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Pendahuluan 

Lokasi Penelitian PT. Ometraco 
Arya Samanta 

Pada gambar disamping 
menampilkan lokasi penelitian dan 
terdapat gambar stasiun assembly 

 

Tujuan Penelitian 

1. Menentukan waktu baku 
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah) 

1. Aktivitas mana yang menjadi bottleneck produksi? 

2. Bagaimana menentukan waktu baku pada proses assembly 
WB-032? 
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Metode 
Penelitian ini merupakan penelitian kuantitatif deskriptif dengan studi kasus 

bottleneck pada proses assembly di PT. Ometraco Arya Samanta [1]. 
Analisis data dilakukan menggunakan pendekatan Analisis Perbaikan 
Sistem Kerja dengan metode time study yaitu metode yang dikembangkan 
dalam bentuk pengamatan sistem kerja berdasarkan waktu kerja yang 
terjadi selama proses produksi. Tahapan analisis dimulai dengan mencatat 
dan mengamati aktivitas mengukur, memasang, mengelas, dan 
menghaluskan, dilanjutkan dengan penilaian performa untuk menilai 
kinerja operator dan menentukan faktor peyesuaian menggunakan 
schumard agar dapat menentukan waktu baku pada proses assembly di 
PT. Ometraco Arya Samanta guna meningkatkan efisiensi kerja 
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Hasil 

Berdasarkan hasil 
observasi data 
menunjukkan bahwa 
stasiun assembly 
merupakan titik 
bottleneck dengan 
waktu proses rata-
rata sebesar 210 detik 
dan hasil dari waktu 
siklusnya yaitu 242 
detik 

- Data Hasil Pengamatan Waktu Kerja 

Pengamatan 

Aktivitas 

Operator 
Mengukur 

(detik) 

Memasang 

(detik) 

Mengelas 

(detik) 

Menghaluskan 

(detik) 

1 58 75 210 95 

2 60 78 225 98 

3 57 74 240 93 

4 59 76 235 96 

5 61 79 250 100 

6 58 77 245 97 

7 60 75 255 94 

8 59 78 260 99 

9 57 76 248 96 

10 58 77 252 98 
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Hasil 
Berdasarkan data obersevasi yang diperoleh diuji keseragaman data 

dengan hasil bka: 272,32 dan, bkb: 211,68 lalu diuji kecukupan data 
dengan hasil 5,65 yang dinyatakan data pengamatan cukup. Selanjutnya 
menentukan performance rating dengan schumard  rating untuk 
menghitung waktu normal dan dilanjutkan dengan menghitung waktu 
baku pada aktivitas mengelas. Dari hasil observasi dan diskusi dengan 
supervisor acuan waktu pada pengelasan yang diterapkan sebesar 215 
detik dengan skor 60, yang dimana operator 1 memiliki waktu sebesar 210, 
maka: 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 1 ∶  
70

60
= 1,17 

Untuk waktu normal 

• 𝑊𝑛 = 242 × 1,17 = 283,14 

Untuk waktu baku: 

• Aktivitas Mengelas 

• 𝑊𝑏 = 283,14 ×
100%

100%−15%
=  

• 332,97 detik/𝑢𝑛𝑖𝑡 
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Hasil 
Hasil ini menunjukkan bahwa proses pengelasan menjadi 

faktor utama yang mempengaruhi kelancaran aliran 
produksi secara keseluruhan maka dilakukan analisis root 
cause menggunakan diagram fishbone. 

1. Pada faktor man, bottleneck dipengaruhi oleh kondisi 
operator yang mengalami kelelahan akibat durasi kerja 
pengelasan yang cukup lama. Selain itu, posisi kerja 
operator yang kurang ergonomis menyebabkan 
gerakan kerja menjadi kurang efektif dan 
memperlambat proses pengerjaan. Operator juga 
memerlukan waktu penyesuaian sebelum melakukan 
pengelasan agar hasil las tetap sesuai standar. 

2. Pada faktor machine, proses pengelasan dipengaruhi 
oleh kondisi dan pengaturan mesin las yang 
memerlukan kalibrasi berulang sehingga menambah 
waktu proses kerja. Slag dan partikel lelehan kawat las 
yang menyumbat nozzle. Penempatan peralatan kerja 
yang kurang dekat dengan area pengelasan juga 
menyebabkan operator melakukan perpindahan gerak 
yang tidak efisien. Selain itu, kabel dan perlengkapan las 
yang kurang tertata turut menghambat pergerakan 
operator saat bekerja. 

3. Pada faktor environment, kondisi area kerja yang 
suhunya panas dan pengap serta asap hasil 
pengelasan juga mempengaruhi kenyamanan operator 
selama bekerja. Selain itu, pencahayaan dan tata letak 
material yang kurang optimal menyebabkan proses 
kerja menjadi kurang efektif sehingga berdampak pada 
meningkatnya waktu pengelasan 

- Diagram Ishikawa (Fishbone) 
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Hasil 
Berdasarkan hasil analisis time study diketahui 

bahwa aktivitas mengelas merupakan titik 
bottleneck karena memiliki waktu baku 
paling tinggi dibandingkan aktivitas lainnya. 
Kondisi tersebut menyebabkan terjadinya 
penumpukan komponen pada proses 
pengelasan serta waktu menunggu pada 
proses berikutnya. Perbaikan dilakukan 
melalui: standarisasi metode pengelasan, 
penggunaan jig penahan flange, 
menambahkan kipas disekitar operator, 
membersihkan slag dan lelehan kawat las 
pada nozzle, perbaikan posisi kerja 
operator, pengaturan ulang penempatan 
tools agar mudah dijangkau. Setelah 
implementasi perbaikan dilakukan, 
pengamatan ulang waktu kerja 
dilaksanakan untuk mengetahui perubahan 
performansi proses produksi dengan 
penurunan waktu proses pengelasan 
sebesar ±13–14%  

- Data Pengamatan Setelah Perbaikan 

Aktivitas Operator Pengelasan 

Operator 

Kondisi 

Data Awal (Bottleneck) Data Setelah Perbaikan 

1 210 205 

2 225 210 

3 240 215 

4 235 208 

5 250 212 

6 245 207 

7 255 209 

8 260 213 

9 248 206 

10 252 211 
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Hasil 
Berdasarkan data obersevasi setelah perbaikan metode kerja yang 

diperoleh memiliki waktu siklus 209,6 detik, data diuji keseragaman dengan 
hasil bka: 216,0 dan, bkb: 203,2, lalu diuji kecukupan data dengan hasil 
0,336 yang dinyatakan data cukup. Berikutnya menentukan performance 
rating untuk menghitung waktu normal dan dilanjutkan dengan 
menghitung waktu baku pada aktivitas mengelas. Dari hasil diskusi 
dengan supervisor acuan waktu pada pengelasan yang diterapkan 
sebesar 215 detik dengan skor 60, yang dimana operator 1 memiliki waktu 
205 detik, maka: 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 1 ∶  
80

60
= 1,33 

Untuk waktu normal 

• 𝑊𝑛 = 𝑊𝑠 × 𝑝 𝑝𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔  

• 𝑊𝑛 = 209,6 × 1,33 = 278,77 

 

Untuk waktu baku: 

• Aktivitas Mengelas: 

• 𝑊𝑏 = 278,77 ×
100%

100%−15%
=  

• 327,83 detik/𝑢𝑛𝑖𝑡 
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Pembahasan 
1. Hasil pengukuran waktu kerja pada aktivitas mengukur, memasang, 

mengelas, dan menghaluskan menunjukkan bahwa aktivitas 
pengelasan memiliki waktu baku terbesar yaitu 332,97 detik (5,55 
menit) sehingga ditetapkan sebagai stasiun bottleneck pada sistem 
produksi. 

2. Setelah dilakukan perbaikan metode kerja pada aktivitas 
bottleneck, waktu pengamatan proses pengelasan mengalami 
penurunan menjadi 209,6  detik (3,49 menit). 

3. Hasil perhitungan waktu baku setelah perbaikan menunjukkan 
penurunan menjadi 327,83 detik/unit setara (5,46 detik) yang 
menunjukkan bahwa perbaikan metode kerja mampu mengurangi 
bottleneck dan meningkatkan keseimbangan aliran produksi pada 
proses assembly komponen WB-032. 
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Temuan Penting Penelitian 

1. Bottleneck teridentifikasi pada aktivitas pengelasan. 

2. Usulan perbaikan metode kerja dapat meningkatkan efisiensi 
sistem kerja. 

3. Penetapan waktu baku sebagai acuan perusahaan 
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Manfaat Penelitian 

1. Acuan waktu kerja standar perusahaan 

2. Dasar evaluasi produktivitas operator 
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