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JoCta-peta Rerja

" PETA KERJA KESELURUHAN
v DIAGRAM RAKITAN

v PETA PROSES OPERASI

v PETA ALIRAN PROSES

v PETA PROSES KELOMPOK KERJA

v DIAGRAM ALIRAN

" PETA KERJA SETEMPAT

v PETA PEKERJA DAN MESIN
v PETA TANGAN KIRI DAN KANAN

Nataya Charoonsri Rizani
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:> Transportasi v
Penyimpanan

Inspeksi

lscambang otandar dari (IoMC



JPeta Rerja

= Alat analisis dan_komunikasi yang
sistematis dan jelas

Informasi yang diperlukan untuk
merancang dan memperbaiki sistem

kerja

Menggambarkan sistem secara jelas
sehingga dapat diidentifikasikan

masala

Perbai
diTaku

n dan metode perbaikan
kan-perbaikan yang mungkin

kan adalah

v 'menghilangkan proses

v 'menggabungkan proses

v 'mengubah urutan

v menentukan proses ekonomis



PPRR Vs

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_Eerangangan dan
erbaikan sistem kerja
eseluruhan

PPRe

analisis kegiatan
kerja pada satu
stasiun kerja

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

menggambarkan proses
di suatu tempat kerja

1nteraksi antara
manusia-mesin atau
interaksi antar
elemen tubuh manusia

untuk Eerancangan dan
perbaikan suatu
sistem di stasiun
kerja



Piagram Rakitan

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



Peta Proses Operasi

#Bentuk yang lebih luas dar1
diagram rakitan

#Meli1batkan dua kegiatan yaitu
operasi dan pemeriksaan

ZMemuat informasi kebutuhan
komponen dasar

#0perasi yang harus dilakukan tiap
komponen dan urutannya

<Informasi detil operasi
= cara pengerjaan
= alat/mesin
= estimasi waktu pengerjaan



Peta (liran Prosgs

= Menggambarkan semua elemen
operasi secara lengkap: operasi,

nemeriksaan,

transportas1 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 ailran proses tipe orang




Peta (liran Prosgs

= 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 ailran proses tipe orang




Peta Proses Relompok Rerja

= 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 Tlancar



Diagram Aliran

» Gambar dan arah aliran selama
bekerja

» Gambaran menurut skala dari
susunan lantail dan gedung

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



Peta Pekerja dan Mesin

= Menggambarkan koordinasi antara
waktu bekerja dan waktu
mengganggur

= Kombinas1 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 (2)

» Metode Kuantitatif analisa Sistem
Pekerja Mesin

L+ M
L

N =

N=jumlah mesin yang harus dilayann
L=total operator servicing time/mesin
M=total machining time dalam jam



Peta Tangan kiri dan tangan kanan

= Menggambarkan  gerakan-gerakan
tangan kiri dan tangan kanan
saat bekerja dan menganggur

= Melihat perbandingan tugas
yang dibebankan pada kedua
tangan ketika me lakukan
pekerjaan
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Peta Kerja Keseluruhan
saat sekarang(PPKK)

v

Peta Kerja Setempat
Cara Sekarang(PPKS)

-

PPKS
Baik

PPKS
Usulan

Analisa

PPKS
Baik

PPKK
Usulan

Analisa




Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1
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Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1

MODUL |
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

Prodi Teknik Industri ISTN



Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1

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.

Prodi Teknik Industri ISTN



Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1

Worker and Machine Process Chart

Subject Charted _Milling slotin reguls Chart No. 807
Dirawing No.__ 31492 = pPgrt No. 1-1492-1 = Chart of Method _Proposed
Chart Begins L-oading mchs. for milling Charted by C.A. Anderson
Chart Ends _Unloading milled clamps Date _8-27 Sheet \_of 1
B.&S. Hor. Mill B.&S. Hor. Mill
Element description Operator Machine 1 _Machine 2
Stop machine #1 :1 L0004 =
|
> ¢ > . 0010
Setuunituble mch #1 B Unloading i 0024
Loosen vise remove part L0010 ! Millislon || #0030
and lay aside (mch, #1) o -
\
Pickup part and tighten
ise ek w1 < -0018 |
Loading | .0032
Start machine #1 1 .oooa !
Advance table and cngage : tela
feed mch. #1 e _| o010 i
Walk to machine #2 0011
Stop machine #2 1 0004 =
Mill slot | .0040 '
Return table mch #2 L0010 '
5 inches — Unloading | .0024
LLoosen vise remove part L0010
and lay aside (mch. #2) i
'
Pick up part and tighten '
vise mch. #2 -0080 )
Loading ' .0032
Start machine #2 1 L0004 !
'
bt _| o010 Idle =
Walk to machine #1 0011
L0000 Idle hours machine #1 L0038
T P 0134 Product hours mech. #1 L0096
Man-hours per cycle L0134 Machine #1 cycle time 0134
Idle hours machine #2 L0038
Productive hours mch. #2 <
Machine #2 “le time
PETA PEKERJA MESIN
Pekerjaan : Pembelian kopi dari toko pangan
Nama Mesin : Mesin Giling Kopi
Nama Pekerja : Tini
Dipetakan oleh :
Sekarang [ Usulan O Tanggal :
Orang Mesin
Pembeli W Pelayan W Mesin Giling
Memesan kopi Mendengarkan 5 Idle
Menunggu pesanan Mengambil kopi, idle
memasukkan ke
mesin,
menyiapkan
mesin,
menyalakan mesin
2
Menunggu pesanan Menunggu mesin Menggiling
7 kopi
Menunggu pesanan Mematikan mesin, idle
membungkus kopi
yang telah digiling
5
Menerima pesanan Memberikan kopi idle
dan membayar kepada pembeli,
menerima
3 pembayaran. 3
Waktu dalam menit
Pembeli Pelayan Mesin
Waktu Menganggur 14 7 15
Waktu Kerja 8 15 7
Waktu Total 22 22 22
Persen Penggunaan 36% 68% 32%

Gambar 2. Peta Pekerja Mesin dan Kelengkapannya

Prodi Teknik Industri ISTN



Modul Praktikum Ergonomi dan Perancangan Sistem Kerja 1

I11. Alat dan Bahan

1.
2.
3.
4.

Pengukur waktu
Alat tulis
Kamera

Tabel pengamatan waktu

IV. Prosedur Pelaksanaan Praktikum

o M N

Amati siklus kerja dari aktivitas yang melibatkan operator dan mesin.

Catat jenis pekerjaan dari keduanya dan ukur waktunya.

Buat Peta Pekerja Mesin sesuai dengan standar yang ada

Hitung prosentase waktu kerja dan waktu menganggur dari operator dan mesin

Hitung alokasi sumber daya

V. Sistematika Laporan

Laporan dikumpulkan satu minggu setelah praktikum berlangsung, dengan sistematika

sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN

1.1. Tujuan Penelitian

1.2. Pembatasan Masalah

BAB Il  TEORI SINGKAT
BAB Il  PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL
BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN

4.1. Kesimpulan
4.2. Saran

V1. Pustaka

1.

Sutalaksana, Iftikar Z., Teknik Tata Cara Kerja, Laboratorium Tata Cara Kerja &
Ergonomi, Departemen Teknik Industri ITB, Bandung, 2006.

Wignjosoebroto, Sritomo., Ergonomi, Studi Gerak dan Waktu Teknik Analisis untuk
Meningkatkan Produktivitas Kerja, Jakarta : PT. Gunawidya, 2000.
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