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INFORMASI ARTIKEL ABSTRAK

Riwayat Artikel: Metode kerja merupakan teknik tata cara kerja untuk memperbaiki
sistem kerja bagi perusahaan khususnya perusahaan manufaktur. Roti

Diterima: merupakan kebutuhan utama manusia dalam menjalani kehidupan setiap

Diperbaiki: harinya. Roti Maros Sanggalea merupakan salah satu perusahaan roti

dalam kemasan yang berlokasi di Maros dimana perusahaan dalam
berproduksi selalu berusaha untuk memenuhi permintaan konsumen,
dengan daerah pemasaran terbilang cukup besar. Perusahaan memiliki
permasalahan yang dihadapi vyaitu tidak terpenuhinya permintaan
konsumen akan produk dari perusahaan tersebut. Dimana permintaan
konsumen per harinya sebanyak 600 pcs sedangkan perusahaan hanya
mampu berproduksi secara efektif sebanyak 462 pcs dengan jam kerja
efektif 8 jam. Banyaknya pesaing sehingga konsumen beralih untuk
membeli produk perusahaan lain. Dimana perusahaan tersebut
mengalami penurunan produksi, perbaikan dapat dilakukan dengan cara
menerapkan perbaikan metode kerja dengan menggunakan metode Man
and Machine Chart (MMC) dengan tujuan meningkatkan kapasitas
produksi pada roti Maros Sanggalea Group. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa perbaikan dapat dilakukan dengan melakukan
perbaikan metode kerja dengan menggunakan Man and Machine Chart
dimana jumlah produksi mengalami peningkatan yaitu menjadi 630
pcs/hari.
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PENDAHULUAN

Makanan merupakan kebutuhan utama manusia dalam menjalani kehidupan setiap harinya.Seiring
berjalannya waktu muncullah berbagai variasi makanan, salah satunya yaitu produk roti. Di Indonesia,
industri makanan terus berkembang dan krisis global yang terjadi tidak mempengaruhi keberadaan roti
karena waktu kadaluarsa yang relative singkat, sehingga menyulitkan produk import masuk ke pasar
domestik.[1]

Kebanyakan roti yang ada di Indonesia adalah termasuk roti putih, yaitu roti yang berbahan dasar
terigu, salah satu jenis roti putih yaitu roti maros, Roti maros merupakan dengan tekstur empuk dan
berbentuk lembaran — lembaran persegi. Permukaan roti maros diberi olesan margarin atau mentega
disetiap sisnya dan bagian tengahnya diberikan selai gula. Proses pemasakan dari roti maros dilakukan
dengan cara dipanggang pada oven. Saat ini, usaha dagang pangan di kota Makassar mengalami
perkembangan.

Roti Maros Sanggalea merupakan salah satu perusahaan roti dalam kemasan yang berlokasi di
Maros dimana perusahaan dalam berproduksi selalu berusaha untuk memenuhi permintaan konsumen,
Dengan daerah pemasaran yang terbilang cukup besar. Perusahaan tersebut memiliki kendala yaitu
tidak terpenuhinya permintaan konsumen akan produk dari perusahaan tersebut. Dimana permintaan
konsumen per harinya sebanyak 600 pcs sedangkan perusahaan hanya mampu berproduksi secara
efektif sebanyak 462 pcs dengan jam kerja efektif 8 jam. Banyaknya pesaing sehingga konsumen pun
beralih untuk membeli produkdi perusahaan lain. Dimana perusahaan tersebut mengalami penurunan
produksi. Untuk meningkatkan produksi, perbaikan dapat dilakukan dengan cara menerapkan
perbaikan metode kerja dengan menggunakan metode man and machine chart (MMC)[2].

Man Machine Chart adalah sebuah bagan yang menggambarkan koordinasi antara waktu bekerja
dan waktu menganggur dari kombinasi antara pekerja dan mesin. Peta pekerja dan mesin dapat
menunjukkan hubungan antara waktu siklus operator dan mesin atau fasilitas kerja lainnya[3]. Man
and Machine Chart merupakan suatu bagan yang menggambarkan dan mencatat kombinasi gerakan
manusia dan gerakan mesin dalam suatu proses produksi dalam periode tertentu yang dibatasi dalam
satu cycle tujuannya adalah menyelaraskan elemen kerja manusia denan elemen kerja mesin menjadi
guide dalam proses produksi Metode ini dapat mepermudah pengamatan terhadap gerakan manusia
maupun mesin[4].

Metode kerja pada hakikatnya adalah penjabaran tata cara kerja teknik pelaksanaan pekerjaan,
merupakan inti dari seluruh kegiatan dalam system manajemen konstruksi[5]. Metode kerja pekerjaan
proyek konstruksi yang baik apabila memenuhi persyaratan, yaitu memenuhi persyaratan teknis,
memenuhi persyaratan ekonomi, yaitu biaya murah, wahar dan efisien, memenuhi pertimbangan
nonteknis lainnya, yang membuat antara lain, merupakan alternatife/pilihan terbaik dari beberapa
alternatife yang telah diperhitungkan dan dipertimbangkan, maslah metode pekerjaan banyak sekali
variasinya, sebab tidak ada keputusan engineer. Jadi pilihan terbaik yang merupakan tanggung jawab
manajemen dengan tetap mempertimbangkan engineering ekonomis[6].

Gambaran yang mudah dalam Man and Macine Chart adalah pada saat mesin melakukan pekerjaan
proses produksi, maka diwaktu yang sama man power juga melakukan proses yang tidak dapat
dilakukan oleh mesin[7]. Man and Machine Chart ini dibuat untuk melihat proporsi kerja pekerja pada
mesin pemanggangan. Melalui pembuatan Man and Machine Chart atau peta pekerja dan mesin ini,
maka akan dapat diketahui gerakan kerja yang dapat dieliminasi untuk perbaikan metode kerja yang
berpengaruh pada perbaikan postur kerja[8].

Setelah diterapkannya perbaikan metode kerja man and machine chart (MMC) nantinya manusia
dan mesin dapat bekerja secara optimal dan akan mencapai target sehingga dapat berproduksi tepat
waktu sesuai dengan jumlah dan kapasitas produksi yang diharapkan[9]. Dari permasalahan tersebut
saya bertujuan meneliti di Roti Maros Sanggalea. Dengan menggunakan metode Man and Machine
Chart (MMC) diharapkan dengan adanya perbaikan metode kerja pada bagian produksi tersebut
berhasil dalam menangani masalah yang ada di Roti Maros sanggalea[10].

Dari permasalahan tersebut peneliti bertujuan untuk meneliti di Roti Maros Sanggalea dengan
menggunakan metode Man and Machine Chart (MMC) diharapakan dengan adanya perbaikan metode
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kerja pada bagian produksi tersebut berhasil dalam menangani masalah yang ada di Roti Maros
Sanggalea.
METODE PENELITIAN
e Metode Pengumpulan Data
Langkah dalam penelitian ini adalah langkah pertama yang dilakukan yaitu survei lapangan
untuk menemukan permasalahan yang ada di lapangan, Tahap selanjutnya menentukan pokok
permasalahan dari hasil survei lapangan kemudian menentukan tujuan kegiatan untuk disesuaikan
dengan pokok permasalahan yang dirumuskan. Tahap berikutnya mencari studi literature baik itu
dari jurnal atau buku kepustakaan yang relevan dengan topic permasalahan. Selanjutnya,
Mengumpulkan data primer (data yang dipeoleh dari hasil wawancara) dan data sekunder (data
yang diperoleh jurnal atau buku kepustakaan.
e Metode Analisis
Adapun langkah — langkah dalam pengolahan data yaitu:
1. Data Sumber Daya Manusia
Wawancara adalah bentuk komunikasi antara 2 orang melibatkan seseorang yang ingin
memperoleh informasi dari seseorang dengan mengajukan pertanyaan — pertanyaan
berdasarkan tujuan tertentu.
2. Data Mesin Perfomance
Mengambil data performa mesin bertujuan untuk mengetahui sinergi antar mesin dan
manusia oleh karena itu performa mesin juga harus diperhitungkan. Adapun rumus yang
digunakan yaitu:

Jumlah unit yang diproduksi
Perfomance = : —— X 100
Rumus yang tersedia X cycle time

3. Data Operation Time
Data waktu operasi bertujuan untuk mengetahui kestabilan antara mesin dan manusia itu
sendiri dalam hal sistem kerja. Adapun cara yang digunakan untuk mengukur waktu operasi
yaitu dengan menentukan waktu standar produksi. Berikut rumus yang digunakan:
Waktu standar = (waktu kerja X jumlah tenaga kerja) =+ hasil produksi
e Man and Machine Chart

Man and Machine Chart adalah sebuah bagan yang menggambarkan koordinasi antara waktu
bekerja dan waktu menganggur dari kombinasi antara pekerja dan mesin. Peta pekerja dan mesin
dapat menunjukkan hubungan antara waktu siklus operator dan mesin atau fasilitas kerja lainnya.
Peta pekerja dan mesin memiliki beberapa fungsi yaitu:

1. Mengatur kembali gerakan — gerakan kerja.

2. Mengubah tata letak kerja.

3. Menambah pekerja di sebuah mesin atau sebaiknya menambah mesin bagi seorang pekerja.
4. Merancang kembali mesin peralatan kerja.

Man and Machine Chart merupakan suatu bagan yang menggambarkan dan mencatat
kombinasi gerakan manusia dan gerakan mesin dalam suatu proses produksi dalam periode
tertentu yang dibatasi dalam satu cycle. Tujuannya adalah menyelaraskan elemen kerja manusia
dengan elemen kerja mesin seta menjadi guide dalam proses produksi. Metode ini dapat
mempermudah pengamatan terhadap gerakan manusia dan mesin. Gambaran yang mudah dalam
man and machine chart adalah pada saat mesin melakukan pekerjaan proses produksi, maka pada
saat waktu yang sama man power juga melakukan proses yang tidak dapat dilakukan oleh mesin.
Man and machine chart ini dibuat untuk melihat proporsi kerja pekerja pada mesin
pemanggangan. Melalui pembuatan man and machine chart atau peta pekerja dan mesin ini,
maka dapat diketahui gerakan kerja yang dapat dieleminisai untuk perbaikan metode kerja yang
berpengaruh pada perbaikan postur kerja.

HASIL DAN PEMBAHASAN
e Peta Proses Operasi (Operation Process Chart)

Proses produksi pembuatan roti dimulai dari proses input Bahan baku ke mesin Mixer,

kemudian pekerja mengatur/menakar jumlah bahan baku yang akan dimasukkan kedalam mesin
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mixer. Pekerjaan dilakukan oleh karyawan atau pegawai yang bertugas untuk mengatur bahan
baku[7], Setelah semua sudah ditakar dan dimasukkan kedalam mesin pekerja mulai mengatur
waktu dan kecepatan mesin mixer,yang dimana pada proses ini harus dilakukan dengan tepat dan
baik agar adonan dapat tercampur dengan baik yang dimana pada proses ini sangat berpengaruh
pada kualitas roti yang akan dihasilkan, kemudian mesin mixer dihidupkan dan proses
pencampuran bahan baku terproses. Selama proses pencampuran bahan berlangsung para
pekerja mulai menyiapkan cetakan roti, cetakan roti ini sendiri harus terlebih dahulu dilapisi
minyak pada seluruh bagian yang akan terkena adonan roti yang bertujuan agar roti dapat
dikeluarkan dari cetakannya tanpa mengalami kerusakan dan memudahkannya Selanjutnya
setelah proses pencampuran adonan (mix) telah selasai adonan disisihkan atau didiamkan sejenak
agar adonan roti dapat mengembang dengan baik. Setelah didiamkan adonan roti kemudian
ditakar dan dimasukkan kedalam cetakan yang telah disediakan sebelumnya. Setelah semua
adonan sudah masuk kedalam cetakan, pekerja kemudian mulai mengatur suhu dan waktu yang
akan digunakan selama proses pemanggangan pada mesin pemanggang, setelah itu adonan yang
sudah dimasukkan kedalam cetakan dimasukkan kedalam mesin pemanggang, ketika semua
adonan dalam cetakan sudah masuk kedalam mesin pemanggang maka pekerja mulai
menjalankan atau meghidupkan  mesin pemanggang dengan mengatur suhu dan waktu
pemanggangan yang bertujuan agar proses pemanggangan dapat tidak berlebihan yang dimana
akan berpengaruh pada kualitas roti. Setelah bahan adonan sudah matang maka semua cetakan
dalam mesin pemanggang dikeluarkan dan disisihkan terlebih dahulu sebelum dilakukan
pengemasan. Setelah dingin roti tersebut dikeluarkan dari dalam cetakan yang kemudian pekerja
mempersiapkan plastik kemasan, setelah semua roti sudah dingin satu-persatu dimasukkan
kedalam plastik kemasan lalu kemudian pekerja menyalakan mesin press untuk merekatkan
bagian kemasan agar tidak mengalami kebocoran yang berakibat pada ketahanan produk roti.

PRODUKSI ROTI MAROS SANGGALEA GROUP

PRODUK ROTI

DIPETAKAN PENELITI

DIPERIKSA PENELITI

Gambar 1. Peta Proses Operasi (Operation Process Chart) Roti Maros
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e Penggambaran Man and Machine Chart Awal
Tabel 1. Man and Machine Chart Awal

Man and Machine Chartawal proses pembuatan roti maros

Diperiksa Diperiksa
Tanggal Lokasi
Kegiatan
Mesin Waktu  Simbol Kegiatan Man Waktu  Simbol
Menyiapkan bahan 5 ]
Berhenti 12 D Mencampurkan bahan 5 ]
Menghidupkan mixer 2 [ ]
Delay 5 [
Mesin mixer 17 O Menyiapkan cetakan 2 [ ]
hidup Mengisi cetakan 10 7
dengan adonan
Menyalakan 2 ]
Berhenti 5 [ pemanggang
Memasukkan cetakan 3 []
yang berisi adonan
Mesin
Pemanggang 17 O Delay 17 D)
Mengeluarkan roti 3 ]
yang sudah matang
Melepaskan dari 2
Berhenti 15 D) cetakan ]
Pengemasan 5 ]
Menyusun kardus 5
kedalam karton ]

66 66
e Menghitung total Waktu Produksi
Total waktu produksi perhari 480 menit dengan total produksi 462 pcs.
e Melakukan analisis perhitungan waktu produksi sebelum dilakukan perbaikan
Waktu Kkerja efektif dimulai 08.00 — 16.00 wita, waktu istirahat 1 jam. Sehingga 1 menit bisa
menghasilkan 1 unit. Perhitungan satuan ini hanya untuk mengetahui perbandingan waktu
sebelum dan sesudah perbaikan metode kerja.
e Membuat Man and Machine Chart Usulan
Tabel 2. Man and Machnine Chart Usulan

Man and Machine Chartawal proses pembuatan roti maros

Diperiksa Diperiksa
Tanggal Lokasi
Kegiatan
Mesin Waktu Simbol Kegiatan Man Waktu Simbol
) Menyiapkan bahan 3 ]
Berhenti 9 Mencampurkan bahan 5 [ ]
O Menghidupkan mixer 1 ]
Mesin mixer 9 Delay 2 D
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hidup Menyiapkan cetakan 2 [ ]
Mengisi cetakan 5 ]

dengan adonan
Menyalakan 2 ]

Berhenti 5 [ pemanggang
Memasukkan cetakan 3 []
yang berisi adonan
Mesin D)

Pemanggang 10 Delay 10 ™
Mengeluarkan roti 2 ]
yang sudah matang

Melepaskan dari 2
Berhenti 11 O cetakan [
Pengemasan 3 [ ]

Menyusun kardus 4
kedalam karton ]

44 44
e Melakukan analisis perhitungan waktu produksi sesudah dilakukan perbaikan
Jika dengan waktu jam kerja efektif yang telah ada yaitu 8 jam atau 480 menit, maka produksi
roti maros sebelum dilakukan perbaikan metode kerja yaitu 66 x 1 = 66 unit/jam, setelah
dilakukan perbaikan menjadi 66/44 x 1 = 1,5 unit/menit atau 90 unit /jam. Sehingga total
produksi untuk 7 jam adalah 630 unit. Jam kerja efektif dimulai pukul 09.00 — 17.00 wita, waktu
istirahat 1 jam.
¢ Analisis perbandingan waktu awal dan usulan
Tabel 3. Perbandingan total produksi

N Jam kerja efektif Jumlah total produksi (unit) Jumlah total produksi (unit)
0 . X )
(menit) dengan metode Kkerja sekarang dengan metode kerja usulan
1 420 462 630
2 480 462 720
Sumber : Pengolahan data (2023)
KESIMPULAN

Adapun kesimpulan dari penelitian ini yang sudah dilakukan dengan adalah perbaikan dapat
dilakukan dengan menggunakan perbaikan metode kerja dengan menggunakan metode Man and
Machine Chart (MMC) dengan jumlah total produksi megalami peningkatan yaitu menjadi 168
pcs/hari. Perbaikan dapat dilakukan juga dengan memperbaiki waktu kerja efektif dari 420 menit
menjadi 480 menit per hari sehingga peningkatan total produksi menjadi 260 pcs/hari. Berdasarkan
hasil penelitian dan pembahasan yang dapat diambil kesimpulan yaitu, perbaikan dapat dilakukan
dengan menggunakan perbaikan metode kerja dengan menggunakan man and machine chart (MMC)
dengan jumlah total produksi mengalami peningkatan yaitu dari 460 pcs menjadi £600 pcs/hari dan
perbaikan waktu kerja efektik menjadi £700.
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