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ABSTRACT 

 
 Fish industry is one of the most strategic industry in Indonesia, this fact supported by the 
geographic location that caused plentiful materials available for this industry. Freezing is the well 
know way to keep the fresh quality of the materials, specifically for food materials. One kind of 
frozen product in fish industry is WGGS (Whole Gilled Gutted and Scaled) croacker frozen fish, were 
croacker fish that had been gilled, gutted and scaled during the production process.  
 The problem find in the production of WGGS croacker frozen fish in Inti Luhur Fuja Abadi 
factory is the unbalanced flow of materials between the washing department with the capacity of the 
IQF (Individual Quick Freezing) pan ordering department. From the early measure to the cycle time at 
IQF pan ordering department, identified that too long transportation activity did by the workers caused 
longer cycle time. Longer cycle time caused longer standard time, and longer time standard effect to 
lower capacity of the department.   
 To minimized the cycle time at IQF pan ordering department, also to reducing the 
transportation line, time study is one alternative to identified which move or work method’s elements 
use longer time compared with others. After the unefficient move or work method’s elements found, 
redesign plannig for the department’s layout held by using load distance’s score table.     
 
Key words : IQF pan ordering department, cycle time, standard time, redesign, load distance’s score 

table. 
 

ABSTRAK 

Pada proses produksi ikan gulama WGGS (Whole Gilled Gutted and Scaled) di PT. Inti 
Luhur Fuja Abadi ditemukan adanya ketidakseimbang kapasitas antara departemen IQF (Individual 
Quick Freezin) dengan kapasitas departemen sebelumnya (pencucian), sehingga mengakibatkan 
adanya antrian bahan baku pada departemen penataan IQF. Tidak maksimalnya kapasitas dari 
departemen penataan IQF dikarenakan waktu standar yang dihasilkan masih terlalu rendah, hal 
tersebut merupakan akibat dari ketidakefisienan tata letak dari departemen penataan IQF yang 
menimbulkan beberapa aktivitas transportasi pekerja menyita sebagian waktu penyelesaian pekerjaan. 

Dengan menggunakan studi waktu, dilakukan suatu studi terhadap pekerja dalam melakukan 
pekerjaannya di departemen penataan IQF. Tujuan dari studi ini selain untuk mengetahui waktu siklus 
dari pekerja, juga untuk mengetahui berapa banyak waktu dan jarak yang harus dilakukan para pekerja 
dalam melakukan setiap elemen pekerjaannya. Hasil dari pengukuran yang dilakukan akan digunakan 
sebagai dasar untuk memperpendek waktu dan jarak transportasi yang dilakukan, selain itu digunakan 
data tambahan berupa data luas area departemen kerja, luas komponen departemen kerja, jarak antar 
komponen departemen kerja dan informasi-informasi lain yang berkaitan dengan pendesainan tata 
letak baru. 
 

PENDAHULUAN 

 
1.1. Latar Belakang 

PT. Inti Luhur Fuja Abadi adalah 
perusahaan yang bergerak dalam bidang 
pembekuan ikan. Salah satu produk yang 
dihasilkan oleh perusahaan ini adalah ikan 
gulama (croacker) beku dengan jenis 

Whole Gutted Gilled and Scaled 
(WGGS).  

Jenis produk ini adalah ikan 
gulama beku yang telah dibuang isi perut 
dan insangnya (penyiangan) serta telah 
dilakukan proses penyisikan. Produk ikan 
gulama beku yang diproduksi merupakan 
produk yang secara kontinyu dihasilkan  
oleh PT. Inti Luhur Fuja Abadi, hal 
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tersebut dapat dilihat dari produksi rata-
rata perhari yang melebihi 2 ton.  

Salah satu proses penting pada 
produksi ikan beku adalah penataan IQF 
(Individual Quick Freezing). Proses ini 
merupakan proses yang dilakukan secara 
manual oleh 3 orang pekerja. Proses 
penataan IQF dilakukan setelah bahan 
baku dikirim dari departemen pencucian.   

Aliran bahan yang masuk dari 
departemen pencucian  mempunyai 
kecepatan yang tinggi bila dibanding 
dengan kecepatan pelayanan dari 
departemen penataan IQF. Perbedaan 
kapasitas antara kedua departemen ini 
menyebabkan adanya antrian bahan untuk 
diproses di departemen penataan IQF.  

Dari pengamatan yang dilakukan 
pada departemen penataan IQF, terlihat 
adanya ketidakefisienan pengaturan tata 
letak stasiun-stasiun kerja yang terdapat di 
departemen penataan IQF. Hal ini 
ditunjukkan dari jarak transportasi yang 
dibutuhkan oleh masing-masing pekerja 
menuju setiap stasiun kerja di departemen 
ini, yang terlalu jauh dan tidak sama. 
Suatu transportasi bahan dalam suatu 
sistem sebenarnya tidak menguntungkan 
karena memerlukan waktu dan biaya 
(Weirs dan Gershon, 1993). 

Akibat aktivitas transportasi, 
waktu siklus dari setiap pekerja di 
departemen penataan IQF menjadi lebih 
panjang dari yang diharapkan. Waktu 
siklus merupakan dasar dari penentuan 
dari waktu standar. Semakin lama waktu 
standar suatu pekerjaan maka semakin 
kecil kapasitas dari pekerjaan tersebut. 

Menurut Schroeder (2000), 
keberhasilan suatu pekerjaan sangat 
dipengaruhi oleh tata letak stasiun-stasiun 
kerja yang digunakan di departemen 
tersebut. Aliran bahan, produktifitas dan 
interaksi pekerja sangat dipengaruhi oleh 
pengaturan tata letak. 

Untuk mengembangkan tata letak 
stasiun-stasiun  kerja di departemen 
penataan IQF, maka digunakan studi 
waktu sebagai pendekatan dalam 
mengetahui pengaruh tata letak stasiun-
stasiun kerja terhadap proses kerja di 
departemen penataan IQF. Dasar yang 
digunakan dalam perencanaan 

pengembangan tata letak ini adalah 
penilaian melalui sistem skor terhadap 
aktivitas transportasi yang diperoleh dari 
studi waktu terhadap proses kerja di 
departemen penataan IQF ini. 
 

1.2. Perumusan Masalah 

Kondisi PT. Inti Luhur Fuja 
Abadi saat ini menunjukkan adanya 
antrian bahan yang disebabkan karena 
panjangnya waktu siklus di departemen 
penataan IQF yang tidak mampu 
mengimbangi kecepatan aliran bahan dari 
departemen pencucian.  

Panjangnya waktu siklus para 
pekerja di departemen penataan IQF 
disebabkan karena tata letak stasiun-
stasiun kerja yang digunakan tidak 
efisien, sehingga menyebabkan 
terpakainya sebagian waktu untuk 
melakukan aktivitas transportasi. 
 

METODE PENELITIAN 

2.1. Metode Pengumpulan Data 

Prosedur dalam studi waktu meliputi 
tahap berikut : 

1. Membuat peta aliran proses 
penataan IQF tipe pekerja. 

2. Mengumpulkan data faktual yang 
berkaitan dengan kerja di 
departemen penataan IQF (metode 
kerja, jarak transportasi, waktu 
kerja dan tata letak stasiun kerja). 

3. Mendesain tata letak stasiun-
stasiun kerja dengan 
menggunakan sistem skor 
berdasarkan jarak  transportasi 
yang dilakukan. 

4. Implementasi dari perencanaan 
perbaikan. 

5. Perbandingan hasil sebelum dan 
sesudah diadakannya perbaikan. 

Untuk memenuhi prosedur studi 
waktu, pengumpulan data dilakukan 
melalui 2 tahap, yaitu sebelum dan 
sesudah dilakukan studi waktu pada 
departemen penataan IQF. Pengumpulan 
data dilakukan dengan cara :  
1. Pencatatan terhadap informasi tentang 

kapasitas yang diharapkan, jumlah 
pekerja dan tata letak departemen 
penataan IQF (Barnes, 1980). 
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2. Pencatatan terhadap metode kerja 
yang dilakukan oleh pekerja 
departemen penataan IQF sebagai 
dasar dari pembuatan peta aliran 
proses penataan IQF. 

3. Melakukan pengukuran waktu kerja 
yang dibutuhkan oleh pekerja untuk 
setiap elemen kerja yang dilakukan. 

4. Melakukan pengukuran jarak yang 
dibutuhkan untuk melakukan aktivitas 
transportasi oleh pekerja dalam 
melakukan pekerjaannya. Jarak yang 
diukur adalah jarak antara setiap 
stasiun kerja departemen penataan 
IQF sesuai dengan tata letak yang 
digunakan. 

 

2.2. Analisa Data 

 Berdasarkan data-data yang 
didapat, dapat dihitung waktu standar dan 
kapasitas dari departemen penataan IQF. 
Langkah-langkah yang dilakukan adalah : 
1. Analisa tata letak departemen 

penataan IQF 
 Menganalisa tata letak 
departemen penataan IQF berdasarkan 
pengaruh letak stasiun-stasiun kerja 
terhadap waktu penyelesaian tiap-tiap 
elemen kerja dan melakukan rencana-
rencana perbaikan dari kondisi yang ada 
untuk didapatkan kondisi yang lebih baik. 
Analisa terhadap tata letak masing-masing 
stasiun kerja dilakukan dengan bantuan 
peta aliran proses yang dipetakan dari 
data yang diperoleh dari pengambilan data 
sebelum dilakukan studi waktu.  
2. Uji Kecukupan Data 
 Menurut (Sutalaksana dkk. 
(1979), uji kecukupan data dilakukan 
untuk mengetahui dan menentukan 
jumlah pengamatan waktu pelayanan 
petugas di bagian penataan IQF yang 
seharusnya dilakukan dengan tingkat 
keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5% 
dengan rumus:   
 
 
    

 
Keterangan : 
N’ : Jumlah pengamatan yang harus 

dilakukan 
N : Jumlah pengamatan awal 

X : Hasil pengamatan 
3. Perhitungan Waktu Standar 

 Perhitungan waktu standar ini 
dilakukan untuk memperoleh waktu 
yang diperlukan pekerja untuk 
menyelesaikan pekerjaannya per 
satuan barang (Sutalaksana dkk., 
1979). Perhitungan ini dilakukan 
dengan cara : 

a. Perhitungan waktu siklus rata-rata 
(Ws): 

 

       Ws = 
N

X i∑
 

  XI :  Nilai dari pengamatan 
  N : Jumlah pengamatan 

b. Perhitungan Waktu Normal (NT): 
 

NT = Ws x p 

 

Dimana  p adalah faktor 
penyesuaian. Faktor ini 
diperhitungkan jika pekerja, 
bekerja dengan kecepatan yang 
tidak wajar, sehingga perhitungan 
waktu perlu untuk disesuaikan 
atau dinormalkan dulu untuk 
mendapatkan waktu siklus rata-
rata yang wajar (Niebel, 1993). 
. 

c. Perhitungan Waktu Standar (ST) : 
 

  ST = NT + 1 

 

Dimana 1 adalah kelonggaran 
/allowance yang diberikan kepada 
pekerja untuk menyelesaikan 
pekerjaannya disamping waktu 
normal. Kelonggaran ini 
diberikan untuk hal-hal kebutuhan 
pribadi, menghilangkan kelelahan 
dan gangguan-gangguan yang 
mungkin terjadi yang tidak dapat 
dihindarkan oleh pekerja 
(Dilworth, 1992). Umumnya 
kelonggaran dinyatakan dalam 
persen dari waktu normal. 

4. Perhitungan Kapasitas Produksi (Cp) 
Kapasitas produksi adalah 
kemampuan dari unit produksi untuk 
berproduksi dalam kurun waktu 
tertentu. Jadi kapasitas produksi 

2 

  xj N’= 
40√N ∑xj2- ∑(xj)2 
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ditentukan dengan jumlah unit 
keluaran per satuan waktu. 
Perhitungan kapasitas produksi ini 
akan ditentukan dalam bentuk jumlah 
keluaran (unit) per jam (Dilworth, 
1993). 
 
  

 Cp =  

 
 

Cp : Kapasitas produksi (unit per jam) 
ST  : Waktu Standar (detik)    
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

3.1. Kondisi Proses dan Tata Letak   

Stasiun-Stasiun Kerja di 

Departemen Penataan IQF 

Tata letak stasiun-stasiun kerja 
yang terdapat pada departemen penataan 
IQF di PT. ILUFA merupakan tipe tata 
letak proses. Jumlah pekerja yang terdapat 
pada departemen penataan IQF adalah 3 
orang. Masing-masing pekerja 
mempunyai tugas yang sama yaitu menata 
ikan gulama pada pan IQF. 

Dengan menggunakan tata letak 
yang ada (Gambar 1), para pekerja pada 
departemen penataan IQF diharuskan 
melakukan beberapa gerakan transportasi 
dalam melakukan tahapan pekerjaannya. 
Gerakan-gerakan tersebut antara lain 
dilakukan untuk : 

a. Mengambil pan dan plastik di 
meja bahan pembantu (stasiun 
persiapan) setelah pekerja 
meletakkan pan yang telah berisi 
ikan kedalam rak. 

b. Membawa pan dan plastik dari 
meja bahan pembantu ke meja 
proses (stasiun penataan). 

c. Membawa pan yang telah berisi 
ikan menuju rak (stasiun 
penyimpanan). 
Dapat dilihat bahwa stasiun 

penataan (meja proses) dari pekerja 
pertama (pekerja 1) mempunyai jarak 
terjauh baik dari meja bahan pembantu 
(stasiun persiapan) maupun dari rak 
(stasiun penyimpanan) jika dibandingkan 
dengan pekerja 2 dan 3. Aktivitas 

transportasi yang dilakukan pekerja, 
memperpanjang waktu siklus yang 
dihasilkan. Persentase waktu yang 
terpakai dalam aktivitas transportasi 
dinilai masih belum optimal khususnya 
untuk pekerja 1 dan 2 (Luluk dan Nasir).  

Banyaknya gerakan transportasi 
yang dibutuhkan pekerja untuk setiap 
siklus pekerjaan di departemen ini 
menyebabkan waktu siklus yang 
dihasilkan menjadi lebih panjang dari 
yang diharapkan. Hal ini disebabkan oleh 
adanya waktu yang terpakai oleh pekerja 
untuk melakukan ktivitas-aktivitas 
transportasi (Tabel 1) 
 

Tabel 1. Persentase Waktu Transportasi 

Terhadap Waktu Siklus 

Keterangan SEBELUM PERBAIKAN 

  Luluk Nasir Anik 
Jarak transportasi 
(cm) 802,3 555,5 338,9 
Waktu siklus 
(dtk) 94,98 92,69 88,70 
Waktu 
transportasi (dtk) 15,74 13,66 8,65 

Persentase (%) 16,57 14,74 9,75 

 
3.2. Pendesainan      Tata     Letak 

Departemen Penataan IQF 

 
Pendesainan suatu tata letak 

proses dilakukan 3 tahap, yaitu : 
1. Mengumpulkan Informasi (Schroeder, 

2000).  
a. Mengetahui luas area yang 

dibutuhkan untuk setiap 
komponen  departemen kerja 

b. Mengetahui luas area yang 
tersedia. 

c. Mengetahui faktor kedekatan 
untuk setiap komponen 
departemen kerja. 

d. Pertimbangan-pertimbangan lain 
dalam upaya pendesainan. 

2. Membangun diagram blok (Weirs dan 
Greshon, 1993).  
a. Menggambarkan diagram blok 

tata letak departemen kerja yang 
hendak dikembangkan. 

b. Menggambarkan diagram blok 
dari tata letak yang diusulkan 
dengan mempertimbangkan skor 

1 unit 

ST 
3600 dtk 
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tata letak berdasarkan jarak 
transportasi yang terjadi. 

3. Mendesain tata letak secara detail 
(Chase dan Aquilâno , 1992). 
 Menggambarkan tata letak 
departemen kerja secara detail sesuai 
dengan diagram blok yang diusulkan. 
Hasil dari pendesainan tata letak di 

departemen penataan IQF dapat dilihat 
pada Gambar 3, sedangkan perbandingan 
hasil pengukuran waktu sikus dan 
perhitungan waktu standar dapat dilihat 
pada Tabel 2.  
 

3.3. Kapasitas Produksi 

Setelah dilakukan perbaikan 
terhadap tata letak departemen penataan 
IQF (Gambar 2), terjadi peningkatan 
kapasitas sebesar 117,8 kg/jam. Kapasitas 
awal departemen penataan IQF sebelum 
perbaikan adalah sebesar 1050,19 kg/jam, 
sedangkan kapasitas sesudah perbaikan 
adalah sebesar 1167,99kg/jam, hal 
tersebut disebabkan karena waktu standar 
tata letak usulan lebih baik daripada tata 
letak sebelumnya.  

Peningkatan kapasitas di 
departemen penataan IQF menunjukkan 
bahwa efisiensi pemanfaatan waktu di 
departemen penataan IQF menjadi lebih 
baik.  Adanya peningkatan kapasitas di 
departemen penataan IQF  mengakibatkan 
antrian yang terjadi menurun dari 142,85 
kg/jam atau 11 keranjang ikan/jam  
menjadi 25,05 kg/jam atau 2 
keranjang/jam.  

Keadaan ini menyebabkan 
pekerjaan di departemen penataan 
menjadi lebih lancar dan teratur, hal ini 
disebabkan  berkurangnya ruangan atau 
space dari meja proses yang digunakan 
untuk menampung antrian bahan sehingga 
keleluasaan gerak dari pekerja menjadi 
lebih bebas. 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
Perbaikan tata letak departemen 

penataan IQF berpengaruh terhadap 

panjang jarak transportasi dan lama waktu 
siklus yang dilakukan oleh para pekerja. 
Pada tata letak semula, waktu untuk 
melakukan aktivitas transportasi rata-rata 
yang dibutuhkan oleh pekerja per siklus 
adalah 12,68 detik, sedangkan dengan 
menggunakan tata letak yang telah 
diperbaiki waktu rata-rata yang 
dibutuhkan turun menjadi 5,23 detik. 

Berdasarkan hasil penelitian, 
terdapat perbedaan nyata antara waktu 
siklus pada departemen penataan IQF 
sebelum dan sesudah diadakan perbaikan 
tata letak. Waktu siklus rata-rata pada 
stasiun penataan sebelum dilakukan 
perbaikan adalah sebesar 92,12 detik 
sedangkan sesudah perbaikan sebesar 
82,78 detik. Sedangkan kapasitas 
produksi stasiun penataan IQF meningkat 
dari 1050,19 kg/jam menjadi 1167,99 
kg/jam atau terjadi peningkatan sebesar 
10,09% dari kapasitas semula.  

Sebagai saran, dianjurkan untuk 
dilakukan penelitian lebih lanjut terhadap 
kelelahan pekerja di departemen IQF 
untuk mengetahui pengaruh dari berat 
bahan yang perlu diangkat terhadap waktu 
siklus  setiap pekerja. Disarankan pula 
untuk dilakukan studi lanjutan terhadap 
bentuk tata letak yang lain yang masih 
mungkin dikembangkan dari departemen 
penataan IQF dengan penambahan 
beberapa komponen baru. 
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Gambar 1. Tata Letak dan Jalur Transportasi Departemen Penataan IQF Sebelum 

Perbaikan 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
Gambar 2. Tata Letak dan Jalur Transportasi Departemen Penataan IQF Sesudah 

Perbaikan 
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Tahapan Pendesainan Tata Letak Departemen Penataan IQF  
1. Mengumpulkan informasi : 

A. Luas ruangan yang dibutuhkan setiap komponen stasiun kerja : 
 
Meja proses         = 2 x 1         = 2 m2 
Meja bahan pembantu = 0,825 x 1,825 = 1,51 m2 
Rak                 = 1 x 1         = 1 m2  
 
B. Luas Ruangan yang tersedia : 5 x 5 = 25 m2 
C. Faktor kedekatan (Operator 1/ Luluk) : 

Komponen 
Jarak tiap komponen (cm) 

1 2 3 

1. Meja proses  333,5 368,8 

2. Meja bahan pembantu   100 

3. Rak    

        Faktor kedekatan (Operator 2/ Nasir): 

Komponen 
Jarak tiap komponen (cm) 

1 2 3 

1. Meja proses  200,5 255 

2. Meja bahan pembantu   100 

3. Rak    

      Faktor kedekatan (Operator 3/ Anik): 

Komponen 
Jarak tiap komponen (cm) 

1 2 3 

1. Meja proses  67,5 171,4 

2. Meja bahan pembantu   100 

3. Rak    

 
D. Pertimbangan-pertimbangan lain : 

a. Dimungkinkan untuk diadakan penambahan 1 buah meja bahan pembantu. 

b. Harus terdapat ruang gerak antara meja proses dengan rak dan meja bahan pembantu. 

c. Meja proses harus berada didepan departemen pencucian.  
2. Membuat diagram blok untuk perencanaan : 

A. Diagram Blok tata letak departemen penataan IQF semula : 
 

 

1 

 

2 

 

3 

 
B. Diagram Blok tata letak departemen penataan IQF usulan : 

 
 
1 
 

 
2 
 
3 

 
C. Menghitung Skor Total Tata Letak (berdasarkan jarak transportasi yang terjadi)  
Operator 1 (Luluk) 

Pasangan 
Kegiatan 

Faktor 
Kedekatan 

Tata Letak Sekarang Tata Letak Usulan 

Langkah Skor Langkah Skor 

1,2 333,5 1 333,5 1 333,5 

1,3 368,8 2 737,6 1 368,8 

2,3 100 1 100 1 100 

  Skor Total 1171,1 Skor Total 802,3 

 
 

Aliran bahan masuk 

Aliran bahan masuk Aliran bahan keluar 

Aliran bahan keluar 
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Operator 2 (Nasir) 

Pasangan 
Kegiatan 

Faktor 
Kedekatan 

Tata Letak Sekarang Tata Letak Usulan 

Langkah Skor Langkah Skor 

1,2 200,5 1 200,5 1 200,5 

1,3 255 2 510 1 255 

2,3 100 1 100 1 100 

  Skor Total 810,5 Skor Total 555,5 

Operator 3 (Anik) 

Pasangan 
Kegiatan 

Faktor 
Kedekatan 

Tata Letak Sekarang Tata Letak Usulan 

Langkah Skor Langkah Skor 

1,2 67,5 1 67,5 1 67,5 

1,3 171,4 2 342,8 1 171,4 

2,3 100 1 100 1 100 

  Skor Total 510,3 Skor Total 338,9 

 
 
3. Mendesain tata letak secara detail : 

A. Sekarang : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
B. Usulan : 
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Gambar 3. Tahapan Pendesainan Tata Letak Departemen Penataan IQF 
 

Tabel 2. Waktu Standar Departemen Penataan IQF Sebelum dan Sesudah 

Perbaikan 

No. Keterangan Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan 

 
 

 
Luluk Nasir Anik Luluk Nasir Anik 

1 Waktu Siklus (dtk) 94,98 92,69 88,70 81,35 83,46 83,52 

        

2 Waktu Normal (dtk) 115,87 113,08 108,22 99,25 101,82 101,90 

 (p=1.22)        

         

3 Waktu Standar (dtk) 145,42 135,70 135,81 124,55 122,19 127,88 

 
(Allowance, pria = 20 

% 
      

 , wanita = 25,5%)       
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