
4 (39~ /\\1-/H /91 'J 

ANALISA DAN STANDARISASI WAKTU 
PROSES PEMBUATAN GENTENG. 
01 PD. WISMA KARYA SURABAVA 

TUGAS AI?IIRP:rrt"T>I'AA'< 

.. 

I ' T . Tg~-::;--;-~---z-s-~UG :981 

t,sq_ 54<1-

LQ{) 
Q-1 

.... ·---·-·-·--:-:--- ·-------· -
; ~ • .,.: ' : d rt 1{ .. 

Oleh: 

DIAN LEORITA 
NRP : 1871500258 

PROGRAM DIPLOMA Ill JURUSAN STATISTIKA 
FAKULTAS MATEMATIKA DAN ILMU PENGETAHUAN ALAM 

INSTITUT TEKNOLOGI SEPULUH NO PEMBER , ,. .. 
. S U R A B A Y A ___ ... -~;;;;· 

1991 ------- . - f'tf'''-'f ~ 
~· "'''-'" r-.eo'-

\ ~IJ ,tls·n'u1 ... •o•f""_. 
-.,u\JJ" . 

' t ...... 

'-1 \ -· 
' ~-:;:..---



SURABAYA~ MARET 1991 

MENGET AHUI / MENYETUJUI 

~ WISMA KARY: 

( Drs. Soedardjo ) 



SURABAYA. MARET 1991 

MENGET AHUI / MENYETUJUI 

KASIE tEKNIK DAN PROOUKSI 

V~L~' 
( Ir. Moch~ar Hadi } 



MARET 1991 

/ MENYETUJUI 

NIP. 130312520 

Ph.D 



n 

SURABAYA. MARET 1991 

MENGET AHUI / MENYETUJUI 

DOSEN PEMBI I~ "' 

P7 
Drs. ~unaryo 

NIP. ') 31843330 



ABSTRAK 

Perusahaan Daerah Wisma Karya adalah salah salu 
perusahaan yang memproduksi genleng. Adapun macam-macam 
genleng yang diproduksi adalah genleng kodok, genleng 
plenlong dan genleng wuwung. Namun genleng yang paling 
banyak diproduksi adalah genleng kodok. 

Pembualan genleng kodok lerdiri dari beberapa lahap 
proses pembualan. Tahap pencelakan memegang peranan 
penling dari lahap yang lain, sebab pada lahap inilah 
yang akhirnya dapal mempengaruhi cepal alau lidaknya 
sualu largel dapal dipenuhi. 

Mengingal kelalnya persaingan dari perusahaan 
genleng yang lain, maka mulu dan waklu dari sualu produk 
harus diperhalikan, sehingga kelepalan waklu sualu job 
order dapal dicapai. 

Dengan pela aliran proses dapal dikelahui lolal 
waklu dari masing-masing kegialan. 

Dengan pela pekerja dan mesin dapal dikelahui waklu 
kerja dan waklu menganggur dari operalor dan mesin. 

Dengan pengukuran kerja dapal dikelahui waklu baku 
dari masing-masing lahap proses pembualan genleng, 
oulpul per hari dan akhirnya dapal pula dilenlukan lama 
pemenuhan sualu job order. 
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1.1. 

BAB I 

PENDAHULUAN 

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 ber~ungsi 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 us aha memenuhi kebutuhan tersebut, bagian 

pemasaran sangat tergantung pada bagian produksi. 

Perusahaan Daerah Wisma Karya memproduksi berbagai 

jenis genteng yaitu genteng kodak, genteng plentong dan 

genteng wuwung, sedangkan berdasarkan catatan perusaha

an, genteng yang paling banyak diproduksi adalah genteng 

kodak. Namun demikian permintaan terhadap genteng 

tersebut seringkali tidak dapat dipenuhi, hal ini 

karena terbatasnya persediaan digudang serta belum 

adanya perencanaan yang baik pada bagian produksi 

sehingga dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan. 

1 
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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 besar 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 

mempersingkat waktu pembuatannya 

yang dapat 

2. Belum adanya standart kerja dari setiap tahap proses 

1. 3. 

pembuatan genteng. Standart kerja ini digunakan 

untuk merencanakan sistem kerja yang baik. 

Tujuan Penelitian 

1. Memberikan alternatif usulan perbaikan sistem 

kerja yang lebih baik sehingga perusahaan 

tersebut tidak mengalami keterlambatan dalam 

pembuatan gent eng dan akhirnya kebutuhan 

masyarakat dapat terpenuhi 

2. Menetapkan dan menganalisa waktu baku 

Cstandart) 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 

~asilitas dan waktu penelitian yang disediakan. 

Batasan dan asumsi yang digunakan adalah : 

Tidak diperkenankan mengganggu karyawan selama 

karyawan bekerja 

Produk yang diamat! dalam penelitian hanya genteng 

kodok 

Kondisi lingkungan ~isik pekerja relati~ tidak jauh 

berbeda dengan kondisi pada saat penelitian dilakukan 

Operator paham akan prosedur dan metode pelaksanaan 

kerja sebelum dilaksanakan pengukuran kerja 

Tingkat ketrampilan dan kemampuan karyawan 

diteliti memiliki kemampuan yang rata-rata. 

Kondisi yang diamat! adalah kondisi wajar 

yang 

Material handling dianggap bisa mengikuti keseimbang

an aliran proses produksi. 

1. 5. Tinjauan Proses. 

Proses produksi diartikan sebagai perubahan bentuk 

dan si~at dari bahan baku pembentuk genteng sampai 
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menjadi gen~eng ma~ang melalui ~ahapan-~ahapan proses 

dengan ban~uan opera~or, mesin dan perala~an-perala~an 

lainnya. 

Bahan baku yang digunakan dalam proses pembua~an gen~eng 

adalah : 

1. Tanah lia~ 

Terdiri dari ~anah lempung, wool C~anah bekas 

pemben~ukan dari press) dan ach~al C~anah bekas 

gen~eng ma~ang yang dihancurkan ). Tanah ~ersebu~ 

dipergunakan sebagai dasar pembua~an gen~eng, 

sehingga ~anah yang dibu~uhkan adalah yang mempunyai 

si~a~ keplas~isan yang ~inggi, homogen, berwarna 

krem, ~idak mengandung ko~oran, 

jenis 1,2- 1,6 ser~a mempunyai 

mempunyai bera~ 

komposisi kimia 

~er~en~u Ckwarsa, ~eldspor,mica, hidromica, 

carbon, dll.) 

2. Pasir halus 

Digunakan sebagai kerangka a~au ~ulang, 

chori~. 

penu~up 

pori-pori gen~eng, mempercepa~ pengeringan ser~a 

mengurangi penyusu~an 

3. Barium carbona~ 

Digunakan sebagai pene~ralisir garam-garam yang 

~erkandung dalam clay 

Disamping i~u dibu~uhkan juga bahan penunjang 
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1. Air 

Digunakan untuk menambah keplastisan tanah dan 

memudahkan pencampuran bahan baku 

2. Pelumas 

Digunakan untuk menghindari kelengketan pada saat 

pembentukan di revolver press. 

Adapun tahapan-tahapan proses produksi genteng adalah 

sebagai berikut : 

1. Proses Pengolahan Bahan 

Tanah liat dan pasir halus dengan perbandingar~ 3 : 1 

ditambah dengan barium carbonat sedikit diproses 

menjadi campuran yang homogen dengan menggunakan 

kollergang C pengaduk atau penggilas ), kemudian 

ditrans~er ke roll mill untuk dibentuk menjadi 

lempengan setebal 0,4 0,6 Cm. Melalui belt 

conveyer lempengan tersebut dit.rans~er lagi ke ~ine 

roll mill untuk lebih dit.ipiskan set.ebal 0.2-0.4 Cm. 

Set.elah itu dit.rans~er ke vacum strang press 

(extruder) unt.uk dibent.uk menjadi bata cet.ak yang 

selanjutnya siap dilakukan proses pembent.ukan 

2. Proses Pembentukan 

Bata cetak hasil dari extruder dit.rans~er lagi rel 

transportir dan disiapkan didekat revolver press 

unt.uk dibent.uk menjadi gent.eng set.engah jadi. 
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Kemudian di~rans~er lagi ke rel ~ranspor~ir un~uk 

dibawa kelokasi pengeringan 

3. Proses Pengeringan 

Gen~eng se~engah jadi di~rans~er lagi ke rel ~rans

~ir kedalam rak pengeringan yang kosong. Pada 

proses pengeringan ini dilakukan secara alamiah yang 

melipu~i dua keadaan : 

a. Keadaan proses pengeringan pada musim penghujan 

Gen~eng kering yang dihasilkan memakan wak~u 

± 14 hari. 

b. Keadaan proses pengeringan pada musim kemarau 

Gen~eng kering yang dihasilkan memakan wak~u 

± 7 hari. Se~elah gen~eng benar-benar kering 

maka disiapkan didepan kiln un~uk siap dibakar. 

4. Proses Pembakaran 

Gen~eng kering yang sudah disiapkan dimasukkan ke 

dalam kiln un~uk dilakukan pembakaran dengan suhu 

± 860°C. Pada proses pembakaran ini digunakan dua 

~ype kiln 

a. Periodic kiln 

b. Con~inue kiln 

Se~elah dibakar dengan suhu ± 860°C maka dilakukan 

pendinginan sampai mendeka~i suhu kamar, agar dapa~ 

dilakukan pembongkaran dan selanju~nya dilakukan 
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seleksi ~erhadap produk C kelas 1, kelas 2, kelas 3, 

dan a~kir ) kemudian siap un~uk dipasarkan. 

Un~uk lebih jelasnya dapa~ diliha~ dalam diagram alir 

kerja dibawah ini. 

I Bahan baku I 

I Collergang I 
Belt conveyor 

I Roll mill I 
Ext.ruder 

Ret transport ir 

Revolver 
press 

I Rak pengeringan I 
I Ret transport ir 

I Kiln 
f 
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1. 6. Man£aat Penelitian 

Dengan adanya 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 e£isien, 

yang pada gilirannya akan meningkatkan produktivitas 

ker ja. 

Berusaha meminimumkan waktu tunggu dari setiap 

stasi un ker ja. 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 Per usahaan ) . 



BAB II 

METODE ANALISA 

Sasuai dengan permasalahan yang ada, maka unt.uk 

memecahkan masalah t.ersebut. diperlukan met.ode analisa 

yang berkait.an dengan lingkup permasalahan t.ersebut.. 

Dalam hal ini digunakan met.ode analisa Teknik Peneukuran 

Kerja. 

2.1. Definisi Pe~a Kerja 

Pet.a ker ja merupakan suat.u alat. yang sist.imat.is 

dan jelas unt.uk ber-komunikasi secara luas. Dan melalui 

pet. a k er j a , ki t.a dapat. memperoleh informasi yang 

diperlukan unt.uk memperbaiki met.ode kerja. Perbaikan 

yang mungkin dilakukan adalah: menghilangkan operasi 

yang t.idak perlu, menggabungkan suat.u operasi dengan 

operasi lainnya, menemukan suat.u urut.an-urut.an kerja 

at.au proses produksi yang lebih baik, dll. 

Lambang-lambang yang digunakan menurut. st.andart. 

American Societ-y of Mechanical Engineers C ASME )adalah 

sebagai berikut. : 

0 Operasi 

Operasi adalah merupakan kegiat.an yang 

t.erjadi didalam suat.u proses 

benda. 

9 

pembuat.an 
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D 
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Pemeriksaan 

Kegia~an pemeriksaan ~erjadi karena banda 

kerja a~au perala~an mengalami pemeriksaan 

baik un~uk segi kuali~as maopun kuan~i~as. 

Transportasi 

Transportasi adalah suatu kegiatan yang 

~erjadi apabila banda kerja, pekerja dan 

perlengkapan mengalami perpindahan ~empa~ 

yang bukan merupakan bagian dari suatu 

operasi. 

Menunggu 

Proses menunggu terjadi apabila 

kerja, pekerja a~au perlengkapan 

banda 

~idak 

mengalami kegia~an apa-apa selain menunggu 

C biasanya seben~ar ). 

Penyimpanan 

Proses penyimpanan terjadi apabila banda 

kerja disimpan un~uk jangka wak~u yang 

cukup lama. Jika benda kerja tersebu~ akan 

diambil kembali, biasanya memerlukan 

prosedur perijinan ~erten~u 

Aktivitas gabungan 

Kegia~an ini ~erjadi apabila antara 

ak~ivi~as 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 

kegiatannya yaitu : 

besar berdasarkan 

1. Peta-peta kerja yang digunakan untuk menganalisa 

kegiatan kerja keseluruhan. 

Yang termasuk golongan ini adalah 

Peta proses operasi 

Peta aliran proses 

Peta proses kelompok kerja 

Diagram aliran. 

2. Peta kerja yang digunakan menganalisa kegiatan kerja 

setempat. 

Yang termasuk dalam golongan ini adalah 

Peta pekerja 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 terjadi sekarang secara kesel uruhan. 

Keadaan ini dapat diperoleh dengan menggunakan peta 
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proses operasi. 

Pela proses operasi merupakan sualu diagram yang 

menggambarkan langkah-langkah proses yang akan dialami 

bah an baku mengenai urut.an-urulan operasi dan 

pemeriksaan sejak awal sampai produk jadi seluruhnya 

maupun sebagian komponen, dan juga memual informasi yang 

diperlukan unt.uk analisa lebih lanjut. seperli wakt.u 

yang dihabiskan, mat.erial yang digunakan dan t.empat. at.au 

alat. serla mesin yang dipakai. 

·Jadi dengan adanya informasi-informasi yang bisa dicat.at. 

melalui pet.a proses operasi, kit.a bisa memperoleh banyak 

manfaat. diant.aranya 

Bisa menget.ahui kebut.uhan akan 

penganggarannya 

mesin 

Bisa memperkirakan kebut.uhan akan bahan baku 

dan 

C dengan menghit.ung efisiensi di t.iap operasi/ 

pemeriksaan ) 

Sebagai alat. unt.uk menent.ukan t.ala let.ak pabrik 

Sebagai alal unt.uk melakukan perbaikan cara 

kerja yang sedang dipakai 

Sebagai alal unt.uk lat.ihan kerja 

dan lain-lain 

Prinsip-prinsip pembuat.an pela proses operasi adalah : 

Baris paling alas dinyalakan k~palanya '' peta proses 
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operasi " yang diikut.i ident.if'ikasi lain sepert.i 

nama obyek, nama pembuat. pet-a, t.anggal dipet.akan, 

cara lama at.au cara sekarang, nomor pet-a dan nomor 

gambar. 

Mat-erial yang akan diproses dilet.akkan diat.as garis 

horizont-al, yang menunjukkan bahwa mat-erial yang akan 

di,proses ,diJ..•t.akkan digaris horizont-al. 

menunjukkan bahwa material t.ersebut. masih 

proses. 

yang 

dalam 

Lambang-lambang dit.empatkan dalam arab vert.ikal, yang 

menunjukkan terjadinya perubahan proses. 

Penomoran terhadap suatu kegiat.an diberikan secara 

berurut.an sesuai dengan urut.an operas! 

dibut.uhkan unt.uk pembuat.an produk t.ersebut. 

sesuai dengan proses yang t.erjadi. 

yang 

at. au 

Penomoran t.erhadap suat.u kegiat.an pemeriksaan 

diberikan secara t.ersendiri dan prinsipnya 

dengan penomoran unt.uk kegiat.an operasi. 

Agar diperoleh pet-a proses operasi yang baik, 

sama 

produk 

yang biasanya paling banyak memerlukan operas!, harus 

dipet.akan t.erlebih dahulu, berart.i dipet.akan dengan 

garis vert.ikal disebelah kanan halaman kert.as. 

Set.elah semua proses di gambar k an. secara 

lengkap, pada akhir halaman dicat.at. t.ent.ang ringkasannya 
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yang memua~ in~ormasi-in~ormasi seper~i jumlah operasi, 

jumlah pemeriksaan dan jumlah wak~u yang dibu~uhkan. 

2.1.1.2. Pe~a Aliran Proses 

Se~elah mendapa~kan gambaran umum dari proses yang 

~erjadi, seper~i yang diperliha~kan dalam sua~u proses 

operasi. Langkah beriku~nya yai~u menganalisa ~iap-~iap 

komponen pemben~uk sua~u produk lengkap dan lebih 

~erperinci. 

Pe~a aliran proses adalah diagram yang menunjukkan 

uru~-uru~an dari operasi, pemeriksaan, ~ranspor~asi, 

menunggu dan penyimpanan yang ~erjadi selama sua~u 

proses berlangsung ser~a di dalamnya memua~ sua~u 

in~ormasi yang diperlukan un~uk analisa seper~i wak~u 

yang dibu~uhkan dan jarak perpindahan. 

Macam-macam Pe~a Aliran Proses 

a. Pe~a aliran proses ~ipe bahan 

adalah sua~u pe~a yang menggambarkan kejadian yang 

dialami bahan dalam sua~u proses. 

Con~oh : pengepakan, pengiriman 

b. Pe~a Aliran Proses Tipe Orang 

dibagi dua bagian : 

Pe~a aliran ·proses pekerja yang menggambarkan 

aliran kerja seorang opera~or. 

Pe~a aliran proses kerja yang menggambarkan 
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aliran kerja sekelompok manusia. 

Kegunaan pela aliran proses 

1. Unluk mengelahui aliran bahan alau aklivilas orang 

mulai awal masuk dalam sualu proses alau prosedur 

sampai aklivilas terakhir 

2. Memberikan in~ormasi mengenai waklu penyelesaian 

sualu proses alau prosedur 

3. Unluk mengelahui jumlah kegialan yang dialami bahan 

alau dilakukan oleh orang selama proses. 

4. Alal unluk melakukan perbaikan-perbaikan proses alau . 

melode ker ja. 

9. Khusus unluk pela yang hanya menggambarkan aliran 

yang dialami oleh sualu komponen alau salu orang, 

secara lebih lengkap, maka pela ini merupakan sualu 

alal yang mempermudah proses analisa unluk 

menegelahui lempal-lempal dimana lerjadi kelidak 

e~isienan alau lerjadi kelidak sempurnaan pekerjaan, 

sehingga dengan sendirinya dapal digunakan unluk 

menghilangkan ongkos-ongkos yang lersembunyi. 

Prinsip-prinsip pembualan aliran proses . 

a. Judul pada bagian paling alas dilulis kepalanya 

"pela aliran proses .. , kemudian diikuli pencalalan 

beberapa idenlilas seperli nomer /nama komponen yang 

dipelakan, nomer gambar, pela orang alau pela bahan, 
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car a sekarang 

pembuaLan, nama 

aLau yang diusulkan, Langgal 

pembua L peL a. Semua i nf'or masi 

dicaLaL disebelah kanan aLas kepala. 

Disebelah kiri aLas kerLas dicaLaL mengenai 

ringkasan yang memuaL jumlah total dan waktu total 

dari semua kegiatan yang terjadi dan juga mengenai 

jarak total perpindahan yang dialami bahan atau 

orang selama proses berlangsung. 

Pada bagian badan 

lengkap beserta 

diuraikan proses 

lambang-lambang dan 

yang terjadi 

inf'ormasi-

inf'ormasi mengenai jarak perpindahan, jumlah yang 

dial ayani '· wak t u yang. di but uhkan dan kecepatan 

produksi C jika mungkin ) juga diLambah dengan kolom 

analisa, catatan dan tindakan yang diambil 

berdasarkan analisa tersebut. 

Analisa Suatu ~iran Proses 

Ada kemungkinan tindakan yang bisa dilaksanakan 

unLuk perbaikan dengan menggunakan peta aliran proses 

yaitu 

a. Menghilangkan aktifitas-aktifitas yang tidak perlu 

b. Menggabungkan atau merubah tempat kerja 

c. Menggabungkan atau merubah waktu atau urutan 

d. Menggabungkan atau merubah orang 
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e. Menyederhanakan a~au memperbaiki me~ode kerja 

2.1.1. 3. Pe~a Proses Kelompok Kerja 

Pe~a proses kelompok kerja merupakan bagian dari 

pe~a aliran proses. Pe~a ini digunakan dalam sua~u 

~empa~ kerja dimana unt.uk melaksanakan pekerjaan 

~ersebu~ memerlukan kerjasama yang baik dari sekelompok 

peker ja. 

Prinsip-prinsip pembua~an pe~a proses kelompok kerja 

a. Langkah per~ama pemberian judul lengkap dengan 

dan ringkasan iden~i~ikasi-iden~i~ikasi lainnya 

seper~i pada pet.a aliran proses. hanya kepalanya 

di~ulis •• pet.a proses kelompok kerja •• 

b. Lambang-lambang yang bisa digunakan unt.uk membua~ 

pe~a aliran proses kecuali penyimpanan permanen (~) 

bisa digunakan un~uk mebua~ pe~a proses kelompok 

ker ja 

c. Pe~a aliran proses dile~akkan saling berdampingan 

secara paralel bergerak mulai dari kiri kekanan. 

dimana kolom vert.ikal menunjukkan ak~i~it.as-

ak~i~i~as yang t.erjadi secara bersamaan dari semua 

anggo~a kelompok 

d. Lambang-lambang dari set.iap anggo~a kelompok dapa~ 

dile~akkan secara berdeka~an dan perubahan lambang 

menunjukkan perubahan ak~i~i~as. 
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2. 1.1. 4. Diagram Aliran 

Diagram aliran merupakan sua~u gambaran menuru~ 

skala dari susunan lan~ai dan gedung. yang menunjukkan 

lokasi dari semua ak~ifi~as yang ~erjadi dalam pe~a 

aliran proses. Ak~ifi~as berar~i menggerakkan sua~u 

ma~erial a~au orang dari sua~u ~empa~ ke~empa~ 

beriku~nya dinya~akan oleh garis aliran dalam diagram 

~ersebu~. Arah aliran digambarkan oleh anak panah kecil 

pada garis aliran ~ersebu~. 

Prinsip-prinsip pembua~an diagram aliran. 

Diagram aliran berfungsi un~uk memperjelas sua~u 

pe~a aliran proses. maka biasanya gambar diagram aliran 

diser~akan se~elah pe~a aliran proses selesai dibua~. 

Pembua~aanya : 

Judul pe~a .. diagram aliran " kemudian diiku~i yang 

lainnya yai~u nama pekerjaan yang dipe~akan. cara 

sekarang a~au usulan. nomor pe~a. dipe~akan oleh dan 

~anggal peme~akan 

Iden~i:fikasi _~iap ak~i:fi~as dengan lambang dan nomor 

sesuai dengan yang digunakan dalam pe~a ali ran 

proses. Arah gerakan dinya~akan dengan anak panah 

kecil yang dibua~ secara periodik sepanjang garis 

ali ran. 

Bila dalam ruangan ~erjadi lin~asan lebih dari sa~u 
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orang a~au barang. maka ~iap lin~asan dibedakan 

dengan warna bermacam-macam. Apabila hanya meng-

gunakan lin~asan un~uk seorang opera~or a~au sa~u 

barang, maka perbedaan warna berar~i menunjukkan 

perbedaan cara sekarang dengan cara yang diusulkan. 

2.1.1. 5. Pe~a Pekerja Dan Masin. 

Pe~a pekerja dan mesin adalah merupakan sua~u 

ak~i~i~as se~empa~. Akti~itas operator dan mesin sudah 

barang ~en~u merupakan ak~i~itas setempat yang saling 

berganti, te~api ada kalanya kegiatan ~ersebut ber-

sama-sama. 

Dalam kegiatan ini operator dan mesin dikatakan 

bergan~i jika operator bekerja semen~ara mesin menunggu 

a~au sebaliknya. Pada dasarnya waktu menunggu adalah 

merupakan waktu yang sangat merugikan oleh karena itu 

wak~u menunggu sebaiknya dihilangkan atau 

~idaknya diminimumkan baik wak~u menunggu 

se~idak

opera~or 

maupun mesin. Peta pekerja dan mesin merupakan sua~u 

gra~ik yang menggambarkan sua~u koordinasi an~ara wak~u 

kerja dan wak~u mengganggur dafi kombinasi pekerja dan 

mesin. Dengan demikian peta pekerja dan mesin merupakan 

ala~ yang baik untuk mengurangi wak~u mengganggur. 

In~ormasi yang diperoleh dari peta kerja tersebu~ dapat 

digunakan un~uk melakukan perbaikan kerja dalam sua~u 
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~empa~ kerja diperusahaan a~au yang lainnya, sehingga 

e~ek~i~i~as penggunaan ~enaga kerja ser~a penggunaan 

mesin dapa~ di~ingka~kan. 

Un~uk meningka~kan e~ek~i~i~as dari penggunaan 

ser~a kesinambungan dalam bekerja dapa~ dilakukan dengan 

cara an~ara lain 

Merubah tata letak tempat kerja 

Tempa~ kerja merupakan salah satu ~aktor penen~u 

lamanya waktu penyelesaian pekerjaan. oleh karena 

i~u penempa~an a~au pengga~uran ~empa~ kerja dapa~ 

menempa~kan elemen-elemen sistem kerja 

sedemikian rupa sehingga dapa~ menghema~ 

ker ja. 

Memperbaiki gerakan gerakan kerja 

yang 

wak~u 

Gerakan-gerakan kerja yang dilakukan oleh opera~or 

juga merupakan ~ak~or yang mempengaruhi lamanya 

penyelesaian pekerjaan, oleh karena i~u perbaikan 

~erhadap gerakan-gerakan kerja juga pen~ing. 

Sebenarnya gerakan-gerakan kerja merupakan salah 

sa~u ~ak~or yang menen~ukan wak~u penyelesaian 

pekerjaan, dengan demikian pena~aan kembali ~erhadap 

gerakan-gerakan kerja merupakan usaha un~uk meningka~kan 

e~ek~i~i~as kerja. 

A~uran-a~uran dalam pembua~an pe~a pekerja dan mesin 
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adalah : 

Bagian paling a'Las harus diberi nama yai'Lu .. pe'La 

pekerja dan mesin Selanju'Lnya diiku'Li in:for-

masi-in:formasi yang jelas seper'Li nomor pe'La. nama 

pekerjaan yang dipe'Lakan. me'Lode sekarang a'Lau usulan. 

'Langgal dipe'Lakan dan nama pembua'L pe'La 'Lersebu'L. 

Menguraikan elemen-elemen pekerjaan yang 'Lerjadi 

dengan menggunakan lambang yang berupa ba'Lang ser'La 

sebanding dengan wak'Lu kegia'Lan. 

digunakan adalah sebagai beriku'L 

Sedang 1 ambang yang 

D 

Lambang semacam ini digunakan un'Luk 

menya'Lakan pekerja a'Lau mesin yang sedang 

'Lidak bekerja 

Menunjukkan wak'Lu kerja 

Bila diliha'L dari sisi pekerja. maka 

keadaan semacam ini berar'Li seorang 

pekerja sedang bekerja dan independent. 

dengan mesin a'Laupun peker ja yang lai·n. 

Menunjukkan kerja yang kombinasi 

Apabila diliha'L dari segi pekerja maka 

lambang semacam ini menunjukkan an'Lara 

pekerja dan mesin sedang bekerja secara 

bersamaan. Jika di'Linjau dari segi mesin 

maka mesin 'Lersebu'L memerlukan pelayanan 
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dari operat.or. 

2. 2. Penguk:uran Ker ja ( Analisa Time Study ) 

Pengukuran kerja dipakai unt.uk mendapat.kan 

st.andart. kerja yang t.epat.. Met.ode ini biasanya dipakai 

unt.uk melakukan pengamat.an at.au pekerjaan yang sirat.nya 

kont.inyu dan memiliki siklus yang relat.ir panjang. 

Pengukuran wakt.u kerja pad a penelit.ian ini 

dilakukan pada proses pembuat.an gent.eng dari proses 

pembuat.an bat.a cet.ak sampai pada produk jadi. 

2.2.1. Penguk:uran Pendahul uan. 

Tujuan melakukan pengukuran. pendahuluan adalah 

unt.uk menget.ahui berapa kali pengukuran harus dilakukan 

unt.uk t.ingkat. ket.elit.ian dan t.ingkat. keyakinan yang 

di i ngi nk an. Pengukuran pendahuluan t.ahap pert.ama 

dilakukan dengan melakukan beberapa buah pengukuran yang 

banyaknya dit.ent.ukan oleh penelit.i. Set.elah pengukuran 

t.ahap pert.ama dijalankan, ada t.iga hal yang perlu 

dijalankan yait.u menguji keseragaman dat.a, menghit.ung 

jumlah pengukkuran yang diperlukan ( menent.ukan 

banyaknya pengamat.an ), dan bila jumlah pengamat.an belum 

mencukupi maka dilanjut.kan d~ngan pengamat.an pendahuluan 

kedua. Jika t.ahap kedua selesai maka dilakukan ket.iga 

hal yang sama t.ersebut. diat.as, dimana bila perlu 
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dilakukan dengan pengukuran pendahuluan ~ahap ke ~iga. 

Begi~u se~erusnya sampai jumlah keseluruhan pengukuran 

mencukupi un~uk ~ingka~ ke~eli~ian dan ~ingka~ keyakinan 

yang diinginkan. 

2.2.2. Menguji Keseragaman Data 

Da~a dikatakan seragam. yai~u berasal dari sistem 

sebab yang sama dan berada dalam kedua ba~as kon~rol. 

Sedangkan data tidak seragam bila data berasal dari 

sebab yang berbeda dan berada diluar kedua batas 

kontrol. 

Langkah-langkah untuk pengujian keseragaman da~a 

1. Menghitung harga rata-rata dari rata-ra~a subgrup 

dengan X'= 

dimana Xi adalah harga rata-ra~a dari subgrup ke i 

k adalah banyaknya subgrup yang terbentuk. 

2. Menghitung s~andar~ deviasi sebenarnya dari waktu 

penyelesaian dengan 

dimana 

a= I __ :L_c_xj _-_x_-)_
2 

N - 1 

N adalah jumlah pengamatan pendahuluan yang 

~elah dilakukan. 

Xj adalah waktu penyelesaian yang terama~i 
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selama pengukuran pendahuluan yang telah 

dilakukan. 

3. Menghitung standart deviasi dari distribusi harga 

rata-rata subgrup dengan : 

o- = 
X 

dimana : n adalah besarnya subgrup. 

4. Menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol 

bawah CBKA dan BKB) dengan 
= 

BKA = X + 3 o
x = 

BKB = X 3 o
x 

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 dapat digunakan untuk 

menghitung banyaknya pengukuran. 

5. Karena dalam menguji keseragaman data ini. batas 

kontrolnya ditentukan berdasarkan pada rata-rata 

plus minus tiga kali standart deviasi C x ± 3 a), 

maka data yang ada dalam batas kontrol sebesar 

99.73% dan yang diluar batas kontrol sebesar 0.27%. 

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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dihi~ung ba~as kon~rolnya lagi sampai didapa~ da~a 

yang masuk dalam ba~as kon~rol yang sesuai dengan 

kri~eria dia~as. 

2.2.3. Menentukan banyaknya pengamatan 

Wak~u yang diperlukan. un~uk melaksanakan 

elemen-elemen kerja pada umumnya akan berbeda sediki~ 

dari sa~u siklus ke siklus kerja yang berikutnya. 

Sekalipun operator bekerja pada kecepa~an yang normal 

dan uni~orm, tiap-~iap elemen kerja tidak akan bisa 

diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Dengan 

memilih bahan baku yang standart, pemilihan mesin dan 

~asili~as kerja yang baik. kondisi lingkungan kerja yang 

ergonomis dan dipilih operator yang trampil. maka 

variasi data waktu yang dica~a~ ~idak akan terlalu 

berbeda. 

Aktivitas pengukuran kerja pada dasarnya adalah 

proses sampling, sehingga semakin besar data pengama~an 

maka akan semakin mendekati kebenaran data waktu yang 

diinginkan. Konsistensi dari data waktu pengukuran 

merupakan hal yang diinginkan dalam pengukuran kerja. 

Semakin kecil variasi dari data waktu yang diperoleh, 

maka semakin kecil pula pengamatan yang harus dilakukan. 

Sebaliknya jika variasi data pengukuran waktu semakio 

besar. maka jumlah pengama~an juga semakin besar. 
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Dengan asumsi bahwa variasi nilai waktu dari satu 

siklus pengamatan ke siklus pengamatan berikutnya adalah 

karena ~aktor-~aktor kebetulan saja C chance ~actors ) 

maka 

Standart deviasi dari distribusi harga 

rata-rata dapat dinyatakan dengan rumus 

dimana : 

o- = 
X 

o' 

o- = Standart 
X 

deviasi 

.....•......•. (1) 

dari distribusi harga 

rata-rata waktu penyelesaian yang diukur setiap 

elemen. 

o• = Standart deviasi dari populasi untuk elemen 

ker ja yang ada. 

N' = Jumlah pengamatan yang diperlukan setiap elemen 

ker ja. 

Untuk 

u = I _c_x_t_-__ X)_z_+ __ c_x_z_-_x __ :_z_+ __ · _._._+ __ c_x_n_-_X)_z __ 

C1 = I __ E_cx_t._N_-_x_)_
2 

= /-E-:-i-2 

-2 
-X 
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dimana X~ = Wak~u penyelesaian yang ~erca~a~. 

X = Ra~a-ra~a wak~u penyelesaian 

N = Banyaknya pengama~an yang dilakukan. 

karena X= E Xi 
N • maka diperoleh : 

I I:Xi.2 
o• = -

N 

I:Xi. r - [ 
N 

o• = ~ yfN EX
2 - CI:X) 2 .......... CZ) 

kombinasi Cl) dan CZ) 

o- = 
X ....... c 3) 

Apabila dipakai ~ingka~ ke~eli~ian 5% dan 

keyakinan 95% maka didapa~ 

0. 05 X = 

karena X = 

Zo- ........................... C4) 
X 

E Xi 
N 

dan kombinasi an~ara (3) dan C4) maka 

0.05 I: Xi 
N 

~ IN :EX 
2

- (:EX) 2 

= 

~ingka~ 



Sehingga 

N = 
[ 

_4_o_I_N_I:_x_2 _-_c_I:_x_)_2_ 

I:Xi 

Bab II - 28 

Banyaknya pengama~an dianggap cukup memadai memberikan 

da~a wak~u yang memenuhi ~ingka~ ke~eli~ian ~/o dan 

~ingka~ keyakinan 95~ jika kri~eria N" < N dipenuhi. 

Mengenai pengertian ~ingkat ke~elitian dan tingkat 

keyakinan adalah sebagai beriku~ : 

Tin6~at ketelitian menunjukkan penyi mpahgan 

maksimum hasil-hasil pengukuran dari waktu 

penyelesaian sebenarnya. Hal ini dinya~akan 

dalam prosen Cdari waktu sebenarnya yang harus 

dicari). 

- Tin6~at ~ey~inan menunjukkan besarnya 

keyakinan pengukur terhadap hasil yang 

diperoleh keteli~ian tadi. Inipun dinyatakan 

dalam prosen. 

Jadi tingkat keteli~ian 5% dan tingka~ keyakinan 95% 

memberikan ar~i bahwa pengukur memperbolehkan ra~a-rata 

hasil pengukurannya menyimpang sejauh 5% dari ra~a-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 diperoleh dari pengukuran ker ja operator 

Ckaryawan). 

Rating ~aktor dianalisa berdasarkan pengamatan 

selama penelitian berlangsung. pangamatan 

keluar dan kadalam. 

dilakukan 

Pengamatan keluar berupa 

- E~~ort 

- Condition 

- Consistency 

kesungguhan yang 

dibarikan operator 

pekarjaannya. 

ditunjukkan a tau 

ketika melakukan 

kondisi ~isik lingkungannya yang dapat 

mempengaruhi kerja karyawan seperti 

pencahayaan, temperatur dan kebisingan 

ruangan. 

kondisi kerja harus tetap atau tidak 

berubah-ubah. 

Pengamatan kedalam berupa 

Skiil kemampuan mengikuti cara kerja yang 

di tetapkan. 

Nilai atau harga dari koe~isien e~~ort. condition. 

consistency dan skill dapat dicari dalam tabel 

westinghouse. Jumlah dari total e~~ort. condition, 

consistency dan skill disebut rating ~aktor. Rating 
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~ak~or ini bersi~a~ subyek~i~ yai~u ~ergan~ung pada 

peneli~i. 

Un~uk keperluan penyesuaian ke~rampilan dibagi 

menjadi enam kelas dengan ciri-ciri dari se~iap kelas 

seper~i dikemukakan beriku~ ini : 

Super skill : 

1. Secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaannya 

2. Bekerja dengan sempurna 

3. Tampak seper~i ~erla~ih dengan baik 

4. Gerakan-gerakannya halus ~api sanga~ cepa~ sehingga 

suli~ un~uk diiku~i. 

6. Kadang-kadang ~erkesan ~idak berbeda dengan 

gerakan-gerakan mesin. 

6. Perpindahan dari sa~u elemen ke elemen beriku~nya 

~idak ~erlampau ~erliha~ karena lancarnya. 

7. Tidak ~erkesan adanya gerakan-gerakan ber~ikir dan 

merencana ~en~ang apa yang dikerjakan Csudah sanga~ 

o~oma~is). 

8. Secara umum dapa~ dika~akan bahwa pekerja yang 

bersangku~an adalah pekerja yang baik. 

Excellent skill : 

1. Percaya pada diri sendiri 

2. Tampak cocok dengan pekerjaannya 

3. Terliha~ ~erla~ih dengan baik 
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4. Bekerjanya teliti dengan tidak banyak melakukan 

pengukuran-pengukuran atau pemeriksaan-pemeriksaan 

5. Gerakan-gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya 

dijalankan tanpa kesalahan 

6. Menggunakan peralatan dengan baik 

7. Bekerjanya cepat tapi tanpa mengorbankan mutu 

8. Bekerjanya cepat tetapi halus 

9. Bekerjanya berirama dan terkoordinasi 

Good skill : 

1. Kualitas hasil baik 

2. Bekerjanya tampak lebih baik daripada kebanyakan 

pekerja pada umumnya 

3. Dapat memberi petunjuk-petunjuk pada pekerja lain 

yang ketrampilannya lebih rendah 

4. Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap 

5. Tidak memerlukan banyak pengawasan 

6. Tiada keragu-raguan 

7. Bekerjanya stabil 

8. Gerakan-gerakan terkoord~nasi dengan baik 

9. Gerakan-gerakannya cepat 

Average skill : 

1. Tampak adanya kepercayaan pada diri sendiri 

2. Gerakan-gerakannya tidak cepat tetapi juga tidak 

lambat 
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3. Terliha~ adanya pekerjaan-pekerjaan perencanaan 

4. Tampak sebagai pekerja yang cakap 

5. Gerakan-gerakannya cukup menunjukkan ~iadanya ke-

ragu-raguan 

6. Mengkoordinasi tangan dan pikiran dengan cukup baik 

7. Tampak cukup ~erla~ih dan karenanya menge~ahui seluk 

beluk pekerjaannya 

8. Bekerjanya cukup ~eliti 

9. Secara keseluruhan cukup memuaskan 

Fair skill : 

1. Tampak ~erlatih ~e~api belum cukup baik 

2. Mengenal peralatan dan lingkungan secukupnya 

3. Terlihat adanya perencanaan-perencaan sebelum 

melakukan gerakan-gerakan 

4. Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup 

5. Tampaknya seper~i ~idak cocok dengan pekerjaannya 

~e~api ~elah ditempa~kan dipekerjaan itu sejak lama 

6. Menge~ahui apa yang dilakukan dan harus dilakukan 

~e~api ~ampak ~idak selalu yakin 

7. Sebagaian wak~u ~erbuang karena kesalahan-kesalahan 

sendiri 

8. Jika ~idak bekerja secara sungguh-sungguh ou~pu~nya 

akan sanga~ rendah 

9. Biasanya ~idak ragu-ragu dalam menjalankan 
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1. Tidak mengkoordinasikan an~ara ~angan dan pikiran 

2. Gerakan-gerakannya kaku 

3. Keliha~an ke~idak yakinannya pada 

gerakan 

uru~an-uru~an 

4. Seper~i ~idak 

bersangku~an 

~erla~ih un~uk pekerjaan yang 

5. Tidak ~erliha~ adanya kecocokan dengan pekerjaannya 

6. Ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakan kerja 

7. Sering melakukan kesalahan-kesalahan 

8. Tidak ada kepercayaan pada diri sendiri 

9. Tidak dapa~ mengambil inisia~if sendiri 

Un~uk usaha a~au effor~ cara Wes~inghouse membagi 

dalam kelas-kelas dengan ciri-ciri sebagai beriku~: 

Excessive effor~ : 

1. Kecepa~an sangat berlebihan 

2 .. Usaha sanga~ sunggguh-sungguh ~api 

keseha~annya 

3. Kecepa~an yang ~imbulkannya 

diper~ahankan sepanjang hari kerja 

Excellent. Effort : 

membahayakan 

t.idak dapa~ 

1. Jelas ~erliha~ kecepa~an kerjanya ~inggi 

2. Gerakan-gerakannya lebih ekonomis dibandingkan 
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dengan pekerja pada umumnya 

3. Penuh perha~ian pada pekerjaannya 

4. Banyak memberi saran-saran 

5. Memberi saran-saran dan pe~unjuk-pe~unjuk dengan 

senang 

6. Percaya kepada kebaikan maksud pada pengukuran wak~u 

7. Tidak dapa~ ber~ahan lebih dari beberapa hari 

8. Bangga a~as kelebihannya 

9. Gerakan-gerakan yang salah sanga~ jarang ~erjadi 

10. Bekerjanya sanga~ sis~ema~is 

11. Karena lancarnya. perpindahan dari sa~u elemen ke 

elemen yang lain ~idak ~erliha~ 

Good e££ort 

1. Bekerja berirama 

2. Saa~-saa~ menganggur sanga~ sediki~ bahkan 

kadang-kadang ~idak keliha~an 

3. Penuh perha~ian pada pekerjaannya 

4. Senang pada pekerjaannya 

5. Kecepa~annya baik dan dapa~ diper~ahankan sepanjang 

hari kerja 

6. Percaya pada kebaikan maksud pengukuran wak~u 

7. Menerima saran-saran dan pe~unjuk-petunjuk dengan 

senang 

8. Dapa~ memberi saran-saran un~uk perbaikan kerja 
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9. Tempat kerjanya diatur dengan baik dan rapi 

10. Menggunakan alat-alat yang tepat dan baik 

11. Memelihara dengan baik kondisi peralatan 

Average effort : 

1. Tidak sebaik good tetapi lebih baik daripada poor 

2. Bekerjanya stabil 

3. Menerima saran tetapi tidak melaksanakan 

4. Set up dilaksanakan dengan baik 

5. Melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan 

Fair effort : 

1. Saran-saran perbaikan diterima dengan kesal 

2. Kadang-kadang 

pekerjaannya 

perhatian 

3. Kurang sungguh-sungguh 

tidak ditujukan 

4. Tidak mengeluarkan tenaga dengan secukupnya 

5. Terjadi sedikitpenyimpangan dari cara kerja baku 

6. Alat-alat yang dipakai tidak selalu yang terbaik 

pad a 

7. Terlihat adanya kecenderungan kurang perhatian pada 

pekerjaannya 

8. Terlampau hati-hati 

9. Sistimatika kerjanya sedang-sedang saja 

10. Gerakan-gerakannya tidak terencana 

Poor effort : 

1. Banyak membuang waktu 
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2. Tidak memperha~ikan mina~ dalam pekerjaannya 

3. Tidak mau menerima saran-saran 

4. Tampak malas dan bekerja lamba~ 

6. Melakukan gerakan-gerakan yang ~idak perlu un~uk 

mengambil ala~-ala~ dan bahan-bahan 

5. Tempa~ kerja ~idak dia~ur rapi 

7. Tidak perduli pada cocok/baik ~idaknya perala~an 

yang dipakai 

8. Mengubah-ubah ~a~a le~ak ~empa~ kerja yang ~elah 

dia~ur 

9.' Se~ up kerja ~erliha~ ~idak baik 

2.2.5. Menetapkan Waktu Normal 

Un~uk mene~apkan s~andar~ kerja karyawan. maka 

~erlebih dahulu harus dike~ahui wak~u normalnya. Ada pun 

cara menormalkan wak~u kerja yang diperoleh dari hasil 

pengama~an adalah dengan cara mengalikan wak~u pe

ngama~an ra~a-ra~a dengan ~ak~or penyesuaian. 

Sedangkan karyawan dianggap bekerja normal menuru~ ~eori 

ra~ing per~ormance adalah sebagai beriku~ karyawan 

dianggap cukup berpengalaman dan pada saa~ bekerja, 

melaksanakannya ~anpa 

sepanjang hari kerja. 

usaha-usaha 

menguasai 

yang 

car a 

berlebihan 

kerja yang 

di~e~apkan dan menunjukkan kesungguhan dalam menjalankan 

pekerjaannya. Sehingga wak~u normal dapa~ di~e~apkan 
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sebagai beriku~ : 

wak~u normal = waktu siklus x C1 + rating faktor C~) 

wak~u normal = waktu siklus x rating performance C~ 

100Yo 

2. 2. 6. Menetapkan Waktu Standart 

Wak~u s~andart ialah waktu yang dite~apkan dari 

wak~u normal dengan memperhitungkan allowance ~ime 

Cwaktu longgar). A~~owance time adalah waktu dimana 

karyawan melakukan interupsi dari proses yang 

berlangsung karena hal-hal tertentu yang tidak dapat 

dihindarkan Dalam penelitian ini allowance time 

ditetapkan dengan car a mencata~ waktu rata-rata 

pengama~an. Dengan demikian waktu standart dapa~ 

dite~apkan sebagai berikut : 

Waktu Standart = Waktu Normal + (allowance C~ x Waktu 

Normal) 

Adapun guna waktu standart adalah : 

1. Man power planningCperencanaan tenaga kerja) 

2. Es~imasi biaya-biaya untuk upah karyawan / pekerja 

3. Penjadwalan produksi dan penganggaran 

4. Perencanaan sistem pemberian bonus dan insentif 

karyawan a~au pekerja yang berpres~asi 

5. Indikasi keluaran atauou~put yang mampu dihas.ilkan 

oleh seorang pekerja atau operator. 
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2. 2. 7. Allowance Time CKelonggaran Waktu) 

Didalam melaksanakan pekerjaan seorang operator 

tidaklah dapat bekerja 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 f'aktor yang 

ditambahkan atas waktu normal yang telah dihitung agar 

kesalahan pengukuran yang diamati dapat dihindari atau 

setidaknya timbulnya kesalahan dapat diperkecil. Dalam 

pelaksanaan f'aktor kelonggaran dihitung berupa prosen 

dari waktu normal. Tiga hal yang menjadi dasar 

diberikannya f'aktor kelonggaran yaitu : 

1. Personal allowance 

2. Fatique allowance 

3. Dellay allowance 

1. Personal Allowance 

adalah kelonggaran untuk kebutuhan pribadi yaitu 

kebutuhan yang sif'atnya berhubungan dengan diri sendiri 

misalnya : bercakap-cakap dengan ternan sekedar meng

hilangkan keteganganatau kejenuhan. minum. kekamar mandi 

dan lain-lain. Besarnya kelonggaran yang diberikan 

untuk kebutuhan pribadi seperti itu berbeda-beda dari 

satu pekerjaan ke pekerjaan lainnya. karena .. tuntutan .. 



Bab II - 39 

yang berbeda-beda. Berdasarkan peneli~ian. ~ernya~a 

besarnya kelonggaran ini bagi pekerja pria dan wani~a 

~idak sama. Misalnya un~uk pekerjaan ringan pad a 

kondisi-kondisi kerja normal pria memerlukan 2%- 2.5% 

dan wani~a 5% Cprosen~ase ini adalah dari wak~unormal) 

2. Fatique Allowance 

adalah kelonggaran wak~u karena kelelahan ~isik dan 

men~al. Kelelahan ~isik opera~or disebabkan oleh 

beberapa hal misalnya jenis pekerjaan. temperatur. 

ventilasi. dan sebagainya. Sedangkan kelelahan mental 

disebabkan oleh pekerjaan yang membutuhkan ban yak 

pemikiran. Kelonggaran wak~u untuk kebu~uhan ini 

tergan~ung pada individu yang bersangkutan dan interval 

wak~u dari siklus kerjanya. 

3. Dellay Allowance 

Adalah kelonggaran waktu karena keterlamba~an. 

Keterlambatan bisa disebabkan oleh ~aktor-~aktor yang 

suli~ dihindarkan. ~etapi juga bisa disebabkan oleh 

beberapa ~ak~or yang masih bisa dihindarkan. Kejadian 

yang ~ermasuk dalam ~aktor yang suli~ untuk dihindarkan 

umumnya terjadi pada mesin. operator atau hal-hal yang 

diluar kontrol. Dan kejadian yang termasuk ~aktor yang 

masih dapat dihindarkan antara lain operator yang 

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

Un~uk mendapa~kan ~iga macam kelonggaran ~ersebu~ 

~erdapa~ berbagai cara dian~aranya dengan melaksankan 

~ime s~udy penuh, sampling kerja a~au dengan cara 

obyek~i~ yai~u berdasarkan pada ~ak~or-~ak~or 

berpengaruh. 

yang 

Dalam peneli~ian ini, personal allowance dan ~a~ique 

allowance di~e~apkan berdasarkan pada ~ak~or-~ak~or yang 

berpengaruh C seper~i dalam ~abel yang ~erlampir ). 

Adapun alasannya adalah agar penen~uan wak~u longgar 

~ersebu~ dapa~ lebih obyek~i~ a~au se~idak-~idaknya 

mengurangi si~a~ yang ~erlalu subyek~i~. Sedangkan 

dellay allowance C kelonggaran un~uk ke~erlamba~an ) 

di~e~apkan dengan cara melaksanakan aktivi~as ~ime s~udy 

penuh. 
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PENGUMPULAN DAN ANALISA DATA 

3.1. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan di Perusahaan Daerah 

Wisma Karya di Surabaya, dimana pengambilannya dilakukan 

se~iap hari kerja. 

Da~a yang dikumpulkan adalah hasil pengama~an 

langsung peneli~i pada proses pembua~an genteng, dengan 

menca~a~ wak~u yang diperlukan oleh beberapa ~ahap 

proses pembua~an gen~eng. Sedangkan banyaknya 

pengamatan yang dilakukan ~ergan~ung dari uji kecukupan 

da~a. dimana ~ingka~ ke~eli ~ian dan ~ingka~ keyakinan 

yang digunakan peneliti yaitu sebesar 5% dan 95 %. 

Adapun banyaknya data yang dapat diperoleh dari 

masing-masing tahap adalah sebagai berikut : 

* Pada proses pembuatan bata cetak didapat : 

Data pemotongan bata cetak sebanyak 49 

Data meletakkan bata cetak ke rel transportir 

sebanyak 49 

* Pada proses pencetakan genteng didapat 

Data mengambil dan meletakkan bata dekat ce~akan 

sebanyak 49 

Data mengoles dan meletakkan bata ke cetakan 

sebanyak 48 

41 
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Da~a merapikan hasil ce~ak dan memberi ~anda mesin 

sebanyak 49 

Da~a mele~akkan gen~eng ke ~ranspor~ir 

sebanyak 49 

* Pada proses pengeringan 

Da~a mele~akkan dan menga~ur gen~eng pada rak 

pengeringan sebanyak 49 

Data menyiapkan genteng didepan kiln sebanyak 49 

Pada proses pembakaran didapat : 

Data memasukkan genteng ke kiln dengan jarak 4m, 

6m, 6mdan 7m masing-masing sebanyak 29 

Data mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 

4m, 6m, 6m dan 7m masing-masing sebanyak 29 

Pengukuran diatas dilakukan sesuai dengan rancangan 

sampling yang digunakan yaitu dengan menggunakan 

sampling acak sederhana C~. Jadi dengan unit yang 

sedang diproduksi tersebut dicatat wak~u pembuatannya, 

kemudian pegukuran Cpencatatan) tersebu~ diulang-ulang 

~erhadap unit produksi lainnya yang terpilih secara 

random. 

Selama pengama~an juga diamati effor~. condi~ion, 

consistency dan skill operator/karyawan menurut 

subyektifi~as peneliti dan hasil wawancara dengan kepala 

regu operator, serta menentukan lamanya waktu long9ar 
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yang terjadi selama bekerja. 

Alat-alat yang Digunakan dalam Pengambilan Data 

1. Stop Watch (Jam Henti) 

Sebagai alat untuk mengukur waktu yang diperlukan 

oleh satu siklus kerja. 

2. Lembaran Pengamatan 

Lembaran pengamatan digunakan untuk mencatat 

hasil-hasil pengukuran. Agar catatan ini baik, 

biasanya lembaran-lembaran pengamatan disediakan 

sebelum pengukurah, 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 untuk dipakai sebagai alas lembaran 

pengamatan sehingga memudahkan pencatatan. 

Cara Pengukuran Dan Pencatatan Waktu Kerja 

Disini peneliti melakukan pengukuran dengan cara 

berulang-ulang. Adapun beberapa p~rtimbangan opersional 

yang menyebabkan peneliti menggunakan car~ diatas adalah 

jumlah peneliti hanya seorang, waktu proses relatif 

pendek, keterbatasan peralatan yang ada Chanya mempunyai 

satu stop-watch) dan lain sebagainya. 
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Cara pengukuran berulang-ulang disebut. juga 

"snap-back meth.hod'' karena st.op-wat.ch akan selalu 

dikembalikan C snap back) ke posisi 

akhir dari elemen kerja yang diukur. 

nol pada set.iap 

Dengan cara ini, 

maka dat.a wakt.u unt.uk set.iap elemen kerja dapat. dicat.at. 

secara langsung t.anpa ada pekerjaan t.ambahan unt.uk 

pengurangan. 

3. 2. ANALISA DATA 

3.2.1. Pe~a Aliran Proses Pembua~an Genteng 

Unt.uk menget.ahui proses operasi 

sekarang secara keseluruhan, maka dapat. 

yang t.erjadi 

dilihat. pada 

masing-masing pet.a proses operasi dibawah ini Dari 

pet.a ini dapat. diket.ahui langkah-langkah proses yang 

akan dialami bahan baku. Urut.-urut.an operasi dan 

pemeriksaan sejak dari awal sampai produk ut.uh. 

Dalam pembuat.an pet.a aliran proses bahan ini harus 

mengikut.i pet.unjuk yang t.elah diberikan dengan maksud 

agar pet.a aliran proses dapat. memberikan informasi 

kepada pekerja at.au para pembaca. 

Pet.a aliran t.ersebut. sangat. membant.u dalam 

pengamat.an akt.ivit.as bahan, t.erlebih-lebih jika dalam 

pembuat.annya t.erat.ur. Hali ini dapat. menjamin bahwa 

informasi-informasi t.ersebut. t.idak ada yang t.erlewat.kan. 
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Peta aliran pro~es 

Pembuatan Genteng 

pet..a aliran proses 

ringkasan pekerjaan : 

sekarang pembuat..an gent.. eng 
kegiat..an 

jml waktu 
wakt..u : 

operasi a 1617904 sekarang = 
= periksa 1 1.52 dipet..akan : 

6 607.69 = t..ransport.. 
5 6471 Dian Leorit..a = menunggu 

= menyimpan - -
t..ot..al jarak 

KEGIATAN lambang jrk 
jml wkt.. mt..r 

0 Cl ~ D v 
menunggu dari bak 

207.7 perbandingan v 
/ 

bat..a cet..ak di / 1.642 
pot..ong < i'--... 

menunggu diangkut.. ~ 6.19 
ke rel t..ransport..- v 
bat..a dilet..akkan < 1.146 

ke rel t..ransport..ir 

menunggu bat..a > 7.38 
cet..ak 

bat..a diambil dan 

/ 
1.396 

dilet..akkan di 
dekat.. pencet..akan 

L 
bat..a di oles dgn v ~92 
mi nyak dan di / 
cet..ak 

gent.. eng yang sudah 2.;368 
dicet..ak diambil 

gent..eng dirapikan 2J354 
dan di beri cap 
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KEGIATAN lambang. jrk jml wkt-
mtr 

0 D ~ D f\1 
gent-eng diletakkan 1371 

ke rel transportir \ 
menunggu gent eng v 2760 

dari rel transpor 

gent-eng diletakkan / 1602 
dan diat.ur di rak 
pengeringan 

/ 
gent eng dikering- < 

V' 864 
kan 000 

t'--... 
menunggu genteng 

......... 

~ 2760 
yang slap dimasuk- > kan ke kiln / 
memeriksa genteng- < 1.50 
yg akan masuk kiln 

gent-eng dipersiap- t> 2164 
kan di depan kiln 

./ 
gent-eng dimasukkan 

~ 
v 1203 

ke kiln 

menunggu genteng 604 
masak 800 

genteng dikeluar- 4910 
kan dari kiln 

" 
7 

mengangkut gent-eng "' 600 
ke t-empat pemasar- ~ 
an 

Dari peta diat.as. dapat diketahui t-otal waktu 

masing-masing kegiatan. yang akhirnya dapat pula 

diket.ahui total waktu yang diperlukan untuk proses 

pembuatan gent-eng untuk waktu sekarang. 
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Adapun total waktu dari masing-masing kegiatan : 

1. Untuk kegiatan operas! total waktunya = 421.64 jam 

2. Untuk kegiatan periksa total waktunya = 0.00042 jam 

3. Untuk kegiatan transport total waktunya = 0.1698 jam 

4. Untuk kegiatan menunggu total waktunya = 1.7975 jam 

Sehingga didapat total waktu keseluruhan sebesar 

423. 60672 jam. 

3.2.2. Analisa Pekerja dan Masin 

Pada bagian ini yang akan dibicarakan meliputi 

bagan pekerja 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 dapat 

diketahui hubungan yang jelas antara waktu mengganggur 

dan waktu bekerja dari operator yang menangani mesin 

tersebut. 

Mengingat pada proses pembuatan genteng ini yang 

menggunakan operator dan mesin hanya pada pencetakan. 

baik pada pencetakan bata maupun pencetakan genteng •. 

maka dalam bagian ini hanya menganalisa mengenai peta 

proses pekerja dan mesin kedua proses. 
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Peta Pekerja dan Mesin untuk pembuatan bata cetak 

C 2 Operator ) 

OPERA WAKTU OPERA WAKTU MESIN WAKTU 
TOR I Cdtk) TOR II Cdtk) Cdtk) 
menung- 1.64208 menung- 6.772 memo tong bat a 1.64028 ~ 

~ 
gu gu ~ 

~ 
~ 

mendo- 6.18 ;::: menung 6.18 ~ memotong bat a 1.64028 ~ 
~ 

rong ~ ;::: ~ ~ gu ~ ~ 
bat-a ke ;:: ~ ;:: 

~ ~ ~ 
OP II ~ ~ ~ ~ ~ ·~ ~ ~ 
mendo- 6.18 ~ melet.ak 1.1468 ~ memot.ong bat-a 1.64208 ~ ;:: ~ ~ 

~ Jean ~ ~ rong ~ ~ ~ 
bat-a ke ~ bat-a ke ~ ~ 

~ ~ ~ 
OP II ~ rel ~ ;::: 

;:: ;::: ~ 
~ ~ ~ 

Tabel analisa pekerja dan mesin dengan dua operator 

OPERATOR OPERATOR MESIN 
I II 

wakt.u mengang- 1.64208 11.902 -
gur 

wakt.u bekerja 10.36 1.1468 4.62624 

t.ot.al wakt.u 11.90208 13.0478 4.62624 

X penggunaan 87.04 Yo 8.78% 100 % 



operator 1 

mengambil 
dan mele-
takkan ba 
ta dekat 
tempat ce 
tak 

sama 

sama 

operator 4 

menyiapkan 
alas untuk 
hasil ce-
tak 

memberi 
cap dan me 
rapikan 

menunggu 
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Peta pekerja dan mesin proses pencet.akan genteng 

C 5 operator ) 

0 P E RAT 0 R 

waktu operator a wakt.u operator 3 waktu 

~ mengoles & ~ menunggu 5.92083 
~ ~ 

1. 3958 ~ dan mele- 5.92083 ~ 
~ ~ 
~ takkan ba ~ 
~ ~ 
~ ta ke ce- ~ 
~ ~ 
~ takan ~ 
~ ~ 
~ ~ 
~ ~ 
~ ~ 
~ ~ 

1. 3958 ~ sama 5.92083 ~ mengambil 2.35833 
~ ~ 
~ ~ hasil ceta 
~ ~ 
~ ~ kan dan di 
~ ~ 
~ ~ letakkan 
~ ~ 
~ ~ di alas 
~ ~ 
~ ~ 

1. 3958 ~ sama 5.92083 ~ menunggu 5.92083 
~ ~ 
~ ~ 
~ ~ mengambil 2.35833 
~ ~ 
~ ~ hasil ce-
~ ~ 
~ ~ tak dan di 
~ ~ ;:: ~ letakkan 
~ ~ 
~ ~ di alas 
~ ~ 

0 p E R A T 0 R ME S I N 

waktu operator 5 waktu mesin waktu 

1. 20 ~ mengambil 1. 26 ~ mencetak 3.25 \ 
~ ~ ;::: alas dari ~ ;::: ~ 
~ rel trans ~ 
~ ~ 
~ ~ ;::: ~ ;::: ;::: 

2.6542 ;::: sama 1. 26 ~ sama 3.25 
~ ;::: 
~ ;::: 
~ ~ 
~ ;::: 
~ ~ 

~ 
8.27916 meletakkan 1.37083 ~ sama 3.25 ~ 

gent eng ke ~ 
~ 

rel ;::: 
~ 

~ 
~ 
~ ;::: 
~ 
~ 
~ 
~ ;::: 

I 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 

~ 

5::: ;::: 
;::: ;::: 
;::: 
;::: 
;::: 
;::: 
;::: 
~ ;::: 
~ 
~ ;::: 
;::: 
~ 
~ 
~ 
~ ;::: 
;::: 
~ :s 
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Hasil analisa peta pekerja dan mesin pada proses pencetakan genteng 

OP I OP II OP III OP IV OP v MSN 

Wakt..u menganggur - - 4.7167 8.27916 - -
Wakt..u Bekerja 4.1874 17.7625 11.8417 3.8542 3.89083 17.7625 

Wakt..u t..ot..al 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 pe~a kerja mesin dan pekerja dia~as dapa~ 

dikelahui bahwa pada bagian pencelakan bala, operator I 

bekerja sebesar 97.04%, operalor II bekerja sebesar 

8,78%, dan mesin bekerja sebesar.100% dari lolal waklu 

yang dipergunakan proses pence~akan ba~a. Sedangkan pada 

proses pencelakan gen~eng dapa~ dikelahui bahwa operalor 

I bekerja sebesar 100% • opera~or II sebesar 100% 

opera~or III sebesar 71.9%, opera~or IV sebesar 31.77%, 

operalor V sebesar 100 % dan mesin sebesar 100% dari 

lo~al wak~u yang dipergunakan dalam proses ~ersebu~. 

3.2.3. Teknik Pengukuran Kerja 

Tujuan dari analisa ini adalah unluk menge~ahui 

waklu normal, wak~u s~andar~ dan oulpu~ yang dihasilkan 

oleh opera~or maupun mesin pada masing-masing ~ahap 

proses pembua~an gen~eng. 

adalah 

Hen&U}i KeseraBaman Data 

Adapun langkah-langkahnya 

Yailu unluk menge~ahui a~au mengecek apakah da~a yang 

diperoleh berasal dari sis~em sebab yang sama. Un~uk 

i~u dibua~ ba~as kon~rol un~uk masing-masing elemen 

kerja, apabila da~a berada dian~ara ba~as konlrol , maka 

dala lersebu~ dika~akan seragam 

penelapan waklu slandarl. 

dapal dipakai unluk 
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Ba~as kon~rolnya adalah sebagai berikut 
= 

Ba~as kontrol atas CBKA:> = X + 3ox 
= 

Ba~as kontrol bawah CBKB) = X + 3ox 

Dari gra~ik uji keseragaman data yang terdapat 

dalam gambar 1-17 dapat dike~ahui bahwa ra~a-ra~a dari 

subgroup masing-masing elemen kerja terdapat dalam batas 

kon~rol. Sehingga elemen-elemen kerja tersebut dapat 

dipakai un~uk penetapan waktu standart. 

Adapun hasil perhitungan untuk batas kontrol 

masing-masing elemen kerja terdapat dalam tabel19 

Henentukan banyaknya pen6amatan 

Untuk menentukan banyaknya pengamatan pada masing-masing 

elemen kerja proses pembuatan genteng, agar cukup 

memadai untuk memberikan data waktu yang memenuhi 

~ingkat ketelitian sebesar 5~ dan tingkat keyakinan 

sebesar 95 ~. maka jumlah siklus pengama~an yang 

seharusnya dilaksanakan dapa~ dicari dengan rumus 

2 

N' l 40 I N LX i - c LX i ) 
2 

= 

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 > N', 

tidak perlu ditambah lagi pengamatannya. 

Henetapkan Ratine Faktor 

sehingga 

Berdasarkan pengamatan langsung pada 

wawancara dengan kepala regu serta 

karyawan dan 

subyekti~itas 

peneliti, maka dalam memberikan penilaian rating ~aktor 

dan allowance harus disesuaikan dengan keadaan operator 

·yang dijadikan sampel. Dengan tabel Westinehouse dapat 

ditentukan rating ~aktornya sebagai berikut : 

Pada pembuatan bata cetak 

* Pada pemotongan bata cetak 

Ratine faktornya : 

Karena pada tahap ini proses dilakukan oleh mesin, maka 

rating ~aktor untuk proses tersebut dianggap normal 

sehingga rating ~aktornya sebesar 1 %. 

Jadi rating per~ormancenya 1 

ALLowance time untuk 

kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan ~aktor 

yang berpengaruh : 

A. 

B. 

Tenaga yang dikeluarkan 

Sikap kerja 

• 

= 0 % 

= 
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c. Gerakan kerja = 

D. Kelelahan mala = 

E. Keadaan t.emperat.ur t.empat. kerja = 0 % 

F. Keadaan at.mosf'ir 

G. Keadaan lingkungan yang baik 

Ket.erlambat.an 

Tot..al allowance t..ime 

Meletakkan bata ke rel transportir 

Ratine faktornya 

skill 

ef'f'ort.. 

condition 

consistency 

good 

good 

good 

Average 

Jadi rating perf'ormancenya 

Allowance time untuk 

1 

c 
1 

c 
1 

c 

B 

+ 

= 0 % 

= 1 % 

= 3 % 

= 6 % 

= + 0.06 

= + 0.05 

= + 0.02 

= 0.03 
+ 

0.16 

0.16 = 1.16 

Kebut.uhan pribadi dan kelelahan berdasarkan f'akt.or 

yang berpengaruh 

A. Tenaga yang diked uarkan = 6 % 

B. Sikap kerja = 1 % 

c. Gerakan kerja = 2 % 

D. Kelelahan mat.a = 2 % 

E. Keadaan t.emperat.ur t.empat kerja = 0 % 

F. Keadaan at.mosf'ir = 0 % 
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G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 ~ 

Ket..erlambat..an = 3 ~ 

Tot..al allowance t..ime = 18 ~ 

Pada pencetakan genteng 

* Mengambil bata dan meletakkan didekat.. t..empat.. 

Ratin~ jaRtornya 

skill good c = + 0.06 ... 
effort. good c = + 0.05 ... 
condition good c = + o.oz 

consistency Average B = 0.00 
+ 

0.13 

Jadi rating per:formancenya 

Allowanc~ ti~ ~ntuk 

1 + 0.13 = 1.13 

Kebut..uhan pribadi dan kelelahan berdasarkan fakt..or 

yang berpengaruh 

A. Tenaga yang dikel uarkan = 6 ~ 

B. Sikap kerja = 1 ~ 

c. Gerakan kerja = z ~ 

D. Kelelahan mat.. a = z ~ 

E. Keadaan t..emperatur t..empat kerja = 0 ~ 

F. Keadaan atmosfir = 0 ~ 

G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 ~ 

Keterlambatan = 3 ~ 

Total allowance time = 18 ~ 
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* Mengoles ba~a dengan minyak dan mele~akkan ba~a ke 

ce~akan 

Ratin8 faktornya 

skill good c = + 0.06 
.t. 

c = + 0.05 
.t. 

ef'f'or~ good 

condi~ion good c = + 0.02 

consis~ency Average B = 0.00 

0.13 + 

Jadi ra~ing perf'ormancenya 1 + 0.13 = 1.13 

ALLowance time untuh 

kebu~uhan pribadi dan kelelahan berdasarkan f'ak~or 

yang berpengaruh : 

A. Tenaga yang dikeluarkan = 
B. Si.kap ker- ,)a 

c. Gerakan kerja 

D. Kelelahan ma~a 

E. Keadaan ~empera~ur 

F. Keadaan a~mosf'ir 

G. Keadaan lingkungan 

Ke~erlamba~an 

To~al allowance ~ime 

* Mengambil gen~eng yang 

Ratine faktornya 

skill good 

= 
= 

= 
~empa~ kerja = 

= 
yang baik = 

sudah 

= 

= 

dice~ak 

c = + 0.06 
1 

6 % 

1.. ~ .... 

0 % 

2 % 

0 % 

0 % 

2 % 

3 % 

14 % 



effort 

condition 

consistency 

good 

good 

Average 

Jadi rating performancenya 

Allowance time untuk 

1 

c 
j, 

c 

B 

+ 
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= + 0.08 

= + 0.02 

= 0.00 

0.13 + 

0.13 = 1.13 

- kabutuhan pribadi dan kalalahan bardasarkan faktor 

yang berpangaruh : 

A. Tenaga yang dikeluarkan = 6 % 

B. Sikap karja = 1 % 

c. Gerakan kerja = 1 % 

D. Kelelahan mata = 2 % 

E. Keadaan temperatur tempat kerja = 0 % 

F. Keadaan atmosfir = 0 % 

G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 % 

Ket.erlambatan = 3 % 

Total allowance time = 14 % 

* Merapikan hasil cetakan dan member! cap 

Ratin8 jaktornya 

skill good c = + 0.06 
1 

effort good c = + 0.08 
1 

condition good c = + 0.02 

consistency Average B = 0.00 
+ 

0.13 
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Jadi ra~ing per~ormancenya 

A~~owance time. untuk 

1 + 0.13 = 1.13 

kebu~uhan pribadi dan kelelahan berdasarkan 

yang berpengaruh : 

A. Tenaga yang dikeluarkan 

B. Sikap kerja 

c. Gerakan kerja 

D. Kelelahan ma~a 

E. Keadaan ~emperatur 

F. Keadaan a~mos~ir 

G. Keadaan lingkungan 

Ke~erlamba~an 

To~al allowance ~ime 

* Mele~akkan gen~eng ke 

Ratine faktornya 

skill eood 

good 

good 

Averaee 

e~~or~ 

condi~ion 

consis~ency 

~empa~ kerja 

yang baik 

rel ~ranspor~ir 

c = 
j, 

c = 
j, 

c = 

B = 

= 6 % 

= 1 % 

= 0 % 

= 0 % 

= 0 % 

= 0 % 

= 1 % 

= 3 % 

= 11 % 

+ 0.06 

+ 0.05 

+ 0.02 

0.00 

0.13 

Jadi ra~ing per~ormancenya 

A~~owance time untuk 

1 + 0.13 = 1.13 

~ak~or 

+ 

kebutuhan pribadi dan kelelahan berdasarkan ~ak~or 

yang berpengaruh : 
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A. Tenaga yang dikeluarkan = 6 % 

B. Sikap kerja = 1 % 

c. Gerakan kerja = 1 % 

D. Kelelahan mat.a = a % 

E. Keadaan t.emperat.ur t.empat. kerja = 0 % 

F. Keadaan at.mosf'ir 

G. Keadaan lingkungan yang baik 

Ket.erlambat.an 

Tot.al allowance t.ime 

Pad a Proses Pengeringan 

* Melet.akkan dan mengat.ur gent. eng 

Ratin8 faktornya 

skill 

ef'f'ort. 

condit.ion 

consist.ency 

excellent. 

good 

good 

good 

Jadi rat.ing perf'ormancenya 

Allowance time untuk 

1 

= 0 % 

= 1 % 

= 3 % 

= 14 % 

ke rak pengeringan 

c = + 0.09 
~ 

c = + 0.06 
~ 

c = + o.oa 

B = 0.01 

0.16 
+ 

+ 0.16 = 1.16 

kebut.uhan pribadi dan kelelahan berdasarkan f'akt.or 

yang berpengaruh : 

A. 

B. 

c. 

Tenaga yang dikeluarkan 

Sikap kerja 

Gerakan kerja 

= 6% 

= 1 % 

= 1 % 
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D. Kelelahan mat a = 2 % 

E. Keadaan temperatur tempat kerja = 0 % 

F. Keadaan atmosfir 

G. Keadaan lingkungan yang 

Keterlambatan 

Total allowance time 

Pada Proses Pembakaran 

* Menyiapkan Gent eng di depan 

Ratin8 jaktornya 

skill 

effort 

condition 

consistency 

good 

exellent 

good 

good 

Jadi rating performancenya 

Allowance time ·~.mtuk 

baik 

kiln 

c 

c 

c 

B 

1 

kebutuhan pribadi dan kelelahan 

yang berpengaruh : 

A. Tenaga yang dikeluarkan 

B. Sikap kerja 

c. Gerakan kerja 

D. Kelelahan mata 

= 0 % 

= 0 % 

= 2 % 

= 12 % 

= + 0.06 
1 

= + 0.10 
1 

= + 0.02 

= 0. 01 
+ 

0.19 

+ 0.19 = 1.19 

berdasarkan 

= 6 % 

= 1 % 

= 0 % 

= 2 % 

E. Keadaan temperatur tempat kerja = 0 % 

F. Keadaan atmosfir = 0 % 

faktor 



G. Keadaan lingkungan yang baik 

Keterlambatan 

Total allowance time 

Memasukkan gen~eng ke kiln 

= 

= 

= 
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1 % 

3% 

13% 

* Dengan jarak 4 meter, 5 meter, 6 meter dan 7 meter 

Ratin8 faktornya 

skill 

ef'f'ort 

condition 

consistency 

good 

execellent 

good 

good 

Jadi rating perf'ormancenya 

A~~owance time untuk 

1 

kebutuhan pribadi dan kelelahan 

yang berpengaruh : 

A. Tenaga yang dikeluarkan 

B. Sikap kerja 

c. Gerakan kerja 

D. Kelelahan mata 

c 

c 

c 

B 

= + 0.06 
1 

= + 0.10 
.1 

= + 0.08 

= 0. 01 

0.19 + 

+ 0.19 = 1.19 

berdasarkan 

= 30 % 

= 8 % 

= 8 % 

= 0 % 

E. Keadaan temperatur tempat kerja = 0 % 

F. Keadaan atmosf'ir = 1 % 

G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 % 

Keterlambatan = 3 % 

Total allowance time = 39 % 

f'aktor 
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Mengeluarkan genteng dar! kiln 

* dengan Jarak 4 meter, 6 meter. 6 meter dan 7 meter 

Ratine faktornya 

skill 

ef'f'ort 

condition 

consistency 

good 

excellent

good 

Average 

Jadi rating perf'ormancenya 

ALLowance time untuk 

1 

c 
1. 

B 
1. 

c 

D 

+ 

= + 0.06 

= + 0.10 

= + 0.02 

= 0.00 

0.18 + 

0.18 = 1.18 

kebu'luhan pribadi dan kelelahan berdasarkan f'aktor 

yang berpengaruh : 

A. Tenaga yang dikel uarkan = 7.6 % 

B. Sikap ker ja = 2 % 

c. Gerakan kerja = 0 % 

D. Kelelahan mat a = 2 % 

E. Keadaan 'lempera'lur tempat kerja = 10 % 

F. Keadaan a'lmosf'ir = 6 % 

G. Keadaan lingkungan yang baik = 1 % 

Keterlamba'lan = 3 % 

Total allowance time = 30.6 % 

Setelah dike'lahui rating perf'ormance dan allowance 

~imenya~ maka dapat diketahui wak'lu normal dan wak'lu 

standart ser'la ou'lpu'l yang dihasilkan oleh operat-or 
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maupun mesin pada masing-masing ~ahap proses pembua~an 

gen~eng dengan rumus sebagai beriku~ : 

Wak~u siklus C Wp ) = L Xi 
N 

Wak~u Normal C Wn ) = Wp x Ra~ing performance 

Dimana 

Ra~ing Performance = 1 + Ra~ing Fak~or 

Wak~u S~andar~ = Wn + C Allowance C%) x Wn ) 

Pene~apan wak~u normal un~uk masing-masing ~ahap proses 

pembua~an gen~eng : 

1. Pada proses pembua~an ba~a ce~ak 

Wak~u pemo~ongan ba~a ce~ak 

Wn = 1.64F093 x 1 = 1.642093 de~ik 

Wak~u Mele~akkan ba~a ce~ak ke rel ~ranspor~ir 

Wn = 1.146933 x 1.16 = 1.3292 de~ik 

2. Pada proses pence~akan Gen~eng 

Wak~u mengambil ba~a dan mele~akkan di deka~ ~empa~ 

pence~akan 

Wn = 1.396933 x 1.13 = 1.5773 de~ik 

Wak~u mengoles ba~a dengan minyak dan mele~akkan 

ba~a ke ce~akan 

Wn = 6.920933 x 1.13 = 6.6906 de~ik 

Wak~u mengambil gen~eng yang sudah dice~ak 

Wn = 2.369333 x 1.13 = 2.6649 de~ik 
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Waktu merapikan cetakan dan memberi tanda mesin 

C cap ) 

Wn = 2.654166 x 1.13 = 2.9992 detik 

Meletakkan genteng ke rel transportir 

Wn = 1.370833 x 1:13 = 1.5490 detik 

3. Pada proses pengeringan 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 

Wn = 2.164583 x 1.16 = 2.57585 detik 

Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak 4 meter 

Wn = 8.582142 x 1.19 = 10.1269 detik 

Waktu 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 = 15.3637 detik 

Waktu memasukkan genteng ke kiln dengan arak ? meter 

Wn = 15.85357 x 1.19 = 18.8657 detik 

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 4 

meter 

Wn = 3.382142 x 1.18 = 3.9909 detik 
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Waktu mengeluarkan genleng dari kiln dengan jarak 5 

meter 

Wn = 4.45 x 1.18 = 5.251 detik 

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 6 

meter 

Wn = 5.457142 x 1.18 = 6.4394 detik 

Waktu mengeluarkan genteng dari kiln dengan jarak 7 

meter 

Wn = 6.353571 x 1.18 = 7.4972 delik 

Jadi dengan demikian dapat ditelapkan waktu standart 

unluk penyelesaian liap~tiap lahap proses pembuatan 

genteng beserta oulpulnya. 

1. Pada proses pembuatan bata cetak 

Waktu pemotongan bata cetak 

Ws = 1.542083 + C 6% x 1.542083) = 1.63461 delik 

Outputnya = 3600 / 1.63461 = 2202.36 ~ 2202 per jam 

Waklu Melelakkan bala celak ke rel transporlir 

Ws = 1.3292 + C 15% x·1.3292) = 1.5286 

Outputnya = 3600 / 1.6286 = 2366.10 ~ 2366 per jam 

2. Pada proses pencetakan Genleng 

Waktu mengambil bata dan meletakkan di dekat tempat 

pencetakan 

Ws = 1.5773 + C 16% x 1.6773) = 1.8139 

Outpulnya = 3600 / 1.8139 = 1984.67 ~ 1986 per jam 
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Wak~u merapikan ce~akan dan memberi ~anda mesin 

C cap ) 

Ws = 2.9992 + ( 11 %X 2.9992) = 3.3291 

Ou~pu~nya = 3600 / 3.3291 = 1081.37 ~ 1081 per jam 

Mele~akkan gen~eng ke rel ~ranspor~ir 

Ws = 1 . 5490 + ( 14 % X 1 . 5490 ) = 1 . 7659 

Ou~pu~nya = 3600 / 1.7659 = 2038.62 ~ 2039 per jam 

3. Pada proses penger i·ngan gen~eng 

Wak~u mele~akkan dan menga~ur gen~eng ke rak 

pengeringan 

Ws = 1 . 8584 + ( 12 % X 1 . 8584 ) = 2. 0814 

Ou~pu~nya = 3600 / a. 0814 = 1729. 60 ..., 1730 per jam 

4. Pada proses pembakaran gen~eng 

Wak~u menyiapkan gen~eng di depan kiln 

Ws = 2. 5758 + ( 13 % X 2. 5758 ) = 2. 9106 

Ou~pu~nya = 3600 /·a. 9106 = 1236. 86 ..., 1237 per jam 

Wak~u memasukkan gen~eng ke kiln dengan arak 4 me~er 

Ws = 10.2127 + ( 39% X 10.2127) = 14.1956 

Ou~pu~nya = 3600 / 14.1956 = 253.60..., 254 per jam 

Wak~u memasukkan gen~eng ke kiln dengan arak 5 me~er 

Ws = 12.8222 + ( 39% x 12.8222) = 17.8229 

Ou~pu~nya = 3600 / 17.8229 = 201.99..., 202 per jam 

Wak~u memasukkan gen~eng ke kiln dengan arak 6 me~er 

Ws = 15.3637 + ( 39% x 15.3637) = 21.3555 

Ou~pu~nya = 3600 / 21.3555 = 168.57 "" 169 per jam 
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Wak~u memasukkan gen~eng ke kiln dengan arak 7 me~er 

Wn = 18.8658 + ( 39% x 18.8658) = 26.2235 

Ou~pu~nya = 3600 / 26.2235 = 137.28 ~ 137 per jam 

Wak~u mangaluarkan gan~ang dari kiln dengan jarak 4 

me~er 

Ws = 3.9909 + ( 30.5% X 3.9909) = 5.2081 

Ou~pu~nya = 3600 / 5.2081 = 691.23 ~ 691 per jam 

·Wak~u mengeluarkan gen~eng dari kiln dengan jarak 5 

me~er 

Ws = 5.251 + ( 30.5% X 5.251 ) = 6.8525 

Ou~pu~nya = 3600 / 6.8525 = 525.36 ~ 525 per jam 

Wak~u mangeluarkan gen~eng dari kiln dangan jarak 6 

me~er 

Ws = 6.4394 + C 30.5% x 6.4394) = 8.4034 

Ou~pu~nya = 3600 / 8.4034 = 428.40- 428 per jam 

Wak~u mengaluarkan gen~eng dari kiln dengan jarak 7 

me~er 

Ws = 7.4972+ C 30.5% x 7.4972) = 9.7838 

Ou~pu~nya = 3600 / 9.7838 = 367.95- 368 per jam 



BAB IV 

PEMBAHASAN 

Langkah un~uk menuju sua~u kesimpulan perlu adanya 

pembahasan. Pembahasan i ni ber~ujuan un~uk memban~u 

mempermudah dalam menuju pada bab kesimpulan nan~i. 

Maka sesuai dengan ~ujuan ~ersebu~. akan diberikan 

beberapa ~injauan yai~u : 

4-.1. Tinjauan Pet.a Aliran Proses 

Dari pe~a aliran proses pada bab sebelumnya dapa~ 

dike~ahui aliran bahan a~au ak~ivi~as orang a~au mesin 

mulai awal masuk dalam sua~u proses at.au prosedur sampai 

ak~ivi~as ~erakhir, wak~u penyelesaian sua~u proses a~au 

prosedur dan jumlah kegia~an yang dialami bahan a~au 

dilakukan oleh orang selama 

berlangsung. 

proses a~au prosedur 

Adapun ~o~al wak~u dari masing-masing kegia~an adalah 

sebagai beriku~ : 

1. Kegia~an operas! selama 481.64 jam 

a. Kegia~an memeriksa selama 0.00048 jam 

3. Kegia~an ~ranspor~ selama 0.1688 jam 

4. Kegia~an menunggu selama 1.796 jam 

Dari hasil dia~as dapa~ dika~akan bahwa kegia~an 

operas! memerlukan wak~u yang cukup lama. Un~uk i~u maka 
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ada baiknya bila ki~a ~injau lagi wak~u yang diperlukan 

oleh masing-masing operas!. Misalnya ki~a ~injau· pada 

~ahap pence~akan gen~eng. Pada bagian· ini memerlukan 

wak~u 11.6006 de~ik Cdidapa~ dari menjumlahkan wak~u 

yang diperlukan un~uk mence~ak mulai dari elemen kerja 

mengoles ba~a dengan minyak dan mele~akkannya pada 

ce~akan sampai merapikan dan member! cap a~au ~anda 

mesin ). Berdasarkan wak~u ~ersebu~. ki~a ~injau lagi 

pada opera~or. Ternya~a opera~or masih mengalami 

ke~erlamba~an dalam memenuhi ~arge~. hal ini bisa 

diliha~ dari hasil ou~pu~ yang dihasilkan per hari. 

Dari hasil perhi~ungan didepan dapa~ dike~ahui bahwa 

pada saa~ i~i opera~or hanya bisa menghasilkan ou~pu~ 

dapa~ 

memenuhi 

sebanyak 7600 9600 per hari, 

diar~ikan bahwa opera~or masih belum 

~arge~ yang di~e~apkan oleh pabrik yai~u 

sehingga 

dapa~ 

sebesar 10.000 

buah per hari. Un~uk menga~asi masalah ~ersebu~. maka 

perlu adanya penambahan opera~or a~au mesin dan menambah 

ke~rampilan opera~or. Un~uk meningka~kan ke~rampilan 

opera~or misalnya dengan memberikan la~ihan ke~rampilan 

sesuai dengan bidangnya, memberikan bonus un~uk opera~or 

a~au karyawan yang dapa~ menghasilkan ou~ pu~ yang 

melebihi ~arge~ C~en~unya baik mu~u maupun kuali~as) 

dan mo~ivasi lainnya yang dapa~ meningka~kan ke~rampilan 
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maupun semanga~ kerja. 

ketrampilan opera~or dapa~ 

Sehingga dengan demikian 

ditingka~kan dan pada 

akhirnya akan menaikkan ou~pu~ yang dihasilkan per hari 

baik dalam kuali~as maupun kuan~i~as. 

4. 2. Tinjauan peta pekerja dan mesin 

Gerakan pekerja dan mesin adakalanya bergan~ian 

dan juga bersama-sama. Gerakan barbeda berar~i bahwa 

bila mesin bekerja, maka pekerja ~idak memerlukan 

aktivitas yaitu menunggu, sedangkan bila pekerja bekerja 

maka mesin menunggu, ~e~api ada kalanya ak~ivitas 

keduanya dilaksanakan. 

Dari hasil pengama~an dan perhitungan pada bab 

sebelumnya, diperoleh in~ormasi bahwa 

pembuatan bata ce~ak, 

Sedangkan opera~or I 

mesin digunakan 

dan opera~or 

pad a proses 

sebesar 100%, 

II digunakan 

masing-masing sebesar 91.04% dan 9.79% dari ~otal wak~u 

yang digunakan un~uk proses ini. Di~injau dari besarnya 

wak~u ~ersebut, maka operator II lebih banyak menganggur 

daripada operator I. Hal ini disebabkan antara lain 

opera~or I terlalu lemah wak~u mendorong ba~a cetak dan 

kurang licinnya ala~ ~rans~ar ba~a ce~ak ~ersebut. Untuk 

mengatasi hal ~ersebut maka perlu diadakan penjadwalan 

wak~u pergantian opera~or C ten~unya an~ara operator I 
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dan opera~or II ), a~au bila mungkin opera~ornya digan~i 

dengan opera~or laki-laki karena laki-laki memiliki 

~enaga yang lebih kua~ dibanding dengan wani~a sehingga 

bila mendorong, ba~a ce~ak akan cepa~ sampai pada 

opera~or II, sedangkan un~uk menga~asi kurang licinnya 

ala~ ~ransfer opera~or kedua dapa~ diberi ~ugas ~ambahan 

un~uk memberi minyak pada roda deka~ ala~ pamo~ong ba~a 

ce~ak. Dengan demikian pr9ses akan berjalan lebih 

cepa~. wak~u menganggur dapa~ dikurangi dan akhirnya 

proses produksi akan efek~if dan effisien. 

Un~uk ~ahap pence~akan gen~eng, dari hasil 

pengama~an dan parhi~ungan pad a bab sebelumnya 

didapa~kan informasi bahwa mesin ce~ak digunakan sebesar 

100%, sedangkan opera~or I sebesar 100%, opera~or II 

sebesar 100%, opera~or III sebesar 39.83%, opera~or IV 

sebesar 31.77% dan opera~or V sebesar 100 %. Dari sini 

dapa~ dika~akan bahwa pada ~ahap ini.~arjadi ~idak 

mera~anya wak~u senggang C is~iraha~ ) karena di sa~u 

sisi opera~or di.gunakan 100% dan pada sisi yang lain 

opera~or hanya digunakan sebesar 39.83% dan 31.77%. 

Apabila keadaan ini di~eruskan akan berakiba~ penurunan 

ou~pu~ yang dihasilkan, karena opera~or yang digunakan 

sebesar 100% akan mengalami kele~ihan yang lebih besar 

dibanding opera~or yang lain. Un~uk menga~asi hal 
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tersebut maka perlu diadakan penjadwalan waktu 

pergantian operator at..au memberikan peker jaan tambahan 

untuk operator yang memiliki waktu istirahat yang lebih 

banyak. Karena dengan demikian diharapkan waktu 

senggang dan kelet..ihan operat..or dapat.. merat..a yang 

akhirnya dapat meningkat..kan ouput... 

4.3. Tinjauan Pengukuran Waktu Kerja 

Berdasarkan dat.a yang diperoleh dengan cara 

penyampelan, akhirnya didapat.kan wakt.u normal, wakt.u 

baku dan out.put. yang dihasilkan per hari kerja C 7 jam) 

dari masing-masing elemen kerja. 

Adapun wakt.u normal, wakt.u baku dan out.put. per har i 

kerja tiap elemen kerja adalah sebagai berikut. 



NO 

1 

2 

3 

4 

6 

7 

8 

9 

10 

11 
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Elemen Kerja Wak~u Wak~u 
Normal Baku 

memotong ba~a ce~ak 1.54208 1.63461 

mele~akkan ba~a ce- 1.3292 1.5286 
tak ke rel ~rans-
por~ir 

mengambil dan mele- 1.5773 1.8139 
takkan ba~a deka~ 
tampa~ ce~ak 

mengoles bata dgn 6.6905 7.6272 
minyak dan mele~ak-
kannya ke cetakan 

mengambil gen~eng 2.6649 3.038 
yang sudah dice~ak 

merapikan hasil ce- 2.9992 3.3291 
tak' dan memberi 
~anda mesin 

mele~akkan gen~eng 1.5490 1.7659 
ke rel ~ranspor~ir 

mele~akkan dan meng 1.8584 2.0814 
atur gen~eng pada 
rak pengeringan 

menyiapkan gen~eng 2.5759 2.9106 
di depan kiln 

memasukkan gen~eng 10.1269 14.1956 
ke kiln dgn jarak 
4 meter 

memasukkan gen~eng 12.822 17.8229 
ke kiln dgn jarak 
6 meter 

Out pu~ 
per hari 

15414 

16485 

13896 

3304 

8296 

7567 

14273 

12110 

8669 

1778 

1414 
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NO El emen Ker j a Wakt.u Wakt.u Out. put. 
Normal Baku per hari 

12 memasukkan gent.eng 15.3637 21.3555 1183 
ke kiln dgn jarak 
6 met.er 

13 memasukkan genteng 18.8657 26.2235 959 
ke kiln dgn jarak 
7 met.er 

14 mengeluarkan gen - 3.9909 5. 2081 4837 
t.eng dari kiln dgn 
jarak 4 met.er 

16 mengeluarkan gen - 6.261 6.8626 3675 
t.eng dari kiln dgn 
jar ak 6 met.er 

16 mengeluarkan gen - 6.4394 8.4034 2996 
t.eng dari kiln dgn 
jarak 6 met.er 

17 mengeluarkan gen - 7.4972 9.7838 2676 
t.eng dari kiln dgn 
jarak 7 met.er 

Dengan diket.ahuinya perbedaan out. put. yang 

dihasilkan dari set.iap elemen ker ja, maka dapat. 

dikat.akan bahwa : 

* Pada Tahap Pembuat.an bat.a cet.ak, pada elemen kerja 

memot.ong bat.a cet.ak menghasilkan out.put. yang lebih sedi-

kit. dibandingkan dengan elemen kerja melet.akkan bat.a 

cet.ak ke rel t.ransport.ir. Hal ini disebabkan karena 

kurang cepat.nya proses pencampuran bahan sehingga mesin 

pencet.ak bat.a C vacum ) t.ersebut. kadang-kadang mengalami 

ket.erlambat.an dalam pengisian bahan C proses pengisian 

bahan kurang st.abil ). Unt.uk mengat.asi hal ini perlu 
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diadakan pe~gawasan yang konsis~en ~erhadap opera~or 

maupun mesin a~au perala~an. 

* Pada ~ahap pence~akan gen~eng, elemen kerja mengoles 

ba~a dengan 

menghasilkan 

minyak 

ou~pu~ 

dan 

yang 

mele~akkannya ke 

paling sediki ~-

ce~akan 

Hal ini 

disebabkan pada elemen kerja ini dibu~uhkan kecakapan 

Cke~eli~ian ) dalam mengoles. Karena bila ~idak cakap 

C~eli~i ) kemungkinan besar hasil ce~akannya akan ~e~ap 

.lengke~ dan ~idak bisa diambil· berar~i ou~pu~ yang 

dihasilkan akan berkurang akhirnya ~arge~ pabrik ~idak 

dapa~ dipenuhi. Menginga~ elemen ini cukup memegang 

peranan un~uk memperlancar produksi, maka dari i~u perlu 

adanya pemilihan opera~or yang cukup ~rampil dalam 

bidang ~ersebu~. Sedangkan elemen kerja yang mempunyai 

ou~pu~ yang paling besar adalah pada elemen kerja 

mele~akkan gen~eng ke rel ~ranspor~ir yai~u sebesar 

14273 per hari kerja. Adapun penyebabnya adalah opera~or 

pada bagian ini sudah paham akan pekerjaannya dan 

memiliki ke~rampilan yang cukup un~uk melakukannya. 

* Pada ~.ahap pengeringan, elemen ker ja mele~akkan dan 

menga~ur gen~eng pada rak pengeringan menghasilkan 

ou~pu~ sebesar 1730 per jam a~au 12110 per hari. Hal 

ini berar~i bahwa opera~or pada bagian ini dapa~ 

memenuhi ~arge~ jumlah gen~eng yang harus masuk ke kiln 
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dalam satu hari. Adapun penyebabnya adalah pada tahap 

ini operator sudah paham akan pekerjaannya dan memiliki 

ketrampilan yang cukup baik untuk melaksanakan 

pekerjaannya. 

?ada tahap pembakaran, elemen kerja menyiapkan 

genteng di depan kiln menghasilkan output sebanyak 8659 . 
per hari atau 1237 per jam. Dilihat dari jumlah output 

yang dihasilkan berati operator pada tahap ini belum 

bisa memenuhi target untuk pengisian kiln untuk satu 

hari. Adapun penyebabnya adalah 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. Semakin dekat jaraknya 

semakin banyak output yang dihasilkan. Sedangkan bila 

ditinjau dari tingkat keletihan maka pada elemen kerja 
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mengeluarkan gen~eng dari kiln mempunyai ~ingka~ 

kele~ihan yang lebih ~inggi dibandingkan dengan elemen 

kerja memasukkan gen~eng ke kiln. Adapun penyebabnya 

adalah pada wak~u memngeluarkan gen~eng dari kiln suhu 

cukup ~inggi sehingga membua~ opera~or cepa~ lelah dan 

banyak is~iraha~. 

Dengan dike~ahuinya kemampuan opera~or per hari, 

maka perusahaan dapa~ menge~ahui perubahan C kemajuan 

a~au kemunduran ) ke~ramplian opera~or dan dapa~ juga 

digunakan un~uk memperhi~ungkan wak~u penyelesaian job 

order. 

Sedangkan keadaan op~imum akan dapa~ ~ercapai bila 

s~andar~ kerja opera~or sama dengan s~andar~ semes~inya. 



5.1. Kesimpulan 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dar.i anal i sa da t.a dan pembahasan pada bab 

sebelumnya didapat, kesimpulan : 

1. Pada bagian pembuat.an bat.a celak diusulkan agar 

operat-or I C pendorong bat.a cet.ak ) diganli dengan 

operat-or pria, sebab operat-or pria lebih kuat, 

dibanding dengan wanita. Sedangkan operat-or II 

diberi t.ugas tambahan yait.u memberi 

roda dekat, pemotongan bata cetak. 

tersebut diatas diharapkan proses 

lebih e~ekti~ dan e~isien. 

minyak 

Dengan 

produksi 

pada 

hal 

akan 

2. Pada bagian pencelakan genleng diusulkan diberikan 

jadwal wakt.u perganlian operat-or. Sehingga 

operator lidak mengalami kepayahan yang berlebihan 

yang dapat, menurunkan output, ang dihasilkan. 

3. Dari hasil analisa, ternyata kebanyakan out.put yang 

dihasilkan oleh seorang operator per hari masih 

belum memenuhi target yang lelah dilet.apkan. 

4. Dengan diket.ahuinya waklu normal, wakt.u baku dan 

output per hari yang dihasilkan oleh operator atau 

mesin, makaperusahaan dapat mengetahuiperubahan 

kelrampilan operator dan dapat memperhitungkan 

wakt.u penyelesaian job order. 
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5. 2. Saran-saran 

Beberapa saran yang dapa~ dikemukakan sehubungan 

dangan hasil panali~ian yang ~alah dilakukan adalah 

1. Un~uk dapa~ meningka~kan ke~rampilan opera~or, maka 

perlu diadakan la~ihan un~uk opera~or sesuai dangan 

bidangnya. 

8. Tugas akhir ini dapa~ 

menganalisa garakan-gerakan 

a~ak~i~ dan a~isien. 

dilanju~kan 

mana yang 

dang an 

kurang 
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TABEL : 1 

DATA WAKTU PEMOTONGAN DATA CETAK C DETIK ) 

Sub Group Pengamatan Rata-rata 

1 1. 875 1.!5 1.5 1. 875 1. 6875 

2 1. 25 1. 875 1.5 1.875 1. 625 

3 1.5 1.5 1.5 1. 725 1. 55625 

4 1. 25 1. 875 1.5 1.5 1.53125 

5 1. 25 1.875 1. 875 1.25 1. 5625 

6 1.25 1.5 1.5 1.25 1. 375 

7 1.5 1.875 1.5 1.5 1. 59375 

8 1.5 1. 875 1. 875 1.5 1. 6875 

g 1.5 1. 25 1.25 1. 875 1.46875 

10 1. 25 1.5 1.5 1. 875 1. 53125 

11 1.5 1. 25 1. 875 1. 725 1. 5875 

12 1. 875 1.25 1.5 1. 875 1.625 
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TABEL : 2 

DATA WAKTU MELETAKKAN BATA CETAK KE ROOL TRANSPORTIR 

( DETIK ) 

Sub Group Pengama'lan Ra'la-ra'la 

1 1.2 1.1 1.1 1.4 1.2 

2 1.1 1.0 1.2 1.4 1.175 

3 1.2 1.1 1.2 0.9 1.1 

4 1.2 1.2 1.3 1.3 1.25 

5 1.0 1. 0 1.3 1.0 1.075 

6 1.2 1.2 0.9 1.1 1.1 

7 1.2 1.3 1.1 1.2 1.2 

e 1.0 1.2 1.2 0.9 1.075 

9 1.1 1.2 1.0 1.2 1.125 

10 1.5 1.1 1.2 1.0 1.125 

11 1.3 1.3 1.1 0.9 1.15 

12 1.1 1.0 1.6 1.6 1.175 
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Sub 

TABEL : 3 

DATA WAKTU MENGAMBIL BATA DAN 

MELET AKKAN DEKA T TEMP AT CET AK C DETI K ) 

Group Pengamat.an Rat.a-rat.a 

1 1.6 1.3 1.1 1.3 1.3 

2 1.6 1.2 1.3 1.4 1.36 

3 1.8 1.7 1.3 1.6 1.676 

4 1.3 1.1 1.8 1.6 1.426 

6 1.3 1.6 1.2 1.3 1.326 

6 1.3 1.6 1.4 1.3 1. 376 

7 1.3 1.2 1.1 1.3 1.226 

8 2.0 1.2 1.7 1.0 1. 476 

9 1.8 1.3 1.2 1.7 1.6 

10 1.4 1.0 1.6 1.6 1. 376 

11 1.4 1.3 1.3 1.4 1. 36 

12 1. 6 1.6 1.1 1.7 1. 476 
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Sub 

TABEL : 4 

DATA WAKTU MENGOLES BATA DENGAN MINYAK DAN 

MELET AKKAN BAT A KECET AKAN C DETIK ) 

Group Pengama'lan Ra'la-ra'la 

1 6.5 5.6 5.8 6.0 5.975 

2 5.2 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 5.5 6.025 

5 6.1 6.4 5.4 6.6 6.125 

6 6.0 6.1 5.7 6.5 6.075 

7 6.3 5.5 6.2 5.6 5.9 

a 6.1 6.0 5.1 6.1 5.825 

9 6.0 6.4 5.9 6.0 6.075 

10 5.8 5.9 6.1 5.2 5.75 

11 5.7 6.1 5.3 6.3 5.85 

12 6.0 5.8 6.1 5.5 5.85 
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Sub 

TABEL : 5 

DATA WAKTU MENGAMBIL GENTENG YANG SUDAH DICETAK 

CDETIJO 

Group Pengamatan Rata-rata 

1 2.6 2.0 2.3 2.1 2.2!3 

2 2.!3 2.0 2.1 2.4 2.2!3 

3 3.1 2.4 2.4 2.1 2.!30 

4 2.3 2.!3 2.6 2.7 2. !32!3 

!3 2.4 2.2 2.7 2.1 2.3!3 

6 2.!3 2.6 2.6 2.0 2.42!3 

7 1.8 2.1 1.9 2.9 2. 17!3 

8 2.3 2.6 2.1 2.1 2.27!3 

9 2.6 2.1 2.4 2.3 2.3!3 

10 2.2 2.4 2.4 2.1 2.27!3 

11 2.7 2.1 2.4 2.!3 2.42!3 

12 2.7 2.3 2.!3 2.!3 2.!3 

85 



Sub 

TABEL : 6 

DATA WAKTU MERAPIKAN HASTL CETAKAN DAN 

MEMVBERI T ANDA MESI N C DETI K ) 

Group Pengamat.an Rat-a-rat-a 

1 2.5 2.3 2.6 3.2 2.65 

2 2.4 2.6 2.6 2.6 2.55 

3 2.7 2.7 2.5 2.9 2.70 

4 2.9 2.4 2.7 2.5 2.625 

5 2.5 2.8 2.8 3.1 2.8 

6 2.5 2.6 2.5 2.9 2.625 

7 3.1 2.3 3.1 2.6 2.775 

a 2.8 2.9 2.6 2.5 2.7 

9 2.7 2.8 2.5 2.5 2.625 

10 2.4 2.5 2.6 2.4 2.475 

11 2.3 2.6 2.5 2.9 2.575 

12 2.6 3.1 2.7 2.6 2.75 
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Sub Group 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

TABEL : 7 

DATA WAKTU MELETAKKAN GENTENG 

KE ROOL TRANSPORT! R C DETI K ) 

Pengama'lan 

1.2 1.5 1.3 1.5 

1.2 1.3 1.3 1.2 

1.8 1.6 1.4 1.3 

1.2 1.3 1.4 1.6 

1.7 1.3 1.3 1.5 

1.1 1.4 1.4 1.8 

1.3 1.3 1.2 1.5 

1.2 1.5 1.7 1.3 

1.5 1.1 1.4 1.3 

1.2 1.5 1.2 1.2 

~· 4 1.8 1.2 1.3 

1.3 1.4 1.1 1.3 
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Rat.a·-ra'la 

1. 375 

1. 25 

1. 525 

1. 375 

1. 45 

1. 425 

1. 325 

1. 425 

1. 325 

1. 275 

1. 425 

1. 275 



Sub 

TABEL : a 
DATA WAKTU MELETAKKAN DAN MENGATUR GENTENG 

PADA RAK PENGERI NGAN ( DETI K ) 

Group Pengamat.an Rat,a-rat,a 

1 1.7 1.8 1.4 1.2 1.525 

a 1.6 1.2 1.5 1.3 1.4 

3 1.9 1.2 1.4 1.4 1.475 

4 1.5 1.4 1.8 1.5 1. 55 

5 1.6 1.4 1.7 1.9 1. 65 

6 1.2 1.7 1.6 1.3 1. 45 

7 1.9 1.8 1.3 1.6 1. 65 

a 1.9 1.7 1.6 1.8 1. 75 

9 2.1 1.7 1.7 1.6 1. 775 

10 a.o 1.5 1.9 1.8 1.8 

11 1.5 a.o 1.7 1.8 1. 75 

12 1.1 1.4 1.7 1.6 1. 45 
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Sub 

TABEL : 9 

DATA WAKTU MENYIAPKAN GENTENG DI DEPAN KILN 

C DETIK ) 

Group Pengamatan Rata-rata 

1 2.3 1.9 1.8 1.8 1. 95 

2 1.7 1.7 2.3 2.5 2.05 

3 2.3 2.4 2.0 2.5 2.3 

4 1.9 2. 1 2.1 2.0 2.025 

5 2.0 1.9 2.1 1.8 1. 95 

6 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 2.275 

9 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 

12 2.2 1.9 2.3 2.5 2.225 
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Sub 

TABEL : 10 

DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN 

DENGAN J ARAK 4 METER C DETI K ) 

Group Pengamat.an Rat.a-rat.a 

1 7.1 8.0 9.3 9.2 8.4 

2 9.6 8.9 9.0 7.0 8.6 

3 8.8 8.9 8.6 9.5 8.96 

4 8.6 9.2 9.0 8.4 8.8 

5 9.7 9.0 8.9 9.0 9.16 

6 8.6 9.6 9.6 7.0 8.66 

7 9.8 6.2 6.8 7.3 7.625 
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Sub 

TABEL : 11 

DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN 

DENGAN J ARAK 5 METER C DETI K ) 

Group Pengamat.an Rat.a-rat.a 

1 10.6 10.6 10.1 11.7 10.76 

2 11.0 10.3 11.3 10.2 10.70 

3 10.2 11.9 10.1 10.6 10.676 

4 10.8 11.0 10.0 11.6 10.826 

6 10.9 10.6 11.9 11.2 11.126 

6 11.6 10.1 10.6 10.0 10.626 

7 10.3 10.6 10.4 12.0 10.826 
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Sub 

TABEL 12 

DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN 

DENGAN J ARAK 6 METER C DETIK ) 

Group Pengamat.an Rat.a-rat.a 

1 13.0 13.5 13.0 12.5 13.0 

2 12.9 12.0 13.5 13.1 12.875 

3 13.5 13.4 12.0 13.7 13.15 

.4 13.0 12.5 12.4 12.6 12.625 

5 13.1 13.5 13.0 13.1 13.175 

6 12.5 13.6 12.2 12.0 12.575 

7 13.6 12.5 13.5 12.3 12.975 
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Sub 

TABEL 13 

DATA WAKTU MEMASUKKAN GENTENG KE KILN 

DENGAN J ARAK 7 METER ( DETIK ) 

Group Pengamatan Rata-rata 

1 14.0 19.0 14.0 15.0 15.5 

2 20.3 14.0 15.8 16.9 16.75 

3 15.8 14.7 20.0 14.0 16.125 

4 15.0 14.4 14.4 17.0 15.2 

5 17.0 20.3 16.8 15.3 17.35 

6 14.7 14.4 14.7 16.4 15.05 

7 15.0 16.0 15.0 14.0 15.0 
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TABEL : 14. 

DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DAR! KILN 

DENGAN J ARAK 4. METER C DETI K ) 

Sub Group Pengamat.an Rat.a-rat.a 

1 3.8 3.4. 3.5 3.5 3.65 

2 3.6 3.2 3.8 3.2 3.426 

3 3.1 3.3 3.2 3.6 3.3 

4. 3.1 3.4. 3.2 3.6 3.326 

6 3.4 3.5 3.7 2.9 3.376 

6 3.1 3.4 3.5 3.6 3.4 

7 3.2 3.3 3.4 3.3 3.3 

94 



TABEL : 15 

DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN 

DENGAN J ARAK 5 METER C DETI K ) 

Sub Group Pengamatan Rata-rata 

1 4.9 4.2 4.1 4.2 4.36 

2 4.2 4.8 4.7 4.6 4.6 

3 4.0 4.4 4.6 4.9 4.46 

4 4.2 4.8 4.4 4.6 4.476 

6 4.0 4.7 4.9 4.2 4.46 

6 4.6 4.6 4.6 4.2 4.46 

7 4.6 4.1 4.0 4.8 4.376 
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TABEL : 16 

DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN 

DENGAN J ARAK 6 METER C DETI K ) 

Sub Group Pengamat..an Rat..a-rat..a 

1 6.8 6.0 6.6 6.0 6.326 

2 6.0 6.9 6.6 6.2 5.4 

3 6.0 6.6 6.9 6.4 6.45 

4 6.9 5.8 6.4 6.1 5.776 

6 6.9 6.8 6.4 6.1 5.55 

6 6.0 6.4 5.2 6.0 5.15 

7 6.5 5.3 5.6 6.8 5.555 

0 
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TABEL : 17 

DATA WAKTU MENGELUARKAN GENTENG DARI KILN 

DENGAN J ARAK 7 METER C DETIK ) 

Sub Group Pengama'lan Ra'la-ra'la 

1 6.2 6.3 7.2 6.8 6.626 

2 6.3 6.3 6.0 6.0 6.16 

3 6.1 6.0 7.1 6.3 6.376 

4 6.0 6.2 7.1 6.2 6.376 

6 6.7 6.0 6.2 6.6 6.376 

6 6.3 6.1 6.0 6.6 6.26 

7 6.2 6.8 6.3 6.0 6.326 
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TABEL 18 

· HASIL PERHITUNGAN UJI KESERAGAMAN DATA 

NO Elemen Kerja - a-
BKA BKB X X 

1 memo tong 1.642083 0.119123 1.926641 1. 211900 
bata cetak 

2 meletakkan 1.146833 0.078622 1.381400 0.9102:66 
bata cetak ke 
rel transport 

3 mengambil ba- 1.396833 0.112:49507 1.7331865 1.061882 
ta dan mele-
takkan dekat 
tempat cetak 

4 mengoles bata 6.920833 0.18848735 6.4862:964 5.358371 
dgn minyak & 
meletakkan ba 
ta ke cetakan 

8 mengambil gen 2.388333 0.13520407 2.7629486 1. 962721 
teng yang su-
dah dicetak 

6 mer-apikan ha- 2.684166 0.1134368 2.9944771 2.313886 
sil cetakan 
dan member- i 
tanda mesin 

7 meletakkan 1.370833 0.09168084 1.6487880 1.098882 
genteng ke 
r-el tr-anspor-t 

8 meletakkan & 1.602083 0.12181673 1.9678338 1.236633 
mengatur- gen-
teng pada r-ak 
penger-ingan 

9 rnenyiapkan 2.164583 0.14088211 2.5871397 1.742027 
genteng di 
depan kiln 

10 memasukkan 8.582142 0.497224 10.07381 7.090469 
genteng ke 
kiln dgn 
jarak 4 meter-

11 memasukkan 10.775 0.1314060 11.71718 9.832817 
genteng ke 
kiln dgn 
jar-ak 8 meter-
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-NO Elemen Kerja X q- BKA BKB 
X 

12 memasukkan 12. 91071 
gent-eng ke 

0.273637 13.73162 12.08980 

kiln dgn 
jarak 6 met-er 

13 memasukkan 16.86367 0.973299 18.77346 12.93367 
gent-eng ke 
kiln dgn 
jarak 7 met.er 

14 mengeluarkan 3.382142 
gent-eng dari 

0.110599 3.713939 3.060346 

kiln dgn 
jarak 4 met.er 

16 mengeluarkan 4.45 
gent-eng dari 

0.150616 4.901848 3.9981'61 

kiln dgn 
jarak 6 met-er 

16 mengeluarkan 6.467142 0.167498 9.999618 4.954767 
gent-eng dari 
kiln dgn 
jarak 6 met.er 

17 mengeluarkan 6.363671 0.182819 6.902027 6.905116 
gent-eng dgn 
jarak 7 met-er 



TABEL : 19 

HASIL PERIUTUNGAN UJI KECUKUPAN DATA 

NO Elemen Kerja ~X ~ X 
z 

N N 
, 

1 memotong 74.02 117.2223 48 43.13641 
bata cetak 

2 meletakkan 65.00 64.1800 48 29.42942 
bata cetak ke 
rel transport 

3 mengambil ba- 67.00 99.900 48 40.70394 
ta dan mele-
takkan dekat 
tempat cetak 

4 mengoles bata 284.20 1689.380 48 6.39090 
dgn minyak & 
meletakkan ba 
ta ke cetakan 

9 mengambil gen 113.20 270.400 48 20.59708 
teng yang su-
dah dicetak 

6 merapikan ha- 127.40 340.960 48 11.44690 
sil cetakan 
dan member! 
tanda mesin 

7 meletakkan 69.80 91.78 48 28.01196 
genteng ke 
rel transport 

8 meletakkan & 76.90 129.99 48 36.23099 
mengatur gen-
teng pada r ak 
pengeringan 

9 menyiapkan 103.90 228.63 48 26.53473 
genteng di 
depan kiln 

10 memasukkan 240.30 2088.99 48 20.71967 
genteng ke 
kiln dgn 
jarak 4 meter 

11 memasukkan 301.70 3261.47 28 5.242988 
genteng ke 
kiln dgn 
jarak 9 meter 
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NO Elemen Kerja LX LX 2 
N N • 

12 memasukkan 361.50 4675.31 28 2.772281 
genteng ke 
kiln dgn 
jarak 6 meter 

13 memasukkan 443.90 7139.71 28 23.26078 
genteng ke 
kiln dgn 
jarak 7 meter 

14 mengeluarkan 94.70 321.61 28 6.599398 
genteng dari 
kiln dgn 
jarak 4 meter 

15 mengeluarkan 124.60 556.92 28 7.069814 
genteng dari 
kiln dgn 
jarak 5 meter 

16 mengeluarkan 152.80 836.88 28 5.084225 
genteng dari 
kiln dgn 
jarak 6 meter 

17 mengeluarkan 177.90 1133.91 28 5.109640 
genteng dgn 
jarak 7 meter 



TABEL : 20 

TABEL PERFORMANCE RATING DARI WESTINGHOUSE 

Skill Ef'f'ort 

+ 0.19 A1 Super skill + 0.13 A1 Excessive 
+ 0.13 A2 Superskill + 0.12 A2 Excessive 
+ 0.11 B1 Excellent + 0.10 B1 Excellent 
+ 0.08 B2 Excellent + 0.08 B2 Excellent 
+ 0.06 C1 Good + 0.09 C1 Good 
+ 0.03 cz Good + 0.02 cz Good 

0.00 D Average 0.00 D Average 
- 0.09 E1 Fair - 0.04 E1 Fair 
- 0.10 E2 Fair - 0.03 E2 Fair 
- 0.19 F1 Poor - 0.12 F1 Poor 
- 0.22 F2 Poor - 0.17 FZ Poor 

Condition Consistency 

+ 0.06 + 0.04 A Perf'ect A Ideal 
+ 0.03 B Excellent + 0.04 B Excellent 
+ 0.01 c Good + 0.02 c Good 

0.00 D Average 0.00 D Average 
- 0.02 E Fair - 0.03 E Fair 
- 0.04 F Poor - 0.07 F Poor 

102' 



BESARNYA KELONGGARA.N BERDASARKAN FAKTOR FAKTOR YANG B~PENGARUli 

FAXTOR CONTOH PEKERJA.A.N KELONGGARAN ( %) 

A. TEBAGA YABG DIKELUARXA.N Ekivale• beb&Ja pria wanita 

1 • Dapat diabaik&Jl bekerja dilleja,duduk tanpa beban o,o - 6,0 o,o - 6,0 
2. Sangat ringan bekerja dimeja,berdiri o,oo - 2,25kg 6,0 - 7,5 6,0 - 7,5 
3. Riagan menyekop,ringan 2,25 - 9,00 7,5 -12,0 7,5 -16,0 
4. Sedang aeDcangkul 9,00 - 18,00 12,0 -19,0 16,0 -30,0 
s. Berat menga3un palu yang berat 18,00 - 27,00 19,0 -30,0 
4. Saagat berat aemanggul beban 27,00 - 50,00 30,0, ·-50,0 
7. Luar bia•a berat aemanggul karuag ~erat diataa 50 ki• 

B. SlOP URJA . 
1. Duduk bekerja duduk,ringaa o,o - 1 ,o 
2. Berdiri diata• 2 kaki 'badaa tegak,ditumpu dua kaki 1 ,o - 2,5 
3. !erdiri diata• 1 kaki eatu kaki aeagerjakan alat koatrol 2,5 - 4,0 
4. Berbarillg pada bagian siai,belakang/depan badan 2,5 - 4,0 
5. Membungkuk badan dibUJtgkukkaa bertumpu pada ke2 kaki 4,0 - 10,0 

C. GERAUB X§tJA 

1. Nomal ayunan bebaa dar! palu 0' 
2. Asak terbataa aywaan terbataa dar! palu 0 - 5 
3. Sulit membawa beban berat dengan aatu tangan 0 - 5 
4. Pada anggota-anggota 

badan terbataa bekerja dengan tangan diataa kepala 5 - 10 
5. Seluruh anggota badan 

terbataa bekerja dilorong-lorong pertaabangan 
yang aempit 10 - 15 
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BESARNYI. KELONGGA.RA.N BERDASARIAN F.llTOR FAKTOR nHG BERPENGARUH 

FAKTOR 

D. rELELAm:N MA.TA *) 

1. Pandangan y&llg terputua-putua 
· 2. Pandangan yang hampir teru•. aene 

rue 
3. Pandangan terua· menerus dengaa 

:tokua berubah-ubah 
4. Pandangan teru.e menerue dengaa 

:tokus tetap 

E. KEADAAN TEMPER.A.TUR TEMPAT KERJA **) 

1. Beku 
2. Rendah 
3· Sedang 
4· Normal 
5. Tinggi 
6. Sangat tinggi 

F. KEADAAN ATMOSFIR ***) 

1. Baik 

2. Cukup 

CONTOB PEIERJAAN DLONGGARAN (%) 

pencahayaan baik buruk I 

1 I membaca al&t ukur 0 

pekerjaan-pekerjaan yang teliti 2 

aeaerikea cacat-cacat pada kain 2 

pemerikaaan yang aangat teliti 4 

temperatur ( 0 c ) kelemahan ao~al 

dibawah 0 
0 - 13 

13 - 22 
22 - 28 
28 - 38 
diatas 38 

diatu 10 
10 - 0 

5 - 0 
0 - 5 
5 - 40 

diatas 40 

ruaacan y8Jlg berventilaai baik, 
udara segar 0 
ventilaai kurang baik, ada 
bau-bauan ( tidak berbahaya) 0 - 5 
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I 

! 
2 ! 

! 
5 I 

i 
8 I 

berlebihan 
I 

diatas 12 l 
12 - 5 i 
8- 0 
0 - 8 
8 -100 

diatas 100 



BESARNYA KELO NGGA.RAN BERDASARKAN FAKTOR FAKTOR YANG BERPENGARUH 
(lanjutu) 

F.&I:TOR CONTOH PEKERJAAN DLONGGAIU.N (%) 

3. Kura.ng baik adanya debu-debu beracun,atau tidak 
beracun tetapi banyak 5 - 10 4• Burult adanya bau-bauhan berbahaya. yang meng)la 
ruekan menggunakaa alat-alat pernapasan 10 - 20 

G. XEADAAB LI:rGKUNGA.N YANG BAIX 

1. Bersih,sehat,eerah dengan kebid~agan reJldab 0 2. Siklue kerja berulang-ulang antara 5 - 10 detik 0- 1 3. Siklus kerja berulang-ulang antara 0 - 5 detik 1 - 3 4• Sangat biaing 
0 - 5 5. Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat aenurunkan kwalitas 0 - 5 6. Terasa adanya getaran lantai . 5 - 10 7 •. Keadaan-keadaan yang luar biasa (bunyi,kebersihan, dll) 5 - 15 

*) Xontras aatar warna hendak~a diperhatikan. 

**) ttr~~~tung juga pada keadaan ventilasi. 

***) Dipaogaru4i juga oleh ketingeihan tempat kerja dar! permukaan laut dan keadaan iklia. 

Catatan pelengkap : Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi bag! : Pria • 0 - 2, 5 % 
Wanita • 2 - 5,0 % 
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G.ctmbar 1 

UJI KESERAGAMAN DATA 
PEMOTONGAN BATA CETAK 

2 

1.9 

1.8 

1.7 
0 .... 
~ 
I 1.6 
0 .... 
~ 

1.5 

1.4 

1.3 

1.2 

0 6 9 12 15 

Subgrup 

Sumber : Tabel 1 



1.4 

1.35 

1.3 

1.25 

1.2 
0 ... 
e 
I 
0 

1.15 
.... 
0 
lr 

1.1 

1.05 

') 

' 

UJI KESERAGAMAN DATA 
ME1.£TAI<KAN BATA CETAK KE REL TRANSPORT 

0 3 6 9 

Subgr14> 

SWRber T.abel 2 

• 
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U ji Keseraga man Data 
1.4ENGAI.4BIL BATA' &: 1.4ElETAKKAN DKT CETAKAN 

1.8 

1.7 

1.6 

0. 
:::> 
0 

1.5 a:: 
(!) 

Ill 
:::> 
(/) 1.4 
~ 
~ 
I 1.3 
~ 
~ 

1.2 

1.1 

0 3 6 9 21 15 

SUB GROUP 

Sl.'l!Tlber : Tabel 3 
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UJI KESERAGAMAN DATA 
6.5 

t.IENGOLES DAN t.IELETAKKAN BATA KE CETAKAN 

6.4 

6 . .3 

6.2 

6.1 

0 6 
+' 
0 ... 
I 
0 

5.9 
.... 
0 

0:: 5.8 

5.7 

5.6 

5.5 

5.4 

5.3 

0 3 6 9 12 15 

Subgn.p 



Gambar : 5 

UJI t<ESEF~ACAtv1AN DATA 
MENGAIIIBL GENTENG YANG SUDAH DICETAI< 

2.8 

2.7 

2.6 

2.5 

0 
+' 2.4 0 ... 
I 
0 
+' 

2.3 0 n:: 

2.2 

2.1 

2 

1.9 

0 3 6 9 12 15 

Subgrup 

Sl!tl!!ber Talb,el 5 
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2.9 

2.8 

.s 2.7 
~ 
I 
0 .... 
~ 2.6 

2.5 

2.4 

0 

Gambar : 6 

UJI KESERAGAMAN DATA 
MERAPIKAN HASIL CETAK & MEMBERI TANDA 

3 6 9 12 15 

Subgrup 

Srmlber Tabel 6 
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Gambar : 7 

U ji Keseragaman Data 
MEI..ETAKKAN GENTENG KE REL TRANSPORTIR 

1.6 

n. 1.5 

~ 
0 
0: 
Cl 
m 1.4 
::> 
Ill 

t! 
~ 1.3 
I 
~ 
~ 

1.2 

1.1 

0 3 6 9 12 15 

SUB GROUP 

Sumner : Tabel 7 
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Gambar : 8 

UJI KESERAGAMAN DATA 
Ma.ETAKKAN & MENGATUR GEN1ENG PADA RAK 

2 

1.9 

1.8 

1. 7 
0 ... 
E 
I 
0 

1.6 ... 
0 
0: 

1.5 

1.4 

1.3 

1.2 

0 3 6 9 12 15 

Subgrup 

Smn'b:er : Ta'bel 8 
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ll:l.mbar : 9 

U ji. Keseragaman Data 
MENYIAPKAN GENTENG Dl DEPAN KILN 

2.6 

2.5 

2.4 

0. 
:::> 2.3 
0 
It: 
~ 

m 2.2 
:::> 
Ill 

~ 
~ 

2.1 

I 
i! 
~ 2 

1.9 

1.8 

1.7 

0 3 6 9 12 15 

SUB GROUP 

Sumib-er Ta.bel 9 
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Gambar : 10 

U ji Keseragaman Data 
10.2 

MEMASUKKAN GENlENG KE KILN, JARAK 4 M 

10 

9.8 

9.6 

9.4 

0.. 9.2 :::> 
0 
II: 9 
CJ 
m 8.8 
:::> 
II) 

8.6 
~ 
~ 8.4 
I 8.2 
~ 
~ 8 

7.8 

7.6 

7.4 

7.2 

7 

0 2 6 8 10 

SUB GROUP 

Sumber Tabel 10 
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Gambar : 11 

U ji Keseragaman Data 
lf.B 

MEMASUKKAN DATA KE KILN, JARAK 5 M 

11.7 

11.6 

11.5 

11.4 

11.3 

Q. 11.2 
:> 
~ 11.1 

~ 11 
m 10.9 :> 
til 10.8 
;! 10.7 
~ 
I 10.6 

~ 10.5 
~ 10.4 

10.3 

10.2 

10.1 

10 

9.9 

9.8 

0 2 4 6 8 10 

SUB GROUP 

Sumlller Tabel 11 

116 



Gamba.r : 12 

Uji Keseragaman Data 
13.8 

MEMASUKKAN GENlENG KE KILN, JARAK 6 M 

13.7 

13.6 

13.5 

13.4 

13.3 
D. 
:::) 13.2 
0 a: 13.1 ~ 

m 13 
:::) 
Ill 12.9 
~ 
~ 12.8 

I 12.7 
~ 12.6 ~ 

12.5 

12.4 

12.3 

12.2 

12.1 

12 

0 2 4 6 8 10 

SUB GROUP 

S umnber Ta. be 1 1 2 

11.7 



Garnh.1 r : 1 3 

U ji Keseragaman Data 
MEMASUKKAN GENlENG KE KILN, JARAK 7 M 

0 2 4 6 8 to 
SUB GROUP 

Sumo·er: Taoel 13 
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Gambar : 1 ti 

Uji Keseragaman Data 
t.CENGB..UARKAN GENlENG DARI KILN, JRK ~ t.C 

3.8 

3.7 

3.6 

ll. 
:::> 
0 3.5 0:: 
(!) 

m 
:::> 
U) 3.4 
~ 
~ 
~ 3 . .3 

~ 
3.2 

3.1 

3 

0 2 ... 6 8 10 

SUB GROUP 

Swnber : Ta.'&el 14 
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Gambar : 15 

U ji Keseragaman Data 
5 

1.4ENGELUARKAN GENlENG DARt KILN, JRK 5 M 

4.9 

4.8 

4.7 
D. 
::> 
0 4.6 0:: 
~ 

m 4.5 ::> 
Ul 

~ 
~ 

4.4 

I 
~ 4.3 

~ 
4.2 

4.1 

4 

3.9 

0 2 4 6 8 10 

SUB GROUP 

Sta.mher i Ta.lrel 15 
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Gam~ar : Hi 

Uji Keseragaman Data 
IAENGELUARKAN GENlENG DARI KILN, JRK 6 W 

6 

5.9 

5.8 

5.7 
n. 
:::)~ 

0 5.6 n: 
(!l 

m 5.5 :::) 
Ul 

~ 
~ 

5.4 

I 
~ 5.3 

~ 
5.2 

5.1 

5 

4.9 

0 3 6 9 

SUB GROUP 

Slllll!lber Tabel 16 
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Gambar : trJ 

Uji Keseragaman Data 
MENGELUARKAN GENlENG DARt KILN, JRK 7 M 

7 

6.9 

6.8 

6.7 

n.. 
:::> 
0 

6.6 
n: 
Cl 6.5 m 
:::> 
Ul 6.4 
~ 
~ 6.3 
I 
~ 
~ 6.2 

6.1 

6 

5.9 

5.8 

0 3 6 9 

SUB GROUP 

Sumioer Ta.b>el 17 
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