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1.1 Latar Belakang

Menurut Martono (2019) produktivitas adalah rasio antara besaran volume
output terhadap besaran input yang digunakan. Salah satu kriteria pekerja yang
produktif adalah pekerja yang dapat menyelesaikan pekerjaannya dengan optimal.
Perusahaan yang melakukan produksi harus selalu berusaha memanfaatkan sumber
daya manusia yang ada dengan sebaik-baiknya.. Karyawan produksi sebagai
komponen penting di dalam kegiatan produksi juga harus sesuai dengan skill,
pengetahuan dan pengalaman yang dimiliki sehingga saat pengoperasian mesin,
pekerjaan dapat berjalan dengan lancar.

Sumber daya manusia adalah aset perusahaan yang sangat berpengaruh pada
Kinerja perusahaan secara keseluruhan. Pengelolaan sumber daya manusia di
lingkungan perusahaan harus optimal. Di dalam suatu perusahaan, mesin adalah salah
satu komponen yang memiliki peran cukup besar di dalam keberhasilan perusahaan
dalam menghasilkan produksi, baik dalam hal kualitas, kuantitas maupun
kontinuitasnya. Sistem Man and Machine adalah sebuah kombinasi yang melibatkan
banyak manusia dengan satu atau beberapa mesin yang saling berinteraksi untuk
menghasilkan output berdasarkan input yang diperoleh (Maryana, S., 2015).

PT. Supra Alumunium Industri (SAI) adalah perusahaan yang bergerak di
bidang Alumunium Rolling Mill yang berada di Pasuruan, Jawa Timur. Perusahaan ini
besar dan berkembang sejak tahun 1997, perusahaan ini merupakan salah satu dari
lima perusahaan besar di Indonesia yang bergerak di bidang rolling mill aluminium.
Hasil kualitas aluminium foil terbaik dari perusahaan ini tercipta karena kerjasama
yang baik dari manajemen produksi dan personil yang terampil. Bermacam-macam
produk aluminium foil dari perusahaan ini diproduksi dengan ketebalan dan lebar yang
bervariasi berdasarkan Standard Sertifikasi 1ISO 9001-2008.

PT. Supra Aluminium Industri memiliki kendala yang cukup berat, yaitu tidak
terpenuhinya atau keterlambatan dalam berproduksi untuk memenuhi permintaan
konsumen akan produk dari perusahaan tersebut, terutama untuk produk aluminium
foil yang berukuran 0,006x1015x18000 mm. Produk aluminium foil dengan ukuran

0,006mm membutuhkan pekerja yang sangat teliti dan hati-hati agar scrap yang



dihasilkan tidak terlalu banyak yang membuat hasil produksi tidak mencapai target,
sehingga konsumen pun beralih untuk memilih membeli produk dari perusahaan lain.
Hal Ini sampai saat ini masih belum bisa diatasi oleh perusahaan, kesulitan perbaikan
yang harus dilakukan adalah hambatan bagi perusahaan untuk mencapai tujuan
produksi. Maka dari itu, peneliti disini melakukan penelitian untuk memperbaiki
masalah tersebut.

PT. Supra Aluminium Industri adalah perusahaan yang dapat diandalkan
sejumlah perusahaan di bidang kemasan makanan. Perusahaan ini menghasilkan
produk berupa aluminium foil dengan beragam ukuran ketebalan, panjang, dan lebar
yang berbeda-beda sesuai permintaan dari konsumen. Kendala yang terbesar bagi
perusahaan ini adalah kurang terpenuhinya permintaan konsumen akan produknya,
dimana perusahaan ternyata hanya mampu memproduksi 7,7 ton FR (Finish Roll)/hari
dengan standar jam kerja 8 jam pada kondisi kapasitas mesin sebesar 0,6 ton/jam pada
mesin loewy I, 0,6 ton/jam pada mesin doubler dan 0,6 ton/jam pada mesin loewy Il .
Idealnya perusahaan dalam 1 shift produksi dapat menghasilkan alumunium sebanyak
4,8 ton FR (Finish Roll) jadi jika ditotal selama 1 hari kerja, perusahaan harusnya

bisa menghasilkan 14,4 ton Finish Roll.
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Gambar 1.1 Skema Mesin Produksi FR (Finish Roll)
PT. Supra Aluminium Industri
Sumber : hasil observasi di PT. Supra Aluminium Industri



Berikut adalah data Planning Production PT. Supra Aluminium Industri.
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Gambar 1.2 Flowchart Program Planning Production
Sumber : hasil observasi di PT. Supra Aluminium Industri

Pada Gambar 1.2 diketahui bahwa hasil produksi untuk 1 hari dengan uraian
24 jam dibagi 3 shift menghasilkan 7,7 ton, dan hasil produksi tidak dapat mencapai
target, yang mana target produksi adalah 11,7 ton. Dari gambar diatas dapat diketahui
bahwa ada waktu kerja yang kurang efisien antara manusia dengan mesin yang
dampaknya menyebabkan kurang lancarnya sektor produksi.

Untuk dapat memperbaiki sistem produksi perusahaan agar bisa memenuhi
kapasitas permintaan konsumennya, maka penelitian mengenai perbaikan metode kerja
pada karyawan perlu dilakukan, di mana perusahaan akan diteliti lalu diperbaiki
beberapa metode kerja karyawannya agar tidak terjadi kekurangan produksi sehingga
diharapkan mesin dan manusia nantinya akan bisa bekerja dengan lebih produktif, dan
akan dapat meningkatkan kapasitas produksi.

Masalah penelitian terletak pada kebutuhan untuk menyelesaikan kebutuhan
produk atas permintaan konsumen yang diproduksi oleh perusahaan. Dalam hal ini,
ada keterbatasan dan asumsi yang dicapai ketika batas pencarian meliputi: Data Data
hanya dilakukan ke dalam layanan produksi terkait dengan waktu manusia dengan
mesin dalam proses produksi di PT. Supra Aluminium Industri. Metode yang
digunakan peneliti dalam penelitian ini adalah metode Perbaikan Kinerja Melalui

metode Man and Machine Chart Untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi.



1.2

1.3

1.4

1.5

Diasumsikan bahwa kegiatan yang dilakukan selama penelitian dapat berjalan dengan
lancar, keadaan perusahaan tidak berubah selama penelitian, dan proses produksi
berjalan seperti biasa. Oleh karena itu, peneliti mengambil judul penelitian “Perbaikan

Kinerja Melalui Metode Man and Machine Chart di PT Supra Aluminium Industri.

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang disajikan, maka rumusan masalah dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
"Bagaimana memilih metode kerja yang baik agar perusahaan dapat memenubhi

permintaan?".

Tujuan Penelitian
Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mengidentifikasi masalah pencapaian pada target produksi.
2. Menentukan metode kerja agar hasil produksi perusahaan dapat memenuhi

permintaan.

Batasan Penelitian

Agar pembahasan tidak menyimpang dari topik yang saya diambil maka dapat
ditentukan batasan masalah dari penelitian ini hanya dilakukan pada bagian produksi
FR (Finish Roll).
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Gambar 1.3 Kerangka Berpikir



1.6 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian ini sebagai berikut:

1. Bagi Perusahaan
Penelitian ini diharapkan dapat meningkatkan kinerja yang lebih baik pada
Manusia dan Mesin agar kapasitas produksi dapat ditingkatkan.

2. Bagi Kampus dan Instansi
Penelitian ini diharapkan bisa menambah referensi dan ilmu pengetahuan, serta
dapat dijadikan kajian untuk penelitian selanjutnya.

3. Bagi Peneliti
Untuk mengaplikasikan ilmu yang sudah diperoleh selama perkuliahan, khususnya

untuk materi Man and machine chart



