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ABSTRAKSI

Dalam suatu industri, diperlukan suatu ukuran kinerja untuk mengetahui pencapaian kegiatan –
kegiatan yang produktif pada industri tersebut. Pencapaian kinerja pada suat u industri khususnya pada
perusahaan yang menggunakan tenaga kerja manusia perlu diketahui untuk mengetahui seberapa besar
tingkat kinerja pekerja yang telah dicapai. Namun faktanya peningkatan kinerja karyawan terkait erat dengan
kualitas suatu produk. Dengan meningkatkan kinerja karyawan seringkali perusahaan dihadapkan dengan
penurunan kualitas atau kenaikan produk cacat dari sebuah produk sebagai dampak peningkatan kinerja
karyawan. Untuk mengatasi permasalahan tersebut manajemen harus secara konsisten melakukan perbaikan
metode kerja tanpa mengesampingkan kualitas suatu produk. Melalui pengamatan awal dan wawancara di PT
Sumber Rasa, diperoleh permasalahan yang seringkali terjadi pada perusahaan mie ini. Dalam
perkembangannya, perusahaan ini masih perlu perbaikan pada proses produksinya. Sejauh ini perusahaan
belum pernah melakukan aktifitas pengukuran kinerja karyawannya. Masih ada yang buruk pada bagian
packaging. Seperti contohnya banyaknya produk cacat yang dihasilkan pada bagian packaging ini dan
buruknya pengerjaan pekerja dalam mengemas produk jadi. Dengan menghitung rasio kemampuan packing
pekerja di dapat angka sebesar 46 unit/jam/orang. Dengan memperbaiki metode kerja pekerja pada proses
packaging, kemudian di hitung waktu standar pekerja maka didapat angka sebesar 49 unit/jam/orang. Dengan
perbaikan metode kerja ini, perusahaan mampu menghemat biaya sebesar Rp. 6/bungkusnya. Jika dihitung
dalam bulan, maka penghematan perusahaan ini mencapai Rp. 111.500/pekerja. Karena dibagian packaging
terdapat 4 orang pekerja maka dalam satu bulan perusahaan dapat menghemat sebesar Rp. 446.000/bulan.

Kata kunci : Kinerja, Perbaikan metode kerja, waktu standar


