BAB Il
METODE PENELITIAN

Lokasi penelitian terletak di Gedung Area Lini Baru Kawasan Produksi Peruri
Karawang JI Tarum Barat, Desa Parungmulya, Kecamatan Ciampel, Kabupaten
Karawang dengan nama Perusahaan Percetakan Uang RI (PERURI). Dalam
menjawab permasalahan yang ada peneliti melakukan tiga tahapan antara lain,
tahapgs a'peneliti,melakukan studi literatur dan pengumpulan data. Pada tahap
dua penelitiglelakukan pengelahan data menganalisis yang didapatkan dengan
ggunakan pendekatan Full. Time Eq (FTE). Selanjutnya pada tahap

etiga peneliti menarik kesimpulan yang Berisi*solusi terhadap permasalahan ada

serta memberikan saran untuk penelitian yanﬁ akan dilakukan selanjutnya.

3.1 Objek Penelitian === ==
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“Dalam menunjang p
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info it SEuee . a_pemiKiran- SL #yang telah

ull Time Equivalent

memerlukan data dan

dirumuskan.

2 rotigeWARAWANG

Prosedur peneélitiantimi. berisikan langkah-langkah yang digunakan untuk

menganalisis dan pengelaha a_guna menjawab pertanyaan penelitian yang

diajukan di dalam penelitianfini. pre penelitian memiliki arti sebuah gara

ilmiah guna mendapatkan data Yan@gmempt juan dan kegunaapgtertentu

(Sugiyono, 2018). Kajian ini memberika atau tahapan“permasalahangyang
dikaji terkait dengan jumlah kebutuhan tenaga mesin
pemotongan di unit Saiparsial Lini B.

Prosedur pada penelitian ini menggunakan diagram alir (flowchart) yang
berfungsi untuk merancang suatu proses. Flowchart merupakan diagram yang
menggambarkan aliran aau prosedur dari suatu sistem secara masuk akal

(Agusvianto, 2017). Flowchart berfungsi sebagai alat komunikasi, informasi yang
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terbagi kedalam bagian-bagian yang lebih kecil untuk memecahkan suatu
permasalahan.

Flowchart bertujuan untuk membantu menggambarkan kondisi yang sedang
terjadi, flowchart ini dapat membantu pembaca memahami alur dalam penelitian
ini. Pada umumnya cara membaca flowchart dimulai dari atas ke bawah atau dari
kiri ke kanan. Pada gambar 3.1 dibawah merupakan langkah-langkah yang

melakukan penelitian di unit Saiparsial Lini B:

Start

Identifikasi kondisi
Eksisting di Unit
Saiparsial Lini B

I

Perumusan Masalah

Tahap | [
1 l -
Studi Literatur Observasi
1. Proses Bisnis 1. Wawancara Kcepala Unit dan
2. Job Description Pekerja
3. Studi Pengukuran Kerja 2. Brainstorming dengan Kepala Unit
4. Bceban Kerja 3. Pengamatan Langsung di Unit
5. Work Sampling Saiparsial Lini B
Tahap 2
Pengumpulan Data
1. Pengumpulan Data Proses Bisnis
Unit Saiparsial i

2. Job Description Mesin Pemotongan

3. Beban Kerja setiap Operator Mesin
Pemotongan

4. P pulan Data Work Sampli

dan FTE

Pengolahan Data

1. Perancangan Proscs Bisnis
. Penerjemahan Proses Bisnis
menjadi Job Description

5]

3. Pengukuran Beban Kerja dengan |
perhitungan workload analysis dan
perhitungan FTE

Analisis Data
1. Analisis Data Pemetaan Proses Bisnis
2. Analisis Pekerjaan Operator Mesin
3. Analisis Hasil Penentuan Jumlah Tenaga Kerja
4. Analisis Hasil Pengumpulan dan Pengolahan Data Work

Sampling

5. Analisis Hasil Pengumpulan dan Pengolahan Data FTE

6. Analisis Perbandingan Hasil Workload Analysis dan
Rek lasi untuk Unit Saiparsial Lini B

Tahap 3 l{-

Penarikan Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Flowchart Penelitian

Sumber: Penelitian Penulis, 2023
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Adapun deskripsi dari flowchart penelitian diatas adalah sebagai berikut:
Mulai

Langkah awal memulai penelitian

Identifikasi Kondisi Eksisting di Unit Saiparsial Lini B

Pada tahap ini, penulis melakukan wawancara dengan para operator mesin
pemotongan dan para kepala unit untuk berkolaborasi dan mencari informasi
p.saat ini di unit Saiparsial Lini B. Setelah mengetahui kondisi

eksistingeedari wawancara. dengan /pihak terkait, selanjutnya penulis

melakukan wawancara=dengan pi ala seksi Saiparsial dan HCTS

bersama dengan perwakilan dari ke it Saiparsial Lini B. Pihak kepala
seksi memberikan penjelasan mengenaigjambaran umum dari proses bisnis di

unit Saiparsial Lini B serta kondisi gKsisting khususnya di bagian mesin

pemotongan.. pr—
Perumusan Masal
Setelah melakuk ent i i lis kemudian
perumuskan mas A : S is yang ada di unit
Salparsial Lini
ditBiteratur

Padatahapuini, penulis melakukan pe

USuran referensi dan teori yang dapat
mendukung ‘Penger;jaai tug: RvAf
buku referensi, jurnal, dan penelitian t

4 WANVG:kup buku ajar,
lan terdahulu, serta sumber-sumber lain
yang relevan.

an metode observasi yangiakan

Observasi

Pada tahap observasi, pe

digunakan. Setelah itu, penulis me Kan surv jdenganPak
Hotmen, selaku Kepala Unit Saiparsial*EmisBs,untuk memetakan proses
bisnis. Setelah proses bisnis diidentifikasi, penulis melakukan validasi
dengan Kepala Seksi Saiparsial & HCTS untuk memastikan kebenaran proses
bisnis yang telah diidentifikasi, serta memastikan bahwa tidak ada
penambahan atau pengurangan dalam proses tersebut. Selanjutnya, penulis
melakukan wawancara dan survei dengan kepala operator mesin pemotongan

untuk menentukan deskripsi pekerjaan para operator. Penulis juga melakukan
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pengamatan langsung untuk melihat bagaimana operator mesin pemotongan
menjalankan aktivitas pekerjaan mereka dan menghitung berapa lama
operator mesin bekerja atau berada dalam kondisi diam (idle).

Pengumpulan Data

Pada tahap pengumpulan data, penulis mengumpulkan data yang relevan,
termasuk proses bisnis, deskripsi pekerjaan, waktu penyelesaian tugas, dan

pukan, dari setiap deskripsi pekerjaan. Selain itu, penulis juga

me N.Ne

gamatan terhadap kegiatan yang dilakukan oleh operator dan
mengumpulkan data

melengkapi analisis.

Pengolahan Data

hasil survei menj

pekerja. Selanjutn

pengamatan yang i pengamatan dimulai

ibur, cuti, dan-ha

metode Westinghouse system. Selan) :
perhitingan ktuKdrAe & : P Nétiap deskripsi
a a

pekerjaan. PT dijumlahkan dan dibagi dengan jumlah jam kerja

efektif per harrSUmtuk kK sampling, penulis mengumpulkan data proporsi

value-added activityfdan non=value-added activity. Kemudian, dilakukan
perhitungan beban kerja iap bt dengan mempertimbangkaafpola
kesibukan, dengan bulan Juli sebagaigbaselinepe

Analisis Data
Setelah proses pengolahan data selesai, data tersebut akan dianalisis untuk
mendapatkan wawasan dan pemahaman yang lebih mendalam. Berdasarkan
analisis tersebut, penulis akan menyusun rekomendasi untuk unit Saiparsial
ke depan. Rekomendasi ini bertujuan untuk memberikan arahan dan saran
yang dapat meningkatkan kinerja dan efisiensi unit Saiparsial di masa

mendatang.
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9.  Penarikan Kesimpulan dan Saran
Pada tahap ini, dilakukan proses penarikan kesimpulan dan penyusunan

saran.

3.3 Jenis Data dan Sumber Data
3.3.1 Data Primer

D i ada penelitian ini diperoleh melalui observasi lapangan,

jek penelitian dan pengukuran waktu kerja secara

. Berikut ini adalah pengumulan
ata primer sebagai berikut:

A. Wawancara

ut ini hasil

arsial Lini B

epala Salpar3|al

No Pembicara Ha5|l Wawancara
1  Penulis 1 Bagaimana Bisnis Proses di unit Saiparsial?
Narasumber :  Bisnis proses yang dijalankan di unit saiparsial berhubungan

dengan unit kerja lain antara lain unit Khazanah Penyelesaian
(Khazai) yang memiliki tugas mengirim bahan baku atau modal
kerja berupa LKU lembar besar kepada unit kita untuk kemudian
dilakukan proses pemotongan menjadi ukuran kecil (bilyet) lalu
diproses kedalam mesin counting sekaligus mesin sortir untuk
diinspeksi kualitasnya serta dihitung dan dipacking. Setelah itu
kita akan kirim hasil sortir ke unit Khazanah Produk Akhir
(Khazprokhir) untuk dipacking kembali dan dikirim ke Bank I|

Indonesia
2 Penulis . Bagaimana sistem waktu dan jam kerja yang berlaku di unit
kerja Saiparsial?
Narasumber :  Kami menjalankan sistem Shift dengan format 3 Shift. Untuk

jam Kkerja setiap Shift bekerja selama 8 jam termasuk jam
istirahat selama 30 menit

3 Penulis . Ada berapa jumlah karyawan di unit Saiparsial

Narasumber :  Terdapat 45 orang karyawan yang terbagi kedalam 5 mesin
dengan format 3 Shift antara lain 27 orang ditempatkan di mesin
sortir. Terdapat 3 mesin sortir dengan masing-masing
dioperasikan oleh 3 orang dan 15 orang ditempatkan di mesin
potong. Termasuk kepala unit yang berjumlah 3 orang
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Sumber: Penelitian Penulis, 2023

Tabel 3.1 Hasil Wawancara dengan Kepala Unit Saiparsial (Lanjutan)

| No | Pembicara | Hasil Wawancara |
4 Penulis . Berapa target rata-rata operator mesin potong dalam
menyediakan potongan untuk mesin sortir?
Narasumber : Target operator mesin potong awalnya mengikuti kapasitas

produksi dari mesin sortir. Kapasitas produksi mesin sortir
dalam satu Shift dapat menghasilkan 20 pack. Dari acuan
tersebut maka operator mesin potong melakukan operasi
pemotongan sebanyak 20 pack ditambah 5 pack tambahan untuk
modal kerja awal di Shift selanjutnya. Sehingga operator mesin
potong diharuskan menyiapkan hasil potongan sebanyak 25
pack dalam satu Shift
5 Penulis . Apa kendala yang dihadapi oleh operator mesin potong?

Narasumber : Saat ini kendala yang dihadapi oleh operator mesin potong yaitu
pada proses pemotongan dengan pecahan tertentu dengan jenis
kertas yang memiliki benang pengaman yang keras. Hasil dari
potongan tersebut menjadi cekung kedalam sehingga hasil
potongan menjadi tidak rata. Sehingga barang produksi menjadi
unfit/reject/not good. Berdasarkan hal tersebut proses
pemotongan yang awalnya untuk memotong satu pack
diperlukan dua kali proses pemotongan menjadi tiga kali proses
pemotongan untuk menghasilkan potongan yang baik.

6  Penulis :  Berapa lama waktu proses pemotongan dalam 1 pack?

Narasumber : Waktu untuk proses pemotongan dalam 1 kali proses diperlukan
kurang lebih 2,5 menit. 1 pack dilakukan 2 Kkali proses
pemotongan. Sehingga waktu yang diperlukan untuk memotong
1 pack kurang lebih 5 menit.

T ARNGUKARAWANG

B. Observasi

Observasi mer atu metode yang digunakan untuk menemukan

fenomena alam dan jika responden yang diama dapat
menggunakan teknik observasi (Ahyar et al., 2020).

Pada penelitian ini dilakukan pengamatan pada Unit Saiparsial Lini B Perum
Peruri mulai dari penerimaan LKU lembar besar sampai proses pemotongan bilyet
dengan melihat permasalahan yang dialami oleh operator mesin potong di Unit
Saiparsial Lini B Perum Peruri. Berikut ini adalah hasil observasi yang dilakukan
penulis setelah melihat langsung kondisi di lapangan sebagai berikut:
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Tabel 3. 2 Hasil Observasi

No Hasil Observasi

1 Beban kerja bertambah karena terjadi pembagian pemotongan
menjadi 3 kali dalam 1 pack

Jumlah operator mesin polar 92 hanya terdiri dari 2 orang
Terdapat tenaga kerja yang belum menguasai mesin potong
Tidak semua operator mampu mengganti pisau potong

Tidak seimbangnya jumlah operator sehingga terjadi beban
kerja berlebih untuk operator mesin polar 92

Sumber: PenelitianRenulis, 2023

gl blwlnN

Data Sekunder
Data sekunder dalam penelitian adafah data yang dikumpulkan secara tidak
langsung untuk mendukung jalannya penelitign. Informasi ini diperoleh dari studi

kepustakaan seperti buku, jurnal, dan artikel yang relevan dengan penelitian yang

edang dilakukan. Selai #l analisis dan
erpretasi dari data pr lalu. Dalam
'-. itian ini, penulis : - lah hari kerja,
pekerjaan, waktu i seb ontoh data sekunder

oleh. Beri ' ebera . yang-dipere ait dengan
data SE

Studi lite usun kerangka

pemikiran yang jelasteari an masalah yang diteliti. Literatur yang diambil

berkaitan dengan beba ja meneakup perhitungan indeks beban kerja hingga

menentukan jumlah karyawaniyang optimal, _berdasarkan teori para ahligSerta

Al bil asilkan

O

penyelesaian masalah menggunaka ode yane
pemecahan masalah yang optimal.

B. Data Hasil Observasi
Informasi data didapatkan langsung berdasarkan data kalender perusahaan,
berikut merupakan hasil observasi yang dilakukan oleh peneliti sebagai berikut:
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Tabel 3. 3 Jumlah Hari Kerja dan Libur Tahun 2023

Perhitungan Jumlah
Jumlah hari menurut kalender 365 Hari
Jumlah hari sabtu minggu dalam 105 Hari
1 tahun
Jumlah hari Iipur dalam 1 tahun 10 Hari
(tanpa sabtu minggu)
Jumlah cuti dalam 1 tahun 12 Hari
Hari Libur dan cuti 127 Hari
Hari Kerja Efektif 238 Hari

2 Pe PeruriM

Tabel diatas merupakamjumlah harikerjagan hari libur pada tahun 2023 serta

perhitungan hari kerja efektif pada Perum*Pertiri tahun 2023. Selain dari jumlah
hari kerja diatas peneliti mendapatkan data bepupa jumlah jam kerja efektif, sebagai

berikut:

Perhitungan Jumlah
Jumlah jam kerja formal 1 minggu 2250 menit
Allowance 10% 225 menit
Jam kerja efektif 1 minggu 2025 menit
Jam kerja efektif 1 hari 405 menit

S

er, Pe

3.4 Populas Sam

=N KARAWANG

Sugiyono p_populasi adalah suatu daerah generalisasi yang terdiri
dari objek atau subjekWyangtmemiliki kualitas dan karakteristik tertentu yang
ditentukan oleh peneliti U me jari dan kemudian menarik kesimpulan
(Ahyar et al.,, 2020). Berdasarkan de dari populasi di atas_gpeneliti
menggunakan jumlah populasi terhadap @pésator mesinpe gan L aiparsial

sebanyak 15 orang.

3.4.2 Sampel

Sugiyono menjelaskan sampel merupakan bagian dari jumlah dan sifat yang
dimiliki oleh populasi. Sampel yang diambil dari populasi harus benar-benar
representatif mewakili) (Ahyar et al., 2020). Dalam menentukan sampel dalam

penelitian ini, peneliti menggunakan sampling jenuh (sensus).
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Sugiyono menjelaskan bahwa sampling jenuh adalah metode penentuan
sampel dimana semua anggota populasi digunakan sebagai sampel. (Ahyar et al.,
2020). Dalam kata lain, sampling jenuh juga dikenal sebagai sensus, dimana
keseluruhan anggota populasi dijadikan sebagai sampel. Berdasarkan pupulasi yang
didapatkan berjumlah 15 orang maka sampel dalam penelitian ini yaitu 15 orang
operator mesin pemotongan di unit Saiparsial Lini B.

Analisis Data dan Pémbahasan

Analisis data beriSimengenai pe ata yang akan digunakan untuk

enentukan kesimpulan dari permasal ang akan diteliti, peneliti akan
menggambarkan langkah-langkah menggunakan metode workload analysis dengan

pendekatan Full Time Equivalent (FTE) sebagai berikut:

5.1 Pengumpulan Da;

Pengumpulan data puti , jumlah hari

per minggu, jumla libu raga aktu proses produksi

gapatkan di Unit alui pengamatan dan

3.5.2 Pengo

Pengolaha

w«KARAWANG

akukan berdasarkan data yang dikumpulkan dari unit
Saiparsial Lini B i. Berikut merupakan langkah-langkah yang

digunakan untuk mengola penelitian ini:

1. Menentukan Waktu Siklus

Tahap ini merupakan tahapan peneliti dala mpulkan datawaktt kerja
setiap operator dengan pengamatan langsung selama proses pemotongan LKU.
Berikut ini merupakan persamaan dalam menentukan waktu siklus adalah sebagai
berikut:

a. Mencari waktu siklus:

Ws = IXi/N (3.1)
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b.  Menghitung standar deviasi:
oo |POi- x)? (3.2)
B N-1

Tahap ini menggunakan peta kendali X dan R yang berfungsi untuk

2. Uji Kecukupan Data

hedata sudah berada dalam batas kendali atau diluar batas

N = (3.3)

Uji Keseragaman
Tahap ini berfung
éndali Bawah (BKB).

A) dan Batas
meentukan BKA dan

alah sebagai beri

(3.4)
BKB = 20 (3.5)
Setelah mene an B AK#RA‘WANGI dalam bentuk

grafik dengan t L u menentukan data telah seragam atau tidak.

4.  Menentukan WaktusNo

Tahap ini dilakukan “perhitunga ptuk mencari waktu normal gyang
merupakan panjangnya siklus denga mpertimbang faktor
penyesuaian. Digunakan metode Westing ntuk menentukangifaktor
penyesuaiannya. Berikut merupakan tahapan dalam yaktu normal

adalah sebagai berikut:
Wn=WsxP (3.6)
Dengan:

Wn : Waktu Normal
Ws : Waktu Siklus
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P : Faktor penyesuaian

5. Menentukan Waktu Baku

Waktu baku digunakan untuk menyelesaikan pekerjaan yang dijalankan
dalam sistem kerja terbaik. Pada tahap ini dilakukan perhitungan dalam
menenetukan waktu baku dengan persamaan sebagai berikut:

Wbh=Wn-+t 3.7)

h : Waktu baku

n : Waktu normal

: kelonggaran

Perhitungan Full Fime Equivalent(

Analisis beban ke : gto¢ kan dengan

ah-langkah sebaga

a. " Hari ke
- MM HSARAWANG
c. Pendidikan dansgel atifar

d. Hari libu iona
e. Ketidakhadirar

Waktu kerja efektif = a-

+d+6
3)  Menyusun standar kelonggata

Standar kelonggaran ditentukan berdase elonggaran-kelongga ang
terdiri dari: tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja, gere a, kelelahan
mata, kondisi suhu tempat kerja, keadaan atmosfer, keadaan lingkungan, serta
kelonggaran kebutuhan pribadi merupakan faktor yang digunakan dalam
menentukan nilai kelonggaran.

4)  Menetapkan beban kerja dengan mencari nilai indeks FTE.

5)  Menghitung kebutuhan tenaga kerja ideal per unit kerja.
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Untuk menghitung nilai FTE suatu proses kerja diperlukan nilai total hours
sebagai acuan perhitungan FTE. Adapun persamaan untuk menentukan total hours

adalah sebagai berikut:

Frequency x process time x working days current years (3.8)
3600

Total Hours =

Setelah didapatkan nilai total hours kemudian dilakukan perhitungan nilai

FTE dengan persamaan sebagai berikut:

_ Total hours
~ effectivel hours (3.9

3.5.3 Analisa

Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap data yang telah diolah. Analisa

yang dilakukan merupakan analisa terhadapgbeban kerja operator mesin potong di

uhan-eperater.mesin potong.

nit Saiparsial Lini B Perum; Peruri-dan jumldh
4 Kesimpulan dan

eSimpulan dan saran m pa

ada an yang ingin di pe

KARAWANG

elitian yang merujuk

a penelitian ini akan

g optimal




