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INTISARI

Dalam suatu usaha perbaikan metode kerja diperiukan secara sistematis
dan seksama mengenai cara - cara yang berlaku atau diusulkan uniuk
melaksanakan kerja. Penelitian ini bertujuan uniuk mencoba mengembangkan
dan menerapkan metode kerja yang efektif dan efisien, sehingga penyelesaian
pekerjaan akan lebih cepar atau singkai.

Perbaikan metode kerja yang diusuikan dalam penelitian ini adalah
analisa peta proses operalor umtuk menganalisa gerakan — gerakan kerju
operator, sehingga analisis rersebur dapat dikerahui gerakan — gerakan kerja
yang mana dari operator vang kurang efektif sehingga memperiambat waktu
kerja. Selain mengamati gerakan operator kita juga melakukan perbaikan tata
letak komponen kerja dengan maksud uniuk mempermudah kerja operator dalam
melakukan kerja sehingga operator juga merasa nyaman daiam bekerja.

Dari hasil penelitian menyatakan bahwa perbaikan metode kerja pera
proses operator pada stasiun kerja telah ditemukan kondisi bottle neck pada
stasiun kerja pencucian buly, penancapan dbulu, penjuhitan dan pemasangan pita.
Hasil analisis peta proses operator pada stasiun kerja pencucian buiu akan
diperolef peningkatan output produksi . hari sebesar 13,01 %, untuk stasiun kerja
penancapan bulu sebesar 11,71 %, untuk stasiun kerja penjahitan sebesar 26,03
%, unfuk stasiun kerja pemasangan pita sebesar 17,15 %. Seiain itu dengan
analisis peta proses opérator akan meningkatan efisiensi waktu sebesar 11,26 %
untuk stasiun kerja pencucian bulu, 11,6 % uniuk stasiun kerja penancapan bulu,
20,23 % untuk stasiun kerja penjahitan, 14,48 %6 untuk stasiun kerja pemasangan
pita.

Xit




BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Peranan manusia dalam dunia industri merupakan sumber daya
utama untuk menghasitkan produk. Pada negara-negara berkembang, sumber
daya manusia digunakan untuk segala usaha yang bersifat komersial. Hal ini
dikarenakan industri belum mengalami kemajuan dalam teknologinva. Artinya
usaha ini dilakukan dalam rangka pencapaian tingkat optimalisasi dari
penggunaan sumber daya untuk menghasilkan keuntungan yang maksimal.
Demikian juga dalam suatu sistem produksi selalu diusahakan perbaikan-
perbaikan metode kerja dengan efisiensi penggunaan sumber dava sehingga
penggunaan biaya produksi menjadi serendah mungkin dan diharapkan
keuntungan vang tinggi.

Untuk memperoich metode kerja yang baik diperiukan usaha —
usaha secara sistematis mengenai cara-cara yang berlaku atau diusulkan untuk
melaksanakan Kerja. Sasaran pokok dari perbaikan ini adalah mencari,
mengembangkan, serta menerapkan metode kerja yang efisien, dengan tujuan
akhir mendapatkan waktu penyelesaian kerja yang lebih cepat.

Permasalahan metode kerja ini akan menjadi topik penelitian yaitu

memberi usulan perbaikan metode kerja bagi perusahaan sehingga diharapkan




o

akan memperoleh suatu metode kerja vang baik. Karena kemampuan untuk
dapat membentuk atau menciptakan metode kerja vang baik merupakan

kebutuhan utama dalam suatu kegiatan sistem produksi.

1.2. Perumusan Masalah
Apakah metode kerja vang dipakai oleh perusahaan sekarang ini

sudah efisien ?

1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan dari pelaksanaan penelitian ini adalah :
1. Memperbaikt metode kerja sehingga cara kerja yang tidak efisien dapat

dikurangi dan berakibat pada biaya yang dikeiuarkan pun menjadi optimal.

o

Menewpkan perbaikan metode kerja untuk mengurang! timbulnyva waktu
yang tidak efekuif, sehingga diharapkan adanya peningkatan efektifitas dan

efisiensi kerja dari perusahaan.

1.4. Manfaat Penelitian
Manfaat yang diperoieh dari penelitian ini adalah :
1. Memberikan pemahaman bahwa analisa perbaikan metode kerja dapat

diterapkan pada perusahaan apa saja.

_l\J

Menambah wawasan berpikir mengenai permasalahan vang ada dalam
praktek sesungguhnya di lapangan dan melath diri untuk memecahkan

masaiah tersebut.
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3. Memberikan masukan dan sumbangan pemikiran terhadap permasalahan

vang dihadapi terutama tentang perbaikan metode kerja.
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metode kerja vang dijaiankan.
5. Bagi pembaca dapat digunakan sebagai bahan kajian terhadap masalah-

masalah vang timbul dalam sistem produksi.

1.5. Pembatasan Masalah

Untuk mendapatkan suatu pemecahan persoalan yang menuju
sasarannya maka periu dibuat beberapa batasan persoalan sebagai berikut :
1. Rencana metode kerja yang direncanakan didasarkan pada prinsip-prinsip

ekonomi gerakan.

!\J

Penelitian mengenai metode kerja menvangkut kapasiwas, efisiensi dan
perbandingan keuntungan sebelum dan sesudah dilakukannya perbaikan
metode kerja.

Batasan daiam pengukuran kerja adalah dengan mengadakan pengukuran

W

kerja langsung ditempat pekerja tersebut diamari.

Kemampuan atau skiil karyawan serta kondisi pendukungnya dianggap

L

konstan.
5. Peta-peta kerja yang dipakai untuk menganalisa adalah Peta Proses
Operasi {GPC), Peta Proses Produk Banyak (MPPC), Peta Tangan Kanan

dan Tangan Kir.




6. Kondisi lingkungan fisik Kerja dianggap normal, seperti © pencahayaan,

kebisingan, temperatur,

7. Analisis  efisiensi tanpa mempertimbangkan  analisis  keseimbangan
lintasan.

8. Supply bahan baku atau komponen daiam keadaan lancar.

9. Biaya yang dianalisis adaiah biaya penjuatan dari produk per unitnya,

1U. Nilar | dollar yang diambii scnilai Rp 9.000.,- pada saat penchitian
berlangsung.

11. Sampel penelitian berupa Shutiie Cocks.




BABII

LANDASAN TEORI

2.1. Studi Gerak
Studi gerak adalah penganalisaan yang seksama dari gerakan-

gerakan badan vang digunakan pekerja secara bervariasi dalam melaksanakan

tidak efektif. Dengan demikian diharapkan penghematan dalam waktu kerja

dan juga pemakaian fasilitas-fasilitas yang tersedia unwk pekerjaan tersebut.

Untuk  memudahkan penganalisaan terhadap gerakan-gerakan
tersebut, Giiberth telah melakukan studi gerakan vang dilakukan secara
manual dan telah menemukan hukum-hukum dasar gerakan vang diuraikan ke
dalam 17 gerakan dasar atau elemen gerakan yang dinamai dengan gerakan
Therblig {(gambar 2.1)

Pengertian dari setiap elemen gerakan tersebut diuraikan sebagai
berikut : (Penguraian lebih lanjut terdapat di buku Sritomo hal 110 - 121)

1. Reach/ Transport Empty (TE) / Menjangkau.

Move (M) / Membawa.

%

W

Grasp (G) / Memegang.

Release Load (RL) / Melepas.

KV

5. Pre-position (PP)/ Mengarahkan Sementara.

6. Use (U)/ Memakal.




7. Seiect (St)/ Memuilih.

8. Posttion (P)/ Pengarahan.

9. Inspect (1) / Pemeriksaan.

10. Pian (Pn)/ Merencana.

11. Hoid (H) / Memegang untuk memakai.

12. Avoidable Delay (A j / Kelambatan vang dapat dihindarkan.

13. Unavoidable Delay (UD) / Kelambatan yang tak terhindarkan.

14. Rest For Over Coming Fatique {R) / Istirahat untuk menghilangkan
keielahan.

13. Search (Sh)/ Mencari.

16. Assemblie (A)/ Perakitan.

i7. Disassembie {DA) / Lepas rakit




Elemen Gerakan Therblig Dan Pengelompokannya

Tabel 2.1

. ELEMEN GERAKAN YANG EFEKTIF

Kéicmpok Physic ' Keiompok Objekuf
Nama Elemen Simbol Name Elemen i Simbol
Gerakan Gerakan
Transport empty TE Use U
Move M Assemble A
Grasp G Disassembie DA
Release load RL
Pre-paosition PP
Relompok Mental Gan S Mamal T Kelompok Delsy
Nama Elemen Simbol Nama Elemen Simbol
Gerakan Gerakan
Search Sh Aveidable Delay AD
Select St Unavoidable UD .
Position P Hold H
Inspect H Rest for over coming R
Plan Pn fatique
Selain elemen gerakan yang diuraikan di atas, metode

penganalisaan akan lebih jelas dan sempurna lagi bila disertakan dengan prinsip-

prinsip ekonomi gerakan yang dikembangkan oich Gilberth vang kemudian

disempurnakan oleh Ralph M. Barnes. Dengan menggunakan visual motion study.

Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dibagi dalam 3 bagian, vaitu :




1. Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan tubuh manusia dan

gerakan-gerakannya :

1)

7)

Kedua tangan, memuiai dan mengakhiri gerakan pada saat yang
sama dan tidak ada terjadi idle dalam jarak tertentu kecuali pada
saat istirahat.

Gerakan-gerakan vang dilakukan dengan tangan arahnya simetris
dan serentak meninggalkan atau menuju pusat badan.
Menggunakan momentum yang ada sejauh mungkin untuk
mereduks seminimum mungKin penggunazan otot.

Lintasan gerakan bentuk garis lurus dan selalu mempertahankan
gerak lurus pada setiap perubahan arah.

Menggunakan seminimum mungkin anggota badan.

Pekerjaan vang menggunakan kaki bersama-sama dengan tangan
diusahakan dilakukan secara serentak.

Menggunakan sedikit mungkin gerakan mata.

2. Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan kondisi dan tempat

Kerja :

1y

Menempatkan bahan dan peralatan pada tempat yang tepat.

Semua bahan dan material harus ditempatkan di daerah jangkauan
normal dari kedua tangan baik bidang vertikal maupun horizontal.
Tempat penvimpanan bahan vang akan dikerjakan sebaiknva
memanfaatkan prinsip gaya gerak sehingga bahan yang akan

dipakai selalu tersedia di tempat yang dekat untuk diambil.




5)

) Tinggi tempat kerja dan kursi sebaiknya sedemikian rupa sehingga

alternatif berdiri  atau duduk dalam menghadapi pekerjaan
merupakan suatu hal vang menvenangkan,
Perbaikan cuaca ({ventiiasi, tempeatur) hendaknya dapat

disesuaikan kepada kondisi operator.

) Pusat kerja harus mempertimbangakan kebutuhan visual dari para

pekerja agar pandangan vang tajam dan terus-menerus dapat
diminimumkan.

Irama Kerja periu diatur secara otomatis dalam setiap operasi yang
memungkinkan setiap operator dapat melakukannya dengan mudah

dan s¢jauh mungkin menggunakan irama alamiah.

3. Prnsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan perencanaan

peralatan dan perkakas :

1)

[
N’

Sebaiknya peralatan dirancang sedemikian rupa sehingga
mempunyai  lebih dari satu  kegunaan, memudahkan dalam
pemegangan dan penyimpanannya.

Penggunaan alat-alat konirol dapat dengan mudah dibaca oleh
operator sehingga dapat menghasilkan kegiatan vang terbaik
dengan penggunaan daya vang iebih keeil.

Material (parts) yang menghendaki pegangan vang tepat harus

menggunakan peralatan vang tepat.
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4) Sejauh mungkin diusahakan pengembangan cara penggunaan alat-
alat mekanis, semi automatic dalam upaya untuk meningkatkan

produksi.

2.2, Peta Kerja
Peta-peta kerja merupakan alat sistematis untuk mengumpulkan
semua fakta-fakta, dan kemudian dengan menggunakan peta-peta kerja pula fakta-
fakta ini dikomunikasikan kepada orang lain dengan sistematis dan jelas. Untuk
bisa menyajikan fakta-fakia dengan baik perlu ditinjau secara makro dan mikro.
Peninjauan secara makro berarti fakta-fakta yang ada ditinjau secara menyeluruh,
sedangkan secara mikro berarti fakta-fakta yang ada ditinjau secara terperinei di
setiap stasiun kerja. Secara terperinci, di bawah ini akan diuraikan yang termasuk
ketompok kegiatan kerja keseluruhan dan kelompok kegiatan kerja setempat.
A. Kelompok kegiatan kerja keseluruhan yaitu :
1. Peta Proses Operasi (Operation Process Chart)
Peta proses operasi adalah merupakan suatu diagram yang
menggambarkan langkah-langkah proses vang akan diaiami bahan baku
(raw material) sampai menjadi produk akhir (finished good product)
mengenai urutan-urutan operasi dan pemeriksaan. Jadi dalam suatu peta
proses operasi, yang dicatat adalah kegiatan-kegiatan operasi dan
pemeriksaan seria penvimpanan pada akhir proses. Kegunaaan peta ini
adalah sebagai berikut :

a.  Dapat mengetahui kebutuhan mesin dan pengangarannya.




~
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Ly

b. Dapat memperkirakan kebutuhan akan bahan baku.

¢.  Sebagal alat untuk menentukan tata letak pabrik.

d.  Sebagai alat untuk melakukan cara perbaikan kerja yang sedang
dipakai.

€. Sebagai alat untuk latihan kerja.

Peta Aliran Proses (Fiow Process Chart)

Peta aliran proses adalah suatu peta yang akan menggambarkan semua

aktivitas, baik akfivitas produktif maupun tidak produktif vang terlibat

dalam proses pelaksanaan kerja. Dengan kata lain peta aliran proses adalah
diagram vang menunjukan - urutan-urutan dari operasi, pemeriksaan,
transportasi, menunggu dan penyimpanan vang terjadi  selama suatu
proses beriangsung, serta di daiamnya memuat puia informasi-informasi
vang diperiukan untuk analisa seperti wakw vang dibutuhkan dan jarak
perpindahan. Pada umumnya peta aliran proses terbagi dalam 2 twpe yaitu:

a. Peta aliran proses type bahan, yaitu peta vang menggambark;m
kejadian yang dialami bahan dalam suatu proses atau prosedur
operasi.

b.  Peta aliran proses type orang, vaitu suatu peta yang menggambarkan
suatu proses dalam bentuk aktivitas-aktivitas manusianya. Peta ini
merupakan gambaran simbolis dan sistematis dari suatu metode kerja
vang dijalankan seseorang atau sekelompok pekerja ketika

pekerjaannya membutuhkan dia untuk bergerak dari suatu tempat ke




(V]

tempat lainnya. Peta aliran proses type orang pada dasamya dapat
dibagi menjadi 2 bagian, vaitu
- Petw aliran proses pekerja yang menggambarkan aliran kerja
seorang operator.
- Pera aliran proses pekerja vang menggambarkan aliran kerja
sekelompok manusia yang sering disebut peta proses kelompok

kerja.

Kegunaan peta aliran ini adalah :

a.

Bisa digunakan untuk mengewhui aliran bahan atau aktivitas orang
muial dari awal masuk dalam aliran suatu proses atau prosedur
sampat aktivitas terakhir.

Peta ini bisa memberikan informasi mengenai waktu penyelesaian
suatu proses atau prosedur.

Bisa digunakan untuk mengetahui jumiah kegiatan yang dialami /
dilakukan pekerja selama proses atau prosedur berlangsung.

Sebagai alat untuk melakukan perbaikan-perbaikan proses atau

metode kerja.

Peta Proses Kelompok Kerja (Gang Process Chart)

Pada dasarnya peta proses kelompok kerja adalah merupakan kumpulan

dan beberapa peta aliran proses dimana setiap peta tersebut menunjukkan

satu seri kerja dari seorang operator. Peta kelompok kerja ini dibuat bila

ada indikasi bahwa suatu proses atau operasi kerja dilaksanakan dengan
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memanfaatkan tenaga kerja yang dianggap terlalu banyak dari yang

seharusnya diperfukan. Kegunaan dari peta kerja ini adalah :

a.

Dapat digunakan sebagai alat untuk menganalisa aktivitas suatu
kelompok kerja. Tujuan utama penganalisaan ini adalah
meminumkan waktu menunggu (delay), sehingga dapat dicapai
pengurangan ongkos produksi atau proses dan waktu penyelesaian

produkst dapat iebih cepat.

4. Diagram Aliran (Flow Digram)

Diagram aliran merupakan suatu gambaran menurut skala dari susunan

lantai dan gedung yang menunjukkan lokasi dari semua aktivitas yang

terjadi dalam peta aliran proses. Aktivitas yang berarti pergerakan suatu

material atau orang dari suatu tempat ke tempat berikutnya dinyatakan

oleh garis aliran dalam diagram aliran tersebut. Kegunaan diagram aliran

ini adalah ;

a.

Lebih memperjelas suatu aliran proses, apalagi jika arah aliran
merupakan faktor yang penting.

Menolong dalam perbaikan tata letak tempat kerja dan menunjukkan
bagaimana arah gerakan berangkat dan kembalinya suatu material
atau seorang pekerja. Dengan demikian ditemukan gixsunan tata
ruangan baru yang paling ekonomis ditinjau dari segi jarak dan

waktu,
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Untuk memudahkan penggambaran peta-peta kerja yang termasuk

kelompok kegiatan kerja keseluruhan digunakan lambing-lambang sebagai

berikut;

P
N

U

: Operasi {Operation)

Lambang ini digunakan bila benda kerja mengalami perubahan,
baik sifat fisik maupun kimiawi. Mengambil atau memberi
informasi pada sesuatu keadaan merupakan suatu operasi juga.
Aktivitas perencanaan, perhitungan juga memakai lambang ini.

: Pemeriksaan (Inspection)

Kegiatan pemeriksaan ada bila benda kerja atau peralatan
mengalami  pemeriksaan  batk  kualitas maupun  kuantitas.
Melakukan pemeriksaan pada suatu objek atau membandingkannya

dengan objek vang standar termasuk juga ke dalam kegiatan ini.

: Transpotasi (Transportation)

Suatu kegiatan transportasi terjadi apabila benda kerja mengalami
perpindahan tempat yvang bukan merupakan bagian dan suatu

operasi.

: Menunggu (Delay)

Lambang 1 digunakan bila benda kerja, pekega atau

perlengkapan tidak mengalami apa-apa selain menunggu.




v . Penyimpanan (Storage)

Proses penyimpanan terjadi apabila benda kerja disimpan untuk
Jangka waktu yang cukup lama. Jika benda tersebut akan diambil
kembali, biasanya memerlukan prosedur perizinan tertentu.

Kelima lambang diatas adalah lambang vang dibuat oleh American
Sociaty of Mechanical Engineers (ASME). Contoh-contoh yang ditunjukan
lambang ini dapat dilthat pada gambar 2.1.

Selain kelima iambang standard diatas, kita bisa menggunakan lambang
lain unwk mencatat suatu aktiviias vang memang terjadi selama proses
berlangsung dan tidak Ierungkapkein oich lambang-lambang tadi. Lambang

tersebut adalah :

) : Aktivitas gabungan (Combined symbols)
N,/

Kegiatan ini terjadi apabila antara operasi dan pemeriksaan
dilakukan secara bersamaan.
B. Kelompok kegiatan kerja setempat
1. Peta Pekerja dan Mesin (Man and Machine Process Chart)
Peta pekerja dan mesin adalah merupakan suaw grafik yang
menggambarkan koordinasi antara waktu bekerja dan waktu menganggur
dari kombinasi antara pekerja dan mesin. Kegunaan peta ini adalah :
a. Melalui peta pekerja dan mesin ini dapat diperoieh informasi yang
Jjelas hubungan antara waktu kerja operator dan waktu operasi mesin.
Dengan informasi ini, maka kita mempunyai data yang baik untuk

melakukan penyelidikan, penganalisaan dan perbaikan suatu pusat
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kerja sedemikian rupa sehingga efekuifitas penggunaan pekerja atau

mesin bisa ditingkatkan dan tentunva keseimbamgan kerja antara

pekerja dan mesin dapat lebih diperbaiki.

Di dalam pembuatan peta ini digunakan lambang-lambang sebagai

berikut:

/

: Menunjukkan waktu menganggur

Lambang ini digunakan untuk menvatakan pekenja atau
mesin yang sedang menganggur atau salah satu sedang
menunggu vang iain.

: Menunjukkan kerja tidak bergantungan

Jika ditinjau dari segi pekerja, maka keadaan ini
menunjukkan seorang pekerja yang sedang bekerja dan
independen dengan mesin dan pekera lainnya. Jika
ditinjau dari pihak mesin, berarti mesin tersebut sedang
bekerja tanpa memerlukan pelayanan dari operator.

: Menunjukkan kerja kombinasi

Lambang ini digunakan apabila operator dan mesin

bekerja secara bersamaan.

2. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan

Peta tangan kin dan tangan kanan adalah merupakan suatu dari studi gerak

untuk menemukan gerakan-gerakan yang efisien, vaitu gerakan-gerakan

+ vang memang diperiukan untuk meiaksanakan suatu pekerjaan..



Kegunaan peta ini adaiah :

a. Menyeimbangkan gerakan kedua tangan dan mengurangi kelelahan.

b. Menghilangkan atau mengurangi gerakan-gerakan yang tidak efisien
dan tidak produktif, sehingga tentunya akan mempersingkat waktu
kerja.

C. Sebagai alat untuk menganalisa tata letak stasiun kerja.

d. Sebagai alat untuk melatih pekerjaan baru, dengan cara kerja vang

1deal.

2.3. Metode Umum Untuk Menentukan Waktu Baku

Pada peta proses operasi terdapat data yang menunjukkan waktu standard
atau waktu baku dari suatu operasi, yaitu waktu yang diperiukan untuk
menvelesaikan suatu pekerjaan yang dilakukan secara wajar oleh seorang
pekerja normal vang dilaksanakan dengan metode terbaik.

Untuk menentukan waktu baku terlebih dahulu diketahui waktu siklus.
Waktu sikius merupakan waktu yang tercatat selama pekerja menyelesaikan
pekerjaaannya. Pengamatan waktu sikius ini dilakukan sampai sejumlah ulangan
tertentu {Modul Sispro 1j. Dari pengamatan tersebut dapat ditentukan waktu

siklus rata-rata { Sutalaksana ), sebagai berikut :

dimana ;

Ws = Waktu siklus
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Xj = Wakuu siklus pada pengamatan ke-j
N = jumiah sikius pengamatan
Setelah waktu siklus diketahui, ditentukan waktu normal dan
operasi tersebut. Untuk menentukan waktu normal diperoleh rumus
(Sutalaksana), sebagai berikut :
Wn=WwsxpP
dimana :
Wn = waktu normal
P = faktor penyesuian (Rating Factor)

Angka-angka yang diberikan bagi setiap kelas dari faktor-faktor

penvesuian diperiihatkan pada tabel berikut :

Tabel 2.2
Performance Rating dengan Sistem Westinghouse

+0,15 Al Super skilt +0,13 Al Super skill
+0,13 A2 +0,12 A2
+0,11 Bl Exceilent + 0,10 Bl Excellent
+ 0,08 B2 + 0,08 B2
+0,06 C1 Goed +0,05Cl1 Good
+0,03 C2 +0,02 C2

000D Average 0,00 D Average
- 0,05E1 Fair - 0,04 El Fair
- 0,10E2 - 0.08 E2
- 0,16 F1 Poor - 0,12 Fl Poor
- 022F2 - 0,17 F2
+0,06 A Ideal +0,04 A 1deal
+0048B Excellent +0,03B Excellent
+0,02C Good +0,01C Good

000 D Average 0,00D Average
- 003 E Fair - 002E Fair
- 007 F Poor - 004 F Poor




Faktor penyesuaian ini diperlukan mengingat pekerja dalam melakukan
pekerjaan kurang sungguh-sungguh, terialu cepat atau sebab lainnya. Dengan
faktor penyesuaian ini ketidakkonsistenan itu dapat dieleminir. Salah satu
metode yang digunakan untuk menentukan faktor penyesuaian adalah dengan

objektif metode. Metode ini memuat tiga kemungkinan nilai P (Sutalksana),

vaitu :
P < 1 =Pekerja bekerja lambat
P = 1 =Pekerjabekerja normal

P > 1 =Pekerja bekerja cepat

Setain faktor penyesuaian, yang perlu diperhatikan adalah faktor
kelonggaran. Hal ini berkaitan erat dengan kebutuhan operator yang berkaitan
dengan pribadinya {Wignjosoebroto) :
a. Personal Aliowance (Kelonggaran waktu untuk kebuwhan personal).
b. Fatique Allowance (Kelonggaran waktu untuk melepas lelah).

¢. Delay Allowance (Kelonggaran waktu karena keterlambatan).




Tabel 2.3

Besarma Keicn goaran Berdasarkan Faktor-Faktor Yang Berpengaruh

FAKTOR - CONTOH PEKERJAAN _ KELONGGARAN{ %) |
ATENAGA YANG DIKELUARKAN Ekivalen beban Pria Wanita
1. Dapat diabaikan Bekenja imea.duduk tanpa beban 0,060
2, Senget ringen Beherie dimeje berdin G00-2.23 £4-7.5
3 Ringan Menvekop.ringan 225900 7.5-16.0
4. Sedang Mencangkul 9.00-18.00 16.0-
5. Berat Mengavun patu vig beant 1R G-27.00
6. Sungat beart Mermumagnl bebar 27.00-50.00
7. Luar biasa berat Memanggul karung berat diatas 30 kg
B. SIKAP KERIA
! Daduk Bekenja duduk.ringan 0.0-1.0
2. Berdini diatas dua kaki P e . 19-23
;' Berdini dia ta; satu kaki Swtu kaks mengeriskan alat kontrol 2540
4. Borbanin ) Pada hagian sisi.belakang atau depan badan 2540
5 }\4u;xlm akuk Badan dibungkukkan berturnpu pd dua kaki 4,0-10.0
C. GERAKAN KERJA
Avunan behas dani paius G
1. Normal Avunan terbatas dan palu 0-3
2. Apak terbatas Membawa beban berat dengan satu tangan 0-5
3. Sulit DBekenja dengan tangan diatas kepala 50
4. Pada anggota-anggota badan terbatas Bekenia dﬂomng-k\nmg pertambangan yang sempit | 10-15
5. Seluruh anggota badan terbatas
D. KELELAHAN MATA #) Pencahavaan Baik Buruk
. Pandangan vang termtus s Membeca alat ukur .
i1.a nmu \auu it } \ua-} it - v 1
2. Pandangan vang hampir terus menerus pekm”é_;pek:aand:ang::h“ 2 2
3. Pandangan terus-menerus dengan fokus i R 2 5
berubahi-ubah Pemeriksaan v; {teliti
4, Ppndsngan terus-mencrus dengan fokus | yang sangat tel 4 R
tetap
E. KEADAAN TEMPERATUR TEMPAT | Temperanw(‘ C) Kelelahan Normal Berlebihan
peral %
KERIA *%
1 Beku Dibawah 0 Dratas 10 Diatas 12
2. Rendsh i 10-0 12-5
3. Sedang 13-22 3 -0 -9
4. Normal 22-28 g2 ©-8
5. Tinggi e s -40 8- 100
6. Tinggi diztas 100 diatas 40 diatas 100
F. KEADAAN ATMOSFER ***)
Ruangan vg berventilasi baik, udars segar ¢
1. Baik Ventilasi kumng bailk. ada bau-bauan (idak ¢-5
2. Culup bercahava)
Adanya debu=dcbu beracun, atau tidak berscun -5
3. Kurang baik tetepi henysk
{ Adenva bau-bauan berbahava vang mengharuskan 5-10
4. Buruk menggunakan aiat pemafasan
G. KEADAAN LINGKUNGAN YG BAIK
1.Bersih, sehat, owrsh dengan kebisingan 0
rendah
2.Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 10 ) n
Py sl A ’
astiN
3.Siklus kerje berulang-ulang antars ¢ - § . A
detik 1o
4 Sangat bising 0o

S.ike ‘&fit!-l!:h'm' vang herpengarah dapat
1 1o
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menurunkan kualitas ]
6. Terase edanvs getersn laniei :
7. Keadaan-kesdaan vang luar biasa | i

*3 Kontras antar warna hendakmye diperhatikan

ha! Tergantung juga pada keadaan venulast

***)  Dipengarubi juga oleh ketinggian tempat kerja dani permukaan laut dan keadaan iklim
Catatan peiengkap - Kelonggarsn uniuk kebutuhan pribadi bag - Pria ={-25%

Wamta =2-50%

Dengan demikian waktu baku dapat ditentukan, dengan rumus

sebagai berikut

100%
Wb =Hnx —— (jam/unit)
100% — %.4llowance

pada gambar berikut

{ Sritomo),

Waktu yang diamati
(Selected Time)

Penyesuaian
(Rating Factor)

h 4

Waktu Normal
(Normal Time)

Kelonggaran >
(Allowance)
h 4
Waktu Standar
(Standard Time)
Gambar 2.2
Langkah-langkah Penentuan Waktu Standar
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Untuk menetapkan jumlah observasi vang harus dibuat (N'), maka harus
ditentukan teriebih dahulu berapa tingakat kepercavaan {Confidence Level) dan
derajat ketelitian (Degree of Accuracy) untuk pengukuran kerja ini. Dalam
aktifitas pengukuran kerja biasanya diambii tingkat kepercayaan 935 %o dan tingkat
ketelitian 5 %. Ini berarti bahwa sekurang-kurangnva 95 dari 100 harga rata-rata
dari data yang diamati dari suatu eiemen kerja akan memiiiki penvimpangan tidak
lebih dari S %, sehingga diperoleh rumus sebagai berikut

40, \Zu —(Z:"):i
T |

T
N =]
|

dimana :
N° = Jumiah pengamatan yang dibutuhkan.
N = Jumiah pengamatan pendahuluan
Tabel 2.4

Jumlah Pengamatan vang Diperiukan ( N' ) untuk 95 % Tingkat Kepercavaan dan
5 % Tingkat Ketelitian

R/X Datadari | R/X { Datadari R/X | Datadari
Sampel | Sampel i Sampel

5 10 HE 10 ‘s 10
0.10 |3 2 042 52 30 | 074 1162 93
012 14 2 0.44 |57 5w ™0, Holh N | 98
014 16 3 0.46 63 3% 1 0,78 1180 103
0,16 8 4 0.48 |68 39 1 080 190 108
018 |10 6 | 0350 74 42 0.82 1199 113
020 |12 7 0.52 180 46 = 0,84 | 209 119
022 |14 8 0.54 |86 49 . 086 218 125
024 117 1 0.56 {93 53 | 088 229 131
0.26 120 i 0.58 | 100 57 | 090 {239 138
028 23 i 0.60 107 61 0.92 1250 143
0.30 | 27 151 062 1114 65 | 094 261 149
0.32 |30 17§ 064 121 69 | 096 273 156
0.34 |34 200 0,66 129 74 | 098 284 162
036 |38 220 0.68 157 78 1.00 296 169

L 038 143 24 1 070 1145 83

L 940 147 27 0 072 1153 88




Seiain test kecukupan data harus dipenuhi, maka data vang diperoleh
harus seragam, sehingga harus dilakukan test keseragaman data teriebih dahulu
sebeium menggunakan data vang diperoieh untuk menetapkan waktu baku dengan
fangkah-langkah sebagai berikut

a. Data vang diperoieh kemudian dihitung rata-ratanya dengan rumus :

dimana :

X = harga rata-rata dan pengamatan

N A

{] =data ke-} dar pengamatan

n banyaknya data pengamatan vang iersedia

[ ]
(VR

j i, - &,

b. Menghitung standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian, dengan

mus ¢
IS (-XY
Sl L ——
¥ iV “‘1
dimana :

N = jumlah pengamatan pendahuluan yang teiah dilakukan.
¢. Menghitung batas kontrol

BKA = X =30

\,

>
|
L

o]

BKB =

N

GT =X

.
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dimana:
X = harga rata-rata dari pengamatan
o = simpangan baku

2.4. Perancangan Metode Kerja

Untuk dapat merancang metode kerja vang baik, faktor-fakior yang
membentuk suatu metode kerja harus dapat dikuasai dan dikendalikan. Faktor-
faktor tersebut bila diithat dalam kelompok besarnva terdiri atas pekerja, mesin
atau peralatan dan lingkungannyva. Pada faktor pekerja pembahasan hanya dibatasi
pada gerakan-gerakan vang dilakukan pekerja dalam melaksanakan pekerjaannya.
Dengan pembahasan gerakan-gerakan ini, faktor mesin atau peralatan dan
iingkungan kerja akan terbahas bersama-sama. Pengendalian dan faktor-faktor
diatas termuat pada prinsip-prinsip ekonomi gerakan. Pembahasan gerakan-
gerakan atau studi gerakan merupakan pengetahuan dasar untuk dapat
menganalisa suatu pekerjaan dengan gerakan-gerakannva, sedangkan ekonomi
gerakan memuat prinsip-prinsip yang harus dipertimbangkan dalam perancangan
metode kerja vang baik. Prinsip-prinsip ini dikembangkan berdasarkan
penganalisaan terhadap gerakan-gerakan dalam suatu pekerjaan. Dengan demikian
studi gerakan dan prinsip ekonomi gerakan yang menjadi alat perancangan

Tidak lepas juga bahwa manusia sebagai makhiuk * sempuma “ tetap tidak
luput dan kekurangan, dalam art kata segala kemampuannya masih dipengaruhi

oleh beberapa faktor. faktor-faktor tersebut bisa datang dari dirinva sendiri {(internj



atau mungkin dari pengaruh luar (ekstern). Salah saw faktor yang berasal dari fuar
ialah kondisi lingkungan kerja. vaitu semua keadaan yang terdapatl di sekitar
tempat kerja yang dalam hal ini akan berpengaruh secara signifikan terhadap hasil
kerja manusia tersebut, seperti ;
aj Temperawr
Tubuh manusia akan selalu berusaha mempertahankan keadaan normal
dengan suatu sistern tubuh manusia yvang sempurna sehingga dapat
menyesuaikan diri dengan perubahan-perubahan vang terjadi di iuar tubuh
tersebut. Tetapi kemampuan untuk menyesuaikan dirinva dengan temperatur
luar adalah jika perubahan temperatur luar tubuh tersebut tidak meiebihi 20 %
untuk kondisi panas dan 35 % untuk kondisi dingin. Semuanva ini dari
keadaan normal tubuh. Menurut penyelidikan untuk berbagai tingkat
temperatur akan memberi pengaruh vang berbeda-beda seperti berikut
+ 49°C = Temperatur yang dapat ditahan sekitar 1 jam, tetapi jauh diatas
tingkat kemampuan fisik dan mentai. Lebih kurang 30 derajat

i iemo sl 3o =

ceicius: aktivitas mental dan dava tanggap mulai menurun dan

ag|

cenderung untuk membuat kesalahan dalm pekerjaan. Timbul

kelelahan fisik.

+ 30°C = Aktfitas mental dan daya tanggap mulai menurun dan cenderung
untuk membuat kesalahan dalam pekerjaan, timbul kelelahan fisik.

+ 24°C =Kondisi optimum.

+ 10°C = Kelakuan fisik vang extrem mulai muncui.




b)

¢)

o
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Dari suatu penelitian pula dapat diperoleh hasil bahwa produktifitas kerja
manusia akan mencapal tingkat vang paiing tinggi pada temeperatur 24 — 27
derajat celcius.

Keiembaban (Humidity)

Kelembaban ini sangat berhubungan atau dipengaruhi oleh twemperawr
udaranva. Suatu keadaan dimana udara sangat panas dan kelemababan tinggi
akan menimbulkan pengurangan panas dari tubuh secara besar-besaran
{(karena sistem penguapan). Pengaruh iainnya adaiah semakin cepatnya denyut
jantung karena makin aktifnva peredaran darah untuk memenuhi kebutuhan
akan oksigen.

Siklus udara { Ventilation)

Kotornya udara disekitar kita dapat dirasakan dengan sesaknya pernafasan kita
dan ini tidak boleh dibiarkan beriangsung terlaiu lama, Karena mempengaruhi
kesehatan tubuh dan mempercepat proses kelelahan. Dengan sirkulast udara
akan menggantikan udara vang kotor dengan vang bersih.

Pencahavaan (Lighting}

Pencahaavaan sangat mempengaruhi manusia untuk melihat obvek-obyek
secara jelas, cepat tanpa menimbulkan kesalahan. Pencahavaan vang kurang
mengakibatkan mata pekerja menjadi cepat lelah karena mata akan berusaha
melithat dengan cara membuka Iebar-iebar. Lelabnya mata ini akan
mengakibatkan puia leiahnva mental dan lebih jauh lagi bisa menimbulkan

rusaknya mata.
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Kebisingan (Noise)

Salah satu bentuk poiusi adalah kebisingan bunyi-bunyian vang tidak
dikehendaki oieh telinga kita. Ada tiga aspek vang menentukan kualitas bunyi
vang bisa menentukan tingkat gangguan terhadap manusia, vaitu : lama
wakiunya bunyi terdengar, intensitas (dB) bunvi tersebut, frekuensi suara
tersebut.

Bau-bauan

Temperatur dan kelembaban merupakan dua faktor lingkungan yang dapat
mempengaruhi  xepekaaan penciuman. Oleh karena itu pemakaian air-
conditioning vang tepat merupakan salah satu cara yang bisa digunakan untuk
menghilangkan bau-bauan vang menggangu sekitar tempat kerja,

Getaran Mekanis (Mechanical Vibration)

Besarnva getaran ini ditentukan oleh intensitas, frekuensi getaran dan iamanva
getaran it berlangsung. Sedangkan anggota tubuh manusia juga memii;ki
frekuensi alami dimana apabila frekuensi ini beresonansi dengan frekuensi
getaran akan menimbulkan gangguan-gangguan, antara lain : mempengaruhi
konsentrasi kerja, mempercepat dataagnya kelelahan, gangguan pada anggota
tubuh seperti mata, svaraf, otot-otot.

Warna

Yang dimaksud disini adalah tembok ruangan dan interior yang ada disekitar
tempat kerja. Warna ini selain berpengaruh terhadap kemampuan mata untuk
melihat obyek, juga memberikan pengaruh yang lain pula terhadap manusia,

antara {ain ;




- Warna merah bersifat merangsang.

- Warna kuning memberi kesan luas, terang dan leluasa.

- Warna hijau atau biru membert kesan sejuk, aman dan menyegarkan.
- Warna geiap memberi kesan sempit.

- Warna terang memberikan kesan leluasa dan {ain-lain.

Kondisi jingkungan fisik vang telah dijelaskan secara umum di atas pada
hakekatnya diharapkan mampu meningkatkan aspek kenyamanan kerja. Hal
tersebut akan sangat penting dalam rangka meningkatkan aspek-aspek vang
berkaitan dengan sosial, psikologis dan motivasi manusia dalam rangka

peningkatan produktivitas kerja.

2.5. Penetapan Waktu Longgar dan Wakitu Baku
Hal ini berkaitan erat dengan kebutuhan operator vang berkaitan dengan

pribadinva {Wignjosoebroto)

¢ Personal Allowance (Kelonggaran waktu untuk kebutuhan personat ).
Pada dasarnya seuiap pekerja haruslah diberikan kelonggaran waktu untuk
keperiuan vang berifat kebutuhan pribadi (personal needs). Jumlah waktu
longgar untuk kebutuhan pribadi dapat ditetapkan dengan jalan melaksanakan
akuivitas time studyv sehari kerja penuh atau dengan jalan melaksanakan
aktivitas time study sehari kerja penuh atau dengan metode sampling kerja.
Untuk pekerjaan yang relatif ringan, dimana operator bekerja selama 8 jam
per hari tanpa jam istirahat yang resmi, sekitar 2 sampai 5% (atau 10 sampai

24 menit) setiap jari akan dipergunakan untuk kebutuhan-kebutuhan vang




bersifat personil ini. Jumiah wakwu longgar untuk kebutuhan pribadi yang
diperiukan bervariasi tergantung individu pekerjanya dibandingkan dengan
jenis pekerjaan yang dilaksanakan, akan tetapi pada kenvataannva untuk
pekerjaan yang berat dan kondisi kerja vang tidak enak {terutama untuk
temperatur vang tinggi) akan menyebabkan kebutuhan waktu untuk personil
ini lebih besar lagi.

Fatique Allowance (Kelonggaran waktu untuk melepas leiah).

Kelelahan fisik manusia bisa disebabkan oleh beberapa penyebab diantaranya
adalah kerja vang membutuhkan pikiran banvak dan kerja fisik. Masalah
vang dihadapi untuk menetapakan jumlah waktu vang dijinkan untuk
istirahat melepas lelah ini sangat sulit dan kompleks sekali. Disini wakw vang
dibutuhkan untuk Keperiuan istirahat akan sangat tergantung pada individu
vang bersangkutan, interval waktu dari siklus kerja dimana pekerja akan
memikul beban kerja secara penuh, kondisi iingkungan fisik pekerjaan, dan
faktor-faktor lainnya. Barang kali vang paling umum dilakukan adalah
memberikan satu kali periode isurahat pada pagi hari dan sekali lagi pada saat
siang menjelang sore hari. Lama waktu periode istirahat vang diberikan
berkisar antara 5 sampai 15 menit.

Delay Allowance (Kelonggaran waktu karena keterlambatan).

Keterlambatan atau delay bisa disebabkan oleh faktor-faktor vang sulit untuk
dihindarkan (unavoidable delay), tetapi bisa juga disebabkan oleh beberapa
faktor vang sebenarnva masih bisa untuk dihindari. Keterlambatan yang

terfalu besar / lama udak akan dipertimbangkan sebagai dasar untuk




menetapkan waktu baku. Untuk avoidable delay disini terjadi dari saat ke saat
vang umumnya disebabkan oleh mesin, operator, ataupun hai-hal lain vang
diiuar kontrol. Mesin dan peralatan kerja lainnya selalu diharapkan tetap pada
kondisi siap pakai / kerja. Apabila terjadi kerusakan dan perbaikan berat
terpaksa harus dilaksanakan, operator biasanya akan ditarik dari stasiun kerja
ini sehingga delay vang terjadi akan dikeluarkan dari pertimbangan-
pertimbangan untuk menetapkan waktu baku untuk proses kerja tersebut.
Macam dan lamanya keterlambatan untuk suatu aktivitas kerja dapat
ditetapkan dengan teliti dengan melaksanakan aktivitas time studv secara
penuh ataupun bisa juga dengan kegiatan sampling kerja.

Personal allowance umunya diapiikasikén sebagai prosentasi tertentu dari
waktu normal dan bisa bérpengaruh pada handiing time maupun machine time.
Untuk mempermudah perhitungan biasanya fatique allowance juga akan
dinyatakan sama (prosentase dari normal time) dan begitu pula halnva dengan
delay. Apabila ketiga jenis kelonggaran waktu tersebut diaplikasikan secara
bersamaan untuk seluruh elemen kerja, maka hal ini akan bisa menyederhanakan
perhitungan yang harus dilakukan. Untuk mempermudah waktu baku untuk
penyeiesaian suatu operasi kerja di sini normal time harus ditambahkan dengan
allowance time (yang merupakan prosentase dari waktu normal). Disamping itu
ada kecenderungan untuk mempertimbangkan allowance time ini sebagai waktu
vang diberikan / dilonggarkan untuk berbagai macam hal per hari kerja. Dengan
demikian waktu baku tersebut dapat diperoleh dengan mengaplikasikan rumus

bertkut :




Standart Time = Normal Time + (Normal Time x % Allowance).....(1)
Atau:

100%

o~
"~
N’

Standart Time = Nomal Time x

Contoh :

Bila ditetapkan ailowance sebesar 5% maka untuk 1 shift kerja (8
jamvhari) hal ini akan setara dengan 24 menit. Dengan demikian waktwu kerja
efektif (working time) adalah 480 menit — 24 menit = 436 menit. Jika dimisaikan
waktu normal sebesar 0,88 menit / unit produk, maka untuk 456 menit waktu kerja
efektif vang tersedia per hari pekerja akan mampu menghasiikan 456/0,88 = 518
unit output {produk). Karena ailowance time periu dimasukkan juga ke dalam
unsure wakw standard, dengan demikian waktu baku (waktu standardj untuk
menghasiikan 1 unit produk dalam hal int bisa dihitung sebagai 480/518 = (,926

menit / unit produk.




BAB I

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Obyek Penelitian

Pada penelitian ini obyek vang diteliti adalah pengamatan gerak dan waktu
di perusahaan vang bergerak dibidang industri penghasil shuttie cocks untuk
permainan Badminton (Bulu Tangkis) vaitu Perusahaan Shunie Cocks “Mataram“
vang terietak di daerah Bantul-Yogvakarta serta menentukan metode kerja vang

tebaik.

Cad
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3.2. Kerangka Pemecahan Masaiah

Mula:

i
1

v

Idenufikasi dan Perumusan Masalah

|
v

Penetapan Tujuan Penelitian

!
v

Melakukan Studi Pustaka
|

¥

Pembuatan Peta
Proses Operasi

%
A 4

Pengamatan Waktu Kerja

+

k 4

Menghitung Kapasitas / output

I
v

Analisis Efisiensi

v

Penerapan Metode Kerja (Peta Tangan Kiri dan
Tangan Kananj

v

Menghitung Waktu Kerja

v

Mengitung Kapasitas / Qutput

|
A 4

Analisis Efisisensi

v

Perbandingan Sebelum dan Sesudah Dilakukan
Perbaikan Metode Kerja

v

Selecat

34
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3.3, Pengumpuian Data
3.3.1. Sumber Data
Data vang diperiukan dalam penelitian inu, vaitu :
1. Data Primer
Data primer vang diperiukan adalah :
a. Waktu kerja per elemen kerja vang telah ditetapkan.
b. Kemampuan kerja operator (untuk mendapatkan rating factor).
¢. Urutan kerja operator.
d. Gerakan tangan kin dan tangan kanan operator selama bekerja.
€. Harga produk per uninva.
2. Data Sekunder
Data sekunder yang diperiukan adalah :
a. Tata letak kompoenen kerja.
b. Lineratur vang memuat teori vang  diperiukan dalam
pengolahan  data maupun analisis data dan literature dari

perusahaan yang bersangkutan.
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3.3.2. Metode Pengumpulan Data
Hal ini berhubungan dengan cara-cara yang diambil dalam usaha
mengumpuikan data. Adapun cara-cara tersebut adalah :
1. Studi Kepustakaan
Studi ini dilakukan untuk menunjang dalam menyelesaikan
permasalahan vang ada dengan mempelajari pustaka sebagai
landasan teori yang kuat  di dalam memecahkan masaiah.
2. Studi Lapangan
Swudi vang dilakukan dengan mengumpuikan data dan penelitian
vang dilakukan di obyek penelitian vaitu dengan melakukan
wawarncara atau tanya-jawab dengan pihak yang berwenang secara
sistematis dan berlandasan pada tujuan penelitian serta

engamatan langsung dari proses kegiatan kerja.
- = L

3.4. Analisa Data

Untuk menghasilkan produk yang baik, maka daiam penelitian ini
dilakukan langkah-langkah dasar yang merupakan usaha pencapaian ke arah
penyempurnaan hasil produksi dan jadwal produksi. Hal ini diperiukan untuk
mendapatkan pemecahan masalah.

Adapun iangkah-langkah yang dilakukan adalah :
1. Mengetahui metode kerja vang dijalankan untuk mengetahui gambaran

mengenai proses produksi dan urutan pekerjaan vang dilakukan.
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Pembuatan peta proses operasi yang menggambarkan langkah-langkah proses
vang dialami bahan baku sampai manjadi suatu produk. Sedangkan jaringan
kerja menggambarkan secara grafis dari  urutan pekerjaan  yang
memperlihatkan keseluruhan operasi dan keterkaitan operasi tersebut.

Pengukuran data waktu baku tiap stasiun kerja, pengukuran ini dilakukan

dengan perhitungan antara lain

a. Ut keseragaman data

» Data vang diperoieh dihitung rata-ratanya, dengan rumus :

3;2 )(j

n
dimana :
X = harga rata-rata pengamatan
X) = data pengamatan ke-)

n = banyaknya data pengamatan vang tersedia

} =123

=

» Menghitung standar deviasi sebenarmva dari waktu penvelesaian dengan

TUMmUS |
|- XY
RS
dimana :
N =jumliah pengamatan pendahuluan vang telah diiakukan

Xj = data waktu pengamaian ke-j




~ Menghitwung batas kontrol

BKA =X +30¢
BKB = X -3¢
GT =X
dimana:
X = rata-rata dan data pengamatan
g = simpangan baku

b. Uji kecukupan data
Data dikatakan cukup bila jumiah pengamatan yang telah dilakukan (N) lebih

banvak atau sama dengan N dengan rumus :

-2
3a

v { Fs NS =3 )
L “YL
dimana :
2X = jumiah data waktu yang diamati tiap elemen kegiatan yang  diamati
N = banvaknva data vang diamati

¢. Perhitungan wakm baku
Wn =Ws x P

Wb o= Wn x 100

100 - %411

d. Idenufikasi keudakseimbangan lintasan (kondisi bottle neck)
~ Membuat MPPC

» Menentukan kapasitas mesin dengan rumus :
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Mi

E  (kapasitas mesin / hari)

e. Memberikan usuian perbaikan metode kerja
Setelah diketetahui kondisi penumpukan aliran produksi, pada langkah ini
akan dicarikan usulan pemecahannya. Usulan perbaikan metode kerja
yang dilakukan adalah melakukan analisis gerakan dengan peta proses
operator pada elemen-elemen kegiatan vang mengalami penumpukan.
Usulan perbaikan metode kerja dilakukan sebagai berikut
Anaiisis Peta Proses Operator
Langkah-langkahnya adaiah sebagai berikut :
1. Identifikasikan semua masalah vang berkaitan dengan pekerjaan vang
dianalisis, seperti nama benda kerja dan sketsa gambarnya, no.gambar,

deskripst dari operator atau proses.

o

Penggambaran peta berdasarkan skala waktu untuk mengamati gerakan

tangan Kin dan tangan kanan. Deskripsi dari tiap elemen kerja dan
juga waktu pengerjaan untuk masing-masing elemen dicantumkan
dalam ruang yang tersedia. Elemen-clemen kerja tersebut harus cukup
besar untuk bisa diukur waktunya.

Penggambaran dilakukan satu persatu. Setelah pemetaan gerakan

(PR

tangan kanan misalnya, dilakukan secara penuh per siklus kerja,
kemudian dilanjutkan dengan pemetaan secara lengkap gerakan vang
diiakukan tangan kiri.

4. Penggambaran peta biasanya dilakukan segera setelah elemen melepas

(release) dengan kode “RL". Begitu elemen melepas sudah dilakukan,




N e e

maka gerakan berikutnya biasanva akan merupakan gerakan kerja
untuk siklus operasi vang baru vaitu merath (reach) benda kerja baru

dan seterusnya.

3.5. Sistematika Penulisan Laporan

BABI : PENDAHULUAN
Bab ini merupakan bagian yang menjelaskan tentang latar
belakang masalah, pembatasan masaiah, tujuan penelitian dan
manfaat penelitian.

BABII : LANDASAN TEORI
Bab ini mengemukakan teon-teori yvang mendukung
penyelesaian masaiah dalam bentuk uraian kualitatif, model
matematis dan rumus-rumus vang berkaitan dengan masalah
vang akan diteliti.

BAB I : METODOLOGI PENELITIAN
Metodologi penelitian mengandung uraian tentang bahan atau
materi penelitian, alat, @t cara penelitian, variable dam yang
akan dikaji serta cara analisis yang akan dipakai dan bagan alir
penelitian. |

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini menjelaskan mengenai sumber data dan cara pengolahan

data dan sasaran yang ingin dicapai.
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BABYV : PEMECAHAN MASALAH
Bab ini merupakan pembahasan seluruh data vang diperoieh,
serta usulan metode kerja yang akan diambil serta perimbangan-
pertimbangannya dan langkah-iangkah vyang diambil untuk
perbaikan.
BAB VI : PENUTUP
Bab ini berisi hastl-hasil pokok pembahasan, analisa dan
pemecahan masalah. Kesimpulan dan saran-saran dari penuiis
yang berguna baik untuk penelitian ini maupun untuk penelitian
selanjutnya.
DAFTAR PUSTAKA
Bagian ini berisi literature yang penulis gunakan baik dari sumber
utama maupun dari sumber pendukung,
LAMPIRAN
Bagian ini berisikan data-data yang telah diperoiech untuk

menjelaskan isi dari laporan ini.




BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan

Pada mulanva Perusahaan Shuuile Cocks * Mataram “ didrikan pada tahun
1985 oleh Bapak Sutomo. Dilihat dari jenisnya, perusahaan ini termasuk jenis
usaha kerajinan, maka sudah barang tentu untuk mengerjakan produknya
memeriukan keahlian dan ketrampilan khusus vang tidak semua orang dapat
melakukannya. Demikian pula pula dengan Bapak Sutomo, beliau tidak langsung
mendirikan perusahaan tetapi teriebth dahulu mencari pengalaman di bidang
tersebut.

Pada mulanya Bapak Sutomo bekerja sebagai karyawan pada perusahaan
vang bergerak di bidang alat-alat olah raga termasuk Shuttie Cocks di daerah
Solo, Jawa Tengah. Selama bekerja disana beliau selalu memperhatikan cara
produksi Shuttle Cocks dan seiluk beluk di bidang pencarian bahan baku, bahan
pembantu dan pemasarannya. Waktu berjalan terus hingga kemampuan dan
pengaiaman di bidang usaha Shuutle Cocks dirasa sudah cukup. Dengan didukung
oleh jiwa wiraswasta yang ada dalam diri Bapak Sutomo, maka hasrat untuk
mendirikan perusahaan Shuttie Cocks sendiri tidak dapat dibendung, schingga
tahun 1984 beliau mendirikan sebuah usaha produksi Shuttie Cocks yang masih

taraf kecil.




Berkat ketekunan dan keuletan seria pengalaman dari waktu ke wakw dari
Bapak Sutomo, maka perusahaan Shuntie Cocks ~“Mataram™ vang berlokasi di
Dusun Manggung, Kelurahan Timbul Harjo, Sewon-Bantul ini semakin besar dan
berkembang. Untuk memperkokoh perusahaannva, Bapak Sutomo mendaftarkan
Perusahaan Shuuwle Cocks “Mataram“ ini pada Departemen Perindustrian
Repubtik Indonesia melalul Direktorat Jendral Industri tertanggal 24 oktober 1994
dengan nomor 216/B/STPIK/X/1994 serta nomor induk pendaftaran industri kecil
09.3420.00601. Seiain itu Bapak Sutomo juga mendapatkan Surat Izin Usaha
Perdagangan (SIUP) dari Departemen Perindustrian dan Perdagangan tertanggal
29 Juli 1997 dengan nomor SIUP 64/12-01/PK/VIL/1997. SIUP ini berlaku untuk
melakukan kegiatan perdagangan di seluruh wilavah Indonesia selama perusahaan
vang bersangkutan masih menjaiankan kegiatan usaha.

Dalam penelitian ini data-data yang disajikan diperoleh melalui penelitian
langsung ke lapangan maupun data-data vang diberikan oleh pihak pemsaha-agn.
Perusahaan yang disajikan sebagai tempat penelitian adalah Perusahaan Shuttle
Cocks ™ Mataram ™ vaitu perusahaan vang memproduksi shuttie cocks {bola untuk
bulu tangkis). Bahan baku dari shuttie cocks ini adalah berasal dari bulu penjawat
dan dop (kepala shuttie cocks). Selain bahan baku tersebut, pembuatan shuttle
cocks juga memeriukan bahan-bahan pembantu seperti : benang, lem, pita dan
kemasan. Hasil produksi dari perusahaan ini di distribusikan ke seluruh Pulau

Jawa terutama daerah Yogyakara.
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4.2. Proses Produksi
Menurut bentuknya shuttie cocks terdiri dari dua bagian, vaitu
a. Bagian kepala
Bagian kepaia atau dop terbuat dari gabus berbentuk setengah bulat vang
dibungkus dengan kulit vang berwarna putih.
b. Bagian ekor
Ekor terbuat dari bulu-bulu ayam. Bulu-bulu ini dirangkai sedemikian rupa
sehingga terikat erat dengan benang berwama putih dan pada rangkaian ikatan
benang-benang diberi perekat / lem.
Adapun spesifikasi produk Shuttie Cocks adalah sebagai berikut :

Tabel 4.1.. Spesifikasi Shutte Cocks “ Mataram

Noi . Uraian L. . Spesifikasi
1. | Berat Shuttle Cocks | ‘ 4,8 - 3,0 gram
2. Tinggi kepala 23 mm
P 3 Ekor
a. Jumlah bulu 16 helai
b. Wamna bulu putih
<. Panjang bulu 63 mm
d.Garis  tengah  pengembangan 65 mm
bagian atas

Mengenai masalah tenaga kerja yang ada pada Perusahaan Shuttle
Cocks "Mataram™ berasal dari daerah sekitar lokasi perusahaan tersebut. Tenaga

kerja tersebut dapat diklasifikasikan sebagai berikut ;




a. Tenaga kerja langsung
Tenaga kerja langsung adalah tenaga kerja vang berhubungan langsung
dengan proses produksi seperti pemotongan bulu, penancapan bulu dan lain-
lain. Pada perusahaan Shuttle Cocks “Mataram™ jumlah tenaga kerja langsung
sebanvak 18 orang. Jam kerja pada perusahaan ini mulai pukul 07.30 — 15.30
dengan jam istirahat pukul 12.00 — 13.00 vang dimulai setiap hari Senin
sampai hari Sabtu. Itu berarti jam kerja efektif berjumlah 7 jam setiap harinya.

b. Tenaga kerja tidak langsung
Tenaga kerja tidak langsung merupakan tenaga kerja vang berpengalaman
pada bidang administrasi, keuangan dan pemasaran. Pada prusahaan Shuttle
Cocks “Mataram” bagian ini dipegang langsung oleh Bapak Sutomo selaku
pemilik perusahaan dengan dibantu oieh keluarga dengan tujuan untuk
menghemat biaya.

Dalam kaitannya dengan operasi perakitan, dalam hal ini produksi
shuttle cocks membagi proses produksi dalam 13 stasiun kerja . Berikut ini akan
dijabarkan diskripsi dari masing-masing stasiun kerja.

a. Stasiun kerjal

Stasiun kerja pertama vaitu stasiun kerja pemotongan yaitu
pembentukan ujung bulu menjadi bulat dan rata. Proses ini menggunakan alat
dengan disain yang dapat membentuk ujung bulu menjadi bulat dan rata dengan

manusia sebagai operatomya.
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b.  Stasiun kerja II

Setelah dipotong maka bulu masuk ke proses berikutnya yaitu
pembentukan bulu dimana disini bulu dipotong dengan menggunakan gunting
sepanjang kurang dari 7 cm.
C.  Stasiun kerja III

Pada stasiun ini bulu yang telah dibentuk dicuci sampai bersih kemudian
dijemur di bawah panas matahari.
d.  Stasiun kerja IV

Setelah bulu bersih maka butu diluruskan dengan cara dipanasi dengan
menggunakan lampu minyak sekaligus diseleksi antara bulu yang baik dan vang
kurang baik.
e. Stasiunkerja V

Stasiun Kerja ini menangani kepala atau dop yaitu pelubangan dop
dengan mesin pelubang sebanyak 16 lubang untuk penancapan bulu-bulu.
£ Stasiun kerja VI

Setelah bulu dan dop siap, maka bulu sebanyak 16 buah ditancapkan
pada dop. Pada saat penancapan bulu, bulu sayap kanan dipisah dengan bulu
sayap kiri. Tinggi bulu setelah ditancapkan vaitu antara 6 — 6,4 cm
g Stasiun kerja VII

Setelah bulu ditancapkan dengan rapi, langkah selanjutnya adalah
pemasangan tali atau mengikat bulu-bulu dengan benang. Ikatan ini dilakukan

sebanyak tiga kali pada batang bulu.
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h.  Stasiun kerja VIII

Pada stasiun ini dilakukan penyetelan, dengan maksud apakah bulu
sudah tertancap betul pada dop dan apakah susunan buiu telah rapi.
1. Stasiun kerja iX

Langkah berikutnya adalah pengeleman dengan menggunakan kuas pada
bagian batang bulu. Pada saat pengeleman diusahakan agar lem tidak sampai jatuh
¢ ujung bulu sebab bila hal itu terjadi akan dapat mengurangi kualitas shuttle
cocks yang dibuat
J. Suasiun kerja X

Pada swasiun ini dilakukan pemotongan pita vang nantinya akan
digunakan juga sebagai lambang,
k. Stasiun kerja XI

Setelah lem pada batang bulu kering maka dapat dilakukan pemberian
pita pada dop atau kepala shuttie cocks.
1. Stasiun kerja Xii

Setelah menjadi produk jadi maka dilakukan penimbangan berat shuttie
cocks. Berat standart setiap shuuiie cocks adalah 4,8 — 5.0 gram.
m. Stasiun kerja XIil

Setelah seluruh proses teriewati maka proses terakhir adalah packing
atau pengemasan shuttie cocks pada kemasan dimana satu kemasan terdiri dari 12

buah shutile cocks.




4.3. Waktu Baku Per Elemen Kegiatan

Dalam pengukuran waktu kerja ini dipergunakan metode pengukuran
langsung dengan menggunakan stop watch (jam henti). Stop watch vang
digunakan adaiah stop watch digital vang memiliki desimal detik 100 siklus
hitungan per detik, artinya setiap 1 detik sama dengan saw siklus putaran 100
hitungan.

Secara umum proses pembuatan dani Shuttle Cocks adalah melalui
elemen-elemen kerja seperti | pemotongan, pembentukan, pencucian, peiurusan,
penancapan, jahit, setel, pengeleman, ditimbang, finishing. Proses pembuatan dari
shuttle cocks secara terperinci dapat dilihat pada peta proses operasi (OPC) pada
gambar 4.1. Dari peta proses operasi ini juga memberikan data-data mengenai

waktu baku dari elemen-eiemen kerja yang ada.
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0,162 @
0,125 ¢ G’G)Dipotong

RINGKASAN

Kegiatan Jumlah Waktu
{Mmenit)

Operasi 13 13,9291

Pemeriksaan 2 2,492

Totai i5 16,4211

Nama Obvek : Shuttle Cocks
Nomor Peta H
Dipetakan Oleh : Dodi Wahyudi
. Tgl Dipetakan : 15 Juli 2000
Pita Dop Bulu

Dipotong

Dibentuk

Diluruskan

Ditancapkan

Diijahit

Disetel

Lem

Pasang pita

Ditimbang

Packing

Gambar 4.1. Peta Proses Operasi
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PETA PROSES OPERASI ( Setelah Perbaikan)

Nama Obyek : Shuttle Cocks
Nomor Peta : 2
Dipetakan Oleh : Dodi Wahyudi
Tgl Dipetakan ¢ 15 Juli 2000
Pita Dop
Dipoiong
0,162' (o-
N
Diform
0,125° (L0100 ) Dipotong
Cuci
Diluruskan
Ditancapkan
Dijahit
Disetel
Lem
Pasang pita
Ditimbang
Kemasan
G-!S Packing
0210
RINGKASAN
Kegiatan Jumiah Waktu : ;
(menit)
Operasi 13 12,5721
Pemeriksaan 2 2,492
Totat i3 15,0641

Gambar 4.2. Peta Proses Operasi (Setelah Perbaikan)
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Dari hasil pengukuran waktu di lapangan diperoleh data-data vang dapat

dilihat pada tabel berikut

Tabel 4.2. Waktu Pengamatan Elemen-elemen Kegiatan

Elemen . ' Waktu pengamatan ( menit ) |
Kegiatan i 2 3 4 5 ) 7 8 9 i0 11 12 13 14 15 ‘

i Pemotongan (R I UK} 6314 i G632 0317 | u3ie |02 G325 10316 | 0317 10325 1 us) 0.2¢ U314 1 G129

i bulu i

. Pembentukan : &6 0483 | 0367 1 O633 067 67 0383 1 043 | OLR3 [ OGS : G038 | 0367 {055 | G662 | Gdr

. bulu ' ?

. Pencucian 0.33 1.4 L416 § 138 1137 T4 | 14 1383 1 133 ! 14 133 7 L7 1133 | 1383 ] 14

" bulu

! Pelurusan 1.36 143 [ 1416 1133 T 14 T 138 1136 ] 143 1416 1 136 ] 1416 | 133 | 14 138 ! 1.43

¢ bulu ! i !

 Melubanei 0.1 033 013 1015 1015 | 041 1005 | 0083 | 011 015 1015 013 1011 1015 1015

i dop )* .
Penancapan 105 112 ] 205 1300 | o8 302 1307 | 3.05 1288 [ 307 1312 1342 1302 1252 | 295

! bulu

{ Jahit 273 i 2 182 (&7 259 262 274 ] 268 247 275 | 264 260

| Penvetelan 0683 | 07 06 665 | 673 L GE3 | 065 063 : GIa 65 0683 | 0,73

: Pengeleman 17 10283 { €26 ; 0216 | ©25 | 0283 | 0216 | 026 | 0283 { 0217 02831 025 {026
Pemotongzan Q334 0086 OIME 4 016 5 (114 | G134 | 0136 | GORG | 0116 ; 0114 GOR7 | 0114 § G116

. pita : ;

" Pemasangan 0170 10083 1 0153 [ 0075 [ 0168 [ Q175 [ 0133 {0170 | 0,170 | 0.175 | 0168 | 0.183 | O.183 | 0.175 | 0.1%3

| pita ,
Penimbangan 0.283 0304 1 0247 1 0316 {026 10316 1 (2R3 10304 10304 10316 | 0316 | 0293 10247 10293 ] 026

" Packing 0176 | 0.176 | 0.166 ' 015 {0176 [0.176 10.176 | 0.15 | 0.I81 | 0.166 | 0.166 | 0.176 | O.I81 10181 | 0.166

Catatan : :mempuny;:i 30 daa Apengamal.an
1® : mempunyai 34 date pengamatan
Dan data-data tersebut masih merupakan data waktu pengamatan dari setiap
clemen kegiatan. Dari data tersebut akan dicari waktu bakunya. Berikut akan

diberikan contoh perhitungan untuk mengitung wakw baku, yaitu pada elemen

kegiatan pemotongan bulu (daiam hai ini jumiah data ada 30 kali pengamatan)

wm i RV 2 T 3 [ N [N E 17 . 8 .......... 9~ 1{3 ENE

&
h
)

Pemowongan ; 0,316 | 0,31 | 0,314 | 032 | 0317 0,316 § 0,32
bulu

L

o4

[l

W

—

[+
=B
]
2
~

<>
o
o,

031 1031710316 | 0.316 {03258 {032 |0,




A
2]

Uji Keseragaman Data
Data :
[No. {1 42 3 {4 15 76 17 18 19 110 Ao 112 4133140 115 0
{ Data | 0,316 | 0.31 | 0,314 0,32 {0317 0,316 | 0,32 | 0,325 | 0,316 | 0,317 | 0,325 | 0.31 | 0.29 | 0.314 | 0.29
{ NO 1% 17 18 ..... ig E 20 ] 2 vvvvvvvv 22 23 ........ 24 T3 25 26 27 28 i 29 30
Data | 0.31 | 0,317 ; 0,316 ; 0,316 { 0,325 [ 032 | 031 | 0316 | 0317 | 0.29 | 0,316 | 0,39 | 0.32 | 0314 | 0.31
Simpangan baku waktu pengamatan ;
> (X - X)
o= ;——————Z J
Yoa-l
- 1(0.316-0.3129) +(0,31-0,3129F +(0,314-0,3129F +..... +{0,31-0,3129)
\ 30-1

o =0,01003218957

Berdasarkan tingkat kevakinan 99 %, maka batas kontrol atas ( BKA ) dan

batas kontrol bawah { BKB ) :

BKA = X +30

= 0,3129 + 3 (0,01003218957 )

BKB = X -3¢

= 0,3129 -3 (0,01003218957)

0,5098

Karena BKB < x < BKA atau 0,3098 < 0,3129 < 0,3159, maka data dikatakan

seragam.




Uji Kecukupan Data

Setelah data dikatakan seragam, maka dilakukan test uji kecukupan data

dengan rumus sebagai berikut :

. L0 VS xF —(S a7 |
o in ;
v | 40430(2,940111)- (9,387F ;
G 387 i
v = | 40880335 88115769 |
] 9,387 |

N =158999~2
Karena N < x < Natau 2 < 30, maka data dikatakan cukup.

Perhitungan Wakitu Siklus

S
N

W =

9,387
30

Ws =

Ws=0,3129

Perhitungan Waktu Normal

Wn=WsxP

P = Faktor Penvyesuaian




Besarnya Faktor Penvesuaian :

No | - Faktor ! Kelas 1 Lambang | Penyesuaian

. ! Ketrampilan Good B2 0,08

2. Usaha ? Good | C2 0,02

3. Kondisi kerja Average C 0,02

4. | Konsistensi Good C 0,01
Jjumlah 0.13

Wrn=HsxP

Wn=03129%(1+0,13)

=0,3129 x 1,13
={,3533 menit

Perhitungan Wakru Baku
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Wb = Wn —_—
100 - % Al1




Besamya Kelonggaran ( Allowance ).

Lh
h

No Faktor Keterangan - 1 Kelonggaran { % )
1. | Fatique Allowance j
aTenaga kerja vang ! Dapat diabaikan. 2
dikeluarkan.
b. Sikap kerja. Bekerja duduk, 0,5
i ¢. Gerakan kerja. Agak terbatas. 0,3
1 d. Kelelahan mata. Tidak memerlukan tingkat 0
| ketelitian,
Pencahavaan baik.
e.Keadaan temperatur. Normal. i
f. Keadaan atmosfer. Baik. 0
g. Lingkungan kenja. Tempat kerja vang bersih, 0
sehat, cerah dan tingkat
kebisingan vang rendah.
2. | Delay Allowance Tidak begitu banvak vang ]
menggangu roses
produksi.
3. i Personal Allowance Mengatasi kejenvhan, 2
Jumlah 7
Wb = Wn x 0
100 - % .4//
= (,3535x —1—(-}9——
' 100 - 7%

0,3801 menit

4.4, Perhitungan Kapasitas Mesin

Untuk mengetahui kapasitas mesin per satuan waktu maka dibuat peta

proses produk banyak (MPPC). Tujuan pembuatan MPPC ini adalah untuk

mengetahui kebutuhan jam mesin / operator dari setiap mesin / operator yang

digunakan dalam pembuatan satu unit produk.

Berdasarkan OPC pada gambar 4.1, maka dibuat MPPC dengan cara

menggambarkan kendali pet proses operasi  (OPC) vang disesuaikan dengan
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Jenis mesinnya. Dari MPPC ini dapat dihitung kapasitas dari setiap mesin, dengan

menggunakan rumus :

Ki= —;—‘E (kapasitas mesin / hari)
J1

dimana :

Ki = Kapasitas produksi mesin ke-i

Mi = Jumiah mesin ke-i yang dimiliki

E = Jumiah jam kerja efekuf

Ji = Kebutuhan jam mesin ke-1 untuk membuat satu kapasitas produksi

Sebagai contoh untuk elemen kegiatan pemotongan bulu, bila diketahui :

Mi = ]
E = 7x860=420 menit
Ji = 0,3801 menit
Maka :
. A . . .
Ki= 7 E (Kapasitas mesin / hari)
I
‘ 1
Ki= x 420

0,3801

Ki=1105 unit/ hari
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MULTIPLE PRODUCT PROCESS CHART -~

Nama Obyek : Shuttle Cocks

Nomor Peta : 3

Dipetakan Oleh : Dodi Wahyudi

Tgl Dipetakan : 15 Juli 2000

Jlh operator/Tools Pita Dop Jumlah Waktu
soperator | 0425 o160 0.162° 0,6671°
3 operato \ (e \ G‘D
3 operator 0.8160°
3 operator 1,708°
2 operator
1.65°
3 operator
3,646
i operator 3,513
1 operator 0.842°
1 operator 0,299°
1 operator 0,214’
1 operator 0,365( 12 0.365°
R

1 operator 0_210’@ 0,210°

Gambar 4.3. Muttiple Product Process




Tabel 4.3, Perhitungan Kapasitas Mesin
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No | Departemen/Seksi | Jumiah |  Wakw | Kapasias
S “operator/ ! (menit) 1 (univhari)

. 1. ! Pemotongan bulu 1 0.3801 1105

. 2. | Pembentukan bulu 3 0,8160 1544
3. | Pencucian bulu i 1,705 246

4. : Pelurusan bulu 2 1,650 510

5. | Pelubangan dop 1 0,162 2593

i 6. | Penancapan buiu 3 3,646 350

I 7. 1 Jahit ] 3,515 119

i 8 | Penvetelan 1 0,842 498
9. ! Pengeleman 1 0,299 1404
10. | Pemotongan pita 1 0,125 3347
11. ;| Pemasangan pita 1 0,214 1959
12. ; Penimbangan 1 0,365 1149

i 13. ¢ Packing i i 0,210 2000

Dan tabel 4.4. Kapasitas mesin dapat dilihat seksi-seksi yang mempunyai

Kapasitas terkecil yaitu pada scksi Pencucian buly, seksi Penancapan bulu, seksi

Penjahitan, seksi Pemasangan pita.

4.5. Identifikasi Kondisi Penumpukan

Dan perhitungan kapasitas operator / mesin dapat diketahui seksi-seksi

mana saja yang mempunyvai kapasitas terkecil, yang dapat dilihat pada tabel

berikut :
Tabel 44. Kondisi Kemacetan Aliran Produksi

No. | Departemen/Seksi | Jumlah operator/ | . Waktu .| . Kapasitas |
0| mesin | (menit) | (umit/hari)
3 Pencucian bulu 1 1,705 246

6 i Penancapan buiu 3 3,646 350

7 Penjahitan 1 3,515 119

11 { Pemasangan pita 1 0,214 1959




Kondisi seperti ini menyebabkan tidak secimbangnya aliran produksi ke
elemen kegiatan berikutnya, dari keadaan ini menimbuikan penumpukan bahan /

material (work in process).

4.6. Perbaikan Metode Kerja Pada Kondisi yang Mengalami Kemacetan
Lintasan Produksi

Daiam mengatasi masalah ketidakseimbangan lintasan produksi tersebut,

maka diusulkan perbaikan metode kerja, vaitu menganalisis gerakan-gerakan

operator pada setiap departemen / seksi yang mengalami kondisi penumpukan

bahan dengan menggunakan analisis peta proses operator (peta tangan kanan dan

tangan Kiri).

4.6.1. Analisis dengan peta proses operator

Tujuan yang hendak dicapai dengan menggunakan metode ini adak;h
penyederhanaan gerakan-gerakan operator terutama pada kondisi elemen
gerakan menunggu (delay). Disamping penyederhanaan gerakan kena juga
melakukan penyeimbangan beban kerja pada tangan kiri dan tangan kanan, agar
beban kerja tidak hanya tertumpu pada salah satu tangan yang dapat

menyebabkan cepatnya mengalami kelelahan. Berikut ini perbaikan pada

departemen / seksi Pencucian bulu:




Departemen Pencucian Bulu
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[9%)

025m

0,75 m

o

Gambar 4.4. Letak komponen kerja mula-mula

Keterangan

i

b9

(P8

£

: Operator

: Detergen / sabun

: Tumpukan butu

: Bak berisi air untuk pencucian bulu memakai detergen
: Pemutih

- Bak berisi air untuk proses pemutihan bulu
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Departemen Pencucian Bulu

&
N

W)

0,25 III 0,25 0.75 1

0,75 m )
] 6,75 m

Gambar 4.5, Letak komponen kerja setelah perbaikan

Keterangan :

i : Operator

b2

> Detergen / sabun

3 : Tumpukan buiu
4 : Bak berisi air untuk pencucian bulu memakai detergen
5 : Pemutii

6 - Bak benisi air untuk proses pemutihan bulu




PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operasi Pencucian Bulu
Tanggal 18 - 19 Agustus 2000
Digambar oleh Dodi Wahyudi
Sekarang ¥ ysuan O
"Tangan Kiri Waktu Simbol Waktu ‘Tangan kanan
(detik) (detik)
Menunggu 1 D RE.G 4 Mengambil sarung
tangan untuk tangan kiri
Mengarahkan  tangan 3 PH PH g Memasukkan sarung
kiri ke sarung tangan tangan ke tangan kin
agar  sarung  tangan
dapat terpasang dengan
baik
Mengambil sarung 4 RE.G D 1 Menunggu
tangan untuk tangan
kanan
Memasukkan  sarung G P.H P H 3 Mengarahkan tangan
tangan ke tangan kanan kanan ke sarung tangan
Menunggu 2, D RE.G 2 Mengambil  detergen /
sabun
Memegang detergen 2 H H 2 Memegang detergen
Menuangkan detergen S PH PH 5 Menuangkan detergen ke
ke bak berisi air bak berisi air
Menunggu 2 D M.RL 2 Meletakkan detergen
Mengambil bulu 3 RE.G RE.G 3 Mengambil bulu
Memasukkan bulu ke 3 PH P.H 3 Memasukkan bulu ke
dalam air yang berisi daiam air yang berisi
detergen detergen
Menunggy 3 D PGU 3 Mengaduk bulu di dalam
air yang berisi detergen
Menunggu ! D D i Menunggu
Mengambil bulu  dari 3 RE.G RE.G 3 Mengambil bulu  dan
rendaman air sabun rendaman air sabun
Meletakkan bulu di alat 3 M.RL M.RL 3 Meletakkan bulu di alat
peniris peniris
Menunggu 2 D RE.G 2 Mengambil pemutih
Memegang pemutih y H H E Memegang pemutih
Menuangkan  pemutih 5 P H PH 3 Menuangkan pemwtih ke
ke bak berisi air bak berisi air
Menunggu 2 O MRL 2 Meletakkan pemutih
Menunggu 3 D P.GU 3 Mengaduk  air  yang
berisi pemutih
Mengambil bulu  dari 5 RE.G RE G 5 Mengambil buiu dari alat
alat penirnis pemiris
Memasukkan bulu ke 3 PH PH 3 Memasukkan bulu ke
dalam  rendaman  air dalam  rendaman  air
pemutih pemutth
Menunggu 3 D P.GU 3 | Mengaduk bulu di dalam
rendaman air pemutih
Menunguu I ! D D i Menungyu
Mengambil bulu dari | 5 ,’ RE.G RE.G 5 ! Mengambil bulu dan
rendaman air pemutih ’ | rendaman air pemutih
Meletakkan bulu di alat 3 M.RI. MRL 5 Meletakkan bulu di alat
peniris peniris
| Menunggu 1 D D ] Menunggu
| Memindahkan bulu ke 3 HM HM 3 Memindahkan bulu ke
| tempat penjemuran tempat penjemuran
Total Waktn 84" 847




PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN
Operasi Pencucian Bulu
Tanggal 18 - 19 Agustus 2000
Digambar olch Dodi Wahyudi
Sekarang U Usulan i
‘Tangan Kiri I, Waktu Simbeol  Waktu Tangan kanan
(detik) (detik)
Menunggu i D RE.G 3 Mengambii sarung
tangan untuk tangan kiri
| Mengarahkan  tangan 3 PH PH 8 Memasukkan sarung
kit ke sarung tangan tangan ke tangan kin
agar sarung  tangan
dapat terpasang dengan
baik
Mengambil sarung 3 RE.G D 1 Menunggu
tangan untuk tangan
kanan
Memasukkan  sarung 8 PH P H 3 Mengarahkan fangan
tangan ke tangan kanan kanan ke sarung tangan
Menunggu i D RE,G 2 Mengambil  detergen /
sabun
Memegang detergen 2 H H 2 Memegang detergen
Menuangkan detergen 4 P.H P.H 4 Menuangkan detergen ke
ke bak berisi air bak berisi air
Menunggu 1 D M.RL 2 Meletakkan detergen
| Mengaduk air vang 3 P.G.U P.G.U 3 Mengaduk  air  yang
| berisi detergen berisi detergen
| Menunggu 1 D RE,G 2 Mengambil pemutih
i Memegang pemuitih 2 H H 2 Memegang pemutih
| Menuangkan  pemutih 5 PH P.H 3 Menuangkan pemutih ke
ke bak berisi air bak berisi air
Menunggi: 1 D MRL 2 Meletakkan pemutih
Mengaduk  air yang 5 PGU PGU | 3 Mengaduk  air  yang
berisi pemutih | berist pemutih
Mengambil bulu 2 RE.G RE.G | 2 Mengambil bulu
Memasukkan bulu ke 3 PH PH | 3 Memasukkan bulu ke
| dalam air sabun | dalam air sabun
’ Mengaduk bulu  di | 3 P,G,U PG U ; 3 Mengaduk bulu di dalam
| dalam air sabun | air sabun
Menunggu i D D 1 Menunggu
Mengambil bulu  dan | 5 REG RE.G ' 5 Mengambil  bulu  dan
rendaman air sabun | rendaman air sabun
Memasukkan bulu ke 3 PH PH | 3 Memasukkan bulu ke
dalam rendaman  air ! ! dalam  rendaman  air
pemutih | pemutih
Mengaduk  bulu  di ; 3 PGU | PGU | 3 Mengaduk bulu di dalam
| dalam  rendaman  air | rendaman air pemutih
| pemutih j '
Mernunggu | i D D 1 Memunggu
Mengambil buly dan | 3 REG REG b Mengambil  bulu  dari
rendaman air pemutih | rendaman air pemutib
Meletakkan bulu di alat f M.RL M.RL 5 Meletakkan bulu di alat
! peniris ’ | peniris
| Menunggu | I D D 1 | Menunggu ;
Memindahkan buiu ke | 3 HM | HM 3 | Memindahkan buiu ke |
tempat penjemuran | ] tempat penjemuran ]
| Total Waktu G o ]




Departemen Penancapan Bulu

L

Keterangan

i : Operator
2 :Dop

3 : Bulu

4 > Alat ukur
5 : Sumpit

6 - Gunting
7 : Wadah

Ganbar 4.6. Letak komponen kerja mula-muia
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Departemen Penancapan Bulu

Ganbar 4.7. Letak komponen kerja setelah perbaikan

Keterangan

1 : Operator
2 : Dop

3 : Bulu

4 : Alat ukur
b . Sumpit

6 : Gunting

7 - Wadah
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operasi

Tanggal

Digambar oleh

Pénianéérpanﬂ Bulu

20 - 21 Agustus 2000
Dodi Wahyudi
Sekarang ¥

Memegang dop

Memegang dop

Menunggu

Menunggu
Memegang dop

Memegang dop

Menunggu
Mengambil bulu ke 2
Memegang bulu ke 2
Memegang bulu ke 2
Menunggu
Memegang butu ke 2

Memegang bulu ke 2
Memegang bulu ke 2

Memegang dop

q

eviber Jiw]

nsfiius

[ses}
B
pomd
)

"Tangan Kiri Simbol Tangan kanan
Mengambil dop 2 REG | D : Menunggu
Memegang dop 0,5 H D 0,5 Menunggu
Memegang dop G5 H RE.G 15 Mengambil bulu ke 1
Menunggu 0,5 D H 0.5 Memegang bulu ke |
Menunggu 0,35 D HP 2 Merapikan bulu ke i
Mengambil bulu  dan RE.G D 2 Menunggu
tangan kanan
Memegang bulu ke | H D 0,5 Menunggu
Menunggu 0.5 D RE.G 0,55 Mengambil gunting
Menunggu 0.5 D H a5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 1 H pPU i Menggunting  pangkal

buiu ke 1 |

Memegang bulu ke | H MRL 4,55 Meletakkan gunting
Menunggy 4.5 D RE.G 4.6 Mengambii sumpit
Menunggu 0,5 O H 8.5 Memegang sumpit
Menunggu 0.5 D pu Menyumpit buly ke 1

M.RL

PH

M.RL

| Meletakkan gunting
. Menyumpit bulu ke 2

~<
(¥

dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 1
di atas dop
Memasukkan bulu ke 1
ke dalam lubang vyang
tersedia di dop
Mengambil alar ukur
Memegany alat ukur
Mengukur  tingginya
bulu ke !

Merapikan susunan
bulu ke 1

Meletakkan alat ukur
Menunggu

Merapikan bulu ke 2
Mengambil gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 2

dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit

Meletakkan bulu ke 2
diatas dop

—
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Memegang dop H PH Memasukkan bulu ke 2
ke dalam iubang yang
tersedia di dop

Menunggu D RE.G Mengambil alat ukur

Menunggu D H Memegang alat ukur

Memegang dop H pU Mengukur  tingginva
bulu ke 2

Memegang dop H HP Merapikan susunan
bulu ke 2

Menunggu D MRL Meletakkan alat ukur

Mengambil bulu ke 3 RE.G D Menunggu

Memegang bulu ke 3 H HP Merapikan buiu ke 3

Memegang bulu ke 3 H RE, Mengambii gunting

Menunggu D H Memegang gunting

Memegang bulu ke 3 H PU Menggunting  pangkal
bulu ke 3

Memegang bulu ke 3 H MRL Meletakkan gunting

Memegang bulu ke 3 H PU Menyumpit bulu ke 3
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit

Memegang dop H MRL Meletakkan bulu ke 3
diatas dop

Memegang dop H P.H Memasuikan bulu ke 3
ke dalam lubang vang
tersedia di dop

Menunggu D REG Mengambil alat ukur

Menunggu D H Memegang alat ukur

Memegang dop H PU Mengukur  tingginya
bulu ke 3

Memegang dop H HP Merapikan susunan
bulu ke 3

Menunggu D M.RL , Meietakkan alat ukur

Mengambil bulu ke 4 RE.G D 25 Menunggu

Memegang bulu ke 4 H HP 2 Merapikan bulu ke 4

Memegang bulu ke 4 H REG 0.53 Mengambil gunting

Menunggu D H .3 Memegang gunting

Memegang bulu ke 4 H PU Menggunting  pangkal
bulu ke 4

Memegang bulu ke 4 H M.RL Meletakkan gunting

Memegang bulu ke 4 H P.U Menyumpit bulu ke 4
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit

Memegang dop H MRL Meletakkan bulu ke 4
diatas dop

Memegang dop H PH Memasukkan bulu ke 4
ke dalam lubang yang
tersedia di dop

Menunggu D RE.G Mengambi! alat ukur

Menunggu D H Memegang alat ukur

Memegang dop H P.U Mengukur  tingginya
bulu ke 4

Memegang dop H HP Merapikan susunan
bulu ke 4

Menunggu D MRL Meletakken alat ukur

Mengambil bulu ke § RE. D Menungqu
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| Memegang bulu ke 3 1 H HP 2 Merapikan bulu ke 5
| Memegang bulu ke 5 i H RE.G 0,55 Mengambii gunting
i Menunggu 0,8 D H G.5 Memegang gunting
| Memegang bulu ke § 1 H PU 1 Menggunting  pangkal
¢‘ bulu ke 8
| Memegang bulu ke 5 1 H MRL 0,55 | Meletakkan gunting
| Memegang bulu ke 5 1 H PU ! Menyumpit bulu ke 5
] j dari tangan kini dengan |
| | menggunakan sumpit
Memegang dop 0,5 H MRL 0,5 Meletakkan bulu ke §
| diatas dop
| Memegang dop 0,5 H PH 0,5 Memasukkan bulu ke 5
i ke dalam lubang yang
tersedia di dop
! Menunggu 0.5 D RE,G 8,5 Mengambil alat ukur
| Menunggu 0,5 D H 0,5 Memegang alat ukur
Memegang dop 0.5 H PU 0.5 Mengukur  tingginya
! bulu ke 5
Memegang dop 0.5 H H.P 0.5 Merapikan susunan
: bulu ke 5
Menunggu 0.5 D M.RL 0.5 Meletakkan alat ulcur
Mengambii bulu ke 6 1.5 RE.G D 1,25 Menunggu
i Memegang bulu ke 6 H H HP 2 Merapikan bulu ke 6
i Memegang bulu ke 6 1 H RE.G g,55 Mengambil gunting
| Menunggu 8,5 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 6 I H PU 1 Menggunting  pangkal
bulu ke 6
Memegang bulu ke 6 1 H MRL 0,55 Meletakkan gunting
| Memegang bulu ke 6 1 H PU 1 Menyumpit bulu ke 6
dari tangan kiri dengan
. menggunakan sumpit
| Memegang dop 0.5 I M.RL 0,5 Meletakkan buiu ke 6
diatas dop
i Memegang dop . H PH 0,5 Memasukkan bulu ke 6
ke dalam lubang yang
: tersedia di dop
Menunggu 1 D RE.G 0,5 Mengambil alat ukur
! Menunggu i D H 0,5 Memegang alat ukur
Memegang dop 0.5 H PU 0,5 Mengukur  tingginya
' bulu ke 6
| Memegang dop 0.5 H HP 0,5 Merapikan susunan
i buiu ke 6
Menunggu P05 D MRL 0,5 Meletakkan alat ukur
i Mengambil bulu ke 7 1.5 RE.G D 1,23 Menunggu
Memegang bulu ke 7 1 H HP 2 Merapikan bulu ke 7
Memegang bulu ke 7 1 H RE.G 0,55 Mengambil gunting
Menunggu 0,5 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 7 1 H P.U 1 Menggunting  pangkal
bulu ke 7
| Memegang bulu ke 7 1 H MRL 0.55 Meietakkan gunting
Memegang buju ke 7 1 H PU 1 Menyumpit bulu ke 7
dari tangan kil dengan
menggunakan sumpit
Memegeng dop 0,3 H M.RL 0,5 Meletakkan bulu ke 7

[

diatas dop




Memegang dop

Menunggu
Menunggu
Memegang dop

Memegang dop

Menunggu
Mengambil bulu ke 8
Memegang bulu ke §
Memegang bulu ke 8
Menunggu
Memegang bulu ke 8

Memegang bulu ke 8
Memegang bulu ke 8
Memegang dop
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Memegang dop
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Mengambil bulu ke
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Menunggu
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Memegang bulu ke 9
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Menunggu
Menunggu
Memegang dop
Memegang dop

Menunggu

Mengambil bulu ke 10
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Memasukkan bulu ke 7
ke dalam jubang yang
tersedia di dop
Mengambil alat ukur
Memegang alat ukur
Mengukur  tingginva |

bulu ke 7

Merapikan susunan
bulu ke 7

Meletakkan alat ukur
Menunggu

Merapikan bulu ke 8
Mengambit gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 8

Meletakkan gunting
Menyumpit bulu ke 8
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 8
diatas dop
Memasuldan bulu ke 8
ke dalam lubang vang
tersedia di dop
Mengambil alat ukur
Memegang alat ukur -
Mengukur  tingginva
bulu ke 8

Merapikan susunan
bulu ke 8 )
Meletakkan alat ukur
Menunggu =

Merapikan bulu ke ©
Mengambil gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 9

Meletakkan gunting
Menyumpit bulu ke 9
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 9
diatas dop
Memasukkan bulu ke 9
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
Mengambil alat ukur
Memegang alat ukur
Mengukur  tingginya

buluked

bulu ke 9
Meletakkan elat ukur
Menunggu




Memegang bulu ke 10
Memegang bulu ke 10
Menunggu

Memegang bulu ke 10

Memegang bulu ke 10
Memegang bulu ke 10

Memegang dop

Memegang dop

Menunggu
Menunggu
Memegang dop

Memegang dop

| Menunggu
Mengambii bulu ke 11
Memegang bulu ke 11
Memegang bulu ke 11
Menunggu
Memegang bulu ke 11

Memegang bulu ke 11
Memegang bulu ke 11

Memegang dop

Memegang dop

Menunggu
Menunggu
Memegang dop

Memegang dop

Menunggu
Mengambi bulu ke 12
Memegang bulu ke 12
Memegang bulu ke 12
Menunggu
Memegang bulu ke 12

Memegang bulu ke 12
Memegang bulu ke 12
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Merapikan bulu ke 10
Mengambil gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 10

Meletakkan gunting
Menyumpit bulu ke 10
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 10
diatas dop
Memasukkan bulu ke
10 ke dalam lubang
yang tersedia di dop
Mengambil alat ukur
Memegang alat ukur
Mengukur  tingginya
bulu ke 10

Merapikan susunan
bulu ke 10

Meletakkan alat ukur
Menunggu

Merapikan butu ke 11
Mengambil gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 11

Meletakkan gunting
Menvumpit bulu ke 11}
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meietaidkan bulu ke 11
diatas dop
Memasukkan bulu ke
11 ke dalam lubang
yang tersedia di dop
Mengambil alat ukur
Memegang alat ukur
Mengukur  tingginya
bulu ke 11

Merapikan susunan
bulu ke 11

Meletakkan alat ukur
Menunggu

Merapikan bolu ke 12
Mengambil gunting
Memegang gunting
Menggunting  pangkal
bulu ke 12

Meletakkan gunting
Menyumpit bulu ke 12
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan buly ke 12
diatas dop
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Memegang dop 0,5 H PH 0,5 | Memasukkan bulu ke
12 ke dalam lubang
vang tersedia di dop

Menunggu 0,5 D RE,G 6,5 Mengambil alat ukur

Menunggu 0,5 D H 0,5 Memegang alat ukur

Memegang dop 0,5 H . PpU 0.5 Mengukur  tingginva

) bulu ke 12
Memegang dop 0.5 H | HP 0.5 Merapikan susunan
| bulu ke 12
i Menunggu 0,5 D MRL 0,5 Meletakkan alat ukur

Mengambil bulu ke 13 1.3 RE.G D 1,23 Menunggu

Memegang bulu ke 13 i H HP 2 Merapikan bulu ke 13

Memegang bulu ke 13 1 H RE.G 0,55 Mengambil gunting

Menunggu 4,5 D H G5 Memegang gunting

Memegang bulu ke 13 1 H PU I Menggunting  pangkal
bulu ke 13

Memegang bulu ke 13 H MRL 0.55 Meletakkan gunting

Memegang bulu ke 13 1 H PU 1 Menyumpit bulu ke 13
dari tangan kini dengan
menggunakan sumpit

Memegang dop 0.5 H MRL 0.3 Meletakkan bulu ke 13
diatas dop

Memegang dop 0,5 H PH 0,5 Memasukkan bulu ke
i3 ke dalam lubang
yang tersedia di dop

Menunggu 0.5 D REG 0.5 Mengambil alat ukur

Menunggu 0,8 D H 0,5 Memegang alat ukur

Memegang dop 0.5 H PU 0.5 Mengukur  tingginya
bulu ke 13

Memegang dop 05 H HP 0,5 Merapikan susunan
bulu ke 13

Menunggu 0,5 D M.RL 0,5 Meietakdan alat ukur

Mengambil bulu ke 14 1,3 RE.G D 1,25 Menunggu

Memegang bulu ke 14 1 H HP 2 Merapikan bulu ke 14

Memegang bulu ke 14 1 H REG 0,55 Mengambil gunting

Menunggou 0,5 D H 0.5 Memegang gunting

! Memegang bulu ke 14 ! H P.U 1 Menggunting  pangkal
| bulu ke 14

Memegang bulu ke 14 1 H MRL 0,55 Meletakkan gunting

Memegang bulu ke 14 1 H P.U 1 Menyumpit bulu ke 14
dari tangan kiri dengan
meénggunakan sumpit

Memegang dop 0,5 H MRL 0,5 Meletakkan bulu ke 14
diatas dop

Memegang dop 0,3 H PH 2,5 Memasukkan bulu ke

; 14 ke dalam lubang
! vang tersedia di dop

Menunggu 0,5 D RE.G 0,5 Mengambil alat ukur

Menunggu 0,5 D H 0,5 Memegang alat ukur

Memegang dop 0.5 H PU 0.5 Mengukur  tingginya
bulu ke 14

Memegang dop G,s H HP 0,5 Merapikan susunan
bulu ke 14

Menunggu 03 D MRL 8.5 Meletakkan alat ukur

! Mengambil bulu ke 15 1.8 RE.G D 1,25 Menunggu




| Memegang bulu ke 15 1 H HP 2 Merapikan bulu ke 15
i Memegang buiu ke 15 1 H RE.G 0,55 Mengambil gunting
j Menunggu 0,5 D H 0.5 Memegang gunting
{ Memegang buks ke 15 1 H PU 1 Menggunting  pangkal
bulu ke 13
Memegang bulu ke 15 | 1 H MRL 0,55 Meletakkan gunting
Memegang bulu ke 15 1 H PU ! Menyumpit bulu ke 15
! dari tangan kirl dengan
| | menggunakan sumpit
Memegang dop i 0.5 H MRL 0.5 Meletakkan bulu ke 15
diatas dop
Memegang dop 0.5 H PH 0.3 Memasukkan buiu ke
; 13 Ke dalam fubang
yang tersedia di dop
Menunggu 0,5 D RE,G g5 Mengambil alat ukur
Menunggu 0,5 D H 0.5 Memegang alat ukur
Memegang dop 0.5 H PU 0,5 Mengukur  tingginya
bulu ke 15
| Memegang dop 0.5 H HP 0.5 Merapikan susunan
| bulu ke 15
Menunggu |05 D MRL 0.5 Meletakkan alat ukur
| Mengambil buiu ke 16 | 1.5 RE,G D 1,25 Menunggu
Memegang bulu ke 16 1 H H.P 2 Merapikan bulu ke 16
Memegang bulu ke 15 H H REG 0,55 Mengambil gunting
Menunggu Q.35 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 16 H H PU 1 Menggunting  pangkal
bulu ke 16
Memegang bulu ke 16 | 1 H MRL 0.55 | Meletakkan gunting
Memegang bulu ke 16 1 H pP.U 1 Menyumpit bulu ke 16
: dari tangan kiri dengan
| menggunakan sumpit
Memegang dop 0.5 H MRL 0.5 Meietakkan bulu ke 16
diatas dop
Memegang dop 0,5 H PH 0,5 Memasukkan bulu ke
16 ke dalam lubang
yang tersedia di dop
Menunggu {053 D RE.G 0,5 Mengambil alat ukur
Menunggu | 0.5 D H 0,5 Memegang alat ukur
! Memegang dop LG 0.5 H P.U 0.5 Mengukur  tingginya
! bulu ke 16
Memegang dop [ 05 H HP 0,5 Merapikan susunan
| bulu ke 18
Menunggu i 05 D MRL 3,5 Metetakkan alat ukur
Memegang cocks i & H D 6.8 Menunggu
Meletakkan cocks ke | © MRL D 9 Menunggu
{ wadah  yang  telah |
disediakan |
! Total Waktu | 187> 187.2”




PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operasi Penancapan Bulu
Tanggal 20 - 21 Agustus 2000
Digambar oleh Dodi Wahyudi
Sekarang U Usulan @&
"Tangan Kirt Waktu Simbotl Waktu Tangan kanan
(detik) (detik)
Mengambil dop 0,5 RE.G D 0.5 Menunggu
Memegang dop 0,3 H RE.G 0,5 Mengambil bulu ke 1
Menungpu 0,3 D H 0,5 Memegang bulu ke |
Mengambil bulu dan 9,5 RE.G D &5 Menunggu
tangan kanan
Mentegang bulu ke 1 0,5 H D 0.5 Menunggu
Menunggu 0.5 D RE.G 0.55 Mengambil gunting
Menungeu 0,5 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 1 0.5 H p.U 0.5 Menggunting  pangkal
| bulu ke |
Memegang bulu ke 1 0.55 H M.RL 0,55 Meletakkan gunting
Menunggu 0,6 D RE,G 0.6 Mengambil sumpit
Menunggu 0,5 D H 0.5 Memegang sumpit
Menunggu i}, 5 D PU 053 Menvumpit buly ke |
dari tangan kin dengan
menggunakan sumpit
Memegang dop 0,5 H M.RL 0.5 Meletakkan bulu ke 1 di
atas dop
Memegang dop 0.5 H P.H 0,5 Memasukkan bulu ke 1
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
Menunggu 0,3 D REG 8,3 Mengambil alat ukur
Menunguu 6,5 B H 0,5 Memegang alat ukur
Memegang dop 0.3 H pPU a3 Mengukur tingginya
bulu ke |
Memegang dop 0.5 H HP 05 Merapikan susunan
bulu ke 1
Menunggu 03 D MRL 0.3 Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke 2 0.5 RE.G D 0.5 Menunggu
Memegang bulu ke 2 0,55 H RE.G 0,55 Mengambil gunting
Menunggu 0,5 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 2 0,5 H PU 0,5 Menggunting  pangkal
bulu ke 2
Memegang bulu ke 2 H M.RL 3,538 Meletakkan gunting
Memegang buls ke 2 H P.U 4,3 Menvumpit bulu ke 2
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Memegang dop 0.5 H MRL 0.5 Meletakkan bulu ke 2
diatas dop
Memegang dop 0,5 H PH 0,5 Memasukkan bulu ke 2
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
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Menunggu 0.3 D RE.G 0.3 Mengambil alat ukur
Menunggu 0.5 D H 0.5 Memegang alat ukur
Memegang dop 6.5 H PU 4.5 Mengukur tingginya
bulu ke 2
i Memegang dop H HP Merapikan susunan
| bulu ke 2
Menunggu D M.RL | Meletakkan alat uk
| Mengambil bulu ke 3 RE, D | Menunggu :
| Memegang bulu ke 3 H RE.G Mengambil gunting
Menunggu D H Memegang gunting
Memegang bulu ke 3 H PU Menggunting  pangkal
bulu ke 3
Memegang bulu ke 3 H MRL Meletakkan gunting
Memegang bulu ke 3 H PU Menyumpit bulu ke 3
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Memegang dop H M.RL Meletakkan bulu ke 3
diatas dop
Memegang dop H P.H Memasukkan bulu ke 3
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
Menunggu D RE.G Mengambil aiat ukur
Menunggu D H Memegang alat ukur
Memegang dop H PU Mengukur tingginya
bulu ke 3
Memegang dop H HP Merapikan susunan
bulu ke 3
Menunggu D MRL Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke 4 RE, D Menunggu
Memegang bulu ke 4 H RE.G Mengambil gunting
Menunggu D H Memegang gunting
Memegang buiu ke 4 H P,U Menggunting  pangkat
bulu ke 4
Memegang bulu ke 4 H MRL Meletakkan gunting
Memeganyg bulu ke 4 H PU Menyumpit bulu ke 4
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Memegang dop H MRL Meletakkan bulu ke 4
diatas dop
Memegang dop H PH Memasukkan bulu ke 4
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
Menunggu D RE,G Mengambil alat ukur
Menunggu D H Memegang alat ukur
Memegang dop H PU Mengukur tingginya
bulu ke 4
Memegang dop H HP Merapikan susunan
bulu ke 4
Menunggu D MRL Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke S RE.G D Menunggu
Memegang buiu ke 5 H RE.G Mengambil gunting
Menunggu D H Memegang sunting
Memegang bulu ke 5 H PU Menggunting  pangkal
bulu ke 5
Memegang bulu ke 5§ H MRL Meletakkan gunting




Memegang buluke 5 | 0,55 H | PU 0,5 | Menyumpit bulu ke 3
dari tangan kiri dengan
i menggunakan sumpit
i Memegang dop 0,5 H MRL | 6,55 Meletakkan bulu ke $§
: : i diatas dop
{ Memegang dop | 0,5 ! H PH 0,5 Memasukkan bulu ke 5 |
! ! ; ke dalam lubang yang |
| ; tersedia di dop
| Menunggu ] 0.3 D RE.G 0,3 Mengambil alat ukur
| Menunggu 0.5 D H 0.5 Memegang alat ukur !
i Memegang dop 0,3 H P.U 0,5 Mengukur  tingginya
| bulu ke 5
i’ Memegang dop 0,5 i H HP 0.5 igi?raifiksan susunan
i | i HHHE <
] Menunggu | 3,3 ! D M,RL 0,3 Meletakkan alat ukur
i Mengambil bulu ke 6 0,5 RE, D 0,5 Menunggu ‘
Memegang bulu ke 6 ; 0,58 H RE.G 0,55 Mengambil guating
! Menunggu I U D H 0.5 Memegang gunting
| Memegang bulu ke 6 0.5 I H PU 0.5 Menggunting  pangkal
] | bulu ke 6
Memegang bulu ke 6 | 0.5 H | MRL 0.55 Meletakkan gunting i
Memegang buiuke 6 | 0,55 H | PU 0,5 Menyumpit bulu ke 6 i
. i dari tangan kiri dengan
' menggunakan sumpit
Memegang dop ' 0,3 MRL G,5 Meletaldcan bulu ke 6
! diatas dop
| Memegang dop |05 H | PH 0.5 | Memasukkan bulu ke 6
! ke dalam lubang yang
] tersedia di dop
Menunggu 0.3 D RE,G 0,3 Mengambil alat ukur
Menunggu 0.3 D H 0.5 Memegang alat ukur
Memegang dop ; 0,5 H P.U 0,5 Mengukur  tingginya
{ bulu ke §
Memegang dop 0,5 H HpP 0,5 Merapikan susunan
buluke 6
Menunggu 0.3 D MRL 0.3 Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke 7 0,5 RE, D 0.5 Menunggu
Memegang bulu ke 7 | 0,55 H RE.G 0,55 Mengambil gunting
Menunggu 0.5 D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 7 0,5 H PU 0,5 Menggunting  pangkal
bulu ke 7
Memegangbuluke 7 | 0.5 H MRL 0,55 Meleraidkan gunting
] Memeyang bulu ke 7 0,55 H PU 0,5 Menmyumpit bulu ke 7
: dari tangan kiri dengen
,’ , menggunakan sumpit
! Memegang dop 0.5 H M,RL 0,5 Meletakkan bulu ke 7
! diatas dop
Memegang dop 0.5 H ' PH 0.5 Memasukkan bulu ke 7
| , ke dalam lubang yang
| tersedia di dop
Menunggu , 8,3 D | RE,G 0,3 Mengambil alat ukur
Menunggu i 6,5 D ! H G6,$ Memegang alat ukur
Memegang dop i 0,5 H i BU 0,5 Mengukur  tingginya
; ! buluke 7
| Memegang dop L 05 H | Hp 0,5 | Merapikan _ susunan |
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] | bulu ke 7
Menunggu | D M.RL 0.3 | Meletakkan aiat ukur
Mengambil bulu ke § ] RE, D 0,8 Menunggu
Memegangbulu ke 8 | H RE,G 0,55 Mengambil gunting
i Menungey D H 0,5 Memegang gunting
| Memegang bulu ke 8 H PU 0,5 Menggunting  pangkal
bulu ke 8
! Memegang bulu ke 8 H MRL 0.55 Meletakkan gunting
J Memegang bulu ke 8 H PU 0,5 | Menyumpit bulu ke 8
| dari tangan kiri dengan
‘ menggunakan sumpit
Memegang dop H M.RL 0,5 Meletakkan bulu ke 8
i diatas dop
i Memegang dop H PH 055 Memasukkan bulu ke §
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
Menunggu D RE.G 0.3 Mengambil alat ukur
| Menunggu D H 0.5 Memegang alat ukur
Memegang dop H PU 0.5 Mengukur tingginva
bulu ke 8
Memegang dop H HP 0,5 Merapikan susunan
. bulu ke 8
Menunggu D MRL 0,3 Meletakkan alat ukur
Mengambil bul: ke ¢ RE, D a,5 Menunggu
Memegang bulu ke § H REG 0,55 Mengambil gunting
Menunggu D H 0.5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 9 H P.U 0,5 Menggunting  pangkal
| bulu ke 9
| Memegang bulu ke 9 H M.RL 0,55 Meletakkan gunting
| Memegang bulu ke 9 H P.U 0.5 Menyumpit bulu ke 9
dani tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Memegang dop MRL 0,5 Meletakkan bulu ke:9
diatas dop
i Memegang dop H PH 0,5 Memasukkan bulu ke 9
ke dalam lubang yang
tersedia di dop
! Menunggu D RE.G 0.3 Mengambil alat ukur
Menunggu D H 0,5 Memegang alat ukur
i Memegang dop H PU 0,5 Mengukur tingginva
bulu ke 9
Memegang dop H HpP 0,5 Merapikan susunan
bulu ke ¢
i Menunggu D MRL 3,3 Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke 10 RE, D 0,5 Menunggu
Memegang bulu ke 10 H RE.G 0,55 Mengambi! gunting
Menunggu D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 10 H PU 0.5 Menggunting  pangkal
] bulu ke 10
| Memegang bulu ke 10 H M.RL 0.55 Meletakkan gunting
| Memegang bulu ke 10 H PU 0,5 Menyumpit bulu ke 10
i dari tangan kiri dengan
f menggunakan sumpit
{ Memegang dop H MRL 0,5 Meletakkan bulu ke 10

1
1
|

L

diatas dop




| Memegang dop i H PH 0,5 Memasukkan bulu ke |
,i 10 ke dalam jubang
' i i yang tersedia di dop
Menunggu D 1 REG | 6,5 Mengambil alat ukur
Menunggu i D i H 0,5 Memegeng alat ukur
Memegang dop f H pU 0.5 Mengukur tingginva
! | bulu ke 10 |
Memegang dop H HP 0.5 | Merapikan susunan
| : bulu ke 10
Menunggu D | MRL | 0,3 Meletakkan alat ukur
Mengambil bulu ke 11 REG | D 0.5 Menunggu
Memegang buiu ke 11 i | REG 0,55 | Mengambil gunting
i Menunggu D i H 0,5 i Memegang gunting
i Memegang bulu ke 11 H PU 0,5 Menggunting  pangkal
" bulu ke 11
Memegang bulu ke 11 H . M.RL 0,55 Meletakkan gunting
i Memegang bulu ke 11 H P.U 0.5 Menyumpit bulu ke 11
dari tangan kiri dengan
j i | menggunakan sumpit
Memegang dop | M.RL ] 0,5 Meletaldkan bulu ke 11
diatas dop i
Memegang dop H PH 0,5 Memasukkan bulu ke |
It ke dalam lubang
yang tersedia di dop
: Menunggu ! D i RE.G 0,3 Mengambil alat ular
| Menunggu ' b | H 0,5 Memegang alat ukur
| Memegang dop H PU 0.5 Mengukur tingginya
bulu ke 11
| Memegang dop H HP 0,5 | Merapikan susunan
! ] bulu ke 11
Menunggu | D MRL 0.3 Meletakkan alat ukur
Mengambii buiu ke 12 | RE.G D 0,5 Menunggu
1 Memegang bulu H RE.G 6,55 Mengambil gunting -
; Menunggu [ D H 0,5 Memegang gunting
Memegang bulu ke 12 i H PU 0.5 Menggunting  pangkal
! bulu ke 12
Memegang bulu ke 12 H MRL 0,55 Meletakkan gunting
Memegang bulu ke 12 H P.U 0.5 Menyumpit bulu ke 12
dan tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
| Memegang dop MRL 0,5 Meletakkan bulu ke 12
i diatas dop
} Memegang dop i H PH 0,5 Memasukkan bulu ke
; ¢ 12 ke delam lubang
! yang tersedia di dop
Menunggu ! D RE.G 0.3 Mengambil alat ukur
i Menunggu D H 0,5 Memegang alat ukur
Memegang dop H PU 0,5 Mengukur  tingginya
] bulu ke 12
Memegang dop | H HP 0.5 Merapikan susunan
i bulu ke 12
Menunggu D i MRL. 6,3 Meietakkan alar ukur
Mengambil bulu ke 13 RE, b 0,5 Menunggu
Memegang bulu ke 13 H RE.G 0,55 Mengambil gunting
i Menungou D H 0,5 Memegang gunting




| Memegang bulu ke 13

|
| Memegang buiu ke i3
- Memegang bulu ke 13

|

!
| Memegang dop

!
I

Memegang dop

i
|

|
} Menunggu
i Menunggu

l Memegang dop
’ Memegang dop
j Menunggu

| Mengambil bulu ke 14
| Memegang bulu ke 14
| Menunggu

i Memegang bulu ke 14

|

Memegang bulu ke 14
Memegang bulu ke 14

|
|
|

‘ Memegang dop
|
Memegang dop

i
!
j
I
i
!
i
i
f

Menunggu
Menunggu
Memegang dop

|
H

|
!
| Memegang dop
Menunggu
Mengambil bulu ke 15
Memegang bulu ke 15
; Menunggu
Memegang bulu ke 15

|
|

|
|

Memegang bulu ke 15
Memegang bulu ke 15
Memegang dop

i
i
|
i
|
i
]
!
|
.5
| Memegang dop
|

| Menunggu
i Menungau
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Menggunting  pangkal
bulu ke 13

Meietakkan gunting
Menvumpit bulu ke 13
dant tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 13
diatas dop

Memasukkan bulu ke
13 ke dalam jubang
vang tersedia di dop
Mengambil aiat ukur
Memegang alat ukur
Mengukur tingginya
bulu ke 13

Merapikan susunan
bulu ke 13

Meletakkan alat ukur
Menunggu

! Mengambil gunting

| Memegang gunting

| Menggunting  pangkal
i bulu ke 14

{ Meletakkan gunting
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i Menyumpit buly ke 14

dari tangan Liri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 14
diatas dop

Memasukkan bulu ke
14 ke dalam lubang
yang tersedia di dop

| Mengambil alar ukur

Memegang alar ukur

i Mengukur tingginya

bulu ke 14

Merapikan susunan
bulu ke 14

Meletakkan alat ukur
Menunggu

Mengambil gunting

Memegang gunting

{ Menggunting  pangkal

bulu ke 15

Meletakkan gunting
Menyumpit bulu ke 15
dari tangan kiri dengan
menggunakan sumpit
Meletakkan bulu ke 15
diatas dop

Memasukkan bulu ke
15 ke dalam lubang

| yang tersegia di dop

Mengambil alat ukur

H
|
i
!
!
i
|

|
;’
|
|
i
|

|
|
|
|

|

i
|
i
}
i
]
H
]
i
i
H
!
i
i
i
|
i
i
i
i
i
i
!
i
i
{
{
:'
i
!
H

H
i

.?

—_—




{ Memegang dop 05 | H | PU o0s ] Mengukur tingginya

| | N b 1 |
| Memegang dop ; 6,5 | H | HP | G5 | Merapikan susunan |
; s s ; :’ [ bubu ke 15

| Menungeu 03 L b lmee g3 | Meletakkan alat ulur

| Mengambil bulu ke 16 /o5 | REG | D | 035 | Menunggu

| Memegang bulu ke 16 ;05 | H | REG | 055 | Mengambil gunting

| Menunggu ! 0.5 I D I H ! 0.8 | Memegang gunting

f Memegang bulu ke 16 i 0.5 3 H | puU | 0.5 i Menggunting  pangkal ‘;
| J | | ] | bulu ke 16

| Memegang bulu ke 16 i 0.5 | H | MRL| 053 | Meletakkan gunting

| Memegang buiu ke 16 i 05 0 H | PU I 05 ; Menyumpit bulu ke 16 |
’ 3 i j i l dari tangan kin de_ngan i
’ | ; ; ’ i menggunakan sumpit |
{ Memegang dop , 0,35 i H | MRL | 0,5 : Mdef.a.i.kar* bulu ke 16
| SLAI s cop

{ Memegang dop . os Ty L PH . 05 ] Memasukkan bulu ke |
j | | | ! 16 ke dalam lubang |
j | | ] I | vang tersedia di dop

| Menunggu i 0.3 i D | REG ] 0.3 | Mengambil alat ukur

| Menunggu i 0.5 i D | H | 03 | Memegang alat ukur

| Memegang dop ; 05 | . H | BU | 05 | Mengukur tingginya |
§ | i ] ’ | bulu ke 16 i
’ Memegang dop j 0,5 H + HP i 6,3 ' Merapikan susunan |
i i j | bulu ke 16

! Menunggu j 0.3 . D I MRL! 03 i Meletakkan alat ulur

] Memegang cocks ’ 2.7 ’ e P 7 | Menunggu ‘

| Meletakkan cocks ke i 8 ' MRL | D | 8 | Menunggu

| wadah  vang telah 1 } ! i |

| disediakan | i I i i

| Total Waktu [ s ;‘ Loy ]




Departemen Penjahitan
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Gambar 4.8. Letak komponen kerja mula-muls

Keterangan ;

1. : Operator
2, : Benang
3. : Silet

4. : Cocks

5. : Wadah

- Press Dalam dan Luar
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Departemen Penjahitan
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Gambar 4.9. Letak komponen kerfa setelah perbaikan

Keterangan :

1. : Operator

2. : Benang

3. - Silet

4, : Cocks

5. : Wadah

6 : Press Dalam dan Luar
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operas -
Tanggal
Digambar oleh
Sekarang |

Penjahitan

22 - 23 Agustus 2000
Dodi Wahyudi
o

"Tangan Kir Simbol Waktu Tangan kanan
(detik)

Menunggu 1 D RE.G 2 Mengambil cocks

Menunggu 1 D H LS Memegang cocks

Mengambil press 2 REG H 2,3 Memegang COCks

dalam

Memasukkan  press PRL H 2.5 Memegang cocks

dalam  tersebut ke

bagian dalam cocks

Mengambil press luar RE.G H 2.5 Memegang cocks

Memasukkan  press P RL H 2.5 Memegang cocks

luar tesebut ke bagian

tuar cocks

Menunggu i by M,RL 1,2 Meletakkan cocks

Mengambi! benang 2 RE G D i Menunggu

Membuat ssmpul 26 GA G A 20 Membuat simpul

Menunggu i b H | Memegang simpul

Mengambil cocks 2 REG b 1 Menunggu

Memegang cocks 0.5 H D ! Menunggu

Memegang cocks 2.5 H PH 16 Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
bawah dari bulu ke 1
sampai dengan bulu ke
i6

Mengikat benang ARL HARL 2 Tangan  mengangkst
benang dan mengikat
benang

Memegang cocks H RE.G 1 Mengambil silet

Memegang cocks H I 1 Memotong benang

Memegang cocks H MRL I Meletakkan silet

Mengambil benang RE.G D 1 Menunggu

Membuat simpul GA G.A 20 Membuat simpul

Menunggu D H i Memegang simpui

Memegang cocks H PH i6 Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
tengah dari buly ke 1
sampai dengan bulu ke
16

Mengikat benang A RL H ARL 2 Tangan  mengangkat
henang dan mengikat
benang

Memegang cocks 2.5 H RE.G 1 Mengambil silet

Memegang cocks 25 H 5} i Memotong benang

Memegang cocks 2.8 H M, RL i Meietakkan silet




Mengambil benang 2 RE.G D 1 Menunggu

Membuat simpul 20 G.A G,A 290 Membuat simpul

Menunggu i D H 1 Memegang simpul

Memegang cocks 25 H PH 16 Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
atas dan bulu ke 1
sampai dengan bulu ke
16

Mengikat benang 8 ARL | HARL 2 Tangan  mengangkat
benang dan mengikat
benang

Memegang cocks 2.5 H RE.G i Mengambii siiet

Memegang cocks 23 H U 1 Memotong benang

Memegang cocks Zn H MRL ! Meletakkan silet

Memegang cocks 2.3 H G.RL 2 Melepas press luar

Memegang cocks 2.5 H M.RL 3 Meletakkan press luar
tersebut

Memegang cocks 25 H G.RL 2 Melepas press dalam

Memegang cocks 2.5 H M.RL 3 Meletakkan press
dalam tersebut

Memegang cocks 2.5 H H.P 2.5 Merapikan bentuk dar
buiu cocks

Meletakkan cocks ke 4 MRL D i Menunggu

wadah

Total Waktu 1602 1602

POV, -

i
AUV, o
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operasi Penjahitan

Tanggal 22 - 23 Agustus 2000

Digambar oleh Dodi Wahyudi

Sekarang L Usulan &

"Tangan Kiri Waktu Simbol Waktu Tangan kanan
(detik) (detik)

Menunggu i D RE.G 2 Mengambil cocks

Mengambii press 2 RE.G H g Memegang cocks

dalam

Memasukkan  press s PRL H 2 Memegang cocks

dalam  fersebut ke

bagian dalam cocks

Mengambil press luar 2 RE.G H 2 Memegang cocks

Memasukkan  press 4 PRL H 2 Memegang cocks

luar tesebut ke bagian

luar cocks

Menunggu I D M.RL i Meletakkan cocks

Mengambil benang 2 RE.G D 1 Menunggu

Membuat simpul i35 T A G,A 15 Membuat simnpul

Menunggu i D H ! Memegang simpul

Mengambil cocks M REG D i Menunggu

Memegang cocks i) H PH 11 Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
bawah dari bulu ke 1
sampai dengan bulu ke
16

Mengikat benang 5 ARL | HARL 2 Tangan  mengangkat
benang dan mengikat
beniang

Memegang cocks 2 H RE.G 1 Mengambil silet

Memegang cocks 2 H U i Memotong benang

Memegang cocks 2 H MRL 1 Meletakkan silet

Mengambil benang 2 RE G D 1 Menunggu

Membuat simpul 15 GA GA 15 Membuat simpul

Menunggu 1 D H i Memegang simpul

Memegang cocks 2 H PH 1 Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
tengah dart bulu ke 1
sampai dengan buiu ke
16

Mengikat benang 5 ARL | HARL 2 Tangan  mengangkat
benang dan mengikat
benang

Memegang cocks 2 H RE.G 1 Mengambil silet

Memegang cocks 2 H u i Memotong benang

Memegang cocks 2 H M.R I Meletakkan silet

Mengambil benang 2 REU D i Menunggu

. Membuat simpul is G.A G,A [ Membuat simpul




Menunggu
Memegang cocks

Mengikat benang

Memegang cocks
Memeyang cocks
Memegang cocks
Memegang cocks
Memegang cocks

Memegang cocks
Memegang cocks

Memegang cocks

Meletakkan cocks ke
wadah

rlie)

[}

()
2

;p
=

B2 1N R R

G2 B b e

LES I [
[N ]

s o« viks ol o wifle nif e wille ik o
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[ 8]

g
=

Memegang simpul
Memasukkan  benang
ke dalam cocks bagian
atas dani bulu ke 1
sampai dengan bulu ke
16

Tangan  mengangkat
benang dan mengikat
benang

Mengambil silet
Memotong benang
Meletakkan silet
Melepas press luar
Meletakkan press luar
tersebut

Melepas press dalam
Meletakkan press
dalam tersebut
Merapikan bentuk dan
butu cocks

Menunggu

Total Waktu




Departemen Pemasangan Pita
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Gambar 4.10. Letak komponen kerja mula-muls

Keterangan :

1. : Operator

2. : Tumpukan pita
3. : Cocks

4. : Wadah
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Departemen Pemasangan Pita

Gambar 4.1). Letak komponen kerja setelah perbaikan

Keterangan :

i, : Operator

2. : Tumpukan pita
3. : Cocks

4. : Wadah
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operast Pemasangan Pita

Tanggal 24 Agustus 2000

Digambar oleh Dodi Wahyudi

Sekarang @ uUsulan U

‘Tangan Kin | Waktu Simbot ‘ Wwakiu Tangan kanan
(detik)} (detik)

Mengambil pita 3 RE.G D i Menunggu
Memegang pita i H D i Menunggu
Mermegang piia i H RE,G 1.5 Mengambil cocks
Mulai menempel pita 8 H.P.PP H s Memegang cocks
pada cock di bagian

dop

Menunggu Q.5 D MRL 2 Meletakkan cocks di
; ‘ wadah
| Total Waktu TGN @ 4 105" 4 I
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PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

Operasi .  Pemasangan Pita
Tanggal : 24 Agustus 2000
Digambar oleh : Dodi Wahyudi

Sekarang O Usylan &

‘Tangan Kiri Waktu Simbol { Waktu | Tangan Kanan
(detik) (detik)
Mengambil pita 2 REG D i Menunggu
Memegang pita 1 H RE,G 1 Mengambii cocks
Mulai menempel pita 3 HPPP H 3 Memegang cocks
pada cock di bagan
dop
Merapikan tempelan 2 H.P H 2 Memegang cocks
pita pada cocks
Menunggu 1 D M.RL 2 Meletakkan cocks di
wadah
| Total Waktu 9" i 9”




G0

Setelah melakukan sampling kerja untuk data waktu perbaikan dari

elemen kerja yang mengalami kondisi bottle neck, maka dapat dihitung waktu

baku.

Berikut ini akan diberikan contoh perhitungan waktu baku, vaitu pada

ciemen kegiatan Pemasangan pita {dalam hal ini jumlah data ada 30 kali

pengamatan) :

Elemen . . Waktu penpamatan (menit)- . i
Ktm i i . 2 .3 4 B .S '6 7 8 9 iﬁ ..... ii i?; ls i‘i 15 ,,,,,,,,,
Pemasangan | 0,15 | 0145 | 0,142 | G143 | 6,15 | 015 | 0,132  0.143 | 0,142 | 0.152 | 645 | 0143 0,15 | 6,147 1 0,143
Pita
16 |17 18 119 . 20 120 122 123 124 125 )26 127 128 129 130
0,15 { 0,145 [ 0.152 { 0,147 { 0.15 | 0,15 [ 0,147 { 6,142 | 0,142 | 0.145  0.147 | 0.152 | 0,143 | 0.142 | 0.145
Uji Keseragaman Daia
Data :
R T3 3 T T U R AT RV R R
Data_| 0,15 | G.145 1 0.142 | 0143 [ 0.15 { 0.15 | 0.152 10,142 | G.142 | 0.152 | .15 | 0.147 | 0,15 | 0.147 | 0,143
No. i 17 4418 449 420 ;2 22 23 124325 26 3 37 28 28 KRR
Data ;| 0.15 | 0.145 [ 0152 [ 0147 [ 0.15 [ 0.15 [ 0.147 [ 0.142 1 0.142 | 0.135 | 0.147 | 0152 | 0.143 | 0,142 | 0,145
Simpangan baku waktu pengamatan :
J }:( X-X)
O ==
Y ~-
i 32 2 N7 >
o= /(0,15-0,1468) +(0,145-0,1468)" +(0,142 - 0,1468)" + ... +(0,145-0,1468)
= J ) . )
\ 30-1

g

= 0,003642659127
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Berdasarkan tingkat keyakinan 99 %, maka batas kontrol atas (BKA) dan
batas kontrol bawah (BKB) :
BKA =X +30

0,3129 + 3 (0,003642659127 )

= 0,1577
BKB =X -3¢

= 0,3129 - 3 (0,03642659127 )

= 0,1358

Karena BKB £ x £ BKA atau 0,1358 £ 0,1468 < 00,1577, maka data dikatakan

seragam.

Uji Kecukupan Data
Setelah data dikatakan seragam, maka dilakukan test uji kecukupan data

dengan rumus sebagai berikut :

_, IS +i2 2 7
N = 4O‘V'A'Z'U —(Z_Y) |
in
N | 409/3000,646892)- (4,404) %
4,404 |
v _| 401940676 19395716 |
o 4,404 |

N =0952~1

Karena N” < x < Natau 1 < 30, maka data dikatakan cukup.




Perhitungan Waktu Sikius

s =0,1468

Perhitungan Waktu Normal

An=WsxP
P = Faktor Penyesuaian

Besarnva Faktor Penyesuaian

Wb = Wn x —
100 — %Al

No |~ Fakior | . Kelas. | Lambang | Penyesuaian
1. Ketrampilan Good C1 0,06
2. Usaha Good Ci 0.05
3. Kondisi kerja Good C 0,02
4. Konsistensi Good B 0,03
Jumlah 0,16
HWn=WsxP
Wn=01468x{1+ 0,16)
=0,1468 x 1,16
=(,1702 menit
Perhitungan Waktu Baku
100




Besarnya Kelonggaran (Allowance) ;

Nel
|95

No - Faktor - Keterangan Kelonggaran (% ) |
1. ! Fatique Allowance
% a.Tenaga kerja yang ! Duduk dan bebab dapat i 1
: dikeluarkan. ! diabaikan. !
b. Sikap kerja. Bekerja duduk, 0
¢. Gerakan kenja. Ayunan vang bebas 0
¢ d. Kelelahan mata. Memerlukan tingkat 2
’ i ketelitian.
€.Keadaan temperatur. Normal. 1
f. Keadaan atmosfer, Baik. 0
g. Lingkungan kerja. Tempat kerja yvang bersih, 0
schat, cerah dan tingkat
kebisingan vang rendah.
2. | Delay Allowance ! Tidak begitu banvak vang 1
menggangu proses
produksi.
3. i Personal Allowance Mengatasi kejenuhan. 2
Jumlah 7
Wb = Wn Ba V0
100 =% 411
= 0,1702 x L
100 - 7%

= {0,183 menit




5.1.

BABYV

PEMBAHASAN

dan Sesudah Perbaikan

Perbandingan Penghematan Waktu dan Peningkatan Output Sebelum

Setelah melakukan analisis dengan menggunakan peta proses operator

dapat dilihat data — data perubahan waktu penyelesaian untuk elemen kegiatan

pencucian bulu, penancapan bulu, penjahitan shuttie cocks, pemasangan pita pada

tabel berikut ;
Tabel 5.1, Hasil Analisis Peta Proses Operator

Kmam | (memit) | Amalisis AR

WokiuBeku | WakmBaku | Menit | %
SIS per unit perunit- - oo i
Pencucian bulu 1,705 1.513 0,192 11,26
Penancapan bulu 3,646 3,223 0423 11,6
Penjahitan 3515 2.804 0.711 20.23
Pemasangan pita | 0.212 0,183 0,031 14.48

Sedangkan perbandingan kapasitas produksi antara sebelum dan sesudah

dilakukannya perbaikan metode kerja adalah sebagai berikut :




O
LA

Tabel 5.2, Hasil Perbandingan Kapasitas Produksi Sebelwm dan Sesudah Perbaikan

| Elemen Sebelum Analisis ~ Sesudah AnahsmPemngkatan\)umm
| Kegiatan { menit { mienit ‘
| Wakt | Kapasitas Waktu 1 Kapasitas U“'Du e

Baku Produksi | Baku ‘ Produksi | har
Pencucian bulu | 1,703 246 DETEN BT T A n
‘ Penancapan bulu 3,646 350 3203 B T T I
‘L Penjahitan : 3,515 L 2605
E’cmasangan pita ; 0,214 \ } 17,15
3.2, Perbandingan Peningkatan Hasil Jual  Sebelum dan  Sesudsh

Dilakukan Perbaikan

Dari data - data vang telah

scberapa besar peningkatan hasil jual vai

inctode kerja tersebut.

Apabita dikctahui

N
o

Harga 1 slope shuttle cocks

Isi 1 slope terdiri atas

Harga | unit shutiie cocks

idapatkan maka kita dapat

1w felah didapatkan dan

CKp

mengetahu

y-.-w
A
o
2
A

12 buah

Ly
[ ]

000 -

,-...x

[

f“'l

e
'
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Peningkatan hasil jual untuk masing - masing elemen kegiatan adalah sebagai

berikut:

a. Pencucian Bulu
Kapasitas produksi sebelum perbaikan
Kapasitas produksi sesudah perbaikan
Peningkatan kapasitas produksi per hari

Sehingga peningkatan hasil juainya

b. Penancapan Bulu
Kapasitas produksi sebelum perbaikan
Kapasitas produksi sesudah perbaikan
Peningkatan kapasitas produksi per hari

Sehingga peningkatan hasil jualnya

¢. Penjahitan
Kapasitas produksi sebelum perbaikan
Kapasitas produksi sesudah perbaikan
Peningkatan kapasttas produksi per hari

Sehingga peningkatan hasil jualnya

: 246 unit/ han

. 278 unit/ hart

2278 - 246 =32 unit/ han
132 xRp 1.250 ,-

- Rp 40.000 ;- / hari

: 350 unit/ hani

: 391 unit/ han

1391 - 350 =41 unit/ hari;
:41 xRp 1.250 .-

:Rp 51.250 ,-/ hani

: 119 unit/ han

: 150 unit/ han

: 150 - 119 =31 unit/ han
;31 xRp 1.250 -

:Rp 38.750 -/ hari




d. Pemasangan Pita

Kapasitas produksi sebelum perbaikan : 1959 unit / hari

Kapasitas produksi sesudah perbaikan : 2295 umit/ han
Peningkatan kapasitas produksi per hari ;2295 — 1959 = 336 unit/hari
Sehingga peningkatan hasil juailnya :336 xRp 1.250 .-

: Rp 426.0600 .- / hari

5.3. Perbaikan Kerja

Pengukuran Kerja yang dilakukan berdasarkan elemen pekerjaan yang

dilakukan oleh pekerja pada saat melakukan kerja.

Hatl ni didasari oleh :

I.

b

W

Dengan membagi dalam elemen pekerjaan dapat diketahui permulaan dan
akhir dari setiap pekerjaan.

Memudahkan dalam pengukuran kerja terhadap elemen — elemen pekerjaan
vang ada.

Memudahkan dalam menganalisa metode kerja yang ada.

Dari metode kerja yang ada, didapatkan beberapa hal usulan dalam

perbaikan kerja terhadap elemen kegiatan pencucian bulu, penancapan bulu,

penjahitan, pemasangan pita. Perbaikan kerja vang dilakukan didasari oleh

1.

[

Untuk menyeimbangkan gerakan tangan kiri dan tangan kanan sehingga dapat
mengakhiri gerakan secara bersamaan dan mengurangi kelelahan.
Untuk mengurangi atau menghilangkan gerakan — gerakan vang sekiranya tidak

efekuf dan lebih mengoptimalkan gerakan tangan kiri dan tangan kanan (tidak




BAB Vi

KESIMPULAN DAN SARAN

S.1. Kesimpulan

Dari hasil penelitian dan hasil analisis data, maka dapat ditarik

kesimpulan:

I

>

(5}

Pada proses produksi pembuatan shuttle cocks di Perusahaan Shuttle Cocks
“Mataram” terjadi Kondisi bottle neck pada stasiun kerja pencucian bulu,
penancapan bulu, penjahitan dan pemasangan pita.
Dari hasil analisis peta proses operator pada setiap stasiun kerja vang
mengalami kondisi bottie neck akan diperoleh peningkatan output produksi per
hari masing — masing :
a.  Untuk stasiun kerja pencucian bulu sebesar 13,01 %
b.  Untuk stasiun kerja penancapan bulu sebesar 11,71 %
¢.  Untuk stasiun kerja penjahitan sebesar 26,05 %
d.  Untuk stasiun kerja pemasangan pita sebesar 17,15 %
Dari hasil analisis peta proses operator, masing —masing stasiun kerja
memperoleh penghematan waktu masing ~masing sebesar
a. Untuk stasiun keja pencucian bulu sebesar 11,76 %
b. Untuk stasiun kerja penancapan bulu sebesar 11,6 %
¢.  Untuk stasiun kerja penjahitan sebesar 20,23 %

d.  Untuk stasiun kerja pemasangan pita sebesar 14,48 %
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4. Dari hasil anabisis dari tiap —tiap stasiun keija akan diperoieh peningkaran hasil
Juad scbesar
a.  Untuk stasiun kerja pencucian buiu akan diperoieh peningkatan hasii jual
sebesar Rp 40.000 .- / han untuk peningkatan output sebesar 37 unif por
fari.
. Untuk stasiun kega penancapan bulu akan diperoich peningkatan hasi jaal
scbesar Rp 51.250 .-/ hari uniuk penmgkatan output schesar 41 unit |
hart.

asiun kerja penjahitan akan diperoich peningkais
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d. Untuk stasiun Kerja pemasangan pia akan diperoleh peningkatan hasii jual
‘.

sebesar Rp 420.000 - 7 har untuk peaingkatan output scbesar 336 unit per
hari

A

Ralau dikaitkan dengan peningKatan produkst sccara kescluruhan, denpan

memperhitungkan kendala kapasitas stasiun erkecti maka peningkatan hasii jual

sebesar Rp. 38.750.- 7 hari untuk peningkatan output sebesar 31 unit per hart.

Apabtla perusahaan akan menerapkan perbarkan metode kerja, untuh

tentu saja gerakan yang dilakukan sesuai dengan apa yang ada di usulan dengan
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menggunakan irama alamiah pekerja asar waktu yvang dipercich menjadi ichih
baik.

3y

Seperti pada stasiun kerja vang  mengalami perbaikan  atau van;

=

mendapatkan usulan untuk diperbatki, antara fain
a. Stasiun Kerja Pencucian Bulu
Sekarang : Dt dalam pencucian bulu, sutara pengambilan detergen dan pemnunin
dipisahkan dimana terfebih dahulu  diiakukan pcngumbiian detergen  falu
 dilakukan pencucian bulu. Setelah itu buiu vang sudah dicuci tadi dilctakkan di
atat peniris sarabil menunggyu pengambitan dan pengotanan pemuth. Sciclah
pemuiih sudah tersedia baru kita lanjuikan pencucian bulu dengan mengzunahan
alat pemutih dengan teriebih clllahuiu men gambti bulu di ajat peniris tadi. Seteiah
i
mengalami proses tersebut bulu dipindahkan ke tempat penjemuran.
Usulan : Setelah pengambilan dan pengoiahan detergen dan peinutih sciesa
baru kita melakukan pengambilan bulu dan seianjuinya difakukan pencucian

. bulu dengan menggunakan detergen, setelah itu fangsung difakukan pencucian

menggunakan pemutth.Setefah mengalani proses tersebut bulu dipmdahkan ke

b. Stasiun kerja Penancapan Buiu
Sekarang : Pada saat awal dilakukan pemegangan dop dan menunggu sebanvak
dua kali. Dan setelah itu pada saat merapikan buiu dilakukan sebanyak dua kali,
pada saat awal dan pada saat akhir penancapan bulu. Hal ini dilakukan erue

mencrus dari bulu ke 1 sampai dengan bulu ke 16
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Usuian : Dilakukan sebaliknya, dimana pemegangan dop dan menunggu

dilakukan scbanyak satu kaii saja. Begriu pula

=

1,

halnya dengan merapikan bulu
hanya difakukan satu kali pada saat akhir penancapan buiu ke | sampar dengan
bulu ke 16.

¢. Stasiun kerja Penjahitan

Sekarang : Untuk tangan Kirt dun langan hanan masing  masing mciahuhan

rz

menunggu dan memegang cocks sebanvak dua kali.
Usulan : Sedangkan pada usuian kegiatan menunggu dan memegang cocks

dilakukan hanya satu kali saja.

&

d. Stasiun kerja Pemasangan Pita
Sekarang : Pada saat sekarang terdapat kegiatan memegang pita dan menunzgu
“ A
sebanyak dua kali untuk tangan kin dan tangan kanan pada awal dimulainva
kerja dan tidak terdapatnya Kegiatan merapikan tempelan pita pada cocks umuk
tangan kiri.
Usuian : Terdapamya kegiatan memegang pita dan menunggu schanyak satu
Kait saja untuk tangan Kirl dan tangan kanan pada awal dimuiamva kena dan

terdapatnya kegiatan merapikan tempetan pita pada cocks uniul angan Kiri
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Lampiran

DATA PENGAMATAN

LEMBAR PENGAMATAN

No. Elemen Kegiatan : o3

Pekerjaan ! Rmolorgpn  Buly
Satuan Waktu Menit
Tanggal Dipetakan

Data Pengamatan Waktu Rata-rata
O | 0,3 | 0,314 | 0432 | 0,017 | 0136| 0,32 | O325] 0,315 0,313 %: 03129
0,325 | 0,3 ©,29 0:314 | 0,29 0431 | 0,217 (0,314 Or3'p | 0,325
0:32 | 0430 | 8,3 | 0,317 | 0,29 (o310 0,29 | 2,32 (0,319 | 9,31 Kelonggaran/Allowance

Faktor Penyesuaian Menurut Westing House

1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang

Ketrampilan/ Skill : 82 ¢ + 5,00 ) dikeluarkan D2
Usaha / Effort D€z €+ p02) b. Sikap ker]a. :o.s.
Kondisi kerja e ¢+ 0,027 c. Gerakan kerja 10,5
Konsistensi D e (¢ g0l d. Kelelahan mata o]
! e. Keadaan temperatur : 1
Jumlah ) f. Keadaan atmosfir : 0
o g Lingkungan kerja  : O
2 Delay allowance v
3. Personal allowance 2.
Jumlah : 7
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 02
Pekerjaan 2 Fembentuupn Suw .
Satuan Waktu Menit
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
0,6 0,603 | 0,57 ok 0,6? 0,1 6,503 0,65 |0,681) 0> =0 64?3
0,543 | 2,567 | 0,55 062 | 0,62 |ok? 8,55 [0, o, 6| 0,0 X
0F | o3 | 013 | o6t | 062 Joks | 0,215 | 03 |oy1F |c6dS Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan/Skill : € ( 0,0 ) 41keluarlgan 12
Usaha / Effort et € k0,05 b. Sikap ker]a. T
Kondisi kerja C v o,02) c. Gerakan kerja o)
Konsistensi : B C 46030 d. Kelelahan mata : 0
e. Keadaan temperatur : !
Jumlah + o, f. Keadaan atmosfir : 0
’ g. Lingkungan kerja i)
2 Delay allowance ;2
3. Personal allowance P2

< =

Jumlah RN,




Lampiran

DATA PENGAMATAN

LEMBAR PENGAMATAN

No. Elemen Kegiatan : o3

Pekerjaan " Fercucicun  Bulu
Satuan Waktu Menil
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
u3s ] WA | 1,303 133 [ L4, | 14 UG | 1,33 | 14 71,3792
1,33 131 133 | 1,363 b4 113 | vale |35 |13 ] 1.4
1Ak 1,33 | 1,39 144 33 1A | 137 |l | 133 | g Kelonggaran/Allowance

Faktor Penyesuaian Menurut Westing House

1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang

Ketrampilan/ Skill : 82 ¢ 4 ¢,09 ) dikeluarkan !
Usaha / Effort e b. Sikap kerja T
isi kerj 2 L %ioj02) c. Gerakan kerja T
Kondisi kerja ¢ ¢ + SIS 1
Konsistensi B ( t o033 d. Kelelahan mata 6
°2 ¢. Keadaan temperatur : 1
Jumlah P obens f. Keadaan atmosfir : ©
! g Lingkungankefja  :6
2 Delay allowance LA
3. Personal allowance 227/
Jumlah : 7.
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : o4
Pekerjaan o Jdelurusay Bulv
Satuan Waktu Menit
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
L3k | Va3 A | 133 T g [ 130 | W | a3 [ VA 1,3L G U383
1Al [ 1,33 14 W30 [ 143 1B | vy (1,39 A | RL
W30 | b3 | L6 | 1,33 [0 A [ 1038 (130 |vae | it Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan/Skill : €1 ( , 0,00 ) d.lkeluark.an LS
Usaha / Effort fea (4 o2 ) b. Sikap kerja T
Kondisi kerja ¢ (+ 0,027 ¢. Gerakan kerja 1045
Konsistensi e Cr oo d. Kelelahan mata : 0
¢. Keadaan temperatur 1
Jumlah £ o f. Keadaan atmosfir 0
8. Lingkungan kerja : 0
O
2

2 Delay allowance
3. Personal allowance

/.
v

Jumlah A




Lampiran

DATA PENGAMATAN
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : o5
Pekerjaan ¢ fwbaman POP
Satuan Waktu WM enit
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
Ol 013 0113 oOrs ons | o, oS |oods | o | o8
bng [on3 on 0/13 | 0115 | 0NS | 013 |o15 | 0/t | o5 X : 0,1804
0,005 | o, 0115 opl3 | ons | o1y | 0,15 | o133 | o5 | o,u
ons | o3 0r15 ol Kelonggaran/Allowance

Faktor Penyesuaian Menurut Westing House

1. Fatique allowance

a. Tenaga kerja yang

. . ; . 2
Ketrampilan/ Skill : ¢, ¢ > dikeluarkan
Usaha / Effort Cr ¢ : %0c b. Sikap kerja. 0,5
Kondisi kerja c ©:05 7 c. Gerakan kerja 6.5
Konsistensi B (( . T d. Kelelahan mata 10
0103 ) e. Keadaan temperatur :
Jumlah ot oo f. Keadaan atmosfir (o]
! g.Lingkungan kerja  : O
2 Delay allowance (A
3. Personal allowance 27.
Jumlah : ¥
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 06
Pekerjaan * Prapopan Buly
Satuan Waktu Meatl
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
3:05 | 32 | 295 | 3 20 | 362| 30 |3,05 | 2,60 3,03 Y 2,9%
3z |3, 3,02 2,92 | 2,95 | 3 3,05 | 3,02 | 2,92 | 2,32
32 13 200 | 2,9 | 3,07 |32 | 2,97 [3,07 | 22] 2,92 KeIonggaran/AIlowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang

Ketrampilan / Skill :
Usaha / Effort

CZ ¢ 0,03)

I o A
Kondisi kerja C ¢ . W’g)’
Konsistensi c € 2:21 )
Jumlah to,n

dikeluarkan
b. Sikap kerja
c. Gerakan kerja
d. Kelelahan mata
¢. Keadaan temperatur
f. Keadaan atmosfir
g. Lingkungan kerja
2 Delay allowance
3. Personal allowance

o N"OO'-NO—N

» ?

Jumlah




Lampiran

DATA PENGAMATAN
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 03
Pekerjaan : FPenpahitan Jhuttle cocks
Satuan Waktu Mot}
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
2,50 24 2,§ 2,6e 262 | 2,59 | 262 | 2,729 | 2,69 | 2,6% ; 2,601
2% | 259 | 23 | 264 | 2462 |2,62| 5% | 20 |29 | 2/%
232 | 2.6% | 2,72 2, 2,4 (2.9 | 272 | 269 | 2,3 | 247 Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang
Ketrampilan/Skill : B2 (  p,00 ) dikeluarkan f
Usaha / Effort P ) b. Sikap kerja. :
‘i Lert 0% c. Gerakan kerja 21
Kondisi kerja C ( + 4502
Konsistensi © B C 1 ole3d d. Kelelahan mata yA
d e. Keadaan temperatur : !
Jumlah f. Keadaan atmosfir °
uma k0,10 g Lingkungankerja : O
2 Delay allowance | /
3. Personal allowance AN 8
Jumlah : 07/
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 08
Pekerjaan : fmsck\'zn Shuthe cocus
Satuan Waktu Maenib
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
0‘73 o,éﬂj 0:7 0,b obs &3 0163 oks 0’6-’ 0133 )‘Z: 0/6923
0,3 063 0,65 okt3 | 043 | 633 | Orb |03 |ekd3| orbs
o | obd | 0kd | o4 6135 | O0AS | o3 |0/13 | oks| 0,33 Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang

Ketrampilan/Skill : ¢y € 4+ o,06 ?
Usaha / Effort SCt C+ 008 )
Kondisi kerja € (v o2 )
Konsistensi e Ccr g0t
Jumlah ¥ 0,9

dikeiuarkan 12

b. Sikap kerja 1

c. Gerakan kerja !

d. Kelelahan mata 0

e. Keadaan temperatur : 2

f. Keadaan atmosfir )

g. Lingkungan kerja (v}

2 Delay allowance 1
3. Personal allowance 2

-~ =t
i

Jumlah

0
~




Lampiran

DATA PENGAMATAN
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : o9
Pekerjaan © fergeleman
Satuan Waktu Meait
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
Oy | 01383 | 0126 | o1 | 0,25 [0293| 021 6,2% 0,205 | 0,213 c . 02521
0,25 | on? 01203 | 5,25 | €26 |o21 | o216 0,203| 6B | o,25 X
026 | 025 | 026 | 01263 | ©R3 10,33 | 0,23 | o,203| 0,25 |0s% Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang
Ketrampilan/ Skill : ¢2 ¢ ) dl'keluarkz_m !
Usaha / Effort Ca ¢ : 2’232 3 b. Sikap keja ‘I
Kondisi kerja C ¢ s o:oz 5 ¢. Gerakan kerja
Konsistensi C C1 o1 d. Kelelahan mata (o]
4 e. Keadaan temperatur : 1
Jumlah f. Keadaan atmosfir  : 2
v 6,08 g. Lingkungan kerja °
2 Delay allowance vl
3. Personal allowance 27
Jumlah : 97.
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 10
Pekerjaan : Perolotgan Pita.
Satuan Waktu Meril,
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
o | 0006 | o6 | o |0 |ong | o0 | o0dg| onig | OnH %+ 01050
08 | 908 | 0,007 | @M | &lle |ogd |smg | oM | &G | 0,00
06 | 0,007 | o/ | oA | 0/08? [008} | 616 |eilf Josd? | O:! Kelonggaran/Allowance
88
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan / Skill : C, ( ) dikeluarkan {
Usaha / Effort DCa ¢ : i'og 3 b. Sikap keqa_ o}
Kondisi kerja C ¢4 '°z ) c. Gerakan kerja 0
Konsistensi B ¢t g’o 03 ) d. Kelelahan mata 2
/
e. Keadaan temperatur !
Jumlah ro,\3 f. Keadaan atmosfir 0
' g. Lingkungan kerja :0
.2 Delay allowance : 07
3. Personal allowance 2.
Jumlah : 67/-




Lampiran

DATA PENGAMATAN

LEMBAR PENGAMATAN

No. Elemen Kegiatan :

Pekerjaan : ferasamgan Pl
Satuan Waktu Meait
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
010 | onds | oS3 | o35 | 0:.16Q | 0115 | 018 |60 |0t | o135 X: 0,1719
0r1ed | 0,M3 | 0183 | on3s | 0,187 |64 |01 [0/153 |ongB | 0,15
015 | 2/160 | 01310 |erlbd | 26Q |0:103 | 01168 |orled |01103 | 0113 Kelonggaran/Allowance

Faktor Penyesuaian Menurut Westing House

1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang

Ketrampilan/Skill : ¢, ¢, di.keluark'an Dl
Usaha / Effort ey o'ii_ )7 b. Sikap kex)a. V)
Kondisi kerja ¥ ¢. Gerakan kerja : 0
Konsistensi € + 0,02, d. Kelelahan mata D2
Cto,037 e. Keadaan temperatur : 1
Jumlah 4 f. Keadaan atmosfir 0
to, g. Lingkungan keja  :0
2 Delay allowance YR
3. Personal allowance  : 2 /.
Jumlah : 3.
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 12
Pekerjaan : Pemmbamon  shue cod
Satuan Waktu Mg,
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
0,203 | 004 | o243 | O3 | 0,2% (0,31 | 0,208 0,309 | 0,304 | ¢3U % . 0,206
0,36 | 0,29 01242 | 0,293 | 0,2k | 6,316 | o3¢ 0,283 | 0216 | 0,20
0304 | 61293 | 0129 | 025 |0k43 | ous | 0315 [0,205 |6,295 | 6125 Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan / Skill : ¢, r ) dikeluarkan PR
Usaha/Effort  : o ( r o3 ; b. Sikap kerja -
Kondisi kerja 2z O v onf c. Gerakan kerja e}
Konsistensi . ¢ (( : 002 d. Kelelahan mata 2
B 0r03? e. Keadaan temperatur : |
Jumlah t 0% f. Keadaan atmosfir : 0
! 8. Lingkungan kerja o)
2 Delay allowance A
3. Personal allowance 2
Jumlah : 9.




Lampiran

DATA PENGAMATAN

LEMBAR PENGAMATAN

No. Elemen Kegiatan : 13

Pekerjaan Fergepavan / oy
Satuan Waktu Motk
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
o6 | ON% | ekg | 005 | 013 |04 0:)74 ons | aifl| oile x: ol
oMb | 0116 | 0,80 | 01031 | 0,1L |06 | 613 | 0115 |05 | &t
O/lek (ol | 001 | o1V | 613 | 0,01 | 0,101 |oilep |01B1 | 6% Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang
Ketrampilan/ Skill :  C, ( § 4,0¢ ° dikeluarkan |
Usaha / Effort a Oy 0:09 ) b. Sikap kerja : o
Kondisi kerja C (i 0,07) ¢. Gerakan kerja . 0
Konsistensi ¢ Ct o1 d. Kelelahan mata D2
| e. Keadaan temperatur : |
Jumlah t 619 f. Keadaan atmosfir ¢
g. Lingkungan kerja 0
2 Delay allowance N
3. Personal allowance ;2L
Jumlah : ¥1-
LEMBAR PENGAMATAN

No. Elemen Kegiatan : ©3

Pekerjaan s Percucian Bulb ((cklah Perbai \an X
Satuan Waktu Yend
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
Hw2 V126 h\} W3 (TRT] (;ls WIS Wer | '\t 1,28 - . -
‘\‘[) s 125 ‘\\9' “)d |;23 i,S I‘]G .’2} ))15‘ % = ‘/2"4
I I T T AL B T IR Bk R AL Kelonggaran/Allowance
Falktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
s q
a.Tenaga kerja yang ‘
Ketrampilan/ Skill : &\ ¢ + 0,06 ) dikeluarkan Ws
Usaha / Effort ¢z ( + 0,02 ) b. Sikap kerja _ Sy
Kondisi kerja C (+ 9,02 ) c. Gerakan kerja D O%
Konsistensi S C (t oot d. Kelelahan mata ]
! e. Keadaan temperatur
Jumlah Yo, f. Keadaan atmosfir

2 Delay allowance

1

o

g. Lingkungan kerja t 0
. ' M

3. Personal allowance 2

Jumlah




Lampiran

DATA PENGAMATAN
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : 06 . )
Pekerjaan : fncapon R seklale  perbatban
Satuan Waktu D Mend,
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
294 | 24 {,53 2,61 | 2,60|2061 a}ér 234 | 2,5 2,63 $ - 2603
255 | 250 | 22| 2,3 | 2| 26| 2ed [ 2% | Zbl| 25T
263 | 2% | 287 | 24| 2| 2459 | &7 | 259|257 2,61 Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang
Ketrampilan/Skill : ¢> ¢ + 0,03 ) dikeluarkan : |Z
Usaha / Effort Do ) b. Sikap kega. :
Kondisi kerja ' b 0,08 c. Gerakan kerja 0
Konsistensi ¢ ( § 002 )) d. Kelelahan mata 2
¢ (1 go! e. Keadaan temperatur : |
Jumlah . , f. Keadaan atmosfir  : O
+0,M g Lingkungankega : O
2 Delay allowance 2 "/ :
3. Personal allowance A
Jumlah : 97/,
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : ©% .
Pekerjaan : fea \}a\‘il\an chatte ot (setflak Y&%mban)
Satuan Waktu ;o Meany
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
200 | 208 [ 205 | 225 [ 2,42 [ 205 2,05 [203 [ 2,25 212 Y. 21303
2,37 203 1490 | 2,93 | 1,90 (2,05 [ 2,03 | 2,1 |2,28| 2,42 X= <
205 | 20 | 1,90 [2pd |23 |2p8 (233 213 |23 | 2 Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan / Skill : B2 C + 0,00 ) dikeluarkan 2
Usaha / Effort fep O 005 ) b. Slkapkeqa‘ !
Kondisi kerja e b 0,02 ) c. Gerakan kerja \
Konsistensi B C T p,03 0 d. Kelelahan mata 2
e. Keadaan temperatur 1
Jumlah : 1 ond. f. Keadaan atmosfir )
g. Lingkungan kerja 0
2 Delay allowance 1°/.
3. Personal allowance 2/
Jumlah :107-




Lampiran

DATA PENGAMATAN
: LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan : - ] )
Pekerjaan Peragargan  pibe CJellah \'Q*écu \an ).
Satuan Waktu Mond
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
01 (o4l | 9042 | 0042 | oS | 0S| 052]0,142] 6,8 o152 Y. 01468
oS | 0)14F | ©15 | 00M4F |0,43 (001S |o,C [01T2 0,43 o8 f
Ol\? d/)‘ﬁ‘ o;u\"r 0”41 O/\QS' 0!‘49’ OD\SZ Ol)qg 0"4 0,)45‘ Ke[onggaran/A[lowance

Faktor Penyesuaian Menurut Westing House

1. Fatique allowance
a. Tenaga kerja yang

Ketrampilan/ Skill : Ci ¢ | 9,06 ) dl.keluark.an T
Usaha / Effort ci ( « o5 ) b. Sikap kerja . o)
Kondisi kerja c ¢+ g’o ¥ c. Gerakan kerja -0
Konsistensi PR OCT 0') 03 ) d. Kelelahan mata 2
e. Keadaan temperatur :
Jumlah ¥ 0,10 f. Keadaan atmosfir  : o
g Lingkungankefja : ¢
2 Delay allowance A
3. Personal allowance 2.
Jumlah 3/
LEMBAR PENGAMATAN
No. Elemen Kegiatan :
Pekerjaan
Satuan Waktu
Tanggal Dipetakan
Data Pengamatan Waktu Rata-rata
Kelonggaran/Allowance
Faktor Penyesuaian Menurut Westing House 1. Fatique allowance
' a.Tenaga kerja yang
Ketrampilan / Skill : dikeluarkan
Usaha / Effort b. Sikap kerja '
Kondisi kerja c. Gerakan kerja
Konsistensi d. Kelelahan mata
¢. Keadaan temperatur
Jumlah f. Keadaan atmosfir

g. Lingkungan kerja
.2 Delay allowance
3. Personal allowance

Jumlah Tt




LAMPIRAN

Hasil Perhitungan —Perhitungan dari Data — Data

LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

Pekerjaan

No. Elemen Kegiatan : 01
- Pemotongan Bulu
Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhltun an

2 ]

N [ 3x Lo [sx? [ N T Ws | SD [ BKA | KB| P [ Al [ wa Wb
{30 {9,387 | 88,11 | ,940,’ 2 1031291 0,01 30315 * 0309; L13] 7% 10,3535 0,3801
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN 4
No. Elemen Kegiatan : 02 |
Pekerjaan - Pembentukan Buly
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
i N XX {2 lsx? | N 1 Ws | SD TBKA [ BKE T P [ Al W [ wp
{36 {1942 377.13 | 1265 11 06473 { 0,054 | 0,809 { 6,484 | 1,16 | §% | 0,7508 | 0.8160
‘ LEMBAR HASIL PERHITUNGAN ]
No. Elemen Kegiatan : 03 |
Pekerjaan : Pencucian Buly |
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
| N }:x{o:x)zg’zjizgn Ws | SD [BKA BKB| P [ Al ] Wn | Wb
(30 141,378 [1712,138 | 370971 1 1,3792 | 0,0301 | 1,469 [ 1,570 | 1,15 | 7% | 1.586 1,705
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
| No. Elemen Kegiatan : 04
Pekerjaan : Pelurusan Buly
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
N Ix Cx)° {sx?! N | Ws T SD IBKA IBKB ] P All | Wwn Wb
(3C 14145 { 1728064 | $763 | 1 | 1383 6,033 1,485 { 1281 § 1,11 ] 7% { 153511 1650




LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

| Pekerjaan

No. Elemen Kegiatan : 05

: Pelubangan Dop

Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhitun

NI X 5x° ] sx* | N | Ws | SD [ BKA BKB| P LAl [ Wa Wb
L34 {4,436 | 19.678 [ 0,5833 | 13 | 0,1304 | 0.021 | 1,194 | 0.066 | 1.16 | 7% 0,1513 | 0,162
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
No. Elemen Kegiatan : 06
Pekerjaan : Penancapan Bulu
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
N YTx | (Tx)° yx> | N | Ws | SD [BKABKB] P | Al [ Wan [ Wb
30 | 89,69 ; 8044.296 | 268.4919 { 3 {29896 0.109 | 3.32 : 2.66 { 111 | 9% {3318 [ 3,646
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
No. Elemen Kegiatan : 07
Pekerjaan : Penjahitan
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
N | Tx (5x)° Zk i N1 Ws | SD BKA | BKB| P | Al Wn Wh
30 | 80,43 | 6468,98 | 21579 | 2 [ 2681} 0073 | 206 | 2.45 118 1 10% | 31636 | 3,515
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
No. Elemen Kegiatan : 08
Pekerjaan * Penyetelan Shuttle Cocks
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
NI Ix Cx)® i x? i N1 Ws | SD 'BKABKB] P | all | wn [ Wb
30 | 20,169 | 406,788 ; 13,619 | 8 | 06723 ; 0,045 | 0.80 0,53 {1,141 9% 07664 | 0842
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
No. Elemen Kegiatan : 09
Pekerjaan : Pengeleman
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
NI XX lon?lyw? | N Ws | SD |BKA|BKB] P | Al Wn Wb
30 | 7,563 { 57,199 { 1,9237 | 15 | 02331 0.024 0,324 {0,179 { 1,08 { 9% | 02722 | 0,299




LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

No. Elemen Kegiatan : 10
Pekerjaan : Pemotongan Pita
| Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhitungan

N XX 5 sxf N ] Ws | SD |BRA|BKB| P LAl L Wn ] Wy

{ 3,14 19,5896 | 0,334.3? 28 10,1050 1 0,013 { 0,151 { 0,064 1,13 % 10,1186 0,125 |

LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

i No. Elemen Kegiatan : 11
Pekerjaan : Pemasangan Pita
. Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhitungan
N Tx (5x)° {2 | N°] Wws | SD |BKA {BKB | P | Al Wn | Wb
. ¥ i

30 15,159 | 266153 {6,889 5 {01719 0,0094 { 0,200 : 0,143 1 1.16 { 7% | 0.1994 i 0,214

LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

No. Elemen Kegiatan : 12
Pekerjaan - Penimbangan Shuttle Cocks
Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhit@gai

N X ignilsx? [N | Ws [ sSD [BKA | BKB| P | Al T wa T W%
(30 | 86 | 7396 [2484 ] 15 | 02866 0,025 | 6,362 | 60151 115 | 6% | 03335 0,365

| LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
| No. Elemen Kegiatan : 13

Pekerjaan : Packing

Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhitungm
N X len?lsx [N ] Ws | SD |BKABKB ] P | Al T Wa Wb
4515 2633 0887 6 {01717 { G010 | 0,262 | 0,140 114 | 7% | 0.1957 | 0210




Hasil Perhitungan dari Data- Data ( Setelah Perbaikan )

i LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

No. Elemen Kegiatan : 03
Pekerjaan . Pencucian Bulu
Data Dalam Satuan : Menit

Hasil Dari Perhitungan

N D vyt | yx? | N Ws | SD | BKA ' BKB [ P T Al | Wn Wb
30 | 36.72 | 134835 [ 45,0158 | 3 | 1224 1 0.045 | 137 P 107 i 1151 7% | 1.4076 | 1.513 |
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN

No. Elemen Kegiatan : 06
| Pekerjaan : Penancapan Bulu
Data Dalam Satuan : Menit
| Hasil Dari Perhitungan
| N T XX Tog® (5’ [N Ws | 3D (BRATBKB [ P [ Al [ Wa | Wb
[ 30 {79.29 | 6286,40 | 209.70 | 2 2.643 { 0,0698 | 285 | 243 | 111} 9% | 2,933 | 322
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
! No. Elemen Kegiatan : 07 ,
| Pekerjaan : Penjahitan Shuttle Cocks
Data Dalam Satuan : Menit
! ' Hasil Dari Perhitungan A
(N T I T y)? [ 3x? [N T W Tep { BKA T'BKB [P [ Al [ Wa [ Wp
30 [ 64.18 [ 4119.07 | 13786 . 7 | 21393 ; 0,1389 | 2.55 {172 {1181 10% | 2.524 | 2.304 |
LEMBAR HASIL PERHITUNGAN
No. Elemen Kegiatan : 11
Pekerjaan : Pemasangan Pita
Data Dalam Satuan : Menit
Hasil Dari Perhitungan
N | &x L0 Py [N ws | SD [BKA {BKB| P | Al | wn Wb
[ 30 {4404 19395 ; 0.646 | 1 [ 01468 | 0,00364 | 0,157 | 0,136 | 1.16 | 7% 0,1702 { 0,183
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I Halaman |

Faket 1 SPS {Seri Progras Statistip
Hedul 5 Uil Pseaci
Frograg @ Norsalitas Sebarap

Ui
Edizl i Sutrisno Hedi gan Yuni Pamarginingsih
: o

Universitas Badiah Haga, togyekarts, indoneciz
versy IBMSIN; Bab Cipts ¢ 1998 Dilindungi uu

Eroonomi
eknologi Industri - Ujy
Rlamat g1, Yeliurang k¥ 14,5, Yogyakarta

Nema Peneliti o dodi wahyugi
Name Lembaga 3 wii
Tgl. Analisie s 03-31-2060

Nema Berjas Pencucian bulu {perbaikan

.-

Wema Variabel Teriat ¥
Yarizbel Terikat § = Fekagan Nosor ¢

dumleh Kesuz Semula @0 30
dualzh Data Hilang {

i}

Juslah Kasus Jalan o M

.




i1 Halegan 2
{1 TAREL RANGEUMAN - YERIAREL X

i0 { 0. 2% =0.25% 0,08 .25
9 0 0.83 ~0.83 0,69 0.83
g8 3 2,38 .62 6,39 0,18
H H 4.78 (.22 (R K] 0,41
5 16 6.77 3,23 10,43 1.5
N & 6.77 -8.77 45,85 6.77
4 8 4.78 3,22 10,39 2.18
3 ] 2.38 1.62 2,44 H
2 & .83 -0,83 0,489 6,83
1 0 0,25 -0,2% 4,08 0,25

Tota 30 30,00 (.00 - 13.93
Kai fuadrat = 13,926 gh= 9 b= §.128

Sebarannye ¢ norsal,




1t Halaman 3

g
[y

t1 KECOCONAN KURVE : VARIAREL

FaY
(%)
0,00
H
1,00
:
2,00
:
R CONNSY
H
T.00
:

7.0

L (N
.
H

——

2,05

Loy

¢.00

Llas io
10 iy
9 ¢
8 3
7 %
5 1
H] G
4 8
3 4
2 it
i 0
Rerats

Lai fuadrat =

H
otio
oobood
degudad fldd

L

ddedad $ddd
G 8

H

5.8, =

.05

0,125




i3 Halaman |

Feket : SPS {Seri Frogras Statistik)
Modul & Ui Beussi

Frogram @ Uji Noreslitss Sebaran

Edisi & Sutrisne Hadi dan Yuni Famardiningeih
Urivercitae Gadjah Mada, Yooyakarts, Indonesia

Versi IBM/IN; Hak Cipta {c} {978 Dilincung: W

Name Pemilik ab. FSK & Ergonomi
Numa Lembags : Fakultas Teknologi Industri - U
Blemeat 30, Kalivrang K8 14.%, Yogvakarts

.. v

-~

Nema Feneliti  gogi wahyudi
Kama tembaga @ uii
Tol. Anelisis @ 03-34-2000

! Tancapen bulu {perbaikani

Verizbel Terikst ¥ = Rekazman Nogor
dumplah Kazuc Semulz v 30
dusieh Dats Hilang Y
sumlah Kasus Jalan ¢ 3¢




1t Hzlaman 2
£1 TAEEL RENGYUMAN - VARIAREL I

e A e R A L L T L R A R e

fo-fhit
fleg e h to-th {to-thit  ---omem-
th
0 4,37 -{,37 0.13 4,37
7 0 1,564 -1.64 2.68 1.64
8 8 4.79 L2 10,28 2.4
i 4 8.20 -4, 20 17,66 2,15
4 8 8.2 -0,20 {04 4,00
3 16 4.79 w2 Iy bk
2 it 1.68 -1.64 7,68 1.64
1 G 0,37 -0,37 0,13 ¢.37
Totel Ky 3,00 0,00 i 13,96
Kai Kuadrat = 13,963 b = 7 p= (.05

Sekarannys 1 norsal,




11 Halaman 3
¥4 KECOCOKAN KURVE 1+ VARIBREL )i

8 0 .00

7 it 2,00+ 1
8 3 KUY ; ooso6ioot
% L 3.00 ; OO0 H
3 8 8,00 ; dddddue g
H
3 iy &S00 2 oooonicooeo
2 it .00 ; H
i Y {00 ':
Ferats = 2,643 5.E, = ¢ 070

AL

fai buadrat = 13,963 1 = G052




$i Halaman |

faket 1 SPS {5eri Progras Ststistik}

¥oedul ¢ Uil Acussi

Frogram 3 U3l Normelitae Sebaran

Edisi @ Sutrisno Hadl dan Yeni Pagpardiningsih
Universitas Badjah Mada, Yogyskarta, Indonesis

Versi IBM/IN; Hek Cipts {c) 1998 Dilindungl BU

Nema Pemilik @ Lab, PSX & Ergonosi
Nemz Lesmbaga @ Fekultes Teknologl Industri - Ui
fAlemeat : dl. Nabiurang ¥M 14,5, Yogyakart

| < LI

Negi Feneliti @ dodi wahyudi

Kama Lembaga @ uii

Tgl, fnalisic 3 (3-31-2000

Ramz Berkae » Penjahitan {perbaiben)

Nema Yariazbel Terikat ¥
1

Yarisbel Terikat ¥ = Rehagan Nosor |

duslzh ke
Juzlash Da
duglah Kasus Jdalan 2 30

£
At

tus Semulz 1 30
ta Hilang @
(-4




14 Helawan 2

t1 THREL RANGRUMAN - VARIABEL i

{fr-Th}t
fiss fou th fo-fh {fo-fhit  ---eo---
ih
1 ¢ 0,2% -0,25% 0.06 0.25
9 2 0.83 .47 1.37 1,64
g 3 2,08 (.62 0,39 0.16
7 ] 4,78 -(,78 {1, { 4,13
s 3 6.77 =27 7.68 1,13
K a 8.77 -1.77 3.4 ¢.48
4 9 4,78 4,22 17.84 3,73
3 3 2.38 (1,62 0.39 0,186
2 { {83 -0, 83 4,69 ¢,83
H g (.25 -0, 2% 0,06 4,25
Total 3 3,00 [gR] =y 8,75
Yai Kuatrat = 8.754 gb = 9§ g = 0.450

Sebarannya @ norsal,




-

14 Halaman 3

13 FECOCOKAN KURVE ; VARIABEL X1

1 it {00

9 2 .60 3y olo

8 3 2.4 i oolc

7 4 &, 00 ; pooe

& 4 7400 ; goon 4

K K 7.0 Z oooor 4

4 9 w00 } ddd g dd
3 3 2.0 : Felat 301

Z ] {00 i H




11 Haloman !

Faket @ SPS (Seri Frogras Stetistik)

Hodul 3 U3l fsumsd

Frograe @ Lji Mormelites Sebaran

Edizi : Sutrisnc Hadi dan Yuni Pamardiningsih
Universitas Gagjah Meda, Yogyeharts, Indonesia

Yersi IBH/IK; Hak Cipte {c} 1998 Dilindungi W

Namz Pesilik 3 Lab, PV & Ergonomi
Wama Lembega @ Fakultas Teknolegl Industri - UIL
fiamet i, Keliurzng KM 14,5, Yooyakarts

Nemz Penelitl i dodi wahyudl

Wagz Lesbagz 1 il

Tol. Anelizis @ 03-31-20G0

Maga Herkas @ Pemasangan pite {perbaikan)
Nags Varisbel Terikat X :

Variabel Terikat § = Rekassan Noeor 1

Jumlah Vasve Sesela v 3

Jumiak Dats Hilang ¢
Jumlah Fasws Jelan @ 30




it Helagan 2

13 TAEEL RANGKUMAN - VARIRBEL Xi

{{o-fht
Klae e h to-th R e
h

16 £ ¢, 2% -0,2% 6,08 4,2%
9 { 0,83 -(,83 .59 .83
g 4 2.38 1,82 2,64 1.1
7 8 4.78 3.2 10,39 2.18
& K 6.77 -1.77 .44 4,48
i ] 6.77 -2.77 7.68 113
4 3 4,78 -1.78 KIS 4] {4,686
3 & 2.38 3.62 15,43 2.8
2 { ¢.83 -(,83 .89 0,832
1 9 0,2% -0, 2% 1,04 0,2%

hai huadrat = 13,278 gb = 9 p= 045
Sebarannye 1 norsal,




11 Halagan 3

1 VECOCOKAR FURVE @ VARIABEL 31

16 & 0,00

9 1t U1 S |

3 4 2,08 ; oedon

7 g8 .00 ; i da £
:

& K 7,000 v coode

& 4 7.00 Z (el R |

4 3 KUY Z weo

R & 2,50 } [ddidads

2z { 1.0 ; H

i ¢ (.00 Z

.

Ferats = {4,147 S,k = {1,004

%3

fai Fusdrat = 13.22% e = (153




