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ABSTRAK

Nama : Muhamad Hanhan Nugraha

Program Studi : Magister Terapana Rekayasa Teknologi Manufaktur

Judul Tesis  : Studi Pengaruh'Perubahan Workplace Design terhadap
Produktivitas Produksi dan Kualitas Produk Paving Block

Bata Beton (Paving Block) adalah, suatu komposisi bahan bangunan yang dibuat
dari campuran semen Portland atau bahan perekat hidrolis sejenisnya, air dan
agregat. Tujuan dari penelitian ini adalah membandingkan pengaruh workplace
design’ terhadap produktivitas, kualitas, dan ergonomi sebelum dan setelah
perbaikan. Metode yang digunakan merupakan eksperimental, penambahan meja
ergonomi yang sesuai dengan SNI dan mesin pencetak paving block mekanik
merupakan model dari perbaikan workplaces Pengujian  produktivitas pada
workplace baru dilakukan dengan metode motion and time study, pengujian kualitas
menggunakan metode yang ada pada SNT 03-0691-1996 dan pengujian ergonomi
menggunakan metode Rapid Upper Limb Assessment (RULA). Penelitian ini
berhasil mengoptimalkan jarak jangkauan.sesuai dengan SNI -03-1979-1990
Kementrian PU No.306KTPS1989, memangkas waktu kerja dari 48,4 s menjadi
38,9 's |, mengeliminasi elemen gerakan dari 19 menjadi 16 elemen gerakan,
meningkatkan output dari 446 pcs menjadi 555 pes dan menurunkan score
ergonomi dari dari 6,9 menjadi 4,5 sehingga Hasil"dari penelitian ini telah terbukti
meningkatkan produktivitas sebesar 25%, kualitas masuk kedalam kelas mutu D
SNI 03-0691-1996 dan nilai ergonomi sebesar 53%.

Kata Kunci : workplace design, motion and time, kualitas, ergonomi, produktivitas
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ABSTRACT
Name : Muhamad Hanhan Nugraha
Study Program : Magister Applied Manufacture and Technology
Engineering
Thesis Title ¢ Study of the Effect of Improvement Workplace Design on

Production Productivity ‘and Paving Block Product Quality

Concrete/Brick (Paving Block) is a composition of building materials made from
Portland cement or similar hydraulic adhesives, water, and aggregates. This study
aimed to compare the effect of workplace design _on productivity, quality, and
ergonomics before and after improvement.. The method used is experimental; the
addition of an ergonomic table following SNI and a mechanical paving block-
printing machine is a model of workplace improvement. Productivity testing in the
new workplace was carried out using the motionand time study method, quality
testing using the existing process in SNI 03-0691-1996, and ergonomics testing
using the Rapid Upper Limb Assessment (RULA) method. Inaddition, this research
optimized the range following SNI - 03-1979-1990 Ministry of Public Works
No.306/KTPS/1989. it also reduced the working time from 48.4 s to 38.9 s,
eliminated waste movement elements from 19 to 16 movement elements, increased
the output from 446 pieces to'555 pieces, and reduced the ergonomics score from
6.9 to 4.5." So that the results of this study have been shown to increase productivity
by 25%, the quality is to D quality class SN1.03-0691-1996 and ergonomics scores
by 53%.

Keywords: workplace design, motion and time, quality, ergonomic, productivity.
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BAB I
PENDAHULUAN

Bab 1 Pendahuluan merupakan bab yang berisi tentang Gambaran umum
permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian. Bab ini terdiri dari lima sub bab
yaitu penjelasan mengenai latar belakang;rumusan masalahypertanyaan dan tujuan
penelitian, batasan masalah,,metode penelitian, manfaat penelitian dan sistematika
tesis.
1.1 Latar Belakang

Bata Beton (Paving Block) adalah suatu komposisiibahan bangunan yang

dibuat dari campuran semen Portland atau bahan perekat hidrolis sejenisnya,

air dan agregat [1].

Berdasarkan data periode Juni 2020- November 2020, lini pencetakan
paving block manual di PT. X Tasikmalaya memiliki kapasitas produksi rata
rata sebanyak 400 buah/hari, sedangkan untuk menghadapi persaingan pasar
dengan kompetitor, target produksi yang harus dicapai untuk memenuhi
permintaan pasar adalah 500 buah/hari.

Target produksi tersebut harus dicapai dengan cara memperbaiki
tempat kerja. Perbaikan tempat kerja dapat.dilakukan dengan cara merubah
tata letak, memperpendek jarak dan merubah metode kerja [2]. Penerapan
Lean. Manufacturing dengan. Mengurangi limbah gerakan operator dan
menambahkan rak bertingkat 4 pada: Coating Chamber pada PCB Coating
Process terbukti dapat meningkatkan produktivitas 16,7% [3].

Peningkatan produktivitas telah dilakukan dengan penerapan lean
manufacturing [3], teknik 5S & JIT [4], line balancing [5]; metode TMS [6],
metode MOST [7], melalui perbaikan-tataletak lini produksi [8], tata letak
tempat kerja [9], pengurangan/pendistribusian limbah elemen gerakan [3],
perubahan posisi operator [9], perpendekan jarak jangkauan [8], perubahan
metode kerja [2], pemangkasan waktu siklus [8], penambahan alat/mesin
bantu [3], disimulasikan dengan aplikasi FlexSim [8], 3D Motion Simulation
[10], Discrete Event Simulation (DES) [10], ProModel [11], dan Arena
Software [12].
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Selain itu, memperbaiki postur tubuh sesuai dengan prinsip prinsip
ergonomi juga dapat mempengaruhi produktivitas kerja. penerapan ergonomi
dapat menghilangkan limbah gerakan seperti peragangan, membungkuk,
memperbaiki postur yang canggung dan.memperbaiki jarak jangkauan tidak
hanya dapat berkontribusi pada‘keselamatan dan kesehatan kerja tetapi juga
terhadap produktivitasdan efesiensi [13]. Memperbaiki.melalu redesign
tempat kerja dengan solidwork dan disimulasikan dengan. RULA di
manufakturmetal terbukti dapat meningkatkan ergonomi tempat kerja [14]

Peningkatan ergonomi telah dilakukan dengan cara penerapan /ean
manufacturing [14], perbaikan desain tempat kerja [15], perbaikan postur
tubuh [16], penambahan/perbaikan -alat bantu [15], pengevaluasian tempat
kerja [17] pemberian usulan petunjuk perbaikan [18][19], perbaikan kerangka
kerja [20],disimulasikan dengan Delmia V5.[16], Catia [16], Tekscan
software [21].

Perubahan workplace design harus tetap mampu menjaga kualitas
produk paving block dengan baik agar kepuasan . pelanggan dapat
dipertahankan. = Kepuasan pelanggan dapat memberikan keunggulan
kompetitif kepada perusahaan yang dapat.meningkatkan profitabilitas dan
pertumbuhan sehingga desain produk merupakan faktor yang sangat penting
untuk kepuasan pelanggan. Proscs produksi ditentukan dengan jelas oleh
kebutuhan pelanggan [22]. Memperbaiki Teknik Pengolahan dengan Teknik
ckstraksi enzimatis dengan menggunakan mesin nano emulsi pada
manufaktur ‘Minyak Jahe Indonesia telah di terapkan dan terbukti
meningkatkan kualitas dari produk [23].

Peningkatan kualitas telah dilakukan'dengan cara penerapan QFD [24],
penerapan customer requirement [22], penerapan waste assessment method
[25], penerapan sistem monitor [26], perbaikan metode kerja [27],
penambahan/perbaikan alat kerja [28], memperbaiki faktor faktor kualitas
[29], pencarian parameter permesinan [30] dan pencampuran material [31].

Perubahan workplace design akan dilakukan dengan cara merancang

bangun meja ergonomi dan mesin mekanik pencetak paving block.
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1.3

Merancang bangun meja ergonomi dan mesin akan berpotensi meningkatkan
produktivitas, ergonomi dan kualitas apabila diterapkan pada industry
manufaktur paving block. Merancang bangun sebuah jig sederhana telah
dilakukan dan terbukti dapat meningkatkanproduktivitas sebesar 27,1% pada
perakitan ventilasi pemanas dan‘air.conditioning (4C).mobil [5]. Merancang
bangun sistem crane telah dilakukan dan terbukti meningkatkan ergonomi
dengan adanya beban angkat tereduksi sebesar 50% pada manufaktur batik
stamping [32]: Merancang bangun pins pada stopper telah dilakukan dan
terbukti menaikan kualitas dengan adanya penurunaninilai defect per million
opportunities (DPMO) sebesar 5,3% pada industri manufaktur. pembuatan
dies dan produk stamping automotive [28].

Berdasarkan penelitian penelitian sebelumnya diatas, tidak ada
penelitian mengenai peningkatan produktivitas, ergonomi dan kualitas
dengan melakukan perubahan workplace design melalui rancang bangun
meja ergonomi dan mesin mekanik pada industri manufaktur paving block.
maka penelitian perubahan workplace design melalui rancang bangun meja
ergonomi dan mesin mekanik pada industri manufaktur paving block menjadi
sebuah keterbaruan padapenelitian dan harus dilakukan.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan, maka didalam
perumusan masalah ini akan dikaji metode:

1. Bagaimana pengaruh perubahan workplace design terhadap
produktivitas produksi.

2. Bagaimana pengaruh.perubahan workplace design-terhadap kualitas
Paving block.

Tujuan Penelitian

Pertanyaan penelitian yang akan di kaji:

1. Berapa besar prosentase pengaruh perubahan workplace design terhadap
produktivitas Produksi ?
2. Berapa besar prosentase pengaruh perubahan workplace design terhadap

kualitas paving block ?
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Tujuan utama penelitian adalah membandingkan produktivitas produksi

dan kualitas produk sebelum dan setelah perubahan workplace design. Tujuan
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penelitian dapat di raih melalui beberapa target objektif sebagai berikut :

1. Merancang bangun meja ergonomi. yang lebih optimal untuk
menggantikan workplacessaat.ini. Rancangan bangun meja ergonomi
bertujuan :

a. Meningkatkan produktivitas produksi

b. Memperbaiki jarak jangkaun kerja sesuai dengan SNI -03=1979-
1990 Kementrian PU No.306KTPS1989

¢. Mengeliminasi elemen gerakan

d. Memangkas waktu baku produksi

e. Meningkatkan ergonomi dengen menurunkan RULA Scores.

2. Merancang bangun mesin pencetakimekanik paving block yang memiliki
spesifikasi ‘lebih baik. Rancang bangun mesin pencetak mekanik
bertujuan:

a. Meningkatkan mutu kelas sesuai SNI 03-0691-1996 dengan
perbaikan gaya penekanan produksi.
b. Meningkatkan output produksi
1.4 Batasan Masalah
Penelitian ini dibatasi oleh lingkup permasalahan dari beberapa aspek
sebagai berikut :
1. Perubahan pada workplace hanya dilakukan pada bagian produksi

khususnya dibagian pencetakan manual paving block.
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2. Posture tubuh pekerja.yang dilakukan penelitian.memiliki faktor seperti
keterampilan, usaha, dan konsistensi-berkelas rata rata

3. kondisi kerja seperti pencahayaan, suhu, dan kebisingan ruangan
dianggap berkelas baik.

4. Standar jarak jangkauan yang digunakan adalah SNI -03-1979-1990
Kementrian PU No.306KTPS1989

5. Pengujian ergonomi menggunakan metode Rapid Upper Limb Assesment

(RULA).
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1.

2
3.
4

5.

6. Standar pengujian kekuatan paving block yang digunakan adalah Standar
Nasional Indonesia 03-0691-1996
1.5 Manfaat Penelitian
1.5.1 Manfaat Teoritis
Manfaat teoritis adalah sebagai berikut:

. Penelitian inivakan meningkatkan potensi munculnya ide ide baru

untuk membuat mesin yang lebih efektif dan efesien.

. Penelitian ini akan menjadi salah satu rujukan dasar teori. pada

bidang motion & time study dan RULA Scores.

. Penelitian 1ni  akan memperkaya Kkeilmuan pada bidang

produktivitas, kualitas, dan ergonomi.

1.5.2 Manfaat Praktis
Manfaat praktis adalah sebagai berikut :

1. Penelitian ini dapat memutuskan layak atau tidak layaknya

workplace design tersebut digunakan bagi Perusahaan.

Luaran penelitian ini dapat membantu perusahan perusahan bidang
paving block skala industri kecil menengah untuk meningkatkan
produktivitas, kualitas dan kesejahteraan operator agar dapat
mampu bersaing pada pasar nasional.

Hasil penelitian ini dapat menambah kesejahteraan operator dan
keuntungan perusahaan secara finansial.

Hasil penelitian ini dapat menjadi acuan SOP yang ergonomis
untuk IKM bidang paving block.

Penelitian ini dapat. memicu terciptanya jenispaving block baru.

1.6 Sistematika Penyajian
Sistematika penulisan tesis diuraikan sebagai berikut :

A. Bagian Awal

Halaman Sampul
Halaman Judul
Halaman Pernyataan Bebas Plagiarisme

Halaman Pernyataan Orisinalitas
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Bab 5 Kesimpulan dan Saran merupakan bab yang berisi tentang uraian jawab dari

target target objektif dan tujuan penelitian. Bab.niakan dijelaskan sebagai berikut:

5.1 Kesimpulan

a.

Perbaikan pada werkplace design dengan menambahmeja.ergonomi dan
mesin peneetak paving block berhasil meningkatkan produktivitas
produksi sebesar 25% disebabkan oleh pengoptimal jarak jangkauan
sesuai SNI 03-1979-1990 Kementrian PU No.306/KTPS/1989, eliminasi
elemen gerakan dari 19 menjadi 16 elemen gerakan, pemangkasan waktu
baku dari 48,4 s menjadi 38,9 s dan peningkatkan output melebihi target
produksi dari 446 pes menjadi 555 pcs.

Perbaikan pada workplace design dengan menambah meja ergonomi dan
mesin pencetak paving block berhasil meningkatkan kualitas produksi
yang awalnya tidak masuk kelas mutu menjadi masuk kelas mutu D SNI

03-0691-1996.

5.2 Saran

Adapun saran dari hasil penelitian ini untuk penelitian selanjutnya yaitu

penelitian ini mengkaji pada satu lini produksi yaitu lini produksi pencetakan

manual, maka untuk kebutuhan peneclitian berikutnya diharapkan adanya

penelitian tentang produktivitas< kualitas dan ergonomi keseluruhan lini

produksi baik manual maupun otomatis.
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