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PRODUKTIVITAS PROSES PEMBUATAN SEPATU 

FLAT DI CV. MEGA JAYA SURABAYA 

Nama Mahasiswa : Mala Oktafia 

NRP : 10611600000009  

Program Studi : Diploma III 

Jurusan : Statistika Bisnis FV ITS 

Dosen Pembimbing : Dra. Sri Mumpuni Retnaningsih, MT. 

ABSTRAK 

 CV. Mega Jaya merupakan industri yang khusus memproduksi 

sepatu flat. Produksi yang diharapkan dalam satu hari sebesar 300 

pasang sepatu flat dengan jenis yang sama yaitu model kode AR 37, 

namun perusahaan belum bisa memastikan penyelesaian produksi 

sepatu flat kepada pemesan. Perusahaan juga belum mempunyai waktu 

standar, dan belum pernah mengukur produktivitas tenaga kerja 

karyawan, oleh karena itu dibutuhkan pengukuran waktu kerja 

dengan jam henti (stopwatch time study). Metode tersebut dilakukan 

dengan tujuan untuk menentukan waktu standar dan produktivitas 

tenaga kerja proses pembuatan sepatu flat. Hasil waktu standar dari 

sepuluh proses produksi yang terbesar yaitu proses menjahit sebesar 

21,59 menit/unit dan yang terkecil menggambar pola atasan sepatu 

sebesar 1,33 menit/unit. Produktivitas tenaga kerja yang terbesar yaitu 

menggambar pola atasan sepatu sebesar 315 unit/pekerja dan yang 

terkecil proses menjahit sebesar 21 unit/pekerja. 

Kata Kunci: CV. Mega Jaya Surabaya, Produktivitas Tenaga Kerja, 

Stopwatch Time Study, Waktu Standar. 
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PRODUCTIVITY OF FLAT SHOES MAKING 

PROCESS IN CV. MEGA JAYA SURABAYA 
 

Student Name : Mala Oktafia 

NRP : 10611600000009 

Programe : Diploma III 

Department : Statistika Bisnis FV ITS  

Supervisor : Dra. Sri Mumpuni Retnaningsih, MT. 

ABSTRACT 

CV. Mega Jaya is an industry company that specializes in 

producing flat shoes. It is expected that the company will be able to 

produce 300 pairs of shoes of the same type in one day, namely the AR 

37 code model, but the company has not been able to ensure the 

completion of the production of flat shoes to the buyer because the 

company has not implemented standard time analysis method yet and 

labor productivity measurement in the process either, therefore it needs 

stopwatch time study to measure standard time of shoes production. The 

aim of the stopwatch time study method is determining the standard 

time and labor productivity in the process of producing flat shoes. From 

the analysis, it can be concluded that the largest standard time of ten 

processes is the sewing process as long as 21.59 minutes / unit and the 

smallest standard time is the process of drawing the upper shoe pattern 

as long as 1.33 minutes / unit. The biggest labor productivity is drawing 

shoe patterns as many as 315 units / workers and the smallest labor 

productivity is the process of sewing as many as 21 units / workers. 

Keywords: CV. Mega Jaya Surabaya, Labor Productivity, Stopwatch 

Time Study, Standard Time. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Konsumen dibidang industri merupakan pihak yang 

memiliki kepentingan langsung terhadap pemilihan barang yang 

akan dibeli atau dikonsumsi. Kenyataannya produk yang 

dipasarkan tidak berkualitas baik karena pada suatu proses 

produksi tidak selalu menghasilkan produk yang baik. Selain itu 

produk yang diciptakan terkadang ada yang mubadzir pada 

bagian tertentu dan kurang sempurna saat proses finishing karena 

berbagai macam faktor yang mempengaruhinya. Hal tersebut 

dapat menyebabkan kerugian baik secara waktu maupun tenaga. 

Suatu pekerjaan dikatakan selesai secara efisien apabila waktu 

penyelesaiannya berlangsung singkat dengan menghasilkan 

kualitas yang baik. Ukuran sukses dari suatu sistem produksi 

dalam industri biasanya dinyatakan dalam bentuk besarnya 

produktivitas yang dihasilkan. Hal ini ukuran kerja manusia 

merupakan faktor utama yang menentukan usaha peningkatan 

produktivitas industri. Pengukuran produktivitas biasanya 

dihubungkan dengan produk akhir yang dihasilkan. Hasil terbaik 

untuk ukuran kerja manusia dibutuhkan pengukuran waktu kerja.  

Pengukuran waktu kerja merupakan usaha untuk 

menentukan lamanya waktu kerja yang dibutuhkan seorang 

operator terlatih dan berpengalaman dibidangnya untuk 

meyelesaikan satu pekerjaan yang spesifik pada tingkat 

kecepatan yang normal dan lingkungan yang sesuai.  Pengukuran 

tersebut berhubungan dengan usaha-usaha untuk menetapkan 

waktu baku. Waktu baku yang dibutuhkan oleh seorang pekerja 

yang memiliki tingkat kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan 

suatu pekerjaan, yang meliputi kelonggaran waktu yang diberikan 

dengan memperhatikan situasi dan kondisi pekerjaan yang harus 

diselesaikan, sehingga waktu baku yang dihasilkan dalam 

aktivitas pengukuran kerja dapat digunakan sebagai alat untuk 

membuat rencana penjadwalan kerja yang menyatakan berapa 

lama suatu kegiatan harus berlangsung dan berapa output yang 
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dihasilkan serta berapa pula jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan 

untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut (Wignjosoebroto, 2006). 

CV. Mega Jaya merupakan perusahaan yang khusus 

memproduksi sepatu flat dengan berbagai macam model. 

Didirikan pertama kali oleh Ton Antonius Tano Wijaya pada 

tahun 1980 dengan keseluruhan pegawai sebanyak 125 orang 

untuk mengerjakan semua jenis sepatu. Sepatu flat yang 

diproduksi dengan bermacam-macam model yang berbeda antara 

lain kode AR.37, AR.38, AR.39, AR.40, AR.41, AR.42, dan 

AR.44. Hasil produksi sepatu flat semua dalam bentuk pesanan. 

Produksi yang diharapkan dalam satu hari sebesar 600 pasang 

sepatu flat dengan berbagai jenis model.   

Penelitian sebelumnya mengenai produksi sepatu yang 

dilakukan di UD. Diana Jombang oleh Alfaruqi (2015) dengan 

hasil output standar 28 unit perhari dan 3 stasiun kerja yang 

memiliki waktu maksimal di setiap stasiunnya sebesar 9,17 

menit. 

1.2 Rumusan Masalah 

Hasil produksi sepatu flat CV. Mega Jaya semua dalam 

bentuk pesanan. Produksi yang diharapkan dalam satu hari 

sebesar 300 pasang sepatu flat dengan jenis yang sama yaitu 

model kode AR 37, namun perusahaan belum bisa memastikan 

penyelesaian produksi sepatu flat kepada pemesan, perusahaan 

juga belum mempunyai waktu standar, dan belum pernah 

mengukur produktivitas tenaga kerja karyawan.  

1.3 Tujuan 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dipaparkan maka 

tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Menentukan waktu  standar proses produksi sepatu flat. 

2. Menentukan produktivitas tenaga kerja proses pembuatan    

sepatu flat. 

1.4 Manfaat 

Berdasarkan permasalahan dan tujuan yang telah 

dipaparkan, manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 
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1. Dapat menjamin ketepatan waktu selesainya proses 

produksi sepatu flat kepada konsumen. 

2. Dapat menetukan bonus untuk pekerja. 

1.5 Batasan Masalah 

Penelitian ini menggunakan waktu kerja karyawan CV. 

Mega Jaya Surabaya pada produksi sepatu flat dengan model 

kode AR 37. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

Pengukuran waktu kerja merupakan usaha untuk 

menentukan lama kerja yang dibutuhkan seorang operator terlatih 

dalam menyelesaikan suatu pekerjaan yang spesifik pada tingkat 

kecepatan kerja yang normal dalam lingkungan kerja yang 

terbaik pada saat itu. Pengukuran waktu kerja dibedakan menjadi 

dua yaitu pengukuran waktu kerja dengan metode pengukuran 

langsung dan metode pengukuran tidak langsung. Pengukuran 

waktu kerja dengan metode pengukuran langsung dibedakan 

menjadi dua yaitu pengukuran menggunakan jam henti dan 

metode pengukuran sampling kerja. Penelitian ini menggunakan 

pengukuran waktu kerja dengan jam henti. 

2.1 Pengukuran Waktu Kerja dengan Menggunakan Jam 

Henti 

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (Stopwatch 

Time Study) diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor 

sekitar abad 19 yang lalu. Metode ini diaplikasikan untuk 

pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang-

ulang. Hasil pengukuran akan diperoleh waktu baku untuk 

menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, dimana waktu baku 

digunakan sebagai standar penyelesaian pekerjaan bagi semua 

pekerja yang akan melaksanakan pekerjaan yang sama. Secara 

garis besar langkah-langkah untuk pelaksanaan pengukuran 

waktu kerja dengan jam henti dapat diuraikan sebagai berikut. 

1. Mendefinisikan pekerjaan yang akan diteliti untuk 

mengukur waktu dan memeritahukan maksud dan tujuan 

pengukuran kerja kepada pekerja yang dipilih untuk 

diamati oleh supervisor yang ada. 

2. Mencatat semua informasi yang berkaitan erat dengan 

penyelesaian pekerjaan seperti seperti lay out, karakteristik  

atau spesifikasi mesin atau peralatan kerja yang lain yang 

digunakan. 

3. Membagi operasi kerja dalam elemen-elemen kerja 

sedetail-detailnya tetapi masih dalam batas-batas 

kemudahan untuk pengukuran waktunya. 
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4. Mengamati, mengukur dan mencatat waktu yang 

dibutuhkan oleh operator untuk menyelesaiakan elemen-

elemen kerja tersebut. 

5. Menerapkan jumlah siklus kerja yang harus diukur dan 

dicatat. Meneliti apakah jumlah siklus kerja yang 

dilaksanakan ini sudah memenuhi syarat atau tidak. 

6. Menetapkan rate of performans dari operator saat 

melaksanakan aktivitas kerja yang diukur dan mencatat 

waktu tersebut. Rate of performans ini ditetapkan untuk 

setiap elemen kerja yang ada dan hanya ditujukan untuk 

performance operator.  Untuk elemen kerja yang secara 

penuh dilakukan oleh mesin maka performance dianggap 

normal (100%).  

7. Menyesuaikan waktu pengamatan berdasarkan 

performance yang ditujukan oleh operator tersebut 

sehingga akan diperolah waktu kerja normal. Waktu 

normal didapatkan dari perhitungan waktu observasi dikali 

performance rating. Waktu Normal didapatkan dari hasil 

perhitungan waktu siklus rata-rata dikali dengan 

performance rating. 

8. Melakukan pemeriksaan terhadap asumsi keseragaman dan 

kecukupan data. 

9. Menetapkan waktu kelonggaran (allowance time) yang 

digunakan untuk memberikan fleksibilitas. Waktu tersebut 

akan digunakan untuk menghadapi kondisi-kondisi seperti 

kebutuhan personil yang bersifat pribadi, faktor kelelahan, 

keterlambatan material dan lain-lain. 

10. Menetapkan waktu kerja baku (standard time) yaitu jumlah 

total antara waktu normal dan waktu kelonggaran. 

Waktu Standar = Waktu Normal 
Allowance%100

%100


  

11. Menetapkan output standar yang digunakan untuk 

mengetahui berapa jumlah output yang dihasilkan. 

Output Standar 
StandarWaktu 

1
   

(Wignjosoebroto, 2006) 

2.2 

2.3 

2.1 

2.1 

(2.1) 

(2.2) 
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2.1.1 Asumsi Pengukuran Waktu Kerja 

Asumsi pengukuran waktu kerja adalah asumsi yang harus 

dipenuhi dalam pengukuran waktu kerja. Ada beberapa asumsi 

yang harus dipenuhi yaitu asumsi keseragaman data dan 

kecukupan data sebagai berikut. 

a. Keseragaman Data  

Keseragaman data perlu dilakukan terlebih dahulu sebelum 

menggunakan data yang diperoleh untuk menetapkan waktu 

baku. Keseragaman data bisa dilaksanakan dengan cara visual 

dan mengaplikasikan dengan peta kontrol (control chart). Peta 

kontrol (control chart) ini dapat memperlihatkan penyimpangan 

data dari nilai rata-rata baik itu data terlalu besar maupun terlalu 

kecil. Secara visual dilakukan secara sederhana mudah dan cepat, 

dengan hanya sekedar melihat data yang terkumpul dan 

seterusnya mengidentifikasikan data yang terlalu ekstrim. Data 

“ekstrim” adalah data yang jauh menyimpang dari trend rata-

ratanya yang dilihat dari data yang keluar dari batas kontrol yakni 

Batas Kontrol Atas (BKA) atau Batas Kontrol Bawah (BKB). 

Data yang terlalu ekstrim ini sebaiknya direduksi dan tidak 

dimasukkan ke dalam perhitungan selanjutnya. Batas Kontrol 

Atas (BKA), Garis Tengah dan Batas Kontrol Bawah (BKB) 

untuk diagram kontrol moving range (MR) dapat diformulasikan 

sebagai berikut.                         

RMDBKA 4  

RMDBKB 3  

Selanjutnya diagram kontrol individu (I) diformulasikan 

sebagai berikut. 

2

3
d

RM
xBKA   

2

3
d

RM
xBKB   

b. Kecukupan Data  

Kecukupan data dilakukan dengan maksud agar data yang 

sudah diperoleh layak untuk dilakukan analisis selanjutnya. 

(2.5) 

2.4 

2.5 

2.6 

(2.4) 

(2.3) 

(2.6) 
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Pemenuhan asumsi ini perlu dipenuhi karena penelitian tidak 

selalu mendapatkan pengukuran yang konsisten dan objektif pada 

saat melakukan penelitian waktu kerja secara langsung di 

lapangan. Pengambilan sampel yang relatif besar akan dapat 

membuat siklus kerja yang diamati mendekati kebenaran dari 

data waktu yang diperoleh. Penetapan jumlah pengamatan yang 

dibutuhkan dalam aktifitas (stopwatch time study) selama ini 

dikenal dengan mempertimbangkan tingkat kepercayaan 

(confidence level) dan tingkat ketelitian yang digunakan. Derajat 

ketelitian merupakan penyimpangan maksimum hasil pengukuran 

dari waktu penyelesaian sebenarnya, sedangkan tingkat 

kepercayaan menunjukkan besarnya keyakinan pengukur akan 

ketelitian data waktu yang telah diamati dan dikumpulkan, 

dengan demikian derajat ketelitian dan tingkat kepercayaan 

adalah mencerminkan tingkat kepastian yang diinginkan oleh 

pengukur setelah memutuskan tidak akan melakukan pengukuran 

dalam jumlah yang banyak. 

Adapun formulasi untuk pengujian kecukupan data adalah 

sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2006). 
2

1

1

2

1

2

'










































 



 

n

i

i

n

i

n

i

ii

x

xxn
z

k

n  

Keterangan: 
'n =  Jumlah pengamatan yang harus diambil 

n   =  Jumlah pengamatan awal yang dilakukan  

ix  = Waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu elemen 

kerja pada pengamatan ke-i 

z  =  Tingkat ketelitian yang dikehendaki dalam pengukuran  

k  =  Nilai peluang 

2

Z  atau angka standar deviasi.  

Besarnya tergantung pada  tingkat keyakinan yang diambil 

setelah pengamatan dilakukan sebanyak n , jika n  < 'n  maka 

perlu dilakukan kembali pengamatan sampai mendapatkan nilai 

 2.7 (2.7) 
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n  ≥ 'n . Apabila hal tersebut sudah dipenuhi, maka sampel 

dianggap sudah cukup dan layak dipakai untuk dapat dilanjutkan 

ke analisis berikutnya (Wignjosoebroto, 2006). 

2.1.2 Penentuan Faktor Penyesuaian 

Dalam melakukan pekerjaan, setiap orang memiliki 

kecepatan yang berdeda-beda. Penyebab perbedaan ini misalnya 

bekerja tanpa kesungguhan, terlalu cepat karena diburu waktu, 

atau karena menjumpai kesulitan seperti kondisi ruangan yang 

buruk. Hal seperti ini tidak diinginkan karena waktu baku yang 

dicari adalah waktu yang diperoleh dari kondisi dan cara kerja 

yang diselesaikan secara wajar. Apabila terjadi ketidakwajaran, 

maka pengukur harus mengetahuinya dan menilai seberapa jauh 

hal itu terjadi. Penilaian perlu diadakan karena berdasarkan inilah 

penyesuaian dilakukan. Apabila pengukur mendapatkan nilai 

rata-rata siklus/elemen yang diketahui diselesaikan dengan 

kecepatan tidak wajar oleh operator, oleh karena itu pengukuran 

waktu kerja tersebut perlu dinormalkan dengan penyesuaian 

(performance rating).  

Penyesuaian dilakukan dengan cara mengalikan waktu 

siklus atau waktu elemen rata-rata dengan suatu harga p yang 

disebut faktor penyesuaian. Besarnya harga p ditentukan 

sedemikian rupa sehingga hasil perkalian yang diperoleh 

mencerminkan waktu yang normal. Cara perhitungan faktor 

penyesuaian menggunakan sistem ini adalah menjumlah keempat 

faktor dengan nilai masing-masing faktor pada tabel, setelah itu 

apabila total untuk masing-masing faktor masih menunjukkan 

nilai positif maka nilai performance rating akan ditambahkan p = 

1, sehingga nilai performance rating lebih dari 1 dan apabila total 

masing-masing faktor menunjukkan nilai negatif maka p = 1 akan 

ditambahkan dengan nilai negatif, sehingga nilai performance 

rating akan kurang dari 1. 

Rating adalah proses analisis pengukuran waktu kerja yang 

dibandingkan dengan performansi (kecepatan atau tempo) 

operator yang diobservasi dengan konsep performansi normal 

observer (Astuti dan Iftadi, 2016). 

9 



 

 

Ciri-ciri performance rating sistem wasting house dibagi 

menjadi 4 jenis yaitu keterampilan (Skill), usaha (Effort), kondisi 

kerja (Condition) dan konsisten dalam kerja (Consistency). 

Dimana setiap jenis memiliki ciri-ciri sebagai berikut: 

1. Keterampilan (Skill) yaitu kemampuan mengikuti cara kerja 

yang ditetapkan. Skill terdiri dari Super Skill, Excellent, Good, 

Average, dan Poor.  

a. Super Skill: Pekerja yang mempunyai keterampilan Super 

Skill secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaanya, 

bekerja dengan sempurna, tampak seperti telah berlatih 

dengan sangat baik, gerakan-gerakannya halus tapi sangat 

cepat sehingga sulit untuk diikuti, tidak terkesan adanya 

gerakan-gerakan berpikir dan merencanakan tentang apa 

yang dikerjakan (sudah otomatis), secara umum pekerja 

yang bersangkutan adalah pekerja terbaik. 

b. Excellent Skill: Pekerja dengan keterampilan Excellent 

Skill percaya pada diri sendiri, pekerja tampak cocok 

dengan pekerjaannya, terlihat telah terlatih baik, bekerja 

dengan teliti, gerakan-gerakan kerjanya  sesuai urutan 

dijalankan tanpa kesalahan, menggunakan peralatan 

dengan baik, bekerja cepat tanpa mengorbankan mutu, 

bekerja cepat tetapi halus, bekerja berirama dan 

terkoordinasi. 

c. Good Skill: Pekerja dengan keterampilan Good Skill 

kwalitas hasilnya baik, kerjanya tampak lebih baik dari 

pada kebanyakan pekerja umumnya, dapat memberikan 

petunjuk-petunjuk pada pekerja lain yang keterampilannya 

lebih rendah, tampak jelas sebagai pekerja yang cakap, 

tidak memerlukan banyak pengawasan, bekerjanya stabil, 

gerakan-gerakannya terkoordinasi dengan baik, gerakan-

gerakannya cepat. 

d. Average Skill: Pekerja dengan keterampilan Average Skill 

tampak adanya kepercayaaan pada diri sendiri, gerakan-

gerakannya tidak cepat tetapi tidak lambat, terlihat adanya 

pekerjaan-pekerjaan perencanaan, tampak sebagai pekerja 

yang cakap, gerakan-gerakannya cukup menunjukkan 

tiadanya keragu-raguan, mengkoordinasi tangan dan 
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pikiran dengan cukup baik, tampak cukup terlatih karena 

mengetahui seluk beluk pekerjaannya, bekerjanya cukup 

teliti, secara keseluruhan cukup memuaskan. 

e. Fair Skill: Pekerja dengan keterampilan Fair Skill tampak 

terlatih tetapi belum cukup baik, pekerja mengenal 

peralatan dan lingkungan secukupnya, tidak mempunyai 

kepercayaan diri yang cukup, tampaknya seperti tidak 

cocok dengan pekerjaannya tetapi telah ditempatkan 

dipekerjaan itu sejak lama, mengetahui apa yang dilakukan 

dan harus dilakukan tetapi tampak tidak selalu yakin, 

sebagian waktu terbuang karena kesalahan-kesalahan 

sendiri, jika tidak bekerja sungguh-sungguh outputnya 

akan sangat rendah, biasanya tidak ragu-ragu dalam 

menjalankan gerakan-gerakannya. 

f. Poor Skill: Pekerja dengan keterampilan Poor Skill tidak 

bisa mengkordinasikan tangan dan pikiran, gerakan-

gerakannya kaku, kelihatan ketidakyakinannya pada urut-

urutan gerakan, seperti yang tidak terlatih untuk pekerjaan 

yang bersangkutan, tidak terlihat adanya kecocokan 

dengan pekerjaannya, ragu-ragu dalam menjalankan 

gerakan-gerakan kerja, sering melakukan kesalahan-

kesalahan, tidak ada kepercayaan pada diri sendiri, tidak 

bisa mengambil inisiatif sendiri. 

2. Usaha (Effort) yaitu kesungguhan ysng ditunjukkan operator 

ketika bekerja. Effort terdiri dari Super Skill, Excellent, Good, 

Average, Fair, dan Poor.  

a. Super Skill Effort: Pekerja dengan keterampilan Super Skill 

Effort kecepatannya sangat berlebihan, usahanya sangat 

sungguh-sungguh tetapi dapat membahayakan 

kesehatannya, kecepatan yang ditimbulkannya tidak dapat 

dipertahankan sepanjang hari kerja. 

b. Excellent Effort: Pekerja dengan keterampilan Excellent 

Effort jelas terlihat kecepatan kerjanya yang tinggi, 

gerakan-gerakannya lebih "ekonomis" dari pada operator-

operator biasa, penuh perhatian pada pekerjaannya, banyak 

memberi saran-saran, menerima saran-saran dan petunjuk-

petunjuk dengan senang, percaya kepada kebaikan maksud 
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pengukuran waktu, tidak dapat bertahan lebih dari 

beberapa hari, bangga atas kelebihannya, gerakan-gerakan 

yang salah terjadi sangat jarang sekali, kerjanya sistematis, 

karena lancar perpindahan dari suatu elemen keelemen lain 

tidak terlihat. 

c. Good Effort: Pekerja dengan keterampilan Good Effort  

bekerja berirama, saat-saat menganggur sangat sedikit, 

bahkan kadang-kadang tidak ada, penuh perhatian pada 

pekerjaannya, senang pada pekerjaannya, kecepatannya 

baik dan dapat dipertahankan sepanjang hari, percaya pada 

kebaikan maksud pengukuran waktu, menerima saran-

saran dan petunjuk-petunjuk dengan senang, dapat 

memberi saran-saran untuk perbaikan kerja, tempat 

kerjanya diatur baik dan rapi, menggunakan alat-alat yang 

tepat dengan baik, memelihara dengan baik kondisi 

peralatan. 

d. Average Effort: Pekerja dengan keterampilan Average 

Effor tidak sebaik good, tetapi lebih baik dari poor, bekerja 

dengan stabil, menerima saran-saran tetapi tidak 

melaksanakannya, set up dilaksanakan dengan baik, 

melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan. 

e. Fair Effort: Pekerja dengan keterampilan Fair Effort saran-

saran perbaikan diterima dengan kesal, kadang-kadang 

perhatian tidak ditujukan pada pekerjaannya, kurang 

sungguh-sungguh, tidak mengeluarkan tenaga dengan 

secukupnya, terjadi sedikit menyimpang dari cara kerja 

baku alat-alat yang dipakainya tidak selalu yang terbaik, 

terlihat adanya kecenderungan kurang perhatian pada 

pekerjaannya, terlampau hati-hati, sistematika kerjanya 

sedang-sedang saja, gerakan-gerakannya tidak terencana. 

f. Poor Effort: Pekerja dengan keterampilan Poor Effort 

banyak membuang-buang waktu, tidak memperlihatkan 

adanya minat kerja, tidak mau menerima saran-saran, 

tampak malas dan bekerja lambat, melakukan gerakan-

gerakan yang tidak perlu untuk mengambil alat-alat dan 

bahan-bahan, tempat kerjanya tidak diatur rapi, tidak 

perduli pada cocok atau baik tidaknya peralatan yang 
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dipakai, mengubah-ubah tata letak tempat kerja yang telah 

diatur, set up kerjanya terlihat tidak baik. 

3. Kondisi kerja (Condition) yaitu kondisi lingkungan fisik 

(pencahayaan, temperatur, dan kebisingan ruangan). Kondisi 

kerja tergantung dari karakteristik pekerjaan. 

4. Konsistensi (Consistency) yaitu kenyataan bahwa setiap hasil 

pengukuran waktu menunjukkan hasil yang berbeda-beda 

(Astuti dan Iftadi, 2016). Faktor penyesuaian untuk 

Performance rating Sistem Wasting House dapat dilihat pada 

Tabel 2.1. 
Tabel 2.1 Performance Rating Sistem Wasting House   

SKILL 

Penyesuaian Lambang Kelas 

+ 0,15 A1 
Superskill 

+ 0,13 A2 

+ 0,11 B1 
Excellent 

+ 0,08 B2 

+ 0,06 C1 
Good 

+ 0,03 C2 

0,00 D Average 

-0,05 E1 
Fair 

-0,10 E2 

-0,16 F1 
Poor 

-0,22 F2 

EFFORT 

Penyesuaian Lambang Kelas 

+0,13 A1 
Superskill 

+0,12 A2 

+0,10 B1 
Excellent 

+0,08 B2 

+ 0,05 C1 
Good 

+ 0,02 C2 

0,00 D Average 

-0,04 E1 
Fair 

-0,08 E2 

-0,12 F1 
Poor 

-0,17 F2 
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Tabel 2.1 Performance Rating Sistem Wasting House  (Lanjutan) 

CONDITION 

Penyesuaian Lambang Kelas 

+0,06 A Ideal 

+0,04 B Excellent 

+0,02 C Good 

0,00 D Average 

-0,03 E Fair 

CONSISTENCY 

Penyesuaian Lambang Kelas 

+0,04 A Ideal 

+0,03 B Excellent 

+0,01 C Good 

0,00 D Average 

-0,02 E Fair 

-0,04 F Poor 
 

2.2 Waktu Kelonggaran 

Waktu kelonggaran yaitu waktu khusus yang digunakan 

untuk keperluan pribadi, keterlambatan, melepas lelah, karena 

seorang karyawan tidak mampu secara konsisten terus menerus 

menyelesaikan pekerjaan pada kecepatan normal secara stabil.  

Ada tiga jenis waktu kelonggaran yaitu kelonggaran keperluan 

pribadi (personal allowance), keterlambatan (delay allowance), 

dan melepas lelah (fatigue allowance). Berikut penjelasan waktu 

kelonggaran tersebut. 

1.  Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi (personal allowance) 

yaitu penentuan yang diberikan untuk pekerjaan berbeda-beda 

karena memiliki tingkat kesulitan berbeda-beda. Sebagai 

contoh pergi ke kamar mandi dan minum. 

2.  Kelonggaran untuk melepas lelah (fatigue allowance) yaitu 

waktu yang diberikan untuk keperluan istirahat sangat 

bergantung lingkungan, kondisi fisik tiap individu, beban 

kerja dan faktor lainnya. Sebagai contoh merokok dan 

meregangkan badan. 

3. Kelonggaran untuk keterlambatan (delay allowance) yaitu 

suatu keterlambatan dapat disebabkan oleh faktor-faktor yang 

14 



 

 

sulit untuk dihindari atau masih bisa untuk dihindari. Pada 

umumnya keterlambatan ini terjadi pada mesin, karyawan 

atau hal lain yang diluar kontrol. Sebagai contoh men setting 

mesin, menganggur akibat menumpuknya benda kerja. 

Penentuan ketiga jenis kelonggaran, akan ditentukan dalam 

bentuk persentase dari keseluruhan waktu kerja normal. 

Kelonggaran waktu pribadi seringkali ditetapkan dalam 

rentang 4% hingga 7% dari waktu normal, bergantung pada 

kedekatan toilet, tempat air minum dan fasilitas lainnya. 

Kelonggaaran keterlambatan seringkali ditetapkan sebagai hasil 

penelitian faktual dari keterlambatan yang terjadi, kelonggaran 

kelelahan didasarkan pengetahuan manusia yang terus meningkat 

akan pengeluaran energi manusia dibawah berbagai kondisi fisik 

dan lingkungan (Wignjosoebroto, 2006). 

2.3 Produktivitas Tenaga Kerja 

Produktivitas tenaga kerja adalah perbandingan antara 

hasil keluaran dan masukkan dengan ukuran efisiensi produktif. 

Masukkan sering dibatasi dengan tenaga kerja, sedangkan 

keluaran diukur dalam satuan fisik, bentuk, dan nilai. Tujuan 

produktivitas kerja yaitu rasio dari hasil kerja dengan waktu yang 

dibutuhkan untuk menghasilkan produk dari seorang tenaga 

kerja. Untuk mengukur produktivitas kerja dari tenaga kerja 

manusia. 

Produktivitas  

Tenaga Kerja
digunakan yang kerja agaJumlah ten

dihasilkan yangn keseluruha Total
   

Produktivitas tenaga kerja ditunjukkan sebagai rasio dari 

jumlah keluaran yang dihasilkan per total tenaga kerja. Seseorang 

telah bekerja dengan produktif jika telah menunjukkan output 

kerja yang mencapai suatu ketentuan minimal (Sutrisno, 2017) 

2.4 CV. Mega Jaya  

CV. Mega Jaya merupakan perusahaan yang khusus 

memproduksi sepatu flat dengan berbagai  macam model. 

Didirikan pertama kali oleh Ton Antonius Tano Wijaya pada 

tahun 1980 dengan pegawai sebanyak 60 orang. Sepatu flat yang 

(2.8) 
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diproduksi dengan bermacam-macam model yang berbeda antara 

lain kode AR.37, AR.38, AR.39, AR.40, AR.41, AR.42, dan 

AR.44. Meskipun bermacam-macam model tetapi proses 

produksi tetap sama. Untuk membut sepatu flat terdiri dari 

beberapa elemen kerja antara lain proses menggambar pola 

atasan sepatu dikerjakan dengan 3 pekerja, pemotongan 

dikerjakan dengan 10 pekerja, melipat dan meratakan dikerjakan 

dengan 10 pekerja, menjahit dikerjakan dengan 10 pekerja, in 

sole dikerjakan dengan 6 pekerja, pengecekan kap dikerjakan 

dengan 4 pekerja, cetakan sepatu dikerjakan dengan 6 pekerja, 

out sole dikerjakan dengan 6 pekerja, pengepresan sepatu 

dikerjakan dengan 2 pekerja, dan yang terakhir finishing 

dikerjakan dengan 3 pekerja.  Berikut penjelasan proses produksi 

yang dapat dilihat pada Tabel 2.2, Gambar 2.1, dan Gambar 2.2 

Tabel 2.2 Proses Produksi 

No. Kegiatan 
Elemen 

Kerja 
Keterangan Gambar 

1 A 

Menggambar  

pola atasan 

sepatu 

Menggambar 

pola kepala 

atau atasan 

penutup kaki 

dengan pen 

khusus dibahan 

sepatu.  

2 B Pemotongan 

Bahan sepatu 

dipotong 

mengikuti garis 

gambar pola 

(let) dan pola 

gambar atasan 

sepatu. 
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Tabel 2.2 Proses Produksi (Lanjutan) 

No

. 
Kegiatan 

Elemen 

Kerja 
Keterangan Gambar 

3 C 
Lipatan dan 

meratakan 

Bahan sepatu 

yang sudah 

dipotong 

kemudian dilipat 

pada bagian 

pinggir sepatu 

lalu di ratakan 

dengan 

menggunakan 

palu.  

4 D Menjahit 

Menyatukan 

potongan-

potongan pola 

yang sudah 

dilipat dan 

diratakan. 
 

5 E In sole 

Menempel pelipit 

dari ujung alas 

kaki kemudian 

dirakatan 

menggunakan 

palu.  

6 F 
Pengecekan 

kap 

Pengecekan kap 

dilihat dari 

jahitan yang 

sudah rapi atau 

ada sisa jahitan 

dan lemnya tidak 

merekat.  
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Tabel 2.2 Proses Produksi (Lanjutan) 

No

. 
Kegiatan 

Elemen 

Kerja 
Keterangan Gambar 

7 G 
Cetakan 

sepatu 

Kap sepatu 

dimasukkan 

kedalam cetakan 

sepatu kemudian 

di tarik kebawah 

dan dipaku 

kecetakan sesuai 

ukuran sepatu. 
 

8 H Out sole 

Perekatan kap 

sepatu dengan sol 

sepatu. 

 

9 I Pengepresan 
Sepatu diletakkan 

pada alat pres. 

 

10 J Finishing 
Memberikan 

Label Merk 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Sumber Data 

 Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini adalah  

data primer yang diambil pada bulan Januari sampai Februari 

2019. Data diperoleh dengan melakukan survey waktu kerja 

menggunakan stopwatch secara langsung di indusri CV. Mega 

Jaya pada bagian produksi untuk mengetahui waktu proses 

produksi. Setiap proses produksi diambil satu orang  karyawan. 

Pemilihan operator dipilih karyawan yang normal tidak terlalu 

cepat dalam bekerja dan tidak terlalu lambat dalam bekerja. 

Tabel 3.1 Operator yang Terpilih 

No. Proses produksi 

Jumlah 

Operator 

(Pekerja) 

Operator 

yang 

Terpilih 

1 
Menggambar pola 

atasan sepatu 
3 Anis 

2 Pemotongan 10 Dian 

3 
Lipatan dan 

diratakan 
10 Yanti 

4 Menjahit 10 Tutik 

5 In sole 6 Sari 

6 Pengecekan kap 4 Lilis 

7 Cetakan sepatu 6 Santoso 

8 Out sole 6 Narto 

9 Pengepresan 2 Huda 

10 Finishing 3 Maya 

3.2 Cara Pengambilan Sampel 

Cara pengambilan dengan menggunakan alat stopwatch 

dimana stopwatch mulai ke titik nol pada setiap awal waktu 

observasi sampai berakhirnya waktu observasi. Kemudian 

berjalan kembali untuk mengukur waktu observasi berikutnya. 

Pengambilan data sebanyak 30 data untuk memenuhi kecukupan 

data. Tingkat signifikan sebesar 5% dengan tingkat ketelitian 5% 

yang artinya untuk mengambil resiko salah dalam mengambil 

keputusan untuk menolak hipotesis yang benar sebanyak-
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banyaknya 5 % dan benar dalam mengambil keputusan 

sedikitnya 95%.   

3.3 Variabel Penelitian 

Variabel yang diukur adalah waktu proses disetiap tahapan 

yang dibutuhkan. Proses produksi sepatu flat antara lain proses 

menggambar pola atasan sepatu, proses pemotongan, proses 

melipat dan meratakan, proses menjahit, proses in sole, proses 

pengecekan kap, proses cetakan sepatu, proses out sole, dan yang 

terakhir proses finishing. Proses produksi sepatu flat bisa dilihat 

pada Tabel 3.1 sebagai berikut.  

Tabel 3.2 Variabel Penelitian 

Proses 

Produksi 
Proses Pengukuran Waktu Kerja 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

Proses dimulai memegang pen khusus sepatu 

kemudian menggambar pola atasan sepatu pada bahan 

sepatu sampai selesai menggambar satu pasang pola 

atasan sepatu.  

Pemotongan 

Proses dimulai memegang gunting dan bahan sepatu 

kemudian bahan sepatu dipotong mengikuti garis 

gambar atasan sepatu sampai selesai diletakkan satu 

pasang sepatu. 

Melipat dan 

meraratakan 

Proses dimulai mengambil bahan sepatu yang sudah 

dipotong kemudian melipat bagian pinggir sepatu lalu 

di ratakan dengan menggunakan palu sampai selesai 

diletakkan satu pasang sepatu.  

Menjahit 

Proses dimulai mengambil bahan untuk menyatukan 

potongan-potongan pola yang sudah dilipat dan 

diratakan sampai selesai diletakkan satu pasang 

sepatu. 

In sole 

Proses dimulai mengambil alas kaki dan pelipit 

kemudian direkatkan dari ujung alas kaki bagian 

pinggir dengan pelipit sampai meletakkan satu pasang 

alas kaki.  
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Tabel 3.2 Variabel Penelitian (Lanjutan) 

Proses 

produksi 
Proses Pengukuran Waktu Kerja 

Pengecekan 

kap 

Proses dimulai mengambil kap untuk pengecekan 

dilihat mulai dari jahitan yang sudah rapi atau ada 

sisa jahitan dan lemnya tidak merekat sampai 

meletakkan kap satu pasang sepatu.  

Cetakan sepatu 

Proses dimulai memegang kap dan cetakan sepatu 

kemudian cetakan sepatu dimasukkan kedalam kap 

sepatu, sekeliling kap sepatu di tarik kebawah dan 

dipaku ke cetakan sesuai ukuran sepatu sampai 

cetakan sepatu diletakkan satu pasang sepatu.  

Out sole 

Proses dimulai pengambilan kap dan sol sepatu 

kemudian merekatkan kap sepatu dengan sol sepatu 

dengan lem sampai selesai diletakkan satu pasang 

sepatu.   

Pengepresan 

Proses dimulai pengambilan sepatu diletakkan pada 

alat pres sampai pengepresan selesai dan diletakkan 

satu pasang sepatu. 

Finishing 

Proses dimulai memengan sepatu dan label merk 

kemudian label merk ditempelkan pada sepatu 

sampai selesainya satu pasang sepatu. 

3.4 Langkah Analisis 

Langkah analisis yang akan dilakukan dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut. 

1. Memilih dan mendefinisikan proses produksi untuk 

mengukur waktu kerja. 

2. Menentukan waktu kerja dengan n sebanyak 30 kali 

pengamatan pada setiap proses produksi. 

3. Melakukan pemeriksaan terhadap asumsi keseragaman 

data produksi sepatu flat, jika tidak seragam maka 

membuang data ekstrim dan jika sudah seragam maka 

lanjut ke pemeriksaan kecukupan data. 

4. Melakukan pemeriksaan terhadap kecukupan data, jika 

tidak cukup maka menambah data dan jika sudah cukup 

maka lanjut ke pengukuran waktu normal. 

5. Menentukan waktu normal. 
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6. Menentukan waktu standar yang diperlukan untuk setiap 

kegiatan kerja dari proses produksi sampai didapatkan nilai 

output standar. 

7. Menentukan produktivitas tenaga kerja proses produksi 

sepatu flat. 

Berdasarkan langkah analisis tersebut dapat disajikan 

dalam bentuk diagram alir pada Gambar 3.1. 

3.5 Diagram Alir 

 

Berdasarkan langkah analisis tersebut didapatkan diagram 

alir yang ditunjukkan pada Gambar 3.1 sebagai berikut.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 3.1 Diagram Alir 

 

Tidak 

Pengukuran waktu kerja dengan n sebanyak  30 pengamatan 

Observasi 

Memilih dan mendefinisikan proses produksi untuk 

mengukur waktu kerja 

Membagi proses produksi menjadi beberapa proses 

produksi 

Melakukan pemeriksaan terhadap asumsi keseragaman 

data 
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Menambah 

data 

Gambar 3.1 Diagram Alir (Lanjutan) 

Ya 

Melakukan pemeriksaan terhadap asumsi kecukupan data 

n ≥ n’ 

Pengukuran Waktu Normal 

Pengukuran Waktu Standar 
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BAB IV 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Analisis dan pembahasan yang dilakukan pada penelitian 

ini terdiri dari pemeriksaan asumsi keseragaman data, asumsi 

kecukupan data, penentuan faktor penyesuaian, penentuan waktu 

kelonggaran, perhitungan waktu normal, waktu standar, output 

standar, dan keseimbangan lintas produksi di CV. Mega Jaya 

Surabaya. Hasil analisis dapat dijelaskan sebagai berikut.  

4.1  Mengukur waktu kerja 

 Tahapan pengukuran waktu kerja yang dilakukan yaitu 

sebagai berikut.  

4.1.1 Keseragaman Proses produksi Sepatu Flat  

 Untuk mengukur waktu baku proses produksi, maka waktu 

observasi harus seragam, dimana waktu observasi dikatakan 

seragam jika berada diantara Batas Kontrol Atas (BKA) dan 

Batas Kontrol Bawah (BKB). 

Proses produksi pada penelitian ini terdiri dari 10 proses 

produksi sehingga ada 10 peta kontrol untuk memeriksa 

keseragaman data yaitu peta kontrol menggambar pola atasan 

sepatu, proses pemotongan, melipat dan meratakan, menjahit, in 

sole, pengecekan kap, cetakan sepatu, out sole, pengepresan, dan 

yang terakhir finishing dapat dilihat pada Lampiran 1, dengan 

menggunakan Persamaan 2.3, 2.4, 2.5, 2.6 dan data pada 

Lampiran 2 untuk menggambar pola atasan sepatu diperoleh 

perhitungan peta kontrol Moving Range dan peta kontrol individu 

pada Gambar 4.1 sebagai berikut.  

Peta Kontrol Moving Range: RMDBKA 4  

                                                         586,1267,3 BKA  

                                                         183,5BKA  

                                                          

                                                         RMDBKB 3  

                                                         586,10BKB  

                                                         0BKB  
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Gambar 4.1 Peta kontrol Moving Range dan Individu Menggambar Pola 

Atasan Sepatu 

 Berdasarkan Gambar 4.1  menunjukkan bahwa hasil peta 

kontrol moving range menghasilkan nilai BKA sebesar 5,183, 

garis tengah sebesar 1,586 dan BKB sebesar 0 sedangkan peta 

kontrol individu dengan variabel menggambar pola atasan sepatu 

menghasilkan nilai BKA sebesar 65,785, garis tengah sebesar 
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61,567, dan BKB sebesar 57,348 keduanya berada dalam batas 

kontrol atas dan batas kontrol bawah, sehingga dapat disimpulkan 

data seragam.  

Untuk proses produksi lainnya gambar peta kontrol dapat 

dilihat pada Lampiran 2, sedangkan hasil pengukuran 

keseragaman peta kontrol moving range dan peta kontrol individu 

pada Tabel 4.1 dan Tabel 4.2 

Tabel 4.1 Hasil Pengukuran Keseragaman Peta Kontrol Moving Range 

No. Proses Produksi BKA 
Garis 

Tengah 
BKB Kesimpulan 

1 
Menggambar Pola 

atasan sepatu 
5,183 1,586 0 Data seragam 

2 Pemotongan 5,070 1,552 0 Data seragam 

3 
Melipat dan 

meratakan 
4,507 1,379 0 Data seragam 

4 Menjahit 5,971 1,828 0 Data seragam 

5 In sole 5,521 1,690 0 Data seragam 

6 Pengecekan kap 6,197 1,897 0 Data seragam 

7 Mencetak Sepatu 17,130 5,240 0 Data seragam 

8 Out sole 7,887 2,414 0 Data seragam 

9 Pengepresan 4,732 1,448 0 Data seragam 

10 Finishing 3,155 0,966 0 Data seragam 

Tabel 4.2 Hasil Pengukuran Keseragaman Peta Kontrol Individu 

No. Proses Produksi BKA 
Garis 

Tengah 
BKB Kesimpulan 

1 
Menggambar Pola 

atasan sepatu 
65,785 61,567 57,348 Data seragam 

2 Pemotongan 256,060 251,933 247,806 Data seragam 

3 
Melipat dan 

meratakan 
717,602 713,933 710,265 Data seragam 

4 Menjahit 906,93 902,07 897,21 Data seragam 

5 In sole 191,86 187,37 182,87 Data seragam 

6 Pengecekan kap 407,41 402,37 397,32 Data seragam 

7 Mencetak Sepatu 634,67 620,73 606,79 Data seragam 

8 Out sole 627,51 621,09 614,67 Data seragam 

9 Pengepresan 125,752 121,9 118,048 Data seragam 

10 Finishing 184,368 181,8 179,232 Data seragam 

27 



 

 

 Berdasarkan Tabel 4.1 dan 4.2 menunjukkan bahwa hasil 

pengukuran keseragaman dari peta kontrol moving range dan 

individu semua proses produksi data seragam sehingga dapat 

dilanjutkan ke pemeriksaan kecukupan data.  

4.1.2 Kecukupan Proses produksi Sepatu Flat  

Untuk mengukur kecukupan data yang diperoleh pada saat 

pengamatan awal ( n ) yang tinggi juga akan berpengaruh 

terhadap pengamatan yang yang seharusnnya diambil ( 'n ) juga 

tinggi. Pengamatan awal n = 30 yang dilakukan pada setiap 

proses produksi sehingga setiap proses produksi proses produksi 

masing-masing memiliki 30 data, dengan nilai ( k ) = 1,96 

sedangkan tingkat ketelitian yang digunakan ( z ) adalah 5% yang 

artinya untuk mengambil resiko salah dalam mengambil 

keputusan untuk menolak hipotesis yang benar sebanyak-

banyaknya 5 % dan benar dalam mengambil keputusan 

sedikitnya 95%. Dari 10 proses produksi dengan menggunakan 

Persamaan 2.7, dan data pada Lampiran 3, untuk menggambar 

pola atasan sepatu diperoleh perhitungannya dirumuskan pada 

Tabel 4.3 
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Berdasarkan Tabel 4.3 menunjukkan bahwa semua proses 

produksi hasil perhitungan jumlah pengamatan awal lebih besar 

dari jumlah pengamatan yang harus diambil ( n ≥ 'n ), sehingga 

semua proses produksi sudah memenuhi asumsi kecukupan data. 
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Tabel 4.3 Pengujian Asumsi Kecukupan Data 

No. Proses Produksi n  'n  Keterangan 

1. 
Menggambar pola atasan 

sepatu 

30 

0,748 Data Cukup 

2. Pemotongan 0,056 Data Cukup 

3. Melipat dan meratakan 0,006 Data Cukup 

4. Menjahit 0,004 Data Cukup 

5. In sole 0,089 Data Cukup 

6. Pengecekan kap 0,030 Data Cukup 

7. Mencetak Sepatu 0,064 Data Cukup 

8. Out sole 0,014 Data Cukup 

9. Pengepresan 0,229 Data Cukup 

10. Finishing 0,073 Data Cukup 

 

4.1.3 Penentuan Faktor Penyesuaian 

Pengukuran waktu kerja semua elemen proses produksi 

sudah memenuhi asumsi keseragaman dan kecukupan data 

sehingga bisa dilanjutkan untuk menentukan faktor penyesuaian. 

Penentuan faktor penyesuaian digunakan untuk menentukan 

kewajaran kerja yang ditunjukkan oleh operator, artinya apakah 

operator dari masing-masing proses produksi telah bekerja dalam 

keadaan normal atau belum. Menggunakan metode Performance 

Rating Sistem Wasting House terdapat empat penilaian faktor 

penyesuaian yang dapat mempengaruhi kinerja operator yaitu 

kemampuan, usaha, kondisi dan konsistensi dalam bekerja.     

Berdasarkan penentuan faktor penyesuaian pada sub bab 

2.1.2 maka diperoleh faktor penyesuaian untuk masing-masing 

operator pada proses produksi ditampilkan pada Tabel 4.4 

Tabel 4.4 Penentuan Faktor Penyesuaian 

Proses 

produksi 

Aspek 
Jumlah 

Skill Effort Condition Consistency 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

Good 

(C1) 

+ 0,06 

Excellent 

(B2) 

+ 0,08 

Ideal 

(A) 

+ 0,06 

Good 

(C) 

+ 0,01 

+ 0,21 

Pemotongan 

Excellen

t (B1) 

+ 0,11 

Excellent 

(B1) 

+ 0,10 

Ideal 

(A) 

+0,06 

Excellent 

(B) 

+ 0,03 

+ 0,3 
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Tabel 4.4 Penentuan Faktor Penyesuaian Lanjutan 

4.1.4 Penentuan Waktu Kelonggaran 

Waktu kelonggaran diberikan kepada seorang operator 

yang tidak mampu bekerja penuh tanpa adanya waktu 

kelonggaran. Waktu kelonggaran yang diberikan untuk operator 

ada tiga jenis yaitu kelongggaran untuk keperluan pribadi, 

keterlambatan, dan melepas lelah.  

Penentuan waktu kelonggaran pada proses pembuatan 

sepatu flat didasarkan pada jam kerja operator setiap harinya. 

CV. Mega Jaya Surabaya memiliki waktu kerja 7 jam perhari, 

mulai pukul 08.00 – 16.00 dengan faktor-faktor kelonggaran 

seperti untuk kebutuhan pribadi, melepas lelah dan 

keterlambatan.  

Waktu kerja = 7 jam  60 menit 

                     = 420 menit 

Proses 

produksi 

Aspek 
Jumlah 

Skill Effort Condition Consistency 

Melipat dan 

meratakan 

Good 

 (C1) 

+ 0,06 

Good 

(C2) 

+ 0,03 

Good 

(C) 

+0,02 

Excellent 

(B) 

+ 0,03 

+ 0,14 

Menjahit 

Super Skill 

(A2) 

+ 0,13 

Super 

Skill (A2) 

+0,12 

Ideal 

(A) 

+0,06 

Ideal 

(A) 

+ 0,04 

+0,35 

In sole 

Good  

(C1) 

+ 0,06 

Super 

Skill (A1) 

+ 0,13 

Ideal 

(A) 

+ 0,06 

Excellent 

(B) 

+ 0,03 

+ 0,28 

Pengecekan 

kap 

Excellent 

(B1) 

+ 0,11 

Super 

Skill (A2) 

+0,12 

Ideal 

(A) 

+0,06 

Good 

(C) 

+ 0,01 

+ 0,3 

Mencetak 

Sepatu 

Super Skill 

(A2) 

+ 0,13 

Excellent 

(B1) 

+ 0,10 

Excellent 

(B) 

+ 0,04 

Ideal 

(A) 

+ 0,04 

+ 0,31 

Out sole 

Good 

(C1) 

+ 0,06 

Good 

(C1) 

+ 0,06 

Good 

(C) 

+ 0,02 

Ideal 

(A) 

+ 0,04 

+ 0,18 

Pengepresa

n 

Super Skill  

(A2) 

+ 0,13 

Super 

Skill (A2) 

+ 0,12 

Excellent 

(B) 

+ 0,04 

Excellent 

(B) 

+ 0,03 

+ 0,32 

Finishing 

Good  

(C1) 

+ 0,06 

Excellent 

(B1) 

+ 0,10 

Good 

(C) 

+ 0,02 

Good 

(C) 

+ 0,01 

+ 0,19 
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Berdasarkan pengamatan di perusahaan di CV. Mega Jaya 

Surabaya maka waktu kelonggaran yang dibutuhkan oleh 

operator yang telah terpilih dapat dilihat pada Tabel 4.5 sebagai 

berikut. 

Tabel 4.5 Waktu Kelonggaran Seorang Operator yang Terpilih 

No Nama Operator 

Kebutuhan 

Pribadi 

(Menit) 

Melepas 

Lelah 

(Menit) 

Keterlambatan 

(Menit) 

1 Anis 5 5 14 

2 Dian 5 5 15 

3 Yanti 5 4 15 

4 Tutik 4 4 15 

5 Sari 5 5 14 

6 Lilis 5 5 15 

7 Santoso 5 5 14 

8 Narto 4 5 14 

9 Huda 4 4 14 

10 Maya 5 4 15 

Rata-rata 5 5 15 

 Kelonggaran sebesar 25 menit dengan rincian untuk 

kebutuhan pribadi sebesar 5 menit, kelonggaran untuk melepas 

lelah sebesar 5 menit, dan kelonggaran untuk keterlambatan 

sebesar 15 menit.  

Waktu kelonggaran %6%100
 420

25
  

Berdasarkan perhitungan waktu kelonggaran yang telah 

dilakukan diketahui bahwa waktu yang dibutuhkan operator 

sebesar 6%. Waktu kelonggaran yang telah diperoleh akan 

digunakan untuk menghitung waktu standar.  

4.1.5 Perhitungan Waktu Normal, Waktu Standar dan 

Output Standar 

Setelah diketahui faktor penyesuaian kemudian dilanjutkan 

untuk menghitung waktu normal. Perhitungan waktu normal 

terlebih dahulu dilakukan perhitungan waktu siklus rata-rata dari 

setiap proses produksi pada lampiran 1. Berikut perhitungan 
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waktu siklus rata-rata dan waktu normal pada variabel 

menggambar pola atasan sepatu.  

rata-rata siklusWaktu 
pengamatanJumlah 

pengamatanseluruh tu Jumlah wak
  

                 
30

1847
  

                         62 detik 

normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

            21,162   

                        02,75  detik 

Berdasarkan perhitungan waktu siklus rata-rata variabel 

menggambar pola atasan sepatu sebesar 62 detik dan waktu 

normal sebesar 75,02 detik. Hasil lengkap dapat dilihat pada 

Tabel 4.6, Lampiran 3 dan Lampiran 4. 

Tabel 4.6 Hasil Perhitungan Waktu Siklus Rata-Rata dan waktu Normal 

No Proses 

Produksi 

Jumlah 

Pengamata

n (Unit) 

Waktu 

Siklus rata-

rata (detik) 

Faktor 

Penyesuaian 

Waktu 

Normal  

(detik) 

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

30 62 1,21 75,02 

2 Pemotongan 30 252 1,30 327,60 

3 
Melipat dan 

meratakan 
30 714 1,14 813,96 

4 Menjahit 30 902 1,35 
1217,7

0 

5 In sole 30 187 1,28 239,36 

6 
Pengecekan 

kap 
30 402 1,30 522,60 

7 
Mencetak 

Sepatu 
30 621 1,31 813,51 

8 Out sole 30 621 1,18 732,78 

9 Pengepresan 30 122 1,32 161,04 

10 Finishing 30 182 1,19 216,58 
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Berdasarkan Tabel 4.6 merupakan hasil perhitungan waktu 

normal dari semua proses produksi. Ada sepuluh proses produksi 

antara lain menggambar pola atasan sepatu dalam satu pasang 

dibutuhkan waktu sebesar 75,02 detik, proses pemotongan 

dibutuhkan waktu sebesar 327,60 detik, proses melipat dan 

meratakan dibutuhkan waktu sebesar 813,96 detik, proses 

menjahit dibutuhkan waktu sebesar 1217,70 detik, proses in sole 

dibutuhkan waktu sebesar 239,36 detik, proses pengecekan kap 

dibutuhkan waktu sebesar 522,60 detik, proses mencetak sepatu 

dibutuhkan waktu sebesar 813,51 detik, proses out sole 

dibutuhkan waktu sebesar 732,78 detik, proses pengepresan 

dibutuhkan waktu sebesar 161,04 detik, dan yang terakhir proses 

finishing dibutuhkan waktu sebesar 216,58 detik. Waktu normal 

terbesar terletak pada proses menjahit karena pada proses ini 

dibutuhkan ketelitian dan kerapian dalam pembuatan sepatu, jadi 

pada proses menjahit harus dilakukan secara baik dan hati-hati. 

Kemudian dari waktu normal yang telah dihasilkan dapat 

ditentukan waktu standar. Perhitungan waktu standar dengan 

mempertimbangkan waktu kelonggaran. Berikut perhitungan 

waktu standar pada variabel menggambar pola atasan sepatu 

dengan Persamaan 2.1 dan waktu normal pada Tabel 4.6. 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

              
%6%100

%100
02,75


  

       81,79  detik/unit 

             33,1 menit/unit 

Berdasarkan perhitungan waktu standar diperoleh hasil 

perhitungan waktu standar pada variabel menggambar pola 

atasan sepatu sebesar 1,33 menit/unit. Hasil lengkap dapat dilihat 

pada Tabel 4.7 dan Lampiran 5. 

Perhitungan waktu standar tersebut digunakan sebagai 

waktu standar karyawan agar lebih konsisten dalam melakukan 

pekerjaannya. 
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Tabel 4.7 Perhitungan Waktu Standar 

No. 
Proses 

Produksi 

Waktu 

Normal 

(detik) 

Allowance 

Waktu 

Standar 

(Detik/unit) 

Waktu 

Standar 

(Menit/unit) 

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

75,02 6% 79,81 1,33 

2 Pemotongan 327,60 6% 348,51 5,81 

3 
Melipat dan 

meratakan 
813,96 6% 865,91 14,43 

4 Menjahit 1217,70 6% 1295,43 21,59 

5 In sole 239,36 6% 254,64 4,24 

6 
Pengecekan 

kap 
522,60 

6% 
555,96 9,27 

7 
Mencetak 

sepatu 
813,51 6% 865,44 14,42 

8 Out sole 732,78 6% 779,55 12,99 

9 Pengepresan 161,04 6% 171.32 2,86 

10 Finishing 216,58 6% 230,40 3,84 

 Setelah dilakukan perhitungan waktu standar kemudian 

menghitung output standar. Berikut perhitungan output standar 

pada variabel menggambar pola atasan sepatu pada Persamaan 

2.2. 

Output Standar 
standarWaktu 

1
  

                         
81,79

1
  

                         013,0  unit/detik 

             75,0  unit/menit 

             45  unit/jam 

 Berdasarkan perhitungan pada variabel menggambar pola  

atasan sepatu diperoleh output standar sebesar 45 unit/hari. Hasil 

lengkap dapat dilihat pada Tabel 4.8, 4.9 dan Lampiran 6. 

 Berdasarkan Tabel 4.8 dapat diketahui bahwa menggambar 

pola atasan sepatu hasil outputnya sebesar 1260 unit/hari, 

pemotongan sebesar 1050 unit/hari, melipat dan meratakan 
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sebesar 770 unit/hari, menjahit sebesar 301 unit/hari, in sole 

sebesar 798 unit/hari, pengecekan kap sebesar 252 unit/hari, 

mencetak sepatu sebesar 252 unit/hari, out sole sebesar 252 

unit/hari, pengepresan sebesar 420 unit/hari dan yang terakhir 

finishing sebesar 420 unit/hari. Berikut perhitungan hasil output 

riel menggambar pola atasan sepatu dengan jumlah 3 operator.  

Hasil output Produksi jam 7 unit/jam 180   

                                    unit/hari 1260  

 Berdasarkan perhitungan tersebut dapat diketahui bahwa 

hasil output produksi dari menggambar pola atasan sepatu 

sebesar 1260 unit/hari untuk 3 operator yang bekerja.  

Tabel 4.8 Hasil Output Produksi Tanggal 15 April 2019 

No 
Proses 

Produksi 

Jumlah 

Operator 

(Pekerja) 

Hasil Output 

Riel (Unit/jam) 

Hasil Output 

Riel (Unit/hari) 

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

3 180 1260 

2 Pemotongan 10 150 1050 

3 
Melipat dan 

meratakan 
10 110 770 

4 Menjahit 10 43 301 

5 In sole 6 114 798 

6 
Pengecekan 

kap 
4 36 252 

7 
Mencetak 

Sepatu 
6 36 252 

8 Out sole 6 36 252 

9 Pengepresan 2 60 420 

10 Finishing 3 60 420 

 Berdasarkan Tabel 4.9 dapat diketahui bahwa output 

standar hasil pengamatan menggambar pola atasan sepatu sebesar 

945 unit/hari, pemotongan sebesar 700 unit/hari, melipat dan 

meratakan sebesar 280 unit/hari, menjahit sebesar 210 unit/hari, 

in sole sebesar 588 unit/hari, pengecekan kap sebesar 168 

unit/hari, mencetak sepatu sebesar 168 unit/hari, out sole sebesar 
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210 unit/hari, pengepresan sebesar 294 unit/hari dan yang 

terakhir finishing sebesar 336 unit/hari. Berikut perhitungan hasil 

pengamatan menggambar pola atasan sepatu untuk 3 operator. 

Hasil pengamatan jam 7operator  3  unit/jam 45   

                             unit/hari 945   

 Berdasarkan perhitungan diatas dapat diketahui bahwa 

hasil pengamatan menggambar pola atasan sepatu dalam sehari 

untuk 3 operator dapat mengasilkan 945 unit/hari. 

Tabel 4.9 Perhitungan Output Standar Berdasarkan Waktu Standar Hasil 

Pengamatan 

No 
Proses 

Produksi 

Output 

Standar 

Secara 

Teori 

(Unit/jam) 

Jumlah 

Operator 

(Pekerja) 

Output 

Standar 

Secara 

Teori 

(Unit/jam) 

Output 

Standar 

Secara 

Teori 

(Unit/hari) 

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

45 3 135 945 

2 Pemotongan 10 10 100 700 

3 
Melipat dan 

meratakan 
4 10 40 280 

4 Menjahit 3 10 30 210 

5 In sole 14 6 84 588 

6 
Pengecekan 

kap 
6 4 24 168 

7 
Mencetak 

Sepatu 
4 6 24 168 

8 Out sole 5 6 30 210 

9 Pengepresan 21 2 42 294 

10 Finishing 16 3 48 336 

 Berdasarkan Tabel 4.8 dan Tabel 4.9 perbandingan hasil 

output produksi lebih besar dari pada hasil pengamatan karena 

faktanya waktu pengamatan istirahatnya lebih banyak dari 

kondisi rielnya. Berdasarkan kondisi rielnya dan hasil 

pengamatan dipilih kapasitas terkecil yaitu pengecekan kap dan 

mencetak sepatu masing-masing sebesar 252 perhari dan 168 

perhari. 
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4.2 Produktivitas Tenaga Kerja 

Produktivitas tenaga kerja digunakan dengan tujuan rasio 

dari hasil kerja dengan waktu yang dibutuhkan untuk 

menghasilkan produk seorang tenaga kerja. Perhitungan 

produktivitas tenaga kerja sebagai berikut. Untuk hasil 

lengkapnya dapat dilihat pada Tabel 4.10 dan Tabel 4.11. 

Produktivitas tenaga kerja 
Input

Output
  

                          
3

1260
  

                                           204  unit/orang 

Tabel 4.10 Produktivitas Tenaga Kerja Berdasarkan Hasil Riel 

No 
Proses 

Produksi 

Jumlah 

Operator 

(Pekerja) 

Hasil 

Output Riel 

(Unit/hari) 

Produktivitas 

Terhadap Tenaga 

Kerja 

(Unit/pekerja)  

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

3 1260 420 

2 Pemotongan 10 1050 105 

3 
Melipat dan 

meratakan 
10 770 77 

4 Menjahit 10 301 30 

5 In sole 6 798 133 

6 
Pengecekan 

kap 
4 252 63 

7 
Mencetak 

Sepatu 
6 252 42 

8 Out sole 6 252 42 

9 Pengepresan 2 420 210 

10 Finishing 3 420 140 

 Berdasarkan Tabel 4.10 menunjukkan produktivitas tenaga 

kerja hasil kondisi rielnya masing-masing proses produksi antara 

lain menggambar pola atasan sepatu sebesar 420 unit/pekerja, 

pemotongan sebesar 105 unit/pekerja, melipat dan meratakan 

sebesar 77 unit/pekerja, menjahit sebesar 30 unit/pekerja, in sole 
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sebesar 133 unit/pekerja, pengecekan kap sebesar 63 unit/pekerja, 

mencetak sepatu sebesar 42 unit/pekerja, out sole sebesar 42 

unit/pekerja, pengepresan sebesar 210 unit/pekerja, dan yang 

terakhir finishing sebesar 140 unit/pekerja.  

Tabel 4.11 Produktivitas Tenaga Kerja Berdasarkan Hasil Pengamatan 

No 
Proses 

Produksi 

Jumlah 

Operator 

(Pekerja) 

Output 

Standar 

Secara 

Teori 

(Unit/hari) 

Produktivitas 

Terhadap 

Tenaga Kerja 

(Unit/pekerja) 

1 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

3 945 315 

2 Pemotongan 10 700 70 

3 
Melipat dan 

meratakan 
10 280 28 

4 Menjahit 10 210 21 

5 In sole 6 588 98 

6 
Pengecekan 

kap 
4 168 42 

7 
Mencetak 

Sepatu 
6 168 28 

8 Out sole 6 210 35 

9 Pengepresan 2 294 147 

10 Finishing 3 336 112 

Berdasarkan Tabel 4.11 menunjukkan produktivitas tenaga 

kerja hasil pengamatan masing-masing proses produksi antara 

lain menggambar pola atasan sepatu sebesar 315 unit/pekerja, 

pemotongan sebesar 70 unit/pekerja, melipat dan meratakan 

sebesar 28 unit/pekerja, menjahit sebesar 21 unit/pekerja, in sole 

sebesar 98 unit/pekerja, pengecekan kap sebesar 42 unit/pekerja, 

mencetak sepatu sebesar 28 unit/pekerja, out sole sebesar 35 

unit/pekerja, pengepresan sebesar 147 unit/pekerja, dan yang 

terakhir finishing sebesar 112 unit/pekerja. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

  Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut. 

1. Waktu standar hasil pengamatan masing-masing proses 

produksi antara lain menggambar pola atasan sepatu 

sebesar 1,33 menit/unit, pemotongan sebesar 5,81 

menit/unit, melipat dan meratakan sebesar 14,43 

menit/unit, menjahit sebesar 21,59 menit/unit, in sole 

sebesar 4,24 menit/unit, pengecekan kap sebesar 9,27 

menit/unit, mencetak sepatu sebesar 14,42 menit/unit, out 

sole sebesar 12,99 menit/unit, pengepresan sebesar 2,86 

menit/unit, dan yang terakhir finishing sebesar 3,84 

menit/unit. 

2. Produktivitas tenaga kerja hasil pengamatan masing-

masing proses produksi antara lain menggambar pola 

atasan sepatu sebesar 315 unit/pekerja, pemotongan 

sebesar 70 unit/pekerja, melipat dan meratakan sebesar 28 

unit/pekerja, menjahit sebesar 21 unit/pekerja, in sole 

sebesar 98 unit/pekerja, pengecekan kap sebesar 42 

unit/pekerja, mencetak sepatu sebesar 28 unit/pekerja, out 

sole sebesar 35 unit/pekerja, pengepresan sebesar 147 

unit/pekerja, dan yang terakhir finishing sebesar 112 

unit/pekerja. 

5.2 Saran  

 Saran bagi CV. Mega Jaya Surabaya dari penelitian ini 

yaitu pengukuran waktu kerja output hasil pengamatan dengan 

hasil kondisi riel dapat dijadikan pedoman untuk perusahaan 

selama proses produksi agar karyawan lebih konsisten dalam 

melakukan pekerjaannya.   
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Data Pengamatan 

 

No. Proses Produksi (Detik) 

 

Menggambar 

pola atasan 

sepatu 

Pemotongan 

Melipat 

dan 

meratakan 

Menjahit In sole 

1 61 250 715 902 185 

2 60 251 711 900 189 

3 62 250 712 901 188 

4 60 252 713 903 189 

5 63 250 715 904 187 

6 60 253 713 900 188 

7 62 253 713 902 185 

8 61 254 712 904 185 

9 62 250 712 905 187 

10 61 250 716 902 185 

11 62 251 715 901 186 

12 60 253 712 902 189 

13 61 251 712 903 186 

14 62 254 715 902 189 

15 61 252 715 902 185 

16 62 250 714 903 187 

17 61 254 715 905 189 

18 62 253 713 900 189 

19 60 253 714 904 186 

20 61 250 716 902 187 

21 60 251 716 900 187 

22 60 254 713 901 188 

23 62 254 714 902 189 

24 63 253 715 904 187 

25 61 253 715 902 188 

26 64 254 716 903 189 

27 65 253 714 900 188 

28 61 250 715 902 187 

29 62 251 714 900 189 

30 65 251 713 901 188 
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Lampiran 1. Data Pengamatan Lanjutan 

 

 

 

No. Proses Produksi (Detik) 

 
Pengecekan 

kap 

Cetakan 

sepatu 
Out sole Pengepresan Finishing 

1 400 620 620 120 180 

2 405 625 626 124 180 

3 403 614 620 122 181 

4 402 630 625 121 180 

5 400 622 622 120 183 

6 402 625 619 124 183 

7 400 617 620 122 183 

8 405 620 620 120 182 

9 406 621 625 121 184 

10 404 617 621 120 184 

11 405 620 620 121 183 

12 401 623 624 123 184 

13 404 615 622 124 182 

14 403 626 619 123 181 

15 402 625 620 124 181 

16 401 617 622 123 182 

17 400 620 620 123 183 

18 401 618 623 124 181 

19 403 616 621 122 181 

20 401 620 620 121 182 

21 402 620 623 122 180 

22 402 630 620 123 180 

23 401 621 620 124 182 

24 400 617 618 120 182 

25 401 626 620 120 183 

26 403 620 620 120 182 

27 402 622 621 121 182 

28 405 619 620 123 180 

29 402 620 622 122 181 

30 405 616 620 120 182 
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Lampiran 2. Gambar Peta Kontrol Proses Pembuatan Sepatu 

Flat. 

1. Peta kontrol variabel menggambar pola atasan sepatu. 
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2. Peta kontrol variabel pemotongan  
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3. Peta kontrol variabel melipat dan meratakan 

28252219161310741

5

4

3

2

1

0

M
o

v
in

g
 R

a
n

g
e

__
MR=1,379

BKA=4,507

BKB=0

 
 

28252219161310741

718

717

716

715

714

713

712

711

710

In
d

iv
id

u
a

l 
V

a
lu

e

_
X=713,933

BKA=717,602

BKB=710,265

 
 

 

 

 

47 



 

 

4. Peta kontrol variabel menjahit 
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5. Peta kontrol variabel in sole 
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6. Peta kontrol variabel pengecekan kap 
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7. Peta kontrol variabel cetakan sepatu 
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8. Peta kontrol variabel out sole 
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9. Peta kontrol variabel pengepresan 

28252219161310741

5

4

3

2

1

0

M
o

v
in

g
 R

a
n

g
e

__
MR=1,448

BKA=4,732

BKB=0

 

28252219161310741

126

125

124

123

122

121

120

119

118

In
d

iv
id

u
a

l 
V

a
lu

e

_
X=121,9

BKA=125,752

BKB=118,048

 
 

 

 

53 



 

 

10. Peta kontrol variabel finishing 
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Lampiran 3. Hasil Pengujian Kecukupan Data Proses 

Pembuatan Sepatu. 

1. Kecukupan data variabel menggambar pola atasan sepatu. 

No

. 

Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 



30

1i

ix

 




30

1

2

i

ix

 

2
30

1














i

ix

 

z

k

 

'n  

1 

Menggambar 

Pola Atasan 

Sepatu 

61 3721 

1847 113769 3411409 39,2 0,748 

2 60 3600 

3 62 3844 

4 60 3600 

5 63 3969 

6 60 3600 

7 62 3844 

8 61 3721 

9 62 3844 

10 61 3721 

11 62 3844 

12 60 3600 

13 61 3721 

14 62 3844 

15 61 3721 

16 62 3844 

17 61 3721 

18 62 3844 

19 60 3600 

20 61 3721 

21 60 3600 

22 60 3600 

23 62 3844 

24 63 3969 

25 61 3721 

26 64 4096 

27 65 4225 

28 61 3721 

29 62 3844 

30 65 4225 

Waktu siklus rata-rata 62     
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2. Kecukupan data variabel pemotongan  

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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Pemotongan 

250 62500 

7588 19044182 57123364 39,2 0,056 

2 251 63001 

3 250 62500 

4 252 63504 

5 250 62500 

6 253 64009 

7 253 64009 

8 254 64516 

9 250 62500 

10 250 62500 

11 251 63001 

12 253 64009 

13 251 63001 

14 254 64516 

15 252 63504 

16 250 62500 

17 254 64516 

18 253 64009 

19 253 64009 

20 250 62500 

21 251 63001 

22 254 64516 

23 254 64516 

24 253 64009 

25 253 64009 

26 254 64516 

27 253 64009 

28 250 62500 

29 251 63001 

30 251 63001 

Waktu siklus rata-rata 252     
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3. Kecukupan data variabel melipat dan meratakan 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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715 511225 

21418 15291084 458730724 39,2 0,006 

2 711 505521 

3 712 506944 

4 713 508369 

5 715 511225 

6 713 508369 

7 713 508369 

8 712 506944 

9 712 506944 

10 716 512656 

11 715 511225 

12 712 506944 

13 712 506944 

14 715 511225 

15 715 511225 

16 714 509796 

17 715 511225 

18 713 508369 

19 714 509796 

20 716 512656 

21 716 512656 

22 713 508369 

23 714 509796 

24 715 511225 

25 715 511225 

26 716 512656 

27 714 509796 

28 715 511225 

29 714 509796 

30 713 508369 

Waktu siklus rata-rata 714     
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4. Kecukupan data variabel menjahit 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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902 813604 

27062 24411794 732351844 39,2 0,004 

2 900 810000 

3 901 811801 

4 903 815409 

5 904 817216 

6 900 810000 

7 902 813604 

8 904 817216 

9 905 819025 

10 902 813604 

11 901 811801 

12 902 813604 

13 903 815409 

14 902 813604 

15 902 813604 

16 903 815409 

17 905 819025 

18 900 810000 

19 904 817216 

20 902 813604 

21 900 810000 

22 901 811801 

23 902 813604 

24 904 817216 

25 902 813604 

26 903 815409 

27 900 810000 

28 902 813604 

29 900 810000 

30 901 811801 

Waktu siklus rata-rata 902     
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5. Kecukupan data variabel in sole 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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In sole 

185 34225 

5621 1053249 31595641 39,2 0,089 

2 189 35721 

3 188 35344 

4 189 35721 

5 187 34969 

6 188 35344 

7 185 34225 

8 185 34225 

9 187 34969 

10 185 34225 

11 186 34596 

12 189 35721 

13 186 34596 

14 189 35721 

15 185 34225 

16 187 34969 

17 189 35721 

18 189 35721 

19 186 34596 

20 187 34969 

21 187 34969 

22 188 35344 

23 189 35721 

24 187 34969 

25 188 35344 

26 189 35721 

27 188 35344 

28 187 34969 

29 189 35721 

30 188 35344 

Waktu siklus rata-rata 187     
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6. Kecukupan data variabel pengecekan sepatu 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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Pengecekan 

kap 

400 160000 

12071 4857063 145709041 39,2 0,03 

2 405 164025 

3 403 162409 

4 402 161604 

5 400 160000 

6 402 161604 

7 400 160000 

8 405 164025 

9 406 164836 

10 404 163216 

11 405 164025 

12 401 160801 

13 404 163216 

14 403 162409 

15 402 161604 

16 401 160801 

17 400 160000 

18 401 160801 

19 403 162409 

20 401 160801 

21 402 161604 

22 402 161604 

23 401 160801 

24 400 160000 

25 401 160801 

26 403 162409 

27 402 161604 

28 405 164025 

29 402 161604 

30 405 164025 

Waktu siklus rata-rata 402     
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7. Kecukupan data variabel cetakan sepatu 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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620 384400 

18622 11559780 346778884 39,2 0,064 

2 625 390625 

3 614 376996 

4 630 396900 

5 622 386884 

6 625 390625 

7 617 380689 

8 620 384400 

9 621 385641 

10 617 380689 

11 620 384400 

12 623 388129 

13 615 378225 

14 626 391876 

15 625 390625 

16 617 380689 

17 620 384400 

18 618 381924 

19 616 379456 

20 620 384400 

21 620 384400 

22 630 396900 

23 621 385641 

24 617 380689 

25 626 391876 

26 620 384400 

27 622 386884 

28 619 383161 

29 620 384400 

30 616 379456 

Waktu siklus rata-rata 621     
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8. Kecukupan data variabel out sole 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 
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620 384400 

18633 11572567 347173783 39,2 0,014 

2 626 391626 

3 620 384152 

4 625 390625 

5 622 386884 

6 619 383161 

7 620 384400 

8 620 384400 

9 625 390625 

10 621 385641 

11 620 384400 

12 624 389376 

13 622 386884 

14 619 383161 

15 620 384400 

16 622 386884 

17 620 384400 

18 623 388129 

19 621 385641 

20 620 384400 

21 623 388129 

22 620 384400 

23 620 384400 

24 618 381924 

25 620 384400 

26 620 384400 

27 621 385641 

28 620 384400 

29 622 386884 

30 620 384400 

Waktu siklus rata-rata 621     
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9. Kecukupan data variabel pengepresan 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 



30

1i

ix

 




30

1

2

i

ix

 

2
30

1














i

ix  
z

k
 'n  

1 

Pengepresan 

120 14400 

3657 445855 13373649 39,2 0,229 

2 124 15376 

3 122 14884 

4 121 14641 

5 120 14400 

6 124 15376 

7 122 14884 

8 120 14400 

9 121 14641 

10 120 14400 

11 121 14641 

12 123 15129 

13 124 15376 

14 123 15129 

15 124 15376 

16 123 15129 

17 123 15129 

18 124 15376 

19 122 14884 

20 121 14641 

21 122 14884 

22 123 15129 

23 124 15376 

24 120 14400 

25 120 14400 

26 120 14400 

27 121 14641 

28 123 15129 

29 122 14884 

30 120 14400 

Waktu siklus rata-rata 122     
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10. Kecukupan data variabel finishing 

 

 

 

No. 
Proses 

Operasi 
Detik Kuadrat 



30

1i

ix

 




30

1

2

i

ix

 

2
30

1














i

ix  
z

k
 'n  

1 

Finishing 

180 32400 

5454 991584 29746116 39,2 0,073 

2 180 32400 

3 181 32761 

4 180 32400 

5 183 33489 

6 183 33489 

7 183 33489 

8 182 33124 

9 184 33856 

10 184 33856 

11 183 33489 

12 184 33856 

13 182 33124 

14 181 32761 

15 181 32761 

16 182 33124 

17 183 33489 

18 181 32761 

19 181 32761 

20 182 33124 

21 180 32400 

22 180 32400 

23 182 33124 

24 182 33124 

25 183 33489 

26 182 33124 

27 182 33124 

28 180 32400 

29 181 32761 

30 182 33124 

Waktu siklus rata-rata 182     
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Lampiran 4. Hasil Pengujian Waktu Normal Proses Pembuatan 

Sepatu Flat. 

1. Waktu normal Menggambar pola atasan sepatu 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

                   21,162   

                             02,75 detik 

2. Waktu Normal pemotongan 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

    30,1252   

                              60,327  detik 

3. Waktu normal melipat dan meratakan 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

    14,1714   

                             96,813  detik 

4. Waktu normal menjahit 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

    35,1902   

                             70,1217  detik 

5. Waktu normal In sole 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

            28,1187   

            36,239  detik 

6. Waktu normal Pengecekan kap 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

                             3,1402   

            60,522  detik 
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7. Waktu normal Mencetak Sepatu 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

             31,1621   

            51,813  detik 

8. Waktu normal Out sole 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

                             18,1621   

            78,732  detik 

9. Waktu normal Pengepresan 

     normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

            32,1122   

            04,161  detik 

10.  Waktu normal Finishing 

      

normalWaktu rating eperformancrata-rata siklusWaktu   

             19,1182   

             58,216  detik 

Lampiran 5. Hasil Pengujian Waktu Standar Proses Pembuatan 

Sepatu. 

1. Waktu standar Menggambar pola atasan sepatu 

     
allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

                
%6%100

%100
02,75


  

                            81,79 detik/unit 

                            33,1 menit/unit 
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2. Waktu standar Pemotongan 

     
allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
6,327


  

                             51,348 detik/unit 

                             81,5 menit/unit 

3. Waktu standar Melipat dan meratakan 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

                 
%6%100

%100
96,813


  

                             91,865 detik/unit 

                             43,14 menit/unit 

4. Waktu standar Menjahit 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
70,1217


  

            43,1295 detik/unit 

                             59,21 menit/unit 

5. Waktu standar In sole 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
36,239


  

                             64,254 detik/unit 

                             24,4 menit/unit 
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6. Waktu standar Pengecekan kap 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
60,522


  

            96,555 detik/unit 

                             27,9 menit/unit 

7. Waktu standar Mencetak Sepatu 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

                 
%6%100

%100
51,813


  

                             44,865 detik/unit 

                             42,14 menit/unit 

8. Waktu standar Out sole 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
78,732


  

                             55,779 detik/unit 

                             99,12 menit/unit 

9. Waktu standar Pengepresan 

allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

            
%6%100

%100
04,161


  

                             32,171 detik/unit 

                             86,2 menit/unit 

68 



 

 

10.  Waktu standar Finishing 

      
allowance%100

%100
normal Waktu standarWaktu 


  

                  
%6%100

%100
58,216


  

                              40,230 detik/unit 

                              84,3 menit/unit 

Lampiran 6. Hasil Pengujian Output Standar  Proses Pembuatan 

Sepatu. 

1. Output standar menggambar atasan sepatu 

Output standar  
 81,79

1
  

                    detik 013,0  

                    menit 75,0  

                    unit/jam 45  

2. Output standar pemotongan 

 Output standar  
 48,513

1
  

  detik 003,0  

  menit 17,0  

  unit/jam 10  

3. Output standar melipat dan meratakan 

Output standar 
 65,918

1
  

 detik 001,0  

 menit 07,0 junit/jam 4  
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4. Output standar menjahit 

Output standar 
 295,431

1
  

 detik 001,0  

 unit/jam 3menit 05,0   

5. Output standar in sole 

Output standar 
 54,642

1
   

  detik 004,0  

  menit 24,0  

  unit/jam 14  

6. Output standar pengecekan kap 

Output standar 
 55,965

1
  

  detik 002,0  

  menit 11,0  

  unit/jam 6  

7. Output standar cetakan sepatu 

Output standar 
 65,448

1
  

 detik 001,0  

 menit 07,0  

 unit/jam 4  
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8. Output standar out sole 

Output standar 
 79,557

1
  

 detik 001,0  

 menit 08,0  

 unit/jam 5  

 

9. Output standar pengepresan 

Output standar 
 71,321

1
  

  detik 006,0  

  menit 35,0  

  unit/jam 21  

10. Output standar finishing 

Output standar  
 30,402

1
  

 detik 004,0  

 menit 26,0  

 unit/jam 16  
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Lampiran 7. Surat Izin Pengambilan Data di CV. Mega Jaya 

Surabaya 
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Lampiran 8. Surat Kevalidan Data 
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(Halaman Ini Sengaja Dikosongkan) 
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