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3

sepeda anak mulai dari pembentukan pipa hingga pemasangan komponen

pendukung. Pipa-pipa sepeda tersebut melalui beberapa proses produksi mulai dari

pemotongan pipa, penekukan pipa, pengelasan pipa, pencucian pipa, pelapisan

pipa, pengecetan pipa, kemudian pemasangan komponen pendukung pada pipa.

Berdasarkan tujuan dibangunnya pabrik cabang, Peningkatan jumlah pesanan ini

menjadi peluang bagi perusahaan untuk memperluas produknya di pasar yang lebih

luas, tetapi hal tersebut juga akan menyebabkan adanya peningkatan beban kerja

bagi karyawan.

Berdasarkan hasil wawancara awal kepada kepala bagian departemen cat

dan final assembly diketahui jumlah pre-order produksi yang harus dipenuhi setiap

bulanya puida tahun 2024LIANAGEL
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Gambar 1. Total Pre-Order Produksi 2024

(Sumber: Pabrik pembuatan sepeda anak, 2024)

Pada Gambar 1 menunjukkan total pre-order pada tahun 2024 memiliki

jumlah yang fluktuatif setiap bulannya, terlihat dari Bulan Mei pre-order produksi

memiliki jumlah yang melebihi kapasitas produksi dalam departemen cat dan final

assembly yaitu sebesar 20000 set setiap bulannya.
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bervariasi antara 5 hingga 8 tahun, dengan beberapa karyawan memiliki

pengalaman lebih lama. Departemen Cat didominasi oleh karyawan dengan masa

kerja 5 hingga 6 tahun, sedangkan di Final Assembly terdapat lebih banyak variasi

pengalaman. Hanya satu karyawan perempuan yang bekerja di Final Assembly

selama 6 tahun. Kemudian terdapat elemen pekerjaan pada departemen Cat dan

Final Assembly.

4.1.1 Elemen Pekerjaan

Berikut merupakan Elemen pekerjaan pada penelitian ini terdapat dua

departemen yaitu Departemen Cat dan Departemen Final Assembly:

Tabel 6. Elemen Pekerjaan Departemen Cat
No Kegiatan

1
Preparasi mesin cat

powder

2

3

Pengambilan

keranjang

Sortir komponen

4 Pemasangan

gantungan

5
Penggantungan

komponen

Pengecetan manual6

7 Inspeksi

Pengambilan
8

Uraian Kegiatan

1. Mengambil plastik powder warna yang dibutuhkan

2. Mengambil selang pada mesin CNC Spray

3. Mengisi ulang powder dalam CNC Spray

1. Membuka pintu elevator

2. Mengambil keranjang dari elevator

3. Mendorong keranjang ke WIP yard

1. Menyusun keranjang kecil untuk tiap komponen

2. Mengelompokkan komponen ke keranjang kecil sesuai
tipe

1. Memilih tipe gantungan sesuai komponen

2. Memasang gantungan cat ke conveyor

3. Mengencangkan gantungan cat pada conveyor

1. Mengambil komponen dari keranjang kecil yang telah
disortir

2. Memasangkan komponen di gantungan komponen cat

1. Mengecat komponen yang bergerak pada conveyor
dengan spray manual

1. Memeriksa hasil cat komponen yan telah melewati oven

1. Mengambil komponen hasil cat pada gantungan
conveyor

komponen 2. Meletakkan komponen hasil cat pada keranjang sesuai

dengan tipе
(Sumber: Perusahaan Sepeda Anak, 2025)

Proses pengecatan komponen diawali dengan preparasi mesin cat powder.

Selanjutnya, keranjang komponen diambil dari elevator dan dipindahkan ke WIР

yard. Komponen kemudian disortir dan dikelompokkan ke dalam keranjang kecil

sesuai tipe masing-masing. Setelah itu, dipilih dan dipasang gantungan yang sesuai

ke konveyor, dilanjutkan dengan proses penggantungan komponen ke gantungan
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4.1.5 Рeta Aliran Produksi

Peta aliran produksi merupakan langkah detail setiap proses kegiatan, pada

departemen cat digunakan flow proces chart dan pada departemen final assembly

digunakan Assembly Chart.

PETA ALIRAN PROSES

RINGKASAN Departemen Cat

SE KA RANG USULAN BEDA
KEGIATAN

Jumlah Jumlah Jumlah
Nomor :01Ο

7

Orang Bahan

1

Sekarang Usulan

2

Dipetakan Oleh : Muhamad Rifki Depkan

D 1

URAIAN KEGIATAN

Tanggal Dipetakan: 4 Maret 2022

LAMBANG

Jarak Jumlah
Waktu

(detik)
(m)

1. Preparasi mesin cat powder

2. Mengambil keranjang komponen dari lift

3. Mengeluarkan dan mengelompokkan

komponen dari keranjang

4. Memasang gantungan cat ke conveyor

1 630,93

15 1 33,39

1 318,83

1 10,48

5. Memasang komponen di gantungan 1 21,42

6. Komponen bergerak pada conveyor ke

proses pengecatan
1 360

7. Pengecatan secara manual mesin spray 1 12,01

8. Pengecatan otomatis mesin CNC 1 30

9. Proses oven komponen 1 1200

10. Memeriksa hasil cat dari hasil oven 1 12,03

11. Mengambil dan mengelompokan

komponen hasil cat ke keranjang

12. Meletakan keranjang hasil cat ke

departemen final assembly

Gambar 12. FPC Departemen Cat

(Sumber: Data Pengamatan, 2025)
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diterima secara umum seimbang dengan kapasitas kerja yang tersedia, meskipun

beberapa nilai mendekati ambang batas overload. Selain itu, terdapat beberapа

karyawan yang mengalami beban kerja berlebih (overload), seperti yang dialami

oleh karyawan 6 di Departemen Cat (KC06) dan karyawan 8 di Departemen Final

Assembly (KFA08). Pada KC06, karyawan tersebut bertanggung jawab atas proses

preparasi mesin cat powder, yaitu pekerjaan yang membutuhkan keahlian teknis

khusus dalam pengaturan mesin serta penyesuaian komposisi bahan. Karena hanya

sedikit karyawan yang memiliki kemampuan tersebut, maka pekerjaan ini tidak

dapat dibagi secara fleksibel kepada operator lain, sehingga seluruh beban tanggung

jawab cenderung terpusat pada individu tertentu. Sementara itu, pada KFA08,

overload terjadi karena karyawan tersebut harus mengerjakan proses pemasangan

stiker bagian belakang produk, yang sebenarnya merupakan pekerjaan tambahan

yang bisa dilakukan secara bersamaan oleh karyawan lain. Namun, karena adanya

ketidakefisienan dalam pengaturan tugas dan kurangnya koordinasi antar anggota

tim, pekerjaan ini akhirnya hanya dibebankan pada satu orang. Situasi seperti ini

berpotensi menurunkan produktivitas karyawan yang mengalami overload,

meningkatkan risiko kelelahan, serta berdampak pada ketidakseimbangan beban

kerja dalam tim secara keseluruhan. Serta Terdapat beberapa karyawan yang

mengalami kondisi kekurangan beban kerja (underload), seperti yang terjadi pada

karyawan 1 di Departemen Cat (KC01) dan karyawan 11 di Departemen Final

Assembly (KFA11). Pada KC01, setelah menyelesaikan tugas menyortir komponen,

karyawan tersebut harus menunggu kedatangan keranjang komponen berikutnya

untuk melanjutkan pekerjaannya. Proses menunggu ini cukup memakan waktu dan

tidak disertai dengan pekerjaan tambahan yang bisa dilakukan sembari menunggu,

sehingga menciptakan waktu menganggur (idle time) yang cukup tinggi.

Kurangnya sinkronisasi antara ritme kerja dan aliran material menyebabkan

produktivitas karyawan menjadi rendah meskipun ia telah menyelesaikan tugas

utama dengan cepat. Sementara itu, pada KFA11, pekerjaan yang dilakukan terbatas

hanya pada pemasangan stiker di bagian depan produk. Tugas ini bersifat ringan,

repetitif, dan membutuhkan waktu yang relatif singkat tanpa disertai tanggung

jawab kerja tambahan. Akibatnya, beban kerja yang diterima jauh lebih rendah
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