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PEta-peta kerja 

  Peta kerja keseluruhan 

Diagram rakitan 

Peta proses operasi 

Peta aliran proses 

Peta proses kelompok kerja 

Diagram aliran 

 Peta kerja setempat 

Peta pekerja dan mesin 

Peta tangan kiri dan kanan 

Nataya Charoonsri Rizani 



D 

Lambang Standar dari ASME 

Operasi 

Transportasi 

Inspeksi 

Delay 

Penyimpanan 



 Alat analisis dan komunikasi yang 
sistematis dan jelas 

 Informasi yang diperlukan untuk 
merancang dan memperbaiki sistem 
kerja  

 Menggambarkan sistem secara jelas 
sehingga dapat diidentifikasikan 
masalah dan metode perbaikan  

 Perbaikan-perbaikan yang mungkin 
dilakukan adalah  
menghilangkan proses 
menggabungkan proses 
mengubah urutan 
menentukan proses ekonomis  

Peta Kerja 



PPKK          vs                 PPKS 
 analisis kegiatan kerja 

keseluruhan  
 keseluruhan atau 

sebagian besar 
fasilitas produksi  

 menggambarkan 
keseluruhan atau 
sebagian besar proses 
beserta 
karakteristiknya  

 interaksi  atau 
hubungan antar stasiun 
kerja atau antar 
kelompok kegiatan 
operasi  

 untuk perancangan dan 
perbaikan sistem kerja 
keseluruhan  

 analisis kegiatan 
kerja pada satu 
stasiun kerja  

 kegiatan orang dan 
fasilitas kerja 
terbatas (pada 
stasiun kerja 
tertentu)  

 menggambarkan proses 
di suatu tempat kerja  

 interaksi antara 
manusia-mesin atau 
interaksi antar 
elemen tubuh manusia  

 untuk perancangan dan 
perbaikan suatu 
sistem di stasiun 
kerja  



 Gambaran grafis dari urut-urutan 
aliran komponen dan rakitan bagian 
ke dalam rakitan suatu produk 
sehingga dapat terlihat : 

 Komponen-komponen yang membentuk 
produk 

 Bagaimana komponen-komponen 
bergabung bersama 

 Keterkaitan antara komponen dengan 
rakitan bagian 

 Urutan waktu penggabungan masing-
masing komponen 

 

Diagram Rakitan 



Peta Proses Operasi 

Bentuk yang lebih luas dari 
diagram rakitan  

Melibatkan dua kegiatan yaitu 
operasi dan pemeriksaan 

Memuat informasi kebutuhan 
komponen dasar  

Operasi yang harus dilakukan tiap 
komponen dan urutannya 

Informasi detil operasi  
 cara pengerjaan  

 alat/mesin 

 estimasi waktu pengerjaan 



 Menggambarkan semua elemen 
operasi secara lengkap: operasi, 
pemeriksaan, 
transportasi,menunggu, 
penyimpanan  

 TIDAK menggambarkan produk 
keseluruhan tetapi hanya terbatas 
untuk satu bagian komponen 

 Analisa dengan Dot and Check 
Technique (5 w 1 H) 

 Terdiri dari dua  
peta aliran proses tipe bahan  
peta airan proses tipe orang  

Peta Aliran Proses 



 Menggambarkan semua elemen 
operasi secara lengkap: operasi, 
pemeriksaan, 
transportasi,menunggu, 
penyimpanan  

 TIDAK menggambarkan produk 
keseluruhan tetapi hanya terbatas 
untuk SATU (BAGIAN) KOMPONEN 

 Analisa dengan Dot and Check 
Technique (5 w 1 H) 

 Terdiri dari dua  
peta aliran proses tipe bahan  
peta airan proses tipe orang  

Peta Aliran Proses 



 Menunjukkan beberapa aktivitas 
dari sekelompok orang yang 
bekerja bersama-sama dalam suatu 
proses/prosedur kerja  

 Suatu aktivitas dan aktivitas 
lainnya saling betergantung  

 Suatu hasil kerja secara kelompok 
SUKSES jika kerja setiap anggota 
kelompok tersebut berlangsung 
dengan lancar  

Peta Proses kelompok kerja 



 Gambar dan arah aliran selama 
bekerja  

 Gambaran menurut skala dari 
susunan lantai dan gedung 

 Menunjukkan lokasi dari semua 
aktivitas yang terjadi dalam 
peta aliran proses  

Diagram Aliran 



 Menggambarkan koordinasi antara 
waktu bekerja dan waktu 
mengganggur  

 Kombinasi antara pekerja dan 
mesin 

 Hubungan yang jelas antara waktu 
kerja operator dan waktu operasi 
mesin  

 Dapat dirancang keseimbangan 
kerja antara pekerja dan mesin  

Peta Pekerja dan Mesin 



Peta Pekerja dan Mesin (2) 

 Metode Kuantitatif analisa Sistem 
Pekerja Mesin  

 

 

 

 

N=jumlah mesin yang harus dilayani 

L=total operator servicing time/mesin 

M=total machining time dalam jam 

 

L

ML
N


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 Menggambarkan gerakan-gerakan 
tangan kiri dan tangan kanan 
saat bekerja dan menganggur  

 Melihat perbandingan tugas 
yang dibebankan pada kedua 
tangan ketika melakukan 
pekerjaan  

Peta Tangan kiri dan tangan kanan 



Pembuatan toy-train 

chasis

as roda

cerobong

boiler

atap box

box

roda



 

0-27 diukur

0-28 dipotong

RODA

0-29 didrill

periksaI-7

0-30 diamplas

0-23 diukur

0-24 dipotong

AS

RODA

periksa

diamplas

I-6

0-25

0-17 diukur

0-18 dipotong

CHASSIS

0-19 didrill

periksaI-5

0-20 diamplas

0-12 diukur

0-13

ATAP

BOX

periksaI-4

0-15

dipotong

diamplas

0-9 diukur

0-10

BOX

periksaI-3

0-11

dipotong

diamplas

0-14 dibubut

0-5 diukur

0-6

CEROBONG

periksaI-2

0-7

dipotong

diamplas

0-1 diukur

0-2

BOILER

periksaI-1

0-4

dipotong

diamplas

0-3 dibubut

0-8 dirakit0-16 dirakit

dirakit0-21

0-22 dirakit

0-26 dirakit

diraki

t

0-31

I-8

dirakit

diperiksa



Peta Kerja Keseluruhan

saat sekarang(PPKK)

Peta Kerja Setempat

Cara Sekarang(PPKS)
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Baik
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MODUL I 

PERENCANAAN PROSES DAN KUALITAS 

 

I. Tujuan Praktikum 

1. Mempraktekkan atau menjelaskan cara pembuatan Peta Kerja Setempat, yaitu Peta 

Pekerja-Mesin 

2. Menjelaskan manfaat peta pekerja mesin dalam sistem kerja 

3. Menjelaskan alokasi sumber daya dalam sistem kerja 

 

Setelah menyelesaikan praktikum ini praktikan diharapkan dapat : 

1. Praktikan memahami dan mampu membuat Peta Pekerja Mesin 

2. Memahami manfaat peta pekerja mesin 

3. Praktikan mampu melakukan perhitungan alokasi sumber daya manusia dan mesin 

dalam sistem kerja 

 

Kata Kunci :  peta kerja, peta pekerja mesin, alokasi sumber daya
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II.  Teori Singkat 

Peta Pekerja-Mesin ( Man and Machine Chart) 

Peta pekerja mesin tergolong peta kerja setempat. Informasi paling penting yang 

diperoleh melalui peta pekerja mesin adalah hubungan yang jelas antara waktu kerja 

operator dan waktu operasi mesin yang ditanganinya (Sutalaksana, 2006). 

Kegunaan Peta Pekerja Mesin adalah : 

1. Dapat mengubah tata letak tempat kerja 

2. Dapat mengatur kembali gerakan-gerakan kerja 

3. Dapat merancang kembali mesin dan peralatan 

4. Dapat memperkirakan adanya penambahan mesin bagi seorang pekerja atau 

sebaliknya penambahan pekerja bagi suatu mesin.  

 

Ada empat kemungkinan terjadi hubungan kerja antara pekerja dan mesin tersebut, 

yaitu: 

a. Operator bekerja – mesin menganggur (idle) 

b. Operator menganggur – mesin bekerja. 

c. Operator bekerja – mesin bekerja. 

d. Operator menganggur – mesin menganggur. 

Kondisi menganggur adalah suatu hal yang merugikan bagi perusahaan, baik 

menganggur yang terjadi pada mesin atau operator. Waktu menganggur harus 

dihilangkan atau paling tidak ditekan seminimal mungkin dengan tetap 

mempertimbangkan batas-batas kemampuan manusia dan mesin. Peta Pekerja Mesin 

bisa digunakan hanya jika terdapat hubungan kerja sama antara pekerja dengan mesin 

dan sebaliknya, dengan peta ini dapat diketahui waktu menganggur pekerja dan mesin. 

Penggunaan Peta Pekerja Mesin bertujuan untuk memperbaiki kondisi-kondisi 

menganggur baik yang terjadi pada pekerja maupun pada mesin (Wignjosoebroto. S. 

2000). Gambar 2.1-2.2 adalah contoh dari Peta Pekerja Mesin. 
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Gambar 2.1 Peta Pekerja Mesin 

 

 

Gambar 2. Peta Pekerja Mesin dan Kelengkapannya 

 



Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1  

 

 

            Prodi Teknik Industri ISTN 

III. Alat dan Bahan 

1. Pengukur waktu 

2. Alat tulis 

3. Kamera 

4. Tabel pengamatan waktu 

IV. Prosedur Pelaksanaan Praktikum 

1. Amati siklus kerja dari aktivitas yang melibatkan operator dan mesin.  

2. Catat jenis pekerjaan dari keduanya dan ukur waktunya. 

3. Buat Peta Pekerja Mesin sesuai dengan standar yang ada 

4. Hitung prosentase waktu kerja dan waktu menganggur dari operator dan mesin 

5. Hitung alokasi sumber daya 

 

V. Sistematika Laporan 

Laporan dikumpulkan satu minggu setelah praktikum berlangsung, dengan sistematika 

sebagai berikut : 

BAB I  PENDAHULUAN 

1.1. Tujuan Penelitian 

1.2. Pembatasan Masalah 

BAB II TEORI SINGKAT 

BAB III PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL  

BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN 

  4.1. Kesimpulan 

  4.2. Saran 

 

VI. Pustaka 
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Ergonomi, Departemen Teknik Industri ITB, Bandung, 2006. 

2. Wignjosoebroto, Sritomo., Ergonomi, Studi Gerak dan Waktu Teknik Analisis untuk 

Meningkatkan Produktivitas Kerja, Jakarta : PT. Gunawidya, 2000. 


