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Abstrak 

Metode perbaikan kerja Man and Machine Chart merupakan salah satu metode 

perbaikan kerja yang dapat di aplikasikan di perusahaan kaitannya dengan 

keseimbangan kerja antara operator dan mesin. Tujuan  analisa usulan metode kerja 

menggunakan Man and Machine Chart pada PT. Sutanto Arifchandra Elektronik  adalah 

untuk  meningkatkan jumlah produksi, mengurangi waktu proses dan waktu 

menganggur. Perbaikan metode kerja di PT. Sutanto Arifchandra Elektronik 

dilakukan dengan memperbaiki tata cara kerja  yaitu mengusulkan untuk membuat 

tempat pay off (tempat barang jadi) menjadi 2 sehingga pay off  kabel NYA 

mempunyai pay off sendiri (tidak dicampur dengan kabel lain) dan pay off di dekatkan 

dengan mesin rolling agar operator rolling tidak menungu terlalu lama sehingga dapat 

meminimasi waktu kerja atau waktu menganggur. Hasil analisa  metode usulan   man 

and machine chart diperoleh  penurunan waktu menganggur sebesar 38,89 %.  Metode 

awal menghasilkan waktu produksi 575,55 menit dengan hasil produksi 279 unit, 

sedangkan metode usulan menghasilkan waktu produksi 544,85  menit dengan 

menghasilkan lebih banyak produksi 297 unit, sehingga terjadi efesiensi penurunan 

waktu sebesar 5,33 % dan peningkatan jumlah produksi sebesar 6,45%.  

 

Kata Kunci : Metode kerja, Tata Cara Kerja, Man And Machine Chat 

 

1. PENDAHULUAN 

PT. Sutanto ArifChandra Elektronik (PT SAE) mengawali usahanya tahun 1990 di 

Sokaraja, Banyumas, Indonesia. PT SAE mulai memperlihatkan keunggulan dalam 

teknologi kabel audio-video melalui riset, produksi dan pengembangan produk. Kini, 

PT SAE telah tumbuh menjadi produsen kabel audio-video terbesar di Indonesia yang 

berkosentrasi pada kabel coaxial, terdiri dari seri, RG, 3C dan 5C. Prestasi terbaru 

yang dicapai PT SAE adalah penganugrahan sertifikasi ISO 9001 dan pengakuan URS 

terhadap sistem kualitas yang diterapkan oleh PT SAE (PT. Sutanto Arifchandra 

Elektronik, 2015). 

PT Sutanto Arifchandra Elektronik pada bagian proses produksi mengalami 

kendala dimana jarak mesin rolling dengan pay off menempuh jarak yang jauh 

menyebabkan kerja  operator rolling  menunggu (delay) terlalu lama hal ini 

mengakibatkan menurunnya jumlah produksi dan mengakibatkan kerja manusia 

mesin tidak optimal. Perancangan analisis kerja terhadap manusia mesin merupakan 

salah satu hal yang penting demi kelancaran kegiatan suatu industri. Ergonomi 

merupakan suatu ilmu yang dapat memperbaiki cara kerja yang dilakukan oleh setiap 

manusia untuk mendapatkan hasil yang terbaik maka diperlukan alat bantu untuk 

memperbaiki urutan kerja agar kegiatan kerja menjadi sistematis dan jelas. Salah satu 
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alat bantu untuk memperbaiki sistem kerja yaitu dengan menggunakan peta-peta kerja 

(Meutia & Maryana, 2015).  

Tujuan dari analisa ini adalah untuk  memperbaiki metode kerja  perusahaan agar 

mampu meningkatkan jumlah produksi, mengurangi waktu proses dan waktu 

menganggur. Metode perbaikan kerja Man and Machine Chart merupakan salah satu 

metode perbaikan kerja yang dapat di aplikasikan di perusahaan kaitannya dengan 

keseimbangan kerja antara operator dan mesin, dalam metode perbaikan ini akan 

diperbaiki metode kerja yang menimbulkan adanya kerja menganggur baik operator 

maupun mesin, sehingga akan diperoleh perbaikan metode kerja yang seimbang 

antara operator dan mesin yang tentunya akan berefek pada kapasitas hasil produksi 

di perusahaan (Lumbantobing et al., 2018). 

 

Definisi Peta Kerja 

Peta kerja ( Peta Proses – process chart ) merupaka alat komunikasi yang sistematis 

dan logis guna menganalisa proses kerja dari tahap awal sampai akhir Peta-peta kerja 

merupakan salah satu alat yang sistematis dan jelas untuk berkomunikasi secara luas 

dan melalui peta-peta kerja ini bisa mendapatkan informasi-informasi yang diperlukan 

untuk memperbaiki suatu metoda kerja. Contoh informasi-informasi yang diperlukan 

antara lain jumlah benda kerja yang harus dibuat, waktu operasi mesin, kapasitas 

mesin, bahan bahan khusus yang harus disediakan, alat-alat khusus yang harus 

disediakan, dan sebagainya  (Purwandhito & Wp, 2015). 

a. Peta Pekerja dan Mesin 

Peta Pekerja dan mesin merupakan suatu grafik yang menggambarkan 

koordinasi antar waktu bekerja dan waktu menganggur dari kombinasi anatara 

pekerja dan mesin. Peta ini juga merupakan alat yang digunakan untuk mengurangi 

waktu menganggur. Kegunaannya yaitu: mengetahui hubungan yang jelas antara 

waktu kerja operator dan waktu operasi mesin yang digunakan, dapat meningkatkan 

efektivitas penggunaan dan perbaikan keseimbangan kerja (Sariani & Meizul Zuki 

dan Yusril Dany, 2012). 

2. METODE 

Penelitian ini adalah penelitian observasional di PT. Sutanto Arifchandra Elektronik. 

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini yaitu merekam aktivitas operator 

mesin rolling dengan video atau foto. Metode perbaikan kerja Man and Machine Chart 

merupakan salah satu metode perbaikan kerja yang dapat di aplikasikan di perusahaan 

kaitannya dengan keseimbangan kerja antara operator dan masin. Dalam metode 

perbaikan ini akan diperbaiki metode kerja yang menimbulkan adanya kerja 

menganggur baik operator maupun mesin. Sehingga akan diperoleh perbaikan metode 

kerja yang seimbang antara operator dan mesin yang tentunya akan berefek pada 

kapasitas hasil produksi di perusahaan.  

3. HASIL DAN PEMBAHASAN  

Proses Pembuata Kabel NYA 1,5mm  

Pertama – tama bahan baku CU (tembaga) di siapkan terlebih dahulu dalam sebuah 

tempat yang di sebut dengan take up , setelah itu bahan baku CU (tembaga) di kaitkan 

dengan roda-roda pull tension yang berfungsi agar pada saat diproses cu/tembaga 

dalam keadaan lurus / center , kemudian proses berikutnya yakni proses 
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penyelubungan pertama pda CU yang sudah dipanaskan pada mesin extruder dari 

bentuk butiran menjadi sebuah kabel namun masih setengah jadi yang kemudian di 

lanjutkan kembali pada proses extruder sehingga menjadi sebuah kabel yang di 

inginkan / yang dimaksud sesuai pemesanan (planning order) , kabel yang sudah 

keluar dari proses extruder di dinginkan melalui pipa air pendingin lalu di keringkan 

menggunakan blower sebelum masuk pada tahap penandaan/pelebelan kabel (proses 

printing) , setelah kabel yang sudah di printing di dinginkan kembali pada pipa/bak 

air pendingin lalau kabel yang sudah di dinginkan itu akan masuk kea lat uji tegangan 

(mengecek kebocoran kabel) yang di sebut sprak tester sebelum ke pay off (barang 

jadi) yakni dimana mesin ini bekerja sebagai tempat kabel sedang on proses (sedang 

di produksi) ,setelah itu kabel di bawa ke mesin rolling untuk di meter berapa meter 

yang di inginkan pemesan setelah kabel dari mesin rolling kabel di cek qualitasnya 

(quality control) yang di cek itu diameter kabel, ketebalan isolasi , kuat Tarik dan 

pemuluran pvc(komponen),tahan penghantar ,kehalusan kabel lapisan luar (printing). 

Penggambaran Man and machine chart mesin rolling 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Penggambaran Man and machine chart Mesin Rolling 
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Penggambaran Peta Man and Machine Chart Awal 

 

Gambar 3. Peta Man and Machine Chart Mesin Rolling Awal 

 

 

PETA PEKERJA DAN MESIN

PEKERJAAN : PROSES PRODUKSI KABEL NYA 

NAMA MESIN : MESIN ROLLING

SEKARANG : AWAL
DIPETAKAN OLEH : BUNGA RA

TANGGAL 3 JULI 2020
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Keterangan : 

 

  

 

 

 

 
 

Menghitung total waktu awal 

Waktu kerja efesien  dari perusahaan ditetapkan untuk membuat 1 bobin kebel NYA 

membutuhkan waktu 540 menit  (9 jam x  60menit)  dengan waktu standar   575,55  

menit  perbobin,  maka dalam 1 hari hasil pembuatan kabel NYA ukuran 50 meter 

adalah 540 : 575,55  = 0,93 bobin, maka 0,93 bobin x 15.000  meter = 13.950  meter, 

sehingga dalam sehari maka produksi kabel nya ukuran 50 meter adalah 13.950  : 50 

= 279 (kabel ukuran 50 meter). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Digunakan untuk menyatakan pekerja atau 

mesin yang sedang mengangur / salah satu 

sedang menunggu yang lain 

Digunakan untuk pekerja yang 

sedang pekerja dengan mesin dan 

pekerja lainya  

Menunjukan pekerja yang 

sedang bekerja dengan mesin 

ditinjau dari pihak mesin , 

mesin tersebut bekerja dengan 

operator (manual) 
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Membuat Man and Machine Chart Usulan  

 

 
Gambar 4.  Peta Man and Machine Usulan 

 

Waktu kerja efesien  dari perusahaan ditetapkan untuk membuat 1 bobin kebel NYA 

membutuhkan waktu 540 menit  (9 jam x  60menit)  dengan waktu standar 544,85 

menit  perbobin, maka dalam 1 hari hasil pembuatan kabel NYA ukuran 50 meter 

PETA PEKERJA DAN MESIN

PEKERJAAN : PROSES PRODUKSI KABEL NYA 

NAMA MESIN : MESIN ROLLING

SEKARANG : AWAL
DIPETAKAN OLEH : BUNGA RA

TANGGAL 3 JULI 2020
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adalah 540  : 544,85  = 0,99  bobin, maka 0,99 bobin x 15.000  meter = 14.850   dalam 

sehari maka produksi kabel nya ukuran 50 meter adalah 14.850  : 50 = 297  (kabel 

ukuran 50 meter) . 

 

Analisa Perbandingan Perhitungan dan Usulan 

 

Table 1. Analisa Perbandingan Perhitungan dan Usulan 

 
No Metode Jumlah total 

produksi  

(unit) 

Man and machine 

chat  

(menit) 

Efesiensi 

(%) waktu dan peningkatan 

jumlah produksi (%) 

 

1 

 

Awal  

 

279 

 

575,55 

Efesien Waktu =5,33% 

 

Peningkatan jumlah produksi= 

6,45 % 

 

 

2 

 

Usulan  

 

297 

 

544,85 

 

 

Gambar 5. Grafik Analisa Perbandingan Mesin Rolling Awalan dan Usulan 

Gambar 5 di atas, menunjukan bahwa metode awal menghasilkan waktu 575,55 menit 

dengan hasil produksi 279 unit, sedangkan metode usulan menunjukan waktu 544,85  

menit dengan menghasilkan lebih banyak produksi 297 unit, sehingga terjadi efesiensi 

penurunan waktu sebesar 5,33 % dan peningkatan jumlah produksi sebesar 6,45%. 

4. KESIMPULAN  

Perbaikan metode kerja di PT. Sutanto Arifchandra Elektronik dilakukan dengan 

memperbaiki tata cara kerja  yaitu mengusulkan untuk membuat tempat pay off 



Prosiding Seminar Teknik Industri 

“Sistem Pemasaran Produk Home Industri diEra Digital”  

ISBN : 978-623-7619-17-8 

Program studi Teknik Industri Universitas Pancasakti Tegal, 15 Oktober 2020 69 

 

SNaTIPs 

2020 

 

(tempat barang jadi) menjadi 2 sehingga pay off  kabel NYA mempunyai pay off 

sendiri tidak  dicampur dengan kabel lain dan pay off di dekatkan dengan mesin 

rolling agar operator rolling tidak menungu terlalu lama sehingga dapat meminimasi 

waktu kerja atau waktu menganggur. Usulan metode kerja  man and machine chart   

yang diterapkan di PT. Sutanto Arifchandra Elektronik  menghilangkan pekerjaan 

yang tidak produktif seperti waktu menggangur sehingga  bisa meningkatkan  jumlah 

produksi. Hasil analisa  metode usulan   man and machine chart diperoleh  penurunan 

waktu menganggur sebesar 38,89 %.  Metode awal menghasilkan waktu produksi 

575,55 menit dengan hasil produksi 279 unit, sedangkan metode usulan menghasilkan 

waktu produksi 544,85  menit dengan menghasilkan lebih banyak produksi 297 unit, 

sehingga terjadi efesiensi penurunan waktu sebesar 5,33 % dan peningkatan jumlah 

produksi sebesar 6,45%.  
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