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ABSTRAK

Perusahaan Daerah Wisma Karya adalah salah satu
perusahaan yang memproduksi genteng. Adapun macam—macam
genteng yang diproduksi adalah genteng kodok, genteng
plentong dan genteng wuwung. Namun genteng yang paling
banyak diproduksi adalah genteng kodok.

Pembuatan genteng kodok terdiri dari beberapa tahap
proses pembuatan. Tahap pencetakan memegang peranan
penting dari tahap yang lain, sebab pada tahap inilah
yang akhirnya dapat mempengaruhi cepat atau tidaknya
suatu target dapat dipenuhi.

Mengingat ketatnya persaingan dari perusahaan
genteng yang lain, maka mutu dan waktu dari suatu produk
harus diperhatikan, sehingga ketepatan waktu suatu job
order dapat dicapai.

Dengan peta aliran proses dapat diketahui total
waktu dari masing—-masing kegiatan.

Dengan peta peker ja dan mesin dapat diketahui waktu
ker ja dan waktu menganggur dari operator dan mesin.

Dengan pengukuran ker ja dapat diketahui waktu baku
dari masing-masing tahap proses pembuatan genteng,
output per hari dan akhirnya dapat pula ditentukan lama
pemenuhan suatu job order.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Permasalahan

Perusahaan Daerah Wisma Karya adalah salah satu
perusahaan yang bergerak dalam industri genteng keramik
di Surabaya. Dimana pengertian genteng keramik adalah
suatu bangunan yang berfungsi sebagai atap dan yang
dibuat dari tanah liat dengan atau tanpa dicampur dengan
bahan lain, dibakar sampai suhu yang cukup tinggi,
sehingga tidak hancur apabila direndam dalam air.

Dengan semakin banyaknya pembangunan gedung maka
secara tidak langsung berakibat pula atau berpengaruh
pada permintaan konsumen terhadap genteng tersebut.
Dalam usaha memenuhi kebutuhan tersebut, bagian
pemasaran sangat tergantung pada bagian produksi.

Perusahaan Daerah Wisma Karya memproduksi berbagai
Jenis genteng yaitu genteng kodok, genteng plentong dan
genteng wuwung, sedangkan berdasarkan catatan perusaha-
an, genteng yang paling banyak diproduksi adalah genteng
kodok. Namun demikian permintaan terhadap genteng
tersebut seringkali tidak dapat dipenuhi, hal ini
karena terbatasnya persediaan digudang serta belum

adanya perencanaan Yyang baik pada bagian produksi

sehingga dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan.
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1.2. Permasalahan
Dengan berlatar belakang masalah diatas, maka
Supaya perusahaan dapat memenuhi kebutuhan konsumen
dengan memuaskan, maka beberapa permasalahan tersebut
harus segera ditangani dengan serius karena bila tidak,
kemungkinan besér konsumen akan berpindah ke produsen
lain dengan demikian dapat menimbulkan kerugian bagi
perusahaan.
Adapun permasalahan yang harus direalisasikan atau
ditangani perusahaan adalah sebagai berikut
1. Bagaimana teknik pembuatan genteng yang dapat
memper singkat waktu pembuaténnya
2. Belum adanya standart kerja dari setiap tahap proses
pembuatan genteng. Standart kerja ini digunakan

untuk merencanakan sistem ker ja yang baik.

1.3. Tujuan Penelitian
1. Memberikan alternatif usulan perbaikan sistem
kerja yang 1lebih baik sehingga perusahaan
tersebut tidak mengalami keterlambatan dalam
pembuatan genteng dan akhirnya kebutuhan
masyarakat dapat terpenuhi
2. Menetapkan -dan menganalisa waktu baku

(standart> yang diperlukan untuk- membuat

genteng.
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1.4. Batasan dan Asumsi
Dalam suatu penelitian batasan-batasan dan asumsi-—

asumsi sangat diperlukan untuk menjamin kebenaran dan

kesimpulan yang dihasilkan.

Batasan dan asumsi itu diperlukan karena keterbatasan

fasilitas dan waktu penelitién yang disediakan.

Batasan dan asumsi yang digunakan adalah

— Tidak diperkenankan mengganggu karyawan selama
karyawan beker ja

- Produk yang diamati dalam penelitian hanya génteng
kodok

- Kondisi lingkungan fisik pekerja relatif tidak jauh
berbeda dengan kondisi pada saat penelitian dilakukan

- Operator paham akan prosedur dan metode pelaksanaan
ker ja sebelum dilaksanakan pengukuran ker ja

— Tingkat ketrampilan dan kemampuan karyawan yang
diteliti memiliki kemampuan yang rata-rata.

~ Kondisi yang diamati adalah kondisi wajar

- Material handling dianggap bisa mengikuti keseimbang-

an aliran proses produksi.

1.8. Tinjauan Proses.

Proses produksi diartikan sebagai perubahan bentuk

dan sifat dari bahan baku pembentuk genteng sampai
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menjadi genteng matang melalui tahapan-tahapan proses

dengan bantuan operator, mesin dan peralatan—-peralatan

lainnya.

Bahan baku yang digunakan dalam proses pembuatan genteng

adal ah

1. Tanah liat
Terdiri dari tanah 1lempung, wool <(tanah bekas
pembentukan dari press) dan achfal <dtanah bekas
genteng matang yang dihancurkan D. Tanah tersebut
dipergunakan sebagai dasar pembuatan genteng,
sehingga tanah yang dibutuhkan adalah yang mempunyai
sifat keplastisan yang tinggi, homogen, berwarna
krem, tidak mengandung kotoran, mempunyai berat
Jenis 1,27~ 1,8 serta mempunyai komposisi kimia
tertentu Ckwarsa, feldspor,mica, hidromica, chorit,

carbon, dll.>

2. Pasir halus
Di gunakan sebagai kerangka atau ' tulang, penutup
pori-pori genteng, mempercepat pengeringan serta

mengurangi penyusutan
3. Barium carbonat
Digunakan sebagai penetralisir garam-garam yang

terkandung dalam clay

Disamping itu dibutuhkan juga bahan penunjang
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Air

Digunakan wuntuk menambah keplastisan tanah dan
memudahkan pencampuran bahan baku

Pelumas

Digunakan untuk menghindari kelengketan pada saat

pembentukan di revolwver press.

Adapun tahapan-tahapan proses produksi genteng adalah

sebagai berikut

1.

Proses Pengolahan Bahan

Tanah liat dan pasir halus dengan perbandingan 3 : 1
di tambah dengan barium carbonat sedikit diproses
menjadi campuran yang homogen dengan menggunakan
kollergang ¢ pengaduk atau penggilas 2, kenmudian
ditransfer ke roll mill untuk dibentuk menjadi
lempengan setebal 0,4 - 0,8 Cm. Melalui belt
conveyer lempengan tersebut ditransfer lagi ke fine
roll mill untuk lebih ditipiskan setebal 0.2-0.4 Cm.
Setelah itu ditransfer ke vacum stireng press
Cextruder) untuk dibebtuk menjadi bata cetak yang
selanjutnya siap dilakukan proses pembentukan

Proses Pembentukan

Bata cetak hasil dari extruder ditransfer lagi rel

transportir dan disiapkan didekat revolver press

untuk dibentuk menjadi genteng setengah Jadi.
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Kemudian ditransfer lagi ke rel transportir untuk
dibawa kelokasi pengeringan

Proses Pengeringan

e

Genteng setengah jadi ditransfer lagi ke rel trans-

tir kedalam fak pengeringan yang kosong. Pada

proses pengeringan ini dilakukan secara alamiah yang

meliputi dua keadaan

a. Keadaan proses pengeringan pada musim penghujan
Genteng kering yang dihasilkan memakan waktu
* 14 hari.

b. Keadaan proses pengeringan pada musim kemarau
Genteng kering yang dihasilkan memakan waktu
* 7 hari. Setelah genteng benar-benar kering
maka disiépkan didepan kiln untuk siap dibakar.

Proses Pembakaran

Centeng kering yang sudah disiapkan dimasukkan ke
dalam kiln untuk dilakukan pembakaran dengan suhu
+ 880°C. Pada proses pembakaran ini digunakan dua
type kiln

a. Periodic kiln

b. Continue kiln

Setelah dibakar dengan suhu * 880°C maka dilakukan

pendinginan sampai mendekati suhu kamar, agar dapat

dilakukan pembongkaran dan selanjutnya ~dilakukan
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seleksi terhadap produk € kelas 1, kelas 2, kelas 3,

dan afkir > kemudian siap untuk dipasarkan.

Untuk lebih jelasnya dapat dilihat dalam diagram alir

ker ja dibawah ini.

Bahan baku

Collergang

Belt conveyor

Roll

mill

Rak pengeringan

Rel

transportir

» Extruder

Revol ver
press

Kiln

-

Rel transportir
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1.6. Manfaat Penelitian

Dengan adanyé penelitian ini dapat diketahui waktu
normal dan waktu baku dari setiap tahap proses pembuatan
genteng, yang nantinya diharapkan dapat digunakan untuk
menyusun jadwal rencana produksi yang sebaik-baiknya,
sehingga penggunaan waktu produksi bisa lebih efisien,
yang pada gilirannya akan meningkatkan produktivitas
kerja. »

Berusaha meminimumkan waktu tunggu dari setiap
stasiun kerja. Sebab seperti yang telah diketahui bahwa
waktu tunggu itu sangat merugikan, oleh sebab itu
sedapat mungkin harus dihilangkan atau dieliminir. Yang

mana hal ini juga akan meningkatkan produktivitas pabrik

C Perusahaan D.




BAB II
METODE ANALISA

Sesuai dengan permasalahan yang ada, maka untuk
memecahkan masalah tersebut diperlukan metode analisa
yang berkaitan dengan lingkup permasalahan tersebut.
Dalam hal ini digunakan metode analisa Teknik Pengukuran

Ker ja.

2.1, Definisi Peta Kerja
Peta kerja merupakan suatu alat yang sistimatis

dan jelas untuk berkomunikasi secara luas. Dan melalui

peta kerja, kita dapat memperoleh informasi yang

diperlukan untuk memperbaiki metode ker ja. Perbaikan
yang mungkin dilakukan adalah: menghilangkan operasi
yang tidak perlu, menggabungkan suatu operasi dengan
operasi lainnya, menemukan suatu urutan-urutan ker ja
atau proses produksi yang lebih baik, dll.
Lambang-lambang yang digunakan menurut standart
American Society of Mechanical Engineers ( ASME Jadalah
- sebagai berikut
Operasi
Operasi adalah merupakan kegiatan yang
terjadi didalam suatu proses pembuatan

benda.
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Poemeriksaan

Kegiatan pemeriksaan tarjadi karena benda
ker ja- atau peralatan mengalami pemeriksaan
baik untuk segi kualitas maupun kuantitas.
Transportasi

Transportasi adalah suatu kegiatan yang
ter jadi apabila benda kerja, pekerja dan
perlengkapan meﬁgalamik perpindahan tempat

yang bukan merupakan bagian dari suatu

operasi.
Menunggu
Proses menunggu ter jadi apabila benda
ker ja, pekerja atau perlengkapan tidak

mengalami kegiatan apa—apa selain menunggu
¢ biasanya sebentar O.

Penyimpanan

Proses penyimpanan terjadi apabila benda
kerja disimpan untuk jangka waktu yang
cukup lama. Jika benda ker ja tersebut akan
diambil kembali, biasanya meﬁerlukan
prosedur perijinan tertentu

Aktivitas gabungan

Kegiatan ini ter jadi apabila antara

aktivitas operasi dan pemeriksaan dilakukan
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bersamaan atau dilakukan disuatu tempat

ker ja.

2.1.1. Macam—macam Peta Kerja
Pada dasarnya peta-peta kerja yang ada sekarang
bisa dibagi dalam dua kelompok  besar berdasarkan
kegiatannya yaitu :
1. Peta-peta ker ja yang digunakan untuk menganalisa
kegiatan ker ja keseluruhan.
Yang termasuk golongan ini adalah :
- Peta proses operasi
- Peta aliran proses
—~ Peta proses kelompok ker ja
- Diagram aliran.
2. Peta ker ja yang digunakan menganalisa kegiatan ker ja
setempat.
Yang termasuk dalam g;longan ini adalah :
- Peta peker ja dan mesin

~  Peta tangan kiri dan tangan kanan,

2.1.1.1. Peta proses operasi
Sebelum dilakukan penelitian secara terperinci
disetiap stasiun kerja, terlebih dahulu mengetahui

proses yang ter jadi sekarang secara kesel uruhan.

Keadaan ini dapat diperoleh dengan menggunakan peta
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proses operasi.

Peta proses operasi merupakan suatu diagram vyang
menggambarkan langkah-langkah proses yang akan dialami
bahan baku mengenai urutan—-urutan operasi dan
pemeriksaan sejak awal sampai produk jadi seluruhnya
maupun sebagian komponen, dan juga memuat informasi yang
aiperlukan untuk analisa lebih lanjut seperti : Qaktu
yang dihabiskan, material yang digunakan dan tempat atau
alat serta mesin yang dipakai.’

‘Jadi dengan adanya informasi-informasi yang bisa dicatat
melalui peta proses operasi, kita bisa memperoleh banyak
manfaat diantaranya :

- Bisa mengetahui kebutuhan akan mesin dan

penganggar annya

- Bisa memperkirakan kebutuhan akan bahan baku

C dengan menghitung efisiensi di tiap operasi~
pemerikséan b

- Sebagai alat untuk menentukan tata letak pabrik

- Sebagai alat untuk melakukan perbaikan cara

ker ja yang sedang dipakai

— Sebagai alat untuk latiban ker ja

~ dan lain-lain

Prinsip-prinsip pembuatan peta proses operasi adalah :

- Baris paling atas dinyatakan kepalanya ” peta proses
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operast ” yang diikuti identifikasi lain seperti
nama obyek, nama pembuat peta, tanggal dipetakan,
cara lama atau cara sekarang, nomor peta dan nomor
gambar.

- Material yang akan diproses diletakkan diatas gari$
horizontal, yang menunjukkan bahwa material yang akan
diproses .diletakkan digaris horizontal, yang
menunjukkan bahwa material tersebut masih dalam
proses.

- Lambang-lambang ditempatkan dalam arah vertikal, yang
menunjukkan ter jadinya perubahan proses. |

- Penomoran terhadap suatu kegiatan 'diberikan secara
berurutan sesual dengan .urutan operasi yang
dibutuhkan untuk pembuatan produk tersebut atau
sesuai dengan proses yang terjadi.

- Penomoran terhadap suatu kegiatan pemeriksaan

diberikan secara tersendiri dan prinsipnya sama
dengan penomoran untuk kegiatan operasi.
Agar diperoleh peta proses operasi yang baik, produk
yang biasanya paling banyak memerlukan operasi, harus
dipetakan terlebih dahulu, berarti dipetakan dengan
garis vertikal disebelah kanan halaman kertas.

Setelah semua proses digambarkan secara

lengkap, pada akhir halaman dicatat tentang ringkasannya




Bab II - 14

yang memuat informasi-informasi seperti jumlah operasi,

Jjumlah pemeriksaan dan jumlah waktu yang dibutuhkan.

2.1.1.2., Peta Aliran Proses

Setelah mendapatkan gambaran umum dari proses yang
ter jadi, seperti yang diperlihatkan dalam suatu proses
operasi. Langkgh berikutnya yaitu menganaiisa tiap-tiap
komponen pembentuk suatu produk lengkap dan lebih
terperinci.

Peta aliran proses adalah diagram yang menun jukkan
urut-urutan dari operasi, pemeriksaan, transportasi,
menunggu dan penyimpanan yang terjadi selama suatu
préses berlangsung serta di dalamnya memual suatu
informasi yang diperlukan untuk analisa seperti waktu
yang dibutuhkan dan jarak perpindahan.

Macam—macam Peta Aliran Proses

a. Peta aliran proses tipe bahan
‘adalah suatu peta yang menggambarkan kejadian yang
dialami bahan dalam suatu proses.

Contoh : pengepakan, pengiriman

b. Peta Aliran Proses Tipe Orang
dibagi dua bagian :
- Peta aliran ' proses pekerja yang menggambarkan

aliran ker ja seorang operator.

- Peta aliran proses kerja yang menggambarkan
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aliran ker ja sekelompok manusia.
Kegunaan peta aliran proses :
1. Untuk mengetahui aliran bahan atau aktivitas orang
" mulai awal masuk dalam suatu proses atau prosedur
sampai aktivitas terakhir

2. Memberikan informasi mengenai waktu penyelesaian
suatu proses atau prosedur

3. Untuk mengetahui jumlah kegiatan yang dialami bahan
atau dilakukan oleh orang selama proses.

4. Alat untuk melakukan perbaikan-perbaikan proses atau.
metode ker ja.

5. Khusus untuk peta yang hanya menggambarkan aliran
yang dialami oleh suatu kompoﬁen atau satu orang,
secara lebih lengkap, maka peta ini merupakan suatu
alat yang memper mudah proses analisa untuk
menegetahui tempat~tempat dimana terjadi ketidak
efisienan atau ter jadi ketidak sempurnaan peker jaan,
sehingga dengan sendirinya dapat digunakan untuk
menghilangkan ongkos-ongkos yang ter sembunyi

Prinsip-prinsip pembuatan aliran proses

a. Judul pada bagian paling atas ditulis kepalanya
“peta aliran proses”, kemudian diikuti pencatatan

beberapa identitas seperti nomer /nama komponen yang

dipetakan, nomer gambar, peta orang atau peta bahan,
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cara sekarang atau yang diusulkan, tanggal
pembuatan, nama pembuat peta. Semua informasi
dicatat disebelathanan atas kepala.

Disebelah kiri atas kertas dicatat mengenai
ringkasan yang memuat jumlah total dan waktu total
dari semua_kegiétan yang ter jadi dan juga mengenai
jarak total perpindahan yang dialami bahan atau
orang selama proses berlangsung.

Pada bagian badan diuraikan proses yang terjadi
lengkap beserta lambang—lambang dan informasi-—
informasi mengenai jarak perpindahan, jﬁmlah yang
dialayani, waktu yang dibutuhkan dan kecepatan
produksi ¢ jika mungkin D juga ditambah dengan kolom
analisa, catatan dan tindakan yang diambil

berdasarkan analisa tersebut.

Analisa Suatu Aliran Proses

Ada kemungkinan tindakan yang bisa dilaksanakan

untuk perbaikan dengan mehggunakan peta aliran proses

yaitu

a. Menghilangkan aktifitas-aktifitas yang tidak perlu
b. Menggabungkan atau merubah tempat ker ja

c. Menggabungkan atau merubah waktu atau urutan kepja
d. Menggabungkan atau merubah orang
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e. Menyederhanakan atau memperbaiki metode kerja

2.1.1.3. Peta Proses Kelompok Ker ja

Peta proses kelompok ker ja merupakan bagian dari
peta aliran proses. Peta ini digunakan dalam suatu
tempat kerja dimana untuk mel aksanakan peker jaan
tersebut memerlukan ker jasama yang baik dari sekelompok
peker ja.

Prinsip-prinsip pembuatan peta proses kelompok kerja :

a. Langkah pertama pemberian judul lengkap dengan
identifikasi-identifikasi_ lainnya dén ringkasan
seperti pada peta aliran proses, hanya kepalanya
ditulis * peta proses kelémpok ker ja ™

b. Lambang—lambang yang bisa digunakan wuntuk membuat
peta aliran proses kecuali penyimpanan permanen V>
bisa digunakan untuk mebuat peta proses kelompok
kerja

c. Peta aliran proses diletakkan saling berdampingan
secara paralel bergerak mulai dari kiri kekanan,
dimana kolom vertikal menunjukkan . aktifitas-—
aktifitas yang terjadi secara bersamaan dari semua
anggota kel ompok

d. Lambang-lambang dari setiap anggota kelompok d#pat

diletakkan secara berdekatan dan perubahan lambang

menunjukkan perubahan aktifitas.
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2.1.1.4. Diagram Aliran

Diagram aliran merupakan suatu gambaran . menurut
skala dari Susunan lantai dan gedung, Yyang menunjukkan
lokasi dari semua aktifitas yang terjadi dalam peta
aliran proses. Aktifitas berarti menggerakkan suatu
material atau orang dari suatu tempat ketempat -
berikutnya dinyatakan oleh garis aliran dalam diagram
tersebut. Arah aliran digambarkan oleh anak panah kecil
pada garis éliran tersebut.

Priﬁsip—prinsip pembuatan diagram aliran.
Diagram aliran berfungsi untuk memper jelas suatu
peta aliran proses, maka biasanya gambar diagram aliran
disertakan setelah peta aliran proses selesai dibuat.
Pembuataanya
- Judul peta " diagram aliran * kemudian diikuti vyang
lainnya yaitu nama peker jaan yang dipetakan, cara
sekarang atau usulan, nomor peta, dipetakan oleh dan
tanggal pemetakan

- Identifikasi tiap aktifitas dengan lambang dan nomor
sesuai dengan Yyang digunakan dalam peta aliran
proses. Arah gerakan dinyatakan dengan anakn panah
kecil yang dibuat secara periodik sepanjéng garis

aliran.

— Bila dalam ruangan ter jadi lintasan lebih dari satu
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orang atau barang, maka tiap lintasan dibedakan
dengan warna bermacam-macanm. Apabila hanya meng-

gunakan lintasan untuk seorang operator atau satu
barang, maka perbedaan warna berarti menunjukkan

perbedaan cara sekarang dengan cara yang diusulkan.

2.1.1.5. Peta Pekerja Dan Mesin.

Peta pekerja dan mesin adalah ‘merupakan suatu
aktifitas setempat. Aktifitas operator dan mesin sudah
barang tentu merupakan'aktifitas setempag yang saling
berganti, tetapi ada kalanya kegiatan tersebut bef—
sama-sama.

Dalam kegiatan ini operator dan mesin dikatakan
berganti jika operator beker ja sementara mesin menunggu
atau sebaliknya. Pada dasarnya waktu menunggu adalah
merupakan waktu yang sangat merugikan oleh karena itu
wakiu menunggu sebaiknya dihilangkan atau setidak-
tidaknya diminimumkan baik waktu menunggu operator
maupun mesin. Peta peker ja dan mesin merupakan ‘suatu
grafik yang menggambarkan suatu koordinasi antara waktu
ker ja dan waktu mengganggur dari kombinasi pekerja dan
mesin. Dengan demikian peta peker ja dan mesin merupakan
alat yang baik wuntuk mengurangi waktu ~mengganggur.

Informasi yang diperoleh dari peta kerja tersebut dapat

digunakan untuk melakukan perbaikan kerja dalam suatu
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tempat ker ja diperusahaan atau yang lainnya, sehingga
efektifitas penggunaan ienaga ker ja serta penggunaan
mesin dapat ditingkatkan.

Untuk meningkatkan efektifitas dari penggunaan
serta kesinambungan dalam beker ja dapat dilakukan dengan
cara antara lain :

- Merubah tata letak tempat ker ja
Tempat ker ja merupakan salah satu faktor penentu
‘lamanya waktu penyelesaian pekerjaan, oleh karena
itu penempatan atau penggaturan tempat kerja dapat

menempatkan elemen—el emen sistem kerja yang

sedemikian rupa sehingga dapat menghemat waktu
ker ja.

- Memperbaiki gerakan gerakan ker ja

Gerakan—gerakan ker ja yang dilakukan oleh operator
Juga merupakan faktor yang mempengaruhi lamanya
penyelesaian peker jaan, oleh karena itu perbaikan

terhadap gerakan-gerakan kerja juga penting.
Sebenarnya gerakan-—gerakan ker ja merupakan salah
satu faktor yang menentukan  waktu penyelesaian
peker jaan, dengan demikian penataan kembali terhadap
gerakan—gerakan kerja merupakan usaha untuk meningkatkan

efektifitas kerja.

Aturan—-aturan dalam pembuatan peta pekerja dan mesin
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adalah
Bagian paling atas harus diberi nama yaitu " peta
peker ja dan mesin . Selanjutnya diikuti infor-
masi-informasi yang jelas seperti : nomor peta, nama
peker jaan yang dipetakan, metode sekarang atau usulan,
tanggal dipetakan dan nama pembuat peta tersebut.
Menguraikan elemen-elemen peker jaan yang térjadi
dengan menggunakan lambang yang berupa batang serta
sebanding dengan waktu kegiatén. Sedang lambang yang
digunakan adalah sebagai berikut
Lambang semacam ini digunakan untuk
menyatakan peker ja atau mesin yang sedang
tidak beker ja
Menunjukkan waktu ker ja

Bila dilihat dari sisi pekerja, maka

keadaan semacam ini berarti seorang
peker ja sedang bekerja dan independent

dengan mesin ataupun peker ja yang lain.

Menunjukkan ker ja yang kombinasi

Apabila dilihat dari segi pekerja maka

lambang semacam ini menunjukkan antara
peker ja dan mesin sedang bekerja secara

bersamaan. Jika ditinjau dari segi mesin

maka mesin tersebut memerlukan pelayanan
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dari operator.

2. 2. Pengukuran Kerja ¢ Analisa Time Study 2>

Pengukuran ker ja dipakai untuk mendapatkan
standart kerja yang tepat. Metode ini biasanya dipakai
untuk melakukan pengamatan atau peker jaan yang sifatnya
kontinyu dan memiliki siklus yang relatif panjang.

Pengukuran waktu kerja pada penelitian ini
dilakukan pada proses pembuatan genteng dari proses

pembuatan bata cetak sampai pada produk jadi.

2.2.1. Pengukuran Pendahuluan.

Tujuan melakukan pengukuran. pendahuluan adalah
untuk mengetahui berapa kali pengukuran harus dilakukan
untuk tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan yang
diinginkan. Pengukuran pendahul uan tahap pertama
dilakukan dengan melakukan beberapa buah pengukuran yang
banyaknya ditentukan oleh peneliti. Setelah pengukuran
tahap pertama dijalankan, ada tiga hal yang perlu
di jalankan yaitu ﬁenguji keseragaman data, menghitung
Jumlah pengukkuran yang A diperlukan C menentukan
banyaknya pengamatan ), dan bila Jjumlah pengamatan belum
mencukupi maka dilanjutkan dengan pengamatan pendahuluan

kedua. Jika tahap kedua selesai maka dilakukan ketiga

hal yang sama tersebut diatas, dimana bila perlu
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dilakukan dengan pengukuran pendahuluan tahap ke tiga.
Begitu seterusnya sampai Jumlah keseluruhan pengukuran
mencukupi untuk tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan

yYang diinginkan.

2.2.2. Menguji Keseragaman Data

bata dikatakan seragam, yaitu berasal dari sistem
sebab yang sama dan berada dalam kedua batas kontrol.
Sedangkan data tidak seragam bila data berasal dari
sebab yang berbeda dan berada diluar kedua batas
kontrol.

Langkah-langkah untuk pengujian keseragaman data :

1. Menghitung harga rata-rata dari rata-rata subgrup
dengan T = _Z_&

k

dimana : Xi¢ adalah harga rata-rata dari subgrup ke ?
k adalah bényaknya subgrub yang terbentuk.
2. Menghitung standart deviasi sebenarnya dari waktu

penyelesaian dengan

SCXj - X 2

N -1
dimana : N adalah jumlah pengamatan pendahuluan yang

telah dilakukan.

Xj adalah waktu penyelesaian yang teramati
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selama pengukuran pendahuluan yang telah
dilakukan.
Menghitung standart deviasi dari distribusi harga

rata-rata subgrup dengan :

o
o-:
x Y n
dimana : n adalah besarnya subgrup.

Menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol
bawah C(BKA dan BKBY dengan

BKA =

< 0>

‘ + .
W
?

BKB =
batas—batas kontrol inilah yang merupakan batas
apakah suatu subgrup seragam atau tidak. Kalau
semua rata-rata subgrup berada dalam batas kontrol
maka semua harga yang ada dapét digunakan untuk
menghitung banyaknya pengukuran.

Karena dalam menguji keseragaman data ini, batas
kontrolnya ditentukan berdasarkan pada rata-rata
Plus minus tiga kali standart deviasi € x * 3 oo,
maka data yang ada dalam batas kontrol sebesar
99. 73% dan yang diluar batas kontrol sebesar O.27%.
Jadi bila data yang keluar kontrol melebihi kriteria

diatas, maka data yang keluar C dalam hal ini

rata-rata sub group > harus dikeluarkan kemudian
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dihitung batas kontrolnya lagi sampai didapat data
yang masuk dalam batas kontrol yang sesuai dengan

kriteria diatas.

2.2.3. Menentukan banyaknya pengamatan

Waktu yang diperlukan . untuk meléksanakan
el emen-elemen kerja pada umumnya akan berbeda sedikit
dari satu siklus ke siklus kerja yang berikutnya.
Sekalipun operator beker ja pada kecepatan yang normal
dan uniform, tiap-tiap elemen kerja tidak akan bisa
diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Dengan
memilih bahan baku yang standart, pemilihan mesin dan
fasilitas kerja yang baik, kondisi lingkungan ker ja yang
ergonomis dan dipilih operator yang 'trampil, maka
variasi data waktu yang dicatat tidak akan terlalu
berbeda.

Aktivitas pengukuran ker ja pada ~dasarnya adalah
proses sampling, sehingga semakin besar data pengamatan
maka akan semakin mendekati kebenaran data waktu yang
diinginkan. Konsistensi dari data waktu pengukuran
merupakan hal yang diinginkan dalam pengukuran ker ja.
Semakin kecil variasi dari data waktu yang diperoleh,
maka semakin kecil pula pengamatan yang harus dilakukan.

Sebaliknya jika variasi data pengukuran waktu semakin

besar, maka jumlah pengamatan juga semakin besar.
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Dengan asumsi bahwa variési nilai waktu dari satu
siklus pengamatan ke siklus pengamatan berikutnya adalah
karena faktor-faktor kebetulan saja C chance factors D
maka
Standart deviasi dari distribusi harga

rata-rata dapat dinyatakan dengan rumus

O= = L e c1>
x N,
dimana :

o~ = Standart deviasi dari distribusi harga
rata-rata waktu penyelesaian yang diukur setiap
elemen.

¢’ = Standart deviasi dari populasi untuk elemen

. ker ja yang ada.

N’ = Jumlah pengamatan yang diperlukan setiap elemen
ker ja.
Untuk
(x - 0% (x -~ X 2%+ ...+ x - O
1 2 n
o = -
N
SCXi - X>2
o =
N
=xi? .,
= - X
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dimana : Xi = Waktu penyelesaiah yang tercatat.
X = Rata-rata waktu penyelesaian
N = Banyaknya pengamatan yang dilakukan.
karena X = ZNXL » maka diperoleh :
b i =Xi
o’ = —
N . N
o’ = % YN X? - csx02 ... &=
kombinasi €12 dan (2>
% YN =2 - csxo?
oz F —_— .. 3

SN

~Apabila dipakai tingkat ketelitian 5% dan tingkat

keyakinan 95% maka didapat

0.0 X = 80; ........................... 4>

karena X =

dan kombinasi antara C3)‘dan C4D> maka :

YN sx 2= csxo 2

Zin

s Xt _
. =
YN
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Sehingga :

. 2
. 40 /N sx?% - csx0?

2Xi

bBanyaknya pengamatan dianggap cukup memadai memberikan
data waktu yang memenuhi tingkat ketelitian 5% dan
tingkat keyakinan 95% jika kriteria N°* < N dipenuhi.
Mengenai pengertian tingkat ketelitian dan tingkat
keyakinan adalah Sebagai berikut
- Tingkat ketelitian menunjukkan penyimpangan
maksimum hasil-hasil pengukuran dari waktu
penyelesaian sebenarnya. Hal ini dinyatakan

dalam prosen (dari waktu sebenarnya yang harus

dicarid.

- Tingkat keyakinan menunjukkan besarnya
keyakinaﬁ pengukur terhadap hasil yang
diperoleh ketelitian tadi. Inipun dinyatakan

dalam prosen.
Jadi tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95%
memberikan arti bahwa pengukur memperboclehkan rata-rata,

hasil pengukurannya menyimpang sejauh 5% dari rata-rata

sebenarnya dan kemungkinan mendapatkan hasilnya 95%.
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2.2.4. Menetapkan Rating Faktor

Rating ini berusaha untuk menormalkan waktu kerja
yang diperocleh 7 dari pengukuran ker ja operator
Ckaryawand.

Rating faktor dianalisa berdasarkan pengamatan
selama penelitian berlangsung, pengamatan dilakukan
keluar dan kedalam.

Pengamatan keluar berupa :

- Effort : kesungguhan yang ditunjukkan atau
diberikan operator ketika mel akukan
peker jaannya.

- Condition : kondisi fisik lingkungannya yang dapat

mempengaruhi ker ja karyawan seperti
pencahayaan, temperatur dan kebisingan
ruangan.

— Consistency : kondisi kerja harus tetap atau tidak
berubah-ubah.

Pengamatan kedalam berupa :

- Skiil’ : kemampuan mengikuti cara kerja yang
ditetapkan.

Nilai atau harga dari koefisien effort; condition,
consistency dan skill dapat dicari dalam tabel

westinghouse. Jumlah dari total effort, condition,

consistency dan skill disebut rating faktor. Rating
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faktor ini bersifat subyektif yaitu tergantung pada
peneliti.

Untuk keperluan penyesuaian ketrampilan dibagi
menjadi enam kelas dengan ciri-ciri dari setiap kelas
seperti dikemukakan berikut ini

Super skill :

1. Secara bawaan cocok sekali dengan peker jaannya

2. Beker ja dengan sempurna

3. Tampak seperti terlatih dengan baik

4. Gerakan—gerakannya halus tapi sangat cepat sehingga
sulit untuk diikuti.

5. Kadang-kadang terkesan tidak ber beda deﬁgan
gerakan—gerakan mesin.

6. Perpindahan dari satu elemen ke elemen berikutnya
tidak terlampau terlihat karena lancarnya.

7. Tidak terkesan adanya gerakan-gerakanv berfikir dan
merencana tentang apa yang.dikerjakan Csudah sanga;
otomatisd.

8. Secara umum dapat dikatakan bahwa pekerja yang
bersangkutan adalah peker ja yang baik.

Excellent skill : |

. 1. Percaya pada diri sendiri

2. Tampak cocok dengan peker jaannya

3. Terlihat terlatih dengan baik
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Beker janya teliti dengan tidak banyak melakukan

pengukuran—-pengukuran atau pemeriksaan-pemeriksaan

CGerakan—gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya
di jalankan tanpa kesalahan

Menggunakan peralatan dengan baik

Beker janya cepat tapi tanpa mengorbankan mutu

Beker janya cepat tetapi halus

Beker janya berirama dan terkoordinasi

Good skill :

1.

=

N o o &

@

9.

Kualitas hasil baik

Beker janya tampak 1lebih baik daripada kebanyakan
peker ja pada umumnya

Dapat memberi petunjuk-petunjuk pada pekerja lain
vang ketrampilannya lebih rendah

Tampak jelas sebagai peker ja yang cakap

Tidak memerlukan banyak pengawasan

Tiada keragu-raguan

Beker janya stabil

Gerakan—gerakan terkoordinasi dengan baik

Ger akan—gerakannya cepat

Average skill :

1.

2.

Tampak adanya kepercayaan pada diri sendiri

Gerakan—gerakannya tidak cepat tetapi juga tidak

lambat
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3. Terlihat adanya peker jaan-peker jaan perencanaan

4. Tampak sebagai peker ja yang cakap

5. Gerakan-gerakannya cukup menunjukkan tiadanya ke-
ragu-raguan ‘

6. Mengkoordinasi tangan dan pikiran dengan cukup baik

7. Tampak cukup terlatih dan karenanya mengetahui seluk
beluk peker jaannya

8. Beker janya cukup teliti

9. Secara keseluruhan cukup memuaskan

Fair skill :

1. Tampak terlatih tetapi belum cukup baik

B.IMengenal peralatan dan lingkungan secukupnya

3. Terlihat adanya perencanaan-—-perencaan sebelum
mel akukan gerakan-gerakan

4. Tidak mempupyai kepercayaan diri yang cukup

5. Tampaknya seperti tidak cocok dengan peker jaannya
tetapi telah ditempatkan dipeker jaan itu sejak lama

5. Mengetahui apa yang dilakukan dan harus dilakukan
tetapi tampak tidak selalu yakin

7. Sebagaian waktu terbuang karena kesalahan-kesalahan
sendiri

8. Jika tidak beker ja secara sungguh-sungguh outputnya
akan sangat rendah

9. Biasanya tidak ragu-ragu dalam menjalankan

1
Bk pﬁﬂ'USTAM 1
'us‘nTUT TOKBOLOWE

M
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ger akan—ger akannya
Poor skill :
1. Tidak mengkoordinasikan antara tangan dan pikiran
2. Gerakan—gerakannya kaku
3. Kelihatan ketidak yakinannya pada urutan-urutan
gerakan
4. Seperti tidak terlatih = untuk peker jaan yang
" bersangkutan
Tidak terlihat adanya kecocokan dengan peker jaannya
Ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-—gerakan kerja
Sering melakukan kesalahan-kesalahan

Tidak ada kepercayaan pada diri sendiri

e @ N o a

Tidak dapat mengambil inisiatif sendiri
Untuk usaha atau effort cara Westinghouse membagi

dalam kelas—kelas dengan ciri-ciri sebagai berikut:

Excessive effort :

1. Kecepatan sangat berlebihan

2.. Usaha sangat sunggguh-sungguh tapi membahayakan
kesehatannya

3. Kecepatan yang timbulkannya tidak dapat
dipertahankan sepénjang hari kerja

Excellent Effort :

1. Jelas terlihat kecepatan kerjahya tinggiv

2. Gerakan-gerakannya lebih ekonomis dibandingkan




10.

i1.

Bab Il — 34

dengan peker ja pada umumnya

. Penuh perhatian pada peker jaannya

Banyak memberi saran-saran

Memberi saran-saran dan petunjuk-petunjuk dengan
senang

Percaya kepada kebaikan maksud pada pengukuran waktu
Tidak dapat bertahan lebih dari beberapa hari

Bangga atas kelebihannya

Ger akan—-gerakan yang s#lah sangat jarang ter jadi
Beker janya sangat sistematis

Karena lancarnyé. perpindahan dari satu elemen ke

elemen yang lain tidak terlihat

Good effort

Beker ja berirama

Saat-saat menganggur sangat sedikit bahkan
kadang-kadang tidak kelihatan

Penuh perhatian pada peker jaannya

Senang pada peker jaannya

Kecepatannya baik dan dapat dipertahankan sepanjang
hari kerja

Percaya pada kebaikan maksud pengukuran waktu
Menerima saran-saran dan petunjuk—-petunjuk dengan

senang

Dapat memberi saran—-saran untuk perbaikan kerja
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10.

i1.

Tempat ker janya diatur dengan baik dan rapi
Menggunakan alat-alat yang tepat dan baik

Memelihara dengan baik kondisi peralatan

Average effort :

1.

=

Tidak sebaik good tetapi lebih baik daripada poor
Beker janya stabil

Menerima saran tetapi tidak melaksanakan

Set up dilaksanakan dengan baik

Melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan

Fair effort :

1.

2.

Saran-saran perbaikan diterima dengén kesal
Kadang-kadang perhatian tidak ditujukan pada
peker jaannya

Kurang sungguh-sungguh

Tidak mengeluarkan tenaga dengan secukupnya

Ter jadi sedikitipenyimpangan dari cara kerja baku
Alat-alat yang dipakai tidak selalu yang terbaik
Terlihat adanya kecenderungan kurang perhatian pada
peker jaannya

Terlampau hati-hati

Sistimatika ker janya sedang—sedang saja

Ger akan—gerakannya tidak terencana

Poor effort :

1.

Banyak membuang waktu
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2. Tidak memperhatikan minat dalam peker jaannya

3. Tidak mau menerima saran—-saran

4. Tampak malas dan beker ja lambat

5. Melakukan gerakan-gerakan yang tidak perlu untuk
mengambil alat-alat dan bahan-bahan

B. Teﬁpat ker ja tidak diatur rapi

7. Tidak perduli pada cocoksbaik tidaknya peralatan
yang dipakai

8. Mengubah-ubah tata letak tempat kerja yang telah
diatur

S.' Set up ker ja terlihat tidak baik

2.2.5. Menetapkan Waktu Normal

Untuk menetapkan standart kerja karyawan, maka
terlebih dahulu harus diketahui waktu normalnya. Adapun
cara menormalkan waktu ker ja Yang diperoleh dari hasil
pengamatan adalah dengan cara mengalikan waktu pe-
ngamatan rata-rata dengan faktor penyesuaian.
Sedangkan karyawan dianggap beker ja normal menurut teori
rating pefformance adalah sebagai berikut karyawah
dianégap cukup berpengalaman dan pada saat beker ja,
melaksanakannya tanpa usaha-usaha yang berlebihan
sépanjang hari ‘kerja, menguasai cara ker ja yang

ditetapkan dan menunjukkan kesungguhan dalam menjalankan

pekerjaannya. Sehingga waktu normal dapét ditetapkan
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sebagai berikut
waktu normal = waktu siklus x (1 + rating faktor (%>

waktu normal = waktu siklus x rating performance (%)
100%

2.2.6. Menetapkan Waktu Standart

Waktu standart ialah waktu yang ditetapkan dari
waktu normal dengan memperhitungkan allowance time
Cwaktu longgar). Allowance time adalah waktu dimana
karyawan mel akukan interupsi dari proses yang

berlangsung karena hal-hal tertentu yang tidak dapat

dihindarkan Dalam penelitian ini allowance time
ditetapkan dengan cara mencatat waktu rata-rata
pengamatan. Dengan demikian waktu standart dapat

ditetapkan sebagai berikut
Waktu Standart = Waktu Normal + Callowance (%) x Waktu
Normal)

Adapun guna waktu standart adalah

1. Man power planningCperencanaan tenaga kerjal

2. Estimasi biaya-biaya untuk upah karyawan ~ pekerja

3. Penjadwalan produksi dan penganggaran

4. Perencanaan sistem pemberian bonus dan insentif
karyawan atau peker ja yang berprestasi

5. Indikasi keluaran atauoutput yang mampu dihasilkan

oleh seorang peker ja atau operator.
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2.2.7. Allowance Time (Kelonggaran Waktu)

Didalam melaksanakan peker jaan seocrang operator
tidaklah dapat beker ja terus menerus secara konsisten,
oleh karena itu pada waktu tertentu operator membutuhkan
istirahat untuk menjaga supaya tetap menghasilkan output
yang optimal.

Faktor kelonggaran waktu adalah faktor yang
ditambahkan atas waktu normal yang telah dihitung agar
kesalahan pengukuran yang diamati dapat dihindari atau
setidaknya timbulnya kesalahan dapat diperkecil. Dalam
pelaksanaan faktor kelonggaran dihitung berupa prosen
dari waktu normal. Tiga hal yang menjadi dasar
diberikannya faktor kelonggaran yaitu :

1. Personal allowance
2. Fatique allowance
3. Dellay allowénce
1. Personal Allowance

adalah kelonggaran untuk kebutuhan pribadi yaitu
kebutuhan yang sifatnya berhubungan dengan diri sendiri
misalnya : bercakap-cakap dengan teman sekedar meng-—
hilangkan keteganganatau kejenuhan, minum, kekamarimandi
dan lain-lain. Besarnya kelonggaran yang diberikan

untuk kebutuhan pribadi seperti itu berbeda-beda dari

satu peker jaan ke pekerjaan‘lainnya, karena * tuntutan
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yang berbeda-beda. Berdasarkan penelitian, ternyata
besarnya kelonggaran ini bagi pekerja pria dan wanita
tidak sama. Misalnya wuntuk pekerjaan ringan pada
kondisi-kondisi ker ja normal pria memerlukan 2%- 2.5%
dan wanita 5% (prosentase ini adalah dari waktunormai)
2. Fatique Allowance

adalah kelonggaran waktu karena kelelahan fisik dan

mental. Kelelahan fisik operator disebabkan oleh
beberapa hal misalnya : jenis pekerjaan, temperatur,
ventilasi, dan sebagainya. Sedangkan kelelahan mental

disebabkan oleh pegerjaan yang membutuhkan  banyak
pemikiran. Kelonggaran waktu untuk kebutuhan ini
tergantung pada individu yang bersangkutan dan interval
waktu dari siklus ker janya.
3. Dellay Allowance

Adalah kelonggaran waktu kérena keterlambatan.
Keterlambatan bisa disebabkan oleh faktor-faktor Yyang
sulit dihindarkan, tetapi juga bisa disebabkan oleh
beberapa faktor yang masih bisa dihindarkan. Kejadian
yang termasuk dalam faktor yang sulit uniuk dihindarkan
umumnya ter jadi pada mesin, operator atau hal-hal yang
diluar kontrol. Dan kejadian yang termasuk faktor yang

- masih dapat dihindarkan antara lain : operator Yyang

bercakap, keterlambatan bahan baku, lokasi sempit, dan
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lain sebagainya.

Untuk mendapatkan tiga macam kelonggaran tersebut
terdapat berbagai cara diantaranya : dengan melaksankan
time study penuh, sampling kerja atau dengan  cara
obyektif yaitu berdasarkan pada faktor-faktor yang
ber pengaruh.

Dalam penelitign ini, personal allowance dan fatique
allowance ditetapkan berdasarkan pada faktor—faktor yang
berpengaruh ( seperti dalam tabel yang terlampir DO.
Adapun alasannya adalah agar penentuan waktu longgar
tersebut dapat lebih obyektif atau setidak-tidaknya
mengurangi sifat yang terlalu subyektif. Sedangkan
dellay allowance C kelonggaran untuk keterlambatan >

ditetapkan dengan cara melaksanakan aktivitas time study

penuh.




BAB III
PENGUMPULAN DAN ANALISA DATA

3.1. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan di Perusahaan Daerah
Wisma Karya di Surabaya, dimana pengambilannya dilakukan
setiap hari ker ja.

Data yang dikumpulkan adalah hasil pengamatan
iangsung peneliti pada proses pembuatan genteng, dengan
mencatat waktu yang diperlukan oleh beberapa tahap
proses pembuatan genteng. Sedangkan banyaknya
pengamatan yang dilakukan tergantung dari uji kecukupan
data, dimana tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan
yang digunakan i:eneliti vyaitu sebesar 8% dan 98 %.
Adapun banyaknya data yang dapat diperoleh dari
masing-masing tahap adalah sebagai berikut :

% Pada proses pembuatan bata cetak didapat :
—~ Data pemotongan bata cetak sebanyak 48
- Data meletakkan bata cetak ke rel transportir

sebanyak 48
»* Pada proses pencetakan genteng didapat :

— Data mengambil dan meletakkan bata dekat cetékan

sebanyak 48

- Data mengoles dan meletakkan bata ke cetakan

sebanyak 48

41
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-~ Data merapikan hasil cetak dan memberiAtanda mesin
sebanyak 48
~ Data meletakkan genteng ke rel’ transportir
sebanyak 48
» Pada proses pengeringan
~ Data meletakkan dan mengatur genteng pada rak
pengeringan sebanyak 48
- Data menyiapkan genteng didepan kiln sebanyak 48
Eada proses pembakaran didapat
~ Data memasukkan genteng ke kiln dengan jarak 4m,
BSm, &mdan 7m masing-masing sebanyak 28
— Data mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak
4m, Sm, 6m dan 7m masing-masing sebanyak 28
Pengukuran diatas dilakukan sesuai dengan rancangan
sampling yang digunakan yaitu dengan menggunakan
sampling acak sederhana (SASD. Jadi dengan wunit yang
sedang diproduksi tersebut dicatat waktu pembuatannya,
kemudian pegukuran~(pencatatan3 tersebut diulang-ulang
terhadap unit produksi lainnya yang terpilih secara
random.
Selama pengamatan juga diamati effort, condition,
consistency Aan skill operator karyawan menur ut

subyektifitas peneliti dan hasil wawancara dengan kepala

regu operator, serta menentukan lamanya waktu longgar
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yang ter jadi selama beker ja.

Alat-alat yang Digunakan dalam Pengambilan Data

1. Stop Watch C(Jam Henti)
Sebagai alat untuk mengukur waktu yang diperlukan
oleh satu siklus ker ja.

2. Lembaran Pengamatan
Lembaran pengamatan digunakan untuk mencatat
hasil-hasil pengukuran. Agar catatan ini baik,
biasanya lembaran-lembaran pengamataﬁ disediakan
sebel um pengukuran, dengan kolom—-kolom yang
memudahkan pencatatan dan pembacaannya kembali.

3. Pena /pensil
digunakan untuk mencatat segalanya yang diperlukan
pada lembaran—-lembaran pengamatan.

4. Papan Pengamatan
dimaksudkan wuntuk dipakai sebagai alas lembaran
pengama£an sehingga memudabkan pencatatan.

Cara Pengukuran Dan Pencatatan #aktu Ker ja

Disini penéliti mel akukan pengukuran dengan cara
berﬁlang—ulang. Adapun beberapa pqrtimbangan opersional
yang.menyebabkan peneliti menggunakan cara diatas adalah

Jjumlah peneliti hanya seocrang, waktu proses relatif

pendek, keterbatasan peralatan yang ada Chanya mempunyai

satu stop-watchd dan lain sebagainya.
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Cara pengukuran berulangfulang disebut» Jjuga
"snap-back methhod” karena stop-watch akan selalu
dikembalikan C snap back) ke posisi nol pada setiap
akhir dari elemen ker ja yang diukur. Dengan cara ini,
maka data waktu untuk setiap elemen ker ja dapat dicatat
secara langsung tanpa ada pekerjaan tambahan untuk

pengurangan.

3. 2. ANALISA DATA-
3.2.1. Peta Aliran Proses Pembuatan Genteng

Untuk mengetahui proses operasi yang ter jadi
sekaréng secara keseluruhan, maka dapat dilihat pada
masing-masing peta proses operasi dibawah ini . | Dari
peta ini dapat diketahui langkah-langkah proses yang
akan dialami bahan baku. = Urut-urutan operasi dan
pemeriksaan séjak dari awal sampai produk utuh.

Dalam pembuatan peta aliran proses bahan ini harus
mengikuti.petunjuk yang telah diberikan dengan maksud
agar peta aliran proses dapat memberikan informasi
kepada peker ja atau para pembaca.

Peta aliran tersebut sangat membantu dalam
pengamatan aktivitas bahan, terlebih-lebih jika dalam

pembuatannya teratur. Hali ini dapat menjamin bahwa

informasi—-informasi tersebut tidak ada yang terlewatkan.
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Peta aliran proses

Pembuatan Genteng

peta aliran proses
ringkasan peker jaan
=eKkaran pembuatan genteng
kegiatan 9
jml waktu .
- waktu
— s 8 15173804 sekarang
= operasi 1 1.852
= periksa & 667 &8 dipetakan :
= transport 5 6471 Dian Leorita
= menunggu - ,
= menyimpan - -
total jarak
KEGI ATAN ~ lambang fngf 3mi| wkt
, T O |{e>ID |V
menunggu dari ba
perbaigingan - 207.7
bata cetak di 1542
potong <<:
\\\a
menunggu diangkut \\\\ 5.18
ke rel transport- ;7
bata diletakkan ' 1146
ke rel transportir
menunggu bata 738
cetak .
bata diambil dan 1.396
diletakkan di / ’
dekat pencetakan %
bata di oles dgn v 5102
minyak dan di yd :
cetak .
genteng yang sudah 23588
dicetak diambil
genteng dirapikan ] 2p54
dan di beri cap
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KEGIATAN lambang . ;i:f jml| wkt
Od=>|D!V
genteng diletakkan 1371
ke rel transportir
menunggu genteng 2760
dari rel transpor
genteng diletakkan 1602
dan diatur di rak
pengeringan P
genteng dikering- d 864
kan 000
\
menunggu genteng \\\\ 2760
yang siap dimasuk-— ;>
kan ke kiln /
memer iksa genteng- ” 1.50]
yg akan masuk kiln <i
genteng dipersiap- 2164
kan di depan kiln P
genteng dimasukkan L 1203
ke kiln
menunggu genteng 8504
masak 800
genteng dikeluar- 4910
kan dari kiln 7
.
mengangkut genteng ‘\\ 600
ke tempat pemasar-— NG
an

Dari peta diatas,

masing—masing kegiatan, yang

dapat diketahui

akhirnya

diketahui total waktu yang diperlukan

pembuatan genteng untuk waktu sekarang.

total waktu
dapat pula

untuk proses
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Adapun total waktu dari masing-masing kegiatan :

]

1. Untuk kegiatan operasi total waktunya 421 .64 jam

2. Untuk kegiatan periksa total waktunya 0. 00042 jam
3. Untuk kegiatan transport total waktunya = 0.1688 jam
4. Untuk kegiatan menunggu total waktunya = 1.7978 jam

Sehingga didapat total waktu kesel uruhan sebesar

423. 60872 jam.

3.2.2. Analisa Peker ja dan Mesin

Pada bagian ini yang akan dibicarakan meliputi
bagan peker ja dan mesin. Dua macam kegiatan tersebut
dapat diketahui mengenai kegiatan—-kegiatan yang
produktif dan kegiatan—kegiatan yang tidak produktif.

Melalui peta pekerja operator dan mesin dapét
diketahui hubungan yang jelas antara waktu mengganggur
dan waktu beker ja dari operator yang menangani mesin
tersebut.

Mengingat pada proses pembuatan genteng ini yang
menggunakan opefator dan mesin hanya pada penéetakan;
baik pada pencetakan bata maupun pencetakan genteng,

maka dalam bagian ini hanya menganalisa mengenai peta

proses peker ja dan mesin kedua proses.
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Peta Peker ja dan Mesin untuk pembuatan bata cetak

C 2 Operator D

48

OPERA WAKTU OPERA WAKTU MEST N WAKTU
TOR 1 Cdtkd TOR 1II CdtkD Cdtkd
menung-— |1.54208 menung-| 6.772 memotong batall.54028 §
gu gu S
™
mendo— 5.18 ]| menung 5.18 S| memotong bata|l.54028 §
= X s
rong S| gu I 3
bata ke S R S
OP II N S 3
3 S 3
mendo- 5.18 S| meletak 1.1458 §| memotong bata|1.54208 s
rong ]| kan S S
bata ke §| bata ke 3 R
= ~ -~
OP I1I § rel § §,
Tabel analisa pekerja dan mesin dengan dua operator
OPERATOR OPERATOR MESIN
I II
waktu mengang- 1.54208 11.902 -
gur
waktu beker ja 10.36 1.14588 4. 62624
total waktu 11.90208 13.0478 4. 62624
% penggunaan 87.04 % 8.78 X% 100 %
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Peta peker ja dan mesin proses pencetakan genteng

C 8 operator )

OPERATOR

operator 1 waktu operator 2 waktu operator 3 waktu
mengambil § mengoles % § menunggu 5. 82083
dan mele—| 1.3958 §| dan mele- | 5.92083 3
takkan ba §| takkan ba S
ta dekat § ta ke ce- s
tempat ce S| takan =
-~ -~
tak = = A
s =
S S
sama 1.3958 § sama 5. 92083 '§ _mengambi 1 2.35833 I
= | hasil ceta ]
S S S
= || kan dan di S
S s s
T S| letakkan =
S S| di alas I
-~ -~ >
S S S
sama 1.3958 §F| sama 5.92083 §F| menunggu 5. 92083 l
by -~
§ § mengambi 1l 2.35833 3
3 R| hasil ce- ]
X = =
= | tak dan di =
= x =
I 3 letakkan §
:’:E § di alas g
OPERATOR MESIN
operator 4 waktu operator B waktu mesin waktu
menyiapkan| 1.20 S[mengambil 1.26 S| mencetak 3.25 3
alas untuk S|alas dari RS ]
hasil ce— Sirel trans = s
x = =
vak S S S
= = =
member i 2.6542 §|sama 1.26 S| sama 3.25 §
cap dan me 3 I s
rapikan ] X 3
S S S
menunggu 8.27916 meletakkan| 1.37083 § sama 3.25 §
genteng ke s : ]
rel § §
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Hasil analisa peta peker ja dan mesin pada proses pencetakan genteng

CP I OP II OF III| OP 1V CP V MSN
¥aktu menganggur - - 4.7167 |8.27916 - -
Waktu Beker ja 4.1874 |17.7625]11.8417|3.8542 [|3.83083|17.7625
Waktu total 4.1874 |17.7625|16.558 |12.1334(3.89083(17.7625

. % Penggunaan 100 % 100 % 71.5 %|{31.77 %] 100 % 100 %
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Dari peta ker ja mesin dan pekerja diatas dapat
diketahui bahwa pada bagian pencetakan bata, operator I
beker ja sebesar 87.04%, operator II Dbeker ja sebesar
8,78%, dan mesin beker ja sebesar.100% dari total waktu
yang dipergunakan proses pencetakan bata. Sedangkan pada
proses pencetakan genteng dapat diketahui bahwa operator
I beker ja sebesaf 100% , operator II sebesar 100% ,
operator III sebesar 71.5%, operator IV sebesar 31.77%,
operator V sebesar 100 % dan mesin sebesar 100% dari

total waktu yang dipergunakan dalam proses tersebut.

3f2°3‘ Teknik Pengukuran Ker ja

Tujuan dari analisa ini ‘adalah untuk mengetahui
waktu normal, waktu standart dan output yang dihasilkan
oleh'operator maupun mesin pada masing-masing tahap
proses pembuatan genteng. Adapun langkah—langkahnya
adalah :
Menguji Keseragaman Data
Yaitu untuk menéetahui atau mengecek apakah data yang
diperoleh berasal dari sistem sebab yang sama. Untuk
itu dibuat patas kontrol untuk masing-masing elemen
ker ja, apabila data berada diantara batas kontrol , maka

data tersebut dikatakan ser agém dapat dipakai untuk

penetapan waktu standart.
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Batas kontrolnya adalah sebagai berikut

Batas kontrol atas (BKAD = + 30;

X
Batas kontrol bawah (BKB) = ; + 30;

Dari grafik uji keseragaman data yang terdapat
dalam gambar 1-17 dapat diketahui bahwa rata-rata dari
subgroup masing-masing elemen kerja terdapat dalam batas
kontrol. Sehingga elemen-elemen kerja tersebut dapat
dipakai untuk penetapan waktu standart.

Adapun hasil perhitungaﬁ untuk batas kontrol
masing-masing elemen ker ja terdapat dalam tabell8
Menentukan banyaknya pengamatarn |
Untuk menentukan banyaknya pengamatan pada masing-masing
elemen kerja proses pembuatan genteng, agar cukup
memadai untuk memberikan data waktu Yyang mementuhi
tingkat ketelitian sebesar 5% dan tingkat keyakinan

sebesar 95 %, maka jumlah siklus pengamatan yang

seharusnya dilaksanakan dapat dicari dengan rumus

40/Nzxi-czxi>2

X
1

N = banyaknya siklus pengamatan yang telah dilakukan.

Bila nilai N > N’ maka pengamatan dianggap cukup memadai
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dan tidak perlu ditambah.

Dari tabel 19, perhitungan banyaknya pengamatan
dapat diketahui bahwa masing-masing elemen kerja telah
mencukupi, karena memenuhi kriteria N > N7, sehingga
tidak perlu ditambah lagi pengamatannya.
kﬂéﬁetaphan Rating Faktor
Berdasarkan pengamatan langsung pada karyawan dan
wawancara dengan kepala regu serta subyektifitas
peneliti, maka dalam memberikan penilaian rating faktor
dan allowance harus disesuaikan dengan keadaan operator
‘yang di jadikan sampel. Dengan tabel Westinghouse dapat
ditentukan rating faktornya sebagai. berikut
Pada pembuatan bata cetak
* Pada pemotongan bata cetak
Rating faktornya :

Karena pada tahap ini proses dilakukan oleh mesin, maka
rating faktor untuk proses tersebut dianggap normal
sehingga rating faktornya sebssar 1 %.

Jadi rating performancenya : 1

Allowance time untuk |

~ kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yYang berpengaruh :

&

A. Tenaga yang dikeluarkan = O

B. Sikap kerja = -

.
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C. Gerakan kerja = -
D. Kelelahan mata = -
E. Keadaan temperatur tempat kerja = o %
F. Keadaan atmosfir = c %
G. Keadaan lingkungan yang baik = i %
- Keterlambatan’ = 3%
Total allowance time = 85 %
~ Meletakkan bata ke rel transportir
Rating faktornya :
skill :  good c; = + 0.086
effort :  good C, =+ 0.08
condition 1 good C =+ 0.02
cﬁnsistency :  Average B = 0. 03
0.16 ¥
Jadi rating performancenya 1 +0.1868 = 1.18

Allowance time wuntuk

54

-~ Kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh

A.

w

A mu N

Tenaga yang dikeluarkan
Sikap ker ja

Cerakan ker ja

Kelelahan mata

Keadaan temperatur tempat ker ja

Keadaan atmosfir

[

o O b n

&

N

&

X

&
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G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 %
~ Keterlambatan = 3 %
Total allowance time = 18 %
Pada pencetakan genteng
% Mengambil bata dan meletakkan didekat tempat
Rating faktornya :
skill :  good C‘ = + 0,06
effort :  good C1 = + 0.08
condition : good C =+ 0.02
consistency : Average B = 0. 00
C.13 ’
Jadi rating performancenya : 1 + 0.13 = 1.13

Al lowance time uniuk

- Kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan

yang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkan
B Sikap ker ja
C. Gerakan ker ja
D Kelelahan mata
E. Keadaan temperatur tempat kerja
F. Keadaan atmosfir
G. Keadaan lingkungan yang baik
-~ Keterlambatan

Total allowance time

© O b n =

[y

&

N

X

X

N

&

*

faktor
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* Mengoles bata dengan minyak dan meletakkan bata ke
‘cetakan

Rating faktornya :

skill :  good C1 = + 0.06
effort :  good 'C1 = + 0.08
condition : good cC =+ 0.02
consistency : Average B = 0. 00

0.13 *
Jadi rating performancenya : 1 + 0.13 = 1.13

Allowance time untuk

~ kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkan = 6 %
B. Sikap ker ja = 1 %
C. Gerakan ker ja = c %
D. Kelelahan mata = 2 %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = o %
F. Keadaan atmosfir = c %
G. Keadaan 1ingkungan yang baik = 2 %
-~ Keterlambatan = 3 %.
Total allowance time = 14 %

* Mengambil genteng yang sudah dicetak

Rating faktornya :

skill :  good C =+ 0.08
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effort :  good ‘ C1 = + 0.08
condition 1 good C =+ 0.02
consistency : Average B = 0. 00
0.13
Jadi rating performancenya : 1 + 0.13 = 1.13

Allowance time untuk
~ kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkap = 6 %
B. Sikap kerja = 1 %
C. Gerakan kerja = i %
D. Kelelahan mata = 2 %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = o %
F. Keadaan atmosfir = 0 %
G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 %
- Keterlambatan = 3 %
Total allowance time = 14 %
* Merapikan hasil'cetakan dan member i cap
Rating faktornya :
skill :  good C1 = + 0.08
effort 1 good C1 = + 0.08
condition :  good C = + 0.02
consistency : Average B = 0. 00
+

0.13
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Jadi rating performancenya : 1 + 0.13 =1.13
Allowance time untuk
— kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yYang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkan = B8 %
B. Sikap ker ja : = i %
C. Gerakan ker ja = o %
D. Kelelahan mata = o =%
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = c %
F. Keadaan atmosfir = o %
G. Keadaan lingkungan‘yang baik = 1 %

- Keﬁerlambatan ‘ = 3 %
Total allowance time = 11 %

% Meletakkan genteng ke rel transportir

Rating faktornya :
skill 1  good C1 = + 0,08
effort :  good C1 = + 0,08
condition : good C =+ 0.02
consis£ency :  Average B = 0. 00

0.13 i

Jadi rating performancenya : 1 + 0.13 = 1.13

Allowance time untuk

— kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :
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A. Tenaga yang dikeluarkan = 6 %
B. Sikap ker ja = 1 %
C. Gerakan ker ja = 1 %
D. Kelelahan mata = 2 %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = o %
F. keadaan atmosfir = o %
G. Keadaan lingkungan yang baik = 1%
- Keterlambatan v ‘ = 3%
Total allowance time = 14 %

Pada Proses Pengeringan
»* Meletakkan dan mengatur genteng ke rak pengeringan

Rating faktornya :

skill : excellent C1 = + 0,08
effort :  good C1 = + 0.085
condition ! good C =4+ 0.02
consistency : good B = 0. 01

6.i8 "
Jadi rating performancenya : 1 + 0.16 = 1.16

Allowance time untuk

- kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :

[
o
X

A, Tenaga yang dikeluarkan

B. Sikap kerja = 1

&

AN

C. Gerakan kerja = 1
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D. Kelelahan mata = 2 %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = O %
F. Keadaan atmosfir | = o %
G. Keadaan lingkungan yang baik = O %
— Keterlambatan ‘ = 2 %
Total allowance time = iz %
Pada Proses Pembakaran
* Menyiapkan Genteng di depan kiln
Rating faktornya :
skill | : good C1 = + 0.086
effort :  exellent C1 = + 0.10
condition :  good C =+ 0.02
consistency : good B = 0.01
0.18 ”

Jadi rating performancenya : 1 + 0.19 = 1.19
Al lowance time untuk
~ kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkan = & %
B. Sikap ker ja ‘ ) = 1%
C. Gerakan ker ja . = O %
D. Kelelahan mata = 2 %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = 0 %
F. Keadaan atmosfir = 0 %
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G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 %
- Keterlambatan = 3 %
Total allowance time = 13 %

- Memasukkan genteng ke kiln
* Dengan jarak 4 meter, S meter, & meter dan 7 meter

Rating faktornya :

skill : good C1 = + 0,086

ef fort : execellent C1 = + 0.10

condition :  good ‘€ =+ 0.02

consistency : good B .; 0.01
.16 "

Jadi rating performancenya : 1 + 0.19 = 1.19

Allowance time untuk
~ kebutuhan pfibadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yang berpengaruh :

A. Tenaga yang dikeluarkan = 30 %
B. Sikap ker ja . = 2 %
C. Gerakan ker ja = 2 %
D. Kelelahan mata = o %
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = 0 %
F. Keadaan atmosfir v = 1 %
G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 %

%

— Keterlambatan = 3

Total allowance time = 39 %
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Mengeluarkan genteng dari kiln
» dengan Jarak 4 meter, B meter, & meter dan 7 meter

Rating faktornya :

skill : good Ci = + 0.086
effort : excellent 81 = + 0.10
condi tion :  good C =+ 0.02
consistency : Average b = 0. 00

o.18 ~ "
Jadi rating pefformancenya : 1 + 0.18 = 1.18

Allowance time untuk :
— kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan faktor

yYang berpengaruh

A. Tenaga yang dikeluarkan . = 7.8 %
B. Sikap kerja = 2 %
€. Gerakan ker ja = 0%
D. Kelelahan mata = 2%
E. Keadaan temperatur tempat ker ja = 10 %
F. Keadaan atmosfir = 8%
G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 %

- Keterlambatan = 3%
Total allowance time = 30.5 %

Setelah diketahui rating performance dan allowance

timenya, maka dapat diketahui waktu normal dan waktu

standart serta output yang dihasilkan oleh operator
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maupun mesin pada masing-masing tahap proses pembuatan

genteng dengan rumus sebagai berikut

Waktu siklus C Wp D

Waktu Normal ¢ Wn D

2 Xi
N

]

¥p x Rating performance

Dimana

Rating Performance = 1 + Rating Faktor

Waktu Standart = Wn + ¢ Allowance (%) x Wn 2

Penetapan waktu normal untuk masing-masing tahap proses

pembuatan genteng :

1.

Pada proses pembuatan bata cetak

Waktu pemotongan bata cetak

Wn = 1.842083 x 1 = 1.842083 detik

Waktu Meletakkan bata cetak ke rel transportir

¥n = 1.1458833 x 1.16 = 1.3892 detik

Pada proses pencetakan Genténg

Waktu mengambil bata dan meletakkan di dekat tempat
pencétakan

Wn = 1.395833 x 1.13 = 1.5773 detik

Waktu mengoles bata dengan minyak dan meletakkan
bata ke cetakan

¥n = 5.920833 x 1.13 = 8.6908 detik

Waktu mengambil genteng yang sudah dicetak

Wn = 2.358333 x 1.13 = 2.6648 detik
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- Waktu merapikan cetakan dan‘memberi tanda mesin
C cap >
¥n = 2.654166 x 1.13 = 2.9982 detik
- Meletakkan genteng ke rel transportir
Wn = 1.370833 x 1.13 = 1.54890 detik
3. Pada proses péngeringan genteng
- Waktu meletakkan dan mengatur genteng ke rak
pengeringan
Wn = 1.602083 x 1.16 = 1.8584 detik
4. Pada proses pembakaran genteng
- Waktu menyiapkan genteng di depan kiln
¥n = 2.164583 x 1.16 = 2.57585 detik
- Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 4 meter
¥n = 8.582142 x 1.19 = 10.1269 detik
- VWaktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 5 meter
Wn = 10.775 x 1.19 = 12.8222 detik
- Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 6 meter
Wn = 12.91071 x 1.19 = 18, 3637 detik
- Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 7 meter
Wn = 15. 85387 x 1;19 = 18.8857 detik
- VWaktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan Jjarak 4

meter

Wn = 3.382142 x 1.18 = 3.8909 detik
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Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 5
meter

¥n = 4,45 x 1.18 = 5,281 detik

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 6
meter

¥n = 5.457142 x 1.18 = 6.4394 detik

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 7
meter |

Wn = 6.383571 x 1.18 = 7.4972 detik

Jadi dengan demikian dapat -ditetapkan waktu standart

untuk penyelesaian tiap-tiap tahap proses pembuatan

genteng beserta outputnya.

1.

Pada proses pembuatan bata cetak

Waktu pemotongan bata cetak

Ws = 1.5842083 + C 6 % x 1.542083 D = 1.63461 detik
Outputnya = 3600 ~ 1.63461 = 2202.36 ~ 2202 per jam
Waktu Meletakkan bata cetak ke rel trénsportir

Ws = 1.3202 + € 15 % x'1.3202 > = 1.5286

Outputnya = 3600>/ 1.5286 = 23585.10 ~ 23855 per jam

Pada proses pencetakan Genteng

Waktu mengambil bata dan meletakkan di dekat tempat

pencetakan

Ws = 1.85773 + € 18 % x 1.8773 > = 1.8139

Outputnya = 3600 / 1.8139 = 1984.67 ~ 1985 per jam
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Waktu merapikan cetakan dan memberi tanda mesin
C cap >
Ws = 2.9982 + C 11 % x 2.9992 > = 3.3291
Outputnya = 3600 ~ 3.3291 = 1081.37 ~ 1081 per jam
Meletakkan genteng ke rel transportir |
Ws = 1.8490 + € 14 % x 1.8490 O =‘1,7659
Outputnya = 3600 ~ 1.7688 = 2038.82 ~ 2039 per jam
Pada proses pengeringan genteng
Waktu meletakkan dan mengatur genteng ke rak
pengeringan
Ws=1.8584 + C 12 % x 1.8584 > = 2.0814
Outputnya = 3600 ~ 2.0814 = 1729.680 ~ 1730 per jam
Pada proses pembakaran genteng
Waktu menyiapkan genteng di depan kiln
Ws = 2.8788 + (. 13 % x 2.85758 > = 2.9106
Outputnya = 3800 ~ 2.9108 = 1236.868 ~ 1237 per jam
Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 4 meter
Ws = 10.2127 + ¢ 39 % x 10.2127 > = 14.1956
Outputnya = 3B00 14.1956 = 283.80 ~ 254 per Jjam
Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak S meter
Ws = 12.8222 + ( 390 % x 12.8222 > = 17.82290
Outputnya = 3600 ~ 17.8229 = 201.99 ~ 202 per jam
Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 8 meter

Ws = 18.3637 + ( 380 % x 18.3837 > = 21.3555

Outputnya = 3800 ~ 21.3585 = 168.87 ~ 169 per jam
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Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 7 meter

¥n = 18.8658 + ( 30 % x 18.8688 > = 26.2235

OCut putnya 3600 ~ 28. 2238 137.28 ~ 137 per jam

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak

meter

Ws

3.9909 + C 30.5 % x 3.9909

3600 ~ 5. 2081

Outputnya 691.

‘Waktu mengeluarkan genteng dari

met.er

Ws 5.2851 + ¢ 30.8 % x B.251 >

3600 - 6. 8528

Outputnya 528.
Waktu mengeluarkan genteng dari
meter

Ws 6.4394 + C 30.5 % x B.4394

Outputnya = 3600 .~ .8.4034 = 428.

Waktu mengeluarkan genteng dari

meter

Ws = 7.4972+ C 30.85 % x 7.4972 >

Outputnya 3600 ~ 9.7838 367.

b 5. 2081

23 ~ 881 per jam

kiln dengan jarak

= B. 88525

38 ~ 8525 per jam

kiln dengan jarak

>

= 8.4034
40 ~ 428 per jam
kiln dengan jarak

9. 7838

g5~ 368 per jam




BAB 1V
PEMBAHASAN

Langkah untuk menuju suatu kesimpulan perlu adanya
pembahasan. Pembahasan ini bertujuan untuk membantu
memper mudah dalam menuju pada bab kesimpulan nanti.
Maka sesuai dengan tujuan tersebut, akan diberikan

beberapa tinjauan yaitu

4.1. Tinjauan Peta Aliran Proses
Dari peta aliran proses pada bab sebelumnya dapat
diketahui aliran bahan atau aktivitas orang atau mesin
mulai awal masuk dalam suatu proses atau prosedur sampai
aktivitas terakhir, waktu penyelesaian suatu proses atau
prosedur dan jumlah kegiat an‘ yang dialami bahan atau
dilakukan oleh orang selama proses atau prosedur
berlangsung.
Adapun total waktu dari masing-masing kegiatan adalah
sebagai berikut
1. Kegiatan operasi selama 421.84 jam
2. Kegiatan memeriksa selama 0.00042 jam
3. Kegiatan transport selama 0.1688 jam
4. Kegiatan menunggu selama 1.795 jam
Dari hasil diatas aapat dikatakan bahwa kegiatan

operasi memerlukan waktu yang cukup lama. Untuk itu maka

68




Bab IV - 69

ada baiknya bila kita tinjau lagi waktu yang diperlukan
oleh masing-masing operasi. Misalnya kita tinjau' pada
tahap pencetakan genteng. Pada bagian ini memerlukan
waktu 11.6605 detik (didapat dari menjumlahkan waktu
vyang diperlukan untuk mencetak mulai dari elemen ker ja
mengoles bata dengan miéyak dén meletakkannya pada

cetakan sampai merapikan dan memberi cap atau tanda

mesin J. Berdasarkan waktu tersebut, kita tinjau lagi
pada operator. Ternyata operator masih mengal ami
keterlambatan dalam memenuhi target, hal ini bisa

dilihat dari hasil output yang dihasilkan per hari.
Dari hasil perhitungan didepan dapat diketahui bahwa-
pada saat ini operator hanya bisa menghasilkan output
sebanyak 78500 - 8500 per hari, sehingga dapat
diartikan bahwa operator masih belum dapat memenuhi
target yang ditetapkan oleh pabrik yaitu sebesar 10. 000
buah per hari. Untuk mengatasi masalah tersebut, maka
perlu adanya penambahan operator atau mesin dan menambah
ketrampilan operator. Untuk meningkatkan ketrampilan
operator misalnya dengan memberikanvlatihan ketrampilan
sesuai dengan bidangnya, memberikan bonus untuk operator
atau karyawan yang dapat menghasilkan out put yang

melebihi target (tentunya baik mutu maupun kualitasd

dan motivasi lainnya yang dapat meningkatkan ketrampilan
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maupun semangat ker ja. Sehingga dengan demikian
ketrampilan operator dapat ditingkatkan dan pada
akhirnya akan menaikkan output yang dihasilkan per hari

baik dalam kualitas maupun kuantitas.

4.2. Tinjauan peta peker ja dan mesin

Gerakan peker ja dan mesin adakalanvya befgantian
dan juga bersama-sama. ©Gerakan berbeda berarti bahwa
bila mesin bekerja, maka pekerja tidak memer 1l ukan
aktivitas yaitu menunggu, sedangkan bila peker ja beker ja
maka mesin menunggu, tetaéi ada kalanya aktivitas
keduanya dilaksanakan.

Dari hasil pengamatan dan perhitungan pada bab
sebelumnya, diperoleh informasi‘ bahwa pada proses
pembuatan bata cetak, mesin digunakan sebesar 100%,
Sedangkan operator I dan operator IX digunakan
masing-masing sebesar 81.04% dan 8,78% dari total waktu
yang digunakan untuk proses ini. Ditinjau dari besarnya
waktu tersebut, maka operator II lebih banyak menganggur
daripada operator I. Hal ini disebabkan antara lain
operator I terlalu lemah waktu mendorong bata cetak dan
kurang licinnya alat transfer bata cetak tersebut. Untuk

mengatasi hal tersebut maka perlu diadakan penjadwalan

waktu pergantian operator (¢ tentunya antara operator I
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dan operator II 3>, atau bila mungkin operatornya diganti
dengan operator laki-laki karena laki—iaki memiliki
tenaga yang lebih kuatAdibanding dengan wanita sehingga
bila mendorong, bata cetak akan cepat sampai pada
operator II, sedangkan untuk mengatasi kurang licinnya
alat transfer operator kedua dapat diberi tugas tambahan
untuk memberi minyak pada roda dekat alat pemotong bata
cetak. Dengan demikian pfpses akan ber jalan 1lebih
cepat, waktu menganggur dapat dikurangi dan akhirnya
proses produksi akan efektif dan effisien.

Untuk tahap péncetakan genteng, dari hasil
pengamatan dan perhitungan pada | bab sebel umnya
didapatkan informasi bahwa mesin eetak digunakan sebesar
100%, sedangkan operator I sebesar 100%, operator II
sebesar 100%, operator 111 sebesar 39.83%, operator IV
sebesar 31.77% dan operator V sebesar 100 %. Dari sini
dapat dikatakan bahwa pada tahap ini,ﬂerjadi tidak
meratanya waktu senggang ¢ istirahat > karena di satu
sisi operator dfgunakan 100% dan pada sisi yang 1lain
operator hanya digunakan sebesar 38.83% dan .31.77%.
Apabila keadaan ini diteruskan akan berakibat penurunan
output yang dihasilkan, karena operator yang digunakan

sebesar 100% akan mengalami keletihan yang lebih besar

di banding operator yang lain. Untuk mengatasi hal




tersebut maka perlu di adakan penjadwalan waktu
pergantian operator atau memberikan peker jaan tambahan
untuk operator yang memiliki waktu istirahat yang lebih
banyak. Karena dengan demikian diharapkan waktu
senggang dan keletihan operator dapat merata yang

akhirnya dapat meningkatkan ouput.

4.3, Tinjauan Pengukuran Waktu Ker ja

Berdasarkan data yang diperoleh dengan cara
penyampelan, akhirnya didapatkan waktu normal, waktu
baku dan output yang dihasilkan per hari kerja ¢ 7 jam D

dari masing-masing elemen ker ja.

Adapun waktu normal, waktu baku dan output per hari

ker ja tiap elemen ker ja adalah sebagai berikut
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NO Elemen Ker ja Waktu Waktu Cut. put
Normal Baku per hari

1 memotong bata cetak| 1.84208| 1.63461 15414

2 meletakkan bata ce—-| 1.3282 1.58286 164885
tak ke rel trans-
portir

3 mengambil dan mele—-| 1.5773 1.8139 13805
takkan bata dekat
tempat cetak

4 mengoles bata dgn 8. 8908 7.6272 3304
minyak dan meletak-
kannya ke cetakan

5 mengambil genteng 2. 6649 3.038 8208
yang sudah dicetak

(5] merapikan hasil ce-| 2.,9992 3. 3291 78657
tak dan memberi
tanda mesin

7 meletakkan genteng 1.8490 1.7859 14273
ke rel transportir

8 meletakkan dan meng| 1.8584 2.0814 12110
atur genteng pada
rak pengeringan

g menyiapkan genteng 2.8789 2.98108 8859
di depan kiln

10 | memasukkan genteng | 10.1269| 14.1956 | 1778
ke kiln dgn jarak
4 meter

11 memasukkan genteng 12.822 17.8229 1414

ke kiln dgn jarak
5 meter
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NO Elemen Ker ja Waktu Waktu Out put
Normal Baku per hari
i2 memasukkan genteng 15,3637 21.3555 1183
ke kiln dgn jarak
6 meter
13 memasukkan genteng 18.8687| 26. 2235 o5g
ke kiln dgn jarak
7 meter
14 mengeluarkan gen — | 3.9909 5. 2081 4837
teng dari kiln dgn
Jarak 4 meter
18 mengeluarkan gen - 5. 261 6. 8525 3675
teng dari kiln dgn
Jarak B meter
16 mengel uarkan gen - 6. 4304 8. 4034 2996
teng dari kiln dgn
Jarak 6 meter
i7 mengeluarkan gen - 7.4972 8. 7838 2576
teng dari kiln dgn
Jarak 7 meter
Dengan diketahuinya perbedaan output yYang
dihasilkan dari setiap elemen ker ja, maka dapat
dikatakan bahwa :
% Pada Tahap Pembuatan bata cetak, pada elemen ker ja

memotong bata cetak menghasilkan output yang lebih sedi-
kit dibandingkan dengan elemen kerja meletakkan bata

cetak ke rel transportir. Hal ini disebabkan karena
kurang cepatnya proses pencampuran bahan sehingga mesin
pencetak bata ¢ wvacum D tersebut kadang—kédang mengal ami
pengisian

keterlambatan dalam pengisian bahan ( proses

Untuk mengatasi hal ini

bahan kurang stabil >.

perlu
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di adakan pengawasan. yang konsisten terhadap operator
maupun mesin atau peralatan.
»* Pada tahap pencetakan genteng, elemen kerja mengoles
bata dengan minyak dan meletakkannya ke cetakan
menghasilkan output yang paling sedikit. Hal ini
disebabkan pada élemen ker ja ini dibutuhkan kecakapan
Cketelitian D dalam mengoles. Karena bila tidak cakap
Cteliti D> kemungkinan besar hasil cetakannya akan tetap
.lehgket dan tidak bisa diambil- berarti. ocutput yang
dihasilkan akan berkurang akhirnya target pabrik tidak
- dapat dipenuhi. Mengingat elemen ini cukup memegang
peranan untuk memperlancar produksi, maka dari itu perlu
adanya_ pemilihan operator yang cukup trampil dalam
- bidang tersebut. Sedangkan elemen kerja yang mempﬁnyai
cutput yang péling besar adalah pada elemen kerja
meletakkan genteng ke rel transportir yaitu sebesar
14273 per hari ker ja. Adapun penyebabnya adalah operator
pada bagiaﬁ ini sudah paham akan peker jaannya dan
memiliki ketrampilan yang cukup untuk melakukannya.
»* Pada tahap pengeringan, elemen kerja meletakkan dan
mengatur genteng pada rak pengeringan menghasilkan
output sebesar 1730 per jam atau 12110 per hari. Hal

ini berarti bahwa operator pada bagian ini dapat

memenuhi target jumlah genteng yang harus masuk ke kiln
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dalam satu hari. Adapun penyebabnya adalah pada tahap
ini operator sudah paham akan peker jaannya dan memiliki
ketrampilan yang | cukup baik ’untuk mel aksanakan
peker jaannya.

* Pada tahap pembakaran, elemen ker ja menyiapkan
genteng di depan kiln menghasilkan output sebanyak 86?9
per hari atau 1237 per jam. Dilihat dari Jumlah output
yang dihasilkan berati operator pada tahap ini belum
bisa memenuhi target untug pengisian kiln untuk satu
hari. Adapun penyebabnya a@alah kurangnya kecakapan
operator dalam mengoper genteng dari satu operaor ke
operator yang lain. Untuk mengatasi hal ini, operator
perlu ditingkatkan ketrampilannya dalam mengoper .
Misalnya dengan mempelajari teknik-teknik yang mudah dan
benar untuk mengoper genteng dari satu operator ke
operator yang lain dan belajar menyeleksi dengan cepat
genteng mana yang sebaiknya dimasukkan ke kiln. Dengan
demikian diharapkan dapat menambah kecepatan penyiapan
genteng yang akan masuk kiln, yang akhirnya dapat
memenuhi target yang ditetapkan.

* Pada tahap pembakaran, output yang dihasilkan oleh
operator tergantung pada jarak. Sémakin dekat jaraknyé

semakin banyak output yang dihasilkan. Sedangkan bila

ditinjau dari tingkat keletihan maka pada elemen ker ja
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mengeluarkan genteng dari kiln mempunyai tingkat
keletihan yang lebih tinggi dibandingkan dengan elemen
ker ja memasukkan genteng ke kiln. Adapun penyebabnya
adalah pada waktu memngeluarkan genteng dari kiln suhu
cukup tinggi sehingga membuat operator cepat lelah dan
banyak istifahat.

Dengan diketahuinya kemampuan operator per hari,
maka perusahaan dapat mengetahui perubahan ( keméjuan
atau kemunduran > ketramplian operator dan dapat juga
digunakan untuk memperhitungkan waktu penyelesaian job

order.

Sedangkan keadaan optimum akan dapat tercapai bila

standart ker ja operator sama dengan standart semestinya.




BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Dari analisa data dan pembahasan pada bab
sebelumnya didapat kesimpulan :

1. Pada bagian pembuatan bata cetak diusulkan agar
operator I C pendorong bata cetak ) diganti dengan
operator pria, sebab operator pria lebih kuat
dibanding dengan wanita. Sedangkan operator II
diberi tugas tambahan yaitu memberi minyak pada
roda dekat pemotongan bata cetak. Dengan hal
tersebut diatas diharapkan proses produkéi akan
lebih efektif dan efisien.

2. Pada bagian pencetakan genteng diusulkan diberikan
Jjadwal waktu pergantian operator. Sehingga
operator tidak mengalami kepayahan yang berlebihan
yang dapat menurunkan output ang dihasilkan.

3. Dari hasil analisa, ternyata kebanyakan output yang
dihasilkan oleh seorang operator per hari masih
belum memenuhi target yang telah ditetapkan.

4. Dengan diketahuinya waktu normal, waktu baku dan
output per hari yang dihasilkan oleh operator atau
mesin, makaperusahaan dapat mengetahui perubahan
ketrampilan operator dan dapat memper hi tungkan

waktu penyelesaian job order.
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8.2. Saran-saran
Beberapa saran yang dapat dikemukakan sehubungan
dengan hasil penelitian yang‘telah dilakukan adalah :

1. Untuk dapat meningkatkan ketrampilan operator, maka
perlu diadakan latihan untuk operator sesuai dengan
bidangnya.

2. Tugas akhir ini dapat dilanjutkan dengan

menganalisa gerakan—gerakan mana yang kurang

efektif dan efisien.
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TABEL : 1
DATA WAKTU PEMOTONGAN BATA CETAK ¢ DETIK >

Sub Group Pengamatan Rata-rata
1 1.878 1.5 1.8 1.875 | 1.8875
2 1.25 1.878 1.5 1.875 | 1.825
3 1.5 1.5 1.5 1.725 | 1.55625
4 1.25 1.875 1.5 1.5 1.53125
5 1.28  1.878 1.875 1.25 | 1.s625
6 1.25 1.5 1.5 1.25 1.375
7 1.8 1.878 1.5 1.5 1.59375
8 1.5 1.875 1.878 1.8 1.6875
g 1.5 1.28 1.25 1.875 | 1.48875
10 1.25 1.5 1.5 1.875 | 1.53125
11 1.5 1.25 1.875 1.725 | 1.5875

iz 1.878 1.858 1.5 1.875 1.628
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TABEL : 2
DATA WAKTU MELETAKKAN BATA CETAK KE ROOL TRANSPORTIR

¢ DETIK >
Sub Group Pengamatan Rata-rata
1 1.2 1.1 1.1 1.4 1.2
2 1.1 1.0 1.2 1.4 1.178
3 1.2 1.1 1.2 0.8 1.1
4 1.2 1.8 1.3 1.3 1.288 !
5 1.0 1.0 1.3 1.0 1.078
6 1.2 1.2 0.9 1.1 1.1
7 1.2 1.3 1.1 1.2 1.2
8 1.0 i.2 1.2 0.9 1.078
a 1.1 1.2 1.0 i.2 1.128
10 1.5 1.1 1.2 1.0 1.128
11 1.3 1.3 1.1 c.98 1.18
1z 1.1 1.0 1.6 1.6 1.178
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TABEL : 3
DATA WAKTU MENGAMBIL BATA DAN
MELETAKKAN DEKAT TEMPAT CETAK C DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata
1 1.5 1.3 1.1 1.3 1.3
2 1.8 1.2 1.3 1.4 1.3
3 1.8 1.7 1.3 1.5 1.578
4 1.3 1.1 1.8 1.8 1.425
5 1.3 1.8 1.2 1.3 1.325
6 1.3 1.8 1.4 1.3 1.378
7 1.3 1.2 1.1 1.3 1.228
8 2.0 1.2 1.7 1.0 1.478
g 1.8 1.3 1.2 1.7 1.5
10 1.4 1.0 1.6 1.5 1.375
11 1.4 1.3 1.3 1.4 1.385
12 1.5 1.6 1.1 1.7 1.475
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TABEL : 4
DATA WAKTU MENGOLES BATA DENGAN MINYAK DAN
MELETAKKAN BATA KECETAKAN ( DETIK D)

Sub Group Pengamatan | Rata-rata
1 6.5 5.6 5.8 6.0 5.975
2 B.2 6.0 5.9 5.3 5.6
3 5.4 6.2 6.2 6.2 6.0
4 6.2 6.0 6.4 5.8 6. 025
5 6.1 6.4 5.4 6.6 6.125
& 6.0 6.1 5.7 6.5 6.078
7 6.3 55 6.2 5.8 5.9
8 6.1 6.0 5.1 6.1 5. 825
Q 6.0 6.4 5.8 6.0 6. 075
10 5.8 5.8 6.1 5.2 5.75
11 5.7 6.1 5.3 6.3 5.85
iz 6.0 5.8 - 6.1 5.5 5.85
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DATA WAKTU

TABEL : 5

MENGAMBIL GENTENG YANG SUDAH DICETAK

C(DETIKD

Sub Group

Pengamatan

Rata-rata

N o ow o a s W
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2.7
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TABEL : 6
DATA WAKTU MERAPIKAN HASIL CETAKAN DAN
MEMVBERI TANDA MESIN ¢ DETIK )

Sub Group Pengamatan . Rata-rata

. 6B

.55

nop oD

o a o © w o0 0 & N 0 w

.70
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TABEL : 7
DATA WAKTU MELETAKKAN GENTENG
KE ROOL TRANSPORTIR ¢ DETIK )

Sub Group : Pengamatan Rata-rata
1 1.2 1.8 1.3 1.8 1.375
2 1.2 1.3 1.3 1.2 1.25
3 1.8 1.8 1.4 1.3 1.525
4 i.2 1.3 1.4 1.6 1.378
5 1.7 1.3 1.3 1.8 1.48
] 1.1 1.4 1.4 1.8 1.425
7 1.3 1.3 1.2 1.8 1.328
8 1.2 1.8 1.7 1.3 1.425
g 1.8 1.1 1.4 1.3 1.328
10 1.2 1.5 1.2 1.2 1.275
11 1.4 1.8 1.2 1.3 1.425
iz 1.3 1.4 1.1 1.3 1.275
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TABEL : 8
DATA WAKTU MELETAKKAN DAN MENGATUR GENTENG
PADA RAK PENGERINGAN ¢ DETIK >

Sub CGroup Pengamatan Rata-rata
1 1.7 1.8 1.4 1.2 1.825
a2 1.6 1.2 1.8 1.3 1.4
3 1.9 1.2 1.4 1.4 1.475
4 1.5 1.4 1.8 1.8 1.88
8 1.6 1.4 1.7 1.8 1.865
6 1.2 1.7 1.6 1.3 1.45
7 1.9 i.8 1.3 1.8 1.865
8 i.¢ 1.7 1.6 1.8 1.75
g 2.1 1.7 1.7 1.6 1.778
10 2.0 1.8 1.8 1.8 1.8
11 1.8 2.0 1.7 i.8 1.7
= 1.1 1.4 1.7 1.6 1.45
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TABEL : 9
DATA WAKTU MENYIAPKAN GENTENG DI DEPAN KILN

¢ DETIK >
Sub Group Pengamatan Rata-rata
1 2.3 1.9 1.8 1.8 1.85
. 2 1.7 1.7 2.3 2.8 2.08
3 2.3 2.4 2.0 2.8 2.3
4 1.8 2.1 2.1 2.0 2.025
5 2.0 1.9 2.1 1.8 1.95
] 2.1 2.1 2.0 2.1 2. 075
7 2.4 1.8 2.6 2.1 2.225
8 2.5 2.5 1.9 2.2 2.2875
g 2.3 2.5 1.9 2.7 2.35
10 2.9 2.2 2.0 2.1 2.3
11 2.2 1.9 2.6 2.3 2.25
= 2.2 1.9 2.3 2.8 2.225
i
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TABEL : 10
DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN
DENGAN JARAK 4 METER ( DETIK )

Sub Group | Pengamatan Rata-rata
1 7.1 8.0 a.3 a.a 8.4
a2 a.5 8.9 a.0 7.0 B.6
3 8.8 8.9 8.6 9.8 8.898
4 8.6 g.2 8.0 8.4 8.8
5 9.7 a.0 8.9 8.0 g9.15
] 8.6 9.6 9.8 7.0 8.65
7 9.8 6.2 6.8 7.3 7.8285
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TABEL : 11
DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN
DENGAN JARAK 5 METER ¢ DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata
1 10.6 10.6 10.1 11.7 10.75
2 11.0 10.3 11.3 10.2 10.70
3 10.2 11.8 10.1 10.5 10.675
4 10.8 11.0 10.0 11.5 10. 825
5 10.9 10.5 11.9 11.2 11.125
6 11.5 10.1 10.8 10.0 10.525
7 10.3 10.6 10.4 12.0 | 10.825
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TABEL : 12
DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN
DENGAN JARAK 6 METER ¢ DETIK )

Sub CGroup Pengamatan Rata-rata

1 13.0 13.8 13.0 i2.8 13.0

2 12.8 12.0 13.5 13.1 12.8785

3 13.5 13.4 12.0 13.7 13.185

4 13.0 12.85 12.4 12.6 i2.625

5 13.1 13.5 13.0 13.1 13.175

B 12.85 13.6 12.2 12.0 12.875

7 13.6 '12.8 13.8 12.3 . 12.975
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TABEL : 13
DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN
DENGAN JARAK 7 METER (¢ DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata

1 14.0 1i8.0 14.0 18.0 18.8

2 20.3 14.0 18.8 i6.9 16.75

3 18.8 14.7 20.0 14.0 i16.128

4 15.0 14. 4 14.4 17.0 15.2

5 17.0 20.3 i6.8 15.3 17.35

B 14.7 14. 4 14.7 16. 4 15.08

7 18.0 186.0 15;0 14.0 15.0
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TABEL : 14
DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN

DENGAN JARAK 4 METER ¢ DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata

1 3.8 3.4 3.5 3.5 3.68

2 3.6 3.2 3.8 3.2 3.425

3 3.1 '3.3 3.2 3.6 3.3

4 3.1 3.4 3.2 3.6 3.325

5 3.4 3.5 3.7 2.9 3.378

s} 3.1 3.4 3.8 3.6 3.4

7 3.2 3.3 3.4 3.3 3.3
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TABEL : 15
DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN

DENGAN JARAK 5 METER ¢ DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata

1 4.9 4.2 4.1 4.2 4.35

2 4.2 4.8 4.7 4.6 4.6

3 4.0 4.4 4.5 4.9 4.45

4 4.2 4.8 4.4 4.5 4.475

5 4.0 4.7 4.9 4.2 4.45

3] 4.5 4.5 4.6 4.2 4.45

7 4.6 4.1 4.0 4.8 4.375
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TABEL : 16
DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN

DENGAN JARAK 6 METER ( DETIK )

Sub Group Pengamatan Rata-rata

1 5.8 5.0 5.8 5.0 5.328

2 5.0 5.9 5.8 52 5 4

3 5.0 5.5 5.9 5. 4 5. 45

4 5.9 5.8 5 4 5.1 5.775

5 5.9 5.8 5.4 51 5.55

6 5.0 5.4 5.2 50 5.15

7 - B.8 5.3 5.6 5.8 5. 555
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TABEL : 17
DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN

DENGAN JARAK 7 METER C DETIK >

Sub CGroup Pengamatan Rata-rata

1 6.2 6.3 7.2 6.8 6.625
=] 6.3 6.3 6.0 6.0 6.18
3 6.1 6.0 7.1 6.3 6. 375
4 6.0 6.2 7.1 B.2 6. 375
8 6.7 8.0 6.2 6.6 6. 375
6 6.3 6.1 6.0 6.6 6.25

-7 6.2 6.8 6.3 6.0 - 6.325
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TABEL : 18

PERHITUNGAN UJI KESERAGAMAN DATA

NO

Elemen Ker ja

x

o—
x

BKA

BKB

10

11

memot.ong
bata cetak

meletakkan
bata cetak ke
rel transport

mengambil ba-
ta dan mele-
takkan dekat
tempat cetak

mengoles bata
dgn minyak &
meletakkan ba
ta ke cetakan

mengambil gen
teng yang su-

dah dicetak

merapikan ha-
sil cetakan
dan memberi
tanda mesin

meletakkan
genteng ke
rel transport

meletakkan &
mengatur gen-—
teng pada rak
pengeringan

menyiapkan
genteng di
depan kiln

memasukkan
genteng ke
kiln dgn
Jarak 4 meter

memasukkan
genteng ke
kiln dgn
jarak B8 meter

1.542083

1.145833)

1.398833

5. 920833

2. 358333

2. 684166

1.370833

1.602083

2.164583

8. 582142

10.778

119123

. 078522

. 112498507
. 18848739

. 13820407

.1134368

. 091650854

.12181673

. 14085211

. 497224

.1314060

1.926641

1.381400

1.7331855

6. 4862954

2. 7629456

2.9944771

1.86487880

1.9675335

2.5871397

10.07381

11.71718

1.211900

0. 910265

1.061882

5. 358371

1.9852721

2.313856

1. 095882

1.236633

1.742027

7. 080469

9.832817
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NO

Elemen Ker ja

o~
x

BKaA

BKB

12

i3

14

18

16

17

memasukkan
genteng ke
kiln dgn
Jarak 6 meter

memasukkan
genteng ke
kiln dgn
Jarak 7 meter

mengeluarkan
genteng dari
kiln dgn
Jarak 4 meter

mengel uarkan
genteng dari
kiln dgn
Jarak B meter

mengeluarkan
genteng dari
kiln dgn
Jarak 8 meter

mengeluarkan
genteng dgn
Jjarak 7 meter

12.91071

15. 85357

3.382142

8. 4857142

6. 353571

0. 273637

0. 973299

0.110599

0.15086186

0.18674588

0.182818

13.73162

18. 77346

3.713939

4.901848

8. 959518

8. 902027

12. 08980

12. 93367

3. 0850345

3.9981851

4.984767

5. 805115
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TABEL : 19

HASIL PERHITUNGAN UJI KECUKUPAN DATA

NO Elemen Ker ja X ZX - N N’

1 memotong 74.02 117. 2223 48 43.13641
bata cetak

2 meletakkan 8S8. 00 B84. 1800 48 29. 42942

bata cetak ke
rel transport

3 mengambil ba- B87. 00 95, 800 48 40. 70394
ta dan mele-—
takkan dekat
tempat cetak

4 mengoles bata 284. 20 1889. 380 48 6. 35090
dgn minyak &
meletakkan ba
ta ke cetakan

s} mengambil gen 113.20 270. 400 48 20. 59708
teng yang su-
dah dicetak

(o] merapikan ha- 127.40 340. 8560 48 11. 44690
sil cetakan
dan memberi
tanda mesin

7 meletakkan 68. 80 91.78 48 28. 01156
genteng ke
rel transport

8 meletakkan & 76. 90 125. 99 48 36. 23099

mengatur gen-—
teng pada rak
penger ingan

9 menyiapkan 103.90 228. 63 48 26. 53473
genteng di
depan kiln

10 memasukkan 240.30 2088. 99 48 20. 71867
genteng ke :

kiln dgn
Jjarak 4 meter

11 memasukkan 301.70 3261. 47 28 5. 242988
genteng ke
kiln dgn
Jarak 5 meter

100




NO

Elemen Ker ja

=X

=x?

N ’

12

13

14

15

i6

17?7

memasukkan
genteng ke
kiln dgn

"jarak 6 meter

memasukkan
genteng ke
kiln dgn
Jarak 7 meter

mengeluarkan
genteng dari

kiln dgn

jarak 4 meter

mengel uarkan
genteng dari
kiln dgn
Jarak 5 meter

mengeluarkan
genteng dari
kiln dgn
Jarak 6 meter

mengeluarkan
genteng dgn
Jarak 7 meter

361.

443.

94,

i24.

iB8a.

177.

850

20

70

60

80

4675. 31

7139.71

321.61
556. 92

836. 88

1133.01

a8

28

28

28

28

28

2. 772281

23. 26078

8. 599398

7.06981 4

5. 084228

5.109640
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TABEL : 20
TABEL PERFORMANCE RATING DARI WESTINGHOUSE

Skill Effort
+ 0.15 Al Superskill + 0.13 Al Excessive
+ 0.13 A2 Superskill + 0.12 A2 Excessive
+ 0.11 B1 Excellent + 0.10 Bl Excellent
+ 0.08 B2 Excellent + 0.08 B2 Excellent
+ 0.06 C1 Good + 0.08 C1 Good
+ 0.03 ca Good + 0.02 c2 Good
- 0.00 D Average 0. 00 D Average
- 0.05 E1l Fair - 0.04 E1l Fair
- 0.10 E2 Fair - 0.03 E2 Fair
- 0.18 F1 Poor - 0.12 F1 Poor
- 0.22 Fa Poor - 0.17 Fa Poor
Condition Consistency

+ 0.04 A Perfect
T 0.06 A Ideal +0.03 B  Excellent
+ 0.04 B Excellent

+ 0.01 C Good
+ 0.02 C Good

0. 00 D Aver age
0. 00 D Average .

- 0.02 E Fair
- 0.03 E Fair - 0.04 F Poor
- 0.07 F Poor :
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BESARNYA KELONGGARAN BERDASARKAN FAKTOR FAKTOR YANG BERPENGARUH

-PAKTOR

CONTOH PEKERJAAN

AR

KELONGGARAN (%)

S— ——— e ____ |
A. TENAGA YANG DIKELUARKAN Ekivalen beban pria wanita
1. Dapat diabaikan bekerja dimeja,duduk tanpa beban 0,0 - 6,0 0,0 - 6,0
2. Sangat ringan bekerja dimeja,berdiri 0,00 - 2,25kg 6,0 - 7,5 6,0 - 7,5
3. Ringan menyekop,ringan ‘ 2,25 - 9,00 7,5 -12,0 17,5 =16,0
4. Sedang mencangkul 9,00 - 18,00 12,0 -19,0 16,0 =30,0
5. Berat mengajun palu yang berat 18,00 - 27,00 = 19,0 ~30,0
6. Sangat bderat memanggul beban 27,00 = 50 00 30,0..-50,0

7. Iuar biasa berat

memanggul karumg berat

diatas 50 kg.

B. SIEKAP KERJA

1. Duduk bekerja duduk,ringan 0,0 - 1,0
2. Berdiri diatas 2 kaki ‘badan tegak,ditumpu dua kaki 1,0 - 2,5
5 Berdiri diatas 1 kaki satu kaki mengerjakan alat komtrol 2,5 - 4,0
4. Berbaring pada bagian sisi,belakang/depan badan 2,5 - 4,0
5. Membungkuk badan dibungkukkan bertumpu pada ke2 kaki 4,0 - 10,0
C. GERAEAN KERJA

1. Normal ayunan bebas dari palu 0
2. Agak terbatas ayunan terbatas dari palm O~ §
3. Sulit membawa beban berat dengan satu tangan 0O~ 5§
4. Pada anggota-anggota

badan terbatas bekerja dengan tangan diatas kepala S - 10
5. Seluruh anggota badan

terbatas bekerja dilorong=-lorong pertambangan

yang sempit 10 - 15




BESARNYA KELONGGARAN BERDASARKAN FAKTOR FAKTOR YANG BERPENGARUH

FPAKTOR

CONTOH PEKERJAAN KELONGGARAN (%)

D. KELELAEAN MATA )

pencahayaan baik buruk

1. Pandangan yang terputus-putus membaca alat ukur 0o 1
‘2« Pandangan yang hampir terus mene :
rus pekerjaan-pekerjaan yang teliti 2 2
3. Pandangan terus menerus dengan
fokus berubah-ubah memeriksa cacat-cacat pada kain 2 5 E
4. Pandangan terus menerus dengaa ‘ i
fokus tetap pemeriksaan yang sangat telitdi 4 8
B. KFADAAN TEMPERATUR TEMPAT KERJA #%)  temperatur ( °¢) kelemahan normal berlebihan
1. Beku divawah O diatas 10 diatas 12
2. Rendah 0 - 13 , 10 - O 12 - 5
3+ Sedang 13 - 22 § - 0 8 - 0
4. Normal 22 - 28 O~ 5 0O - 8
5. Tinggi 28 ~ 38 S - 40 8 -100
6. Sangat tinggi - diatas 38 diatas 40 diatas 100
P. KEADAAN ATMOSFIR ***)
1. Baik ruangan yang berventilasi baik,
- udara segar 0
2. Cukup ventilasi kurang baik, ada

bau-bauan (tidak berbahaya) 0~-5
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BESARNYA KELONGGARAN BERDASAREAN FAKTOR FAKTOR YANG BERPENGARUH

¢lanjutan)
FAKXTOR CONTOH PEKERJAAN ' KELONGGARAN (%)
3. Kurang baik adanya debu-debu beracun,atau tidak :
: beracun tetapi banyak 5§ -« 10
4. Buruk adanya bau~-bauhan berbahays yang mengha A
ruskan menggunakan alat~alat pernapasan 10 - 20

G+ KEADAAN LINGKUNGAN YANG BAIK

1. Bersih,sehat,cerah dengan kebisingan remdah

2. Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 10 detik

3. Siklus kerja berulang-ulang antara O - 5 detik

4. Sangat bising

S. Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat menurunkan kwalitas
6. Terasa adanya getaran lantai . :

7. Keadaan-keadaan yang luar biasa (bunyi,kebersihan, d11)

NOO-0
t411 130
.A_l‘
MOUUI\N -

*) ZKontras antar warna hendaknya diperhatikan. | : |
*i) Térgentung juga pada keadaan ventilasi.
*%%) Dipepgaruhi juga oleh ketinggihan tempat kerja dari permukaan laut dan keadaan iklim.

Catatan pelengkap : Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi bagi : Pria =0 - 2,5 %
o - | Wanita = 2 - 5,0 %
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Gambar : 1

UJI KESERAGAMAN DATA

PEMOTONGAN BATA CETAK

1.9
1.8 —

1.7 4

1.6 - /
A
- V7
1.6

1.4

Rata—rata

1.3

1.2 T ] T T T T T Y ) T Al J T T Y

Sumber : Tabel 1
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Rata-rata

©1.25

Gambar ¢ 2

UJdI KESERAGAMAN DATA

MELETAKKAN BATA CETAK KE REL TRANSPORT

1.4

1.35 —

1.5 -

1.2 4

1.15 H

1.1 A

1.06

0.96

0.9

\\\/\ A\ /

Sumber : Tabel 2
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Gimbar ¢ 2

Uji Keseragaman Data

MENGAMBIL BATA & MELETAKKAN DKT CETAKAN
1.8

1.7 4

1.6

1.5

RATA—RATA SUB GROUP
—
7]
1

1.2

1.1

SuUB GROUP

Sumber : Tabel 3
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Raota-—rata

Gambar @ 4

Udl KESERAGAMAN DATA

MENGOLES DAN MELETAKKAN BATA KE CETAKAN

6.5

€.4 -

6.3

6.2 —

6.1 —

. A

5.9 -

5.8 —

6.7 +

5.6

5.5

5.4

5.3

e
-

Subgrup

Sumber : Tabed 4
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Gambar ¢ 5

Udl KESERACAMAIN DATA

MENGAMBL. GENTENG YANG SUDAH DICETAK

2.7
2.6 -
2.5

e A

2.3

Rata—~raoto

2.2

2.1 S

t9 44—

Subgrup

Sumber : Tabel 5
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Gambar : 6

UJdl KESERAGAMAN DATA

MERAPIKAN HASIL CETAK & MEMBERI TANDA

2.9 -

2.8 —

SR VAVANE,

2.6

Ratg—rata

2.5 —

2.4

2.3 ~t Y T A3 ) T T A3 T X T 1 Y A\l

Samber : Tabel 6
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Gambar : 7

Uji Keseragaman Data

MELETAKKAN GENTENG KE REL TRANSPORTIR
1.7

1.6

1.5

1.3

RATA--RATA SUB GROUP

1.2 4

1.1~

SUB GROUP

Sumber : Takel 7
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Gambar : 8

UJl KESERAGAMAN DATA

MELETAKKAN & MENGATUR GENTENG PADA RAK

1.9

1.8 -

1.7 —

1.6

Ratg—raoto

1.5

1.4

1.3 -

1.2 ] Y T ) ¥ Y T ] H Y T Y T T

Sumbrer : Tabel 8
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Bambar ¢ 9

Uji Keseragaman Data
MENYIAPKAN GENTENG Di DEPAN KILN

2.8
2.4
2.3 1

224

2.1

RATA~RATA SUB GROUP

1.9

1.8 S

1.7 Y A} T Al T T Y A\l Y T T T 2 AJ

SUB GROUP

Sumber : Tabel 9
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Gambar : 10

Uji Keseragaman Data
MEMASUKKAN GENTENG KE KILN, JARAK 4 M

10.2

10
9.8
9.6
9.4
9.2
9 -
8.8
8.6

- 8.4
8.2 —

RATA--RATA SUB GROUP

8 —
7.8 -
7.6
7.4 —
7.2 -

7 T T Y 7 T T Al 1 M
o 2 4 6 8 10

SuUB GROUP

Sumber : Tabel 10
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RATA~RATA SUB GROUP

Gambar : 11

Uji Keseragaman Data
MEMASUKKAN DATA KE KILN, JARAK 5 M

11.8
11.7 A
11.6 ~
11.5 S
11.4 ~
11.3 4
11.2
11.9

tt
10.9
10.8 —

1

{

10.7
10.6
10.5
10.4
10.3
10.2
10.1

10 H
9.9
9.8

|

Sumber

SUB GROUP

s+ Tabel 11
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Gambar : 12

Uji Keseragaman Data
MEMASUKKAN GENTENG KE KILN, JARAK 6 M

138
13.7
13.6
13.5
13.4
13.3 -
13.2

131 + - /\
13 A
129 - \\« d
12.8 —
12.7
12,6 -
12.5 —
12.4 —
12.3
12.2
12,1 -
12

RATA—-RATA SUB GROUP

SUB GROUP

Sumber : Tabel 12
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Gambar ¢ 13

Uji Keseragaman Data
MEMASUKKAN GENTENG KE KILN, JARAK 7 M

19

i8 o

17

16 S

RATA—-RATA SUB GROUP

14 -

13

12 A S ‘ ¥
0 2 4 6 8 10

-
-
-
wd
-

SUB GROUP

Sumber : Tabel 13
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Gambar : 14

Uji Keseragaman Data
MENGELUARKAN GENTENG DAR! KILN, JRK 4 M

RATA~RATA SUB GROUP

T
4

SuUB GROUP

Sumber : Tabel 14




RATA—RATA SUB GROUP

Gambar : 15

Uji Keseragaman Data
MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN, JRK 5 M

4.9

4.8 -

4.7 4

4.6

4.5

4.4 ~ /

4.3
4.2

4.1 —

3-9 \J

Sumber ¥ Talkel 15

' L
4 &

SUB GROUP
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Gambar : 16

Uji Keseragaman Data
MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN, JRK 6 M

5.9 4
5.8
5.7 4
5.6

/

5.4

5.3 -

RATA—RATA SUB GROUP

5.2 —

5.1 —

sSuB GROUP

Samber : Tabel 16
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Gambar : 17

Uji Keseragaman Data
MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN, JRK 7 M

6.9 —
6.8 —
6.7
6.6 —
6.5 -
6.4

&3 \/

6.2

RATA~RATA SUB GROUP
%
$
;&

6.1

59

5.8 T J 1 J L] 1] v A

SuUB GROUP

Samber : Tabel 17
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