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INTISARI

UPT Kemasan Jogja merupakan unit pelaksana yang melayani jasa pada
kemasan produk. Sealer dan pond merupakan salah satu jasa yang dilayani di
UPT Kemasan Jogja. Konsumen yang memesan jasa sealer sering mengeluhkan
bahwa biaya penugasan operator menghabiskan biaya yang besar sehingga
merugikan perusahaan. Akibat penugasan yang tidak sesuai biaya penugasan
akan semakin besar dan nantinya akan berdampak pada hasil produk kemasan
yang dikerjakan pada bagian sealer terlihat kusut, lapisan kemasan yang meleleh
sehingga banyak produk yang dikembalikan untuk dikerjakan ulang atau rework.
Biaya rework ditanggung sepenuhnya oleh UPT. Hal ini akan merugikan bila selalu
terjadi rework.

Pada penelitian ini dilakukan identifikasi faktor penyebab produk cacat pada mesin
sealer dengan menggunakan fishbone diagram lalu dicari faktor paling dominan
yang akan dilakukan perbaikan. Menentukan faktor dominan yaitu dengan
menggunakan pareto. Setelah itu ditemukan faktor yang paling dominan adalah
penugasan pekerja pada mesin belum optimal sehingga perlu perbaikan dengan
perancangan penugasan Yyang optimal. Perancangan penugasan ini
menggunakan metode machine assignment problem. Metode ini merancang satu
operator pada mesin berganda. Pada penelitian ini dibuat tiga skenario penugasan
yaitu sealer 1 dengan pond 2, sealer 1 dengan sealer 2, dan pond 1 dengan pond
>

Berdasarkan hasil analisis yang dilakukan diperoleh hasil bahwa penugasan
operator pada mesin sealer dengan sealer lebih optimal dari segi biaya yaitu
Rp1.285.326 dibandingkan penugasan sealer 1 dengan pond 2 Rp4.201.748 , dan
pond 1 dengan pond 2 Rp5.799.834. Penugasan operator pada mesin sealer 1
dengan sealer 2 juga lebih optimal untuk segi penugasan yaitu satu operator dapat
ditugaskan untuk dua mesin.

Kata Kunci : penugasan, operator, machine assignment problem, mesin sealer,
mesin pond.



