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ABSTRAK

Sumber Daya Manusia adalah salah satu faktor yang sangat penting bahkan
tidak dapat dilepaskan dari sebuah organisasi, institusi maupun
perusahaan. Sumber Daya Manusia juga merupakan usaha yang dituntut
kemampuannya dalam meningkatkan efisiensi dan mengefektifkan
penggunaannya sehingga Sumber Daya Manusia merupakan kunci yang
menentukan berkembangnya suatu perusahaan. Dalam Bengkel Indomobil
Nissan Datsun Kombos, jenis pekerjaan yang dilakukan oleh karyawan
berbeda-beda dikarenakan tingkat kemahiran atau produktifitasnya.
Tujuan penelitian untuk mengetahui pembagian tugas karyawan pada
Bengkel Indomobil Nissan Datsun Kombos sehingga mendapat waktu kerja
yang optimal. Metode Hungarian dapat digunakan untuk mengetahui
pembagian tugas karyawan sehingga mendapat waktu kerja yang optimal.
Hasil pembagian tugas karyawan yang diperoleh dengan metode
Hungarian jika dibandingkan dengan penempatan karyawan sebelumnya
menunjukkan adanya efisiensi waktu sebanyak 191.4 menit per setiap 5
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ABSTRACT

Human Resources is one of the most important factors that even cannot be
separated from an organization, institution or company. Human Resources
is also a business that requires its ability to increase efficiency and make it
more effective so that Human Resources is the key that determines the
development of a company. At the shop of Indomobil Nissan Datsun
Kombos, the type of work performed by employees varies due to their level
of expertise or productivity. The purpose of this study was to determine the
division of work of employees at Indomobil Nissan Datsun Kombos to get an
optimal work time. The Hungarian method can be used to find out the
division of duty of employees so they get an optimal work time. The division
results of employee duty obtained by the Hungarian method when compared
with a previous placements showed a time efficiency of 191.4 minutes per
every 5 workers doing 5 jobs.
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1. PENDAHULUAN

produktifitasnya.

Perbedaan jenis pekerjaan yang

Sumber Daya Manusia adalah salah satu faktor
yang sangat penting bahkan tidak dapat dilepaskan dari
sebuah organisasi, institusi maupun perusahaan.
Sumber Daya Manusia juga merupakan usaha yang
dituntut kemampuannya dalam meningkatkan efisiensi
dan mengefektifkan penggunaannya sehingga Sumber
Daya Manusia merupakan kunci yang menentukan
berkembangnya suatu perusahaan. Sumber Daya
Manusia sangat berhubungan erat dengan tenaga kerja
oleh karena itu adanya alokasi optimal dari berbagai
macam sumber daya yang produktif.

Dalam Bengkel Indomobil Nissan Datsun Kombos,
jenis pekerjaan yang dilakukan oleh karyawan berbeda-
beda  dikarenakan  tingkat = kemahiran  atau
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dimiliki mungkin dipengaruhi oleh beberapa faktor
diantaranya: kondisi fisik, pengetahuan, pengalaman,
minat, jabatan, dan kepribadian karyawan tersebut.
Permasalahannya adalah besarnya biaya yang
dikeluarkan untuk pekerjaan tertentu berbeda-beda di
setiap karyawan atau produktivitasnya berbeda untuk
pekerjaan yang berbeda.

Mengetahui masalah yang ada, perusahaan harus
pandai mengelola aspek produksi dan menempatkan
tenaga kerjanya secara tepat. Dengan adanya
penempatan tenaga kerja secara tepat maka setiap
karyawan dapat bekerja sesuai bidang masing-masing
dan dapat menghasilkan biaya optimal dengan
menggunakan masalah penugasan. Masalah penugasan
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merupakan masalah khusus dari pemrograman linier
(Linear Progamming). Ada beberapa cara untuk
menyelesaikan masalah dengan model program linear,
diantaranya dapat diselesaikan dengan menggunakan
metode Hungarian.

2. TINJAUAN PUSTAKA
Indomobi Nissan Datsun Kombos

Indomobil Nissan Datsun Kombos adalah salah satu
outlet Datsun di Manado dan merupakan perusahaan
yang bergerak di bidang retail otomotif khususnya mobil
dengan brand Nissan — Datsun.

Linear Programming

Linear Programming (LP), atau program linear
merupakan salah satu teknik yang dapat membantu
dalam pengambilan keputusan alokasi sumberdaya-
sumberdaya yang terbatas dan langka secara optimum.
Sumber daya-sumber daya terbatas tersebut jika dalam
satu industri atau perusahaan meliputi semua faktor-
faktor produksi seperti mesin-mesin, tenaga kerja,
bahan mentah, modal, teknologi dan informasi [4].

Riset Operasi

Riset Operasi adalah metode untuk
memformulasikan dan merumuskan permasalahan
sehari-hari baik mengenai bisnis, ekonomi, sosial
maupun bidang lainnya ke dalam pemodelan matematis
untuk mendapatkan solusi yang optimal [6].

Masalah Penugasan

Masalah penugasan (assignment problem) adalah
suatu masalah mengenai pengaturan objek untuk
melaksanakan tugas, dengan tujuan meminimalkan
biaya, waktu, jarak, dan sebagainya ataupun
memaksimalkan  keuntungan yang salah satu
penyelesaiannya menggunakan metode Hungarian [3].

Masalah ini dapat dijelaskan dalam bentuk matriks
opportunity cost (m = n) dengan ukuran matriks
m x n. Definisi matriks biaya (cost matrix) yaitu

€11 €12 = Cin

cii=|C21 €z o C2n

g = e L

. 1Cm1 Cm2z ... Cmn

Sedangkan matriks penugasan yaitu

[ X11 X12 X1in
—_|x X X2n

Xy =72 22
[ Xm1  Xm2 Xmn

Tabel 1. Matriks Penugasan

Tujuan Kapasi
1 2 3 n tas
1 | C11 | C12 Cin 1
X11 X12 X1in
C C cee C
2 |_ZJ_ I_ZZ_ |_ZI|_ 1
X21 X22 X2n
c c Cmn
m | mil | m2 1
Xm1 Xm2 Xmn
Kapasi
P 1 1 1
tas
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Suatu masalah umum penugasan yang hanya
berkaitan dengan biaya operasi dapat direpresentasikan
pada Tabel 1. Ada n yang ditugaskan untuk m pekerja,
sedangkan adalah biaya operasi pekerja i untuk
melaksanakan tugas j.

Secara matematis masalah penugasan dapat
dinyatakan dalam bentuk variabel keputusan x;; yaitu
x;j = 1, apabila objek i ditugaskan untuk tugas j
x;j = 0, apabila objek i tidak ditugaskan untuk tugas j
Secara mendetail model untuk masalah penugasan
dapat ditulis sebagai berikut
Meminimumkan Z = Y%, Y7, c;jx;;

Z = c11X%11 + X2 + - + CnXmn
Dengan kendala :
m

inj =1, untukj=123,..,m

i=1
n

inj =1, untuki=1,23,..,n
=1
xij = 0 untuk semua i dan j

Metode Hungarian

Metode Hungarian adalah metode yang
memodifikasi baris dan kolom dalam matriks efektifitas
sampai muncul sebuah komponen nol tunggal dalam
setiap baris atau kolom yang dapat dipilih sebagai
alokasi penugasan [2].

Syarat-syarat metode Hungarian yaitu
1. Jumlah i harus sama dengan jumlah j yang harus

diselesaikan.

2. Setiap sumber hanya mengerjakan satu tugas.

3. Apabila jumlah sumber tidak sama dengan jumlah
tugas atau sebaliknya, maka ditambahkan variabel
dummy woker atau dummy job.

4. Terdapat dua permasalahan yang diselesaikan yaitu
meminimumkan kerugian (biaya, waktu, jarak dan
sebagainya) atau memaksimumkan keuntungan [5].

Langkah—langkah metode
Hungarian adalah:

1. Memodifikasi tabel penugasan ke dalam matriks
efektifitas. Dimana matriks ini dibentuk untuk
memudahkan dalam proses penyelesaian setiap
langkah metode yang telah dilakukan.

2. Memilih nilai terkecil dari setiap baris, lalu
dilakukan operasi pengurangan dari tiap nilai di
baris tersebut dengan bilangan terkecil yang telah
dipilih. Dengan demikian, dapat dipastikan bahwa
ada minimal satu buah elemen di tiap baris matriks
yang bernilai nol dan tidak ada elemen dengan nilai
negatif.

3. Melakukan pengurangan kolom jika terdapat kolom
yang belum memiliki elemen o yaitu memilih nilai
terkecil dari kolom, lalu dilakukan operasi
pengurangan dari tiap nilai kolom dengan bilangan
terkecil yang telah dipilih. Dengan demikian, dapat
dipastikan bahwa ada minimal satu buah elemen di
tiap baris dan tiap kolom matriks yang bernilai nol
dan tidak ada elemen dengan nilai negatif.

4. Membentuk penugasan optimum yaitu dengan
menarik sejumlah garis horizontal dan atau vertikal
yang melewati seluruh sel yang bernilai o. Jika
jumlah garis sama dengan jumlah baris/kolom maka
penugasan telah optimal. Jika tidak maka harus
direvisi.

penyelesaian
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5. Melakukan revisi tabel dengan memilih nilai terkecil
yang tidak dilewati garis lalu kurangkan dengan
semua nilai yang tidak dilewati garis. Kemudian
ditambahkan pada angka yang terdapat pada
persilangan garis. Kembali ke langkah 5.

6. Penugasan ditempatkan pada sel yang bernilai o.
Dimana Tiap angka o diganti dengan angka 1 tetapi
tiap kolom dan baris hanya memiliki satu angka 1
sebagai penugasan.

7. Menghitung total nilai dari solusi yang diperoleh
berdasarkan elemen dari matriks awal yang belum
direduksi nilainya sehingga diperoleh total nilai
optimum [1].

3. METODE PENELITIAN
Waktu dan Tempat Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan pada bulan
November 2019 — Juli 2020, bertempat pada Indomobil
Nissan Datsun Kombos. Selanjutnya pengelolaan data
dilakukan di Laboratorium Statistika Jurusan

Matematika, FMIPA UNSRAT.

Sumber Data

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah
menggunakan data sekunder yang diperoleh dari
Indomobil Nissan Kombos. Data yang diambil berupa
data jam Kkerja karyawan dalam menyelesaikan
kerusakan setiap mobil yang ada Indomobil Nissan
datsun Kombos.

Langkah-Langkah Penelitian

1. Meminta surat pengambilan data dari Jurusan
Matematika Unsrat.

2. Mengantar surat ke Indomobil Nissan Datsun
Kombos.

3. Bertemu dengan kepala bengkel
menjelaskan data apa yang akan diambil.

4. Mengambil data dari Bengkel Indomobil
Nissan Kombos.

e Jenis pekerjaan karyawan

e Jam kerja yang dibutuhkan setiap
karyawan dalam menyelesaikan setiap
pekerjaan

5. Membuat model matematiknya.

6. Menyusun data ke dalam bentuk matriks
efektifitas.

7. Mencari solusi optimal dengan menggunakan
metode Hungarian untuk memastikan apakah
pembagian tugas karyawan sudah tepat atau
belum.

8. Mendapatkan hasil.

9. Pembahasan dan Kesimpulan.

dan

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Deskripsi Data

Penelitian ini dilakukan di Bengkel Nissan
Datsun Kombos yang berada di kota Manado. Alamat
lengkap Bengkel Indomobil Nissan Datsun yaitu
Kombos Tim., Kec. Singkil, Kota Manado, Sulawesi
Utara.

Perusahaan ini memiliki teknisi mobil sebanyak
5 karyawan. Setiap karyawan memperoleh tugas dengan
waktu kerja setiap hari Senin — Sabtu yang dimulai pada
pukul 08:30 Wita sampai pukul 16:30 Wita.
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Data yang diambil dari Bengkel Nissan Datsun
Kombos ini yaitu waktu penyelesaian yang digunakan
dari setiap karyawan untuk menyelesaikan kerusakan
pada satu mobil disajikan pada tabel 2.

Tabel 2. Waktu Menyelesaikan Pekerjaan pada setiap
Jenis Mobil (dalam Menit)

JENIS KARYAWAN
PEKERJAAN | T1 T2 | T3 | T4 | Ts
A 96 54 108 | 120 | 72
B 162 | 162 | 108 | 108 | 162
C 126 | 120 | 198 | 186 | 222
D 75 78 30 150 | 60
E 90 150 | 150 | 60 150

Keterangan : A = Service Interval 10.000 Km, B =
Service Interval 20.000 Km, C = Service Interval
40.000 Km, D = Service Kecil & Ganti Oil Filter, E =
Tune Up, dan T = Teknisi

Sebelum menggunakan metode Hungarian,
penugasan optimal menyelesaikan kerusakan mobil
dapat dilihat dari waktu rata-rata penyelesaian dari
setiap masing-masing pekerjaan.

Tabel 3. Waktu rata-rata sebelum menggunakan
metode Hungarian

JENIS PEKERJAAN WAKTU (Menit)
A 90
B 140.4
C 170.4
D 78.6
E 120
TOTAL WAKTU OPTIMAL 599.4

Total waktu optimal yang diperoleh Bengkel
Indomobil Nissan Datsun Kombos dalam setiap jenis
pekerjaan adalah 599.4 menit sebelum menggunakan
metode Hungarian.

Analisis Data

Berdasarkan Tabel 2, untuk menyelesaikan
optimalisasi masalah penugasan pada Bengkel
Indomobil Nissan Datsun Kombos, masalah
diformulasikan ke dalam pemrograman linear terlebih
dahulu dan diperoleh persamaan sebagai berikut :
Meminimumkan Z = ¥7_, ¥7_; ¢;jx;;

Z= 96x17+54x1,+108x;3+120x74 +72 %15+
162 x5, + 162 x5, + 108 x5 + 108 x5 4 +
162 x5+ 126 x3; + 120 x3, + 198 x33 +
186 x34 + 222x35+ 75x41 + 78 x4, +
30x43 +150x44 +60x45 +90 x5, +
150 x5, + 150 x53 + 60 x54 + 150 x5 5

Fungsi Kendala Karyawan :
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X131+ X120+ X3+ X4+ x5=1
Xp1F Xpp+ Xp3+ Xp4+ X5 =1
X371+ X372+ X33+ X34 +x35=1
Xa1tXg2+Xg3+ X440 +x45=1
Xs1t Xsp+ X533+ X54+X55=1

Fungsi Kendala Jenis Kerusakan :
X171+ X1 F X371+ X4q+ X5 =1
X172+ Xp2 X372+ X0+ X5 =1
X13+ X3+ X33+ x43+x53=1
X144+ X4+ X34+ X448+ X55=1
x1,5 + x2’5 + X3‘5 + X4’5 + x515 =1

Berdasarkan tabel 2, wuntuk mengetahui
pengoptimalan  dengan meminimumkan  waktu
penyelesaian pekerjaan dengan langkah-langkah sebagai
berikut :

1. Membuat tabel dalam bentuk matriks
efektifitas. Matriks dalam penugasan ini adalah

matriks 5 x 5.
/6 54 108 120 72\

9
162 162 108 108 162
126 120 198 186 222

75 78 30 150 60

90 150 150 60 150

= _/

Untuk setiap baris, kurangkan entri terkecil dalam
setiap baris pada matriks tersebut. Entri terkecil dari
baris pertama yaitu 54, entri terkecil dari baris kedua
yaitu 108, entri terkecil dari baris ketiga yaitu 120, entri
terkecil dari baris keempat yaitu 30 dan entri terkecil
dari baris kelima yaitu 60.

2. Mengurangi semua entri dalam baris dengan

entri terkecil.
66 }

6054

54 54 0 0 54

6 o 78 66 102

45 48 o

@90900&

Dari hasil pengurangan entri pada setiap baris,
terdapat dua kolom yang tidak mempunyai entri o yaitu
kolom pertama dan kolom kelima. Sehingga perlu
dilakukan pengurangan entri pada kolom pertama dan
kolom kelima yaitu pada baris kolom pertama dikurang
6 dan kolom kelima dikurang 18.

120 30
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3. Mengurangi semua entri dalam kolom dengan
entri terkecil.

660 5466}

48 54 0o O 36
o o 78 66 84

39 48 o 120 12

nggoop

Setelah melakukan pengurangan dari entri terkecil
dari setiap baris dan kolom akan dilakukan penugasan
optimum sehingga jumlah garis yang menutupi nilai o
sama dengan perkalian matriks.

4. Membentuk penugasan optimum yaitu dengan
menarik sejumlah garis horizontal dan atau
vertikal yang melewati seluruh sel yang bernilai
o.

/A6 0o o\
7

(2]
N
N

48 54 0o O 36

FaY
o

[«
o
o

H

o
Ao}

39 48 0o 120 12

ngg)o y

5. Karena matriks pada langkah 4 menunjukan
bahwa garis yang menutupi semua entri o
belum sama dengan jumlah baris/kolom, maka
dilakukan revisi tabel dengan memilih nilai
terkecil yang tidak dilewati garis lalu
kurangkan dengan semua nilai yang tidak
dilewati garis. Kemudian ditambahkan pada
angka yang terdapat pada persilangan garis.
Setelah itu, menarik kembali sejumlah garis
horizontal atau vertical yang melewati seluruh
sel yang bernilai o.

@ 0 66 78 j\

36 42

o

o
A
N

27 36 Q 120 (

O
o
N\
‘Q
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6. Matriks pada langkah 5 menunjukkan bahwa
jumlah garis yang menutupi semua entri o
sudah sama dengan jumlah baris/kolom,
sehingga penugasan sudah optimal. Oleh
karena itu, penentuan penugasan sudah dapat
dilakukan, dimulai dari baris/kolom yang
hanya mempunyai satu nilai o.

Solusi/keputusan yang diperoleh adalah
X12 = X3 = X371 = Xa5 = X54 =1
Dengan menyesuaikan variabel hasil keputusan,
maka diperoleh total waktu (minimal) yang dibutuhkan
untuk menjahit pakaian tersebut yaitu :
Z = xl'z + XZ'3 + X3'1 + X4_’5 + x5,4
=54+4+108+ 126+ 60 + 60
= 408 Menit
Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode
Hungarian diperoleh total waktu optimal yaitu 408
menit, dengan pengaturan penugasan sebagai berikut.

Tabel 4. Total waktu optimal menggunakan metode

Hungarian
JENIS WAKTU
KARYAWAN
PEKERJAAN (MENIT)
A T2 54
B T3 108
C T1 126
D Ts 60
E T4 60
TOTAL WAKTU OPTIMAL 408

Setelah menggunakan metode Hungarian total
waktu optimal yang didapat 408 menit yaitu dengan
penempatan tugas jenis perkerjaan A (Service Interval
10.000 Km) dikerjakan oleh karyawan T2 dengan waktu
54 menit, jenis pekerjaan B (Service Interval 20.000
Km) dikerjakan oleh karyawan T3 dengan waktu 108
menit, jenis pekerjaan C (Service Interval 40.000 Km)
dikerjakan oleh karyawan T1 dengan waktu 126 menit,
jenis pekerjaan D (Service Kecil dan Ganti Oil Filter)
dikerjakan oleh karyawan T5 dengan waktu 60 menit,
dan jenis pekerjaan E (Tune Up) dikerjakan oleh
karyawan T4 dengan waktu 60 menit. Sehingga jika
dibandingkan antara penempatan karyawan
sebelumnya  dengan  menempatkan  karyawan
berdasarkan metode Hungarian, ternyata terjadi
efisiensi waktu sebanyak 191.4 menit per setiap 5 pekerja
melakukan 5 pekerjaan.

4. PENUTUP

Kesimpulan

Pembagian tugas karyawan yang tepat sehingga
menghasilkan biaya optimal adalah jenis perkerjaan A
dikerjakan oleh karyawan T2, jenis pekerjaan B
dikerjakan oleh karyawan T3, jenis pekerjaan C
dikerjakan oleh karyawan Ti, jenis pekerjaan D
dikerjakan oleh karyawan Ts5, dan jenis pekerjaan E
dikerjakan oleh karyawan T4. Hasil optimal sebelum
menggunakan metode Hungarian adalah 599.4 menit
dan hasil optimal setelah menggunakan metode
Hungarian adalah 408 menit, sehingga jika
dibandingkan antara penempatan karyawan
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sebelumnya  dengan  menempatkan  karyawan
berdasarkan metode Hungarian, ternyata terjadi
efisiensi waktu sebanyak 191.4 menit per setiap 5 pekerja
melakukan 5 pekerjaan.
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