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Abstrak

PT. X merupakan suatu perusahaan yang bergerak di bidang percetakan, menghasilkan produk-
produk cetakan kotak kemasan rokok, pasta gigi, susu, dan lain-lain. Penelitian ini dilakukan unnd
menganalisis sistem logistik di PT. X, dimana sering terjadi ketidaksesuaian jumlah stok bahan baks
di gudang dengan data di departemen planning, seringnya terjadi produk terkirim ditolak olek
konsumen karena kualitas tidak sesuai spesifikasi yang diminta, juga pada lantai produksi kondis
lingkungan dan fasilitas kerjanya belum memenuhi syarat jika ditinjau dari aspek ergonomi. Olek
karena itu perlu adanya perbaikan aspek ergonomis dalam sistem logistik.

Berdasarkan hasil implementasi perbaikan diperoleh peningkatan kapasitas sortir sebanyak 40
bendel/jam yang diikuti adanya penurunan pada lamanya waktu perpindahan up hasil sortir, juge
diketahui ada 7 bagian tubuh yang mengalami penurunan tingkat rasa sakit. Jadi adanya meja das
kursi dapat membuat pekerja lebih aman dan nyaman dalam bekerja. Dari hasil implementasi rak
yang diberi grouping, diperoleh penurunan waktu respon pekerja dari 5,01 menit/plate menjadi 2,586
menit/plate.

Kata kunci: ergonomi, sistem logistik

1. Pendahuluan

PT. X yang berlokasi di kawasan industri Margomulyo, Surabaya merupakan sebuak
perusahaan yang bergerak di bidang percetakan yang menghasilkan produk-produk kotak
kemasan, label untuk obat dan kosmetik. Sampai saat ini perkembangannya sudah cukup 1

ini terbukti dengan meningkatnya jumlah order yang masuk dari tahun ke tahun dan luasnys
pangsa pasar serta jaringan yang dimilikinya. PT. X saat ini memperkerjakan kurang leb
500 orang dengan memiliki 1 mesin pembuat proofprint, 1 mesin cetak 6 warna, 2 mess
cetak S warna, 4 mesin cetak 4 warna, 3 mesin cetak 1 warna, 8 mesin punching, 1 mesin
Varnish, 1 mesin laminasi dan 5 mesin lem. Secara umum proses produksinya dilakukas
dengan menggunakan mesin otomatis, hanya pada departemen punching, sortir das
packaging prosesnya dikerjakan secara manual dengan memperkerjakan kurang lebih 188
tenaga kerja kontrak.

Dari pengamatan awal pada aktivitas logistik di perusahaan, sebagian besar pros
produksinya melibatkan tenaga kerja/operator yang berinteraksi langsung dengan mesin da
peralatan produksi. Pada lantai produksi, untuk memulai suatu proses harus disesuaik
dengan order processing dari departemen planning. Permasalahan yang terjadi o
processing yang dibuat oleh departemen planning sering tidak sesuai dengan kond
persediaan di gudang, dikarenakan adanya form-form instruksi kerja yang tidak te
pendistribusiannya dan juga masih belum ergonomisnya form-form yang ada, tampak dengs
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cukup banyaknya kolom-kolom informasi yang useless. Dampak dari ketidakergonomisan
pada sistem informasi manajemen di antaranya proses produksi yang seharusnya dapat
berjalan harus mengalami penundaan karena tidak cukupnya persediaan bahan baku di gudang
bahan baku. Dikarenakan dampak dari permasalahan yang sangat besar bagi perusahaan,
maka penting sekali keberadaan sistem informasi manajemen dalam suatu perusahaan.

Selain permasalahan tersebut di atas, ditetapkannya standar mutu yang ketat dari konsumen
menyebabkan seringnya produk pesanan terkirim ditolak karena mutu tidak sesuai spesifikasi.
Adanya produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi menunjukkan masih belum
ergonomisnya proses produksi yang terjadi, di mana hal itu dimungkinkan karena adanya
kesalahan dalam metode kerja, kondisi lingkungan dan fasilitas kerja yang kurang memenuhi
syarat dari aspek ergonomi. Dampak dari adanya produk pesanan yang ditolak oleh konsumen
di antaranya departemen planning harus membuat planning baru untuk produksi susulan,
dimana hal itu selain akan mengganggu jadwal produksi order yang lain, juga akan
menggangu jadwal kerja dari departemen yang lain dikarenakan harus menerima order
susulan. Mengingat dampak dari permasalahan di atas sangat besar (tidak hanya bagi
departemen yang terkait secara langsung, tetapi juga bagi departemen lainnya), maka perlu
ditelusuri penyebab dari permasalahan kualitas produk yang tidak sesuai spesifikasi langsung
dengan melihat dan menganalisis aliran material yang terjadi.

Di samping itu juga terlihat bahwa kondisi lingkungan kerja yang terjadi pada departemen
printing baru, ruang produksi yang ber-AC dan tidak berventilasi, karena mesin yang
digunakan pada departemen printing tidak boleh panas. Dampaknya polusi bau-bavan dari
bahan kertas dan tinta sangat menyengat dan kebisingan yang berasal dari mesin printing.
Pada departemen punching terjadi polusi debu dan bau-bauan, selain itu suhu udara dirasakan
pengap, ditunjukkan dengan adanya operator yang merasa kegerahan. Hal ini menimbulkan
suasana kerja yang tidak nyaman bagi para pekerja.

Dari permasalahan di atas, maka penelitian ini bertujuan untuk menganalisis sistem logistik
dengan pendekatan ergonomis.

2. Metode penelitian

Dari hasil pengamatan, masalah-masalah yang terkait dengan aktivitas logistik perusahaan
saat ini antara lain:

Adanya ketidaksesuaian jumlah stok bahan baku di gudang bahan baku dengan data di
departemen planning yang disebabkan karena adanya sistem informasi manajemen yang tidak
ergonomis, di mana masih terdapat kesalahan dalam pendistribusian rangkap dan masih
adanya beberapa kolom informasi pada form kerja yang useless.

Masalah pada lantai produksi, diantaranya suhu udara yang panas, polusi suara (kebisingan)
yang berasal dari mesin/peralatan kerja, bau yang berasal dari bahan kertas dan tinta, dan
kondisi lingkungan yang berdebu.

Ditetapkannya standar kualitas yang ketat oleh konsumen menyebabkan cukup seringnya

terjadi komplain konsumen karena produk terkirim tidak sesuai spesifikasi mutu, di mana hal
su menunjukkan masih belum ergonomisnya proses produksi yang terjadi.
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Selanjutnya dari permasalahan yang ada di atas dilakukan identifikasi penyebab permasalahan
dari aspek ergonomi, di antaranya aspek manusia, lingkungan kerja, fasilitas kerja, sistem
informasi manajemen, dan aliran material yang terjadi. Setelah diketahui penyebab dari
ketidakergonomisan, maka dilakukan perbaikan pada sistem informasi manajemen, juga
dilakukan perancangan fasilitas kerja baru, dan diberikan alternatif perbaikan kapada PT. X
untuk mengatasi permasalahan terkait dengan kondisi lingkungan kerja yang tidak ergonomis.

Untuk mengetahui apakah perbaikan yang dilakukan sudah memberikan pengaruh lebih baik,
selanjutnya dilakukan implementasi dari perbaikan yang dilakukan. Hasil dari implementasi
digunakan untuk mengevaluasi perbaikan yang telah dilakukan dan juga untuk dibandingkan
dengan hasil dari pengamatan awal. Untuk lebih langkah-langkah penelitian dapat dilihat pada
Gambar 1.

3. Hasil dan diskusi

Rantai nilai diperlukan untuk mengetahui hubungan antara ergonomi dengan logistik yang ada
di PT. X ini, dengan adanya rantai nilai ini dapat diketahui bagian-bagian yang kurang
ergonomis di dalam sistem logistik perusahaan, sehingga dapat dilakukan perbaikan-
perbaikan di PT. X. Setelah dilakukan analisis terhadap rantai nilai, diketahui terdapat
beberapa permasalahan terkait dengan sistem informasi manajemen, fasilitas kerja, kondisi
lingkungan kerja dan aliran material yang terjadi dan semua penyebab yang menyertainya
Pada tahap selanjutnya dilakukan upaya perbaikan untuk mengatasi permasalahan yang
terjadi.

Kondisi lingkungan kerja

Kondisi lingkungan kerja di lantai produksi yang perlu mendapatkan perhatian dan harus

segera diperbaiki adalah:

a. Pada gudang bahan baku, glueing dan gudang barang jadi kondisi lingkungan kerja yang
membuat pekerja tidak nyaman adalah suhu udara yang panas. Dari beberapa alternatif
yang diusulkan, pihak perusahaan melalui manajer produksi memutuskan untuk
menggunakan alternatif penggunaan ventilator udara.

b. Pada departemen repro kondisi lingkungan kerja yang membuat pekerja tidak nyaman
adalah bau tinta yang menyengat. Dari beberapa alternatif yang diusulkan, pihak
perusahaan melalui manajer produksi memutuskan untuk menggunakan alternatif
penggunaan masker untuk pekerja.

c. Pada departemen printing kondisi lingkungan kerja yang membuat pekerja tidak nyamas
adalah suara mesin printing yang bising. Dari beberapa alternatif yang diusulkan, pihak
perusahaan melalui manajer produksi memutuskan untuk menggunakan alternatif
penggunaan ear plug (sumbat telinga).

d. Pada departemen punching kondisi lingkungan kerja yang membuat pekerja tidak nyamas
adalah suhu udara yang panas. Dari beberapa alternatif yang diusulkan, pihak perusahaan
melalui manajer produksi memutuskan untuk menggunakan alternatif penggunaan roo’ l
faﬂ. |

e. Pada departemen sortir kondisi lingkungan kerja yang membuat pekerja tidak nyaman
adalah berdebu. Dari beberapa alternatif yang diusulkan, pihak perusahaan melalw
manajer produksi memutuskan untuk menggunakan alternatif penggunaan masker untuk
pekerja.

188




3“ National Industrial Engineering Conference

Peninjauan lokasi:
- Pengamatan awal

- Wawancara

- Logistik
- SIM

Studi Pustaka:
- Ergonomi, PPP, dan APK

Y

Menentukan latar belakang
dan perumusan masalah.

Menetapkan Tujuan Penelitian:

1. Menentukan faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kondisi
dan sarana kerja tidak ergonomis

2. Memperbaiki kondisi dan sarana kerja pada sistem logistik
yang tidak ergonomis

Y

Pengumpulan dan Pengolahan Data

]_Dala denyut nadi JI— ={ Konsumsi energi operator I
[ Dambodymap | ={ Tingkat rasa sakit dari operator I
[ Deta waktu proses | Rantai nilai (value chain) |
| e r Sistem informasi rmmajemeﬂ
t —«»{ Waktu standar, output standar ]
: — |
: | Worksmpiteg [—>| =1 [ Data kondisi lingkungan kerja ]
3 :
, TNt Sfoptencis! | [ Material flow, OPC l
- }
Analisis Hasil Pengolahan Data

- Analisis rantai nilai (value chain)

- Analisis material flow dan peta proses operasi

- Analisis kondisi lingkungan dan fasilitas kerja yang ada

- Analisis konsumsi energi, tingkat rasa sakit, waktu proses
- Analisis sistem informasi dan form-form terkait

W

+

Perancangan Perbaikan Kondisi dan Fasilitas Kerja baru

itas Kerja
* Departemen Punching

punching merupakan proses produksi yang rawan terhadap terjadinya cacat emboss.
ini disebabkan karena kondisi dari komponen mesin (packing dan plate emboss) yang

v

Implementasi

.

Evaluasi Hasil Implementasi
- Evaluasi konsumsi energi, tingkat rasa sakit, waktu proses

- Evaluasi kecepatan respon pekerja

;

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Bagan alir langkah-langkah penelitian




}@' 3™ National Industrial Engineering Conference

tidak baik pada saat terjadinya proses punching. Usulan perbaikan yang diberikan kepada
perusahaan untuk meminimalkan cacat emboss. Saat ini tidak terdapat data perawatan dari
komponen-komponen mesin (plate, packing emboss), maka tidak dapat dilakukan
penjadwalan perawatan dari komponen-komponen tersebut. Untuk itu dibuat Form Inspeksi
Mesin yang digunakan untuk mencatat data perawatan mesin beserta komponennya (lihat
Tabel 2).

Tabel 2. Form inspeksi mesin
FORM INSPEKSI MESIN
Departemen :
Mesin | List Komponen Tanggal Inspeksi | Kondisi Tindakan

Quality Control
Departement
Supervisor

Diusulkan untuk diterapkan sistem preventive maintenance pada mesin-mesin produksi.
Proses inspeksi pada departemen printing merupakan proses produksi yang rawan terhadap
terjadinya cacat cetakan tergores. Hal ini disebabkan karena setiap kali dilakukan inspeksi
dengan mengambil sampel hasil printing selalu terjadi cacat gores pada hasil printing. Usulan
perbaikan yang diberikan kepada perusahaan adalah dengan memberikan jumlah minimum
pengambilan sampel sebanyak 2225 lembar pada saat melakukan inspeksi.

e Departemen Repro

Pada kondisi awal di departemen repro, rak penyimpanan plate cetak tanpa ada
pengelompokan (grouping), yang mana hal itu menyulitkan pekerja saat pencarian plate di rak
yang ada. Menanggapi hal tersebut, dirancang pengelompokan (grouping) pada rak plate
cetak berdasarkan frekuensi pemakaian mesin cetak dan plare cetak, sehingga memudahkan
pekerja saat mencari plate cetak di rak (lihat Gambar 2). Pengaturan pada rak plate dilakukan
dengan cara:

a. Untuk menentukan penempatan display jenis mesin cetak pada 10 sap di rak, dilakukas
berdasarkan frekuensi pemakaiannya. Untuk mesin cetak paling sering digunakas j
ditempatkan pada sap paling kiri, untuk mesin paling jarang digunakan ditempatkan pada
sap paling kanan.

b. Untuk penempatan plate cetak pada tiap sap di rak dilakukan berdasarkan frekuens:
pemakaian dari plate cetak. Untuk plate cetak paling sering dipakai diletakkan pada sist
paling kiri dalam setiap sapnya, untuk plate cetak paling jarang dipakai diletakkan pada
sisi paling kanan dalam sap yang sama.

¢. Pemberian grouping pada rak penyimpanan plate cetak memberikan pengaruh yang lebibh
baik dibandingkan dengan rak lama, yaitu adanya penurunan waktu pencarian plate cetak
sebesar 2,15 menit/pencarian plate.
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e Departemen Sortir
Adanya peralatan kerja yang tidak ergonomis pada departemen sortir menyebabkan pekerja
cepat mengalami lelah, karena itu dirancang peralatan kerja baru berupa meja yang dilengkapi
alat bantu perpindahan dan kursi dengan sandaran punggung (lihat Gambar 3). Foto
implementasi dapat dilihat pada Gambar 4 dan 5.

Gambar 2. Rak Penyimpanan plate sebelum dan sesudah perbaikan pada departemen Repro
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Gambar 4. Fasilitas kerja (meja dan kursi) lama & baru di departemen Sortir
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Gambar 5. Proses perpindahan Up tanpa & dengan alat bantu di departemen Sortir

Analisis Evaluasi Kondisi Awal dan Perbaikan .
Penggunaan peralatan kerja baru ini memberikan pengaruh yang lebih baik (antara kondisi
awal dan setelah ada perbaikan), yaitu:
Semua pekerja menyatakan lebih nyaman menggunakan peralatan kerja baru
e Ada penurunan tingkat rasa sakit antara kondisi awal dengan skor 325 menjadi
skor 225 setelah penggunaan peralatan kerja baru,
e Ada penurunan konsumsi energi dari pekerja departemen sortir
e Ada peningkatan kapasitas proses sortir sebesar 40 bendel/jam, yang juga diikus
oleh penurunan pada waktu perpindahan up hasil sortir oleh operator sortir, dan
108,82 detik/10kg menjadi 41,76 detik/10 kg. Penurunan waktu sortir dari 10,12
detik/bendel menjadi 10,99 detik/bendel, serta penurunan waktu pencarian plate
dari 3,97 menit/plate menjadi 2,24 menit/plate.

Adanya form instruksi kerja yang dibuat dengan banyak rangkap (order processing, internat
sales order), di mana pada form awal tidak ada pembedaan informasi antar departemes
penerima, menjadikan form kurang nyaman bagi departemen penerima. Oleh karena iu
dirancang form-form usulan dengan membedakan kebutuhan informasi dari tiap departemen
penerima. Pembedaan kebutuhan informasi dilakukan dengan cara memberikan penandaan
pada kolom informasi tertentu yang dibutuhkan departemen penerima (lihat Gambar 6).
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INTERNAL MATERIAL REQUISITION

No. Kartu  Persediaan

Tugas Data Bahan No. Jumlah Produksi
Job No. | Material Description Stock Card No. Quantity | Production
Terima Tanggal

Nama

Tanda Tangan

Gambar 6. Form Internal Material Requsition

4. Kesimpulan

Perbaikan sistem logistik dari aspek ergonomis telah dilakukan pada PT. X. Beberapa
perbaikan yang dilakukan antara lain: penambahan alat bantu dan perbaikan meja dan kursi
pada Departemen Sortir; perbaikan peletakan plate pada departemen Repro; Perbaikan form
pada departemen punching. Selain itu juga ditambahkan perlengkapan kerja yang dapat
meningkatkan kualitas hidup pekerja, misalnya masker dan ear plug.Hasil implementasi
menunjukkan tingkat kenyamanan pekerja meningkat serta terjadi penghematan waktu proses.
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