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INTISARI

CV. Dino Holzen Abadi merupakan industri yang memproduksi barecore. Saat ini
proses produksi sering mengalami downtime akibat mesin produksi tidak
berfungsi baik. Penyebab terhambatnya proses produksi karena divisi perawatan
belum bekerja dengan maksimal karena belum adanya penjelasan tentang tugas
dan tanggung jawab untuk melakukan perawatan dengan jelas sehingga sering
tidak di kerjakan, dan kegiatan perawatan pencegahan tidak berjalan dengan
baik. Karena jam kerja mekanik sama dengan jam produksi, mekanik kesulitan
dalam melakukan kegiatan perawatan pencegahan. Berdasarkan latar belakang
tersebut, peneliti melakukan analisis pekerjaan pada tiga mekanik divisi
perawatan. Tujuan analisis pekerjaan dengan penetapan waktu baku adalah
untuk mendapatkan deskripsi pekerjaan yang berisi tugas dan kewajiban yang di
lakukan sebagai mekanik di divisi perawatan dan mendapatkan waktu baku
untuk kegiatan rutin seperti kegiatan perawatan pencegahan dan penggantian
pisau yang akan di implementasikan menjadi jadwal yang membantu mekanik
melakukan kegiatan perawatan pencegahan.

Metode yang dilakukan untuk analisis pekerjaan adalah pengukuran waktu baku
dengan metode pengambilan data wawancara, observasi, dan metode time study
dengan menggunakan alat stopwatch. hasil dari penelitian adalah waktu baku
untuk pekerjaan perawatan pencegahan pada 11 mesin dan penggantian pisau
pada 2 mesin produksi. Waktu baku yang di implementasikan menjadi jadwal
baru yang dapat membantu mekanik dalam melakukan perawatan pencegahan
dengan membagi jam kerja menjadi 3 shift. Masing-masing shift mendapatkan
beban kerja yang hampir sama yaitu sekitar 3 jam 35 menit/minggu. Beban kerja
per hari yang dibebankan tidak lebih dari 1 jam/hari. Sehingga perawatan dapat
dilakukan pada saat jam istirahat. Setelah membagi rata, maka di buat deskripsi
pekerjaan untuk mekanik. Deskripsi pekerjaan di bagi menjadi dua. Deskripsi
sebagai mekanik secara umum dan deskripsi pekerjaan yang khusus untuk
ketiga shift.

Hasil analisis pekerjaan dengan penentuan standar waktu  diharapkan
membantu meningkatkan produktifitas divisi perawatan dalam mendukung
proses produksi sehingga kasus mesin/alat bermasalah dapat diminimalkan.

Kata kunci: deskripsi pekerjaan, downtime, jadwal, perawatan, waktu baku
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