X3.2 (Spine: Tipe 2); X4.2 (Point:
Runcing); dan X5.7 (Edge: Tipe 7). Hasil tersebut akan dituangkan menjadi sebuah
prototipe pisau daging sesuai dengan data antropometri individu ekstrim yang memiliki
panjang 114,72 mm dan lebar 18,5 mm.

Kata kunci: antropometri, kansei, QT I, pisau daging.

1. Pendahuluan

Usaha Mikro, Kecil dan Menengah (UMKM) merupakan pilar perekonomian
rakyat di Indonesia yang paling tidak berpotensi mengalami imbas krisis (LPI,
2016). Oleh karena itu, UMKM dinilai berpotensi sebagai alternatif peningkatan
perekonomian di Indonesia. Permasalahan yang umumnya dihadapi UMKM saat
ini adalah tingkat produktivitas yang cenderung rendah (Susilo, 2010), yang
disebabkan kurangnya kemampuan dalam berinovasi dan keterbatasan teknologi
proses produksi untuk memenuhi permintaan dalam waktu singkat (Hamid &
Susilo, 2011). Dibandingkan dengan perusahaan besar, tingkat produktivitas
UMKM dinilai masih rendah akibat keterbatasan modal maupun akses untuk
mengembangkan unit usahanya (National Lecture Series, 2014). Dalam hal ini,
produktivitas merupakan rasio antara output dengan input berupa sumber daya
yang digunakan untuk kegiatan produksi (Heizer & Render, 2009). Sehingga,
upaya peningkatan output dengan keterbatasan input berupa modal menjadi
tantangan bagi penggiat UMKM dalam meningkatkan produktivitas unit
usahanya. Menurut data Dinas Ketahanan Pangan kota Tasikmayala (2018),
kebutuhan konsumen akan ayam potong dinilai masih melebihi jumlah yang bisa
dipenuhi oleh para pemasoknya. Hal tersebut menjadi peluang bagi para pemasok
ayam potong di kota Tasikmalaya, dimana 70% diantara pemasok tersebut

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 5-1
/ ISBN 978-979-96854-7-6



Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

didominasi oleh UMKM rumah potong unggas. Tidak terpenuhinya kebutuhan
konsumen, karena proses produksi di UMKM umumnya masih menggunakan alat
potong tradisional. Dengan demikian, diperlukan adanya suatu inovasi dalam
peningkatan output dengan tetap memperhatikan keterbatasan modal yang
dimiliki oleh UMKM. Menurut survei awal yang dilakukan pada 50 pekerja
rumah potong unggas di Kota Tasikmalaya, 90% diantaranya berpendapat bahwa
kendala terbesar dalam peningkatan output produksi adalah pada alat kerja yang
mereka gunakan. Proses pemotongan daging ayam secara tradisional memang
menghabiskan banyak tenaga dan beresiko pada gangguan muskuloskeletal
disorder (MSDs) (OSHA, 2003). Disamping itu, pisau daging yang beredar di
pasaran saat ini dinilai belum dapat memenuhi kebutuhan penggunanya karena
berbagai kendala yang mempengaruhi Kkinerja penggunanya. Berdasarkan
wawancara yang dilakukan pada 50 pekerja rumah potong unggas (RPU), kendala
tersebut terbagi dengan persentase berikut:

Kendala Penggunaan Pisau Daging

6% 32 . Menyulitkan proses pemotongan
A Pegal
!

Hasil potongan tidak presisi

y Terlalu ringan
36% -
u Lain-lain

Gambar 1. Kendala Pengunaan Pisau Daging (2018)

Berdasarkan permasalah tersebut, diperlukan inovasi peningkatan output di
UMKM RPU dengan merancang ulang desain pisau daging sesuai dengan
kebutuhan pekerjanya. Pengembangan desain produk yang berorientasi pada hal
tersebut dapat dilakukan dengan berbagai pendekatan, salah satunya Kansei
Engineering. Dimana metode ini menerjemahkan afeksi konsumen dari sebuah
produk, yang dilanjutkan menggunakan metode statistik matematika guna
mengidentifikasi solusi desain yang sesuai dengan nilai afeksi tersebut (Schutte, et
al., 2008). Disamping itu, diperlukan pula rancangan ulang yang disesuaikan
dengan dimensi tubuh penggunanya menggunakan konsep antropometri.
Antropometri adalah analisis dimensi tubuh manusia, dimana data antropometri
digunakan untuk menentukan dimensi fisik dari ruang kerja, peralatan, furniture
dan pakaian untuk memastikan kesesuaian antara dimensi alat dengan dimensi
pengguna (Syuaib, et al., 2015). Rancangan pisau daging akan dibuat berdasarkan
data antropometri sejumlah responden, untuk kemudian diolah menggunakan
konsep persentil.

2. Pendekatan Pemecahan Masalah

Rancangan ulang desain pisau daging ayam dilakukan dengan Kansei
Engineering dan konsep antropometri. Subjek penelitian ini dibatasi pada usia 18-
50 tahun dan memiliki pengalaman bekerja sebagai pemotong ayam lebih dari 1
tahun. Penelitian dilanjutkan dengan mengumpulkan kata-kata Kansei Kansei
yang terkait dengan desain pisau daging ayam. Hasil pengumpulan tersebut
digunakan untuk penyusunan kuesioner Semantic Differential 1 (SD I). Langkah
selanjutnya yakni mengevaluasi ketepatan kata-kata Kansei dengan software
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SPSS, untuk kemudian meringkas informasi ke dalam jumah kecil variabel
dengan menggunakan analisis faktor. Kata-kata Kansei yang telah diolah tersebut
digunakan lagi untuk evaluasi Semantic Differential kedua (SD II), hingga
diperoleh hubungan antara masing-masing kata Kansei dan elemen desain. Di
samping itu, dilakukan pula perancangan alternatif desain pisau daging ayam,
dimana setiap alternatifnya tersusun atas beberapa item komponen dan kategori.
Kuesioner SD |1 disusun berdasarkan hasil dari evaluasi SD Il dan perancangan
alternatif desain untuk kemudian dinilai kembali oleh responden. Hasil dari
penyebaran kuesioner tersebut digunakan sebagai input pada proses
Quantification Theory Type 1 (QT 1) menggunakan software Program R.
Pengolahan data dengan menggunakan antropometri digunakan untuk
menentukan ukuran objek penelitian yang sesuai dengan penggunanya. Hasil dari
proses QT | dan data antropometri tersebut, kemudian diolah untuk menentukan
spesifikasi desain pisau daging ayam.

3. Pengumpulan Data dan Analisis
3.1 Pengumpulan Kansei Words

Tahap ini diawali dengan mengumpulkan kata-kata Kansei sebanyak
mungkin yang berkaitan dengan desain pisau daging. Kata-kata tersebut didapat
dari studi literatur dari jurnal-jurnal Kansei Engineering dan wawancara. Hasil
pengumpulan disajikan pada Tabel 1. Enam belas pasangan kata Kansei ini
kemudian digunakan dalam kuesioner tahap pertama untuk mengetahui desain
yang diinginkan oleh para responden.

Tabel 1. Kansei Words

No | Pasangan Kata Kansei No | Pasangan Kata Kanseli
1 Tebal - Tipis 9 Besar - Kecil

2 Berat - Ringan 10 | Tidak Menarik - Menarik
3 Ramping - Kekar 11 Tidak Tajam - Tajam

4 Klasik - Modern 12 | Tidak Nyaman - Nyaman
5 Umum - Unik 13 Bundar - Runcing

6 Pudar - Mengkilap 14 Pendek - Panjang

7 Kuno - Futuristik 15 Datar - Tekstur

8 Sulit - Mudah 16 Kasar - Halus

3.2 Evaluasi Kuesioner Pertama (SD 1)

Kuesioner tahap pertama merupakan penilaian responden terhadap 16
pasangan kata kansei menggunakan skala semantic differential dengan 7 skala.
Penyebaran kuesioner terlebih dulu dilakukan pada 30 responden untuk tahap uji
validitas dan reliabilitas alat ukur. Hasil uji validitas menunjukkan bahwa terdapat
2 pasangan kata kansei yang memiliki nilai r hitung lebih kecil dari r Tabel,
sehingga dinyatakan tidak valid. Kedua pasangan kata tersebut adalah klasik-
modern dan kuno-futuristik. Pasangan kata yang tidak valid ini tidak
diikutsertakan pada tahap analisis selanjutnya. Pasangan kata Kansei yang
dianggap valid kemudian dianalisis menggunakan uji reliabilitas dimana 14
pasang kata kansei tersebut dianggap reliabel. Kemudian kuesioner SD | disebar
kembali ke 50 responden. Data hasil penyebaran kuesioner ini selanjutnya diolah
dengan menggunakan analisis faktor untuk menghasilkan pasangan kata Kansei

yang lebih sedikit.
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3.3 Analisis Faktor

Hubungan sejumlah variabel yang saling independen dikelompokkan dan
direduksi hingga menghasilkan sejumlah variabel yang lebih sedikit dari variabel
awal. Pengolahan tahap ini diawali dengan pengujian KMO (Kaiser Meyer OlKkin)
dan Bartllet Test, serta penilaian MSA (Measure Sampling Adequacy) yang dinilai
dengan Anti Image Correlation. Hasil pengujian KMO dan Bartlett Test
menunjukkan nilai KMO sebesar 0,919 dengan signifikansi 0,000, sehingga
variabel dan sampel yang ada dinilai dapat diolah dengan analisis faktor. Hasil
penilaian MSA dengan Anti Image Correlation menunjukkan bahwa semua
variabel atau pasangan kata kansei dapat dianalisis dengan analisis faktor. Pada
tahap factoring, terbentuk 4 faktor dari 14 pasang kata Kansei. Hasil
perbandingan korelasi dan pengelompokan pasangan kata Kansei dapat dilihat
pada Tabel 2. Keempat belas pasangan kata Kansei tersebut kemudian digunakan
pada kuesioner tahap kedua (SD II).

Tabel 2. Hasil Pengelompokan
No | Pasangan Kata Kansei | Bobot

Tebal - Tipis 0,715

Berat - Ringan 0,649

1 Ramping - Kekar 0,625
Besar - Kecil 0,533

Pendek - Panjang 0,508

Sulit - Mudah 0,715

2 | Tidak Nyaman - Nyaman | 0,516
Tidak Menarik - Menarik | 0,666
Tidak Tajam - Tajam 0,623

3 Bundar - Runcing 0,541
Umum - Unik 0,775
4 Datar - Tekstur 0,461
Kasar - Halus 0,664

Pudar - Mengkilap 0,413

3.4 Hasil Penentuan Item dan Kategori

Pada pembuatan sampel desain pisau daging, terdapat item dan kategori elemen
desain yang merupakan parameter desain yang ada pada setiap desain produk.
Penentuan item dan kategori digunakan untuk membentuk kombinasi sampel
desain pisau daging. Sampel desain pisau daging yang dibuat dibagi menjadi 5
item dan 22 kategori. Item dan kategori atau karakteristik dari setiap desain pisau
daging akan digunakan input pada pengolahan (QT 1).

3.5 Evaluasi Kuesioner kedua (SD I1)

Kuesioner kedua (SD 1) menggunakan semantic differential skala 7 yang
berisi 14 pasangan kata Kansei hasil dari pengolahan analisis faktor dan 48
sampel desain pisau daging. Hasil dari penyebaran kuesioner SD Il secara
keseluruhan menunjukkan bahwa responden dapat menyampaikan kesan yang
dirasakan ketika melihat sampel desain pisau daging ayam. Hal tersebut
dibuktikan dengan dihasilkannya nilai skala 6 dan 7 sebagai nilai modus, dimana
responden tidak cenderung memilih nilai skala 4 pada kuesioner yang berarti
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netral. Hasil penyebaran kuesioner SD Il selanjutnya dihitung nilai rata-rata untuk
setiap sampel desain terhadap 14 pasangan kata Kansei dari evaluasi data
responden. Nilai rata-rata setiap sampel desain selanjutnya digunakan sebagai data
input dalam proses QT I.

3.6 Hasil Quantification Theory Type | (QT I)

Nilai rata-rata masing-masing sampel desain pisau daging ayam tehadap
masing-masing pasangan kata Kansei hasil dari kuesioner SD Il dan kategori atau
karakteristik setiap sampel desain menjadi data input dalam proses QT | dengan
menggunakan Program R. Hasil yang didapat berupa skor kategori yang diperoleh
dari nilai koefisien masing-masing kategori. Tabel 3 menunjukkan hasil QT I
untuk desain pisau daging ayam. Berdasarkan hal tersebut, pemilihan kategori
pada setiap item diambil skor yang memiliki nilai positif tertinggi, yakni X1.2
(Butt: Tipe 2), X2.6 (Handle: Tipe 6), X3.2 (Spine: Tipe 2), X4.2 (Point:
Runcing), X5.7 (Edge: Tipe 7). Desain dari masing-masing kategori tersebut
dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 3. Hasil QT |

No Ttem No Kategori Notasi Skor
i Y - 2
i Butt 1 I'l.pe 1 X1.1 033342
2 Tipe 2 X12 046341
1 Tipe 1 X2.1 012122
2 Tipe 2 X222 005631
i -l -02
5 Handle 3 I'1.pe 3 LS 021334
1 Tipe 4 X204 | -014322 |
5 Tipe 5 X255 0.23766
6 Tipe 6 X226 041323
1 Tipe 1 X3l -0,11895
2 e 2 3.2 2
3 Spine 2 Tilpe 2 }53._ 047213
3 Tipe 3 X33 -0,12174
4 Tipe 4 X34 -0,33988
i L 22
4 Point 1 Famcing X411 042218
2 Tumpul X4.2 022143
1 Tipe 1 X5.1 031198
2 Tipe 2 X5.2 -0,03218
3 Tipe 3 X513 043222
i 5 - 2
e S R
b Tipe 5 X535 021177
i Tipe 6 X5.6 -0,01002
7 Tipe 7 X577 049123
g Tipe 8 X58 | 032118 . s
Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 5-5

ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Tabel 4. Kategori yang Paling Dominan Hasil Pengolahan QT |
Item Kategori Visual

Butt Tipe 2

Handle Tipe 6

Spine Tipe 2

o
—
_

Edge Tipe 7

3.7 Pengukuran Dimensi Antropometri dan Konsep Individu Ekstrim

Data antropometri yang digunakan yaitu Lebar tangan menggenggam (Ltm)
dan Diameter genggaman minimal (Dgmin). Ltm digunakan untuk menentukan
ukuran panjang handle dan Dgmin digunakan untuk menentukan ukuran diameter
handle. Pengukuran dimensi Ltm dan Dgmin menggunakan jangka sorong. Pada
Tabel 5 merupakan hasil perhitungan data antropometri yang sudah memenuhi uji
keseragaman dan uji kecukupan data.

Tabel 5. Penggunaan Data Antropometri

. Dimensi (mm)
No | Antropometri Tangan
P g Ps Pso Pos Sx
1 | Ltm 83,6 88,9 95,6 3,2
2 | Dgmin 18,5 25,2 31,9 41

Dengan demikian, diameter handle pisau menggunakan ukuran Dgmin P5
untuk menyesuikan kebutuhan pengguna yang memiliki Dgmin kecil. Sedangkan
untuk panjang handle pisau menggunakan dimensi Ltm P95 untuk menyesuaikan
kebutuhan pengguna yang memiliki Ltm lebar. Dimensi panjang genggaman pisau
tersebut juga ditambahkan kelonggaran 20%, agar lebih leluasa saat
menggenggamnya. Sehingga panjang handle pisau menjadi 114,72 mm,
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4. Kesimpulan

Kesimpulan yang diperoleh dari penelitian ini adalah berupa item desain yang
paling berpengaruh terhadap Kansei responden untuk desain pisau daging ayam
yakni X1.2 (Butt: Tipe 2); X2.6 (Handle: Tipe 6); X3.2 (Spine: Tipe 2); X4.2
(Point: Runcing); dan X5.7 (Edge: Tipe 7). Berdasarkan item desain tersebut akan
dituangkan menjadi sebuah prototipe pisau daging sesuai dengan data
antropometri individu ekstrim yang memiliki panjang 114,72 mm dan lebar 18,5
mm.
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Abstrak

Sebagai perusahaan yang bergerak di bidang jasa pengangkutan dan pengolahan
limbah, PT. Mitra Tata Lingkungan Baru selalu berusaha menjaga kepuasan para client
dengan cara melakukan pengangkutan limbah secara tepat waktu, sementara banyak
faktor yang akan menjadi penghambat para driver dalam melakukan pengangkutan.
Selain itu, dikarenakan perusahaan ini masih tergolong baru, perusahaan ini mencoba
berkembang dengan project-project baru yang diatur dan dikelola oleh Divisi Research
and Development (R&D). Dikarenakan adanya tuntutan yang lebih, pada divisi ini tidak
diterapkan sistem kerja 8 jam per hari. Dengan kondisi demikian, beban kerja mental
para karyawan akan bertambah, sehingga akan mempengaruhi kualitas kinerja.
Penelitan ini bertujuan untuk menganalisis beban kerja mental para driver dan karyawan
di Divisi R&D dengan Metode NASA-TLX yang merupakan pengukuran beban kerja
secara subyektif. Melalui pengolahan data yang dilakukan, diperoleh rata-rata beban
kerja pada driver sebesar 67,71% dengan total 9 responden driver, sedangkan pada
karyawan di Divisi R&D diperoleh rata-rata sebesar 78,00% dengan total 5 responden
karyawan. Dari data tersebut dapat diambil kesimpulan bahwa rata-rata tingkat beban
kerja mental yang dirasakan oleh para driver dan karyawan di Divisi R&D termasuk
pada kategori tinggi.

Kata kunci: Beban Kerja, Beban Kerja Mental, NASA-TLX,

1. Pendahuluan

Dalam suatu perusahaan, tenaga kerja merupakan suatu komponen penting
karena segala kegiatan produksi, dimulai dari perencanaan hingga barang di
tangan konsumen, diatur, diolah, dan dikoordinasikan oleh para tenaga kerja.
Setiap tenaga kerja bergerak dan bekerja sesuai dengan bidang atau divisinya
masing-masing dalam melakukan kegiatan produksi tersebut. Misalnya, Divisi
PPIC mengatur tentang permasalahan perencanaan produksi, Divisi Human,
Resource, and Development (HRD) mengatur dan memanajemen sumber daya
manusia pada perusahaan, Divsi Health, Safety, and Environment (HSE) yang
bertanggungjawab mengenai kesehatan dan keselamatan para tenaga kerja, dan
lain-lain. Oleh karena itu, tiap tenaga kerja pastinya memiliki beban kerja yang
berbeda-beda, baik beban kerja secara fisik maupun mental. Beban kerja dapat
dipengaruhi oleh beberapa faktor, seperti lingkungan kerja, fasilitas dan
kenyamanan dalam ruang Kerja, sistem kerja yang diterapkan di perusahaan,
banyak sedikitnya deadline yang harus dikerjakan. Beban kerja dapat berpengaruh
pada tingkat produktivitas para tenaga kerja. PT. Mitra Tata Lingkungan Baru
adalah perusahaan yang bergerak di bidang jasa pengangkutan limbah padat dan
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cair non B3 (Bahan Berbahaya dan Beracun) serta pengolahan limbah cair non
B3. Kepuasan client merupakan sebuah kunci utama bagi perusahaan. Oleh karena
itu, para driver sangat diharapkan dapat melakukan pengangkutan sesuai pada
tanggal yang telah ditentukan. Padahal selama di perjalanan, para driver tidak
mengetahui apa yang akan terjadi selama perjalanan, seperti kecelakaan,
kerusakan pada armada, ban armada bocor, dan lain-lain. Armada yang digunakan
oleh para driver tidak sama dan berkapasitas besar, sesuai dengan jenis dan
kapasitas limbah yang akan diangkut. Hal tersebut dapat mempengaruhi beban
kerja pada driver, terlebih adanya tuntutan ketepatan waktu dan juga kemampuan
dalam mengendarai berbagai macam jenis armada. Selain itu, lingkungan kerja di
plant yang tidak nyaman juga dapat mempengaruhi Kinerja para karyawan,
terlebih para karyawan yang tidak mengenakan alat pelindung. Sebagai
perusahaan yang masih tergolong baru, PT Mitra Tata Lingkungan Baru berusaha
untuk selalu berkembang dengan project — project baru yang diatur dan dikelola
oleh Divisi Research and Development (R&D). Dikarenakan adanya tuntutan
dalam pembuatan project baru, hal tersebut mengakibatkan para karyawan yang
bekerja dalam divisi ini mengalami sistem kerja yang berbeda dari yang lain, yaitu
tidak diterapkannya sistem kerja 8 jam. Tentunya, sistem kerja ini dapat
mempengaruhi beban kerja para karyawan. Apabila beban kerja para karyawan
terlalu tinggi maka akan berdampak buruk bagi para karyawan, khususnya tingkat
produktivitas para karyawan. Oleh karena itu, pada penelitian ini bermaksud
untuk menganalisis beban kerja para karyawan, khususnya beban kerja mental.
Selain itu, hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan saran yang dapat
membantu perusahan dalam meningkatkan kenyamanan para karyawan.

2. Tinjauan Pustaka
2.1 Beban Kerja Mental
Beban kerja mental (Henry R. Jex, 1988) yaitu selisih antara beban kerja dari
suatu tugas dengan kapasitas maksimum beban mental seseorang dalam kondisi
termotivasi. Untuk mengetahui beban kerja mental seorang pekerja, dapat
dilakukan melalui pengukuran kerja mental. Pengukuran kerja mental dipengaruhi
oleh beberapa faktor, yaitu:
1. Security
Dalam pengukuran beban kerja mental seharusnya mencirikan suatu yang
berbeda dalam situas pekerjaan tertentu.
2. Selectivity
Pengukuran beban mental sebaiknya tidak dipengaruhi oleh faktor-faktor
selain dari beban mental itu seperti fisik dan emosional.
3. Interference
Dalam pelaksanaan pengukuran beban kerja mental hendaknya tidak
mempengaruhi atau mengintrupsi kepada beban kerja yang telah diprediksi.
4. Reliability
Mengukur beban kerja hendaknya dapat dipercaya hasil pengukurannya.
5. Acceptability
Hasil pengukuran kerja dapat diterima masyarakat umumnya dan khususnya
untuk tempat diambilnya penelitian.
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Beban kerja mental yang berlebihan dapat menyebabkan beberapa dampak
buruk seperti:

1. Kebingungan, frustasi, dan kegelisahan.

2. Stres yang muncul berkaitan dengan kebingungan, frustasi, dan kegelisahan.
Menurut Lazarus (Frase, 1992) mengatakan bahwa stress kerja adalah
kejadian — kejadian di sekitar kerja yang merupakan bahaya atau ancaman
seperti rasa takut, cemas, rasa bersalah, marah, sedih, putus asa, bosan, dan
timbulnya stress kerja disebabkan beban kerja yang diterima melampaui batas
— batas kemampuan pekerja yang berlangsung dalam waktu yang relative
lama pada situasi dan kondisi tertentu.

3. Stres yang tinggi dan intens berkaitan dengan kebingungan, frustasi, dan
kegelisahan sehingga stress membutuhkan suatu pengendalian yang sangat
besar.

2.2 NASA-Task Load Index (TLX)

Metode NASA-TLX, dikembangkan oleh Sandra G. Dari NASA-Ames
Research Center dan Lowell E. Staveland dari San Jose State University pada
tahun 1981 (Simanjuntak, 2010). Metode ini dikembangkan berdasarkan
munculnya kebutuhan pengukuran subjektif yang terdiri dari skala sembilan
faktor (kesulitan tugas, tekanan waktu, jenis aktivitas, usaha fisik, usaha mental,
performansi, frustasi, stress, dan kelelahan). Dari sembilan faktor ini
disederhanakan menjadi 6 faktor, yaitu Mental Demand (MD), Physical Demand
(PD), Temporal Demand (TD), Own Performance (OP), Effort (E), Frustation
Level (FR).

Langkah pengukuran dengan menggunakan NASA TLX (Widyanti, 2010)
adalah sebagai berikut:

1. Pembobotan

Pada tahap pemberian bobot yang menyajikan 15 pasangan indikator
kemudian diisi oleh karyawan dengan cara memilih salah satu pasangan
indikator dimana menurut karyawan yang lebih dominan mereka alami.

MD - PD MD - FR PD - OP TD-OP OP-FR
MD -TD MD -E PD-FR TD-FR OP-E
MD - OP PD-TD PD-E TD-E OP-FR

2. Pemberian Rating
Dalam tahap ini, responden diminta memberikan penilaian/rating terhadap
keenam dimensi beban mental.
Berikut merupakan tahap pemberian peringkat/rating (Simanjutak, 2010):
1) Mental Demand (MD)
Menurut anda, seberapa besar usaha mental yang dibutuhkan untuk
pekerjaan anda?

0]5]10 [15 20 [ 25 [30 [35 [40 |45 |50 ]

55 [ 60 [ 65 [ 70 [ 75 [ 80 [ 85 [ 90 | 95 [ 100

t rendah 3 L tinggi
2) Physical Demand (PD)
Menurut anda, seberapa besar usaha fisik yang dibutuhkan untuk
pekerjaan anda? (seperti: mendorong, menarik, memutar, mengontrol
putaran, dsb)?
0]5]10[15 [20 [ 25 [30 [35 [40 [45 [ 50 [55 |60 [65 [ 70 [ 75 [80 |85 [ 90 [ 95 | 100
{rendah L tinggi |
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3) Temporal Demand (TD)
Menurut anda, seberapa besar tekanan yang anda rasakan berkaitan dengan
waktu untuk melakukan pekerjaan anda?
0]5]10[15 |20 [ 25 [ 30 [ 35 [40 |45 [ 50 [55 [ 60 [65 [ 70 [ 75 [ 80 |85 [ 90 [ 95 | 100
{ rendah L tinggi __
4) Own Performance (OP)
Menurut anda, Seberapa besar tingkat keberhasilan anda dalam melakukan
pekerjaan anda?
0]5]10[15 [20 [ 25 [30 [35 [40 [45 [ 50 [55 [ 60 [65 [ 70 [ 75 [ 80 |85 [ 90 [ 95 | 100

5) Frustation (FR)
Menurut anda, seberapa besar kecemasan, perasaan tekanan, dan stres
yang anda rasakan berkaitan dengan waktu untuk melakukan pekerjaan
anda?
0[5[10 15 [20 [25 [30 [35 [40 [45 [50 [55 [60 [65 [ 70 [ 75 [ 80 [ 85 [ 90 | 95 | 100
{rendah L tinggi __
6) Effort (EF)
Menurut anda, seberapa besar kerja mental dan fisik yang dibutuhkan
untuk menyelesaikan pekerjaan anda?
0]5]10[15 [20 [ 25 [30 [35 [40 |45 [ 50 [55 [ 60 [65 [ 70 [ 75 [ 80 |85 [ 90 [ 95 | 100
{rendah i L tinggi __
3. Menghitung Nilai Produk
Diperoleh dengan mengalikan rating dengan bobot faktor untuk masing-
masing deskirptor. Dengan demikian dihasilkan 6 nilai produk untuk 6
indikator (MD, PD, TD, OP, FR, EF)
Produk = rating X bobot faktor ...... (1)
4. Menghitung Weighted Workload (WWL)
Diperoleh dengan menjumlahkan keenam nilai produk
WWL = ¥ produk ...... 2
5. Menghitung rata-rata WWL
Diperoleh dengan membagi WWL dengan jumlah bobot total
Skor = ¥ (bobot X rating)/ 15...... 3)
6. Interpretasi Skor
Dalam teori NASA-TLX, skor beban kerja yang diperoleh terbagi dalam
tiga bagian (Hart dan Staveland ,1981), yaitu:
Tabel 1 Kategori Beban Kerja

Golongan Beban Kerja Nilai
Rendah 0-9
Sedang 10-29
Agak Tinggi 30-49
Tinggi 50-79
Sangat Tinggi 80-100

3. Metodologi Penelitian

Responden dari penelitian ini adalah para driver dan karyawan di Divisi
Research & Development (R&D). Data yang dibutuhkan, yaitu kuisioner yang
berisi uraian pekerjaan, pembobotan, dan rating tiap indikator. Pengolahan data
dilakukan dengan langkah-langkah sebagai berikut:

1. Menghitung nilai produk masing-masing indikator.

2. Menghitung nilai Weighted Workload (WWL).
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3. Menentukan nilai rata-rata nilai WWL.
4. Menentukan interpretasi skor NASA-TLX.

Beikut adalah data karyawan dan driver yang menjadi responden pada

penelitian.

Tabel 2. Data para karyawan dan driver

Responden ke- Nama Pekerjaan Divisi
1 Wiek Widodo Karyawan Supervisor
2 Yan Detha Shandy VVan Dappenn Karyawan Finance
3 Seva Juneva R. Karyawan R&D
4 Muhammad Nabil Karyawan R&D
5 Maulana Haidar Abdurrahman Karyawan R&D
6 Zeni Karyawan R&D
7 Samsuri Driver -

8 Dani Ramdani Driver -
9 Dindin Robeta Driver -
10 M Ruslan Ramdani Driver -
11 M. Alwanyudiyansayah Driver -
12 Endang Misnandar Driver -
13 lyus Yunus Driver -
14 Dodi Permana Driver -
15 Heri BMI Driver -

Berikut adalah hasil pembobotan dan rating dari salah satu responden:

Tabel 3. Hasil pengamatan

Tabel 4. Hasil pembobotan dan rating

Objek Indikator
Penelitian MD | PD | TD | OP | FR | EF
Pekerjaan 3 1 2 4 0 5
Rating 75 40 70 90 20 | 75

4. Hasil dan Pembahasan
Hasil

Setelah data terkumpul, tahap pertama yang dilakukan adalah menghitung
nilai produk untuk masing-masing indikator dengan menghitung bobot dengan
rating tiap indikator. Tahap kedua, yaitu menghitung nilai Weighted Workload
(WWL) yang digunakan untuk mengetahui nilai dari beban kerja tiap indikator
dengan menjumlahkan nilai produk seluruh indikator. Tahap ketiga adalah
menghitung rata-rata nilai WWL dengan membagi nilai WWL dengan 15 (jumlah
perbandingan indikator). Hasil dari rata-rata nilai WWL tersebut merupakan skor
akhir NASA-TLX yang akan diinterpretasikan sesuai dengan kategori beban kerja
Berikut adalah hasil pengolahan data seluruh

mental seperti pada Tabel 1.
responden dari data yang telah terkumpul:
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Tabel 5. Pengolahan data seluruh responden

Indikator Rata -
Responden Nama Nilai rata T Kateqori
ke- MD PD TD OP FR EF | WWL | WWL g
(Skor)
1 Wiek Widodo 225 40 140 | 360 0 375 1140 76 Tinggi
2 Yan Detha Shandy 170 0 180 | 340 70 375 1135 75.67 Tinggi
Sangat
3 Seva Juneva R. 400 0 150 | 270 | 40 | 400 | 1260 84 78.00 Tinggi
4 Muhammad Nabil 450 0 140 | 300 50 225 1165 77.67 Tinggi
Sangat
5 Maulana Haidar A. 80 180 | 450 | 380 0 270 | 1360 | 90.67 Tinggi
6 Zeni 120 210 | 140 | 140 50 300 960 64 Tinggi
. 240 | 270 | 300 | 200 | 0 | 300 | 1310 | 87.33 Sangat
7 Samsuri Tinggi
8 Dani Ramdani 100 | 200 | 250 0 50 150 750 50 Tinggi
Sangat
9 Dindin Robeta 280 | 400 | 195 | 120 0 50 1045 | 69.67 Tinggi
67.71 | Sangat
10 M Ruslan Ramdani 500 400 | 300 50 0 100 1350 90 Tinggi
M. L
1 Alwanyudiyansayah 160 | 180 | 240 0 120 | 350 | 1050 70 Tinggi
12 Endang Misnandar 400 | 210 | 240 0 70 100 | 1020 68 Tinggi
13 lyus Yunus 0 450 | 280 | 150 | 10 60 950 63.33 Tinggi
14 Dodi Permana 60 450 | 280 | 120 0 20 930 62 Tinggi
15 Heri BMI 50 320 | 210 | 60 180 | 210 | 1030 | 68.67 Tinggi
Pembahasan

Pada responden pertama, yaitu Wiek Widodo, indikator Mental Demand

(MD) memiliki bobot sebesar 3 dan memberikan rating sebesar 75, sehingga nilai
produk pada MD sebesar 225 yang diperoleh dari perkalian 3 (bobot) dan 75
(rating). Kelima indikator lainnya, PD, TD, OP, FR, EF, juga mendapatkan
perlakuan yang sama dan menghasilkan nilai produk 40, 140, 360, 0, 375.
Kemudian, keenam nilai tersebut dijumlahkan, sehingga diperoleh nilai 1140 yang
merupakan nilai WWL dari responden. Setelah didapatkan nilai WWL maka
dilanjutkan dengan perhitungan rata-rata WWL dengan membagi 1140 dengan 15
yang merupakan jumlah perbandingan antar indikator. Rata-rata WWL responden
yang diperoleh adalah 76. Nilai tersebut merupakan skor akhir NASA-TLX dan
kemudian akan diklasifikasikan ke dalam kategori beban kerja mental yang
dimana nilai 76 termasuk pada kategori beban kerja mental tinggi.

5. Kesimpulan dan Saran

Berdasarkan hasil pegolahan data dan analisis hasil tingkat beban kerja
mental pada para karyawan di Divisi Research and Development dan driver yang
telah dilakukan maka dapat disimpulkan:

1. Hasil rata-rata skor akhir NASA-TLX pada karyawan Divisi R&D
sebesar 78.00 dengan skor tertinggi 90.67 dan skor terendah 64,
sedangkan pada driver diperoleh rata-rata sebesar 67.71 dengan skor
tertinggi 90 dan skor terendah 50. Kedua hasil rata-rata tersebut
menunjukkan bahwa tingkat beban kerja mental para karyawan dan
driver termasuk tinggi.

2. Faktor yang mempengaruhi tingkat beban kerja mental pada para
karyawan adalah tidak diterapkannya sistem kerja 8 jam, tuntutan
project-project baru, lingkungan kerja yang kurang sehat, lama bekerja di
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perusahaan, banyak sedikitnya tugas, jumlah sumber daya manusia, dan
motivasi kerja.

3. Faktor yang mempengaruhi tingkat beban kerja mental para driver, yaitu
pertaruhan nyawa dalam melaksanakan pekerjaan, keterampilan dalam
menggunakan armada, ketepatan waktu pengangkutan, lingkungan dan
ruang kerja yang tidak sehat, dan jarak pengangkutan.

Dari hasil penelitian ini, saran yang dapat diberikan yaitu sebagai berikut:

1. Perusahaan diharapkan dapat segera menetapkan sistem kerja yang tetap.

2. Pemilihan proyek yang lebih tersaring dan sesuai dengan kemampuan
finansial dan sumber daya manusia di perusahaan.

3. Pemberian tunjangan dan fasilitas untuk peningkatan kinerja para driver.
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Abstrak

PT. Mitra Tata Lingkungan Baru merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang
jasa pangangkutan dan pengolahan limbah. Perusahaan ini melakukan penjadwalan rute
armada menggunakan bantuan google maps dengan mencari rumah sakit yang terjauh
dari pool armada. Setiap melakukan pengangkutan, perusahan ini menggeluarkan biaya
operasional yang tinggi. Jarak yang ditempuh oleh armada pengangkutan limbah medis
sebesar 822,9 km dan biaya operasional yang dikeluarkan oleh perusahan sebesar Rp
1.857.000,00 yang dapat mempengaruhi keuangan perusahaan. Permasalahan ini
diselesaikan menggunakan metode Nearest Neighbor dan Nearest Insert, dengan
membandingkan total jarak tempuh yang dilalui oleh armada pengangkutan limbah
medis dan biaya operasional. Berdasarkan hasil yang didapatkan dari perhitungan total
jarak tempuh yang dilalui dengan menggunakan metode Nearest Nighbor adalah 792,1
km dan biaya yang dikeluarkan sebesar Rp 1.476.828,00, sedangkan dengan
menggunakan metode nearest insert didapatkan hasil sebesar 910,4 km dan biaya yang
dikeluarkan sebesar Rp 1.629.140,00. Didapatkan dengan metode Nearest Neighbor
biaya operasional yang dikeluarkan oleh perusahaan lebih kecil dibandingkan dengan
menggunakan metode Nearest Insert.

Kata kunci:Pengangkutan Limbah, Biaya Operasional, Nearest Neighbor, Nearest Insert

1. Pendahuluan

Persaingan industri yang sangat ketat pada zaman globalisasi ini
menyebabkan pertumbuhan industri yang mempengaruhi perusahaan untuk
memiliki strategi yang tepat untuk dapat bersaing dengan para pesaingnya.
Terdapat 2 (dua) jenis industri, yaitu industri manufaktur dan industri jasa.
Industri jasa meliputi jasa transportasi, kesehatan, komunikasi,dan hiburan. Pada
industri jasa transportasi, perusahaan harus memiliki strategi berupa ketepatan
waktu dan kepuasan pelanggan dalam penyelesaian suatu permintaan. Salah satu
perusahaan yang bergerak pada industri jasa transportasi yaitu PT. Mitra Tata
Lingkungan Baru.

PT. Mitra Tata Lingkungan Baru adalah perusahaan swasta yang memiliki
sektor bisnis di bidang jasa pengangkutan limbah padat dan cair non B3 (Bahan
Berbahaya dan Beracun) serta pengolahan limbah cair non B3. PT. Mitra Tata
Lingkungan Baru mengangkut dua jenis limbah yaitu limbah medis dan non
medis. Limbah medis yang diangkut berupa suntikan, botol infus, dan limbah
Bahan Berbahaya dan Beracun (B3). Limbah non medis yang diangkut berupa
food and beverage. Pengangkutan limbah medis dilakukan dengan truk. Rute yang
ditempuh oleh armada truk berbeda-beda. Rute merupakan salah satu variabel
yang penting dalam menentukan jarak dan biaya operasional. PT. Mitra Tata

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 7-1
ISBN 978-979-96854-7-6



Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Lingkungan Baru berkerja sama dengan Jasa Medivest, Tenang Jaya Sejahtera,
dan PT. Wahana Pamunah Limbah Industri untuk membakar limbah medis
tersebut.

Selama ini PT. Mitra Tata Lingkungan Baru melakukan penjadwalan rute
armada hanya dengan menggunakan bantuan google maps. PT. Mitra Tata
Lingkungan Baru melakukan perencanaan penjadwalan rute armada untuk
mengangkut limbah medis dengan mencari rumah sakit yang terjauh dari pool
armada terlebih dahulu, sehingga biaya yang dikeluarkan menjadi besar.
Permasalahan ini harus segera diselesaikan, jika tidak segera diselesaikan dapat
membuat pembengkakan biaya. Metode yang dapat diimplementasikan untuk
mendapatkan rute yang lebih pendek dan biaya yang rendah diantaranya yaitu
Nearest Neighbor dan Nearest Insert. Kedua metode ini mempunyai beberapa
kesamaan. Pada penelitian ini akan membandingkan hasil perhitungan metode
Nearest Neighbor dan Nearest Insert.

2. Tinjauan Pustaka
2.1 Distribusi

Distribusi dapat diartikan sebagai kegiatan pemasaran yang berusaha
memperlancar dan mempermudah penyampaian barang dan jasa dari produsen
kepada konsumen sehingga penggunaannya sesuai yang diperlukan (jenis, jumlah,
harga, tempat, dan saat yang dibutuhkan) (Tjipto,2002). Untuk memuaskan
konsumen, salah satu strategi yang dilakukan oleh perusahaan yaitu berusaha
untuk tepat waktu untuk mengirimkan produknya atau jasanya. Oleh karena itu
proses distribusi pada industri jasa juga menjadi proses yang penting bagi
perusahaan.

2.2 Nearest Neighbor

Metode Nearest Neighbor merupakan metode yang cukup sederhana. Setiap
langkah perhitungnnya, dilakukan pencarian pelanggan dengan jarak terdekat
selanjutnya sampai pelanggan terakhir untuk rute yang dilalui (Pujawan &
Mahendrawati, 2017). Prinsip pada metode ini adalah selalu menambahkan toko
atau pelanggan yang jaraknya paling dekat dengan toko atau pelanggan yang kita
kunjungi terakhir.

Penggunaan metode Nearest Neighbor dalam pemecahan masalah pencarian
jalur terpendek dengan menggunakan tabel dan graph untuk menggambarkan
hubungan antara tempat yang satu dengan tempat yang lain. Prinsipnya kita selalu
menambahkan toko yang jaraknya paling dekat dengan toko yang Kita kunjungi
terakhir, akan terus berulang sampai semua pelanggan masuk ke dalam rute
perjalanan.

Langkah-langkah yang digunakan pada metode Nearest Neighbor adalah
sebagai berikut:

1. Pertama-pertama, diawali dari pool kemudian dilanjutkan mencari lokasi
pelanggan yang belum dikunjungi dengan jarak terpendek atau terdekat
dari pool.

2. Kedua, dilanjutkan ke lokasi lain dengan jarak terdekat dari lokasi yang
terpilin sebelumnya dan jumlah pengangkutan tidak melebihi kapasitas
armada.

&, Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 7-2
--_j-*' ISBN 978-979-96854-7-6



Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

3. Kemudian dilakukan proses yang sama pada langkah 2 sampai semua

pelanggan masuk ke dalam rute dan tidak melanggar kapasitas armada.

4. Jika semua pelanggan telah dikunjungi armada kembali pool.

Tentu tidak selalu menggunakan cara yang berbeda untuk menghasilkan jarak
yang sama. Dalam hal ini bisa membandingkan algotirma atau rute dari setiap
pelanggan yang berbeda, kemudian memilih yang memberikan total jarak yang
minimum dan biaya transportasi yang minimum pula.

2.3 Nearest Insert

Metode Nearest Insert merupakan metode untuk menentukan jarak optimum
dari sebuah jalur distribusi dengan tujuan mempersingkat jarak pendistribusian
dengan cara menyisipkan rute dalam subtour jalur distribusi (Suryan,dkk, 2018).
Metode Nearest Insert adalah metode menentukan urutan kunjungan dengan
mengutamakan lokasi yang kalau dimasukkan ke dalam rute yang sudah ada
menghasilkan jarak yang minimum (Suparjo, 2017). Langkah-langkah dalam
pengurutan rute dengan metode Nearest Insert yaitu:

1. Pada awalnya, trip dimulai dari gudang ke gudang dengan jarak nol.

2. Kemudian melihat jarak yang terjadi dengan menambahkan masing —

masing lokasi ke rute yang sudah ada.

3. Memilih jarak minimum dari seluruh alternatif.

4. Mengevaluasi lokasi yang selanjutnya akan dikunjungi.

3. Metodologi Penelitian

Penelitian ini mengamati sistem dalam penjadwalan pengangkutan limbah
medis yang dilakukan di PT Mitra Tata Lingkungan Baru pada divisi operasional
dan divisi marketing. Data yang digunakan adalah data nama client, data
penjadwalan armada bulan Desember 2018, data biaya operasional bulan
Desember 2018, data armada truk dan kapasitas, data biaya variabel transportasi.
Metode yang digunakan untuk meminimalkan biaya operasinal untuk
pengangkutan adalah metode Nearest Neighbor dan Nearest Insert. Penggunakan
metode ini dipilih karena memiliki beberapa kemampuan dalam menyelesaikan
permasalahan pengenai tentang distribusi rute pengangkutan.

Menghitung metode

Menghitung biay
opel
Ne:

ya Menghitung biaya
rasional metode operasional metode
arest Neighbor

Nearest Insert

Gambar 1. Flowchart Metodologi Penelitian
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4. Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan data yang telah diperoleh dari perusahaan maka didapatkan
jumlah client sebanyak 5 client, menggunakan armada Long Wing Box dengan
kapasitas armada sebesar 2,5 ton. Biaya variabel transportasi dihitung dari biaya
bahan bakar yang digunakan oleh truk untuk melakukan pengangkutan ke rumah -
rumah sakit yang dituju. Biaya bahan bakar yang dikeluarkan tergantung dari
besarnya kendaraan yang digunakan, makin besar kendaraan, makin besar pula
biaya yang harus dikeluarkan untuk bahan bakar. Biaya bahan bakar yang
digunakan merupakan harga saat bulan Desember pada tahun 2018. Armada Long
Wing Box menggunakan bahan bakar solar dengan harga Rp 5.150 per liter. Pada
rute Banjarnegara mengeluarkan biaya operasional sebesar Rp 1.857.000 dengan
total jarak yang ditempuh oleh perusahaan yaitu sejauh 822.9 km. Data jarak rute
Banjarnegara dapat dilihat sebagai berikut:

Tabel 1 Rute Banjarnegara dan Jarak
RSUD
Ke Banjarnegara RS RS RS RSU
No ) Pool HJ. Anna | Orthopaedi | Ananda Harapan | Mutiara
Dari (km) lbu Bunda
Lasamanah (km) (km)
(km) (km) (km)
RSUD
Banjarnegara
1. | HJ. Anna 391 0
Lasamanah
(km)
RS
2. | Orthopaedi 336 53,7 0
(km)
3 |RSAnanda | 446 | 604 67 0
(km)
RS Harapan
4. | Ibu 346 46 13 19,5 0
(km)
RSU
5. | puniara 237 159 108 984 | 115 0
unda
(km)

4.1 Perhitungan rute pengangkutan dengan menggunakan metode Nearest
Neighbor
Menentukan jadwal pengangkutan rute Banjarnegara dengan metode Nearest
Neighbor dengan cara sebagai berikut:
1. Memilih jarak yang terdekat dari pool yaitu RSU Mutiara Bunda dengan
jarak tempuh sebesar 237 km.
2. Memilih jarak yang terdekat dari RSU Mutiara Bunda yaitu RS Ananda
dengan jarak tempuh sebesar 98,4 km.
3. Memilih jarak yang terdekat dari RS Ananda yaitu RS Orthopaedi dengan
jarak tempuh sebesar 6,7 km.
4. Memilih jarak yang terdekat dari RS Orthopaedi yaitu RS Harapan Ibu
dengan jarak tempuh sebesar 13 km.
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5. Memilih jarak yang terdekat dari RS Harapan Ibu yaitu RSUD Banjarnegara
HJ. Anna Lasamana dengan jarak tempuh sebesar 45 km.

6. Setelah semua lokasi telah dikunjungi kembali ke pool dari lokasi terakhir
dengan jarak 391 km.

7. Lalu didapatkan total jarak pengangkutan sebesar 792,1 km.

4.2 Perhitungan rute pengangkutan dengan menggunakan metode Nearest

Insert

Menentukan jadwal pengangkutan rute Banjarnegara dengan metode Nearest

Insert dengan cara sebagai berikut:

1. Menghitung total jarak dari pool ke masing — masing rumah sakit dan
kembali ke pool.

2. Memilih total jarak terpendek dari pool — rumah sakit — pool yaitu RSU
Mutiara Bunda dengan total jarak tempuh sebesar 474 km.

3. Menambahkan jarak masing — masing rumah sakit yang tersisa ke rute
yang sudah ada.

4. Memilih total jarak terpendek dari pool — RSU Mutiara Bunda — rumah
sakit — pool yaitu RS Orthopaedi dengan total jarak sebesar 681 km.

5. Melakukan langkah 3 dan didapatkan total jarak terpendek dari pool —
RSU Mutiara Bunda — RS Orthopaedi — rumah sakit — pool yaitu RS
Harapan Ibu dengan total jarak sebesar 704 km.

6. Melakukan langkah 3 dan didapatkan total jarak terpendek dari pool -
RSU Mutiara Bunda — RS Orthopaedi — RS Harapan Ibu — rumah sakit —
pool yaitu RSUD Banjarnegara HJ. Anna Lasamanah dengan total jarak
sebesar 795 km.

7. Melakukan langkah 3 dan didapatkan total jarak terpendek dari pool -
RSU Mutiara Bunda — RS Orthopaedi — RS Harapan lbu — RSUD
Banjarnegara HJ. Anna Lasamanah — rumah sakit — pool yaitu RS Ananda
dengan total jarak sebesar 910,4 km.

4.3 Perhitungan biaya operasional dengan menggunakan metode Nearest

Neighbor

Total jarak pengangkutan rute Banjarnegara sebesar 792,1 kilometer.

Pengangkutan ini menggunakan armada Long Wing Box yang merupakan
Golongan 2 dan menggunakan bahan bakar solar. 1 liter solar dapat menempuh
jarak 4 kilometer. Menghitung biaya operasional dengan menambahkan biaya
bahan bakar dengan total biaya pintu masuk tol. Biaya Bahan bakar dapat dihitung
sebagai berikut:

Biaya = 2 P GO X R 5150 v (1)
Biaya = 22 ilometer o p1 5.150 (1 liter)

Biaya = Rp 1.019.828,00
Total biaya pintu masuk tol yang dilewati oleh armada pengangkutan limbah
medis sebesar Rp 457.000,00. Maka, didapatkan total biaya operasional dengan
menggunakan metode Nearest Neighbor sebesar Rp 1.476.828,00.

2@, Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN ”Veteran” Yogyakarta 7-5
j-“' ISBN 978-979-96854-7-6



Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

4.4 Perhitungan biaya operasional dengan menggunakan metode Nearest
Insert
Total jarak pengangkutan rute Banjarnegara sebesar 910,4 kilometer.
Pengangkutan ini menggunakan armada Long Wing Box yang merupakan
Golongan 2 dan menggunakan bahan bakar solar. 1 liter solar dapat menempuh
jarak 4 kilometer. Menghitung biaya operasional dengan menambahkan biaya
bahan bakar dengan total biaya pintu masuk tol. Biaya Bahan bakar dapat dihitung

sebagai berikut:
Jarak tempuh (Kilometer)

4
910,4 kilometer

Biaya =

Biaya = X Rp 5.150
Biaya = Rp 1.172.140,00
Total biaya pintu masuk tol yang dilewati oleh armada pengangkutan limbah
medis sebesar Rp 457.000,00. Maka, didapatkan total biaya operasional dengan
menggunakan metode Nearest Insert sebesar Rp 1.629.140,00.

5. Kesimpulan

Berdasarkan hasil perhitungan total biaya operasional yang telah dilakukan
dengan metode Nearest Neighbor didapat hasil sebesar Rp 1.476.828,00,
sedangkan dari hasil perhitungan biaya operasional yang telah dilakukan dengan
metode Nearest Insert didapat hasil sebesar Rp 1.629.140,00. Perbandingan total
biaya operasional yang dikeluarkan metode Nearest Neighbor dengan metode
Nearest Insert sebesar Rp 152.312,00. Perbandingan total biaya operasional
menunjukkan bahwa dengan metode Nearest Neighbor mendapatkan hasil lebih
kecil dibandingkan dengan metode Nearest Insert. Dengan demikian metode
Nearest Neighbor dapat menghemat biaya operasional yang dikeluarkan oleh
perusahaan.
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Abstrak

Pada era modern ini jenis sepatu yang beredar dipasaran cukup banyak. Sneakers
menjadi jenis sepatu yang digemari masyarakat dari kalangan bawah sampai kalangan
atas dari usia muda atau tua, terlebih dikalangan generasi milenial. Penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui faktor yang paling berpengaruh dalam minat pembelian
sneakers yang terdiri dari variabel merk, harga, kualitas, desain, promosi, dan
kenyamanan. Merk sneakers yang menjadi obyek penelitian adalah Nike, Adidas, Vans,
Reebok, Converse, dan Piero. Sampel yang digunakan dalam penelitian ini adalah 180
Mahasiswa di Universitas Veteran Bangun Nusantara Sukoharjo. Pengambilan data
menggunakan kuisoner dan uji produk untuk faktor kenyamanan. Analisis regresi linier
berganda dan Korelasi digunakan untuk mengetahui faktor yang berpengaruh. Hasil
penelitian menunjukan faktor harga, desain, merk, dan kenyamanan berpengaruh
terhadap minat pembelian sneakers ( r > 0,6 ). Untuk faktor kualitas cukup berpengaruh
(r=0,5) tetapi faktor promosi kurang berpengaruh terhadap minat pembelian ( r =
0,167) dan faktor harga merupakan faktor yang paling berpengaruh terhadap minat
pembelian sneakers di Universitas Veteran Bangun Nusantara Sukoharjo.

Kata kunci : Sneakers, merk , harga, kualitas, desain, promosi, kenyamanan

PENDAHULUAN

Pada era modern ini jenis sepatu yang beredar dipasaran cukup banyak.
sneakers terbukti menjadi jenis sepatu yang cukup digemari masyarakat dari
kalangan bawah sampai kalangan atas dari usia muda atau tua, terlebih dikalangan
generasi milenial di dunia. Sneakers hadir dalam beberapa model, dipadukan
dengan busana apapun sneakers selalu berhasil menjadi steament gaya yang
membuat penampilan staylish. Sneakers merupakan jenis sepatu Yyang
menggunakan sol fleksibel atau terbuat dari karet atau bahan sintetis lainnya, pada
bagian kulitnya terbuat dari canvas tapi dengan seiring berkembangnya jaman
sneakers dibuat dengan bahan suede atau nylon untuk menambah kesan mewah
pada sepatu tersebut. Faktor yang berpengaruh terhadap minat pembelian produk
sepatu cukup banyak. Muhamad dan Suradi (2017) menyatakan bahwa pengaruh
dari produk, harga, lokasi dan pelayanan mempunyai pengaruh yang sangat
signifikan terhadap keputusan pembelian produk sepatu merk Adidas yang ada
disport station solo square baik secara persial maupun simultan. Sedangkan
menurut Ardiana (2016) menyatakan bahwa desain produk, harga, dan citra merk
secara persial berpengaruh signifikan terhadap keputusan pembelian dan secara
simultan berpengaruh signifikan terhadap keputusan pembelian sepatu Crocs.
Ataupun Saleh (2018) menyatakan bahwa pengaruh citra merk dan kualitas
produk secara persial berpengaruh terhadap pembelian sepatu Vans.Tujuan dari
penelitian ini untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi minat
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pembelian sneakers dengan latar belakang tersebut maka penulis tertarik untuk
melakukan penelitian tentang analisis faktor-faktor yang mempengaruhi minat
pembelian sneakers.
Perumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan di atas, permasalahaan dalam penelitian ini adalah
faktor-faktor apa saja yang berpengaruh terhadap minat pembelian sneakers.
Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan penelitian, tujuan yang dicapai dalam penelitian ini
adalah mengetahui dan menganalisis faktor-faktor yang berpengaruh dalam minat
pembelian sneakers.
Batasan Penelitian
Dalam penelitian ini, peneliti membatasi masalah yang menjadi bahan
penelitian dan tidak terlalu luas jangkauannya, maka peneliti memperinci batasan
masalah tersebut, yaitu:
1. Responden adalah mahasiswa Universitas Veteran Bangun Nusantara
Sukoharjo.
2. Penelitian dilakukan hanya di sekitaran kampus Universitas Veteran Bangun
Nusantara Sukoharjo.

METODE PENELITIAN
Objek Penelitian
Objek penelitian ini adalah 6 merek sepatu sneakers yang dipakai oleh
mahasiswa Univet Bantara Sukoharjo. Pemilihan 6 merek sepatu dilakukan
dengan observasi terhadap sampel sejumlah 300 mahasiswa, dan dipilih 6 merek
sepatu yang paling banyak dipakai.
Subjek Penelitian
Subjek di dalam penelitian ini adalah mahasiswa pemakai sepatu sneakers
diUniversitas Veteran Bangun Nusantara sebanyak 180 responden.
Jenis dan Sumber Data
Sumber data dibagi menjadi dua yaitu data primer dan data sekunder.
a. Data primer dalam penelitian ini adalah nilai dari tiap variable yang diperoleh
dari kuesioner.
b. Data sekunder dalam penelitian ini adalah jenis variable yang mempengaruhi
minat pembelian sepatu sneakers.

Data primer diperoleh dari peneltian lapangan (field research), data yang
dimaksud adalah data yang diperolen melalui kuisoner yang sesuai dengan
permasalahan yang dibahas. Untuk memperoleh data primer dalam penelitian ini
menggunakan intrument pengumpulan data yang dikumpulkan melalui kuisoner.
Kuisoner tersebut disusun dengan menggunakan skala likert. Variabel dalam
penelitian ini adalah variabel terikat minat pembelian (Y); dan variabel bebas
meliputicitra merk (X1), harga (X2), kualitas (X3), desain (X4), promosi (X5),
dan kenyamanan (X6).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Data yang diolah berupa hasil dari kuesoner 180 responden mahasiswa
Universitas Veteran Bangun Nusantara Sukoharjo dan hasil analisis menggunakan
regresi linier berganda dan korelasi.
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Tahapan penelitian

Untuk dapat memudahkan dalam memecahkan masalah serta metode yang
akan diterapkan maka perlu dibuat kerangka penelitian. Langkah-langkah dalam
penelitian ini dapat dilihat dalam Gambar 1.

| FULFEE BTV EST PEEENTTEE |
I
| R R OB PER RN |
I
| S hET AR TR TR R A e e uEED |
I

.........

Alenentulian Aletode
T 4 - 5y Uoa o5 N
|

Peneambilas Data denzan
Kunisoner
I
| T Tabulas Data |
I
Fengoinhan Diata dengan Anaiisis
ERegresi Linmier Berganda

Gambar 1. Kerangka penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Data penelitian

Data dalam penelitian ini adalah hasil dari nilai kuisoner yang diisi oleh
responden, dengan melalui proses tabulasi. Dari 6 merk sepatu Nike, Adidas,
Vans, Reebok, Converse, Piero didapatkan nilai rata-rata semua variabel
penelitian seperti yang tertera pada Tabel 1 sebagai berikut:

Tabel 1. Rerata nilai variabel penelitian

Merk Y X1 X2 X3 X4 X5 X6

Nike 4,08 4,03 3,92 3,94 4,13 3,83 4,01
Adidas 3,98 4,15 3,90 3,97 4,17 3,61 4,01
Vans 4,08 4,00 3,88 3,87 3,97 3,59 4,01

Reebok 3,90 4,01 3,88 3,9 3,99 3,66 3,68
Converse | 3,60 3,62 3,7 3,8 3,71 3,64 3,67
Piero 3,92 3,68 3,92 3,73 4,02 3,87 3,60
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Pengolahan Data Hasil Penelitian

Data penelitian diolah dengan korelasi dan analisis regresi linier berganda. Ini
digunakan untuk mengetahui berapa besar pengaruh variabel X dan Y; dan
bagaimana model hubungan variabel bebas yaitu merk (X1), harga (X2), kualitas
(X3), desain (X4), promosi (X5), kenyamanan (X6), terhadap minat pembelian

().

Uji Korelasi

Uji korelasi digunakan untuk menguji pengaruh variabel bebas yaitu Merk
(X1), Harga (X2), Kualitas (X3), Desain (X4), Promosi (X5), Kenyamanan (X6)
terhadap variabel terikatnya Minat pembelian (Y). Hasil pengujian tertera pada
Tabel 2.

Tabel 2. Koefisien korelasi tiap variabel bebas terhadap minat pembelian

No Hubungan r2 r

1 Merk denganMinat pembelian (X1) 0,583 0,733
2 Harga dengan Minat pembelian (X2) 0,786 0,886
3 Kualitas dengan Minat pembelian (X3) 0,240 0,5

4 Desain dengan Minat pembelian (X4) 0,688 0,83
5 Promosi dengan Minat pembelian (X5) 0,028 0,167
6 Kenyamanan dengan Minat pembelian (X6) 0,482 0,694

Hasil pengolahan dengan analisis regresi linier berganda dapat tertera pada
Tabel 3. s.d. Tabel 8.

Tabel 3. Hasil regresi linier berganda Sepatu Nike.

Variabel Koefisien t
Konstanta 10,688 4,568
Merk (X1) 0,008 0,096
Harga (X2) -0,291 -1,932
Kualitas (X3) 0,080 1,335
Desain (X4) -0,050 -0,710
Promosi (X5) 0,000 0,004
Kenyamanan (X6) 0,029 0,387

Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y =10,688 + 0,008X1 - 0,291X2 + 0,080X3 — 0,050X4 + 0,000X5 + 0,029X6 (1)

Tabel 4. Hasil uji analisis regresi linier berganda sepatu merk merk Adidas

Variabel Koefisien |t
Konstanta 9,395 3,372
Merk (X1) -0,002 -0,047
Harga (X2) 0,151 1,231
Kualitas (X3) -0,149 -2,387
Desain (X4) 0,097 1,527
Promosi (X5) -0,049 -0,798
Kenyamanan (X6) 0,014 0,152
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Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y =9,395 - 0,002X1 + 0.151X2 - 0,149X3 + 0,097X4 — 0,049X5 + 0,014X6 (2)
Tabel 5. Hasil uji analisis regresi linier berganda sepatu merk Vans

Variabel Koefisien t
Konstanta 12,290 2,854
Merk (X1) 0,003 0,044
Harga (X2) 0,043 0,261
Kualitas (X3) -0,058 -0,690
Desain (X4) -0,086 -0,881
Promosi (X5) -0,040 -0,391
Kenyamanan (X6) -0,040 0,088

Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y =12,290 + 0,003X1 + 0,043X2 - 0,058X3 - 0,086X4 — 0,040X5 + 0,014X6 (3)

Tabel 6. Hasil uji analisis regresi linier berganda sepatu merk Reebok

Variabel Koefisien t
Konstanta 4,278 0,954
Merk (X1) -0,157 -1,799
Harga (X2) 0,065 0,444
Kualitas (X3) 0,043 0,485
Desain (X4) -0,003 -0,033
Promosi (X5) 0,174 1,142
Kenyamanan (X6) 0,038 0,187

Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y =4,278 - 0,157X1 + 0.065X2 + 0,043X3 - 0,003X4 + 0,174X5 + 0,038X6 (4)

Tabel 7. Hasil uji analisis regresi linier berganda sepatu merk Converse

Variabel Koefisien t
Konstanta 13,346 4,014
Merk (X1) 0,031 0,177
Harga (X2) -0,115 -0,679
Kualitas (X3) 0,040 1,234
Desain (X4) -0,368 -2,010
Promosi (X5) 0,061 -0,464
Kenyamanan (X6) -0,040 -0,175

Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y = 13,346+ 0,031X1 - 0,115X2 + 0,040X3 - 0,368 X4 +0,061X5 - 0,040X6
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Tabel 7 Hasil uji analisis regresi linier berganda sepatu merk Piero

Variabel Koefisien t
(Constant) -2,410 -0,470
Merk (X1) 0,023 0,285
Harga (X2) 0,106 0,701
Kualitas (X3) -0,036 -0,364
Desain (X4) 0,022 0,287
Promosi (X5) 0,200 2,490
Kenyamanan (X6) 0,106 0,899

Persamaan regresi linier berganda yang diperoleh adalah sebagai berikut :
Y =-2,410+ 0,023X1 + 0,106 X2 - 0,036 X3 + 0,022X4 + 0,200X5 + 0,106X6 (6)

Pembahasan

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan untuk mengetahui faktor apa yang
paling berpengaruh terhadap minat pembelian sneakers, dari 5 variabel utama
yang berpengaruh terhadap minat pembelian, pembahasannya sebagai berikut :

1. Harga (X2) dengan Minat pembelian (YY) besarnya koefisien korelasi variabel
X2 dengan Y adalah 0,886 sehingga dikategorikan memiliki hubungan yang
sangat kuat yaitu berada pada rentang 0,80 — 1,000.

2. Merk (X1) dengan Minat pembelian (Y) besarnya koefisien korelasi variabel
X1 dengan Y adalah 0,733 sehingga dikategorikan memiliki hubungan yang
kuat yaitu berada pada rentang 0,60 —0,799.

3. Kualitas (X3) dengan Minat Pembelian (YY) besarnya koefisien korelasi
variabel X3 dengan Y adalah 0,5 sehingga dikategorikan memiliki hubungan
yang sedang yaitu berada pada rentang 0,40 — 0,599.

4. Desain (X4) dengan Minat pembelian (Y) besarnya koefisien korelasi variabel
X4 dengan Y adalah 0,83 sehingga dikategorikan memiliki hubungan yang
sangat kuat yaitu berada pada rentang 0,80 — 1,000.

5. Kenyamanan (X6) dengan Minat pembelian (Y) besarnya koefisien korelasi
variabel X6 dengan Y adalah 0,694 sehingga dikategorikan memiliki hubungan
yang kuat yaitu berada pada rentang 0,60 — 0,799.

Dengan demikian dari hasil penelitian yang telah dilakukan sudah selaras dengan

hasil dari penelitian Setyo (2018) yaitu variabel harga berpengaruh terhadap merk

Bata, variabel kualitas berpengaruh terhadap merk Ando, variabel desain

berpengaruh terhadap merk Ardiles, variabel kualitas dan variabel desain

berpengaruh terhadap merk nike, variabel kualitas dan variabel desain
berpengaruh terhadap merk Adidas, variabel kualitas berpengaruh terhadap
variabel merk Vans. Dengan demikian variabel Promosi (X5) dengan Minat
pembelian () berdasarkan hasil kolerasi (r) menginterprestasikan bahwa
besarnya koefisien korelasi variable X5 dengan Y adalah 0,167 sehingga
dikategorikan memiliki hubungan yang sangat rendah, karena berada pada rentang

0,00 - 0,199. Jadi variabel yang memiliki tingkat korelasi (r) paling rendah dalam

minat pembelian sneakers adalah Promosi (X5), karena korelasi (r) sangat rendah

dengan nilai 0,167 dan variabel harga (X2), merk (X1), kualitas (X3), desain (X4),
kenyamanan (X6) memiliki pengaruh minat pembelian sneakers yaitu 0,40 ke

atas, maka dari itu dapat dikategorikan sangat kuat dalam kolerasi yang sudah di

tentukan antara 0,00-1,000.
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KESIMPULAN

1.

Dari penelitian ini dapat disimpulkan bahwa:

Faktor harga, desain, merk, dan kenyamanan berpengaruh terhadap minat
pembelian sneakers ( r > 0,6 ). Untuk faktor kualitas cukup berpengaruh (r =
0,5 ) tetapi faktor promosi kurang berpengaruh terhadap minat pembelian ( r
=0,167).

Faktor harga merupakan faktor yang paling berpengaruh terhadap minat
pembelian sneakers di Universitas Veteran Bangun Nusantara Sukoharjo.
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Abstrak

Proses pembuatan emulsi merupakan salah satu tahapan dalam pembuatan sosis siap
saji. Untuk menghasilkan produk yang bermutu, perlu penanganan secara baik dari
bahan baku, sumber daya manusia dan peralatan. Salah satu bentuk peranan sumber
daya manusia adalah aktivitas pemindahan material secara manual. Operator melakukan
aktivitas membungkuk saat mengambil bahan, berdiri tegap dengan membawa bahan
menuju cutter machine dan menuang bahan ke dalam cutter machine disertai pergerakan
tubuh condong ke depan. Aktivitas tersebut dilakukan berulang-ulang setiap hari selama
proses produksi dalam waktu yang singkat dan beban kerja berat yang menimbulkan
keluhan-keluhan pada operator seperti sakit punggung, leher kram, dan juga kelelahan.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh beban kerja dan besar tingkat resiko
terhadap keluhan Musculoskeletal Disorders (MSDs) berdasarkan Standars Nordic
Questonnaire (SNQ. Metode yang digunakan adalah Rapid Upper Limb Assesment
(RULA) dan Ovako Working Analysis System (OWAS). Berdasarkan metode RULA
menunjukkan resiko operator skor 3 sampai dengan 7 sedangkan untuk metode OWAS
menunjukkan resiko kategori 1-4, bahwa perbaikan diperlukan beberapa waktu kedepan
sampai tahap tindakan sekarang juga. Hasil dari penelitian ini diusulkan desain
rancangan alat bantu berupa elevator.

Kata kunci : Cutter machine, postur kerja, RULA, OWAS, NBM.

LATAR BELAKANG

PT X merupakan industri olahan makanan berdiri di tahun 1995 yang
memiliki sertifikat 1SO 22000:2005 (Food Safety Management System) dan
Sistem Jaminan Halal. PT X memiliki cabang di Kabupaten Boyolali. Sumber
daya manusia yang ada di wilayah Boyolali tersedia sejumlah +/- 400 orang. PT X
yang di Boyolali beroperasi tanggal 4 Mei 2014, berpusatkan khusus untuk
pengolahan sosis.

Tahapan proses produksi yang dilakukan dalam pembuatan sosis siap
santap adalah proses pengadaan bahan baku daging, penyiapan bumbu-bumbu,
cutting—mixing sampai tercampur (proses pencampuran semua bahan). Dalam
pencampuran ini diperhatikan waktu, suhu, kekentalan mapun pH bahan adonan
dalam pencapaian standar kualitas produk yang telah ditetapkan dengan dipantau
dengan metal detector kemudian masuk ke dalam proses pengisian atau filling
pada mesin filler, ditata dalam tray secara manual, dilakukan pemasakan,
pencucian — pengeringan — pendinginan, sortasi, pengemasan dan penyimpanan.

Dalam menjalankan proses produksi terutama kegiatan yang bersifat manual
masih dominan peran sumber daya manusia. Salah satu bentuk peranan sumber
daya manusia adalah aktivitas pemindahan material secara manual. Manual
Material Handling (MMH) memiliki keunggulan dalam hal fleksibelitas yang
tinggi dan murah bila dibandingkan dengan alat transportasi (alat bantu
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pemindahan material) lainnya. Akan tetapi aktifitas MMH dalam pekerjaan-
pekerjaan industri banyak diidentifikasi beresiko besar sebagai penyebab penyakit
tulang belakang (low back pain) akibat dari penanganan material secara manual
yang cukup berat dan posisi tubuh yang salah dalam bekerja. Faktor lain yang
dapat menyebabkan penyakit ini adalah beban yang berat, postur kerja yang salah
dan pengulangan pekerjaan yang tinggi, serta adanya getaran terhadap
keseluruhan tubuh.

Ada beberapa aktivitas di perusahaan PT X dilakukan oleh tenaga manusia
mulai dari proses pemotongan, pencampuran, pengisian, pemasakan, pencucian
sampai pengepakan. Kondisi pelaksanaan aktivitas dengan Manual Material
Handling (MMH)di perusahaan ini dapat menciptakan gangguan musculoskeletal
dan ditemukan beberapa postur kerja para pekerja yang rawan terhadap gangguan
muskuloskeletal, dikarenakan tenaga kerja berperan dominan dalam aktifitas
pemindahan bahan secara manual.

Berdasarkan survei pendahuluan yang dilakukan pada aktivitas operator
cutter machine, dalam waktu 9 menit operator harus mengangkat beban kerja 20
kg sebanyak 7 kali untuk item bahan yang berbeda secara manual. Aktivitas ini
dilakukan secara cepat sesuai waktu standar perhitungan putaran cutter machine.
Operator melakukan aktivitas penuangan pertama yaitu 1 karung tepung seberat
20 kg dengan cara mengambil 1 karung tepung dari tumpukan bahan baku di
pallet, diangkat kemudian dibawa dan dilakukan penuangan tepung ke dalam
cutter machine. Setelah tepung masuk ke dalam cutter machine, dilanjutkan
menuang air sejumlah 80 kg (setara 80 liter) yang terbagi menjadi 4 ember.
Aktivitas yang dilakukan operator tersebut dengan cara mengambil 1 ember air
dari bak stainlees, mengangkat dan menuangnya ke dalam cutter machines.
Setelah tepung dan air masuk ke dalam cutter machine, dilakukan pencampuran
kedua bahan tersebut selama 2 menit. Kemudian penuangan es sebanyak 2 bak
seberat 20 kg dan dilakukan pencampuran kembali selama 2 menit. Selanjutnya
mengangkat dan menuang minyak sebanyak 20 kg dan dilakukan pencampuran
selama 3 menit. Beban yang berat dalam hitungan waktu singkat dan dilakukan
berulang setiap hari menjadi salah satu pemicu terjadinya keluhan pada operator
cutter machine di PT X. Aktivitas ini dilakukan berulang-ulang tanpa jeda selama
proses produksi berlangsung.

Pada penelitian ini operator melakukan aktivitas membungkuk saat
mengambil bahan, berdiri tegap dengan membawa bahan menuju cutter machine
dan menuang bahan ke dalam cutter machine disertai pergerakan tubuh condong
ke depan. Aktivitas tersebut dilakukan berulang-ulang setiap hari selama proses
produksi yang menimbulkan keluhan-keluhan pada operator seperti sakit
punggung, leher kram, dan juga kelelahan. Berdasarkan penyebaran kuisionare
menggunakan Nordic Body Map Questionare yang peneliti lakukan terhadap 9
operator cutter machine menunjukan bahwa keluhan tingkat sakit yang dialami
yaitu sakit pada punggung dan juga pinggang. Untuk tingkat sedikit sakit pada
anggota tubuh operator yaitu sakit/kaku pada leher, sakit pada bahu dan juga sakit
pada lengan. Masa kerja operator cutter machine dilihat dari Nordic Body Map
Questionare menunjukan bahwa beberapa operator cutter machine bekerja di
perusahaan ini belum ada 1 tahun. Hal ini menunjukan bahwa masa kerja yang
belum lama, sudah teridentifikasi beberapa keluhan yang dialami masing-masing
operator. Menurut wawancara dengan operator yang telah bekerja lama di
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perusahaan, bahwa operator yang bekerja di bagian ini keluar masuk (resign)
dikarenakan pekerjaan manual yang berat dan berulang-ulang setiap hari sehingga
dalam kurun waktu jangka panjang anggota tubuh tidak kuat.

Dari uraian diatas penulis akan melakukan penelitian tentang Analisa Postur
Kerja Manual Material Handling Dengan Metode RULA Dan OWAS Untuk
Mengetahui Pengaruh Beban Kerja Terhadap Keluhan Musculoskeletal Disorders.

TINJAUAN PUSTAKA

Beberapa penelitian tentang analisa postur kerja telah dilakukan
diantaranya sebagai berikut : Wijaya dkk (2018) tentang Analisa Postur Kerja
Dengan Metode Rappid Upper Limb Assesment (RULA) Pada Operator Mesin
Extruder Di Stasiun Kerja Extruding Pada PT XYZ menunjukkan skore 7.
Bintang, dkk (2017) tentang Analisa Postur Kerja Menggunakan Metode OWAS
dan RULA mrnunjukkan skor 4 untuk RULA dan kategori 3 untuk OWAS.
Pramestari (2017) tentang Analisis Postur Tubuh Pekerja Menggunakan Metode
Ovako Work Posture Analysis System (OWAS) menunjukkan kategori 3. Mulyati,
dkk (2017) tentang Analisis Postur Kerja Manual Material Handling Dengan
Metode Ovako Working Analisis System (OWAS) Pada Home Industri Mawar
menunjukkan kategori 3. Dzikrillah. N., dkk (2015) tentang Analisis Postur Kerja
Menggunakan Metode Rapid Upper Limb Assessment (RULA) Studi Kasus PT
TJ. Forge Indonesia menunjukkan skore 5 untuk RULA.Pangaribuan (2009)
tentang Analisa Postur Kerja Dengan Metode RULA Pada Pegawai Bagian
Pelayanan Perpustakaan USU Medan menunjukkan sokre 4. Wijaya (2008)
tentang Analisa Postur Kerja Dan Perancangan Alat Bantu Untuk Aktivitas
Manual Material Handling Industri Kecil menunjukkan skore 4.

PENGUMPULAN DATA

Setelah melakukan penelitian langsung tentang postur kerja pada operator
cutter machine saat pembuatan emulsi bahan adonan pembuat sosis siap santap,
didapatkan penilaian postur kerja dan gerakan apa saja yang dilakukan operator
dalam menyelesaikan pekerjaannya. Setiap gerakan kegiatan mengangkat beban
dilakukan pengambilan gambar untuk mendapatkan postur tubuh pekerja saat
melakukan kegiatan. Operator pada bagian cutter machine ini sejumlah 9 orang
dengan system 3 shift dan 6 hari kerja. Berdasarkan hasil penelitian dengan
menggunakan Standard Nordic Quesionaire terdapat 25 keluhan dan keluahan
tersebut terutama bagi pekerja yang baru. Keluhan tersebut meliputi: leher atas,
leher bawah, bahu kiri, bahu kanan, lengan atas Kiri, punggung, lengan atas kanan,
pinggang, siku Kiri, siku kanan,, lengan bawah kiri, lengan bawah kanan,
pergelanagan tangan kanan dan kiri, tangan kanandan kiri, paha Kiri. lutut kirid an
kanan, betis kiri dan betis kanan, pergelangan kaki kiri dan kaki kanan, kaki kiri
dan kaki kanan.
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Tabel 1. Rekapitulasi postur keseluruhan operator cutter machine metode RULA

No | Aktivitas Skore | Tindakan
Postur kerja mengambil air dengan badan Tindakan
1 membungkuk dan kedua tangan memegang | 7 .
sekarang juga
ember
Postur kerja menuang air dengan badan berdiri Tindakan
2 sedikit miring ke samping dan kedua tangan | 7 .
sekarang juga
memegang ember
Postur kerja menuang air dengan badan berdiri
3 sedikit miring ke kiri dan tangan kiri menahan 7 Tindakan
ember sedangkan tangan kanan mengayun sekarang juga
menuang air dari ember secara keseluruhan
Postur kerja mengambil karung tepung dari Diperlukan
- beberapa
4 pallet dengan badan berdiri dan kedua tangan | 4 waktu
memegang karung kedepan
Postur kerja mengangkat karung tepung ke E)égg:;ul;an
5 atas cutter machine dengan badan berdiri dan | 4 wakiu P
kedua tangan memegang karung kedepan
Postur kerja menuang tepung dengan badan Diperlukan
sedikit condong kedepan dan tangan Kiri beberapa
6 3
menahan karung sedangkan tangan kanan waktu
mendorong penuangan tepung kedepan
Diperlukan
. beberapa
7 Postur kerja menuang tepung 3 waktu
kedepan
Postur kerja menuang tepun secara Tindakan
8 ] g pung 6 dalam  waktu
keseluruhan
dekat
Tindakan
9 Postur kerja menuang ice flake 5 dalam waktu
dekat
Diperlukan
10 Postur kerja menuang ice flake secara 4 beberapa
keseluruhan dengan mengangkat bak ke atas waktu
kedepan
Diperlukan
Postur kerja mengangkat ember minyak beberapa
11 . . 4
menuju cutter machine waktu
kedepan
Tindakan
12 | Postur kerja menuang minyak 5 dalam waktu
dekat
Postur kerja menuang minyak secara Tindakan
13 7 .
keseluruhan sekarang juga
Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 9-5
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Tabel 3. Rekapitulasi postur keseluruhan operator cutter machine metode OWAS

Penilaian Sikap Kerja
No. |Aktivitas Nilai |Aksi Kategori
Kategori
Pada sikap ini berbahaya pada sistem
musculoskeletal, postur kerja
1 Mengambil Air 3 mengakibatkan pengaruh ketegangan
yang sangat  signifikan.  Perlu
perbaikan segera mungkin.
2 Menuang Air 3 ] )
Perlu perbaikan segera mungkin.
Menuang  Air  Secara 4 Perlu perbaikan secara langsung / saat
Keseluruhan ini juga.
4 Mengambil Tepung Dari 5 Perlu perbaikan dimasa yang akan
Pallet datang.
Pada sikap kerja ini Pada sikap ini
Mengangkat Karung 1 tidak ada masalah pada system
Tepung muskuloskeletal (tidak berbahaya).
Tidak perlu dilakukan perbaikan..
6 Menuang Tepung 1 Tidak perlu dilakukan perbaikan..
7 Menuang Tepung Secara 1
Keseluruhan Tidak perlu dilakukan perbaikan..
8 Menuang Ice Flake 1  [Tidak perlu dilakukan perbaikan..
9 Mengangkat Minyak 1 Tidak perlu dilakukan perbaikan..
. Perlu perbaikan dimasa yang akan
10  |Menuang Minyak 2 datang.
11 Menuang Minyak Secara 9 Perlu perbaikan dimasa yang akan
Keseluruhan datang.
PEMBAHASAN

Analisa postur kerja dengan metode Rula pada aktivitas operator cutter
machine saat mengambil air, menuang air, menuang air secara keseluruhan dan
menuang minyak secara keseluruhan menunjukkan skore 7 yang berarti bahwa
aktivitas tersebut perlu dilakukan tindakan sekarang juga. Penelitian ini selaras
dengan penelitian Wijaya (2018) yang menunjukkan skore 7 pada aktivitas
menuang adonan dengan beban berat dan posisi berdiri, aktivitas tersebut
menyebabkan beberapa keluhan yang terjadi pada operator. Aktivitas menuang
tepung secara keseluruhan menunjukkan skore 6 yang berarti bahwa perlu
dilakukan tindakan dalam waktu dekat. Aktivitas menuang ice flake menunjukkan
skore 4 yang berarti bahwa perlu dilakukan tindakan dalam waktu dekat.
Penelitian ini selaras dengan penelitian Bintang (2017), Pangaribuan (2009) dan
Wijaya (2008) yang menunjukkan skore 4 untuk hasil RULA.

Analisa postur kerja dengan metode OWAS pada aktivitas menuang air
secara keseluruhan termasuk ke dalam kategori 4 yaitu pada sikap kerja ini sangat
berbahaya pada sistem muskuloskeletal (postur kerja ini mengakibatkan resiko

yang jelas). Perlu perbaikan secara langsung / saat ini juga. Untuk aktivitas
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mengambil air dari bak stainless, mengangkat ember air termasuk kedalam
kategori 3 yaitu pada sikap kerja ini berbahaya pada system musculoskeletal
(postur kerja mengakibatkan pengaruh ketegangan yang sangat signifikan). Perlu
perbaikan segera mungkin. Penelitian ini selaras dengan penelitian Bintang (2017)
yang menunjukkan skore OWAS kategori 3. Aktivitas mengambil karung tepung
dari pallet, menuang minyak, menuang minyak secara keseluruhan termasuk
kedalam kategori 2 yaitu pada sikap kerja ini. Pada sikap ini berbahaya pada
sistem musculoskeletal (postur kerja mengakibatkan pengaruh ketegangan yang
signifikan). Perlu perbaikan dimasa yang akan datang. Penelitian ini selaras
dengan penelitian Pramestari (2017) yang menunjukkan skore OWAS kategori 2.
Dan aktivitas mengangkat karung tepung ke atas cutter machine, menuang tepung
secara keseluruhan, menuang ice flake, menuang ice flake secara keseluruhan,
mengangkat ember minyak ke atas cutter machine termasuk kedalam kategori 1
yaitu pada sikap kerja ini. Pada sikap ini tidak ada masalah pada system
muskuloskeletal (tidak berbahaya). Tidak perlu dilakukan perbaikan. Penelitian
ini selaras dengan penelitian Bintang (2017) yang menunjukkan skore OWAS
kategori 1.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai penilaian postur

kerja dengan metode RULA dan OWAS pada proses pembuatan emulsi pada

prosuk sosis siap santap dapat disimpulkan sebagai berikut :

1. Berdasarkan Standars Nordic Questonnaire (SNQ) penyebab keluhan yang
terjadi pada operator karena postur kerja yang melakukan aktivitas berulang-
ulang dengan beban kerja dalam waktu yang singkat, sehingga menurunkan
tingkat keteraturan operator dalam memasukan bahan baku ke dalam cutter
mesin yang dapat menurunkan kualitas fisik pekerja.

2. Berdasarkan analisis postur kerja menggunakan Metode Rapid Upper
Limb Assessment (RULA) diketahui operator yang bekerja di area cutter
machine memiliki skor 3 sampai dengan 7 yang menunjukkan bahwa
perbaikan diperlukan beberapa waktu kedepan sampai tahap tindakan
sekarang juga. Dari hasil analisa postur kerja tersebut dilakukan rancangan
alat bantu untuk mengurangi resiko keluhan pada pekerja.

3. Hasil dari analisa postur kerja dengan metode RULA menunjukkan lebih
akurat dibandingkan dengan metode OWAS.
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Abstrak

Harga bahan pokok salah satunya dibentuk oleh rantai pasok. Penelitian ini bertujuan
untuk menganalisis sistem rantai pasok ayam pedaging di kawasan Soloraya untuk
mengetahui tingkatan harga ayam pedaging dan keuntungan setiap level rantai pasok
sampai ke konsumen. Obyek penelitian ini meliputi ayam pedaging di wilayah Soloraya
yaitu Surakarta, Boyolali, Sukoharjo, Karanganyar, Wonogiri, Sragen, Klaten. Metode
pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini adalah observasi sekaligus
wawancara. Berdasarkan dari hasil penelitian yang telah dilakukan penulis tentang
Rantai Pasok Ayam Pedaging di soloraya maka dapat disimpulkan secara keseluruhan,
bahwa Sistem rantai pasok ayam pedaging dikawasan solo raya diawali dari peternak
kandang lalu dibeli pengepul, dari pengepul ke pedagang pengecer, restoran, dan
swalayan selanjutnya kekonsumen. Tingkatan harga ayam pedaging disolo raya untuk
setiap level meliputi Harga ayam pedaging tingkat kadang Rp. 19.500/kg keuntungan Rp.
1.435/kg, tingkat pengepul untuk ayam pedaging kotor Rp. 20.000/kg ayam pedaging
bersih Rp. 30.000/kg keuntungan Rp. 1.499/kg, tingkat pengecer Rp. 31.000/kg
keuntungan Rp. 2.118/kg, tingkat restoran untuk ayam potongan kecil Rp. 8.000 /potong
sedangkan ayam potongan besar Rp. 11.000/potong (satu kilogram adalah 2 ayam
potong kecil 2 potong ayam besar sama dengan Rp 38.000/kg) keuntungan Rp. 7.368/kg,
tingkat swalayan Rp. 35.000/kg keuntungan Rp. 6.752/kg.

Kata kunci: rantai pasok, ayam pedaging, solo raya

PENDAHULUAN

Ayam Merupakan bahan makanan yang penting untuk masyarakat
indonesia. Konsumsi daging ayam masyarakat Indonesia cukup tinggi Yyaitu
sebesar 1.306.663.850 ekor pada tahun 2017 (Badan Pusat Statistik, 2017). Jenis
lauk berupa ayam konsumsinya paling tinggi dibanding lauk yang lain yaitu
daging sapi 12.329.477 ekor dan ikan tuna 10.226 ekor.

Ayam merupakan sumber protein yang harganya cukup terjangkau di
masyarakat dibandingkan daging sapi dan ikan tuna, harga ayam relatif lebih
murah. Daging ayam Rp 43.000,- per kilogram, daging sapi Rp 125.000,- per
kilogram, harga ikan tuna Rp 80.000,- per kilogram. Karena itu ayam banyak
penggemarnya (Kencana, 2018)

Harga daging ayam kadang mengalami ketidakstabilan. Sebagai contoh,
harga daging ayam potong di sejumlah pasar tradisional di Wonogiri masih
bertahan tinggi pada empat hari menjelang lebaran 2018 atau H-4. Harga daging
ayam potong di pasaran menembus Rp 45.000,- per kilogram. tetapi juga pernah
mengalami kenaikan di luar musim lebaran, kenaikan harga ayam pernah terjadi
pada 23 Juli 2018. Harga daging ayam di Pasar Wonogiri kian melonjak tinggi.
Menaiknya harga diduga akibat keterlambatan masa panen. harga ayam potong
Rp 40.000,- per kilogram dari semula Rp 38.000,- per kilogram (Indah, 2018)

Kenaikan harga bahan pokok salah satunya dan utama disebabkan oleh
rantai pasok. Kinerja pemerintah di sektor pangan salah satunya ditentukan dari
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harga komoditas pangan. Salah satu penyebab tingginya harga bahan pangan
adalah terbatasnya pasokan atau stok. Kenaikan harga bahan pokok disebabkan
panjangnya rantai distribusi. Dari pedagang pengepul ke distributor, kemudian ke
pedagang besar selanjutnya kembali lagi ke distributor dan akhirnya diterima
pedagang pengecer. Kalau saja rantai distribusi ini bisa diperpendek, yaitu dari
distributor langsung ke pedagang, harganya akan lebih murah. Persoalan fluktuasi
harga ini kuncinya bukan di pedagang eceran, melainkan pedagang besar,
(Thomas, 2015).

Sebagai masyarakat Indonesia terutama di daerah Soloraya sering
mengkonsumsi ayam pedaging untuk menjadi lauk kesaharian seperti yang dapat
di lihat disetiap harinya di pasar banyak pedagang yang berjualan ayam pedaging
begitu pula dengan banyaknya masyarakat yang berbelanja ayam pedaging
tersebut entah untuk keperluan rumah tangga maupun restauran, tapi akhir-akhir
pekan di bulan Juli 2018 ini masyarakat Soloraya mengeluhkan harga ayam
pedaging yang melambung tinggi. Harga ayam pedaging di Solo mengalami
kenaikan. Para pedagang kaki lima makanan berbahan baku daging ayam pun
mengeluh (Mukti, 2018).

Berdasarkan latar belakang di atas penulis mengangkat topik tentang alur
rantai pasok ayam pedaging di kawasan Soloraya dan tingkatan harga serta
keuntungan ayam pedaging tiap level rantai pasok sampai ke konsumen.

METODE
Obyek Penelitian

Obyek penelitian ini adalah rantai pasok ayam pedaging di wilayah
Soloraya meliputi Surakarta, Boyolali, Sukoharjo, Karanganyar, Wonogiri,
Sragen, Klaten.

Pengumpulan Data

Dalam melakukan penelitian ini, data yang dikumpulkan digunakan untuk
memecahkan masalah yang ada sehingga data tersebut harus benar-benar dapat
dipercaya dan akurat. Dalam suatu penelitian ilmiah, metode pengumpulan data
dimaksudkan untuk memperoleh bahan-bahan yang relevan, akurat dan
terpercaya. Metode pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini adalah
observasi sekaligus wawancara, untuk pengumpulan data sebagai berikut :
a. Proses rantai pasok ayam pedaging di kawasan Soloraya.
b. Tingkatan harga ayam pedaging dan kebutuhan usaha penjualan di setiap level

rantai pasok sampai ke konsumen

Analisis data
Langkah-langkah dalam menganalisa data untuk menganalisis rantai pasok
ayam pedaging di kawasan Soloraya dan tingkatan harga ayam pedaging tiap level
rantai pasok sampai ke konsumen adalah sebagai berikut:
a. Menganalisa konsumen tersebut mendapatkan ayam pedaging dari mana saja
sampai ke pemasok awal se Soloraya.
b. Tingkatan harga ayam pedaging dan kebutuhan usaha penjualan sehinga
mendapat keuntungan di setiap level rantai pasok sampai ke konsumen
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Alur rantai pasok

Rantai pasok merupakan suatu proses proses Yyang dimulai dari
pengumpulan sumber daya yang ada dilanjutkan dengan pengelolaan menjadi
produk jadi untuk selanjutnya didistribusikan dan dipasarkan sampai pelanggan
akhir dengan memperhatikan biaya, kualitas, ketersediaan, pelayanan purna jual,
dan faktor reputasi. Rantai pasok melibatkan supplier, manufacturer, dan retailer
yang saling bersinergis dan bekerja sama satu sama lain secara langsung maupun
tidak langsung. (Wisner, Tan, dan Leong, 2012)

Sebuah rantai pasok terdiri dari semua pihak yang terlibat, baik langsung
maupun tidak langsung, dalam memenuhi permintaan pelanggan. Rantai pasok
meliputi tidak hanya produsen dan pemasok, tetapi juga pengangkut, gudang,
pengecer, dan bahkan pelanggan sendiri. Dari masing-masing organisasi, seperti
produsen, rantai pasok mencakup semua fungsi yang terlibat dalam menerima dan
memenuhi permintaan pelanggan. Fungsi ini menyeluruh namun tidak terbatas
pada pengembangan produk baru, pemasaran, operasi, distribusi, keuangan, dan
layanan pelanggan (Chopra, Meindl, 2010). Terdapat hubungan erat antara desain
dan manajemen aliran rantai pasokan (produk, informasi, dan dana) (Chopra,
Meindl, 2010).

Dari data atau sumber yang diperoleh, ayam pedaging disoloraya sangat
diminati masyarakat untuk dikonsumsi. Karna dari segi ekonomi ayam pedaging
lebih murah dari daging lainnya, dan di dalam kandungan ayam pedaging sangat
banyak proteinnya. Alur rantai pasok ayam pedaging di Soloraya yang umum
dapat disajikan pada gambar berikut

PT/KANDANG

PENSEPUL

¥

PEDAGANG
RESTORAN - » SWALAYAN
PENGECER

— KOMNSUMEN -

Gambar 1. Alur rantai pasok ayam pedaging di soloraya
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PEMBAHASAN

Industri ayam pedaging merupakan salah satu bagian usaha peternakan yang
berperan penting dalam pasokan pangan hewani. Hal ini disebabkan karena
daging ayam relatif dapat diterima oleh semua segmen masyarakat. Konsumsi
daging ayam masyarakat Indonesia sebesar 1.306.663.850 ekor pada tahun 2017
Badan Pusat Statistik (2017). Hal ini diperkirakan akan terus meningkat seiring
dengan pertambahan jumlah penduduk serta kesadaran konsumsi penduduk yang
makin membaik (Saptana dan Daryanto,2014). Dalam industri ayam pedaging
melibatkan sistem rantai pasok yang terdiri dari :

1. Tingkat kandang
Tingkat kandang, dalam alur rantai pasok merupakan tingkatan teratas di sistem
rantai pasok, bibit yang digunakan adalah DOC yang dihasilkan oleh perusahaan
pembibitan, kemudian di pelihara oleh peternak. Proses pemeliharaan ayam pada
usaha peternakan ini dilakukan selama 30-33 hari, setelah itu ayam dipanen untuk
selanjutnya di ambil oleh pengepul. Pemanenan pada suatu usaha peternaan ayam
pedaging dapat dilakukan secara bertahap atau pun dilakukan secara langsung.
Pada perusahaan ini pemanenan dilakukan secara langsung dengan pertimbangan
efesiensi tenaga kerja dan mengurangi stress pada ayam. Pengiriman ayam
dilakukan pada malam hari dengan menggunakan truk bak terbuka, hal ini untuk
mengurangi tingkat resiko kematian selama perjalanan. Ayam ditempatkan pada
kotak khusus dengan jumlah tertentu. Pada tingkatan perternak, proses yang
terjadi adalah konversi input yang terdiri dari (DOC), pakan, obat — obatan dan
tenaga kerja menjadi output, yang terdiri dari ayam hidup dan liter. Keberhasilan
proses pemeliharaan ayam pedaging, di nilai dari beberapa indikator yaitu
mortalitas, FCR (Feed Convertion Ratio), lama pemeliharaan, masa istirahat
kandang, berat panen. Mortalitas atau tingkat kematian yang terjadi pada
peternakan mempunyai batas wajar atau maksimal 10% kematian, apabila
melebihi angka itu bisa dikatakan peternak ayam pedaging gagal dalam
menjalankan usaha ternak ayam pedaging. Dalam usaha ternak ayam pedaging
bisa mengalami kematian dikarenakan faktor cuaca, kualitas bibit yang kurang
baik dan hewan pemangsa seperti musang dan kucing. Penggunaan pakan pada
peternakan ayam pedaging merupakan faktor yang krisis dalam stuktur biaya
produksi bisa mencapai 70%. Tingkat konsumsi pakan dapat dilihat dari FCR atau
feed convertion ratio, hasil penelitian FCR dalam rantai pasok yang diamati
adalah Rp. 20.000,- per ekor yang di butuhkan untuk mendapatkan 1,5 kilogram
berat panen ayam pedaging. Angka FCR tinggi di sebabkan oleh beberapa faktor,
seperti pertumbuhan DOC yang tida baik, tata laksana pemberian pakan yang
tidak semestinya serta faktor nonteknik seperti kecurangan tenaga kerja yang
menjual pakan kepada pihak lain. Dalam memelihara ayam pedaging, peternak
memerlukan waktu 30 hari pemeliharaan terhitung dari bibit DOC datang dengan
berat rata — rata ayam pedagang ayam pedaging 1 ekor.
2. Tingkat pengepul

Tingkat pengepul, dalam alur rantai pasok merupakan tingkatan kedua di sistem
rantai pasokayam pedaging, dari pengepul akan dihasilkan daging ayam bersih
dan kotor yang mana bisa langsung dikirimkan ke pedagang pengecer, restoran
dan swalayan sehingga bisa sampai ke konsumen dengan bentuk masakan maupun
ayam pedaging yang belum diolah. Aktifitas yang terjadi pada tingkatan rantai
pasok pengepul terjadi dari penggantungan ayam, penyembelihan, pembuangan
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darah, pembersihan dan pembuangan bulu, pembungan organ dan pemotongan
kaki. Limbah dominan yang dihasilkan dari pengepul adalah limbah organik dan
bakteri yang berasal dari ternak hidup, pekerja serta peralatan (surak,2002).

3. Tingkat pengecer

Tingkat pengecer,dalam alur rantai pasok merupakan tingkatan ketiga di
sistem rantai pasok kegiatan yang dilakukan pada tingkatan rantai pasok pedagang
pengecer, yaitu menjual ayam dalam bentuk bersih bisa di jual dalam bentuk
karkas dan produk ikutan berupa ceker, kaki, kepala dan organ dalam yaitu hati,
ampela dan usus.

4. Tingkat swalayan

Tingkat swalayan, dalam alur rantai pasok merupakan tingkatan ketiga di
sistem rantai pasok kegiatan yang dilakukan pada tingkatan rantai pasok di
swalayan, yaitu menjual ayam dalam bentuk bersih bisa di jual dalam bentuk
karkas dan produk ikutan berupa ceker, kaki, kepala dan organ dalam yaitu hati,
ampela dan usus di swalayan.

5. Tingkat restoran

Tingkat restoran, dalam alur rantai pasok merupakan tingkatan ketiga di
sistem rantai pasoksedangkan untuk restoran ayam pedaging sendiri dikelola atau
dimasak terlebih dahulu sehingga konsumen dapat mengkonsumsi ayam pedaging
langsung tanpa dikelola oleh konsumen.

Dari hasil survei dan pengolahan data biaya produksi dan operasional yang
dilakukan peneliti, harga ayam pedaging di setip level rantai pasok mengalami
peningkatan harga yang semakin tinggi sampai ke konsumen. Hal itu disebabkan
oleh pemeliharaan maupun pengolahan ayam pedaging di setiap level rantai
pasok. Sehingga di peroleh data yang di kelola oleh peneliti yang pertama tingkat
rantai pasok ayam pedaging di perternak harga ayam pedaging 1 kilogram Rp.
19.500,- dalam tingkat pengepul 1 kilogram ayam bersih Rp. 30.000,- sedangkan
ayam kotor Rp. 20.000,- tingkatan pengecer 1 kilogram Rp. 31.000,- tingkatan
swalayan 1 kilogram Rp. 35.000,- sedangkan tingkatan restoran dibagi menjadi
dua ayam potongan kecil Rp. 7.500,- dan ayam potongan besar Rp. 11.000,-.
Dikenaikan setiap harga level rantai pasok ayam pedaging di akibatkan untuk
menutup biaya oprasional setiap level rantai pasok karena ayam pedaging yang
dijual perlu adanya pengelolaan sehingga dapat dikonsumsi oleh konsumen.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan dapat disimpulkan
sebagai berikut:

1. Sistem rantai pasok ayam pedaging di Soloraya diawali dari kandang, dibeli
pengepul, dari pengepul ke pedagang pengecer, restoran, dan swalayan
selanjutnya kekonsumen.

2. Tingkatan harga ayam pedaging dan keuntungan di setiap level rantai pasok
sampai ke konsumen yaitu:

a. Harga ayam pedaging tingkat kadang Rp. 19.500,- per kilogram keuntungan
ayam disetiap 1 kilogram Rp. 1.435,-

b. Harga ayam pedaging tingkat pengepul untuk ayam pedaging kotor
Rp. 20.000,- per kilogram ayam pedaging bersih Rp. 30.000,- per kilogram
keuntungan ayam setiap 1 kg Rp. 1.499,-
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c. Harga ayam pedaging tingkat pengecer Rp. 31.000,- per Kkilogram
keuntungan ayam setiap 1 kg Rp. 2.118,-

d. Harga ayam pedaging tingkat restoran Rp 38.000,- per kilogram keuntungan
ayam 1 kg 7.368,-

e. Harga ayam pedaging tingkat swalayan Rp. 35.000,- per kilogram
keuntungan ayam 1 kg Rp. 6.752,-
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Abstrak

Candi Prambanan merupakan objek wisata yang banyak dikunjungi oleh para
wisatawan. Luas area dari Candi Prambanan mencapai 39,8 ha sehingga pengurus
wisata menyediakan jasa transportasi berupa kereta wisata untuk para pengunjung.
Adanya jasa ini dinilai sangat baik karena dapat membantu para pengunjung yang ingin
melihat objek wisata dalam waktu yang singkat. Pada saat observasi terlihat adanya
antian yang panjang sehingga pengunjung harus menunggu dengan waktu yang lama.
Hal ini berpotensi menurunkan penilaian terhadap objek wisata Candi Prambanan.
Penurunan pelayanan tersebut dapat ditangani dengan penanbahan unit kereta.Namun,
pengurus objek wisata tidak mengetahui pasti jumlah unit yang akan ditambah. Dengan
menggunakan metode simulasi maka akan dibuat suatu model transportasi kereta wisata
yang dapat memrepresentasikan sistem nyatanya. Dengan model ini maka dapat
dilakukan berbagai analisis sehingga didapatkan berapa jumlah kereta wisata yang
dibutuhkan objek wisata ini. Penelitian ini bertujuan untuk membuat suatu simulasi
tranportasi kereta wisata Candi Prambanan. Model ini dibuat menggunakan aplikasi
ProModel yang memungkinkan untuk membuat model dengan fleksibel berdasarkan
informasi yang diperolen. Dalam penelitian ini dibuat 4 skenario yang
merepresentasikan jumlah maksimum kereta wisata di Candi Prambanan. Hasil dari
simulasi ini didapatkan bahwa skenario terbaik yaitu skenario 2 yang menggunakan 2
kereta wisata untuk memenuhi kebutuhan pengunjung setiap harinya.

Kata kunci: Metode Simulasi, Model, ProModel

Pendahuluan

Candi prambanan merupakan kompleks candi hindu terbesar di Asia
Tenggara. Candi dengan luas area 39.8 ha ini terletak di Daerah Istimewa
Yogyakarta yang merupakan salah satu destinasi wisata di Indonesia. Dengan
luasnya area tersebut, maka pengurus wisata Candi Prambanan memberikan suatu
fasilitas transportasi berupa kereta wisata. Kereta wisata ini membawa wisatawan
mengelilingi beberapa candi yang ada di kompleks Candi Prambanan.
Berdasarkan hasil observasi, kereta wisata yang terdapat di Candi Prambanan
berjumlah 4 kereta. Namun, kereta yang selalu beroperasi hanyalah 1 kereta.
Berdasarakan pengamatan, jumlah pengunjung yang mengantri kereta wisata
cukup banyak. Dengan banyaknya antrian maka pelayanan yang diberikan oleh
pengurus Candi Prambanan akan nilai buruk. Sehingga timbul hipotesis bahwa
dibutuhkan kereta tambahan untuk mengurangi antrian pengunjung tersebut.
Pengurangan antrian ini berguna untuk meningkatkan kesan yang baik pada
wisatawan Candi Prambanan. Sehingga wisatawan ini akan memberikan rating
yang baik kepada wisata Candi Prambanan serta dapat menjadi media untuk
mempromosikan tempat wisata ini. Dengan adanya antrian yang terjadi pada
kereta wisata tersebut, maka pada penelitian ini akan menentuan berapa jumlah
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kereta wisata agar tidak banyak pengunjung yang menunggu. Salah satu metode
yang dapat digunakan untuk menganalisis masalah seperti ini yaitu penggunaan
metode simulasi. Simulasi merupakan metode meniru sistem nyata sebagai model
sistem baru sehingga dari model tersebut dapat dianalisis dan didapatkan suatu
alternatif untuk membantu pengambilan keputusan.

Tinjauan Pustaka

Model adalah representasi dari suatu objek, benda, atau ide-ide dalam
bentuk yang disederhanakan dari kondisi atau fenomena alam. Model berisi
informasi-informasi tentang suatu fenomena yang dibuat dengan tujuan untuk
mempelajari fenomena sistem yang sebenarnya. Model dapat merupakan tiruan
dari suatu benda, sistem atau kejadian yang sesungguhnya yang hanya berisi
informasi-informasi yang dianggap penting untuk ditelaah (Placeholderl).

Simulasi merupakan salah satu alat yang digunakan dalam menentukan
suatu keputusan dengan pendekatan terhadap sistem. Defini dari simulasi yaitu
suatu model pengambilan keputusan dengan mencontoh atau mempergunakan
gambaran sebenarnya dari suatu sistem kehidupan dunia nyata tanpa harus
mengalaminya pada keadaan yang sesungguhnya (Hasan 2002). Hampir seluruh
sistem dapat dicari solusi dari permasalahannya menggunakan metode simulasi.
Metode simulasi juga dapat memberikan suatu alternatif dari solusi jika metode
analitik tidak dapat memecahkan masalah pada suatu kasus tertentu. Simulasi
dapat digunakan untuk memformulasikan dan memecahkan model-model dari
golongan yang luas. Sehingga dapat dikatakan, “Jika semua cara yang lain gagal,
cobalah simulasi” (Schroeder, 1997).

Simulasi digunakan untuk menggambarkan perilaku sebuah sistem nyata
ketika proses pembentukan model matematis sulit dilakukan karena sistem nyata
yang kompleks. Berbagai sistem dapat dikelompokkan menjadi dua jenis, yaitu
diskrit dan kontinu (Law, 2000). Sistem diskrit adalah sistem yang variabel-
variabel statusnya berubah berdasarkan titik-titik waktu yang terpisah. Sistem
kontinu adalah sistem yang variabel-variabel statusnya berubah secara terus
menerus sepanjang waktu. Simulasi dapat memudahkan dalam menganalisis suatu
sistem dan membantu pengambilan keputusan. Simulasi dapat digunakan dalam
sistem antrian, sistem transportasi, sistem pergerakan material handling dan
sistem lainnya. Dari simulasi tersebut dihasilkan beberapa skenario yang dapat
dibandingkan dan dipilih sebagai skenario terbaik.

ProModel adalah software simulasi yang memiliki fungsi mensimulasikan
dan menganalisis suatu sistem. ProModel memiliki banyak fungsi-fungsi untuk
memperoleh informasi dari sistem nyata. Sehingga sistem buatan atau model yang
dibuat dapat dengan baik mempresentasikan kondisi aktualnya dengan cukup
fleksibel. Fungsi-fungsi tersebut antara lain locations, entities, networks,
resourcess, processing, arrivals serta informasi lainnya. Selama simulasi
berlangsung terdapat animasi yang dapat diamati dari kegiatan yang sedang
berlangsung dan hasilnya akan ditampilkan dalam bentuk tabel maupun grafik
yang memudahkan untuk penganalisaan.

Metodologi Penelitian
Data-data diambil dengan metode observasi dan wawancara. Metode
wawancara dilakukan untuk mendapatkan data ketersedian kereta penumpang,
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jumlah pekerja dan waktu beroperasi selama seminggu. Dalam seminggu waktu
operasi kereta ini dimulai dari jam 09.30 hingga 16.00. Kereta yang digunakan
untuk mengangkut wisatawan mengelilingi kompleks Candi Prambanan sebanyak
1 kereta.

Metode observasi dilakukan untuk menentukan data jumlah pengunjung,
data interval waktu kedatangan pengunjung, data jumlah pengunjung, data jarak
perjalanan antar lokasi dan data total waktu perjalanan antar lokasi. Data yang
diambil dengan metode observasi sebagian besar diambil dengan menggunakan
stopwatch sebagai jumlah waktu yang dibutuhkan setiap entitas untuk melakukan
kegiatannya. Pada penelitian kali ini proses penyelesaian masalah menggunakan
simulasi mengikuti kerangka penelitian sesuai seperti gambar berikut.

Observasi Awal
Melakukan pengamatan dan wawancara untuk mengetahui
permasalahan dari sistem

!

Rumusan Masalah
Bagaimana menentukan jumlah kereta wisata sehingga
mengurangi dapat antrian pengunjung

!

Penetapan Tujuan
Membuat simulasi sistem transportasi kereta wisata pada Candi
Prambanan

!

Studi Pustaka
Mencari literatur dan buku yang sesuai dengan penelitian ini

!

Pengumpulan Data
Melakukan pengumpulan data dengan observasi dan wawancara
kepada pihak yang terkait. Adapun data-data yang dikumpulkan
adalah:
1. Data jumlah pengunjung
2. Data interval waktu kedatangan pengunjung
3. Jarak antar lokasi
4. Data waktu perjalanan antar lokasi
5. Jumlah kereta wisata
6. Jam kerja kereta wisata Candi Prambanan

|

Pengolahan Data
Adapun data-data yang dikumpulkan adalah:
1. Input modeling
2. Membangun model
3. Verifikasi model
4. Menentukan jumlah replikasi
5. Validasi model
6. Simulasi
7. Membangun skenario
8. Membandingkan hasil simulasi dengan skenario terpilih

v

Analisis Hasil
Menganalisis penentuan jumlah kereta wisata pda Candi
Prambanan berdasarkan beberapa skenario

!

Kesimpulan
Menarik kesimpulan bagaimana skenario terbaik yang dapat
menurunkan antrian

Gambar 1. Flowchart kerangka penelitian
Data yang dibutuhkan pada penelitian ini antara lain data jumlah
pengunjung dan data waktu perjalanan antar lokasi dari loket pemberangkatan
hingga loket pemberhentian. Selain data yang bersifat fluktuasi dan diambil secara
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time series, terdapat juga data yang bersifat pasti yang diambil dengan satu Kkali
pengambilan data yaitu data jarak perjalanan antar lokasi. Data-data tersebut
diambil pada saat hari kerja yaitu pada hari Senin sampai hari Jumat. Proses
pengambilan data dilakukan dengan cara time series dengan 10 hari pengamatan
berturut-turut. Data diambil bedasarkan aktifitas yang sedang berlangsung di
lokasi Candi Prambanan.

Hasil dan Pembahasan

Proses simulasi sistem kereta wisata pada Candi Prambanan harus melalui
beberapa tahapan. Tahapan-tahapan yang harus dilalui mulai dari pengunjung
masuk (IN) hingga pengunjung keluar (OUT) adalah sebagai berikut: 1). Masuk
ke loket, 2). Proses antrian pada loket, 3). Pengambilan tiket, 4). Proses batas
minimal pada kereta, 5). Pemberangkatan 6). Melewati Candi Lumbung dan
Bubrah, 7). Berhenti di Candi Sewu, 8). Pengunjung keluar untuk berfoto, 9).
Kereta berangkat kembali melewati kandang Kuda dan Rusa. 10). Loket
pemberhentian. Tahapan-tahapan yang harus dilalui oleh pengunjung dapat
ditunjukkan pada gambar berikut.

Mulai

A 4

Pengunjung

masuk ke loket " Keiaia inalaviati
Kereta melewati
. kandang kuda dan
Candi Lumbung i
rusa
A 4
Apakah YA . ; Keret lewati
terdapat - o I e IE e ewan Kereta berhenti di
TR menunggu antrian Candi Bubrah i
antrian o loket
pemberhentian
TIDAK i
Kereta berhenti di A
2 Candi Sewu
Pengunijulng < Pengunjung
membeli tiket keluar dari kereta
\ 4
Pengunjung y
keluar dari kereta K
. . untuk berfoto Pel!gun_umg
Apakah kereta TIDAK Pengunjung ggu di keluar dari area
sudah berirsi > ruang tunggu hingga Candi Prambanan
10 orang ?, kereta berisi > 10 orang
\ 4
Pengunjung
masuk kembali ke
YA kereta v
‘ Selesai ’
\ 4
Kereta berangkat [« .
e[S Kereta berangkat
setelah £ 10 menit
berhenti

Gambar 2. Flowchart pengunjung pada sistem transportasi kereta wisata Candi
Prambanan
Proses selanjutnya membangun model menggunakan ProModel berdasarkan
informasi yang telah diperoleh. Terdapat 8 location dalam model sistem ini yaitu
Candi_Lumbung, Loket Kereta, Candi_Bubrah, Candi_Sewu, Kandang Rusa,
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Stasiun_Akhir, Ruang_Tunggu, dan Pintu_Keluar. Selain itu terdapat 2 entitas
yaitu Pengunjung dan Penumpang_Kereta. Informasi yang selanjutnya yaitu path
network yang berisi jarak antar lokasi. Informasi terakhir yang dibutuhkan yaitu
arrival yang merupakan jumlah kedatangan entitas (pengunjung) serta interval
waktu kedatangannya. Kereta wisata berfungsi sebagai resource untuk tujuan dari
penelitian. Informasi penting lainnya yaitu process yang berisi perintah dan
instruksi di dalam sistem. Simulasi dijalankan menggunakan animasi serta
menentukan waktu sistem menjalankan simulasi dengan 10 kali replikasi. Layout
dari model yang dibuat dapat dilihat pada gambar berikut.

IPHBR 90<h aBYm| O BREND SE4 Yo En @6ap ™
=2 E @, AFEEEEE 9AE=ET

mcole=]|e mn =e=]

Operation. . BLK Gutpus. .. Destination. Rule. Move Logic.
WAIT 30 SEC ~ Pengunijung Ruang_Tunggu FIRST L MOVE FOR 10 SEC ~

Accum U(20,5)

WAIT 30 SEC

WATT U(15, 2)

= (@ 1[5 || @ Layout - Student Version oo =

New Process
Add Routing

Find Process

Entity:

Penumpang_Kereta

Route to Exit

View Routing

[]Snap lines to border

[I'Show only current entity routes

Gambar 3. Model sistem kereta wisata Candi Prambanan

Output dari jJumlah pengunjung yang keluar dari pintu dapat dilihat hasilnya
melalui general report pada ProModel. Setelah itu dilakukan validasi terhadap
model sehingga hasil simulasi dapat dikatakan sesuai dengan sistem nyata.
Berikut hasil validasi dari sistem transportasi kereta wisata Candi Prambanan.

t-Test: Two-Sample Assuming Equal Variances

Pengamatan Jumlah pengunjung Variable 1 Variable 2
tiapinterval | Data Real Data Simulasi  |Mean 25.7 28.803
1 26 28.72 Variance 29.78888889 0.008623333
2 25 28.69 Observations 10 10
3 28 28.91 Pooled Variance 14.89875611
4 13 28.87 Hypothesized Mear 0
5 29 28.72 df 18
6 30 28.85 t Stat -1.797594672
7 32 28.82 P(T<=t) one-tail 0.04451896
8 23 28.84 t Critical one-tail 1.734063607
9 22 28.68 P(T<=t) two-tail 0.08903792
10 29 28.93 t Critical two-tail 2.10092204

Gambar 4. Hasil validasi model
Setelah memverifikasi dan memvalidasi nilai tersebut dengan sistem nyata
yang ada maka langkah selanjutnya membuat beberapa skenario. Skenario dibuat
berdasarkan jumlah kereta wisata yang mampu beroperasi di Candi Prambanan.
Diharapkan dengan adanya skenario yang dibuat dapat menetukan jumlah kereta
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yang beroperasi, dimana tidak ada antrian pengunjung dan kereta yang
menganggur. Adapun skenario yang dibuat adalah sebagai berikut: Skenario 1
merupakan model dengan 1 kereta wisata, skenario 2 merupakan model dengan 2
kereta wisata dan begitu seterusnya hingga skenario 4.

Setelah itu membuat 10 kali replika dan mengambil seluruh data
pengunjung keluar untuk dibandingkan. Langkah selanjutnya membandingkan
keempat skenario dengan benferroni test. Bonferroni test adalah jenis uji
perbandingan berganda yang digunakan dalam analisis statistik. Benferroni test
membandingkan keempat skenario secara berpasangan dengan hasil yang
menunjukkan signifikansi statistik dari variabel dependen.

Hasil skenario menggunakan bonferroni test menunjukkan bahwa skenario 1
atau sistem nyata tidak lebih baik dari skenario 2, skenario 1 tidak lebih baik dari
skenario 3, skenario 4 tidak lebih baik dari skenariol. Maka dapat dikatakan
skenario 1 yang buruk. Selanjutnya skenario 2 dan skenario 3, skenario 2 dan
skenario 4, dan skenario 3 dan 4 menunjukkan perbedaan yang tidak signifikan.
Karena tidak adanya perbedaan yang signifikan diantara ketiga skenario tersebut
maka dipilihlah skenario 2 sebagai skenario terbaik. Skenario 2 dipilih karena
pada skenario 2 hanya menggunakan 2 kereta namun dapat mengurangi tingkat
antrian. Jika dibandingkan dengan skenario yang lain maka penambahan kereta
lebih dari 2 akan menyebabkan waste pada biaya yang disediakan.

Kesimpulan

Berdasarkan penjelasan di atas dapat ditarik kesimpulan bahwa metode
simulasi dapat digunakan untuk mencari nilai optimal terhadap suatu sistem.
Sistem perlu dibuatkan model sehingga informasi yang diperlukan dari sistem
tersebut dapat mewakili sistem secara keseluruhan berdasarkan batasan
pengamatan. Skenario yang dibuat dalam penelitian ini berdasarkan jumlah kereta
wisata yang tersedia di Candi Prambanan. Sehingga skenario yang terdapat pada
penelitian ini berjumlah 4 skenario. Pada kasus tersebut diperoleh jumlah kereta
wisata berdasarakan hasil simulasi yang dilakukan. Dengan menggunakan
benferroni test didapatkan keputusan bahwa dalam skenario yang kedua, yang
menggunakan 2 kereta merupakan skenario terbaik. Keputusan tersebut diambil
karena skenario 1 tidak lebih baik dari skenario lainnya serta tidak adanya
perbedaaan yang signifikan antara skenario 2, 3 dan 4. Masing-masing skenario 1,
2 ,3 dan 4 memberikan efisiensi sebesar 71%, 97%, 93%, dan 93%. Dengan
memilih skenario 2 maka akan meningkatkan efisiensi sebesar 25% dari 71%
menjadi 97% serta peningkatan kapasitas pengunjug yang dapat diangkut sebesar
35% dari rata-rata pengunjung sebanyak 248 pengunjung.
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ANALISIS PENYEBAB CACAT PRODUK SARUNG TANGAN
MENGGUNAKAN METODE FAULT TREE ANALYSIS (FTA)
DAN FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

Ivan Yuspa Cahyadi', Laila Nafisah?, Muhammad Shodiq Abdul Khannan®
123jyrusan Teknik Industri, Universitas Pembangunan Nasional Veteran Yogyakarta
(0274) 486256 E-mail: shodig@upnyk.ac.id

Abstrak

PT. Sport Glove Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
produksi sarung tangan. Dalam proses produksi yang dilakukan masih terdapat
kecacatan. Pengendalian kualitas dalam penelitian ini adalah pengendalian kecacatan
produk sarung tangan golf. Permasalahan yang dihadapi yaitu tingginya jumlah
kecacatan yang terdapat pada beberapa fungsi proses pembuatan sarung tangan golf.
Tahap solusi masalah yang dapat dilakukan adalah mengidentifikasi kegagalan fungsi
proses cutting, proses sambung ibu jari, proses pasang ibu jari, proses pasang machi,
proses lipat ibu jari, proses lipat body, proses pasang velcro serta memberikan usulan
perbaikan berdasarkan hasil analisis dengan FTA dan FMEA. Metode yang digunakan
dari penelitian ini adalah Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Pada tahapan Fault Tree Analysis (FTA), dilakukan identifikasi
penyebab kecacatan produk berdasarkan proses produksi. Sedangkan tahapan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) dilakukan identifikasi potensi mode kegagalan, efek
kegagalan, penyebab kegagalan, proses kontrol saat ini, dan menentukan rating terhadap
severity, occurrence, dan detection sehingga dari nilai tersebut didapatkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan
menggunakan metode FTA dan FMEA didapatkan penilaian dari RPN yaitu proses
pasang ibu jari dengan nilai 60, proses pasang machi dengan nilai 48, proses cutting
dengan nilai 40, proses sambung ibu jari dengan nilai 32, proses lipat ibu jari dengan
nilai 24, proses pasang velcro dengan nilai 16, dan proses lipat body dengan nilai 12.
Usulan perbaikan terhadap masalah kegagalan fungsi proses produksi sarung tangan
berdasarkan prioritas perbaikan dari nilai Risk Priority Number (RPN). Usulan
perbaikan untuk proses pasang ibu jari, proses pasang machi, proses sambung ibu jari,
proses lipat ibu jari, proses pasang velcro, proses lipat body dengan memberikan
toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku, pelatihan pada pekerja,
dan pemeriksaan mesin jahit dan jarum jahit. Sedangkan proses cutting dengan
memberikan toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku, serta
pelatihan pada pekerja.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Cacat Produk, Fault Tree Analysis (FTA), Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA)

1. PENDAHULUAN

PT Sport Glove Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi sarung tangan. PT Sport Glove Indonesia berlokasi di
Pandowoharjo, Sleman, Yogyakarta. Jenis produk yang dihasilkan pada
perusahaan ini yaitu sarung tangan olahraga. Dalam penelitian ini produk yang
diamati adalah produk sarung tangan golf karena produk tersebut merupakan
produk utama yang diproduksi. Pada proses produksinya, perusahaan ini masih
mempunyai permasalahan dari segi kualitas produk yaitu jenis dan jumlah produk
yang cacat disebabkan berbagai macam faktor. Pada kegiatan proses produksi
sarung tangan, masih mengalami kecacatan pada produk diluar batas yang
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ditetapkan perusahaan sebesar 3% (SGI, 2015). Kecacatan pada produk yang
diluar pada batas yang ditetapkan akan mengakibatkan kerugian bagi perusahaan.
Oleh karena itu, dilakukan pengendalian kualitas untuk meminimasi produk cacat
sehingga produktivitas pada perusahaan akan meningkat. Pada penelitian ini akan
dibahas pengendalian kualitas produk sarung tangan menggunakan metode Fault
Tree Analysis (FTA) dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).

2. METODOLOGI PENELITIAN
2.1.  Obyek Penelitian
Penelitian dilakukan di PT Sport Glove Indonesia yang terletak di
Krandon, Pandowoharjo, Sleman, Yogyakarta. Obyek pada penelitian ini
adalah produk sarung tangan golf.
3.2  Pengolahan Data
Dalam penelitian ini terdapat beberapa tahap dalam melakukan pengolahan
data yaitu :
1. Fault Tree Analysis (FTA)
Langkah-langkah yang dilakukan dalam pembuatan FTA, yaitu:
1) Mengidentifikasi top level event
2) Membuat diagram pohon kesalahan atau fault tree
3) Menentukan minimal cut-set
2. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Adapun langkah-langkah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
sebagai berikut:
1) Identifikasi fungsi proses
2) ldentifikasi failure mode (modus kegagalan)
3) Analisis tingkat keseriusan akibat yang terjadi (Severity)
4) Analisis frekuensi terjadinya kegagalan (Occurrence)
5) Analisis kesulitan kontrol yang dilakukan (Detection)
6) Perhitungan risk priority number (RPN)

3. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL
4.1 Pengumpulan Data
4.1.1 ldentifikasi Proses Produksi, Jenis dan Jumlah Kecacatan Produk
Data jumlah produksi, data jumlah kecacatan produk, dan data jenis kecacatan
yang sering terjadi selama bulan Februari 2015 — Maret 2015 tersebut dapat
dilihat pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3 Data Qroduksi dan jumlah kecacatan

Jznis Kacacatan

Eody | Ibujari | Machi | Ibujari | Ibu jari

Valero

Bulan Total | mirine bamg bamg tidak tidak ba;ang Total
Mo . . = | sisa, sisa, oval, oval, sisa, }
Produksi Produksi | muntir, : : : : | Sobek | cacat
kendos | B0 ntir, | muntir, | muntir, | muntir, | muntir,
tas kander, | kendor, | kendor, | kendor, | kander,
putus putus putus | putus putus | putus
1 | Februari 2015 | 196425 239 232 1168 1206 2033 1368 | 1497 | 9663
2 hlarst 2015 | 274966 | 1336 | 1219 1337 | 24939 2700 1727 | 1862 [ 12850
Total 471391 | 2315 | 2031 2695 | 4303 4733 | 3093 | 31339 | 225333
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4.2  Pengolahan Data
4.2.1 Fault Tree Analysis (FTA)
4.2.1.1 Mengidentifikasi Top Level Event

Berdasarkan identifikasi top level event, dari ketujuh proses dapat
ditentukan top level event yang akan dianalisis yaitu sobek, ibu jari (benang sisa,
muntir, kendor, putus), ibu jari (tidak oval, muntir, kendor, putus), machi (tidak
oval, muntir, kendor, putus) serta ibu jari (benang sisa, muntir, kendor, putus) dan
body (benang sisa, muntir, kendor, putus), serta velcro (miring, muntir, kendor,
putus).
4.2.1.2 Membuat Diagram Pohon Kesalahan

Pohon kesalahan fungsi proses tersebut dapat dilihat pada gambar 4.4.
sampai 4.10.
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Gambar 4.5 Pohon kesalahan proses pasang ibu jari
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Gambar 4.7 Pohon kesalahan proses pasang machi

4.2.1.3 Menentukan Minimal Cut Set

Berdasarkan pada Gambar 4.4 sampai 4.10 minimal cut set cutting yaitu
kulit tipis dan mudah sobek, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi,
terburu-buru, terburu-buru dan kurang terampil, minimal cut set sambung ibu jari
yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru,
terburu-buru dan kurang terampil, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi,
kurangnya perawatan mesin jahit, minimal cut set pasang ibu jari yaitu benang
rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru
dan belum pengalaman, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya
perawatan mesin jahit, minimal cut set pasang machi yaitu benang rapuh,
kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan
kurang terampil, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan
mesin jahit, minimal cut set lipat ibu jari yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja
dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan belum pengalaman,
intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit,
minimal cut set lipat body yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar
target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan belum pengalaman, intensitas
penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit, dan minimal cut
set pasang velcro yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target
produksi, kurang teliti dan terburu-buru, terburu-buru dan kurang terampil,
intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit.

4.2.2 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
4.2.2.1 Mengidentifikasi Fungsi Proses

Proses yang diamati yaitu proses cutting, proses sambung ibu jari, pasang
ibu jari, pasang machi, lipat ibu jari, lipat body, dan pasang velcro.
4.2.2.2 Mengidentifikasi Modus Kegagalan

Pada tahap ini, mode kegagalan (failure mode) didapatkan dari 7 (tujuh)
proses yang telah dilakukan analisis sebelumnya. Adapun mode kegagalan
(failure mode) dari 7 (tujuh) proses tersebut yaitu sobek, ibu jari (benang sisa,
muntir, kendor, putus), ibu jari (tidak oval, muntir, kendor, putus), machi (tidak
oval, muntir, kendor, putus), ibu jari (benang sisa, muntir, kendor, putus), body
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(benang sisa, muntir, kendor, putus), dan velcro (miring, muntir, kendor, putus).
4.2.2.6 Perhitungan Risk Priority Number (RPN)
Berikut ini perhitungan nilai RPN yang dapat dilihat pada Tabel 4.16.
Tabel 4.16 Perhitungan risk priority number (RPN)

Dizskripsi Jumlzh Jumlzh Jumlzh Nilzi

Broses Madz Kez===lan 2kzla 2kzla Ekzla BEN Briarifas
Produksi Severify | Cocwrrense | Defecton
Curting Zabsk 5 4 2 2 3
Zzmbunz | Ibn jari bemang sisz, =
TbuJzri | munfis, kendar, putus 4 4 1 31 4
Pasang Tbn jari tidsk awal, z = y
Tbn Jari muntir, kendar, puins 4 . - &9 1
Pzsanz Mlzchi tidzk aval, mmtir, =
Mzchi kendar, putus 4 4 = 48 2
Lipat Tbn jari bemzmz sisz, . . -
Tbn Jari muntir, kendas, putus - 4 2 24 .
Lipat Dagy bemans sisz, mommr, - ’ 1 12 -
Eady kemdar, putus - !
Pasanz Welora miring, muntis,
Vel k=ndar, putns 4 4 1 18 8

4.3  Analisis Hasil

Dalam perbaikan dari tujuh proses yang mengalami kegagalan proses
tersebut dilakukan analisis penyebab kegagalan proses berdasarkan Fault Tree
Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sehingga
diketahui permasalahan yang terjadi untuk dilakukan tahap perbaikan.
Rekomendasi perbaikan berdasarkan faktor manusia, metode, tools, dan kualitas
bahan baku. Adapun usulan perbaikan terhadap ketujuh kegagalan proses
produksi sarung tangan golf yang dapat dilihat pada Tabel 4.17.

Tabel 4.17 Usulan perbaikan pada proses produksi sarung tangan golf

Diaskripsi
Prosas Faktor Pznyzbab Kegagalan Usulan Parbailran
Produlksi
Pasang Manusi Keslslahan bskerja dan msengsjar targst | Mamberikan toleransi Lkspada psksga untuk
Ibu Jari nsia produksi baristirahat.
Tarburu-bum dalammanjahit pasang ibu jari :M!mt_lm pengawasan atm.'l Hm kepada
pakerja pada saat jahit pasang ibu jari.
MMambezrilkan pangatalman'palatihan kapada palraga
Metods | Terbumm-buru dan bzlum pengalaman tantang cara menjahit pola pasang ibu jari yang
benar.
Melakukan pamsriksaankondisi janm jahit sacara
Tools Intsnsitas psngeunaan jamm jahit tingei rutin tanpa meminesn terjadimyajarumjahit tooopul
sarta dilakukan psreantian jarum jahit.
Malakukan pemeariksaan dan perawatan kondisi
Kuranenva parawatan mesin jahit masin jahit secara ntin tanpamenimesn tarjadinya
Srrorrusak
Bshan Benane rapuh Melakukan pansavasan secara kstat dan pansadsan
baku - £ rap bahan baku vang barkualitas
Pasang Manmsi Kzlzlahan bzkarja dan mengszjar targst | Mambarikan tolaransi Lkspada pzkara untuk
Wachi nsia produksi baristirahat.
R . | Mamberikan psngawasan atan arahan Lkepada
Tarburu-buru dalam manjshit pasang machi pekeria pada sast jahit pasang machi.
Metodz | Terbumm-buri dan kurang tzrampil Memberikan p m‘?ta.hm-lj slatihan l.izpﬂdﬂ pek=ga
tsntang cara menjahit pasane machi vang benar.
Melakukan pameriksaan kondisi jarum jahit sacara
Tools Intensitas penggunasn jarum jahit tingei rutin tanpa memineen tarjadimrajarumjahit hwepual
sarta dilakukan pergantian jarum jahit.
Melakukan psmeriksaan dan perawatan kondisi
Kuranenya parawatan masin jahit masin jahit secara nitin tanpamenimegn terjadinya
errorimsak
Eahan Ba b Melakukan pansavwasan secara kastat dan papsadsan
baku SnATE fapT bahan baku vang barkualitas
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Tabel 4.17 Lanjutan usulan perbaikan pada proses produksi sarung tangan golf

Cuting | Manusia Kelalaha._u bekerja dan mengsjar tarest I&‘IE:FI:I.]:-IE'I‘L.IEHII. toleransi kepada pekerja untuk
produksi baristirahat.
Terburu-burm dalam menarilk Lkulit hasil | Mambarikan pengawasan atan arshan Lkespada
pemeotongan pekarja pada saat menarik kulit.
. Memberikan pangetalman'palatihan kepada pakaga
Wlstoda | Terburu-buru dan kurang tarampil tantang cara menarik kulit yang henar
Eahan i Mealakulkan paneawasan secara katat dan paneadasn
Kulit tipis dan mudah sobsk = =
baky | o ES CETIINAAR SOAE bahan baku yang barkualitas
Sambime Manmsi Kalalahan bsakarja dan mengajar tarest | hMlambarilan toleransi kepada pskera untuk
. . ARRFE: | . -
ibu jari produksi baristirahat.
i o . .| Mambarikan penpawasan atau arahan Lkapada
Tarh bum dalam menjahit meib =
srhur-ium menjE smminm gL an pekerja pada saat jahit sambung ibu jari.
. Llamberilkan pangatalman'palatihan kapada pakaga
Wlstoda | Terburu-b dan I ta il =
e srhurm-hum FUrang taramp tentang cara menjahit sambune ibu jari yvans banar.
Mealakulkan pamariksaan kondisi janmm jahit sacara
Tools Intensitas penggunaan jarum jahit tinggi rutin tanpa meminegn terjadinvajarum jahit tumpul
serta dilakukan pereantian jarum jahit.
Lialakulkan pamariksaan dan parawatan kondisi
Kurangnya parawatan masin jahit masin jahit szcara nitin tarpamanmmegn tarjadinya
error/msak
Bahan Benane rapuh Melakukan paneavasan secara ketat dan paneadasn
baku SHANE Ay bahan baku vang barkualitas
Lipat Manusia Ezlzlshan bekerja dan mengsjar target | Mamberikan toleransi Lepada pskerja untuk
ibu jari | © produksi baristirahat.
it T o .. | WMamberiksn pengawssan stsu arshan kepads
Tarburu-buru dalam menjshit lipat ibu jari pekerja pada saat jahit lipat ibu jari.
i . WMemberikan pangstalman’'palatihan kepads paloaga
Metode | Terburu-buru dan kurang terampil tzntangcara manjahit pola lipat ibujari vang banar,
Welakukan pemerikssan kbondisi janmm jahit secara
Tools Intansitas pensgunaan jarum jshit tingsi rutin tanpa meminesy tarjadinvajarum jahit turmpul
sarta dilakukan pargantian jarum jahit.
Welakukan psmeriksasn dan peravwatan kondisi
Eurangnva perawatan mesin jahit mesin jahit secera rutin tanpamemmegu terjadinya
srrorirusak
Bahan Banane rapuh MMealakulkan peneavrasan sacara katat dan paneadasn
baku - grap bahan baku wang barkualitas
Pasang Manusia Kelzlahan bekerja dan mengsjar tarpet | Memberikan toleransi kepada pekerja untuk
valero - produksi baristirahat.
Kurang taliti dan tarburu-buru l[a_m]:_laf&an pangawasan a.tau. arshan Lkepads
pakearja pada sast jahit pasang velero.
MMetods | Terburu-buru dan kurang terampil }.Iambarik,mpmg_aw?hmpahﬁhmkapadapakaja
tentang cars menjghit pasang valero vang benar,
Melakukan pemeariksasn kondisi janom jahit secara
Tools Intansitas pengeunaan jarum jahit tinggi rutin tanpa meminesu terjadimajamm jahit turmpl
serta dilakulan pergantian jarum jghit.
Mlzlakukan pemerikszan dan parawatan kondisi
Eurangnva perawatan mesin jahit mesin jahit sacara rutin tanpamemmeen tarjadinya
srrarirusak
Bahan Be B Mzlakukanpeneawasan secara katat dan pensadsan
baku SHARE £2pu bahan baku wang barkualitas
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KESIMPULAN

Dari hasil pengolahan data dan analisis hasil, maka dapat ditarik kesimpulan :
Berdasarkan hasil metode Fault Tree Analysis (FTA) pada proses cutting
mempunyai 4 basic event, proses sambung ibu jari mempunyai 6 basic event,
proses pasang ibu jari mempunyai 6 basic event, proses pasang machi
mempunyai 6 basic event, proses lipat ibu jari mempunyai 6 basic event,
proses lipat body mempunyai 6 basic event, proses pasang velcro mempunyai
6 basic event.

Berdasarkan hasil metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), nilai
RPN terbesar yang menjadi prioritas perbaikan untuk failure mode (modus
kegagalan) yaitu prioritas pertama pada cacat pasang ibu jari (ibu jari tidak
oval, muntir, kendor, putus) dengan nilai RPN sebesar 60. Sedangkan
prioritas kedua pada cacat pasang machi (machi tidak oval, muntir, kendor,
putus) sebesar 48, prioritas ketiga pada cacat cutting (sobek) sebesar 40,
prioritas keempat pada cacat sambung ibu jari (ibu jari benang sisa, muntir,
kendor, putus) sebesar 32, prioritas kelima pada cacat lipat ibu jari (ibu jari
benang sisa, muntir, kendor, putus) sebesar 24, prioritas keenam pada cacat
pasang velcro (velcro miring, muntir, kendor, putus) sebesar 16 dan prioritas
ketujuh pada cacat lipat body (body benang sisa, muntir, kendor, putus)
sebesar 12.

Usulan perbaikan failure mode fungsi proses sarung tangan golf di PT Sport
Glove Indonesia berdasarkan prioritas penyelasian masalah hasil FMEA yaitu
untuk proses pasang ibu jari, proses pasang machi, proses sambung ibu jari,
proses lipat ibu jari, proses pasang velcro, proses lipat body dengan
memberikan toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku,
pelatihan pada pekerja, dan pemeriksaan mesin jahit dan jarum jahit.
Sedangkan proses cutting dengan memberikan toleransi istirahat, pengawasan
pada pekerja dan bahan baku, serta pelatihan pada pekerja.
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Abstrak
Rumah Sakit Condong Catur (RSCC) Yogyakarta merupakan organisasi
perusahaan yang bergerak di bidang pelayanan jasa kesehatan, selama ini
perusahaan hanya melihat kinerja masih berfokus terhadap aspek finansial yang
meliputi sistem rencana kerja anggaran (RKAP). Namun dengan terfokuskannya
terhadap tolak ukur tersebut membuat kinerja belum secara terpadu dalam
memberikan gambaran utuh tentang Kkinerja perusahaan sehingga RSCC
Yogyakarta mengalami kesulitan dalam meningkatkan kinerja lainnya seperti
kepuasan pasien, aspek karyawan dan aspek lainnya. Tujuan Penelitian ini
adalah mengukur kinerja perusahaan pada RSCC Yogyakarta. Dalam penelitian
ini metode yang digunakan adalah Performance Prism yang digunakan untuk
mengukur Kkinerja berdasarkan lima aspek prisma kerja vyaitu kepuasan
stakeholder, kontribusi stakeholder, strategi, proses dan kapabilitas. Hasil
penelitian dari pengukuran kinerja menggunakan metode Performance Prism
menunjukkan bahwa pada RSCC Yogyakarta memiliki stakeholder meliputi;
pasien, karyawan, investor dan pemasok. Pengukuran kinerja memuat 23 KPI
yang meliputi stakeholder pasien memiliki 10 KPI, stakeholder karyawan
memiliki 7 KPI, stakeholder investor memiliki 3 KPI, serta stakeholder pemasok
memiliki 3 KPI. Sedangkan total pencapaian kinerja selama 3 tahun terakhir
mengalami kenaikan, yakni pada tahun 2016 sebesar 5,977, tahun 2017 sebesar
6,077 dan tahun 2018 sebesar 9,789. Hasil penelitian ini diharapkan dapat
memberikan manfaat bagi perusahaan untuk perbaikan dimasa yang akan datang.

Kata kunci : Performance Prism, Performance measurement, Key Performance Indicator

PENDAHULUAN

Rumah Sakit Condong Catur (RSCC) Yogyakarta merupakan salah satu
rumah rumah sakit swasta tipe “D” yang didirikan oleh PT. Karya Mitra Pratama,
diresmikan pada tanggal 30 Juni 2006. RSCC Yogyakarta dirancang dan dibangun
di tanah seluas 2,000 m?, dengan luas bangunan sekitar 5,000 m% Sebagai salah
satu pelayanan jasa kesehatan di kota Yogyakarta, rumah sakit saat ini memiliki
stakeholder antara lain dari investor, karyawan, pasien dan pemasok.

RSCC Yogyakarta sebagai organisasi perusahaan pelayanan jasa kesehatan
dalam melihat kinerja masih memfokuskan terhadap aspek finansial yang meliputi
sistem rencana kerja anggaran perusahaan (RKAP). Kinerja tersebut belum secara
terpadu untuk mengukur kinerja secara menyeluruh dalam memberikan gambaran
utuh tentang kinerja perusahaan. RSCC Yogyakarta mengalami kesulitan dalam
meningkatkan kepuasan pasiennya, seperti masih adanya jumlah keluhan
mengenai pelayanan administrasi yang tidak stabil selama tiga tahun terakhir
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yakni tahun 2018 sebanyak 86 kali, tahun 2017 sebanyak 54 kali dan tahun 2016
sebanyak 61 kali. Dari sisi karyawan, RSCC Yogyakarta menunjukkan adanya
jumlah karyawan yang keluar setiap tahun. Peningkatan dari sisi jumlah keluhan
maupun jumlah karyawan keluar tersebut menjadi salah satu penanda bahwa
aspek finansial saja tidak dapat menjadi acuan tunggal dalam mengukur kinerja
rumah sakit.

Pengukuran Kkinerja yang tidak hanya berdasarkan aspek finansial tetapi
pengukuran kinerja yang dapat memberikan informasi serta bahan evaluasi
mengenai indikator kinerja yang belum tercapai perlu untuk dilakukan. Salah satu
metode pengukuran kinerja adalah Perfomance Prism. Pada pengukuran kinerja
ini diharapkan perusahaan memiliki sistem pengukuran Kinerja yang tepat
sehingga dapat membantu perusahaan dalam menginformasikan tingkat
keberhasilan kinerja serta dapat mengetahui aspek apa saja yang terkait dengan
kinerja RSCC Yogyakarta dan dari stakeholder (pemangku kepentingan) tersebut.
Pihak perusahaan juga perlu mempertimbangkan strategi, proses apa saja yang
harus dilakukan serta kemampuan yang harus dipersiapkan untuk
melaksanakannya.

LANDASAN TEORI

Pengukuran kinerja merupakan proses mencatat dan mengukur pencapaian
pelaksanaan kegiatan dalam arah pencapaian misi melalui hasil-hasil yang
ditampilkan berupa produk, jasa ataupun suatu proses (Yuwono, 2002).
Pengukuran kinerja akan menjadi hal yang penting dalam merancang sistem
manajemen kinerja. Menurut Bacal (2004), manajemen kinerja adalah suatu
proses komunikasi yang terus menerus, dilakukan dalam kerangka kerjasama
antara seorang karyawan dan atasannya langsung, yang melibatkan penetapan
pengharapan dan pengerti tentang fungsi kerja karyawan yang paling dasar,
bagaimana pekerjaan karyawan memberikan kontribusi pada sasaran organisasi,
makna dalam arti konkret untuk melakukan pekerjaan dengan baik, bagaimana
prestasi Kkerja diukur, rintangan yang mengganggu Kkinerja dan cara untuk
meminimalkan atau melenyapkan.

Performance Prism merupakan suatu model yang digunakan untuk
pengukuran kinerja yang menggambarkan Kinerja organisasi sebagai bangun 3
dimensi (prisma) yang memiliki 5 bidang sisi. Sistem pengukuran kinerja model
Performance Prism berupaya menyempurnakan model-model sebelumnya
diantaranya Balanced Scorecard. Model ini tidak hanya didasari oleh strategi
tetapi juga memperhatikan kepuasan dan kontribusi stakeholder, proses dan
kapabilitas perusahaan (Arianto & Partiwi, 2012). Pada prinsipnya metode ini
dilakukan dari dua arah yaitu mempertimbangkan kepuasan serta kebutuhan dari
semua stakeholder dan juga melihat kontribusi apa saja yang diberikan oleh
stakeholder terhadap perusahaan. Kebutuhan stakeholder tersebut akan menjadi
dasar untuk menetapkan ukuran capaian dari kinerja yang dinyatakan dalam Key
Indicator Performance (KPI). KPI merupakan indikator atau ukuran yang
digunakan untuk mengukur level pencapaian Kinerja atas sasaran strategi yang
telah ditentukan. Hal yang rumit berkaitan dengan KPI adalah bagaimana
menentukan KPI itu sendiri. Untuk itu penentuan KPI harus dilakukan oleh tim
secara cermat dengan mempertimbangkan visi dan tujuan organisasi.
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METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan di RSCC yang berlokasi di Yogyakarta. RSCC
Yogyakarta merupakan perusahaan dalam bidang pelayanan jasa kesehatan.
Obyek yang menjadi fokus utama dari penelitian ini adalah pada stakeholder yang
terlibat pada RSCC Yogyakarta. Penelitian ini dilakukan untuk mengukur kinerja
perusahaan pada RSCCYogyakarta. Metode yang digunakan adalah Performance
Prism untuk mengukur Kkinerja berdasarkan lima aspek prisma Kkerja yaitu
kepuasan stakeholder, kontribusi stakeholder, strategi, proses dan kapabilitas.
Identifikasikan strategi, proses dan kapabilitas serta objective dari setiap
keinginan dan kebutuhan stakeholder digunakan untuk menentukan KPI, yang
selanjutnya akan dilakukan proses pembobotan terhadap indikator kinerja KPI
menggunakan AHP. Penyusunan scoring system dengan OMAX dan Traffic Light
System dilakukan setelah mendapatkan nilai bobot dari KPI. Hasilnya akan
digunakan sebagai penentuan tindakan-tindakan rekomendasi perbaikan bagi KPI
yang berada di bawah target.

PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL

Data-data yang berkaitan dengan pengukuran kinerja RSCC Yogyakarta
meliputi identifikasi stakeholder, keinginan dan kebutuhan stakeholder dan
kontribusi stakeholder. Identifikasi stakeholder meliputi stakeholder pasien,
stakeholder karyawan, stakeholder pemasok dan stakeholder investor. Identifikasi
keinginan dan kebutuhan dilakukan dengan melakukan wawancara kepada
stakeholder yang terkait. Dengan mempertimbangkan kemiripan keinginan dan
kebutuhan dari setiap stakeholder antara yang satu dengan yang lain serta
memperhatikan masukan dari pihak manajemen rumah sakit. Setelah itu
melakukan penyebaran kuisioner terhadap stakeholder yang berkaitan

Tahap selanjutnya mengidentifikasikan strategi, proses dan kapabilitas serta
objective dari setiap keinginan dan kebutuhan untuk menentukan key performace
indicator (KPI). Selanjutnya dilakukan proses pembobotan terhadap indikator
kinerja menggunakan AHP. Dengan mempertimbangkan hasil wawancara kepada
pihak manajemen rumah sakit, perlu divalidasi pada stakeholder mengenai
kebutuhan dan keinginan, sehingga hasil identifikasi mengenai kepuasan tersebut
dapat diketahui. Hasilnya akan diuji validitas dan uji reliabilitas. Hasil uji validasi
dan reliabilitas untuk setiap atribut pertanyaan dinyatakan valid dan reliabel
sehingga data dapat digunakan untuk proses berikutnya. Kontribusi dari para
stakeholder diketahui dengan cara melakukan wawancara secara langsung
terhadap pihak RSCC Yogyakarta yang berhubungan langsung terhadap
stakeholder tersebut. Berdasarkan data keinginan dan kebutuhan stakeholder
dapat dijadikan acuan dalam mengidentifikasi strategi, proses dan kapabilitas
yang dilakukan dengan wawancara terhadap pihak rumah sakit. Identifikasi
strategi yang dirumuskan diharapkan dapat memenuhi tuntutan dari stakeholder
yang terkait serta identifikasi proses dapat mengetahui proses apa saja yang harus
dilakukan oleh pihak RSCC Yogyakarta dalam menjalankan strategi yang telah
dirumuskan. Identifikasi kapabilitas yang dimiliki rumah sakit tersebut digunakan
untuk menjalankan proses yang telah diidentifikasi. Setelah identifikasi objective
ditetapkan maka selanjutnya yaitu menuangkan identifikasi objective kepada KPI.
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Penyusunan hierarki kinerja dilakukan setelah mendapatkan seluruh KPI. Dan
masing-masing KPI dapat disusun dalam sebuah hierarki kinerja perusahaan,
penyusunan hierarki bertujuan untuk mempermudah dalam pemeriksaan KPI yang
konflik. Berikutnya dilakukan pembobotan KPI dengan menggunakan Analythcal
Hierarchy Process (AHP). Pembobotan pada setiap aspek stakeholder dan KPI
yang telah dilakukan dengan mengisi kuisioner oleh pihak RSCC Yogyakarta.
Pembobotan dilakukan untuk menggambarkan tingkat kepentingan KPI sehingga
dapat memberikan kesimpulan indikator mana saja yang menjadi dominan
diantara indikator lain. Bobot yang diperoleh akan berupa bobot global atau bobot
dari keseluruhan indikator yang ada dan bobot berdasarkan tiap stakeholder.

Penyusunan scoring system dengan OMAX dan Traffic Light System
dilakukan setelah mendapatkan nilai bobot dari KPI. Pengukuran dilakukan
menggunakan data yang telah teridentifikasi, yaitu data pada periode tahun 2016
sampai dengan periode tahun 2018. Setelah data mentah telah teridentifikasi
kemudian didapatkan target pencapaian dari perusahaan. Berdasarkan hasil
penelitian pengukuran Kkinerja dengan metode Performance Prism yang
dilaksanakan pada RSCC Yogyakarta didapatkan 4 (empat) stakeholder kunci
perusahaan yaitu, Investor, Pasien, Karyawan dan Pemasok. Setelah menentukan
stakeholder kemudian mengidentifikasi keinginan atau kebutuhan dan kontribusi
untuk setiap stakeholder yang dilakukan dengan wawancara terhadap pihak RSCC
yang selanjutnya menyebar kuesioner kepada stakeholder untuk menentukan KPI.

Hasil identifikasi terdapat 23 KPI sebagai tolak ukur keberhasilan pada RSCC
Yogyakarta, meliputi sepuluh (10) KPI untuk aspek Pasien, delapan (7) untuk
aspek Karyawan, tiga (3) untuk aspek Investor dan tiga (3) untuk aspek pemasok.
Pada stakeholder dan KPI yang telah teridentifikasi dilakukan pembobotan
dengan menggunakan metode Analytical Hierarchy Process (AHP). Pembobotan
ini menggambarkan besar tingkat kepentingan tiap stakeholder. Setelah
melakukan pembobotan, diperoleh hasil bobot setiap stakeholder yaitu pasien
sebesar 0,527, karyawan sebesar 0,212, investor sebesar 0,188 dan pemasok
sebesar 0,073. Dari hasil pembobotan tersebut, aspek pasien mempunyai peranan
lebih penting dibandingkan bobot stakeholder lainnya, karena pasien adalah faktor
penting yang harus diperhatikan perusahaan. Selanjutnya karyawan berada pada
urutan kedua, diikuti dengan investor dan supplier pada urutan terakhir.

Berdasarkan hasil ukuran pencapaian kinerja KPI terhadap masing-masing
periode dengan metode OMAX, selanjutnya dikelompokkan pada masing-masing
nilai indikator kinerja sesuai dengan warna pada sistem Traffic Light System. Nilai
indikator pencapaian kinerja RSCC Yogyakarta dapat dilihat dari hasil
pengukuran Kinerja, terjadi peningkatan dari tiga periode terakhir. Prosentase
indeks produktivitas tahun 2016 ke tahun 2017 mengalami peningkatan sebanyak
1,67%, dan indeks produktivitas periode tahun 2017 ke periode tahun 2018
mengalami peningkatan sebanyak 61,08%. Setelah diukur pencapaian kinerja KPI
pada masing-masing periode menggunakan OMAX, kemudian dikelompokkan
pada masing-masing nilai untuk setiap indikator kinerja sesuai warna Traffic Light
System yang dimana untuk mengetahui pencapaian indikator kinerja dari masing-
masing KPI. Pada rekapitulasi Traffic Light System didapatkan hasil untuk kinerja
tahun 2018 didominasi pada warna hijau yang berarti sudah tercapai dari target
yang ditetapkan, namun masih terdapat beberapa indikator didominasi warna
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merah yang berarti diperlukan rekomendasi perbaikan untuk memaksimalkan

aktivitas yang berhubungan dengan KPI yang dibawah target.

Adapun rekomendasi perbaikan untuk KPI yang berada dibawah target dapat
dilihat sebagai berikut:

a. KPI 1 (Jumlah kritik & saran pasien terhadap kelengkapan fasilitas RS)

Pada kondisi real yang ada, kurangnya pengadaan fasilitas RS pendukung
seperti mesin fotokopi dan kursi ruang tunggu. Rekomendasi perbaikan yang
dilakukanperusahaan adalah menambah fasilitas yang belum lengkap sesuai
dengan keluhan pelanggan. Adapun fasilitas yang harus ditambah seperti
mesin fotokopi dan kursi ruang tunggu untuk  memberikan kenyamanan dan
kemudahan pasien dalam berobat.

b. KPI 2 (Jumlah keluhan terhadap masalah pelayanan administrasi)

Pada kondisi real yang ada, sering didapatkan keluhan terhadap masalah
pelayanan administrasi berasal dari pasien yang mengalami kesulitan dalam
melakukan pendaftaran administrasi dikarenakan kurangnya informasi
tentang persyaratan pendaftaran rawat inap dan jadwal dokter. Berikut
rekomendasi perbaikan yang dilakukan perusahaan adalah pihak rumah sakit
membuat media daring sebagai pemberian informasi mengenai informasi
persyaratan pada pendaftaran rawat inap maupun jadwal dokter. Rekomendasi
perbaikan berikutnya adalah pihak rumah sakit harus meningkatkan kembali
kerjasama yang baik antara perusahaan dan pihak ketiga yaitu BPJS agar
memudahkan dalam proses pendaftaran administrasi.

c. KPI 3 (Jumlah keluhan pasien terhadap keramahan dan kecakapan petugas)
Pada kondisi real yang ada, didapatkan keluhan terhadap keramahan dan
kecakapan petugas terutama pada petugas administrasi yang cuek dan tidak
ramah. Bentuk rekomendasi perbaikan yang dilakukan perusahaan adalah:
Memberikan training atau pelatihan pada petugas terutama pada petugas
administrasi agar dapat meningkatkan kualitas pelayanan yang ramah
dan cakap.

d. KPI 11 (Prosentase retensi karyawan)

Pada kondisi real yang ada, didapatkan masih banyak terjadi retensi karyawan
pada rumah sakit. Adapun bentuk rekomendasi perbaikannya yaitu
Perusahaan melakukan peningkatan terhadap pengembangan sistem
perekrutan dan seleksi serta memberikan pelatihan setiap periode.

e. KPI 12 (Jumlah karyawan yang mendapatkan kenaikan jenjang karir)

Pada kondisi real yang ada, Jumlah karyawan yang mendapatkan kenaikan
jenjang karir terhadap karyawan masih sedikit karena SDM masih belum
memenuhi Kriteria yang ditetapkan. Adapun bentuk rekomendasi perbaikan
yang dilakukan perusahaan adalah memberikan pelatihan/training setiap
periode sesuai bidang agar dapat memaksimalkan potensi karyawan.

KESIMPULAN

Dari hasil penelitian tentang pengukuran Kkinerja di RSCC dengan
menggunakan metode Performance Prism maka dapat ditarik kesimpulan yaitu
pencapaian kinerja pada tahun 2016 sebesar 5,977 sedangkan pada tahun 2017
sebesar 6,077 dan tahun 2018 sebesar 9,789. Hal tersebut menunjukkan bahwa
pencapaian Kinerja perusahaan telah mengalami peningkatan jika dilihat dari
tahun 2016 dan pencapaian KPIl yang dibawah target atau indikator merah
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meliputi KPI 1 (Jumlah kritik&saran pasien terhadap kelengkapan fasilitas RS),
KPI 2 (Jumlah keluhan terhadap masalah pelayanan administrasi), KPI 3 (Jumlah
keluhan pasien terhadap keramahan dan kecakapan petugas), KPI 11 (Prosentase
retensi karyawan), KPI 12 (Jumlah karyawan yang mendapatkan kenaikan jenjang
karir).
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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk merencanakan pengendalian persediaan MCCB dengan
penerapan joint replenishment order model sehingga terwujudnya kuantitas pemesanan
yang optimal dengan interval waktu pemesanan teratur dan biaya persediaan yang
minimal. Prinsip dasar pada metode ini adalah mengabungkan suatu pesanan item ke
dalam pesanan item lain yang dipesan pada waktu bersamaan. Berdasarkan hasil
penelitian, dapat diketahui bahwa terjadi penghematan pada masing-masing pemasok.
Penerapan joint replenishment order model ini menghasilkan kuantitas pemesanan
optimal PT JMP kepada PT Mandala Adhiperkasa Sejati sebanyak 864 pcs dan kepada
CV Utama Jaya Elektrindo sebanyak 1.584 pcs, interval waktu pemesanan yang
dilakukan oleh PT JMP kepada PT Mandala Adhiperkasa Sejati sebanyak 7,5 kali
pemesanan setiap tahunnya dan kepada CV Utama Jaya Elektrindo sebanyak 3,1 kali
pemesanan setiap tahunnya, serta total biaya persediaan yang dikeluarkan oleh PT JMP
kepada PT Mandala Adhiperkasa Sejati sebesar Rp874.472.342,7 dan kepada CV Utama
Jaya Elektrindo sebesar Rp1.235.363.028.

Kata kunci: Pengendalian Persediaan, Joint Replenishment Order Model, MCCB

Pendahuluan

Pengelolaan persediaan merupakan satu hal yang sangat penting dalam
suatu perusahaan untuk mendapatkan jumlah atau kuantitas material yang tepat
ditempat yang tepat, pada waktu yang tepat, dan dengan biaya minimum sehinga
efektifitas dan efisiensi perusahaan dapat tercapai. Pengendalian persediaan
merupakan suatu tahap kegiatan dalam memperkirakan jumlah persediaan yang
diinginkan sehingga jumlahnya tidak terlalu banyak ataupun sedikit dibandingkan
dengan kebutuhan atau permintaan (Asdjudiredja dan Permana, 1990).

PT Jogja Mitra Panel (PT JMP) merupakan perusahaan yang bergerak
dibidang penyedia jasa pelayanan teknik dan pengadaan barang terutama dalam
hal mechanical dan electrical. Produk-produk yang terdapat pada PT JMP,
meliputi capasitor bank panel, Low Voltage Main Distribution Panel (LVMDP),
Low Voltage Sub Distribution Panel (LVSDP), MCC panel, ATS dan AMF panel,
panel synchrone, AC/DC distribution board SM6, cubicle, metal clad panel, dan
perdagangan retail komponen elektrikal.

Dalam menyediakan produknya PT JMP bekerja sama dengan beberapa
perusahaan. Sistem pemesanan PT JMP ialah perusahaan membuat surat pesanan
pembelian yang telah disetujui oleh manajer dan dikirim ke pemasok agar pesanan
dapat segera diproses. Unit pesanan yang telah sampai di kantor akan dilakukan
pemeriksaan ulang guna mengetahui terjadinya kerusakan atau tidak selama
proses pengiriman. Produk yang sering mengalami kekurangan persediaan
(stockout) adalah Moulded Case Circuit Breaker (MCCB) karena pengelolaan
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persediaan yang kurang efektif dan efisien sehingga mengakibatkan terjadinya
keterlambatan tiba di tangan konsumen dan dapat berpengaruh pada tingkat
kepuasan pelanggan yang berakibat dikenakannya denda sebesar 5% per hari
keterlambatan. Disisi lain, sistem manajemen persediaan yang ada pada
perusahaan masih bersifat konvensional yaitu ketika unit mulai menipis barulah
dilakukannya pemesanan unit ke pihak pemasok sehingga mengakibatkan
perusahaan melakukan pemesanan kembali secara berulang dalam sebulan. Hal
tersebut dapat meningkatkan biaya persediaan. MCCB berasal dari dua pemasok,
yaitu PT Mandala Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya Elektrindo.

Berdasarkan permasalahan yang telah dikemukakan, maka salah satu
upaya yang dapat dilakukan adalah melakukan penerapan joint replenishment
order model dalam menentukan perencanaan pengendalian persediaan secara
optimal dan meminimasi total pengeluaran biaya persediaan di PT JMP. Prinsip
dasar pada metode ini adalah mengabungkan suatu pesanan item ke dalam
pesanan item lain yang dipesan pada waktu bersamaan dengan cara menurunkan
total biaya terhadap biaya agregat dan menyamakannya dengan nol untuk
mendapatkan nilai biaya agregat optimal sehingga total biaya menjadi minimum.

Hasil yang diharapkan yaitu dapat memperbaiki sistem pengendalian
persediaan di PT JMP dan dapat menyelesaikan permasalahan sistem persediaan
yang terjadi pada perusahaan sehingga tidak terjadinya kekurangan persediaan
(stockout) pada produknya. Perencanaan pengendalian persediaan MCCB yang
dihasilkan ialah dalam bentuk kuantitas pemesanan optimal, interval waktu
pemesanan, dan total biaya persediaan pada masing-masing pemasok.

Joint Replenishment Order
Joint replenishment order dapat terjadi ketika suatu perusahaan membeli

sejumlah produk dari supplier luar atau secara internal membuat sendiri. Prinsip
dasar dalam joint replenishment order adalah biaya marginal dari menambah
suatu pesanan item ke dalam pesanan item lain yang sudah ada sehingga lebih
murah daripada memesan item secara terpisah pada waktu yang berbeda (Fogarty,
et al., 1991). Beberapa asumsi yang digunakan dalam joint replenishment order
adalah tingkat permintaan untuk masing-masing item adalah tetap dan diketahui
dengan pasti serta lead time bernilai pasti sehingga stock out tidak akan terjadi
dan besarnya lead time untuk semua item adalah sama (Tersine, 1994). Kebijakan
can-order merupakan salah satu kebijakan yang terdapat dalam sistem koordinasi
pemesanan (joint replenishment problem) (Zaldiansyah, dkk., 2013). Model
persedian untuk joint replenishment order didapatkan dengan cara menurunkan
(derivative) total cost terhadap biaya aggregate lot size dan menyamakannya
dengan nol untuk mendapatkan optimal aggregate lot size yang menyebabkan
total cost menjadi minimum (Fogarty, et al., 1991). Langkah-langkah dalam
penyelesaian perhitungan model matematis joint replenishment order adalah
sebagai berikut:
1. Menentukan total biaya pembelian

Total cost didapatkan dari penjumlahan biaya pembelian, biaya persiapan

(preparation cost), dan biaya simpan (carrying cost). Biaya pembelian

didapatkan dari jumlah kebutuhan item pertahun dikalikan dengan harga

perunitnya. Perhitungan tersebut dihitung menggunakan Persamaan 1.

Kebutuhan produk = Y Ri X Ci....ccooovviiniiiiiiiiiiiiiiiiiii i, (1)
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Dengan:
Ri : permintaan item pertahun
Ci : biaya (harga) perunit i

2. Menentukan total preparation cost
Preparation cost didapatkan dari penjumlahan biaya pemesanan suatu order
(major cost/header cost) dengan biaya yang berhubungan dengan tambahan
pemesanan masing-masing item ke dalam order yang sudah dibuat dikalikan
dengan frekuensi pemesanan. Perhitungan tersebut dihitung menggunakan
Persamaan 2.

Total preparation cost = (S + Y, Si) x A
Dengan:
S : biaya pemesanan pokok (major cost/header cost)
Si : biaya kenaikan preparation cost
A : kebutuhan agregat semua item (rupiah)
>'Qsi :aggregate lot size (rupiah)
3. Menentukan total carrying cost
Total carrying cost sama dengan carrying cost rate (persentase biaya simpan)
pertahun (k) dikalikan dengan nilai rata-rata inventory dalam satu tahun.
Perhitungan tersebut dihitung menggunakan Persamaan 3.

Total carrying cost = k @ ............................................................. 3)

4. Menentukan nilai optimal aggregate lot size masing-masing item
Perhitungan tersebut dihitung menggunakan Persamaan 4.
1

Qs+ = 20si9) = [2(5 + TsD) (§)]F i 4)

Dengan:
Qs : aggregate lot size (rupiah)
Qs =: optimal aggregate lot size (rupiah)
5. Menentukan jumlah order per tahun
Jumlah order per tahun (N) sama dengan agregat permintaan per tahun dibagi
dengan aggregate lot size. Perhitungan tersebut dihitung menggunakan
Persamaan 5.

A
N o (5)

6. Menentukan total cost
Perhitungan tersebut dihitung menggunakan Persamaan 6.

Qs
T (6)
Dengan:
T : optimum order interval

Pengumpulan Data
Data yang diperlukan dalam penelitian ini diperoleh dari hasil wawancara
dan observasi lapangan di PT Jogja Mitra Panel (PT JMP) yaitu data pada periode
Januari 2018 sampai dengan Desember 2018.
1. Data permintaan
Data permintaan berupa data permintaan Moulded Case Circuit Breaker
(MCCB) PT Jogja Mitra Panel (PT JMP) yang disediakan oleh PT Mandala
Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya Elektrindo dalam memenuhi
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kebutuhan selama 12 periode yaitu dimulai pada periode Januari 2018 sampai
dengan Desember 2018. Satuan setiap MCCB adalah pcs. Data permintaan
MCCB ini digunakan sebagai perhitungan awal proses peramalan permintaan
dan perhitungan persediaan untuk periode Januari 2019 sampai dengan
Desember 2019.

2. Data persediaan akhir
Data persediaan akhir merupakan data sisa MCCB yang belum terjual
dikalikan dengan harga masing-masing MCCB yang berasal dari PT Mandala
Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya Elektrindo diakhir periode Desember
2018. Data persediaan akhir ini digunakan untuk mengetahui nilai akhir dari
kerugian sisa MCCB yang belum terjual.

3. Data hasil penjualan
Data hasil penjualan merupakan data MCCB yang terjual di PT JMP yang
disediakan oleh PT Mandala Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya
Elektrindo. Data hasil penjualan MCCB didapatkan dari MCCB yang terjual
dikalikan dengan harga MCCB. Data hasil penjualan ini digunakan untuk
mengetahui nilai keuntungan dari MCCB yang telah terjual.

4. Data biaya persediaan
Terdapat dua hal pokok dalam data biaya persediaan, yaitu biaya pemesanan
dan biaya penyimpanan. Biaya pemesanan merupakan keseluruhan biaya
yang dikeluarkan oleh perusahaan dalam pengadaan produk. Rincian biaya
pemesanan setiap kali pesan terdiri dari biaya administrasi, biaya telepon, dan
biaya distribusi. Sedangkan biaya penyimpanan adalah biaya yang
dikeluarkan oleh perusahaan dalam menyimpan dan menjaga produk di
gudang. Rincian biaya penyimpanan terdiri dari biaya tenaga kerja dan biaya
listrik.

Pengolahan Data

Proses pengolahan data dimulai dengan data permintaan MCCB dalam
bentuk unit (pcs) untuk PT Mandala Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya
Elektrindo pada periode Januari 2018 sampai dengan Desember 2018 yang
dikonversikan dalam bentuk mata uang (rupiah). Kemudian permintaan MCCB
dari kedua pemasok dijumlahkan. Hasil penjumlahan tersebut digunakan dalam
proses perhitungan peramalan. Berdasarkan data historis permintaan MCCB PT
JMP yang disediakan oleh PT Mandala Adhiperkasa Sejati dan CV Utama Jaya
Elektrindo menunjukan bahwa data permintaan berpola stasioner atau horizontal.
Metode peramalan yang tepat digunakan unuk permintaan berpola stasioner atau
horizontal adalah metode Single Exponensial Smooting (SES) dan Double
Exponential Smoothing (DES). Hasil perhitungan dari kedua metode peramalan
tersebut, metode peramalan yang terpilin adalah metode Double Exponential
Smoothing (DES) karena memiliki nilai MAD yang terkecil. Data-data hasil
peramalan yang masih dalam bentuk mata uang (rupiah) dikonversikan kembali
dalam bentuk unit (pcs) pada masing-masing MCCB. Hasil peramalan
menggunakan metode Double Exponential Smoothing (DES) digunakan sebagai
acuan pemesanan MCCB pada berikutnya dan dijadikan sebagai input dalam
persediaan dari masing-masing pemasok.

Perencanaan persediaan yang dilakukan pada penelitian ini adalah
melakukan pengendalian persediaan dengan menggabungkan item untuk
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dilakukan pemesanan bersama. Data biaya-biaya persediaan masing-masing
pemasok akan dijadikan sebagai perhitungan nilai persediaan untuk masing-
masing persediaan. Berdasarkan dari hasil perhitungan nilai persediaan
didapatkan nilai persentase biaya simpan masing-masing pemasok. Nilai
persediaan untuk PT Mandala Adhiperkasa Sejati sebesar Rp22.858.770,83 dan
persentase biaya simpan sebesar 1,14%. Sedangkan nilai persediaan untuk CV
Utama Jaya Elektrindo sebesar Rp32.838.333,33 dan persentase biaya simpan
sebesar 0,79%. Semakin tinggi persentase biaya simpan semakin tinggi pula
barang yang disimpan dalam sekali pemesanan.

Hasil perhitungan optimal aggregate lot size untuk PT Mandala
Adhiperkasa Sejati sebesar Rp115.336.521,00 dan CV Utama Jaya Elektrindo
sebesar Rp389.841.164,00. Terdapat nilai optimal order quantity setiap item
dalam satuan unit maupun rupiah. Nilai optimal order quantity dalam satuan unit
merupakan jumlah pemesanan yang optimal dalam sekali melakukan order saat
dilakukan pemesanan secara bersamaan. Dari hasil optimal order quantity pada
masing-masing pemasok didapatkan interval waktu pemesanan yang optimal.
Interval waktu pemesanan untuk PT Mandala Adhiperkasa Sejati sebanyak 7,5
kali pemesanan setiap tahunnya atau setiap 1,5 bulan. Sedangkan interval waktu
pemesanan untuk CV Utama Jaya Elektrindo sebanyak 3,1 kali pemesanan setiap
tahunnya atau setiap 3,7 bulan.

Analisis Hasil

Berdasarkan perhitungan diatas perusahaan akan mendapatkan biaya
persediaan baru untuk masing-masing pemasok. Biaya persediaan awal untuk PT
Mandala Adhiperkasa Sejati sebesar Rp1.100.529.480,00 dan biaya persediaan
baru sebesar Rp874.472.342,70. Perbandingan dari kedua biaya persediaan
tersebut tampak terlihat bahwa terjadi penurunan biaya persediaan sebesar
Rp226.057.137,50 dengan nilai biaya persediaan baru lebih kecil daripada nilai
biaya persediaan awal. Sedangkan biaya persediaan awal untuk CV Utama Jaya
Elektrindo sebesar Rp1.580.022.477,00 dan biaya persediaan baru sebesar
Rp1.235.363.028,00. Perbandingan dari kedua biaya persediaan tersebut tampak
terlihat bahwa terjadi penurunan biaya persediaan sebesar Rp344.659.448,90
dengan nilai biaya persediaan baru lebih kecil daripada nilai biaya persediaan
awal.

Pengendalian persediaan menggunakan metode joint replenishment order
bertujuan untuk menentukan interval waktu yang optimal dalam melakukan
pemesanan, sehingga dapat menghemat total cost yang dikeluarkan oleh
perusahaan. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa pengendalian persediaan
mengunakan joint replenishment order memberikan penghematan total cost
dibandingkan dengan pengendalian persediaan awal perusahaan serta
menghasilkan kuantitas pemesanan yang tepat dan interval pemesanan yang tepat
untuk dilakukan pemesanan secara bersamaan. Namun pada metode yang
digunakan oleh perusahaan tidak mempertimbangkan interval dan kuantitas
pemesanan Yyang optimal sehingga mengakibatkan perusahaan melakukan
pemesanan MCCB secara terpisah dengan waktu yang tidak menentu. Berikut ini
merupakan perbandingan biaya persediaan perusahaan dan biaya persediaan
penelitian menggunakan metode joint replenishment order dapat dilihat pada
Tabel 1.
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Tabel 1 Perbandingan biaya persediaan perusahaan dan penelitian masing-masing

pemasok

Interval .

Waw e

Pemesa p P Biaya Persediaan (Rp)

emesanan

n-an . Penurunan
Pemasok (ka“) (Unlt) (Rp)

= = = =

= < 2 < Awal Akhir

< 2 < <
PT Mandala
Adhiperkas 11 7,5 1.106 864  1.100.529.480,00 874.472.342,70 226.057.137,50
a Sejati
CV Utama
Jaya 13 3,1 2043 1.584 1.580.022.477,00 1.235.363.028,00 344.659.448,90
Elektrindo
Kesimpulan

Berdasarkan analisis hasil yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan
bahwa:

1. Kuantitas pemesanan optimal kepada pemasok PT Mandala Adhiperkasa
Sejati sebanyak 864 pcs dalam setahun dengan interval waktu pemesanan
sebanyak 7,5 kali pemesanan setiap tahunnya atau setiap 1,5 bulan sekali dan
dengan total biaya persediaan sebesar Rp874.472.342,70.

2. Kuantitas pemesanan optimal kepada pemasok CV Utama Jaya Elektrindo
sebanyak 1.584 pcs dalam setahun dengan interval waktu pemesanan
sebanyak 3,1 kali pemesanan setiap tahunnya atau setiap 3,7 bulan sekali dan
dengan total biaya persediaan sebesar Rp1.235.363.028,00.

3. Hasil perhitungan menjelaskan bahwa terjadi penghematan biaya sebesar
20,54% dari biaya persediaan awal pemasok PT Mandala Adhiperkasa Sejati
dan 21,81% dari biaya persediaan awal pemasok CV Utama Jaya Elektrindo.
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Abstrak

Perpustakaan adalah lembaga yang menyediakan informasi yang sering
dibutuhkan masyarakat ataupun pengunjung ketika mencari solusi atas
permasalahan melalui berbagai dokumen seperti laporan penelitian, jurnal, atau
buku. Perpustakaan bisa mengetahui atribut mana saja yang di prioritaskan
dengan menggunakan metode KANO untuk meningkatkan kepuasan terhadap
pengunjung. Hasil menunjukan bahwa kualitas pelayanan Perpustakaan X
terhadap pengunjung menunjukan adanya kesenjangan (gap) yang bernilai
negatif antara persepsi perpustakaan dan harapan pengunjung seperti yang
ditunjukkan pada tabel 4 dan tabel 5, sehingga pelayanan Perpustakaan X masih
belum memenuhi kepuasan pengunjung. Pengelola perpustakaan memenuhi
semua atribut yang diinginkan oleh pengunjung perpustakaan misalnya fasilitas
fotocopy, memberikan area istirahat untuk pengunjung dan memberikan loker
untuk pengunjung agar kualitas pelayanan perpustakaan semakin meningkat dan
maksimal.

Kata Kunci: Metode Kano, Kualitas Pelayanan, Perpustakaan, Analisis

1. Pendahuluan

Di zaman globalisasi, informasi sudah menjadi kebutuhan dalam kehidupan
sehari-hari manusia. Pemanfaatanya sudah mencakup semua aspek kehidupan,
tidak terkecuali dalam bidang perpustakaan. Perpustakaan adalah salah satu
lembaga penyedia informasi yang dibutuhkan oleh masyarakat ataupun
pengunjung ketika mencari jawaban atas permasalahan melalui berbagai dokumen
seperti laporan penelitian, jurnal, atau bahkan buku teks. Salah satu cara untuk
meningkatkan semangat belajar atau membaca masyarakat yaitu dengan
menyediakan sarana atau prasarana perpustakaan yang memadai. Perpustakaan
bisa mengetahui atribut mana saja yang di prioritaskan dengan menggunakan
metode KANO untuk meningkatkan kepuasan pengunjung serta meningkatkan
minat baca masyarakat. Berdasarkan survei latar belakang yang dilakukan oleh
peneliti, Perpustakaan X, membutuhkan desain kualitas layanan berdasarkan
metode kano.
Dalam penelitian ini rumusan masalah yang dihadapi peneliti adalah:
1. Apakah kualitas layanan perpustakaan x memenuhi kepuasan pengunjung?
2. Fasilitas dan layanan yang berpengaruh terhadap kepuasan pengunjung?
3. Penilaian pengunjung dan pengelola perpustakaan x tentang atribut layanan?
Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini:
1. Mengetahui sejauh mana kualitas pelayanan yang diberikan perpustakaan.
2. Mengidentifikasi fasilitas dan layanan perpustakaan x yang berpengaruh.

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 15-1
ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

3. Hasil penilaian pihak pengunjung dan pihak pengelola perpustakaan X.
Tinjauan Pustaka
a. Kualitas Layanan

Kualitas adalah kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa,
manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan
(Tony Wijaya, 2011). “A service is a time-perishable, intangible experience
performed for a customer acting in the role of a co-producer”. Kualitas Layanan
adalah tingkat kesesuaian antara harapan/ keinginan dengan persepsi pelanggan
terhadap layanan yang diterimanya (Niken Parwati, et.al, 2011). Kualitas Layanan
adalah bentuk ketidaksesuaian antara harapan sebuah layanan dengan kinerja
(Monika Soedjono, 2012).
b. Metode Kano

Metode Kano yang ditemukan Prof. Noriaki Kano merupakan cara untuk
mengetahui atribut produk dan jasa bagaimana atribut yang digunakan mampu
memuaskan kebutuhan pelanggan. (Pan Qiting, et. al, 2015). Salah satu tipe dalam
metode KANO yang dapat mempengaruhi kepuasan konsumen adalah Must-be
requirements. Kategori ini apabila tidak terpenuhi, maka konsumen tidak puas.
(Arfan Bakhtiar et. al, 2010).

2. Metode Dan Bahan

Penelitian ini dilaksanakan di perpustakaan yang ada di kota Tuban adapun
objek penelitian ini adalah kualitas pelayanan perpustakaan.
Tahap Pengumpulan Data

Pada tahap pengumpulan data dibagi menjadi dua yaitu data primer dan data
sekunder. Data primer yaitu data yang diperoleh dengan beberapa teknik, yaitu
observasi, kuesioner, dan wawancara. Sedangkan data sekunder meliputi data
rincian pembagian kuesioner seperti ditunjukkan pada tabel 1. Responden pada
penelitian ini yaitu Laki-Laki dan Perempuan, Tingkat usia 15 - 40 tahun,
berpendidikan SMP — Sarjana, pengunjung perpustakaan X.
Tabel 1 Rincian Pembagian Kuesioner.

Keterangan Jumlah
Kuesioner yang dibagi 160
Kuesioner yang kembali 160
Kuesioner yang dapat diolah 152
Kuesioner yang tidak dapat diolah 8

Tahap Pengolahan Data

Pada tahap pengolahan data ada 3 tahapan yang harus dilakukan
1. Uji Validitas

Dilakukan dengan metode korelasi produk moment pearson yang dibantu
dengan aplikasi microsoft excel. Data dikatakan valid apabila mempunyai
validitas yang tinggi (Tiena G. Amran, 2010).

2. Uji Reliabilitas
Uji ini digunakan untuk mengukur konsistensi jawaban atau tanggapan
responden terhadap keseluruhan item pertanyaan yang diajukan.

B Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 15-2
7 ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Tinggi rendahnya reliabilitas, secara empiris ditunjukan oleh koefisien
reliabilitas, yang besarnya antara 0,00 hingga 1,00 (Mal-Kong Sia, Kanesan
Muthusamy, 2012). Uji reliabilitas dalam penelitian ini menggunakan metode
Cronbach Alpha yang dibantu dengan aplikasi SPSS 16.0 for windows.

3. Mengolah data dengan metode kano
Diagram Alir Penelitian

Latar Belakang
Permasalahan

Y
\ A 4
Studi Pustaka : Penelitian Lapangan
e Text book e Data Primer
e Jurnal
|
Perumusan Masalah
7
Tujuan Penelitian
v

Pengumpulan Data :

N

Kualitas layanan Perpustakaan
Saat Penelitian

Validitas
Reliabilitas

Selesai

Kesimpulan Dan Saran

[

Pengolahan Data :

Metode Kano

A

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
3. Analisa Dan Pembahasan
3.1. Metode Kano.

Atribut-atribut Model KANO dibedakan menjadi beberapa kategori yaitu:

1. Attractive/excitement needs. 4. Indifferent.
2. One dimensional. 5. Reverse.
3. Must be/Basic needs. 6. Questionable.

Dari keenam kategori Metode Kano yang ada diatas yang sering dapat
dirasakan secara nyata adalah kategori Must be, one dimensional, dan attractive.
Langkah-langkah untuk mengklasifikasikan atribut berdasarkan metode Kano

adalah sebagai berikut :
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a. Menentukan atribut tiap responden. perhatikan tabel dibawah ini:
Tabel 2. Penentuan Kategori Kano

Costumer Dysfunctional
112345
Requirement
= 11 Q|A|AA|O
S 2/R| 11T |1 | M
3 IR 1T |1 |1 | M
5 AR M
L 5/RIR|R|R]|O
Keterangan:
Q=Questionable 1. Suka
R=Reverse 2. Mengharapkan
A=Attractive 3. Netral
I=Indifferent 4. Memberikan Toleransi
O=0ne Dimensional 5. Tidak Suka
M= Must Be
b. Menghitung jumlah masing-masing kategori Kano dalam tiap-tiap
atribut.

c. Menentukan kategori Kano untuk tiap atribut dengan menggunakan
Blauth Formula sebagai berikut:
Jika (O + A+ M) > (I+ R+ Q), maka grade diperoleh dari yang paling
maksimum dari (O, A, M).
jika (O+ A+ M) < (I+ R+ Q) maka grade diperoleh dari yang paling
maksimum dari (I, R, Q).

3.2. Pengolahan Data Dengan Metode KANO

Dalam menentukan atribut layanan metode KANO haruslah diuji validitas
dan reliabilitas dulu seluruh atribut kuesioner sepasang pertanyaan Yyaitu
functional question dan dysfunctional question sebelum diolah kedalam metode
KANO agar dapat mengetahui atribut atau variabel layanan setiap pertanyaan
tersebut valid atau tidak valid. Atribut metode KANO yang sudah di uji validitas
dan reliabilitas dapat dilihat pada Tabel 3

Tabel 3. Atribut Metode KANO yang sudah di uji validitas dan reliabilitas.

Transportation (Kendaraan)
1 | Pengunjung memiliki kendaraan ke perpustakaan Valid
2 | Kendaraan umum antara pusat kota dan perpustakaan tersedia | Valid
3 | Mobil perpustakaan umum keliling tersedia Valid
4 | Perpustakaan keliling menggunakan mobil operasional Valid
5 | Kemudahan dalam mencari kendaraan ke perpustakaan Valid
Facilities (Fasilitas)
6 | Fasilitas peminjaman buku yang mudah dan cepat Valid
7 | Fasilitas pendaftaran anggota yang mudah Valid
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8 | Fasilitas ATM Gallery Valid
9 | Fasilitas tempat ibadah untuk pengunjung Valid
10 | Fasilitas ruang tunggu tersedia Valid
Service (Layanan)
11 | Layanan bimbingan pemakaian sumber rujukan tersedia Valid
12 | Layanan audio visual tersedia Valid
13 | Layanan penyediaan bahan pustaka tersedia Valid
14 | Layanan foto copy tersedia Valid
15 | Layanan bimbingan pemakai perpustakaan tersedia Valid
Localization (Tempat)
16 | Area pos satpam yang luas Valid
17 | Memberikan area istirahat untuk pengunjung Valid
18 | Ruang komputer perpustakaan tersedia Valid
19 | Rak buku tidak menganggu jalan pengunjung Valid
20 | memberikan loker untuk pengunjung Valid

3.3 Penentuan Kategori Kano Seluruh Responden

Berdasarkan Tabel 5 pada dimensi Transportation (Kendaraan) seluruh
atribut atau variabel layanan kategori kano hasilnya adalah Indifferent. Hal ini
berarti bahwa penyediaan atribut layanan oleh pihak pengelola perpustakaan
apabila atribut atau variabel itu ada tidak memberikan pengaruh pada kepuasan
pengunjung dan bila tidak ada juga tidak akan berpengaruh pada kepuasan
pengunjung.

Tabel 4. Penentuan Kategori Kano Seluruh Responden

No Atribut/Variabel Pelayanan NEUEREI
Kano
Transportation (Kendaraan)
1 Pengunjung memiliki kendaraan ke perpustakaan I
2 Kendaraan umum antara pusat kota dan perpustakaan tersedia I
3 Mobil perpustakaan umum keliling tersedia I
4 Perpustakaan keliling menggunakan mobil operasional I
5 Kemudahan dalam mencari kendaraan ke perpustakaan I
Facilities (Fasilitas)
06 Fasilitas peminjaman buku yang mudah dan cepat A
07 Fasilitas pendaftaran anggota yang mudah A
08 Fasilitas ATM Gallery A
09 Fasilitas tempat ibadah untuk pengunjung A
10 | Fasilitas ruang tunggu tersedia A
Service (Layanan)
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11 Layanan bimbingan pemakaian sumber rujukan tersedia o)
12 Layanan audio visual tersedia A
13 Layanan penyediaan bahan pustaka tersedia o)
14 Layanan foto copy tersedia o)
15 Layanan bimbingan pemakai perpustakaan tersedia A
Localization (Tempat)
16 Area pos satpam yang luas I
17 Memberikan area istirahat untuk pengunjung )
18 Ruang komputer perpustakaan tersedia O
19 Rak buku tidak menganggu jalan pengunjung )
20 memberikan loker untuk pengunjung O

b. Penentuan Kategori Kano Untuk Pengelola Perpustakaan
Penilaian pimpinan perpustakaan tentang layanan yang diberikan oleh pihak
pengelola perpustakaan dapat dilihat pada Tabel 6

Tabel 5. Penentuan Kategori Kano Untuk Pengelola Perpustakaan

No Atribut/Variabel Pelayanan 2EHERE
Kano
Transportation (Kendaraan)
1 Pengunjung memiliki kendaraan ke perpustakaan 0]
2 Kendaraan umum antara pusat kota dan perpustakaan tersedia )
3 Mobil perpustakaan umum keliling tersedia o]
4 Perpustakaan keliling menggunakan mobil operasional )
5 Kemudahan dalam mencari kendaraan ke perpustakaan 0]
Facilities (Fasilitas)
6 Fasilitas peminjaman buku yang mudah dan cepat 0]
7 Fasilitas pendaftaran anggota yang mudah O
8 Fasilitas ATM Gallery I
9 Fasilitas tempat ibadah untuk pengunjung I
10 Fasilitas ruang tunggu tersedia I
Service (Layanan)
11 Layanan bimbingan pemakaian sumber rujukan tersedia I
12 Layanan audio visual tersedia I
13 Layanan penyediaan bahan pustaka tersedia O
14 Layanan foto copy tersedia I
15 Layanan bimbingan pemakai perpustakaan tersedia I

Localization (Tempat)

16 Area pos satpam yang luas ‘ O
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17 Memberikan area istirahat untuk pengunjung I

18 Ruang komputer perpustakaan tersedia @)

19 Rak buku tidak menganggu jalan pengunjung M

20 Memberikan loker untuk pengunjung I

4. Kesimpulan

1. Penilaian pengelola perpustakaan dengan responden perpustakaan
mempunyai perbedaan seperti yang ditunjukan pada tabel 4 dan tabel 5
yang akan berpengaruh tidak memberikan kepuasan terhadap responden
perpustakaan X.

2. Pada variabel layanan dimensi service, pengunjung mempunyai penilaian
layanan fotocopy tersedia. Menurut responden tersedianya fasilitas
fotocopy, dapat meningkatkan kepuasan responden. Sedangkan pengelola
mempunyai penilaian bahwa ada atau tidaknya layanan ini, tidak akan
berpengaruh terhadap kepuasan pengunjung.

3. Untuk dimensi localization (tempat). memberikan area istirahat untuk

pengunjung dan memberikan loker untuk pengunjung menurut pengunjung
dapat meningkatkan kepuasan pengunjung dan akan menyebabkan
ketidakpuasan apabila tidak terpenuhi. Tetapi pengelola mempunyai
penilaian bahwa ada atau tidaknya layanan ini tidak akan berpengaruh
terhadap kepuasan pengunjung.
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Abstrak

Biji buah Salak adalah bagian yang memiliki prosentase terbanyak dari buah salak yang
memiliki karakteristis keras dan berwarna coklat. Sejauh ini pemanfaatan biji salak yang
dilakuakan masih terbatas pada pengolahan buah sedangkan pemanfaatan biji salak
belum maksimal dilakukan. Tujuan dari penelitian ini adalah upaya memanfaatkan
material biji salak menjadi material baru untuk digunakan dalam produk fashion
aksesoris. Data lapangan digunakan metode survey di UKM olahan buah salak di
Kabupaten Bangkalan, Madura. Produk aksesoris dipilih sebagai salah satu alternatif
peningkatan nilai jual buah salak yang selama ini belum dimanfaatkan. Melalui metode
penelitian Eksperimen dengan serangkaian proses pengolahan biji salak. Hasil
eksperimen didapatkan biji salak menjadi bentuk papan kemudian melalui metode
pemotongan menggunakan cutting laser didapat berbagai pola aksesoris dengan
pendekatan perancangan desain produk yang menerapkan konsep Modern Geometric
Design yaitu desain fashion aksesoris dengan bentukan geometri yang memancarkan
kesan modern. Luaran Produk berupa produk fashion aksesoris diantaranya desain
produk anting sebanyak, kalung dan gelang.

Kata kunci : Aksesoris, Biji, Fashion, Salak

Pendahuluan

Salak merupakan tanaman tropis yang memiliki nama latin Salacca Edulis,
dalam Bahasa inggris salak sering disebut snake fruit karena kulitnya yang mirip
sisik ular. Salak merupakan salah satu tanaman buah tropis asli Indonesia. Hal ini
tercermin dari ragam varietas salak yang dapat dijumpai di hampir semua propinsi
di wilayah nusantara. Dengan luas dan banyaknya perkebunan salak di Indonesia
membuat produksi salak yang melimpah, hal ini juga menimbulkan suatu masalah
yaitu limbah biji salak. Salah satunya UKM olahan buah salak Saniyah yang
berlokasi di Dusun Morkolak Timur, Desa Kramat, Bangkalan, Madura. Yang
sejauh ini memproduksi Salak jenis kerbau (seperti salak Pondoh namun lebih
asam rasanya) diolah menjadi dodol dan kurma salak. Dimana dalam sekali proses
pembuatan dodol dibutuhkan 20kg salak atau menghasilkan sekitar 5-7 kg biji
salak yang sejauh ini belum dimanfaatkan secara maksimal.

Buah salak merupakan tanaman tropis yang memiliki nama latin Salacca
Edulis adalah tanaman yang tergolong dalam ordo Spadiciflorae, famili Palmae
dan genus Salacca, termasuk tanaman hortikultura asli Indonesia. Tanaman salak
ini tumbuh secara berumpun dan tinggi tanamannya dapat mencapai 7 m, tetapi
rata-rata yang tumbuh tidak lebih dari 4,5 m. Kulit buah salak ini mempunyai
sisik dan tersusun rapih seperti genteng. Warna buah salak ini beragam dari
kuning sampai hitam. Tiap buah salak terdiri dari 3 septa daging buah. Rasanya
bervariasi, ada yang manis, asam, sepat atau kombinasi dari ketiganya (Sumatran,
2015). Buah Salak terdiri atas 3 bagian utama yakni kulit buah, daging buah dan
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biji. Pada salak, biji berwarna kehitaman dan memiliki struktur sebagian cembung
dan sebagian datar. Dan pada tiap 1 daging buah, hanya terdapat 1 biji. Biji salak
memiliki karakteristik yaitu berwarna coklat gelap, panjang setiap biji 2-3 cm,
memiliki tekstur keras dan kuat., dan pada bagian dalam biji salak seperti kayu
dan berwarna cream akan tetapi tidak memiliki serat seperti kayu (Ariestin, 2015)

Di sisi lain Perkembangan dunia fashion yang begitu pesat mendorong
para pelaku fashion untuk selalu melakukan inovasi baru pada karyanya. Saat ini
perkembangan Fashion di Indonesia sudah sangat pesat. Salah satunya tentang
produk fashion asesoris khuusnya bagi wanita. Trend fashion juga mengiringi
kesadaran masyarakat tentang penggunaan material alam, sehuingga peneliti
mencoba untuk memanfaatkan limbah biji salak menjadi produk fashion aksesoris
seperti kalung, gelang, anting-anting, dan lain lain yang memiliki desain yang
menarik dan memiliki nilai jual.

Dalam mendesain fashion aksesoris ini, perlu diperhatikan pada konteks
konsumerisme dikarenakan desain memainkan peranan vital di dalamnya. Desain
bisa memperbaiki fungsionalitas tahan lama bagi konsumen (pendesainan ulang
produk yang konstan juga bisa membuatnya lebih buruk), namun ini juga
merupakan cara menciptakan perbedaan di antara berbagai barang yang secara
dasar sama. Penemuan baru maupun pendesainan ulang penting bagi dinamika
konsumerisme, keduanya menciptakan kebutuhan baru, hasrat baru,
ketidakpuasan dengan sesuatu yang sudah ada melalui mekanisme keusangan
psikologis (Junaidi, 2011).

Sehingga bentuk desain yang dibuat pada aksesoris in mengambil
bentukan komposisi yang harus memunculkan rasa penasaran tidak hanya bentuk
namun juga material. Bentuk geometri adalah bentuk yang mengulang pada suatu
bentuk baku dengan ukuran tertentu dalam komposisi yang seimbang pada seluruh
bagian. Bentuk geometri juga merupakan bentuk yang segala sesuatu nya dapat
diukur. Bentuk geometri dapat berupa segitiga, lingkaran, kubus, tabung, dan lain
lain.(S. Anggraini, 2014). Dengan adanya penelitian berbasis ekseprimen material
produk ini diharapkan pengelolahan buah salak bisa menyeluruh mulai dari buah
hingga bijinya, sehingga dapat mengurangi limbah produksi olahan buah salak.

Metode Penelitian

Meode penelitian ini menggunakan penelitian eksperimen, yang dilakukan
secara sistematis, terencana dan terukur. Mulai dari tahap pengeringan hingga
pembentukan pola biji salak hingga menjadi aksesoris. Semua proses eksperimen
dilakukan terdokumentasi. Sedangkan data problematika awal yakni ketersediaan
buah salak, dimana data di ambil dari hasil studi kasus UKM olahan buah salak
Saniyah yang berlokasi di Dusun Morkolak Timur, Desa Kramat, Bangkalan,
Madura. Observasi dilakukan juga di tempat penjualan aksesoris di kota Surabaya
yamb bertujuan untuk mengetahui trend aksesoris.

Setelah pengumpulan data primer dan data sekunder, peneliti mengolah data agar
dapat menemukan solusi desain yang tepat pada produk fashion aksesoris dari biji salak.
Tahapan eksperimen material biji Salak dilakukan secara bertahap dan dilakukan dalam
beberapa proses mulai dari pengeringan, pemotongan, pewarnaan hingga finishing,
untuk mengetahui karakteristik material biji salak. Setiap tahapan dalam eksperimen,
juga dilakukan analisis eksperimen guna mendapatkan hasil eksperimen sesuai dengan
rancangan produk yang direncanakan yang selanjutnya akan digunakan mengambil
sintesa desain. Tahapan berikutnya adalah proses metodologi desaian yakni dengan
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membuat alternatif desain produk fashion aksesoris dari bahan biji salak hingga
didapatkan final desain dan bagian gambar teknik. Tahapan akhir dalam proses
penelitian ini adalah pembuatan model atau prototype produk aksesoris berbahan biji
salak. Berikut adalah kerangka alur metodologi penelitian :

Ide

Data Sekunder l

1. Jumal Data Primer
anline 2. \Wawancara
3. Buku

Ekspeniman.,

- Pengeringan

_ Pemotongan

. Pewamaan

. Finishing

Analisa data

Sinteza desain

Alternatif desain

+ +

Model /
Frotofype

I‘_

Gambar 1. Kerangka Alur Metodologi Penelitian

Hasil dan Pembahasan

1.

Hasil eksperimen yang dilakukan adalah sebagai berikut:

Proses pengeringan biji salak dilakukan untuk menghilangkan getah pada
bagian dalam biji salak dan untuk mengeraskan material biji salak. Jika
tidak dilakukan pengeringan getah dapat menempel pada alat pemotong
yang dapat menyebabkan alat menjadi tumpul dengan cepat.

Proses pengeringan yang ideal untuk biji salak adalah dengan metode
pengeringan matahari dengan waktu 7 hari dengan lama pengeringan
selama 8 jam per hari nya.

Penggabungan pola menggunakan lem kayu agar hasil penggabungan tidak
membekas warna putih dan lebih meresap kepada material.

Proses pembentukan pola dilakukan untuk membuat bentukan yang baru
dari material biji salak yang berikutnya akan digabungkan untuk menjadi
bentukan lainnya.

Penggabungan biji salak menjadi bentuk papan agar dapat membuat
bentukan dengan ukuran yang lebih besar.

Pemotongan papan biji salak menggunakan cutting laser agar dapat
membuat bentukan yang sulit. Penggunaan cutting laser ini adalah bagian
proses eksplorasi dengan membuat pola tertentu agar proses produksi
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selain cepat karena menggunakan mesin juga menjaga presisi pada produk.
(Junaidi, 2018)

7. Sistem yang digunakan adalah dangle earring untuk anting yaitu desain
anting yang menjuntai kebawah. Dan sistem pengunci jenis clasp untuk
pengunci pada kalung

Konsep Desain Produk

Berdasar hasil eksperimen yang dilakukan, konsep perancangan produk
desain fashion aksesoris dari biji salak menggunakan konsep ide modern
geometric design yaitu konsep desain fashion aksesoris yang memadukan bentuk-
bentuk geometri atau pengolahan bentuk dasar yakni segitiga, segi empat,
lingkaran, dan modifikasi bentuk dasar. Hal ini dilakukan agar produk yang
dihasilkan mampu memberikan kesan sederhana, modern dan eye cayching bagi
pengguna fashion aksesoris berbahan biji salak. Berikut beberapa alternatif

B VOV,

Gambar 2. Alternatif Desain

Proses Produksi

Proses produksi dilakukan sesuai pada hasil eksperimen dan sintesis desain
dengan menyesuaikan konsep desain yang sudah dibuat. Pada proses ini dilakukan
dengan terdokumtesai dan teratur.
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Tabel 1. Proses Produksi Fashion Aksesoris berbahan Biji Salak
No Gambar Keterangan

Proses awal pembuatan fashion
aksesoris biji salak adalah membentuk
biji salak menjadi bentukan balok
dengan menggunakan gerinda tangan.

Setelah dibentuk menjadi bentuk balok
kemuduan biji salak disatukan menjadi
bentuk papan dengan mengunakan lem
kayu

Setelah berbentuk papan selanjutnya
adalah proses meratakan permukaan
papan biji salak dengan menggunakan
mesin sanding.

Pembuatan pola dilakukan
menggunakan komputer

Pola yang sudah dibuat kemudian
dipotong dengan menggunakan mesin
cutting laser
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Setelah dibor kemudian ring untuk
pengait dimasukan pada lubang yang
sudah dibuat

Setelah ring dimasukan tahap terakhir
adalah memasukan pengait anting pada
ring kemudian di rapatkan
menggunakan tang.

Hasil Produk

Hasil produk pemanfaatan biji salak untuk fashion aksesoris telah diikut
sertakan Pameran Despro Kreartif 11 di Royal Plaza Surabaya pada tanggal 4-5
Januari 2019 lalu. Hasil uji publik melalui respon pengunjung pameeran cukup
baik yang disampaikan melalui isian kusisioner yang diberikan. Berikut adalah
produk akhir fashion aksesoris dari biji salak :

Gambar 3. Hasil Produk Akhir

Kesimpulan
Kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Biji buah salak bisa dimanfaatkan untuk menjadi material utama dalam
pembuatan produk fashion aksesoris yang memiliki nilai jual dan memiliki
keunikan bagi penggunanya serta ramah lingkungan.
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2. Penggunaan pola geometris yang memberikan kesan modern, sederhana
dan eye catching.

3. Proses produksi yang dilakukan masih manual / handmade dengan proses
pembentukan pola serta ornament menggunakan pendekatan teknologi
laser.

4. Pemanfaatan biji salak selain mengurangi limbah biji salak yang

dihasilkan UKM sekaligus memberikan alternatif produk baru yang
bernilai jual.
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Abstrak

Salak pondoh merupakan jenis kultivar yang dikembangkan di daerah tenggara lereng
Gunung Merapi yang menjadi ikon pariwisata Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta.
Distribusi salak pondoh merupakan kegiatan pemasaran yang mempermudah proses
penyaluran salak dari petani ke konsumen. Sistem distribusi yang digunakan oleh
Kelompok Tani “Si Cantik” adalah dengan melakukan pengiriman ke pengepul secara
bolak-balik menggunakan sepeda motor. Hal ini dirasa kurang efisien karena
memerlukan biaya, waktu, dan tenaga lebih besar serta mengurangi kualitas dari salak
pondoh karena waktu pendistribusian menjadi lebih lama mengingat kapasitas dari
sepeda motor yang tidak dapat membawa salak dalam jumlah banyak. Metode simulasi
digunakan pada kasus ini untuk mencari sistem pendistribusian salak pondoh yang
efisien beserta alat angkutnya pada Kelompok Tani “Si Cantik”. Simulasi sistem
distribusi salak pondoh dilakukan dengan membangun skenario yang memungkinkan dan
membandingkannya dengan sistem nyatanya. Skenario yang memiliki waktu pengiriman
terpendek merupakan skenario yang terbaik. Skenario yang terpilih menjadi sistem
distribusi yang paling efisien adalah sistem distribusi yang menggunakan motor roda
tiga untuk pengiriman salak ke Transit dan ke pengepul.

Kata kunci: Salak Pondoh, Distribusi Salak Pondoh, Metode Simulasi, ProModel

1. Pendahuluan

Salak pondoh mendominasi produksi tanaman hortikultura pada
Kabupaten Sleman selama 2012-2016 dengan rata-rata produksi salak pondoh
sebesar 94.05% dari total produksi salak Kabupaten Sleman (BPS Kabupaten
Sleman, 2017). Oleh karena itu salak pondoh menjadi flora identitas Kabupaten
Sleman yang terletak di bagian utara Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta.
Dilansir dari halaman Republika (Aini, 2014), kecamatan penghasil salak terbesar
adalah Kecamatan Turi. Sedikitnya terdapat 104 kelompok petani salak yang
masing-masing memiliki anggota sekitar 30-100 orang.

Salah satu kelompok tani yang terdapat di Kecamatan Turi adalah
Kelompok Tani “Si Cantik”. Kelompok tani ini dikelola oleh Bapak Drs. Misroji
yang berada di Desa Ledoknongko. Keunggulan Salak Pondoh “Si Cantik adalah
tidak menggunakan zat kimia dalam penanamannya, sehingga diberi julukan
“salak pondoh organik”. Menurut Bapak Misroji, daya tahan salak pondoh
miliknya mencapai satu bulan dikarenakan tidak memakai zat kimia apapun.

Kelompok Tani “Si Cantik” memiliki beberapa kebun salak yang tersebar
di Dusun Ledoknongko. Masing — masing kebun dikelola oleh petani yang
berbeda. Menurut penuturan Bapak Misroji, petani yang tergabung dalam
Kelompok Tani “Si Cantik” berjumlah 40 orang. Salak yang siap panen memiliki
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beberapa kualifikasi yang telah ditentukan oleh anggota kelompok tani. Salak
yang te lah dipanen kemudian dikirim ke Kantor Kelompok Tani “Si Cantik”
sebagai tempat transit untuk kemudian disalurkan ke beberapa pengepul. Pada
tempat transit dilakukan pencatatan dan pengklasifikasian kuantitas salak yang
telah dipanen dari tiap blok kebunnya. Lokasi pengepul terletak di dusun-dusun
yang ada di Kecamatan Turi. Untuk dapat memenuhi permintaan pasar dengan
cepat, maka Kelompok Tani “Si Cantik” harus memiliki sistem distribusi yang
memadai.

Kondisi sistem distribusi yang ada di Kelompok Tani “Si Cantik” sering
kali mengalami permasalahan, yaitu kurang efisiennya pengiriman salak yang
dilakukan oleh anggota kelompok tani dikarenakan pengiriman dilakukan
berulang kali menggunakan sepeda motor. Hal tersebut memicu biaya pengiriman
yang besar dan membutuhkan waktu pengiriman yang lama mengingat sepeda
motor tidak memiliki kapasitas yang besar.

Melihat kondisi sistem distribusi tersebut maka dilakukan penentuan
sistem distribusi yang efisien menggunakan metode simulasi. Metode simulasi
dapat menggambarkan kondisi sistem nyata yang kemudian dapat digunakan
sebagai evaluasi untuk perbaikan sistem nyata tersebut. Evaluasi dilakukan
dengan membangun beberapa skenario. Skenario-skenario tersebut kemudian
dibandingkan dengan kondisi pada sistem nyata. Apabila hasil skenario tersebut
lebih baik daripada kondisi pada sistem nyata, maka skenario tersebut dapat
dijadikan bahan untuk perbaikan sistem.

2. Tinjauan Literatur

Jogiyanto (2005) mendefinisikan sistem sebagai suatu kumpulan dari
elemen-elemen yang saling berinteraksi untuk mencapai suatu tujuan tertentu.
Sistem menggambarkan kejadian dan kesatuan yang nyata, seperti tempat, benda
dan orang-orang yang betul-betul ada dan terjadi. Sistem dapat diklasifikasikan
menjadi empat bagian yaitu sistem abstrak dan fisik, sistem alamiah dan buatan
manusia, sistem deterministil dan probabilistik, serta terbuka dan tertutup.

Model memiliki kaitan erat dengan sistem karena model merupakan
sebuah penggambaran dari objek, benda atau ide yang dapat disederhanakan dari
sistem nyata yang ada maupun rancangan dari sistem yang akan dibuat. Dalam
model, diperlukan informasi untuk merepresentasikan penggambaran sistem.
Model dapat berupa tiruan dari suatu benda, sistem atau kejadian yang
sesungguhnya yang hanya berisi informasi- informasi yang dianggap penting
untuk ditelaah (Achmad, 2008). Pemodelan suatu sistem dapat digunakan apabila
percobaan yang dilakukan pada suatu sistem nyata akan memerlukan biaya dan
usaha yang cukup besar, resiko lebih kecil daripada percobaan yang dilakukan
pada sistem nyata, waktu percobaan lebih singkat daripada pengujian langsung,
dan model yang digunakan dapat menjelaskan serta memperbaiki sistem nyatanya
(Trenggonowati, 2016).

Simulasi merupakan salah satu cara yang dapat dilakukan untuk
memecahkan persoalan dari suatu sistem nyata, Berdasarkan maknanya, simulasi
berarti imitasi dari suatu keadaan tertentu. Simulasi merupakan suatu metode yang
digunakan untuk meniru perilaku dari sebuah sistem dengan memanfaatkan
bantuan software yang sesuai (Kelton et al, 2007). Dengan kata lain, simulasi
merupakan tiruan dari sistem yang dinamik dengan menggunakan model
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komputer untuk mengevaluasi dan meningkatkan performansi dari sistem
tersebut. Simulasi menggambarkan karakteristik kunci dari sistem yang akan
diamati sehingga dapat dijadikan solusi untuk pemecahan masalah terutama untuk
jenis sistem nyata yang sulit diamati secara langsung dan sangat kompleks.

ProModel merupakan salah satu alat simulasi yang dapat digunakan untuk
mensimulasikan variasi model manufaktur dan sistem layanan. Sistem manufaktur
seperti job order, konveyor, transfer lini, produksi masal, lini perakitan, sistem
manufaktur yang fleksibel, crane, sistem produksi just in time, sistem kanban, dan
sebagainya (Harrel, 2012). Promodel membantu para pelaku industri dalam
kegiatan perancangan dan perbaikan sistem yang sudah ada dengan penghematan
biaya dan waktu. Dalam ProModel selama simulasi berlangsung dapat diamati
animasi dari kegiatan yang sedang berlangsung dan hasilnya akan ditampilkan
dalam bentuk tabel maupun grafik yang memudahkan untuk penganalisaan.

Salah satu sistem yang dapat disimulasikan adalah sistem distribusi.
Secara garis besar, distribusi dapat diartikan sebagai kegiatan pemasaran yang
berusaha memperlancar dan mempermudah penyampaian barang dan jasa dari
produsen kepada konsumen, sehingga pengunaannya sesuai dengan yang
diperlukan (jenis, jumlah, harga, tempat, dan saat dibutuhkan). Dengan kata lain,
proses distribusi merupakan aktivitas pemasaran yang mampu menciptakan nilai
tambah produk melalui fungsi-fungsi pemasaran yang dapat merealisasikan
kegunaan/utilitas bentuk, tempat, waktu, dan kepemilikan serta memperlancar
arus saluran pemasaran (marketing channel flow) secara fisik dan non-fisik
(Tjiptono, 2008). Produk hasil pertanian pada umumnya bersifat mudah rusak,
dan memiliki mutu produk yang beragam. Kerusakan yang dialami produk hasil
pertanian atau dalam hal ini salak bisa terjadi saat salak belum dipanen maupun
saat proses pemanenen. Untuk itu perlu dilakukan standarisasi, penyortiran serta
pengelompokkan salak.

3. Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian dilakukan dengan studi literatur untuk mendukung
simulasi pendistribusian salak pondoh pada Kelompok Tani “Si Cantik”. Simulasi
ini memiliki peluang untuk mengatasi masalah dalam sistem pendistribusian salak
pondoh pada Kelompok Tani “Si Cantik”. Seperti yang telah dijelaskan pada
penjelasan sebelumnya, dimana permasalahan Kelompok Tani “Si Cantik” adalah
tingginya biaya pengiriman yang besar dan membutuhkan waktu yang lama.
Simulasi berguna untuk mengetahui cara mana yang paling efisien dan tidak
memerlukan biaya yang besar dalam melakukan pendistribusian salak. Langkah-
langkah simulasi dapat dilakukan sebagai berikut.
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Menentukan sistem yang
akan disimulasikan

Menentukan masalah yang
terdapat pada sistem tersebut
untuk disimulasikan

Mengumpulkan data untuk
membangun simulasi

}

Membuat model
dari sistem nyata

}

Memvalidasi sistem simulasi
dengan sistem nyata

Membangun skenario untuk
melihat kemungkinan yang
lain

Membandingkan hasil dari
skenario yang dibangun
dengan sistem nyata

Menentukan model yang
terbaik dari hasil

perbandingan

Gambar 1. Flowchart langkah penyelesaian masalah dengan simulasi

4. Hasil dan Pembahasan

Sistem yang akan disimulasikan adalah sistem pendistribusian salak
pondoh Kelompok Tani “Si Cantik” dimana selama ini pendistribusian salak
masih dilakukan secara bolak balik menggunakan sepeda motor sehingga
pengiriman menjadi kurang efisien. Lokasi transit yang digunakan petani
memiliki kapasitas sebesar 1500 kg. Data lainnya yang digunakan untuk
membangun model simulasi adalah:

Tabel 1. Data jarak

| ISBN 978-979-96854-7-6

Lokasi Awal Lokasi Tujuan Jarak Tranilr':l)ke Pengepul
Kebun 1 Transit 2000
Kebun 2 Transit 2000
Kebun 3 Transit 2000
Kebun 4 Transit 2000
Transit Pengepul 1 1900
Transit Pengepul 2 1000
Transit Pengepul 3 2200
Pengepul 1 Pengepul 2 1500
Pengepul 2 Pengepul 3 2200
Pengepul 3 Transit 2200
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Tabel 2. Kapasitas kebun

E:gﬂ ?] Kapasitas Kebun (kg)
Kebun 1 600
Kebun 2 200
Kebun 3 500
Kebun 4 200
Tabel 3. Waktu total dalam sistem
Waktu Total Waktu Total
No . No .
(Jam) (Jam)
1 3,95 6 3,87
2 3,95 7 3,87
3 4,06 8 3,87
4 3,87 9 3,87
5 3,87 10 3,95
2 m (o=
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Gambar 2. Model sistem distribusi salak Kelompok Tani “Si Cantik”

Data yang telah terkumpul selanjutnya akan dilakukan analisis untuk
membangun model nyata dari sistem simulasi yang telah ada dengan
menggunakan ProModel. skenario pertama yang digunakan adalah dengan
menggunakan motor roda dua untuk pengumpulan dan pengiriman salak. Dari
model nyata tersebut kemudian dilakukan validasi terhadap kesesuaian hasil
simulasi dengan sistem nyata. Dari validasi yang dilakukan, diperoleh hasil bahwa
data tersebut valid. Setelah itu, dibuat dua skenario baru untuk sistem distribusi
salak. Skenario alternatif pertama atau skenario dua adalah menggunakan motor
untuk pengumpulan salak dengan sistem distribusi yang menyebar dan
menggunakan motor roda tiga untuk pengiriman yang menyebar, sedangkan
skenario alternatif kedua atau skenario 3 adalah menggunakan motor roda tiga
sebagai alat angkut saat pengumpulan salak ke transit dan saat pendistribusian
salak ke pengepul. Hasil dari dua skenario akternatif tersebut kemudian
dibandingkan dengan skenario 1 menggunakan bonferroni test dan didapat bahwa
skenario ketiga lebih baik dibandingkan dengan skenario pertama dan kedua
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karena tidak terdapat perbedaan yang signifikan antara skenario pertama dengan
skenario kedua.

Tabel 5. Hasil bonferroni test

Ro = 10 |
Total Exits Simulasi Distribusi Salak Obserwed Difference
Replication r 1 2 3 1,2 1,3
Yri Yr2 Yr3 Dr2 Dr3
1 3,95 38 0,71 0,15 324
2 3,95 38 0,71 0,15 3,24
3 4,06 3,93 0,83 0,13 3,23
4 3,87 3,8 0,65 0,07 3
5 3,87 38 0,65 0,07 3,22
6 3,87 38 0,65 0,07 3,22
7 3,87 38 0,65 0,07 3,22
8 3,87 38 0,65 0,07 3,22
9 387 38 0,65 0,07 3,22
10 3,95 38 0,71 0,15 3,24
Sample Mean, D; 0,10000 3,22700
Sample standart deviation, Sp; 0,03916 0,00949
Sample variance, S%p; 0,00153 0,00009
Standard error, Spi/NR 0,01238 0,00300
C= 2 (C =banyaknya interval konfidensi)
a= 0,03
a'=alC= 0,015
tapr1= 3,00
Pembandingan Confidence Interval Kesimpulan
skenario 1 dan 2 006287 <6;-6,< -0,00899 tidak ada perbedaan yang signifikan
skenario 1 dan 3 0,00203 <6;-6;< -0,00899 skenario 3 lebih baik dari skenario 1
5. Kesimpulan

Berdasarkan hasil simulasi yang telah dilakukan mengenai sistem
distribusi pada Kebun Salak Pondoh Kelompok Tani “Si Cantik” didapatkan
bahwa skenario sistem distribusi yang paling efektif adalah skenario ketiga
dengan menggunakan motor roda tiga untuk menghimpun salak dari kebun salak
dan untuk pendistribusian ke para pengepul. Skenario ini dinilai lebih efisien
karena waktu yang digunakan dalam pendistribusian salak pondoh lebih sedikit
dibandingkan kondisi aktual dimana pengiriman salak ke transit dan pengepul
menggunakan motor dengan kapasitas yang lebih sedikit. Dengan dipilihnya
sistem distribusi yang memiliki waktu total pendistribusian lebih singkat,
diharapkan salak yang didistribusikan tetap dalam kondisi yang baik dan segar
saat sampai ke tangan konsumen.
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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk menentukan jadwal produksi di CV Jimbung Industrial
agar dapat mengurangi tardiness dan biaya lembur dengan algoritma priority
dispatching. Disebabkan kepuasan konsumen dan ketepatan waktu pengiriman
merupakan salah satu alasan penting dalam memilih produsen. Pendekatan yang
digunakan dalam penelitian adalah algoritma priority dispatching dengan kombinasi
prioritas saat paling awal, shortest processing time, earliert due date, dan first come first
service. Prioritas disusun menjadi saat paling awal - shortest processing time - earliert
due date - first come first service dan saat paling awal - earliert due date - shortest
processing time - first come first service. Hasil penelitian yang diperoleh menunjukkan
bahwa kombinasi prioritas saat paling awal - earliert due date - shortest processing time
- first come first service memperoleh hasil yang lebih baik dengan minimasi biaya lembur
dari Rp 1.500.000,- menjadi Rp 23.000,- dan tardiness dari satu hari menjadi nol hari.
Biaya lembur dikeluarkan untuk mengerjakan job KDO02 pada stasiun kerja bordir
dengan waktu lembur selama 3 jam.

Kata kunsi: Penjadwalan job shop, algoritma priority dispatching

Pendahuluan

Persaingan global yang semakin ketat menuntut semua pemain industri
untuk mengefektifkan dan mengefisisiensikan operasionalnya. Salah satu cara
untuk mengefektifkan dan mengefisisiensikan operasional yaitu dengan cara
penjadwalan. Menurut Baker (1974) penjadwalan didefinisikan sebagai rencana
pengaturan urutan kerja (job) serta pengalokasian sumber daya baik waktu
maupun fasilitas untuk setiap operasi yang harus diselesaikan.

CV Jimbung Industrial merupakan sebuah perusahaan yang menyediakan
jasa pembuatan baju seperti PDH, Kaos, Polo dan Jaket. CV Jimbung Industrial
menerapkan sistem produksi Make-To-Order (MTO) dimana perusahaan
membuat produk berdasarkan order atau pesanan. Pesanan yang datang akan
dicatat untuk selanjutnya diproses pada hari selanjutnya dengan aliran produksi
job shop.

Penerapan aliran produksi job shop yang memiliki urutan pengerjaan setiap
produk yang berbeda-beda dapat menyebabkan antrian produk pada mesin karena
adanya keterbatasan sumber daya, sehingga memerlukan usaha lebih untuk
mengatasinya. Dalam mengatasi masalah tersebut CV Jimbung Industrial memilih
melakukan lembur dikarenakan jika pesanan mengalami keterlambatan dari target
waktu yang dijanjikan, CV Jimbung Industrial harus membayar biaya kompensasi
untuk keterlambatan sebesar Rp 4.000,- sampai Rp 7.000,- per unit per 2 hari.
Biaya lembur yang dikeluarkan CV Jimbung Industri selama bulan Desember
2018 sampai Januari 2019 sebesar Rp 1.500.000,-. Selain itu dalam membuat
jadwal produksi, CV Jimbung Industrial mengalami kesulitan karena order yang
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diterima bisa datang kapan saja atau dinamis dan dapat merubah jadwal produksi
yang sebelumnya telah disusun.

Berdasarkan permasalahan tersebut, CV Jimbung Industrial perlu
memperbaiki jadwalnya dengan penjadwalan yang dapat mengoptimalkan proses
produksi. Algoritma priority dispatching dipilih karena algoritma ini dapat
mengkombinasikan banyak prioritas. Penjadwalan ini menggunakan kombinasi
prioritas C*-SPT-EDD-FCFS dan C*-EDD-SPT-FCFS. Prioritas saat paling awal
(C*) dipilih agar utilitas mesin atau stasiun kerja dapat ditingkatkan. Prioritas
Earliest Due Date (EDD) dipilih agar job yang memiliki due date terdekat dapat
segera diproses sehingga tardiness dapat diminimasi. Sedangkan pendekatan
Shortest Processing Time (SPT) dipilih agar job yang memerlukan waktu proses
yang singkat dapat segera diproses sehingga tardiness dapat diminimasi.

Pada Penelitian ini akan dibandingkan kombinasi prioritas antara C*-SPT-
EDD-FCFS dan C*-EDD-SPT-FCFS dengan pola kedatangan job dinamis.

Pendekatan Pemecahan Masalah
a.  Waktu normal

Waktu normal diperoleh dari cara mengalikan waktu rata-rata dengan
performance rating (Ginting, 2009). Waktu normal dapat dihitung dengan
menggunakan persamaan berikut ini.

Wn=WsXRFf ....ccooririnnnn (1)

Dengan:

Wn : Waktu normal

Ws : Waktu siklus

Rf :Rating factor,dimana

p : Performance rating
Performance rating merupakan kecepatan, usaha, tempo ataupun performance

kerja. Performance rating digunakan untuk kegiatan evaluasi kecepatan atau
tempo kerja operator pada saat pengukuran kerja.
b.  Waktu baku

Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh seorang
pekerja normal untuk menyelesaikan suatu pekerjaan yang dijalankan dengan
sistem kerja yang baik (Ginting, 2009). Waktu baku dapat dihitung dengan
persamaan berikut ini.

100%

Wh=Wnx ——— ..ccccovennnn. (3)

100%—all

Dengan:

Wb : Waktu baku

Wn : Waktu normal

all  : Allowance (kelonggaran)

Allowance adalah kelonggaran yang diberikan kepada operator untuk
kebutuhan personal, melepas lelah ataupun untuk hambatan yang tidak terkendali.
c.  Algoritma non delay

Penjadwalan non delay merupakan set penjadwalan yang tidak membiarkan
mesin menganggur pada saat yang sama apabila terdapat operasi yang
membutuhkan mesin tersebut (Baker,1974). Dalam penyelesaian penjadwalan
dengan menggunakana algoritma non delay dibutuhkan langkah-langkah pada

setiap tahapannya. Langkah-langkah tersebut sebagai berikut (Baker,1974):
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Langkah 1 : Set t=0 dan PS; = 0 (yaitu jadwal parsial yang mengandung t operasi
terjadwal). Set S; (yaitu kumpulan operasi yang siap dijadwalkan) sama
dengan seluruh operasi tanpa pendahulu.

Langkah 2 : Tentukan C* = ,mm{Cj} dan mesin m* sehingga C* dapat direalisasikan.
JESt

Langkah 3 : Untuk setiap operasi jeS; yang membutuhkan mesin m* sehingga Cj= C*,
buatlah jadwal parsial baru dimana operasi j ditambahkan pada PS; dan
dimulai pada waktu C;.
Langkah 4 : Untuk setiap jadwal parsial baru PS.,, yang dibuat pada Langkah 3,
perbarui susunan data sebagai berikut:
4.1 Hilangkan operasi j dari S:.
4.2 Bentuk Sy, dengan cara menambahkan suksesor langsung dari
operasi j ke S;.
4.3 Tambahkan nilai t dengan 1.
Langkah 5 : Kembali ke langakah 2 untuk setiap PS..; yang dibuat pada langkah 3 dan
lanjutkan dengan cara tersebut hingga semua jadwal non delay dihasilkan.
Dengan:
PS; :Jadwal parsial yang mengandung t operasi terjadwal
m* : Mesin yang terpilih untuk dijadwalkan
C; :Waktu paling awal suatu job dapat mulai dikerjakan

I : Waktu paling awal suatu job dapat selesai dikerjakan, dimana:
=Gt tije, 4

St : Kumpulan operasi t yang siap dijadwalkan

tj  :waktu proses i operasi j

dd; : Due date tiap job

Dari algoritma non delay selanjutnya dikembangkan menjadi algoritma priority
dispatching. Metode penjadwalan algoritma priority dispatching akan mengkombinasi
prioritas saat paling awal (C*), shortest processing time (SPT), earliert due date (EDD),

dan first come first service (FCFS) yang akan disusun menjadi kombinasi prioritas C*-

SPT-EDD-FCFS dan C*-EDD-SPT-FCFS.

Algoritma priority dispatching dengan kombinasi prioritas C*-SPT-EDD-FCFS
dapat dikerjakan dengan langkah-langkah sebagai berikut:

Langkah 1: S; meliputi semua operasi tanpa predecessor, t=0, masukan mulai
dengan PS; sebagai jadwal parsial ke nol.

Langkah 2: C; yaitu saat paling awal operasi j dapat dimulai pada mesin, dd; yaitu
due date pada tiap job, m* yaitu mesin yang terpilih dari operasi j, Tj;
waktu proses pekerjaan.

Langkah 3: Menentukan job yang akan dijadwalkan dengan memilih saat mulai
yang paling awal (C;).

Langkah 4: Apabila operasi j memiliki Cj*min yang sama pada mesin yang sama
maka gunakan prioritas SPT, apabila waktu proses tersingkat sama
maka pilih due date terpendek (EDD), dan apabila masih memiliki
due date terpendek yang sama maka pilih secara FCFS.

Langkah 5: Untuk setiap jadwal parsial baru PSi;, kemudian mengeluarkan
operasi j dari S; dan menggantinya dengan operasi dan mesin yang
merupakan proses lanjutan dari operasi tersebut.

Langkah 6: Jika terdapat job baru, maka masukan operasi dari job baru tersebut
pada saat S; menunjukan tanggal yang sama dengan tanggal job baru
dapat mulai dikerjakan tanpa merubah PSy; yang telah dijadwalkan.
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Langkah 7: Kembali ke Langkah 3 untuk setiap PS:.1 yang dibuat pada Langkah 4

dan lanjutkan cara tersebut hingga seluruh job selesai dijadwalkan.
Algoritma priority dispatching dengan kombinasi prioritas C*-EDD-SPT-FCFS

menggunakan langkah-langkah seperti sebelumnya, hanya saja aturan penerapan prioritas
pada Langkah 4 mengikuti kombinasi prioritas C*-EDD-SPT-FCFS.

Pengumpulan Data

a.
b.

C.

d.

Data yang diperlukan pada penelitian ini adalah:

Data pesanan bulan Desember 2018 — Januari 2019 yang akan dijadwalkan.
Data waktu proses pengerjaan tiap jenis produk yang akan digunakan untuk
menghitung waktu proses tiap job.

Data jumlah mesin dan pekerja yang akan dijadwalkan dan digunakan untuk
menghitung waktu proses tiap job.

Data routing proses tiap job yang digunakan untuk penjadwalan.

Pengolahan Data

a.

Waktu baku masing-masing proses
Menghitungan waktu baku menggunakan Persamaan 1, Persamaan 2, dan Persamaan
3

: Waktu proses tiap job

Waktu proses tiap job (Wp) secara umum dapat dicari dengan persamaan sebagai
berikut

Wp = Round up(-

jumlah mesin x kapasitas mesin

Menjadwalan dengan kombinasi prioritas C*-SPT-EDD-FCFS

Menjadwalan dengan kombinasi prioritas C*-SPT-EDD-FCFS mengunakan langkah-

langkah seperti yang telah disebutkan diatas dengan hasil dapat dilihat pada Tabel 1.
Tabel 1 Hasil penjadwalan prioritas C*-SPT-EDD-FCFS

Jjumlah permintaan

)x waktu baku x perulangan

Job T_anggal Due Date Selesai Dikerjakan
Diproses Tyl Pukul
KDO1 11-Des 29-Des 20-Des 14:18
KDO02 11-Des 02-Jan 03-Jan 11:00
KDO03 11-Des 20-Des 15-Des 11:40
KDO0O4 11-Des 20-Des 17-Des 13:16
TDO1 12-Des 27-Des 17-Des 8:56
KDO5 14-Des 28-Des 24-Des 14:09
TDO02 16-Des 29-Des 19-Des 14:48
TDO03 17-Des 18-Des 17-Des 13:35
JDO1 18-Des 21-Des 21-Des 13:55
TDO0O4 19-Des 22-Des 22-Des 10:06
TDO05 22-Des 24-Des 22-Des 15:23
JDO02 24-Des 18-Jan 28-Des 8:03
TDO06 24-Des 26-Des 25-Des 15:03
TDO7 24-Des 26-Des 25-Des 10:01
TDO08 25-Des 08-Jan 26-Des 15:50
TDO09 25-Des 27-Des 26-Des 9:06
KDO06 29-Des 12-Jan 11-Jan 15:16
KDO07 29-Des 10-Jan 05-Jan 14:09
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Tabel 1 Hasil penjadwalan prioritas C*-SPT-EDD-FCFS (Lanjutan)

Job T_anggal Due Date Selesai Dikerjakan
Diproses Tal Pukul

JJo1i 04-Jan 12-Jan 09-Jan 10:33
KJO1 04-Jan 15-Jan 07-Jan 9:48
TJO1 07-Jan 15-Jan 08-Jan 15:20
JJo2 09-Jan 28-Jan 14-Jan 11:16
KJO02 12-Jan 25-Jan 21-Jan 9:57
KJO3 12-Jan 23-Jan 16-Jan 16:51
KJo4 13-Jan 11-Feb 18-Jan 13:24
TJO2 14-Jan 02-Feb 16-Jan 9:45
KJO5 18-Jan 29-Jan 24-Jan 8:24
JJo3 18-Jan 31-Jan 25-Jan 10:05
KJO6 19-Jan 01-Feb 25-Jan 16:16
KJO7 19-Jan 23-Jan 29-Jan 15:00
Jjo4 21-Jan 24-Jan 22-Jan 13:08
KJO8 23-Jan 25-Feb 04-Feb 16:06
KJO09 23-Jan 07-Feb 29-Jan 11:17
JJO5 24-Jan 26-Jan 25-Jan 13:13
JJO6 24-Jan 28-Jan 26-Jan 11:22
KJ10 25-Jan 31-Jan 06-Feb 12:46
KJ11 26-Jan 11-Feb 02-Feb 15:41
KJ12 26-Jan 01-Feb 30-Jan 9:10

d. Hasil penjadwalan prioritas C*-EDD-SPT-FCFS
Penjadwalan prioritas C*-EDD-SPT-FCFS mengunakan langkah-langkah seperti yang
telah disebutkan diatas dengan hasil dapat dilihat pada Tabel 2.
Tabel 2 Hasil penjadwalan prioritas C*-EDD-SPT-FCFS

Job T_anggal Due Date Selesai Dikerjakan
Diproses Tgl Pukul
KDO1 11-Des 29-Jan 20-Des 14:18
KDO0O2 11-Des 02-Jan 03-Jan 11:00
KDO0O3 11-Des 20-Des 15-Des 11:40
KDO0O4 11-Des 20-Des 17-Des 13:16
TDO1 12-Des 27-Des 17-Des 8:56
KDO5 14-Des 28-Des 24-Des 14:09
TDO2 16-Des 29-Des 19-Des 14:48
TDO3 17-Des 18-Des 17-Des 13:35
JDO1 18-Des 21-Des 21-Des 13:55
TDO0O4 19-Des 22-Des 22-Des 10:06
TDO05 22-Des 24-Des 22-Des 15:23
JDO02 24-Des 18-Jan 28-Des 8:03
TDO0O6 24-Des 26-Des 25-Des 15:03
TDO7 24-Des 26-Des 25-Des 10:01
TDO08 25-Des 08-Jan 26-Des 15:50
TD09 25-Des 27-Des 26-Des 9:06
KDO06 29-Des 12-Jan 11-Jan 8:36
KDO7 29-Des 10-Jan 05-Jan 14:09
JJo1i 04-Jan 12-Jan 09-Jan 10:33
KJO1 04-Jan 15-Jan 07-Jan 9:48
TJO1 07-Jan 15-Jan 10-Jan 10:50
JJo2 09-Jan 28-Jan 14-Jan 11:16
KJO02 12-Jan 25-Jan 17-Jan 14:17
KJO03 12-Jan 23-Jan 16-Jan 16:51
KJo4 13-Jan 11-Feb 21-Jan 9:44
TJO2 14-Jan 02-Feb 17-Jan 16:05
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Tabel 2 Hasil penjadwalan prioritas C*-EDD-SPT-FCFS (Lanjutan)

Job T_anggal Due Date Selesai Dikerjakan
Diproses Tgl Pukul
KJO5 18-Jan 29-Jan 24-Jan 8:24
JJO3 18-Jan 31-Jan 28-Jan 8:05
KJO6 19-Jan 01-Feb 29-Jan 11:24
KJO7 19-Jan 23-Jan 23-Jan 8:30
JJo4 21-Jan 24-Jan 24-Jan 10:38
KJO8 23-Jan 25-Feb 07-Feb 13:06
KJO09 23-Jan 07-Feb 04-Feb 9:42
JJO5 24-Jan 26-Jan 24-Jan 16:56
JJO6 24-Jan 28-Jan 28-Jan 16:27
KJ10 25-Jan 31-Jan 31-Jan 12:31
KJ11 26-Jan 11-Feb 06-Feb 11:41
KJ12 26-Jan 01-Feb 31-Jan 15:41

Analisis
Perbedaan hasil penjadwalan priority dispatching dengan kombinasi prioritas C*-
SPT-EDD-FCFS dan kombinasi prioritas C*-EDD-SPT-FCFS dapat dilihat pada Tabel
3.
Tabel 3 Perbandingan hasil penjadwalan

Selesai Dikerjakan Selesai Dikerjakan Keterlambatan Biaya Tambahan
Prioritas C*-SPT-  Prioritas C*-EDD-

Tfmggal Due EDD-FCFS SPT-FCFS (Hari) Tanpa Lembur(Rp)
Diproses Date

C*-SPT- C*-EDD- C*-SPT-EDD- C*-EDD-
EDD-FCFS SPT-FCFS FCFS SPT-FCFS
KDO2 11-Des 02-Jan 03-Jan 11:00 03-Jan 11:00 1 1 720.000 720.000

Tgl Pukul Tgl Pukul

KDO6 29-Des 12-Jan 11-Jan 15:16 1l1-Jan  8:36 0 0 0 0
TJ01 07-Jan 15-Jan 08-Jan  15:20 10-Jan 10:50 0 0 0 0
KJ02 12-Jan 25-Jan 21-Jan 9:57 17-Jan 14:17 0 0 0 0
KJ04 13-Jan 11-Feb 18Jan 13:24 2l-Jan 9:44 0 0 0 0
TJ02 14-Jan 02-Feb 16-Jan 9:45 17-Jan 16:05 0 0 0 0
JJ03  18Jan 31-Jan 25-Jan  10:05 28Jan  8:05 0 0 0 0
KI06 19-Jan 01-Feb 25-Jan 16:16 29-Jan 11:24 0 0 0 0
KJO7 19-Jan 23-Jan 29-Jan  15:00 23-Jan  8:30 6 0 1.470.000 0
JJ04  21-Jan  24-Jan 22-Jan  13:08 24-Jan 10:38 0 0 0 0
KJO8 23-Jan 25-Feb 04-Feb 16:06 07-Feb 13:06 0 0 0 0
KI09 23-Jan 07-Feb 29-Jan 11:17 04-Feb 9:42 0 0 0 0
JJ05  24-Jan  26-Jan  25-Jan  13:13  24-Jan  16:56 0 0 0 0
JJ06  24-Jan  28-Jan 26-Jan  11:22 28-Jan 16:27 0 0 0 0
KJ10 25-Jan 31-Jan 06-Feb 12:46 31-Jan 12:31 6 0 1.764.000 0
KJ11 26-Jan 11-Feb 02-Feb 15:41 06-Feb 11:41 0 0 0 0
KJ12 26-Jan 01-Feb 30-Jan 9:10 31-Jan 15:41 0 0 0 0

Total (Rp) 3.954.000 720.000

Berdasarkan Tabel 3 terlihat bahwa kombinasi C*-SPT-EDD-FCFS menghasilkan
penyelesaian job yang lebih cepat dengan makespan yang minimal. Akan tetapi dengan
kombinasi C*-SPT-EDD-FCFS menghasilkan biaya tambahan yang lebih besar untuk
biaya kompensasi. Sedangkan dengan kombinasi C*-EDD-SPT-FCFS hanya
mengeluarkan biaya kompensasi sebesar Rp 720.000,-

Keterlambatan pada job KJO7 dan job KJ10 pada kombinasi prioritas C*-SPT-
EDD-FCFS terjadi karena prioritas SPT lebih mengutamakan job yang memiliki waktu
tersingkat untuk diproses terlebih dahulu. Hal inilah yang menyebabkan job yang
memiliki waktu proses lama akan tertunda untuk dikerjakana, padahal job ini memiliki
due date yang pendek.
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Keterlambatan job KD02 pada kombinasi prioritas C*-SPT-EDD-FCFS dan C*-
EDD-SPT-FCFS terjadi karena proses pada stasiun kerja bordir dan stasiun kerja
penjahitan terlalu lama hingga mencapai 25 jam. Lamanya proses pada kedua stasiun
kerja tersebut dapat dikurangi dengan cara lembur. Dengan mempertimbangkan jumlah
tenaga kerja yang dibutuhkan dan kapasitas mesin maka lembur lebih menguntungkan
dilakukan pada stasiun kerja bordir. Durasi lembur dapat ditentukan dari selisih antara
waktu penyelesaian dengan batas waktu penyelesaian. Selisih antara waktu penyelesaian
dengan batas waktu penyelesaian adalah 3 jam.

Lembur untuk memproses job KD02 akan dilakukan pada tanggal 28 Desember
2018. Penempatan lembur pada satu hari pada tanggal 28 Desember 2018 didasari dari
waktu proses bordir job KD02 yang mencapai 3 jam untuk satu kali proses dan pada
tanggal tersebut job KDO02 baru mulai diproses pada stasiun kerja bordir. Setelah
menerapkan lembur selama 3 jam pada stasiun kerja bordir maka diperoleh hasil berupa
job KDO02 dapat diselesaikan pada tanggal 2 Januari 2019 pukul 17:00.

Dari kedua kombinasi prioritas yang dibandingkan maka kombinasi prioritas C*-
EDD-SPT-FCFS lebih dipilih karena menghasilkan biaya tambahan yang lebih kecil dari
pada kombinasi prioritas C*-SPT-EDD-FCFS. Besarnya biaya tambahan untuk kerja
lembur sebesar Rp 15.000,-. Akan tetapi biaya lembur tersebut masih dipandang kurang
layak karena menurut aturan Kemnakertrans besarnya biaya lembur harus sebesar 150%
pada jam pertama dan 200% pada jam selanjutnya. Berdasarkan aturan tersebut maka
besarnya biaya lembur yang layak sebesar Rp 23.000,-

Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa
penjadwalan pesanan produk yang dibuat dengan menggunakan kombinasi
prioritas saat paling awal - earliert due date - shortest processing time - first come
first service memperoleh hasil yang lebih baik dengan minimasi biaya lembur dari
Rp 1.500.000,- menjadi Rp 23.000,- dan tardiness dari satu hari menjadi nol hari.
Biaya lembur dikeluarkan untuk mengerjakan job KDO02 pada stasiun kerja bordir
dengan waktu lembur selama 3 jam.
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Abstrak

Perhitungan Harga pokok produksi adalah hal yang sangat perlu di perhatikan dalam
menentukan harga jual suatu produk. Tanpa adanya perhitungan harga pokok produksi yang
tepat, perusahaan akan mengalami masalah dalam menentukan harga jual. Penelitian ini
membahas tentang perhitungan harga pokok produk untuk menentukan harga jual produk
furniture di UD Permadi jati, karena UD. Permadi jati selama ini belum pernah melakukan
perhitungan secara rinci biaya-biaya yang digunakan untuk proses produksi. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Full costing. Ada 4 jenis produk dalam penelitian yaitu:
kursi sekolah, meja sekolah, jendela dan pintu. Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan ada
perbedaan yang signifikan antara harga jual produk yang di tetapkan UD dengan hasil penelitian.
Harga jual produk untuk Kursi sekolah dari Rp 100.000,- menjadi Rp 131.428,- meningkat 31,4%
dari sebelumnya, meja sekolah dari Rp 500.000,- menjadi Rp 443.334,- menurun 11,3% dari
harga sebelumnya, jendela dari Rp 300.000,- menjadi Rp 352.434,- meningkat 17,4% dari harga
sebelumnya, pintu dari Rp 800.000,- menjadi Rp 1.060.573,- meningkat 32,5% dari harga

sebelumnya.
Kata kunci: Harga pokok produk, Harga jual produk, UD. Permadi Jati

I. PENDAHULUAN

Perhitungan harga pokok produksi adalah hal yang perlu diperhatikan dalam penentuan harga
jual suatu produk. Tanpa adanya perhitungan harga pokok produksi yang tepat, perusahaan akan
mengalami masalah penentuan harga jual. Faktor penting untuk mencapai hal tersebut adalah
dengan mengefisienkan biaya produksi serendah-rendahnya sehingga memperbesar laba (Setiadi,
2014). UD. Permadi Jati memiliki pekerja sebanyak 50 orang yang terbagi menjadi 4 stasiun kerja
utama yaitu 9 orang pekerja sawmill, 13 orang pekerja milling, 15 orang pekerja assembly dan 13
orang pekerja finishing. Jam kerja yang diterapkan yaitu mulai pukul 08.00 WIB sampai 16.00
WIB selama 6 hari kerja. Sistem upah yang diterapkan yaitu upah mingguan dimana hari Sabtu
adalah pembayaran upah seluruh pekerja. Berdasarkan kondisi perusahaan saat ini, penetapan
harga pokok produksi belum diterapkan. Harga jual hanya berdasarkan kisaran dan tolak ukur
pasar. Sehingga perusahaan kerap mengalami kerugian karena perusahaan tidak selalu
mendapatkan laba yang pasti. Berdasarkan latar belakang diatas, faktor utama dan aktual untuk
dicari solusi kongkrit yaitu tentang harga pokok produksi. Dengan kajian yang telah disajikan
diatas menjadi tolak ukur posisi penelitian ini dilakukan. Penulis mengusulkan perhitungan dan
penetapan harga pokok produksi guna menetapkan harga jual sehingga perusahaan memperoleh
keuntungan optimal.

Il. LANDASAN TEORI
A. Tinjauan Pustaka

Lasena (2013) melakukan penelitian dengan judul analisis penentuan harga pokok produksi
yang dilakukan di PT Dimembe Nyiur Agripro, dengan tujuan untuk mengetahui dan mengenalkan
penentuan harga pokok produksi pada PT Dimembe Nyiur Agripro dengan metode full costing.
Menggunakan variable costing diperoleh harga pokok produksi lebih rendah dibandingkan
metode full costing yaitu Rp 21.666.362.600 dan menggunakan variabel costing Rp
21.620.268.600. PPh pasal 25 (angsuran) yang harus dibayar PT. Dimembe nyiur agripro setiap
bulan Rp 29587.288. dan memperoleh perbedaan utama antara metode full costing yang digunakan
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perusahaan dengan menggunakan biaya overhead tetap dan biaya variabel, sedangkan metode
variabel costing hanya menggunakan biaya overhead variabel saja.

Anita (2011) melakukan penelitian degan judul Analisis perhitungan harga pokok produksi
sebagai dasar penetapan harga jual produk furniture yang dilakukan di PT Hanin Design
Indonesia, dengan tujuan untuk mengetahui bagaimana perhitungan harga pokok produksi untuk
menentukan harga jual produk pada PT. Hanin Design Indonesia dengan metode full costing. Dan
terbukti memperoleh hasil yang berbeda dengan metode yang dilakukan oleh perusahaan. Hasil
perhitungan harga jual dengan metode full costing sebesar Rp 3.400.012,69/set sedangkan dengan
metode perusahaan sebesar Rp 3.146.400/set. Selisih perhitungan harga jual tersebut untuk satu set
sebesar Rp 253.612,69. Hal ini dikarenakan metode full costing memasukan semua biaya produksi
baik yang bersifat tetap maupun variabel.

B. Kajian Teoritis

Metode penentuan harga pokok produksi adalah cara memperhitungkan unsur-unsur biaya ke
dalam harga pokok produksi. Dalam memperhitungkan unsur-unsur biaya ke dalam harga pokok
produksi, terdapat dua pendekatan, yaitu pendekatan full costing dan pendekatan variable costing
(Mulyadi, 2002).

Full costing merupakan metode penentuan harga pokok produksi yang memperhitungkan
semua unsur biaya produksi ke dalam harga pokok produksi, yang terdiri dari biaya bahan baku,
biaya tenaga kerja langsung, dan biaya overhead pabrik, baik yang berperilaku variabel maupun
tetap. Harga pokok produk yang dihitung dengan pendekatan full costing terdiri dari unsur harga
pokok produksi (biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung, biaya overhead pabrik variabel,
dan biaya overhead pabrik tetap) ditambah dengan biaya nonproduksi (biaya pemasaran, biaya
administrasi dan umum).

Variable costing merupakan metode penentuan harga pokok produksi yang hanya
memperhitungkan biaya produksi yang berperilaku variabel ke dalam harga pokok produksi, yang
terdiri dari biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung, dan biaya overhead pabrik variabel.

C. Harga Pokok Produk

Harga produk yang dihitung dengan pendekatan variable costing terdiri dari unsur harga
pokok produksi variabel (biaya bahan baku, biaya tenaga kerja langsung, dan biaya overhead
pabrik variabel) di tambah dengan biaya non produksi variabel (Mulyadi, 2002). Menentukan
meski sudah diperhitungkan sebelum proses produksi dimulai. Tentu yang diharapkan dapat
meraih keuntungan sesuai dengan produk yang dihasilkan dan segala resiko yang dijalankan. Maka
kita harus mencari berapa harga pokok produk yang akan kita tentukan dengan rumus : HPP =
BBB + BTKL + BOP
D. Menentukan Harga Jual Produk

Penentuan harga jual merupakan hal penting dalam suatu perusahaan karena merupakan dasar
dalam penentukan Kkeuntungan yang diharapkan. Penentuan harga jual juga mempengaruhi
kehidupan perusahaan. Penentuan harga jual yang terlalu tinggi akan menyebabkan konsumen
beralih pada perusahaan pesaing yang menawarkan harga lebih murah dengan kualitas barang atau
jasa yang relatif sama. Hal ini menyebabkan perusahaan memperoleh kerugian jangka panjang
yaitu kehilangan konsumen yang secara otomatis akan mengurangi perolehan laba perusahaan.
Sedangkan penentuan harga jual yang terlalu rendah menyebabkan perusahaan mengalami
kerugian karena harga jual barang atau jasa tidak bisa menutupi seluruh biaya produksi. Untuk
menentukan harga jual produk kita dapat menghitung dengan rumus Harga Jual Produk = HPP +
(% HPP).

I11. METODE PENELITIAN

Penelitian Perhitungan harga pokok produksi untuk menentukan harga jual produk, dilakukan
di UD. Permadi Jati desa Krajan, Bulakrejo, Sukoharjo dengan objek penelitian pintu, meja
sekolah, kursi sekolah, dan jendela.
A. Kerangka Penelitian

Kerangka penelitian mencakup langkah-langkah dan urutan dalam menyelesaikan penelitian
perhitungan harga pokok produksi untuk menentukan harga jual produk furniture UD. Permadi
Jati, Bulakrejo, Sukoharjo. Adapun kerangka penelitian ini dapat dilihat pada gambar 1
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Observasi masalah

v

Penetapan Tujuan Penelitian

v

Pengumpulan Data
Biaya Bahan Baku, Biaya tenaga Kerja Langsung dan Biaya Overhead Pabrik dalam
pembuatan meja, kursi, jendela

v

Pengolahan Data
1. Menghitung Harga Pokok Produk HPP = BBB + BTKL + BOP
2.Menghitung Harga Jual Produk = HPP + (%HPP)

v

Pembahasan

v

Kesimpulan

v

Gambar 2. Kerangka Penelitian

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Hasil Penelitian
1. Kursi sekolah
a. Bahan Baku, untuk 1 unit produk kursi sekolah yang diperlukan seperti tabel di bawah ini:
Tabel 1. Kebutuhan bahan baku pembutan kursi sekolah

No Nama bahan Satuan Kebutuhan
1 Reng kayu (3 x 2cm) Batang 4

2 Papan kayu (1 x 20cm) Buah 1

3 Usuk kayu (4 x 6¢cm) Batang 2

4 Amplas (100 x 10cm) Cm 10

5 Lem (700 gram) Gram 100

6 Paku (4cm) Buah 4

b. Biaya Tenaga Kerja Langsung dalam sehari Rp 80.000,-
c. Biaya Overhead Pabrik
Tabel 2. Kebutuhan biaya overhead pabrik pembutan kursi sekolah

No Kebutuhan Total biaya (Rp) Volume penggunaan
1 Biaya listrik 239.000 1 bulan
2 Biaya telepon 100.000 1 bulan
3 Biaya tenaga Kkerja tidak langsung 1.800.000 1 bulan
4 Biaya mesin pasah 600.000 2,5 tahun
5 Biaya mesin pemotong 1.000.000 3 tahun
6 Biaya mesin bor 250.000 2 tahun
7 Biaya mesin bobok 2.500.000 2,5 tahun
8 Biaya mesin amplas 250.000 2,5 tahun
9 Biaya transportasi 750.000 1 Bulan
10 Biaya gudang 100 1 Hari

2. Meja sekolah
a. Bahan Baku, untuk 1 unit produk meja sekolah yang diperlukan seperti tabel di
bawabh ini:
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Tabel 3. Kebutuhan bahan baku pembutan meja sekolah

No Nama bahan Satuan Kebutuhan
1 Reng kayu (3 x 2cm) Batang 3

2 Papan kayu (1 x 20cm) Buah 8

3 Usuk kayu (4 x 6¢cm) Batang 8

4 Amplas (100 x 10cm) Cm 20

5 Lem (700 gram) Gram 230

6 Paku (4cm) Buah 60

b. Biaya Overhead Pabrik
Tabel 4. Kebutuhan biaya overhead pabrik pembutan meja sekolah

No Kebutuhan Total biaya (Rp) Volume penggunaan
1 Biaya listrik 239.000 1 Bulan
2 Biaya telepon 100.000 1 Bulan
3 Biaya tenaga kerja tidak langsung 1.800.000 1 bulan
4 Biaya mesin pasah 600.000 2,5 tahun
5 Biaya mesin pemotong 1.000.000 3 tahun
6 Biaya mesin bor 250.000 2 tahun
7 Biaya mesin bobok 2.500.000 2,5 tahun
8 Biaya mesin amplas 250.000 2,5 tahun
9 Biaya transportasi 750.000 1 Bulan
10 Biaya gudang 100 1 Hari
3. Jendela

a. Bahan Baku, untuk 1 unit produk jendela yang diperlukan seperti tabel di bawah ini:
Tabel 5. Kebutuhan bahan baku pembuatan jendela

No Nama bahan Satuan Kebutuhan
1 Ram (8 x cm 3) Batang 3
2 Kaca (120 x 60 cm ) Lembar 1

b. Biaya Overhead Pabrik
Tabel 6. Kebutuhan biaya overhead pabrik pembutan jendela

No Kebutuhan Total biaya (Rp) Volume penggunaan
1 Biaya listrik 239.000 1 Bulan
2 Biaya telepon 100.000 1 Bulan
3 Biaya tenaga kerja tidak langsung 1.800.000 1 bulan
4 Biaya mesin pasah 600.000 2,5 tahun
5 Biaya mesin pemotong 1.000.000 3 tahun
6 Biaya mesin bor 250.000 2 tahun
7 Biaya mesin bobok 2.500.000 2,5 tahun
8 Biaya mesin amplas 250.000 2,5 tahun
9 Biaya transportasi 750.000 1 Bulan
10 Biaya gudang 100 1 Hari

4. Pintu
a. Bahan Baku, untuk 1 unit produk pintu yang diperlukan seperti tabel di bawah ini:
Tabel 7. Kebutuhan bahan baku pembuatan pintu

No Nama bahan Satuan Kebutuhan
1 Dropel (20 x 3cm) Batang 1
2 Ram (12 x 3cm) Batang 2

b. Biaya Overhead Pabrik
Tabel 8. Kebutuhan biaya overhead pabrik pembutan pintu

No Kebutuhan Total biaya (Rp) Volume penggunaan
1 Biaya listrik 239.000 1 Bulan

2 Biaya telepon 100.000 1 Bulan

3 Biaya tenaga kerja tidak langsung 1.800.000 1 bulan

4 Biaya mesin pasah 600.000 2,5 tahun

5 Biaya mesin pemotong 1.000.000 3 tahun

6 Biaya mesin bor 250.000 2 tahun

7 Biaya mesin bobok 2.500.000 2,5 tahun

8 Biaya mesin amplas 250.000 2,5 tahun

9 Biaya transportasi 750.000 1 Bulan

10 Biaya gudang 100 1  Hari
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B. Pengolahan Data
Untuk mengetahui harga pokok pemesanan metode yang di gunakan yaitu dengan
cara menghitung seluruh biaya produksi yang meliputi: Biaya Bahan Baku, Biaya Tenaga
Kerja Langsung dan Biaya Overhead Pabrik. Langkah menghitung harga jual produk
dalah:
1. Menghitung Biaya Bahan Baku.
2. Menghitung Biaya Tenaga Kerja Langsung.
3. Menghitung Biaya Overhead pabrik.
4. Menghitung Harga Jual Produk.
1. Menghitung Harga Pokok Produksi (HPP) Kursi sekolah:
a. Menghitung Biaya Bahan Baku
Untuk menghitung biaya bahan baku diperlukan data-data seperti tabel di bawah
ini:

Gambar 1 Kursi sekolah
Tabel 9. Kebutuhan bahan pembantu produk kursi sekolah

No | NamaElemen | Hargautuh (Rp) | Hargakebutuhan (Rp) | Jumlah yang diperlukan Harga total (Rp)

Amplas : P =100 cm 1.000 10 buah 1.000
1 10 X 10cm L=10cm
Rp 10.000

2 Lem :100 gr Berat : 700 gr 2.000 100 gr 2.000
Rp 14.000

3 Paku : 4 cm 1 kg = 950 buah 25.267 20 buah 505
Rp 24.000

Total 3.505

b. Menghitung Biaya Tenaga Kerja Langsung (BTKL)
Perhitungan tenaga kerja langsung ditentukan dengan cara mengalikan jumlah hari
kerja dengan tarif yang telah di tentukan. Tenaga kerja harian ini per harinya adalah
Rp 80.000,-. Pada pembuatan kursi sekolah 1 karyawan dapat menghasilkan 3 kursi
perhari, jadi biaya tenaga kerja untuk 1 kursi sekolah sebesar Rp 80.000,- / 3 = Rp
26.666,-/unit.

¢. Menghitung Biaya Overhead Pabrik (BOP)

Unsur-unsur biaya overhead pabrik yang diperhitungkan adalah biaya listrik, biaya

mesin dan biaya transportasi. Prosentase konsumsi daya alat listrik pembuatan meubel
UD. Permadi jati dalam satuan waktu dapat dilihat pada Tabel 11.

Tabel 10. Prosentase lama penggunaan mesin dalam satuan waktu

No Nama alat Lama kerja mesin ( menit) Lama shift kerja (menit) Prosentase

1 Mesin pasah 21 420 5%

2 Mesin pemotong 10 420 2%

3 Mesin bor 15 420 3%

4 Mesin bobok 15 420 3%

5 Mesin amplas 10 420 2%
Jumlah 15%

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta
ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

Tabel 11. Biaya Overhead pabrik Kursi Sekolah

No Jenis biaya Total biaya (Rp)
1 Biaya listrik 444
2 Biaya telepon 278
3 Biaya tenaga kerja tidak lansung 855
4 Biaya mesin pasah 256
5 Biaya mesin pemotong 356
6 Biaya mesin bor 134
7 Biaya mesin bobok 1.069
8 Biaya mesin amplas 107
9 Biaya Transpotasi 2.403
10 Biaya gudang 100

Jumlah 6.002

o

. Menghitung Harga Pokok Produk (HPP)
Harga pokok produk adalah jumlah dari biaya bahan baku, biaya tenaga kerja
langsung dan biaya overhead pabrik.
HPP = BBB + BTKL + BOP
HPP = Rp 72.473 + Rp 26.667 + Rp 6.002 = Rp 105.142,-
Jadi harga pokok produk kursi sekolah adalah Rp 105.142,-.
Menghitung Harga Jual Produk
Untuk menentukan harga jual produk perusahaan menginginkan 25% dari harga pokok
produk. 10% untuk pajak dan 15% untuk keuntungan perusahaan.
Harga jual produk = HPP + (%HPP)
= Rp 131.428,-/unit
. Perbandingan Haga Jual Lama Dan Harga Jual Baru
Harga jual produk sebelum dilakukan penelitian sebesar Rp 100.000,- dan setelah
dilakukan penelitian serta berdasarkan perhitunagan harga pokok produk dengan
keuntungan yang di inginkan sebesar 25% dari harga pokok produk, maka harga jual
menjadi Rp 131.428,-. lebih mahal.

@

—h

N

. Menghitung Harga Pokok Produksi (HPP) Meja sekolah:
(HPP) untuk produk kursi dan jendela adalah sebagai berikut prosesnya :
Untuk menghitung biaya bahan baku diperlukan data-data seperti tabel di bawah ini:

Gambar 2 Meja sekolah
Tabel 12. Kebutuhan bahan pembantu produk meja sekolah

No Nama Elemen Harga utuh (Rp) kebuﬁi?r? (Rp) Jcljjirgelz?ruiaarr‘]g Harga total (Rp)

Amplas : P =100 cm 2.00 20 buah 4.000
1 20X 10cm L=10cm
Rp 10.000

2 Lem: 230 gr 700 gr 4.667 230 gr 4.667
Rp 14.000

3 Paku : 4cm 1 kg = 950 buah 25.267 60 buah 1.516
Rp 24.000

Total 10.183

Dengan melakukan perhitungan yang sama untuk menghitung Harga Pokok Produksi
produk meja, maka diperoleh hasil sebagai berikut :
a. Menghitung Harga Pokok Produk (HPP) meja

HPP = BBB + BTKL + BOP
HPP = Rp 304.518 + Rp 40.000 + Rp 9.349 = Rp 353.867,-
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b. Menghitung Harga Jual Produk
Harga jual produk = HPP + (%HPP) = Rp 443.334,-/unit
c. Perbandingan Haga Jual Lama Dan Harga Jual Baru

Harga jual produk sebelum dilakukan penelitian sebesar Rp 500.000,- , apabiial
menghendaku keuntungan sebesar 25% dari harga pokok produk, maka harga jual menjadi
Rp 443.334,- lebih murah.

3. Menghitung Harga Pokok Produksi (HPP) Jendela:
Untuk menghitung biaya bahan baku diperlukan data-data seperti tabel di bawah ini:

Tabel 13. Kebutuhan bahan pembantu produk jendela

Harga utuh Harga kebutuhan Jumlah yang Harga total
No | Nama Elemen (Rp) (Rp / batang) diperlukan (Rp)

Amplas : P =100 cm 1.00 10 cm 1.00
1 | 10x10cm L=10cm
Rp 10,000

Lem : 50 gr 700 gr 1.000 50 gr 1.000
2 Rp 14,000

Total 2.000

Dengan melakukan perhitungan yang sama untuk menghitung Harga Pokok Produksi
produk jendela, maka diperoleh hasil sebagai berikut :

a. Menghitung Harga Pokok Produk (HPP)
HPP = BBB + BTKL + BOP
HPP = Rp 257.420 + Rp 20.000 + Rp 4.527 = Rp 281.947,-
Jadi harga pokok produk jendela adalah Rp 281.947,-

b. Menghitung Harga Jual Produk
Harga jual produk = HPP + (%HPP) = Rp 352.434,-/unit

¢. Perbandingan Haga Jual Lama Dan Harga Jual Baru.

Harga jual produk sebelum dilakukan penelitian sebesar Rp 300.000,- Jika
menghendaki keuntungan sebesar 25% dari harga pokok produk, maka harga jual menjadi Rp
352.434,- .

4 Menghitung Harga Pokok Produksi (HPP) Pintu:
Tabel 14. Kebutuhan bahan pembantu produk pintu

Harga utuh Harga Jumlah yang

No Nama Elemen (Rp) kebutuhan (Rp) diperlukan Harga total (Rp)

1 Amplas: 50 x 10 cm P =100cm 5.000 50 cm 5.000
L=10cm
Rp 10.000

2 Lem: 250 gr 700 gr 7.000 250gr 7.000
Rp 14.000

Total 12.000

Dengan melakukan perhitungan yang sama untuk menghitung Harga Pokok Produksi
produk pintu, maka diperoleh hasil sebagai berikut :
a. Menghitung Harga Pokok Produk (HPP)
HPP = BBB + BTKL + BOP
HPP = Rp 752.000 + Rp 80.000 + Rp 16.458 = Rp 848.458,-
Jadi harga pokok produk pintu adalah Rp 848.458,-
b. Menghitung Harga Jual Produk
Harga jual produk =HPP + (%HPP) = Rp 1.060.573,-/unit
¢. Perbandingan Haga Jual Lama Dan Harga Jual Baru
Harga jual produk sebelum dilakukan penelitian sebesar Rp 800.000,- jika
keuntungan yang di inginkan sebesar 25% dari harga pokok produk, maka harga jual
menjadi Rp 1.060.573,- lebih mahal.

C. Analisis dan Pembahasan

Berikut ini hasil penelitian yang dilaksanakan untuk proses produksi belum sesuai dengan yang
di perhitungkan oleh UD. Permadi jati terkecuali pada biaya produksi meja, sehingga harga jual
produk mengalami perubahan yang signifikan dibandingkan sebelum dilakukan penelitian,
keuntung yang dikehendaki dari keempat produk yang diteliti sebesar 25% dari hpp.
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Tabel 15. Selisih harga jual baru dan harga jual lama di UD permadi jati

1 (0)

No | Produk Har%gr';)ama Harga) Lt‘jr'];azrf % | Selisih (Rp)
1 | Kursi 100.000 131.428 31428
2 | Meja 500.000 443.334 56.666
3 | Jendela 300.000 352.434 52.434
4 | Pintu 800.000 1.060.573 260.573

Dari tabel diatas menunjukan bahwa pada UD. Permadi Jati, yang sebelumnya menggunakan
harga jual lama dan setelah dilakukan penelitian, dihasilkan harga jual yang berbeda, maka penulis
dapat megambil kesimpulan harga jual produk kursi sekolah sebelumnya Rp 100.000,- setelah
dilakukan proses pehitungan di peroleh harga pokok produksi sebesar Rp 105.142,- jika
keuntungan 25% sehingga harga jual menjadi Rp 131.428,- mempunyai selisih sebesar Rp 31428,-
lebih mahal, harga jual produk meja sekolah sebelumnya Rp 500.000,- setelah dilakukan proses
pehitungan di peroleh harga pokok produksi sebesar Rp 353.867,- jika menghendaki keuntungan
25% sehingga harga jual menjadi Rp 443.334,- mempunyai selisih sebesar Rp 56.666,- lebih
murah, harga jual produk jendela sebelum diteliti sebesar Rp 300.000,- setelah dilakukan proses
pehitungan di peroleh harga pokok produksi sebesar Rp 281.947,- jika menghendaki keuntungan
25% sehingga harga jual menjadi Rp 325.434,- mempunyai selisih sebesar Rp 52.434,- lebih
mahal, harga jual produk pintu sebelum diteliti sebesar Rp 800.000,- setelah pehitungan di peroleh
harga pokok produksi Rp 848.458,- jika perusahaan menghendaki keuntungan 25% sehingga harga
jual menjadi Rp 1.060.573,- mempunyai selisih sebesar Rp 260.573,- lebih murah.

V. KESIMPULAN DAN SARAN
A. Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan pada UD.

Permadi Jati maka dapat di simpulkan:

1. Harga pokok produksi kursi sekolah adalah Rp 105.142,- meja sekolah Rp 353.867,-
jendela Rp 281.947-, pintu Rp 848.458, -

2. Harga jual produk untuk produk kursi sekolah dari Rp 100.000,- menjadi Rp 131.428,-
meningkat 31,4% dari sebelumnya, produk meja sekolah dari Rp 500.000,- menjadi
Rp 443.334,- menurun 11,3% dari harga sebelumnya, produk jendela dari Rp
300.000,- menjadi Rp 352.434,- meningkat 17,4% dari harga sebelumnya, dan produk
pintu dari Rp 800.000,- menjadi Rp 1.060.573,- meningkat 32,5% dari harga
sebelumnya.

B. Saran

UD. Permadi Jati seharusnya menghitung terlebih dahulu secara terperinci biaya-
biaya yang akan digunakan untuk setiap produk agar keuntungan penjualan lebih
maksimal, agar tidak menimbulkan kerugian yang lebih besar.
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PENJADWALAN PRODUKSI FLOWSHOP DENGAN WAKTU
KEDATANGAN ORDER DINAMIS UNTUK MINIMASI TOTAL WAKTU
KETERLAMBATAN

Sakti Gringsing Songgolangit!, Puryani?, Muhammad Shodiq Abdul
Khannan®"
L23jurusan Teknik Industri, Universitas Pembangunan Nasional Veteran Yogyakarta
(0274) 486256 e-mail: shodig@upnyk.ac.id

Abstrak

KM aluminium perusahaan perusahaan yang memproduksi peralatan dapur yang berasal
dari bahan baku aluminium cair menjadi beberapa produk seperti tutup panci dan
pegangan panci. KM aluminium hingga saat ini sangat jarang mampu menyelesaikan
permintaan tersebut tepat waktu karena kurang baiknya penjadwalan produksi.
Akibatnya pesanan dari ED aluminium selesai melebihi dari waktu yang ditetapkan. Saat
ini KM Aluminium menerapkan metode first in first out. Tujuan dari penelitian ini yaitu
membuat penjadwalan produksi flowshop dengan waktu kedatangan order dinamis untuk
minimasi total waktu keterlambatan dan mengurangi persentase keterlambatan. Metode
pengumpulan data diperoleh melalui beberapa cara yaitu jumlah pemesanan pelanggan,
data waktu proses di setiap stasiun kerja, tanggal pemesanan, dan tanggal due date.
Dalam penelitian ini data yang didapatkan kemudian diurutkan berdasarkan due date.
Jika ada due date yang sama maka diprioritaskan order yang telah tiba terlebih dulu.
Berdasarkan hasil penelitian aliran proses produksi flowshop menggunakan earliest due
date, mengalami keterlambatan menghasilkan sebesar 30,30% sedangkan metode first
come first serve yang diterapkan oleh perusahaan yaitu 69,69%. hasil ini bahwa dengan
metode earliest due date dapat mengurangi keterlambatan pada penjadwalan sehingga
usulan dapat diterapkan pada pemesanan berikutnya.

Kata kunci: EDD, FCFS, penjadwalan, flowshop

1. Pendahuluan

KM Aluminium merupakan UKM yang memproduksi berbagai macam alat
dapur, suku cadang kendaran dan komponen sepeda yang berasal dari bahan baku
aluminium yang dileburkan. Untuk mendapatkan bahan baku KM aluminium
membeli dari supplier yang menyediakan aluminium dari rongsokan bekas.
Supplier KM aluminium adalah pengepul barang logam dari daerah sekitar dan
koperasi yang meyediakan barang bekas dari alumunium. KM aluminium tidak
mempunyai produk sendiri karena hanya berproduksi jika mendapat pesanan dari
pelanggan yang juga perusahaan aluminium. Beberapa pelanggan tersebut yaitu
ED Aluminium, WL Aluminium, SP Aluminium, dan ST Aluminium.

KM Aluminium menetapkan hari kerja Senin — Sabtu dan waktu kerja dari
pukul 08.00 WIB — 16.00 WIB, waktu istirahat 12.00 WIB — 13.00 WIB dan tidak
ada jam lembur. Proses kerja di KM aluminium adalah proses flowshop. Pada
pola flowshop, operasi dari suatu job hanya dapat bergerak satu arah, yaitu dari
proses awal di mesin awal sampai proses akhir di mesin akhir dan jumlah tahapan
proses umumnya sama dengan jumlah jenis mesin yang digunakan. Pesanan yang
diterima biasanya datang satu minggu sekali jadi KM aluminium dapat menerima
total order 4 kali dalam seminggu.

KM aluminium hingga saat ini sangat jarang mampu menyelesaikan
permintaan tersebut tepat waktu karena kurang baiknya penjadwalan produksi.
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Contohnya ED aluminium yang mengajukan pesanan pada tanggal 3 Oktober
harus selesai tanggal 7 Oktober 2018, padahal KM aluminium masih mengerjakan
pesanan milik WL aluminium yang harus selesai pada tanggal 3 Oktober 2018.
Akibatnya pesanan dari ED aluminium harus selesai melebihi dari waktu yang
ditetapkan. Hal ini terus dilakukan sehingga KM aluminium sering menolak
menerima pesanan produksi dari pelanggan lain yang mengakibatkan KM
aluminium tidak memperoleh pendapatan tambahan. Saat ini KM aluminium
menerapkan metode First Come First Served (FCFS) untuk memenuhi pesanan.
Berdasarkan permasalahan di atas perlu dilakukan perbaikan penjadwalan di KM
Aluminium untuk meminimalkan keterlambatan penyelesaian pesanan dari
konsumen.

2. Landasan Teori
2.1. Penjadwalan

Penjadwalan (Ginting, 2009) adalah pengurutan pembuatan/pengerjaan
produk secara menyeluruh yang dikerjakan pada beberapa buah mesin. Dengan
demikian masalah sequencing senantiasa melibatkan pengerjaan sejumlah
komponen yang sering disebut dengan istilah ‘job°. Job sendiri masih merupakan
komposisi dari sejumlah elemen-elemen dasar yang disebut aktivitas atau operasi.
Tiap akivitas atau operasi ini membutuhkan alokasi sumber daya tertentu selama
periode waktu tertentu yang sering disebut dengan waktu proses.

2.2. Tujuan Penjadwalan

Tujuan penjadwalan menurut Baker (1974) yaitu,

1. Meningkatan produktivitas mesin yaitu dengan mengurangi waktu mesin
menganggur.

2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi (work in process inventory)
untuk mengurangi biaya penyimpanan dengan mengurangi jumlah rata-
rata pekerjaan yang menunggu antrian suatu mesin karena mesin sedang
sibuk melakukan suatu aktivitas.

3. Mengurangi keterlambatan karena waktu proses suatu pekerjaan telah
melampaui  batas waktu dengan cara mengurangi maksimum
keterlambatan dan mengurangi jumlah pekerjaan yang terlambat.
Meminimasi ongkos produksi.

Pemenuhan batas waktu yang telah ditetapkan (due date), karena dalam

kenyataan apabila terjadi keterlambatan pemenuhan due date dapat

dikenakan suatu denda (penalty).

Sedangkan menurut Bedworth (1987) tujuan penjadwalan adalah :

1. Meningkatkan pemanfaatan sumber daya dengan penjadwalan serangkaian
job sehingga dapat mengurangi makespan.

2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi atau mengurangi sejumlah

pekerjaan yang menunggu dalam antrian ketika sumber daya yang ada

masih mengerjakan yang lain.

Mengurangi jumlah rata-rata job yang menunggu dalam antrian.

4. Mengurangi beberapa keterlambatan pada pekerjaan yang mempunyai
batas waktu penyelesaian sehingga akan meminimasi biaya denda

(penalty).

o s~

w

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 20-2
"/ 1SBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

2.3. Model Penjadwalan

Menurut Baker (1974) model penjadwalan dapat dibedakan menjadi 4 jenis
keadaan, yaitu:

1. Mesin yang digunakan dapat berupa proses dengan mesin tunggal

atau proses dengan mesin majemuk.

2. Pola aliran proses dapat berupa aliran identik atau sembarang.

3. Pola kedatangan pekerjaan statis atau dinamis,

4. Sifat informasi diterima dapat bersifat deterministik atau stokastik.

2.4. Output Penjadwalan

Untuk memastikan bahwa suatu aliran kerja yang lancar akan melalui tahapan
produksi, maka sistem penjadwalan harus membentuk aktivitas-aktivitas output
sebagai berikut:

1. Pembebanan (loading)

Pembebanan melibatkan penyesuaian kebutuhan kapasitas untuk order-order
yang diterima/diperkirakan dengan Kkapasitas yang tersedia. Pembebanan
dilakukan dengan menugaskan order-order pada fasilitas-fasilitas ,operator-
operator,dan peralatan tertentu.

2. Pengurutan (sequencing)

Pengurutan merupakan penugasan tentang order-order mana Yyang
diprioritaskan untuk diproses dahulu bila suatu fasilitas harus memproses banyak
job.

3. Prioritas job (dispatching)

Dispatching merupakan prioritas kerja tentang job-job mana yang diseleksi
dan diprioritaskan untuk diproses.

4. Pengendalian kinerja penjadwalan

Pengendalian kinerja penjadwalan dilakukan dengan :

» Meninjau kembali status order-order pada saat melalui sistem tertentu.

« Mengatur kembali urutan-urutan,misalnya expediting order-order yang

jauh dibelakang atau mempunyai prioritas utama.
5. Up-dating jadwal

Up-dating jadwal dilakukan sebagai refleksi kondisi operasi yang terjadi

dengan merevisi prioritas-prioritas.

2.5. Penjadwalan Flow shop

Penjadwalan flow shop merupakan suatu pergerakan unit-unit yang terus
menerus melalui suatu rangkaian stasiun-stasiun kerja yang disusun berdasarkan
produk. Susunan suatu proses produksi jenis flow shop dapat diterapkan dengan
tepat untuk produk-produk dengan desain stabil dan diproduksi. Secara banyak
(volume produk), sehingga investasi dengan tujuan khusus (special purpose) yang
dapat secepatnya kembali.

3. Metodologi Penelitian

Penelitian ini dilakukan di KM Aluminium yang memproduksi berbagai
produk jadi aluminium. Objek yang menjadi bahan penelitian dalam Tugas Akhir
ini adalah memperbaiki penjadwalan produksi tutup dan pegangan panci di
perusahaan KM Aluminium untuk meminimalisasi waktu keterlambatan.
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Penelitian menggunakan data pada bulan Oktober 2018 — Desember 2018.
Penelitian dilakukan di UKM “KM Aluminium” pada 16 November 2018 sampai
22 Desember 2018. Metode pengumpulan data diperoleh melalui beberapa cara
yaitu: Wawancara, Dokumentasi, dan Observasi. Kemudian mengumpulkan data
yang diperoleh yaitu: Jumlah pemesanan pelanggan, data waktu proses di setiap
stasiun kerja, tanggal pemesanan, tanggal due date.

4. Pengolahan Data dan Analisis Hasil
4.1. Pengumpulan Data
Tabel 1 Urutan proses produksi dan jumlah operator dan mesin

Stasiun Pekerjaan Jumlah Jumlah Nomor
kerja operator | mesin/alat | SK
Peleburan | Proses peleburan bahan 1orang | 1 mesin SK1

baku
Pencetakan | Proses pencetakan produk | 2 orang | 2 alat SK 2
Finishing | Proses membersihkan 2orang | 3alat SK3
dan merapikan produk

c. Data jam kerja
Data jam kerja berisi tentang waktu kerja pada KM Aluminium. Data jam
kerja dapat dilihat pada tabel 3 sebagai berikut :
Tabel 2 Data jam kerja KM Aluminium

No Hari Jam kerja Jam istirahat
1 Senin 08.00 — 16.00 WIB | 12.00 —13.00 WIB
2 Selasa 08.00 - 16.00 WIB | 12.00-13.00 WIB
3 Rabu 08.00 —16.00 WIB | 12.00—13.00 WIB
4 Kamis 08.00 — 16.00 WIB | 12.00 —13.00 WIB
5 Jumat 08.00 - 16.00 WIB | 12.00 -13.00 WIB
6 Sabtu 08.00—16.00WIB | 12.0 —13.00 WIB

4.2. Pengolahan Data
Dari pengolahan data penelitian kali ini KM aluminium memproduksi
pegangan panci dan tutup panci. Semua produk melalui proses yang sama terdiri
dari proses peleburan bahan baku selama 60 menit, pencetakan 25 detik dan
finishing 15 detik.
Contoh perhitungan setiap unit produk:
Perhitungan pengerjaan produk = 2400 produk/ 2 orang = 1200. Dari
perhitungan tersebut satu pekerja perlu membuat 1200 kali untuk
mengerjakan satu order.
Contoh perhitungan pada proses pencetakan:
Proses pencetakan = 3600 detik/25 detik = 144 produk. dari perhitungan
tersebut dalam setiap jam KM Aluminum menghasilkan 144 produk per jam.
Contoh perhitungan pada proses finishing
Proses finishing = 3600 detik/15 detik = 240 produk. dari perhitungan
tersebut dalam setiap jam KM Aluminum menghasilkan 240 produk per jam.
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Tabel 4 Perbandingan keterlambatan perusahaan, metode FCFS dan EDD

Tanggal | Tanggal KM FCFS | EDD

No | Order Produk pesan due date
1 WL PLAT BESAR 03-Okt 07-Okt 8-Okt | 8-Okt | 7—Okt
PLAT KECIL

2 ED | HANDEL DE 26/28 | 06-Okt 13-Okt | 13-Okt | 13-Okt | 12-Okt

HANDEL DE 30

3 | WL [ KUPINGAN SUPER [ 11-Okt 13-Okt | 14-Okt [ 15-Okt [ 13—Okt

KUPINGAN 16-Okt | 18-Okt | 16-Okt
16-Okt
4 | WL TANGGUNG 12-Okt
S SP KPG TANGGUNG 15-Okt 23-Okt | 23-Okt | 23-Okt [ 20-Okt
GANTILAN
6 ED KPG CINO 19-Okt 23-Okt | 24-Okt | 25-Okt [ 23- Okt
HANDEL CINO

7 ED KPG DE 26/28 22-Okt 25-Okt | 27 -Okt | 27-Okt | 25-Okt

HANDEL DE 26/28

8 | WL | KUPINGAN SUPER | 25-Okt 29-Okt | 30 -Okt | 30-Okt [ 29-Okt

9 | WL |GANTILAN SOBLOK| 27-Okt | 01-Nop | 2-Nop | 2-Nop | 3-Nop
10 | ST |PLATPOLOS KECIL| 30-Okt | 02-Nop | 3-Nop | 3-Nop | 30-Okt
PLAT POLOS BESAR
11 SP KPG TANGGUNG 01-Nop | 05-Nop | 5-Nop | 5-Nop | 5-Nop
GAGANG WAJAN
12 ST MIE 03-Nop | 07-Nop | 7-Nop | 7-Nop | 7-Nop
13 | ED HANDEL CINO 04-Nop | 10-Nop | 10-Nop | 10-Nop | 10-Nop
HANDEL DE 26/28
14 | WL |GANTILAN SOBLOK| 08-Nop | 12-Nop | 13-Nop | 13-Nop| 14-Nop
KUPING KDL,
15 | ST BESAR 09-Nop | 11-Nop | 14-Nop | 14-Nop| 12-Nop
16 | ST |KUPING KDL, KECIL| 12-Nop | 15-Nop | 16-Nop | 16-Nop | 16-Nop
GAGANG WAJAN
MIE
17 | WL PLAT BESAR 14-Nop | 19-Nop | 19-Nop | 19-Nop| 19-Nop
PLAT KECIL
18 | ED KPG CINO 17-Nop | 21-Nop | 21-Nop | 21-Nop| 21-Nop
HANDEL CINO 20-Nop
19 ST PLAT BESAR 21-Nop | 26-Nop | 24-Nop | 24-Nop| 26-Nop
20 | ST PLAT KECIL 22-Nop | 25-Nop | 26-Nop | 26-Nop | 29-Nop
21 SP KPG TANGGUNG 24-Nop | 28-Nop | 28-Nop | 28-Nop | 28-Nop
22 | ST PLAT KECIL 27-Nop | 29-Nop | 28-Nop | 28-Nop | 29-Nop
GAGANG WAJAN
23 ST MIE 27-Nop | 01-Des | 1-Des | 1-Des | 1-Des
24 | ED KPG DE 45 28-Nop | 30-Nop | 5-Des | 3-Des | 3-Des
25 | ED KPG DE 26/28 30-Nop | 04-Des | 4-Des | 4-Des | 2-Des
KPG DE 30
26 ST KUPING KDL, 02-Des 06-Des | 6-Des | 6-Des | 6-Des
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BESAR

KUPING KDL, KECIL| 083-Des

27 | SP KPG TANGGUNG 04-Des | 07-Des | 8-Des | 8-Des | 8-Des

GANTILAN

28 ED HANDEL CINO 06-Des 12-Des | 12-Des | 12-Des | 13-Des

HANDEL DE 26/28

29 | WL |GANTILAN SOBLOK| 06-Des 11-Des | 14-Des | 14-Des | 10-Des

KUPING KDL,
30 ST BESAR 10-Des 16-Des | 17-Des | 17-Des | 17-Des
KUPING KDL, KECIL
GAGANG WAJAN
MIE
31 | WL PLAT BESAR 13-Des 19-Des | 20-Des | 20-Des | 19-Des
PLAT KECIL
32 ED KPG CINO 16-Des 22-Des | 22-Des | 22-Des | 20-Des
33 ED HANDEL CINO 17-Des 20-Des | 22-Des | 22-Des | 22-Des
TOTAL ORDER
TERLAMBAT 22 18 10

Total keterlambatan KM = (jumlah pesanan yang terlambat/jumlah pesanan
seluruhnya)x 100%= (22/33)x 100%=66,67%
Total keterlambatan FCFS = (jumlah pesanan yang terlambat/jumlah pesanan
seluruhnya)x 100%= (18/33x100%)=30,30%
Total keterlambatan EDD = (jumlah pesanan yang terlambat/jumlah pesanan
seluruhnya)x 100%= (10/3)x 100% =30,30%

4.3. Analisis Hasil

Selama bulan Oktober — 22 Desember 2018 KM aluminium mendapatkan 33
order dengan jumlah dan jadwal yang tidak menentu. Sehingga KM aluminium
memproduksi pesanan dengan metode first come first serve, tetapi dengan
menggunakan metode tersebut perusahaan masih belum dapat menyelesaikan
pekerjaan tepat waktu. Dari hasil perhitungan, proses produksi yang dilakukan
aluminium mengalami keterlambatan sebesar 69,69%, hasil tersebut menunjukkan
kurangnya efisien dan efisien dalam mengerjakan order. Hal itu karena beberapa
kendala seperti mesin yang sering sudah tidak layak lagi, bahan baku ada yang
waktu meleburnya lebih lama hingga karyawan yang kurang disiplin waktu.
Sedangkan persentase keterlambatan pada penjadwalan usulan menggunakan first
come first serve yang dihitung tanpa mengalami kendala sebesar 54,55% dan
metode earliest due date yaitu pesanan yang tanggal deadline lebih awal
dikerjakan terlebih dahulu menghasilkan keterlambatan sebesar 30,30%.

5. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan dengan pola aliran proses
produksi flowshop di KM Alumninium pada bulan Oktober — Desember 2018
menggunakan metode first come first serve yang diterapkan perusahaan
mengalami keterlambatan sebesar 69,69%. Sedangkan penjadwalan usulan
menggunakan metode first come first serve dari perusahaan tanpa kendala sebesar

54,55% dan earliest due date menghasilkan persentase keterlambatan sebesar
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30,30%. Hasil penelitian di atas menunjukkan bahwa metode penjadwalan usulan
dengan menggunakan metode earliest due date lebih baik dan dapat dijadikan
pertimbangan dalam mengerjakan order selanjutnya.
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Abstrak

Kecatatan produk bagi perusahaan beresiko terhadap kerugian dalam memproduksi
suatu produk. Oleh karena itu perlu dilakukan upaya menurunkan presentase jumlah
produk cacat guna menghemat waktu dengan tujuan memuaskan konsumen. Tujuan
penelitian adalah untuk mengetahui jenis produk cacat dan penyebab terjadinya
kecacatan produk serta memberikan usulan perbaikan kepada CV. CITRA Group.
CV.CITRA Group adalah perusahaan manufaktur bergerak dibidang mainan plastik yang
memproduksi bola plastik dengan bahan baku awal limbah plastik botol infuse.
Pengambilan data dengan cara observasi dan wawancara, dan dengan metode FTA
(Fault Tree Analysis) serta memberikan pembobotan pada nilai Severity, Occurance, dan
Detection Menggunakan metode FMEA untuk mendapatkan nilai Risk Priority Number.
Hasil penelitian diketahui produk cacat bola bergaris yang disebabkan oleh kesalahan
pekerja, bahan baku dan mesin dengan nilai RPN 576, Cacat belang disebabkan
kesalahan pekerja dalam mencampur bahan baku dan kurangnya perawatan mesin
mixing, cacat bola kempes disebabkan oleh kurangnya tekanan angin dan kesalahan
pekerja dalam merapikan sisi bola. Usulan perbaikan dengan melakukan perawatan
mesin secara berkala, pemberian proses Quality Control disetiap stasiun kerja sehingga
produk gagal dapat langsung diatasi, serta pemberian sensor logam pada mesin mixing
dan sebagai saran dapat dilakukan dengan memberikan fasilitas training bagi pekerja
baru agar mahir melakukan pekerjaan.

Kata kunci: produk cacat, quality control, FTA, FMEA

1. PENDAHULUAN

Perusahaan pada umumnya menginginkan kelancaran dalam berproduksi dan
berkembang atas usaha yang dilakukan. Tujuan yang diharapkan yaitu
mempertahankan dan meningkatkan eksistensi perusahaan, sehingga perusahaan
harus meningkatkan kualitas produk secara maksimal. Produk yang cacat
berdampak pada perusahaan yaitu pada biaya kualitas, image perusahaan
menurun, dan kepuasan konsumen.

Pada kegiatan produksi bola plastik di CV CITRA Group mengalami
kecacatan produk diluar batas toleransi yang telah ditentukan perusahaan. Pada
saat observasi awal ditemukan jumlah produk cacat sebanyak 15% atau 4374 bola
dari 30000 bola yang diproduksi. Kecacatan tersebut terdiri dari 3 jenis yaitu cacat
bergaris, cacat kempes, cacat belang. Cacat bergaris di pengaruhi oleh bahan yang
kotor serta pekerja yang kurang terampil dalam melakukan pencetakan. Cacat
kempes dipengaruhi oleh kesalahan pekerja dalam merapikan sisi bola. Cacat
belang dipengaruhi oleh kelalaian pekerja dalam melakukan pencampuran bahan
baku. Produk cacat yang paling dominan adalah cacat bergaris. Batas toleransi
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kecacatan produk yang ditentukan oleh CV CITRA Group adalah 3% - 5%.
Sehingga perlu dilakukan perbaikan untuk mengurangi jumlah kecacatan agar
mendekati batas toleransi yang ditentukan perusahaan.

Metode yang dapat digunakan untuk menganalisis dan mengatasi kecacatan
produk yaitu dengan mengidentifikasi alur proses kerja pada proses produksi
perusahaan yaitu dengan metode Fault Tree Analysis (FTA). Adapun tujuan
dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui jenis cacat apa saja yang sering
terjadi pada produk bola plastik dan apa penyebabnya serta bagaimana upaya yang
dilakukan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk bola plastik, serta
Bagaimana usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi tingkat kecacatan
produk bola plastik pada CV CITRA Group.

I1. LANDASAN TEORI

Penelitian dari Anggayuh Ridho Gusti yang berjudul Analisa Penyebab
Kecacatan Produk Aqua Dalam Kemasan Dengan Menggunakan Metode FTA
dan Fault Mode Effect Analysis (FMEA) Di PT. TIRTA Investama Klaten dari
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta (2015). Pengendalian
kualitas dalam penelitian ini adalah terkait dengan kegagalan atau kecacatan
produk Aqua Kemasan Cup 240 ml, dimana dalam penelitian ini didapatkan data
kegagalan produk vyaitu reject Cup maker sebesar 1 Cup dalam 662 Cup, filler
sebesar 1 Cup dalam 795 Cup, visual control 1 cup dalam 11000 dan packing
manual 1 pcs dalam 214 pcs, dalam hal ini diperlukan metode untuk
meminimalisir tingkat kecacatan beserta faktor penyebab kecacatan itu sendiri
yang sampai saat ini masih kurang diperhatikan dari manajemen secara umum
terkait penyebab kecacatan produk Aqua Kemasan Cup 240ml. Berdasarkan
metode yang peneliti gunakan dari penelitian ini yaitu metode Fault Tree Analysis
(FTA) dan Failure Mode and effect Analysis (FMEA) didapat mode kegagalan
dalam proses produksi yang paling dominan beserta Risk Priority Number yang
dihasilkan yaitu dengan nilai RPN cacat proses cup maker sebesar 88,55 cacat
Cup maker dengan penyebab kegagalan material bahan dasar dan campuran
kurang baik atau proses thermoforming yang tidak sempurna untuk bagian Cup
tidak baik, terkena tetesan oli atau terdapat sheet kotor pada proses sebelumnya
untuk Cup kotor / ada noda, serta pemanasan di mesin forming kurang sempurna
sehingga mesin sheet tergoyang untuk Cup rontok.

Sedangkan penelitian dari Adityanto Unisba (2019) yang berjudul Perbaikan
Kualitas Produk Meja Komputer Menggunakan Metode Fault Tree Analysis
(FTA) Dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) di Home Industry lyan
Meubel. Jumlah produksi pada produk meja komputer sebanyak 595 unit. Dari
jumlah produksi tersebut, tingkat kegagalan produk meja komputer 7,82% Metode
yang digunakan untuk mengatasi kecacatan produk yaitu dengan mengguankan
metode Fault Tree Analysis (FTA) dan untuk usulan perbaikan

I1l. KAJIAN TEORI
a. Pengertian Kualitas

Goetsch dan Davis (1994) membuat definisi yang luas pengertiannya. Definisi
tersebut adalah kualitas merupakan suatu kondisi kesesuaian yang berhubungan
dengan produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau
melebihi harapan.
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b. Pengertian Fault Tree Analysis (FTA)

Menurut Thomas Pyzdek, (2002) dalam Setyadi (2013) Fault Tree Analysis
(FTA) adalah Suatu analisis kesalahan secara sederhana dapat digambarkan
sebagai suatu alat teknik analysis. Pohon kesalahan adalah suatu akar kesalahan
yang menyangkut berbagai penyebab kesalahan dan kombinasi percontohan
kesalahan kesalahan yang akan mengakibatkan kejadian dari peristiwa tidak
diinginkan yang sudah didefinisi sebelumnya. Pohon kesalahan (fault tree)
dilakukan dengan cara observasi dan wawancara dengan manajemen dan
melakukan pengamatan langsung terhadap proses produksi di lapangan
selanjutnya sumber-sumber penyebab kegagalan tersebut diuraikan dalam bentuk
model pohon kesalahan.

Langkah —langkah membentuk FTA :

1. Mendefinisikan penyebab suatu kegagalan

2. Mempelajari sistem dengan cara mengetahui spesifikasi peralatan,

lingkungan kerja,dan prosedur operasi kerja

3. Mengembangkan akar kesalahan
c. Pengertian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Menurut Gaspersz (2002), Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)
merupakan teknik analisis resiko secara berurutan yang digunakan untuk
mengidentifikasi bagaimana suatu peralatan, fasilitas dapat gagal serta akibat yang
ditimbulkan. FMEA adalah suatu prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan
mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (Failure Mode).FMEA digunakan
untuk mengidentifikasi sumber-sumber dari akar permasalahan.

I11. METODE PENELITIAN

Penelitian dilaksanakan di CV Citra grup yang beralamat di JI.Raya Pengkok-
Masaran Rt 06 Pengkok Kedawung Sragen. Penelitian dilakukan dengan cara
menghitung jumlah bola yang cacat dan melihat secara keseluruhan jenis
kecacatan bola plastik yang diproduksi dalam setiap harinya dengan 3 kriteria
yang telah ditetapkan yaitu cacat bergaris, cacat kempes, dan cacat belang.
a. Tahapan Pengolahan Data

Selanjutnya penulis melanjutkan pengolahan data dengan mengunakan

metode Fault FTA dan FMEA Hubungan keterkaitan antara FTA dan FMEA
terdapat pada analisis yang telah dibuat berdasarkan pohon kesalahan pada FTA
dimasukkan kedalam tabel FMEA yang berupa penyebab kegagalan produk.
Produk cacat yang dimaksud adalah cacat kempes, cacat fisik, dan cacat warna.
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Identifilasi masalah
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Tujuan Penelitian :
1. Mengetabnu jeris cacat dan m engetabni persrebab juga megetalnd upaya untuk
megurang tingkat kecaratan produk bola plastic.
2. DMemberikan usilan perbaikan untik mengurangl jumlah produk bola plastik
pada CV CITEA Group
¥

Pengumpulan data
Doata produk cacat dan jenis cacat setiap operator

v

Pengolahan data
1. Membuat pohon kesalahan untuk mengidentifikasikan penyebab kegagalan
proses produks.
2. Dembuat tabel FMWE & dengan romus @ SxOxD= RPN urtuk menghasilkan rdla
Risk Friovify Nember (RPI) dati kegagalan sistem atauproses,
3. Menguratkan kategori kejadian dengan diagram Pareto untuk memprioritaskan

petrrebab masalah wang perlu diperbaiki,
4. Menganalisis usulan perbaikan berdasatkan metode FTA FMES.

¥
| Pembahasan
+
Eesimpulan dan saran

Gambar 1. Kerangka Penelitian

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Hasil Pengumpulan Data
Tabel 2. Pengumpulan data jumlah bola berdasarkan deskripsi kerja

Kriteria

No Proses Baik Gagal

1 | Pencetakan | Bentuk bola yang dihasilkan | Bola  berbentuk  tidak
dari  mesin cetak keluar | sempurna, lonjong dan
sempurna tidak lengket dan | kempes
bola berbentuk bulat
sempurna

2 | Cutting Potongan sisa plastik rapi | Potongan terlalu mepet.
dan tidak kempes Hasilnya bola kempes

3 | Pengepakan | Bola dikelompokan sesuai | Bola bercampur dan jumlah
jenis dan ukuran bola bola tidak sesuai pesanan

4 | Pencacahan | Serbuk biji plastik sesuai | Ukuran serbuk biji plastik
ukuran tidak sesuai ukuran

5 | Pencucian Biji plastik bersih Biji plastik kurang bersih

6 | Pengeringan | Tidak mengandung air Kadar air tinggi

7 | Sortir Limbah infuse dikelompokan | Limbah botol infuse
sesuai jenisnya bercampur
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8 | Mixing Pencampuran bahan baku | Bahan baku belum merata
merata sesuai perbandingan | mengakibatkan perubahan
kualitas warna
9 | Quality Bola dicek sesuai standar | Pengecekan teledor tidak
control meliputi warna, tidak | sesuai dengan standar
bergaris, tidak kempes.
Tabel 3. Pengumpulan data jumlah bola disetiap proses kerja
No | Proses Klasifikasi Jumlah
Baik Gagal bola
1 | Mixing | Pencampuran bahan baku | Bahan  baku  belum | 1013
merata sesuai | merata diakibatkan oleh | bola
perbandingan. dua faktor yaitu mesin
dan manusia.
2 | Penceta | Bentuk bola  yang | Bola berbentuk tidak | 2577
kan dihasilkan dari mesin | sempurna, bergaris, | bola
cetak keluar sempurna | lonjong dan kempes
tidak lengket dan bola
berbentuk bulat
sempurna
3 | Cutting | Potongan sisa plastik rapi | Potongan terlalu mepet. 784
dan tidak kempes Hasilnya bola kempes bola

B. Pengolahan Fault Tree Analysis (FTA)

Langkah selanjutnya adalah membuat pohon kesalahan (Fault Tree) pada ke
tiga proses inti yaitu mixing, cetak cutting. Bisa dilihat pada gambar dibawah ini:
1. Fault Tree Analysis (FTA) Proses Mixing

Warna bola belang
| |
Human Ilesin
[ | |
Internal Eksternal Pisau mesin Kotor
| turmpl
Eonsentrasi Pencahayraan
ketja menunn kurang Ttensitas A datrya

penggunaa tetesan oli

mesin tingi

dati tmegin

Owetloading

Gambar 2. FTA Kegagalan Proses Mixing
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2. Fault Tree Analysis (FTA) Proses cetak

Eola bergatis

()

Eahan haka Human error Mesin
| | |
Kotor Peketja terlaly cepat Iiatras kendaor
| mencetak

Elurangrya pengavwasan
dar peravatan tesin

Eecampur kotoran Mengejar target

gaat proses sortir .
P produlksi

Gambar 3. FTA Kegagalan Proses Cetak

3. Fault Tree Analylis (FTA) Proses Cutting
Bola kempes

i
. |

Human error | ]

| | | Alat Angin Fang  mengisi
. | tuatyz hola karang
intertial elesternal |

| I Cutter turmpul

Eurangnryra shill Kondisi Tekanan angin dati
pekerja lingkungan kerja ] kompresos lemah
Itensitas penggunaat

yang tngg

Tidalk Pencahaya
ﬁ.d&.ﬂ}f& ar yang
training lrang

Gambar 4. FTA Kegagalan Proses Cutting

Kegagalan produk cacat yang kedua disebabkan oleh alat yang digunakan
yaitu cutter. Kondisi cutter yang sering digunakan mengakibatkan tumpul
sehingga hasil yang digunakan untuk memotong sisa bola menjadi kurang
sempurna dan terkadang pekerja mengeluarkan tenaga yang lebih sehingga hasil
bola bocor mengakibatkan kempes.

C. Failure Mode Effect And Analysis (FMEA)

Failure Mode FMEA Digunakan untuk melihat proses bagaimana yang paling
sering menghasilkan kegagalan-kegagalan proses pembuatan bola plastik.
Berdasarkan FTA yang telah dibuat, selanjutnya yang dilakukan adalah membuat

tabel FMEA yang berfungsi untuk memberikan pembobotan pada nilai Severity,
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Occurance, dan Detection berdasarkan potensi efek kegagalan, penyebab
kegagalan dan proses control saat ini untuk menghasilkan nilai Risk Priority
Number (RPN). Untuk mendapatkan skor FMEA peneliti menggunakan metode
wawancara, peneliti melakukan wawancara kepada dua orang yang bertanggung
jawab terhadap kualitas bola di CV CITRA Group. Dari hasil wawancara kedua
orang tersebut maka diperoleh skor pada tabel FMEA sebagai berikut :

Tabel 4. Failure Mode and Effect Analysis(FMEA) Bola Plastik

Deskriosi Potensi efek kegagalan
No ; P Mode kegagalan Proses Performansi N Penyebab Potensi Kegagalan | O Proses Kontrol Saat ini D RPN
o berikutnya | produk
1 | Proses Mixing Wamabola | Proses Warma bahan | 8 | Human crror : kesalahan | 8 | Pengawasan tcrhadap pekerja | 7 | 448
belang pencetakan | baku tidak pekerja  dalam  mencampur serta perawatan pada mesin
tertunda sesuai  yang ‘bahan baku jika terjadi kerusakan
i Mesin : pisau potong tumpul
tidak  dapat akibat itensitas penggunaan
dicetak mesin tinggi. Sehingga hasil
yang  diperoleh  kurang
maksimal.
2 Proses cetak Bola bergaris Pemotongan | Bola bergaris | 8 | Human error : kesalah 9 | Diberik h dan | 8 576
sisi luar | tidak laku pekerja  yang terlalu  cepat pengawasan mengenai cara
bola tidak | dijual dan membuka tutup matras proses pencctakan dengan
dapat dicetak ulang Bahan baku : material bahan benar.
dilakukan kembali yang kotor akibat kesalahan
pekerja sortir yang kurang teliti
dalam mensortir bahan baku
Mesin : penggunaan mesin yang
tinggi matras kurang tertutup
sehingga produk yan,
3 Proses Cutting Bola menjadi Proses Bola kempes | 7 | Kesalahan pekerja  dalam | 8 | Dilakukan P ik bola | 5 | 280
kempes pengepakan | tidak  sesuai merapikan  sisi luar terlalu oleh quality control. Dan
tertunda yang mepet schingga angin keluar diberikan pengetahuan
diharapk gakibatkan bola kempes. mengenai cara pemotongan
sisi bola agar bola tidak cacat

Keterangan :

1. S : Severity adalah langkah pertama untuk menganalisis risiko yaitu
menghitung seberapa besar dampak atau instensitas kejadian mempengaruhi
hasil akhir proses. Dampak tersebut dirating mulai skala 1 sampai 10.

2. O : Occurance merupakan kemungkinan bahwa penyebab kegagalan akan
terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama masa produksi.

3. D : Detection adalah nilai yang berfungsi untuk upaya pencegahan terhadap
proses produksi dan mengurangi tingkat kegagalan pada proses produksi.
Berdasarkan FMEA yang telah dilakukan pembobotan nilai selanjutnya pada

tahap ini dilakukan pengurutan nilai berdasarkan dari nilai tertinggi hingga nilai

yang terendah. Pengurutan nilai dapat dilihat pada tabel dibawah ini :
Tabel 5. Urutan Risk Priority Number

No | Deskripsi proses Mode Kegagalan S O |D |RPN

1 | Proses mixing Pencampuran bahan baku tidak | 8 8 |7 448
merata dan kotor

Proses cetak Bentuk fisik bola bergaris 8 9 |8 576

Proses cutting Potongan sisi bola terlalu mepet 7 8 |5 280

D. Analisis dan Pembahasan

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan dengan menggunakan
Fault Tree Analysis (FTA) Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) didapatkan
hasil berdasarkan penilaian Risk Priority Number, proses yang mendapatkan nilai
tertinggi yaitu proses cetak menimbulkan bola bergaris yaitu sebesar 576, cutting
sebesar 280 dan proses mixing 448 ketiga proses tersebut mendapatkan nilai RPN
tertinggi karena mempunyai tingkat kegagalan mayor dan merupakan proses yang
paling utama dalam pembuatan bola plastik. Terdapat 2 penyebab timbulnya
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kegagalan yaitu penyebab khusus (special cause) yaitu penyebab merupakan
kejadian kejadian diluar sistem manajemen kualitas yang mempengaruhi variasi
dalam sistem itu seperti faktor manusia, mesin, dan peralatan, material, dan
metode Kerja.

Berdasarkan penyebab umum dan tindakan khusus tersebut dampak yang
ditimbulkan sangat berpengaruh besar terhadap penurunan kualitas produk bola
plastik yang berada diluar batas toleransi berdasarkan nilai severity dan jumlah
cacat yang dihasilkan. Dimana ketiga proses produksi yang akan diperbaiki
mempunyai tingkat kegagalan mayor dan berada pada level high severity dan
potential severity yang berpotensi menyebabkan keseringan kegagalan pada
proses produksi selanjutnya.Hal ini mengakibatkan biaya kualitas yang
dikeluarkan semakin besar. Berdasarkan hal ini bisa dikatakan bahwa dalam
proses produksi bola plastik secara massal perusahaan kurang memperhatikan
kondisi lingkungan dan kurang memperhatikan kualitas didasari pada pekerja
yang hanya mengejar target produksi dan tidak mengetahui tentang pentingnya
kualitas. Kualitas berpengaruh terhadap image perusahaan, dimana produk yang
berkualitas akan mendapatkan kepuasan pada konsumen dan akan memberikan
image yang baik bagi perusahaan sedangkan jika produk yang dihasilkan tidak
pada kualitas yang baik maka konsumen akan merasa dirugikan dan berdampak
pada kurangnya kepercayaan konsumen serta dapat memberikan image yang tidak
baik bagi perusahaan yaitu konsumen tidak ingin membeli produk dari perusahaan
dan berdampak luas terhadap konsumen yang lain.

E. Analisis Usulan Perbaikan

Berdasarkan penilaian RPN yang telah didapat proses mixing, proses cetak,
proses cutting yang mempunyai tingkat kegagalan mayor yang dibuktikan sangat
berpengaruh besar terhadap penurunan kualitas produk. Dampak yang
ditimbulkan sangat berpengaruh besar terhadap penurunan kualitas produk bola
plastik yang berda diluar batas toleransi berdasarkan hasil dari pembobotan nilai
severity,dan jumlah cacat yang dihasilkan mempunyai tingkat kegagalan tertinggi.
Hal ini menandakan bahwa pada proses pembuatan bola plastik terdapat mode
kegagalan yang harus dilakukan perbaikan. Perbaikan yang akan dilakukan untuk
ketiga proses ini berdasarkan penyebab-penyebaab kegagalan yang telah dianalisis
berdasarkan FTA dan FMEA sehingga diketahui permasalahan yang terjadi untuk
dilakukan perbaikan:

V. KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

1. Jenis cacat dan penyebab terjadinya kegagalan produk CITRA Group adalah
cacat belang disebabkan oleh kegagalan dalam proses mixing yaitu kurang
sempurnanya material bahan baku. Serta mesin mixing mengalami kerusakan
ringan yang tidak diketahui pekerja dengan nilai RPN sebesar 448.

2. Cacat bola bergaris, penggunaan mesin yang tinggi mengakibatkan cetakan
(matras) kendor kurang tertutup sehingga produk yang dihasilkan bola bergaris
dengan nilai RPN sebesar 576.

3. Cacat bola kempes disebabkan proses perapian cetakan sisi luar bola yang
terlalu mepet sehingga angin keluar mengakibatkan bola kempes. Dengan nilai
RPN sebesar 280.
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4. CV CITRA Group masih memiliki kekurangan dalam proses pengendalian
kualitas berdasarkan fakta yang terjadi dilapangan jika terdapat kegagalan
dilakukan perbaikan pada waktu, dan tidak menjalankan SOP dengan baik.

5. Usulan perbaikan yang dilakukan pada proses produksi untuk penurunan
tingkat kecacatan produk bola plastik berdasarkan nilai RPN tertinggi dan
berdasarkan tingkat severity diambil 3 proses.

B. Saran

Kepada perusahaan adalah dengan melakukan implementasi berupa insfrastruktur

penunjang untuk penurunan tingkat kecacatan produk dan melakukan perbaikan

pada kondisi lingkungan kerja yaitu dengan menambah ventilasi ruangan dan
penambahan bohlam lampu.
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Abstrak

PT Mataram Tunggal Garment sebagai sebuah industri garmen besar di Yogyakarta
selalu mengedepankan kualitas hasil produksi untuk menjaga kepercayaan pembeli.
Namun usaha untuk mempertahankan kualitas produk selama proses produksi masih
kurang. Terbukti dengan tingginya tingkat kecacatan jenis kusut yang ditemukan akibat
sistem product handling yang kurang tepat. Product handling untuk produk jadi hasil
penggosokan dilakukan secara manual oleh pekerja. Hal ini menyebabkan pakaian saling
bergesekan sehingga terjadi kekusutan yang kemudian diperlukan penggosokan ulang
yang justru menambah waktu produksi. Untuk mengatasi hal ini, dilakukan perbaikan
metode product handling dengan melakukan perancangan alat Overhead Conveyor yang
nantinya dapat diinstalasi pada stasiun ironing hingga packing dengan menggunakan
Quality Function Development untuk memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen.
Dalam perancangannya, dilakukan pembuatan House of Quality untuk menentukan
karakteristik atribut alat yang akan dibuat. Dilakukan juga pembuatan prototipe alat
Overhead Conveyor untuk mengetahui sistem kerja dari alat tersebut agar lebih mudah
untuk dipelajari sebelum diinstalasi langsung. Analisis yang dilakukan dengan
membandingkan sistem awal dengan sistem product handling menggunakan Overhead
Conveyor, didapatkan bahwa tingkat kekusutan dapat diturunkan karena pakaian tidak
saling bergesekan, waktu product handling lebih cepat karena tidak diperlukan aktivitas
mengambil dan meletakkan, dan kapasitas pengangkutan lebih banyak dengan
multihanger yang terpasang pada rel Overhead Conveyor.

Kata kunci: Kualitas, Quality Function Deployment, Overhead Conveyor, Product
Handling, Kekusutan

1. PENDAHULUAN

Kualitas merupakan suatu poin utama yang menjadi perhatian konsumen dari
sebuah produk, maka dari itu banyak perusahaan yang mengedepankan kualitas
sebagai andalan dari setiap produk yang dihasilkan. Untuk menghasilkan produk
yang berkualitas, diperlukan proses produksi yang baik. Hal ini diwujudkan
dengan perlakuan yang baik terhadap bahan baku hingga produk jadi dan dengan
menerapkan pengecekan kualitas sebelum produk yang dihasilkan jatuh ke tangan
konsumen, yang juga didukung dengan alat-alat produksi yang memadai dalam
keadaan yang baik. Kualitas proses produksi yang baik akan menghasilkan produk
akhir yang baik pula.

PT. Mataram Tunggal Garment, merupakan salah satu industri garmen yang
cukup besar di Yogyakarta dengan nilai ekspor rata-rata US$2 Juta per bulan.
Perusahaan ini selalu menjaga kualitas hasil produksi untuk menjaga kepercayaan
pembeli yang seluruhnya berasal dari luar negeri. Pengendalian kualitas yang

dilakukan oleh perusahaan ini berupa Inline dan Endline Quality Control. Pada
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setiap proses pengecekan, dilakukan juga pemasangan tag jika terdapat kecacatan
pada hasil dari proses yang telah dilakukan. Keterangan pada tag atau penanda ini
merupakan acuan bagi pemeriksa untuk membawa produk tersebut ke bagian
repair atau dikembalikan untuk dilakukan proses ulang jika terjadi kecacatan.

Penelitian yang dilakukan oleh Widyaranti (2018) pada perusahaan yang sama
dengan menggunakan pendekatan Six Sigma yaitu metode peningkatan kualitas
yang menggunakan metode teknis dengan orientasi pendekatan statistik terhadap
perhitungan cacat produk dalam jumlah produksi sebesar 292.565 pada bulan
Desember 2017, terdapat 457.901 jumlah kecacatan dengan berbagai jenis
kecacatan. Perhitungan nilai Sigma yang dilakukan menghasilkan nilai sebesar
2,96, yang masih jauh dari nilai ideal sebesar 6 Sigma. Hasil analisis yang
dilakukan pada penelitian tersebut, diketahui bahwa jenis kecacatan utama yang
diperoleh adalah berupa pakaian kusut sebesar 31.682. Kekusutan terjadi pada
saat proses pemindahan produk jadi yang telah digosok untuk dilakukan
pengecekan akhir. Product handling atau pemindahan produk dilakukan secara
manual dengan dibawa langsung menggunakan tangan oleh pekerja Quality
Control dan menggunakan hanger trolley untuk jumlah pakaian yang cukup
banyak. Sistem pemindahan produk ini dapat menyebabkan terjadinya kekusutan
pada pakaian karena bergesekan dengan pakaian lainnya atau dengan lingkungan
sekitarnya. Jika hal ini terjadi, perlu dilakukan rework untuk memperbaiki
kekusutan tersebut sehingga hasil akhir produksi tetap dalam kualitas yang baik.

Perkembangan zaman, didukung oleh ditemukannya berbagai teknologi
canggih, mempermudah manusia untuk selalu melakukan perbaikan agar dapat
menjaga kualitas hasil produksi. Sebuah perbaikan pada sistem product hancling
dapat menjadi penyelesaian bagi permasalahan kualitas yang terjadi di PT
Mataram Tunggal Garment. Usulan perbaikan ini dilakukan dengan cara
menambahkan alat Overhead Conveyor pada bagian ironing yang dirancang
sesuai dengan kebutuhan dan keinginan konsumen menggunakan Quality
Function Deployment. Penambahan alat bantu ini bertujuan untuk menjaga
kualitas hasil penggosokan produk akhir dengan tidak diangkut secara langsung
menggunakan tangan manusia. Dengan ini, diharapkan kualitas produk terjaga
dan efektifitas produksi bertambah.

2. PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH
Quality Function Deployment
Menurut Akao  (dalam Tannady, 2015), QFD merupakan metode
perancangan produk yang berdasarkan keinginan konsumen untuk kemudian
diterjemahkan menjadi target pereancangan yang nantinya akan digunakan dalam
pengembangan produk. Tujuannya adalah untuk memberikan pengetahuan dan
teknik perancangan mutu produk dengan mempertimbangkan kepentingan
konsumen, kemampuan internal pesaing, dan produk lain yang sejenis.
Dalam Wijaya (2011), Perancangan produk menggunakan Quality Function
Deployment terdiri dari beberapa tahapan, yaitu:
1. Penjaminan kualitas produk atau jasa
2. Penjabaran persyaratan konsumen melalui pendapat konsumen melalui angket
atau survei
3. Penjabaran karakteristik kebutuhan konsumen
4. Pembuatan matriks House of Quality yang terdiri dari :
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a. Voice of Customer

b. Customer Importance

c. Customer rating

d. Technical Responses

e. Relationship matrix

f.  Technical Correlation

g. Organizational Difficulty
h. Targets

i. Benchmarking

j.  Technical Priorities

Overhead Conveyor

Dalam Samsudin (2014), Overhead conveyor digunakan untuk memindahkan
bahan secara horizontal dan vertikal menggunakan Conveyor chains yang
diaplikasikan untuk menggantung suatu material sambil berjalan. Overhead
conveyor berdasarkan jenis dan keunggulanya dapat dibagi menjadi tiga, yaitu
Trolley conveyor, Power conveyor, serta Power and free conveyor.

3. PENGUMPULAN DATA

Dalam penelitian ini, data yang digunakan adalah sebagai berikut :
1. Data Kebutuhan dan Keinginan Konsumen
Tabel 1. Data Kepentingan untuk memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen

Kebutuhan Konsumen

Kebutuhan Teknis

Kebutuhan Proses

Dapat mengurangi

Adanya jarak antar

Menambahkan hanger

kekusutan pengangkut trolley
Dapat mengangkut banyak Adanya kapasitas Menggunakan trolley
pakaian pengangkutan dengan jarak antar pakaian
Adanya jarak antar pakaian | Adanya kecepatan Hanger trolley dapat
dalam satu kali pengangkutan mengangkut beberapa
pengangkutan produk sekaligus
Dapat bekerja secara Adanya alat pengait Lintasan (track)
otomatis menjangkau bagian
ironing hingga FQC
Hemat energi Adanya bentuk dan Perpindahan pakaian

panjang lintasan

dilakukan tanpa
digenggam langsung

Lintasan yang panjang dan Adanya posisi Kecepatan pergerakan
fleksibel penempatan conveyor | trolley yang dapat diatur
Dapat meengurangi waktu Adanya penggerak Track dipasang dengan
produksi tinggi yang sesuai
Posisi yang aman bagi Adanya besar energi | Instalasi dan atribut yang
pekerja yang diperlukan digunakan tidak mahal
Biaya pemasangan yang Adanya biaya Perawatan mudah dan
murah investasi murah

Biaya perawatan murah

Tabel 1 menunjukkan rekapitulasi data kebutuhan dan kenginan terhadap hasil
perbaikan product handling yang akan dilakukan yang diperoleh dari pengisian

kuesioner oleh 36 pekerja.
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4. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS
Hasil pengolahan data kebutuhan dan keinginan konsumen meghasilkan
House of Quality seperti pada Gambar 1.

Hows
Customer Rating

= Pengembangan overfiead comeyor

Produk overfead conveyor Planiform

Produk overhead conveyor Pacline

1 2 3 4
Whats

Menambahkan hanger trolley
Mengzunaken trolley denganjarak antar pakaian 5 9 o A

Hanger trolley dapat mengangjrt beberapa produk sekalizus

Lintasan (irack) megjangkau bagian ironing hingga FQC
Perpindahan pakaian dilakukan tanpa digensgam langsung oleh

manusia

Overhead Comveyor

9
Kecepatan pergerakan trdlley yang dapat diatur 5 9 v
Track dipasang dengan tinzsi yang sesuai 4 9 oz A
9
9

Instalasi dan atribut yang digunkan fidak mahal 5 9 9 A

Perawatan mudah dan muah 5 3 9 9
o Difficulty 3 3 s 5 3 4

Absolute importance. 123 117 162 138 243 102

Relative importance 0,139 0132 | 0183 | 0,156 0275 | 0115

Gambar 1. Matriks House of Quality Process Requirement to Quality
Requirement
Dari pembuatan Matriks House of Quality Process Requirement to Quality
Requirement ini, dapat diketahui bahwa jenis dan karakteristik alat Overhead
Conveyor yang akan dibuat adalah seperti pada tabel 2.
Tabel 2. Karakteristik Kualitas Rancangan Alat Overhead Conveyor
No. Karakteristik Alat Overhead Conveyor
Menggunakan hanger paralel berbahan alumunium dengan kapasitas
4 pakaian per hanger
Menggunakan dual wheels sebagai pengangkut hanger
Menggunakan track atau rel berbahan besi alumunium dengan
panjang 25 meter bolak-balik
Pergerakan trolley ditarik oleh pekerja menggunakna tongkat
Penguat track berupa tiang besi yang dipasang dengan di las

] A

SR I ] I

Untuk mewujudkan ide perancangan alat yang telah dituliskan, dibuatlah
prototype dari ukuran asli Overhead Conveyor untuk mempelajari sistem kerja
alat tersebut sebelum diinstalasi pada bagian produksi unit 2 PT Mataram Tunggal
Garment sehingga nantinya, alat tersebut dapat dibuat dan digunakan dengan baik.
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Gambar 2. Rancangan Prototipe Overhead Conveyor

Sebelum menganalisis efektivitas product handling menggunakan Overhead
Conveyor, dituliskan terlebih dahulu pengukuran yang telah dilakukan terhadap
sistem awal pada saat penelitian lapangan. Kedua data ini kemudian dibandingkan
sehingga dapat terlihat kelebihan atau kekuranga dari tiap metode.

Tabel 3. Tabel Perbandingan Sistem Product Handling manual dengan
penggunaan alat Overhead Conveyor

Sistem Product
Handling

Manual, dibawa langsung oleh
pekerja dan menggunakan
Hanger trolley

Menggunakan alat
Overhead Conveyor

Kecepatan Product

39,5 fpm (0,2 m/s)

+ 50 fpm (0,3 m/s)

Handling
Waktu Product 15-25 de_t|I_< dan penambghan 12 detik tanpa waktu
. waktu aktivitas mengambil dan .
Handling pengambilan dan peletakan

meletakkan

Kapasitas Product
Handling

10 pieces per pengangkutan

4 pieces per multihanger
dengan multihanger yang
dapat digabungkan

Jarak antar pakaian Tidak ada 3,5 cm antarpakaian
Jumlah Rework rata- 12% dari total produksi per llz/lt_ande_katll(o, kareni
rata hari pakaian tida bergese an
satu sama lain
Waktu Rework jika 30 detik Tidak ada

terjadi kekusutan

Jangkauan Product
Handling

Manual untuk Ironing hingga
FQC, Hanger trolley untuk
FQC hingga Folding

Overhead Conveyor
menjangkau pada bagian
Ironing, FQC, dan Folding

Jarak Product
Handling

30,30 m

25,20 m

Biaya Product
Handling
(1 tahun)

Biaya gaji pekerja setiap bulan
(UMR) dan biaya tambahan
jika terlambat produksi akibat
banyaknya rework

Biaya pemelian dan
pemasangan pada awal

Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta

/ ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

5. KESIMPULAN

Perancangan alat Overhead Conveyor dapat menjadi salah satu solusi

untuk mengurangi permasalahan tingginya tingkat kekusutan yang terdapat pada
industri garmen, khususnya pada PT Mataram Tunggal Garment, hal ini
dikarenakan banyaknya keuntungan yang diberikan jika dibandingkan dengan
sistem manual yang digunakan oleh PT Mataram Tunggal Garment sebagai
metode product handling. Adapun keuntungan dari penggunaan alat Overhead
Conveyor adalah sebagai berikut:

1.
2.

3.
4.

5.

6.

7.

Mempertahankan kualitas hasil produksi

Mengurangi tingkat kekusutan dengan produk yang tidak saling bersentuhan
saat dilakukan product handling

Jarak yang lebih pendek untuk menjangkau dari satu stasiun ke stasiun lainnya
Produktivitas pekerja lebih tinggi, karena tidak diperlukan kegiatan mengambil
dan meletakkan yang dilakukan oleh karyawan di bagian product handling
Waktu yang ditempuh lebih cepat dan tidak diperlukan rework yang dapat
menambah waktu produksi

Overhead Conveyor tidak bergerak menggunakan mesin otomatis, sehingga
perawatan mudah dan murah

Proses produksi lebih efisien
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Abstrak

Produk daur ulang di kalangan masyarakat umum khususnya anak muda masih belum
begitu dikenal. Strategi pemasaran perlu dilakukan untuk dapat memasarkan produk
daur ulang dengan baik. Konsep marketing mix 7P dapat diterapkan untuk memasarkan
produk daur ulang dikalangan anak muda. Konsep marketing mix 7P meliputi product,
price, place, promotion, people, process, physical evidence. Pengumpulan data
diperoleh dengan memberikan kuesioner kepada anak muda dan pemilik usaha daur
ulang dalam skala likert dan menggunakan teknik insidental sampling. Populasi yang
digunakan dalam penelitian ini yaitu anak muda. Sampel yang diambil adalah kaum
milenial dengan menggunakan rumus Slovin. Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengetahui strategi pemasaran produk daur ulang dengan konsep marketing mix 7P
sehingga pemasaran dan penjualan produk daur ulang dapat terlaksana dengan baik dan
diharapkan dapat memberi masukan kepada pemilik bisnis produk daur ulang untuk
mempromosikan dan memasarkan produk dengan lebih baik serta mengenalkan produk
daur ulang kepada masyarakat khususnya anak muda.Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah konsep marketing mix 7P Penelitian ini hanya memberikan referensi
atau gambaran terkait metode strategi marketing kepada pemilik usaha daur ulang untuk
meningkatkan penjualan dan strategi marketing dalam usaha daur ulang.

Kata kunci : Marketing mix 7P, Pemasaran, Produk daur ulang

Pendahuluan

Produk daur ulang merupakan produk yang ikut dalam menjaga kelestarian
lingkungan dan merupakan penerapan dalam konsep sustainable development.
Persoalan pengelolaan sampah menjadi pekerjaan besar bagi Indonesia. Menurut
riset terbaru dari Sustainable Waste Indonesia (SWI) sebanyak 24 persen sampah
di Indonesia masih tidak terkelola. Masyarakat merupakan bagian yang sangat
penting dalam sustainable development (pembangunan berkelanjutan) karena
peran masyarakat merupakan subjek dan objek dari sustainable development.
Jumlah penduduk sangat mempengaruhi pembangunan berkelanjutan. Jumlah
penduduk yang besar dan pertumbuhan yang cepat tetapi mempunyai kualitas
yang rendah akan memperlambat tercapainya kondisi ideal antara kuantitas dan
kualitas penduduk atau masyarakat dengan daya dukung alam serta daya tampung
lingkungan yang semakin terbatas.

Konsep sustainability development dapat diwujudkan dalam bentuk produk
daur ulang. Produk daur ulang meliputi mainan anak, pot gantung lucu, game
papan catur, hiasan lampu, dompet tahan air, tempat pensil yang rapi, gantungan
kunci,bunga hias cantik dan lain-lain. Manfaat dari daur ulang adalah membuka
lapangan kerja baru, meningkatkan pendapatan masyarakat, mencegah dan
mengatasi pencemaran lingkungan, mencegah timbulnya penyakit, meningkatkan
daya kreativitas dan ketrampilan masyarakat, membantu menciptakan lingkungan
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yang bersih dan sehat, membantu menghemat energi, dan pengelolaan daur ulang
tidak membutuhkan ruang dan lahan yang besar.

Produk daur ulang belum begitu diminati oleh masyarakat khususnya anak
muda begitupun pemilik usaha produk daur ulang masih belum begitu mengerti
bagaimana cara memasarkan dan strategi pemasaran untuk produknya. Oleh sebab
itu perlu dilakukan pencarian metode pemasaran apa yang bisa memberikan solusi
atas kedua masalah tersebut.

Pengelolaan produk daur ulang dari aspek ekonomi dapat meningkatkan
efisiensi produksi dan mengurangi pembelian bahan baku pengelolahan bagi
masyarakat untuk menciptakan produk baru dari daur ulang perusahaan dalam
memperoleh profit atau keuntungan maksimal dengan cara meningkatkan jumlah
pelanggan dan meningkatkan hasil penjualan. Strategi marketing mix ini berfokus
pada masalah promosi bisnis, seperti bagaimana cara memasarkan produk, media
apa yang digunakan. Dengan marketing mix bertujuan agar masyarakat dapat
menciptakan produk baru serta membuka lapangan kerja agar menambah
penghasilan. Konsep marketing mix 7P terdiri dari product, price, place,
promotion, people, process, physical evidence.

Menurut Kotler dan Keller (2008:4) implementasi pemasaran 7P pada produk
daur ulang secara garis besar dapat disebutkan (1) Product: Produk berkualitas,
produk bervariasi, produk yang digunakan sehari-hari, produk yang ergonomis
saat digunakan, model yang menarik dan kekinian; (2) Price: harga terjangkau,
berdaya / bernilai guna, harga yang bervariasi tergantung produk; (3) Place:
Lokasi penjualan offline yang mudah diakses dan strategis, tata letak penjualan
produk, tata letak alur proses produksi ; (4) Promotion: . Memberikan diskon
kepada pelanggan pembelian pertama dan pembelian dalam jumlah banyak,
promosi dengan media online, sosialisasi produk daur ulang ke masyarakat lewat
online maupun offline, iklan ke media online, bekerjasama dengan pihak lain
untuk diikutsertakan dalam kerjasama hadiah dan cinderamata dalam event,
membuka stand di mall dan pameran; (5) People: pelayanan penjualan yang baik /
partisipasi layanan, edukasi penjualan ke konsumen, norma objektif (mengucap
salam dan mengedukasi calon pembeli) ; (6) Process: pembayaran dengan media
online, penjualan dengan media online, subsidi ongkir untuk pembelian barang,
card member untuk customer, mudah dalam bertransaksi ; (7) Physical evidence:
penataan produk yang rapi dengan nama dan harga produk di toko offline, logo
dan kemasan serta warna yang kekinian, bahan pendukung produk daur ulang yng
kuat dan kekinian, kebersihan di toko offline, kemudahan akses untuk
mendapatkan produk daur ulang, lahan parkir di toko offline

Pengumpulan data didapat dari penyebaran kuesioner kepada kepada
masyarakat khususnya kaum muda dan pemilik usaha daur ulang. Hasil penelitian
menggunakan skala likert empat kategori yang diolah menggunakan SPSS 16.0.
Populasi yang digunakan dalam penelitian ini yaitu anak muda. Sampel yang
diambil adalah anak muda dengan menggunakan rumus Slovin. Sampel yang
digunakan menggunakan teknik insidental sampling. Tujuan penelitian ini adalah
untuk mengetahui strategi pemasaran produk daur ulang dengan konsep marketing
mix 7P sehingga pemasaran dan penjualan produk daur ulang dapat terlaksana
dengan baik dan diharapkan dapat memberi masukan kepada pemilik bisnis
produk daur ulang untuk mempromosikan dan memasarkan produk dengan lebih
baik.
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Penelitian ini hanya sebatas memberikan usul metode strategi pemasaran
yang bisa digunakan sebagai referensi pemilik usaha daur ulang untuk
memasarkan produknya sehingga penjualan produknya bisa berjalan dengan baik
dan sesuai dengan target.

Pengumpulan Data
1. Prosedur

Metode pengumpulan data menggunakan kuesioner yang diberikan kepada
masyarakat khususnya kaum muda dan pemilik usaha daur ulang. Hasil penelitian
menggunakan skala likert empat kategori yang diolah menggunakan SPSS 16.0.
2. Instrumen Data

Menurut Sugiyono (2013, 148) Instrumen penelitian adalah suatu alat yang
digunakan untuk mengukur fenomena alam maupun sosial yang diamati. Secara
spesifik fenomena ini disebut variabel penelitian. Instrumen yang digunakan
dalam penelitian menggunakan kuesioner sebagai instrumen utama yang diajukan
kepada masyarakat khususnya kaum milenial dan pemilik usaha daur ulang serta
wawancara sebagai pedoman pendukung kegiatan penelitian untuk mengetahui
penerapan strategi pemasaran (marketing mix) 7P pada produk daur ulang.

Populasi yang digunakan dalam penelitian ini yaitu anak muda. Sampel yang
diambil adalah anak muda dengan menggunakan rumus Slovin. Sampel yang
digunakan menggunakan teknik Insidental sampling.
3. Teknik Analisis Data

Menurut Endang Mulyatiningsih (2013 :29) Skala likert sering digunakan
untuk angket yang mengungkapkan sikap dan pendapat seseorang terhadap suatu
fenomena. Teknik analisis data menggunakan skala likert 1-4 dengan pemberian
skor terhadap masing-masing butir pertanyaan adalah skor 4 untuk jawaban
sangat setuju, skor 3 untuk jawaban setuju, skor 2 untuk jawaban kurang setuju,
skor 1 untuk jawaban tidak setuju.
Untuk mengidentifikasi kecenderungan skor rata-rata data pengelompokan
dengan rumus sebagai berikut :

Tabel 1. Kecenderungan Skor Rata-rata

No Kecenderungan Skor Rata-rata Kategori
1 > (Mi + 1,5 Sdi) Sangat Baik
2 Mi s/d (Mi + 1,5 SDi) Baik
3 (Mi—1,5SDi) s/d Mi Kurang Baik
4 < (Mi - 1,5 SDi) Tidak Baik

Hasil Penelitian dan Pembahasan

Hasil penelitian dapat diperoleh dari pengumpulan dan pengolahan data kuesioner yang
didapat dari masyarakat khususnya kaum milenial serta pemilik usaha daur ulang dan
diidentifikasi menggunakan kecenderungan skor rata-rata data pengelompokkan yang
terdiri dari empat kategori.

Marketing mix 7P pada pemasaran produk daur ulang meliputi Product, price, place,
promotion, people, process, physical evidence). Berikut tabel 2 kategori marketing mix
7P pada produk daur ulang:
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Tabel 2. Indikator dan Dimensi Pemasaran Produk
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Dimensi Skala
Variabel Indikator pengukuran
Produk 1. Produk berkualitas Likert
(Product) 2. Produk bervariasi Likert
3. Produk yang sering digunakan sehari-hari Likert
4. Produk yang ergonomis saat digunakan Likert
5. Model yang menarik dan kekinian Likert
Harga 1. Harga terjangkau Likert
(Price) 2. Berdaya/bernilai guna Likert
3. Harga yang bervariasi tergantung produk Likert
Tempat 1. Lokasi penjualan offline yang mudah diakses dan Likert
(Place) strategis
2. Tata letak penjualan produk produk Likert
3. Tata letak alur proses produksi Likert
0 1. Pelayanan penjualan yang baik/ Partisipasi layanan Likert
rang - -
(People) | 2. Edukasi penjualan ke konsumen Likert
3. Norma objektif (mengucap salam dan mengedukasi
calon pembeli) Likert
1. Promosi dengan media online Likert
2. Sosialisasi produk daur ulang ke masyarakat lewat
online maupun offline Likert
3. Iklan ke media online Likert
Promosi
(Promotion) | 4- Bekerjasama dengan pihak lain untuk keterikutan _
pemberian hadiah dan cinderamata dalam event Likert
5. Membuka stand di mall dan acara pameran Likert
6. Memberikan diskon kepada pelanggan pembelian
pertama dan pembelian dalam jumlah banyak Likert
1. Penataan produk yang rapi dengan nama dan harga
produk di toko offline Likert
2. Logo, kemasan dan warna yang kekinian Likert
Bukti Fisik | 3. Bahan pendukung produk daur ulang yang kuat dan
(Physical kekinian Likert
Evidence) | 4. Kebersihan di toko offline Likert
5. Kemudahan akses untuk mendapatkan produk daur
ulang Likert
6. Lahan parkir di toko offline Likert
1. Pembayaran dengan media online Likert
Proses 2. Penjualan dengan media online Likert
(Process) 3. Subsidi ongkir untuk pembelian barang Likert
4. Card member untuk customer Likert
5. Mudah dalam bertransaksi Likert
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Kesimpulan

Strategi pemasaran perlu dilakukan untuk memasarkan dan mempromosikan
produk daur ulang secara luas dan baik sehingga dapat dikenal masyarakat
khususnya anak muda sehingga dapat menambah profit untuk pelaku usaha daur
ulang. Penelitian ini hanya sebatas untuk mengetahui metode strategi pemasaran
apa yang dapat diterapkan oleh pelaku usaha daur ulang untuk meningkatkan
strategi marketing sehingga dapat digunakan sebagai referensi.

Daftar Pustaka

1. Endang Mulyatiningsih, (2013), Metodologi Penelitian Terapan.Bandung:
Penerbit Alfabeta.

2. Kotler, Philip. dan Kevin Lane Keller, (2008), Manajemen Pemasaran. Edisi
13. Jilid 1 dan Jilid 2, Penerbit Erlangga, Jakarta.

3. Sugiyono, (2013), Metode Penelitian Kuantitatif, Kualitatif, dan Kombinasi
(mixed methods). Bandung: penerbit Alfabeta.

». Program Studi Teknik Industri, FTI, UPN "Veteran” Yogyakarta 23-5
ISBN 978-979-96854-7-6




Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

TEKNOLOGI PENIRIS MINYAK AYAM GORENG KALASAN
UNTUK MENINGKATKAN PRODUKSI

Eko Nursubiyantoro'’, Wahyu Wibowo Eko Yulianto?
12prodi Teknik Industri
Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik Industri
Universitas Pembangunan Nasional ”Veteran” Y ogyakarta
JI. Babarsari 2 Tambakbayan, Yogyakarta, 55281
Telp. (0274) 485363 Fak : (0274) 486256
Email : eko_nsby072@upnyk.ac.id

Abstrak

Produk ayam goreng merupakan produk pangan yang menjadi salah satu makanan kas
dan populer di Indonesia. Semakin tingginya permintaan masyarakat akan produk ayam
goreng. Ayam goreng merupakan inovasi baru produk ayam goreng yang merupakan
diversifikasi pangan dari segar yang berukuran besar yang sudah menurun nilai
jualnya. Pengolahan ayam goreng memiliki prospek yang bagus untuk dikembangkan
namun seringkali terkendala dan perlu dilakukan penerapan teknologi tepat guna alat
peniris minyak pada pengolahan ayam goreng. Teknologi yang diterapkan adalah
mengadopsi sistim peniris air pada mesin cuci pakaian dan perputaran gardan roda gigi
pada kendaraan sehingga jauh lebih efisien daripada cara konvensional menggunakan
kemampuan memeras dengan tenaga tangan manusia dan tidak memerlukan listrik. Hasil
yang dicapai adalah alat tersebut dapat digunakan untuk meningkatkan produksi sentra
industri ayam goreng kalasan dengan menggoreng dan meniriskan minyaknya.

Kata Kunci: Adopsi, Inovasi, Peniris, Minyak

PENDAHULUAN

Latar Belakang Minyak goreng yang telah digunakan berulang kali yang
mengandung asam lemak jenuh dan lemak trans yang berbahaya bagi kesehatan.
Lemak tersebut dapat memicu peningkatan kolesterol jahat dan memicu penyakit
degeneratif seperti diabetes, jantung, darah tinggi, obesitas, kanker, stroke dll.
Menurut informasi Amalia, dkk (2010). bahwa kita mengkonsumsi minyak
mencapai satu liter setiap bulan. Berdasarkan percobaan yang sudah dilakukan
menggunakan spiner peniris minyak, rata-rata produk yang digoreng per 100 gram
dapat ditiriskan antara 10 sd 40 ml. Setiap hari jika kita mengkonsumsi 1 sd 4
jenis makanan yang digoreng maka setiap bulan kita dapat mengkonsumsi sampai
1 liter minyak goreng yang telah dipakai. Minyak goreng ini berpotensi
mengandung asam lemak jenuh dan lemak trans yang berbahaya. Padahal setiap
hari kita mungkin mengkonsumsi beberapa jenis makanan yang digoreng seperti
nasi goreng, mi goreng, nuget, tempe goreng, kerupuk, keripik, ikan goreng,
daging goreng, gorengan tahu, bala-bala, cibay, cilor, makaroni dan lain-lain.
Namun, bukan berarti kita tidak boleh memakan makanan yang digoreng.

Produk ayam goreng merupakan salah satu produk kuliner kas dari
Yogyakarta. Sering digunakan sebagai teman nasi atau taburan penganan dan
bahan bekal untuk perjalanan jauh seperti naik haji dan Umroh, perjalanan wisata
atau oleh-oleh. Rasanya sangat enak dan disukai hampir semua kalangan.
Semakin tingginya permintaan masyarakat akan produk ayam goreng.

Pengolahan ayam goreng ikan memiliki prospek yang bagus untuk
dikembangkan namun seringkali terkendala oleh alat peniris yang sulit diperoleh
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untuk skala kecil. Diperlukan teknologi alat peniris minyak pada pengolahan
ayam goreng. Mesin peniris minyak yang banyak dijual di pasaran kebanyakan
untuk skala industri besar sehingga kalau dipakai untuk skala industri kecil terlalu
besar sehingga harganya mahal dan tidak efisien. Akhirnya tidak menjadi pilihan
untuk dimiliki.

Banyak pengusaha ayam goreng masih meniriskan minyak pada makanan
olahan mereka secara sederhana agar kualitasmya tetap terjaga dan cita rasanya.
Teknologi yang diterapkan jauh lebih efisien daripada cara konvensional memeras
minyak menggunakan kemampuan tenaga tangan manusia. Sistim kerja mesin
peniris minyak ini mengadopsi sistem kerja peniris air pada mesin cuci pakaian
dan perputaran gardan roda gigi pada kendaraan bermotor. Dengan adopsi sistem
mesin tersebut diperoleh Gear Ratio yaitu perbandingan rodagigi bagian dalam
dengan dengan bagian luar (engkol) untuk mengahsilkan putaran. Gear Ratio
diperkirakan mencapai 12.

Tujuan dari pengabdian ini adalah mengembangkan dan mengadopsi
teknologi pengolahan ayam goreng dengan lebih mudah dan cepat untuk
meningkatkan produksi. Manfaat yang diperoleh adalah peningkatan pengetahuan
dan keterampilan dalam pengolahan ayam goreng, menggunakan mesin peniris
minyak.

METODE PELAKSANAAN

Metode yang digunakan adalah eksperimen aplikasi mengeringkan produk
ayam goreng yang habis digoreng dengan mesin peniris minyak sederhana. Fungsi
mesin peniris minyak adalah untuk mengurangi kadar minyak pada produk ayam
goreng. Dengan berkurangnya kadar minyak membuat makanan tersebut
meningkatkan kuantitas produksi, menjadi lebih gurih dan tahan lama. Sistem
kerja dari mesin peniris ini tidak berbeda jauh dengan sistem pengeringan pada
mesin cuci dalam melakukan proses pengeringan pakaian tetapi dimodifikasi lagi
dengan mengadopsi perputaran dari gardan rodagigi sehingga diperoleh Gear ratio
yang diinginkan. Namun alat ini termasuk dalanm jenis mesin makanan, karena
digunakan uintuk mengolah makanan yang memiliki kadar minyak tinggi.
Komponen yang terdapat pada mesin peniris minyak diantaranya motor
penggerak, wadah, tabung yang terbuat dari toples, penyangga tabung peniris agar
stabil.

KEGIATAN

Kegiatan ini dilaksanakan pada bulan Juli-Agustus 2019 di Sentra Industri
Ayam Goreng Kalasan, yang terdiri dari 15 pelaku usaha anggota sentra.
Pelaksanaannya adalah langkah awal mencari peralatan atau sparepart seperti alat
penggerak (dynamo, rotor), papan digergaji sesuai denga pola, dibolongi untuk
memasukkan as dan mur, rantai sepeda, engkol. Semua disatukan dengan las dan
dipasangkan pada papan kerangka. Las lagi untuk bagian atas sebagai tempat
toples dan muk. Wadah stainless dilubangi tengahnya agar bisa dimasukkan pada
mur. Begitu juga tempat ayam di lubangi di tengahnya juga di sekelilingnya untuk
mengeluarkan minyaknya. Setelah semua terpasang kemudian diplikasikan hasil
gorengan ayam goreng.

Aplikasi mesin ini adalah:
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. Menimbang ayam yang akan ditiriskan (awal)

. Memasukkan bahan yang ingin ditiriskan

. Bahan diratakan agar tidak goyang saat proses penirisan.
. Memutar engkol penggerak mesin untuk meniriskan.

. Minyak keluar melaui lubang kecil di bawah.

. Menimbang bahan yang telah ditiriskan (akhir)

. Diketahui tingkat kadar minyak dalam bahan.

~NOoO ok WN -

Gambar 1. Aplikasi mesin spinner untuk ayam goreng

Mesin spinner adalah mesin pengolah makanan yang khususnya untuk jenis
makanan yang di goreng menggunakan minyak goreng untuk memasaknya.
Fungsinya antara lain:- Mengeringkan makanan, keripik , ayam goreng , crispy,
bawang goreng dll dari kadar minyak goreng, - Menambah masa kadaluarsa pada
produk makanan/ mengawetkan, - Mengurangi kemlempeman, - Mengurang
kolestrol,- Mengurangi ketengikan, - Menambah / memperbaiki penampilan pada
produk makanan saat dikemas karena sedikitnya minyak yang menempel pada
kemasan.

Sumberdaya fasilitas dalam pengabdian ini adalah pelaku usaha ayam goreng
kalasan yang menggunakan minyak atau bahan bakunya digoreng sehingga perlu
penirisan. Rancangan alat yang digunakan untuk membuat alat peniris ini
diserahkan kepada bengkel manufaktur yang

HASIL DAN LUARAN YANG DICAPAI

Untuk mengevaluasi keberhasilan program kegiatan penerapan llmu pengetahuan

dan teknologi tersebut dilakukan dengan tiga cara yaitu:

1. Evaluasi Adopsi alih teknologi dilakukan dengan cara penilaian pre-test dan
post-tes, untuk mengetahui tingkat pemahaman peserta terhadap materi yang
telah disampaikan. Program berhasil diadopsi oleh peserta jika nilai post-test
menunjukkan minimal 70 persen.

2. Evaluasi Demonstrasi, dengan menilai keikutsertaan peserta dalam praktek
kegiatan yang dilakukan. Program dianggap berhasil jika minimal 70 persen
peserta terlibat dalam dan mampu mengadopsi inovasi teknologi yang
diberikan.
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3. Evaluasi Dampak kegiatan dilakukan dengan melihat peserta yang telah
mempraktekkan teknologi inovasi yang diberikan dan dampaknya terhadap
kehidupan ekonomi mereka.

Rencana Tahapan Berikutnya

Rencana tahapan berikutnya dari Pengabdian Kepada Masyarakat ini adalah

melakukan pembuatan alat peniris minyak dengan bentuk dan kapasitas yang

lebih baik dan kapasitas besar.

KESIMPULAN DAN SARAN
1. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari kegiatan ini adalah dengan
memanfaatkan limbah sparepart sepeda dan spiner mesin cuci ada faktor produksi
yang bias dihemat dan lebih efisien serta produk yang digoreng tidak cepat tengik.
Penampilan produk juga lebih menarik tidak terendap sisa minyak di bawah
kemasan. Dan bahaya minyak dapat diminimalkan.
2. Saran

Untuk rancangan lebih lanjut sebaiknya memperhatikan lokasi dan ruang
yang akan digunakan untuk masing-masing pelaku usaha, untuk memperoleh hasil
yang maksimal.
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METODE BARU DALAM PEMILIHAN KRITERIA
UNTUK MEMILIH PEMASOK

Agus Ristono’, Tri Wahyu Ningsih?", Hurun’in®
“3Jurusan Teknik Industri, UPN “Veteran” Yogyakarta, Phone/Fax: 0274-486256.
ZJurusan Manajemen, UPN “Veteran” Yogyakarta, Phone/Fax: 0274-487275.
Email; agus.ristono@upnyk.ac.id, triwahyuoke@yahoo.com

Abstrak

Pemilihan kriteria yang menjadi petimbangan dalam pemilihan pemasok adalah sangat
penting, sehingga kesalahan dalam memilih kriteria akan berdampak pada kesalahan
pemilihan pemasok. Penelitian ini mengusulkan metode baru yang meniru cara kerja dari
COmplex PRoportional ASsessment— Grey (COPRAS (COPRAS-G) sehingga dapat
meminimasi kesalahan pemilihan kriteria karena dapat melihat tingkat kepentingan yang
tepat dari kriteria tersebut. Hasil yang diperoleh adalah metode usulan lebih baik dari
pada metode Mathiyazhagan et al. (2018) karena metode usulan mampu menghasilkan
tingkat utilisasi kriteria yang sebenarnya, sehingga kesalahan pemilihan kriteria dapat
dihindari.

Kata kunci: kriteria, pemilihan kriteria, pemilihan pemasok, utilisasi kriteria

1. Pendahuuan

Pemilihan kriteria adalah merupakan tahapan pertama dalam sebuah proses
pemilihan pemasok. Kebanyakan penelitian, metode pemilihan kriteria ini tidak
menjadi fokus dalam sebuah penelitian pemilihan pemasok, tetapi yang utamanya
adalah metode pemilihan pemasok itu sendiri. Namun, ketepatan dalam pemilihan
kriteria akan berdampak pada kesuksesan dalam pemilihan pemasok, karena
dengan kriteria yang sudah terpilih itulah semua pemasok dinilai dan kemudian
dipilin. Oleh karena fokus kebanyakan penelitian tersebut adalah pada proses
pemilihan pemasok, maka metode yang digunakan dalam pemilihan kriteria
dilakukan secara sederhana.

Cara sederhana tersebut terdiri dari tiga macam, yakni pemilihan kriteria yang
didasarkan pada kriteria yang sering digunakan, pemilihan Kkriteria sesuali
kebutuhan perusahaan, dan pemilihan kriteria yang dianggap relevan oleh peneliti.
Pemilihan kriteria yang didasarkan pada kriteria yang sering digunakan adalah
Heidarzade et al. (2016), and Yadav and Sharma (2015% 2015°; 2016). Pemilihan
kriteria yang relevan dengan perusahaan menurut intuisi peneliti sendiri adalah
Thakur and Anbanandam (2015), De Araujo et al. (2015), Cheaitou and Khan
(2015), Polat (2016), and Wood (2016).

Adapun pemilihan kriteria yang didasarkan pada kebutuhan perusahaan lebih
sesuai dengan kondisi nyata, karena masing-masing perusahaan pasti akan
memiliki keinginan yang berbeda-beda dalam pemilihan pemasok. Kebanyakan
penelitian yang menggunakan dasar kebutuhan perusahaan sebagai penentu
kriteria adalah penelitian terapan, antara lain Kar (2015) (steel manufacturing
multi-national company), Karsak and Dursun (2015) (Istanbul private hospital),
Bruno et al. (2016) (ltalian railway industry), dan Freeman and Chen (2015)
(Hangzhou electronic machinery manufacturer).

Selain itu, ada juga penelitian yang hanya fokus kepada kriteria tertentu saja,
misalkan kriteria yang terkait dengan lingkungan atau kriteria yang terkait dengan
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kriteria sosial atau corporate social responsibilities (CSR). Penelitian yang hanya
fokus pada lingkungan hidup antara lain Kumar et al. (2015), Freeman and Chen
(2015), Paul (2015), Mahdiloo et al. (2015), dan Hashemi et al. (2015).
Sedangkan penelitian yang mengakomodasi kriteria sosial dan lingkungan antara
lain Kannan et al. (2015), Memon et al. (2015), Orji and Wei (2015), and Gold
and Awasthi (2015).

Cara-cara sederhana tersebut diatas dianggap masih memerlukan tahapan lebih
lanjut agar dapat valid sehingga dapat digunakan sebagai pertimbangan dalam
pemilihan pemasok. Ada beberapa metode yang digunakan dalam perbaikan cara
sederhana guna memenuhi validitas tersebut. Metode tersebut antara lain adalah
Interpretive Structural Modeling (ISM) (Chen et al., 2014) dan Decision Making
Trial And Evaluation Laboratory (DEMATEL) (Mavi and Shahabi, 2015); Abdel
Basset et al.,2018)). Namun, kedua metode ini hanya mampu mengukur
keterkaitan antar kriteria saja, sehingga kriteria-kriteria yang memiliki hubungan
sajalah yang dianggap valid untuk digunakan dalam pemilihan pemasok. Padahal,
banyak kriteria yang kadang kala dipertimbangkan dalam pemilihan pemasok
namun tidak saling berhubungan, misalkan saja kriteria finansial dengan lokasi.

Oleh sebab itu, penelitian Mathiyazhagan et al. (2018) memperbaiki kelemahan
dari kedua cara tersebut diatas dengan mengusulkan penggunaan Analytical
Hierarchy Process (AHP). Mathiyazhagan et al. (2018) menyusun Kkriteria
berdasarkan pada expert judgment. Kemudian kuesioner disebarkan kepada lima
belas perusahaan industri mobil untuk menilai tingkat kepentingan antar kriteria
tadi. Dengan menggunakan AHP maka kriteria tersebut diranking. Dari ranking
ini kemudian ditentukan berapa kriteria yang akan dijadikan dalam pemilihan
pemasok. Meskipun cara ini mampu mengatasi kelemahan penelitin sebelumnya,
namun memunculkan kelemahan lain. Kelemahan tersebut adalah bahwa
keputusan pemilihan kriteria hanya didasarkan pada judgement pengambil
keputusan dengan hanya melihat urutan ranking berdasarkan bobot dari AHP saja.
Padahal bisa jadi bobot yang dihasilkan memiliki selisih nilai yang sangat kecil,
sehingga bisa jadi hanya karena berbeda 0,001 akan menjadikan Kriteria tersebut
tidak digunakan.

Penelitian ini mengusulkan metode baru untuk memperbaiki penelitian
Mathiyazhagan et al. (2018) dengan pengukuran utilisasi tiap kriteria sehingga
akan lebih adil dalam memilih kriteria jika dibandingkan dengan AHP.
Pengukuran utilisasi kriteria ini dengan sedikit meniru cara kerja dari COmplex
PRoportional ASsessment — Grey (COPRAS (COPRAS-G). Metode ini pertama
kali diperkenalkan oleh Zavadskas etal. (2008). Zavadskas etal. (2008)
mengembangkan COPRAS milik dari Zavadskas dan Kaklauskas (1996) dengan
memberi tambahan adanya teori Grey. Kedua metode tersebut selama ini hanya
digunakan dalam pengambilan keputusan dalam pemilihan alternatif. Sedangkan
dalam penelitian ini digunakan guna mengukur utilisasi Kkriteria sehingga dapat
dijadikan dasar dalam pemilihan kriteria.

2. Metode usulan

Kelemahan metode yang diusulkan oleh Mathiyazhagan et al. (2018) adalah
ketidakadilan dalam memilih kriteria. Hal ini disebabkan karena batasan
pemilihan kriteria adalah jumlah yang diinginkan oleh pengambil keputusan yang
kemudian menyesuaikan dengan bobot yang dihitung oleh AHP. Metode tersebut
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sangat efektif jika perbedaan bobot kriteria adalah sangat besar, namun tidak

dapat mengatasi masalah dengan bobot kriteria yang hampir sama. Oleh sebab itu

metode yang diusulkan adalah bukan melihat pada bobot melainkan dengan
meihat unjuk kerja dari masing-masing kriteria. Ini akan lebih adil karena jika
suatu kriteria memiliki nilai utilisasi yang rendah maka berarti unjuk kerjanya
sangat kecil atau memiliki dampak yang relatif sedikit terhadap pemilihan
pemasok. Model konseptual usulan dapat dianalogikan dengan pemilihan terhadap
banyak mesin di lantai produksi. Keputusan tetap memakai suatu mesin atau tidak
itu tergantung dari seberapa tinggi kinerja dari tiap mesin tersebut. Jika memiliki
unjuk kerja yang rendah, maka tentunya akan dibuang dan diganti dengan yang
baru. Demikian pula sebaliknya, jika suatu mesin masih memiliki kinerja yang
tinggi, maka mesin tersebut masih tetap dipakai.

Langkah-langkah metode usulan adalah sebagai berikut:

1. Menentukan daftar kriteria yang dapat menggunakan cara-cara sederhana (bisa
diambil dari literatur atau dari para pengambil keputusan di suatu perusahaan,
atau bisa juga dengan menggunakan Kkriteria yang umumnya digunakan
ataupun bisa yang lainnya).

2. Apabila kriteria tersebut akan digunakan untuk suatu industri tertentu, maka
sejumlah n pengambil keputusan dari industri yang bersangkutan dapat
memberikan penilaian terhadap daftar kriteria yang diperoleh dari langkah
pertama. Tiap kriteria dinilai dengan menggunakan angka terbaik dan angka
terjeleknya atau dapat disebut dengan nama nilai minimum dan nilai
maksimum menurut tiap pengambil keputusan. Dalam hal ini digunakan notasi
Xji, yakni nilai maksimal yang diberikan oleh pengambil keputusan j untuk

kriteria i, dan notasi x;;, yakni nilai minimal yang diberikan oleh pengambil
keputusan j untuk kriteria i.

3. Menormalisasi nilai yang diberikan oleh tiap kriteria untuk masing-masing

pengambil keputusan, sehingga diperoleh nilai X dan X;; yang baru.
Persamaan yang digunakan adalah sebagai berikut (Zavadskas et al., 2008):

2)_(ji
Xji = ] 1)
Z)_(ji+Zin
L ] i i
;ji __ n 2inn — (2)
PRIEDRT
L i i

4. Menentukan nilai rata-rata untuk tiap kriteria dari masing-masing pengambil
keputusan.

5. Para pengambil keputusan dikelompokkan menjadi dua, bisa berdasarkan
pengalaman atau bisa juga berdasarkan perbedaan departemen (atau beda level
manajemen) dalam satu perusahaan atau beda jenis perusahaan namun masih
sama-sama satu tipe. Menjumlahkan nilai rata-rata tersebut untuk kelompok
pengambil keputusan pertama (P;) dan menjumlahkan nilai rata-rata untuk
kelompok pengambil keputusan yang kedua (R;).
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6. Menghitung nilai utilisasi kriteria menggunakan persamaan berikut (Zavadskas
et al., 2008):

2R

4+ 1
N
Rjzlle

7. Memilih kriteria yang memiliki nilai utilisasi yang lebih besar atau sama
dengan 80% dan membuang kriteria dengan nilai utilisasi kurang dari 80%.

Qj = Pj (3)

3. Hasil dan pembahasan

Untuk dapat melihat cara kerja dan memvalidasi model usulan, maka
digunakan kasus real di industri pipa baja Indonesia. Hasil focus group discussion
(FGD) dengan para pengambil keputusan dari tiga perusahaan pipa baja besar di
Indonesia, maka ada tujuh kriteria yang menjadi pertimbangan dalam pemilihan
pemasok. Ketujuh kriteria tersebut beserta penjelasannya dapat dilihat pada Tabel
1.

Tabel 1. Kriteria pemilihan pemasok

No KRITERIA KETERANGAN

C1 | Harga Harga produk supplier.

Kualitas produk supplier.

e Supplier memiliki sertifikasi sistem manajemen

mutu (1SO 9001) dan SNI sehingga dapat
C2 | Kualitas menjamin kualitas produk supplier.

o Supplier memiliki pengalaman dalam proses
pembuatan produk yang akan dipasok kepada
perusahaan.

Potongan harga yang diberikan supplier dengan
jumlah minimal pemesanan tertentu.
K Kemudahan cara pembayaran oleh perusahaan

emudahan o . .

C4 yang diberikan supplier, antara lain cash tempo,

C3 | Potongan harga

pembayaran cash bertahap, cicilan tanpa bunga, dll.
Penggantian produk supplier jika produk nya
C5 | Garansi mengalami cacat retak atau patah selama
pengiriman.
c6 | Aset/finansial B_esgr_nya asse_t atau kemampuan finansial yang
dimiliki supplier.

lokasi dimana supplier berproduksi, apakah berada
di tempat yang rawan bencana alam atau rawan
konflik atau tidak, sehingga dapat diketahui
seberapa besar resiko supplier akan tetap eksis.

C7 | Lokasi

Dengan menggunakan tujuh Kkriteria tersebut kemudian dinilaikan kepada
delapan pengambil keputusan dari tiga perusahaan pipa baja besar di Indonesia.
Kelompok pengambil keputusan yang memiliki pengalaman lebih dari atau sama
dengan dua puluh tahun di industri pipa baja masuk dalam katagori R; sedangkan
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yang memiliki pengalaman kurang dua puluh tahun di industri pipa baja masuk
dalam katagori P;. Pengambil keputusan yang masuk dalam katagori P; adalah
DM1 dan DM2, sedangkan yang lainnya masuk dalam katagori R;. Hasil penilaian
dari tiap kriteria untuk masing-masing pengambil keputusan dapat dilihat di Tabel
2. Kemudian dilakukan perhitungan menggunakan metode usulan mulai langkah
pertama hingga ketujuh maka diperoleh nilai utilisasi untuk tiap kriteria seperti
pada Tabel 3.

Tabel 2. Penilaian terhadap tujuh kriteria dari delapan pengambil keputusan

DM1 DM2 DM3 DMA DM5 DM6 DM7 DME

c1 min 60 70 B0 90 40 60 20 70
max 70 80 90 95 60 70 90 B0
c2 min B0 90 70 B0 60 70 S0
max 90 95 B0 90 70 90 20 95
c3 min 70 60 70 40 60 B0 70 60
max 80 90 95 60 70 80 80 70
ca min 90 70 B0 60 B0 70 90 B0
max 95 B0 90 70 90 B0 95 90

s min 70 B0 90 40 60 B0 70 60
max B0 90 95 60 70 90 20 70
6 min 90 70 B0 60 B0 70 90 B0
max 95 B0 90 70 90 B0 95 90
c7 min 40 60 40 70 70 70 60 B0
max 60 70 60 B0 B0 B0 70 90
Sum 1070 1085 1110 965 980 1080 1120 1105

Tabel 3. Utilisasi dari tiap kriteria

c1 0,034 0,105 29,13 0,141 B8,96%
c2 0,037 0,117 27,21 0,151 95,22%
c3 0,036 0,097 27,70 0,131 B2,67%
c4 0,041 0,113 24,54 0,143 90,48%
C5 0,038 0,100 26,07 0,132 B83,59%
co 0,041 0,113 24,54 0,143 90,48%
c7 0,023 0,105 43,59 0,158 100,00%

sm oz om0 g Lo oss

Hasil akhir metode usulan dapat dilihat pada Tabel 3, sedangkan hasil akhir
dari metode dapat dilihat pada Tabel 5. Tabel 5 ini diperoleh dari nilai matrik
pair-wise comparison gabungan dari delapan pengambil keputusan sebagaimana
terlihat dari Tabel 4. Berdasarkan pada hasil utilisasi kriteria, maka tidak ada
kriteria yang dibuang. Semua kriteria masuk menjadi faktor-faktor yang
dipertimbangkan dalam pemilihan pemasok. Sedangkan jika menggunakan
metode usulan dari Mathiyazhagan et al. (2018) sebagaimana yang ada pada Tabel
5, maka hasilnya menunjukkan bahwa ada perbedaan yang siknifikan antara bobot
kriteria C2 dan C4 dengan kriteria yang lain, sehingga jika digunakan nilai batas
minimal bobot adalah 0,1 maka kriteria C2 dan C4 akan dibuang. Padahal
diketahui bahwa kriteria yang dibuang tersebut memiliki tingkat kepentingan yang
besar. Hal ini dapat dilihat dari utilisasi dari kriteria tersebut, yakni 94% untuk C2
dan 90% untuk C4. Jadi dengan menggunakan metode usulan akan lebih adil
dalam pemilihan kriteria dan lebih baik dari metode Mathiyazhagan et al. (2018).
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4.

Tabel 4. Nilai matrik pair-wise comparison gabungan dari delapan pengambil
keputusan sebagaimana

Kriteria

Tabel 5. Hasil bobot menggunakan metode Mathiyazhagan et al. (2018)

Kriteria Bobot

C1 0,18
c2 0,07
C3 0,31
c4 0,06
C5 0,15
co 0,12
c7 0,10

Kesimpulan
Metode usulan memiliki hasil yang lebih baik dibandingkan dengan hasil

metode Mathiyazhagan et al. (2018) karena lebih adil dalam penilaian terhadap
antar kriterianya. Hal ini disimpulkan dari bukti bahwa metode usulan mampu
mendeteksi tingkat kepentingan secara real terhadap kriteria sehingga tidak
membuang kriteria yang sebenarnya kriteria itu adalah penting.
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