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BAB I 

PENDAHULUAN 

Di dalam suatu proses produ~si, seperti halnya 

dalam proses pembuatan High Chair d1 P.T. CAHAYA MAS MAX-

MUR, mutu yang bai~ dari hasil suatu proses 

merup~an tujuan a~hir yang harus di capai, di 

ting~at produ~tivitas Karyawan yang tinggi. 

produ~si 

samping 

Mutu teruKur suatu prod~ yang d.ihasilKan selalu 

beragam (bervariasi) sebagai aKibat dar! faKtor ac~. 

Beberapa faKtor ac~ yang stabil adalah bawaan dalam 

suatu sKema prod~si dan pemeriKsaan tertentu. Keragaman 

(variasi.) dalam pola yang stabil in1 t~ dapat dihindari. 

UntuK mengetahui apaKah Keragaman (variasi) dar1 has11 

prod~si tersebut masih dalam batas-batas Kontrol (dalam 

bat as l<endal i), maKa diperl uKan teKniK-tel(nil< 1 metoda

metoda statistiK didalamnya. Dengan digunal<annya tel<nik

teKnil< I metoda-metoda statistiK sebagai alat unt~ 

memecahl<an masalah, maka sebab-sebab terusut (assignable 

causes) dari l<eragaman mutu (quality variation) dapat di 

cari. Hal 1ni memungKinKan dilaKuKannya diagnosis dan 

KoreKsi terhadap bany~ gangguan produKsi dan seringkali 

pula dapat meningKatkan mutu produK secara berart1 serta 

mengurangi bag ian yang afKir a tau proses ulang 

.. 
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(reproses). Lebih dari itu, dengan mengidentifi:Kasi 

beberapa jenis keragaman mutu sebagai Keragaman acak yang 

ta:K terhindarkan, metoda-metoda statistik dapat memberi-

tahu kapan suatu proses harus dibiarkan atau diadakan 

penyesuaian kembali. 

Penelitian ini bertiti:K berat pada manusia 

sebagai pelaksana produksi, disamping manajemen yang 

diterapkan di perusahaan. Dengan memacu motivasi karyawan 

untuk bekerja lebih disiplin, ma:Ka diharap:Kan tingkat 

produktivitas kerja dari Karyawan akan meningkat, walau-

pun dalam peningkatan produktivitas kerja tersebut 

kesadaran akan mutu tetap di junjung tinggi. 

Motivasi dalam arti semangat untuk berperan serta 

secara ·aktif dalam suatu proses produksi bagi seorang 

karyawan, akan sangat ditentukan oleh jenis "motivator" 

nya (pendorong rnotivasi). Tanpa adanya motivator sebagai 

tenaga penggeraknya, maka motivasi karyawan untuK bekerja 

produktif tidaK akan terjadi. Dernikian pula disiplin 

kerja sebagai suatu siKap mental positif atau ·ethos 

Kerja, hanya rnungkin dapat terjadi sebagai fungsi atau 

akibat adanya motivasi yang Kuat sebagai pendorongnya. 

Dengan kata lain dapat disimpulKan bahwa motivasi 

tergantung pada motivatornya, sedangkan disiplin akan 

ditentukan oleh ada atau tidaJ<:nya motivasi. Dan ada·atau 

tida:Knya rnotivasi akan menetukan tingKat produKtivitas 



Karyawan. Adanya rasa iKut memiliKi (sense of belonging) 

a tau "rumongso 11andarbeni" aKan menimbulK.an moti vasi 

Karyawan untuK merasa bertanggung jawab (sense of 

responsibility) dan secara suKa rela aKan memberiKan 

peran sertanya secara maKsimal Kepada perusahaan. 

Total Quality Control atau pengendalian mutu 

t-erpadu Konsep manajemen yang mengutama}(an 

peningKatan motivasi dan produKtivitas Kerja karyawan 

dengan menempatkan peran serta Karyawan sebagai hal yang 

sangat pentlng didalam suatu proses manajemen. 

Manajemen gaya Jepang 1n1 meyaK1ni bahwa setiap 

Karyawan pacta tiap-tiap proses peKerjaan;produKs1 turut 

menyunmang satu tahap proses sebagai mata rantai (SUb 

sistem) dari sebuah sistem. Keberhasilan suatu proses 

sangat d1pengaruh1 oleh tanggung jawab dari sub sistem 

yang meriduKungnya. 

Apabi 1 a setiap tal".J.ap a tau mata rantai selmah 

proses peKerjaan dapat dil\.endalikan mutu produl<.nya 

' .st:d:·agai hasil dar·i rasa tanggung jawab kelompoK, 

pr(,<.l.u .. K a1{.llir yang ('l..lllasi n~an merupal:;.an 11as11 pengen£..1al1 an 

mutu terpadu. Tanggung Jawa.l) l~el<)ffiPOl'> t..1.alam mata rantal 

proses produKsi atau proses pel~erjaan, merupaKan GCC (Qu-

ality Control C.i.rcle) atau gugus kendali mutu. 

Gugus Ken.dal i Hutu filerupakan sebual1 Konsep Kerja 



yang sekaligus mampu menjawal' tuntutan dan 11.arapan para 

angKatan Kerja aKan perl<:eml>angan diri clan penalarannya 

melalui pendeKatan Kooperatif. PendeKatan ini berupa 

pengembangan rasa saling menghargai antara peKerja dan 

supervi s1, an tara bawa11an dan manaj er. Gugus Kendal i !1utu 

memungKinkan manusia berperanserta dalam menyempurnaKan 

tugas dan sekaligus mampu menumblli1kan rasa bangga dan 

rasa iKut rnemi 1 iki perusahaan. 

Konsep ini berusal1a untuK mengenal i dan menang1~ap 

potensi intelektual karyawan serta mernperbaiki dirnensi 

yang penting dalam pekerjaan dan Kesempatan memperoleh 

komitmen dalam penalaran. Gugus Kendall Mutu memperKenal-

kan gaya manajemen yang berorientasi pada rnanusia. 

Bers1£at menghargai Kecerdasan Karyawan dan merangsang 

kreati £1 tas. Suatu gaya yang mengharga1 karyawan yang 

memiliki kemampuan menyerap pelatihan dan memil iki 

motivasi untuK menggunaKannya secara Konstrukti£. SebUal1. 

gaya manajemen yang mendengarhan rekomendasi Karyawan dan 

menghargai prestasi seseorang. 

Di dal am Konsep manaj emen Pengendal ian Mutu Ter--

padu (PMT) dan prinsip-prinsip Kerja Gugus Kendali Hutu 

{GKI1) dlkandung beberapa pengertian yang sangat sederl1ana 

sebagai dasar pemH:iran filosGfis, namun sangat luas mal~:-

sebagai berikut : 



( 1.) . Kemar 1 n dan E .sok adal ah 11ar i 1ni. 

Dalam PI-1? i.elah (lisepal,~ati bahwa apa yang di11as11Kan 

pacta hari 1ni merupaKan pencerminan rencana yang di 

susun pada hari Kemarin. Sedangl{an rencana yang 

eli susun pada hari ini l{e 1 aK aKan menent.ul{an has1l 

yang bisa dicapai pada 11ar1 esoK 

Di sini harus dapat dicerrninkan pula prins1p-prinsip 

produl\.tivitas, yaitu 11ar1 ini 11arus lebih bail< dart 

pada hari l~emarin dan esoK harus lebih bail< dari pa-

da 11ar i ini. 

(2). People Building. 

1'1erupaKan pemi:Kiran yang bersandarkan pada kemampuan 

se.seorang, yai tu meml:)angun dan mengernbangkan harKat 

manusia beriKut penalarannya untUk mencapai tujuan 

perusallaan, dengan usaha memperoleh peningkatan 

mutu · sel:)agai tujuan awal dan peningkatan Kesejallte-

Kemakmuran serta Kemajuan bi sni s :t.ag i semua 

sc<:ara terus menerus sebagai muara tujuannya. 

leblh bal~ dar1 waktu hini, hal 

n·.*:- .... -"·"·'''"'' 
/·. ' ''· . . 
.. '' 

! ' 
. •. 

ini al·~an 

teJ:'seb~:t 



kan hep~asan bagi pen~~una sebagal pelanggan. 

(4). Gua~1ty is everybody's business. 

Dasar pem11-:1Tan .ini ::1enempatKan l~edudukan dan 

jawab seseorang sesuai dengan 11.ar:Kat 

hernar1us i aril1} .. a J;•acla ~~1·c, pc;~- .. s 1 n}~ a. Disini perus a11.aan 

memin ta tanf:gung J awa.l) s crt a menarUh Kepercayaan dan 

llarapan 1-:epacla sei..iap 1-:aryawan sebagai pelal--:u proses 

pel-<:erjaan untut-: menciptahan m.utu hasil yang mampu 

meml)erH~an }~epuasan bagi semua. 

Setiap pelaKu proses pe~erjaan hendaKnya memilihi 

clan l1erusaha semaksimal 

, . .. ,.,, ; " - ' . -. - ... ~ 
1-'C.J.u ...... r ....... _ <.A.:. .. pelangga.n 

,· ~ .) . ~ 
~ ·:.....0.. \, ......... ..~ ... o. \. Q._ 

Ini atialah suatu cara untuK meningkatKan marj1n laba 

operas1 tanpa menambah Karyawan, tanpa menambah 
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peralatan atau menurunkan harga jual. Jadi mutu di 

sini berarti memberikan Kepada pelanggan atau orang 

ber1Kutnya dalam suatu proses berupa produK yang 

mampu menyajikan kesesuaian dan Kepuasan. 

Mengingat sistem manajemen Pengendalian Mutu Ter-

padu a<lalah suatu sistem manajemen yang mengikutsertakan 

se1urw1 Karyawan dar! seluruh tingKatan, maka keberhasil-

an atau Kegagalan pengetrapan konsep manajemen PMT aKan 

d1pengarUh1 oleh ada atau tidaknya duKungan semua pihak 

di dalam perusahaan maupun para pekerja sebagai pelal<u 

dan pelaksana proses peKerjaan. 

P. T. CAHAYA MAS MAKMUR adalah sebuah perusahaan 

yang bergerak dalam bidang pengolahan kayu, yaitu dar! 

bahan baku sampai menjadi barang jad1 yang slap d1 

ekspor. 

Didalam perusahaan 1n1pun diharapkan dapat 

memperoleh hasil akhir dengan mutu produK yang ba1K, yang 

sesua1 dengan ke1ng1nan pasar;Konsumen. 

Dengan mengamati hasil-has11 proses produKsi d1 

P.T. CAHAYA MAS MAKMUR, nantinya dimaksudkan untuK dapat 

melihat sampai sejaUh mana mutu prudok yang telah 

dihasilkan tanpa mengesampingKan pertimbangan soal biaya, 

wa.Ktu dan tenaga. 

1. 1. LATAR BELAKAHG HASALAH 

Li.. •. '~ ,, . ·. 

sa•uLuH -
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TlngKat produKtivitas suatu perusahaan banyaK 

tergantung dari fal<tor-faKtor yang membentuK llngKungan 

Kerjanya., balK yang berupa p1rant1 lunaK, piranti !<.eras 

dan il<.lim (atmosfir) lingl<.ungan Kerja tersebut. Semal<.in 

bail<. l<.ualitas Kesatuan total faKtor-faKtor tersebut, 

semal<in dapat diharapl<.an bahwa tingKat produl<.tivitas 

Kerja juga aKan meningl<.at. 

IKl im Kerja ini terbentul<. !<.arena proses 

menyatunya tiga unsur utama, yaKni: Karyawan, manaJemen 1 

dan penjabaran Kebljal<.an yang dijalanKan oleh perusahaan. 

Keterlibatan J 

proses Karyawan secara penUh terhadap 

peKerJaan yang sedang berjalan di perusahaan, yang 

diarahl<.an dan selalu dimotivasi oleh pihaK manajemen 

didalam lKlim Kerja yang tepat merupaKan Kondis1 ideal 

untuK penlngkatan produktivitas. 

Berblcara mengenai prodUktlvltas Kerja, maKa hal 

ini selalu diKaitl<.an dengan masalah efel<.tiv1tas dan 

efisiensi Kerja, mesl<.ipun dalam penambahan tingl<.at 

produl<tivitas llaruslah tetap melal<.uKan pengendalian 

Kualitas dari produK yang dihasill<.an. 

Dalam proses pembuatan HIGH CHAIR di P.T. CAHAYA 

MAS MAYJMUR yang d1t1nJau dalam pembahasan 1n1 adalah hal-

hal yang berl<.aitan dengan Kualltas produK. Kualitas High 

Chair 1n1 dinyatakan oleh ada atau tidaKnya cacat .yang 

d1t1mbu1Kan pada waKtu proses berlangsung. Cacat yang dl-

• 
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rnaRsud dalam hal ini adalah : 

- terjadlnya gores an pad a l<.omponen yang 

dihasill<.an, yang disebabKan oleh tumpulnya alat 

pemotong. 

- terlalu :besarnya ul<.uran l<.omponen, yang 

d1se:babkan oleh melonggarnya mesin-mesin 

pemroses. 

- terlalu panjang;pendek ukuran komponen yang 

dise:ba:bkan oleh kelengahan operator. 

- kurang dalam hasil pengeboran. 

- adanya Jamur pada bahan baku. 

- dan 1 ain-1 ain. 

HasJ.l-hasil produks1 tersebut sampai pad a proses 

finishing tahap I akan di sortir. Dai'i hasil sortir 

tersebut akan dipisahkan prodUk yang baik, produk yang 

baik tetapi sedil<.it berjamur (Blue Steen), produl<. yang 

harus mengalam1 proses ulang (Reproses), dan produl<. yang 

afkir. 

Dengan banyaknya hasil-hasil produl<.si yang afl<.ir 

dan mengalami p~oses ulang, maka produl<.t1v1tas dan 

efisiens1 kerja sangat l<.urang. 

1.2. HASALAH PENELITIAH 

Setelah melihat hasil produl<.si selama tiga bulan, 

yang menjadi masalah adalah banyaknya hasil produl<.si yang 

SEJ'Ul.UH - ~ 
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mengalam1 proses ulang (reproses) dan banyaKnya hasil 

produKs1 yang dinyataKan sebagal produK yang afKir. Hal 

1n1 disebabKan Karena belum adanya : standard proses, 

standard waktu Kerja, standard penampilan has11, standard 

Keterampi 1 an operator, cara 1nspeKs1 bahan, pengetalman 

mengenai perilal{u mesin, dan lain-lain. 

1. 3. TUJUAN PENELITIAH 

BertltiK tolaK dar1 permasalahan yang ada, maKa 

tujuan penel1t1an inl dapat d1arahKan menjadl dua tujuan, 

ya1tu tujuan umum dan tujuan Khusus. 

TUJUAN UHUM 

Dengan mot1vas1 mengejar target pro~uKsi 

seKaligus menjaga mutunya, penel1t1an dlharapKan dapat 

meng1dent1f1Kas1 faKtor-faKtor mana yang mempengarUhi 

mutu produK. 

Pada aKh1rnya j1Ka faKtor penyebab meny1mpangnya 

mutu produK dari standar yang telah ditentuKan telah 

dil~eta11u1 ( dal am har 1n1 faKtor-faKtor yang berhub-ungan 

dengan proses produKs1), maKa bisa d1amb11 keputusan un

tuk mengantis1pas1 faKtor penyebab tersebut. Sehingga , 

pada aKh1rnya aKan menghasilkan mutu produk yang sesua1 

dengan standar mutu yang telah ditentukan, tanpa adanya 

(paling tidak mengurangl) produk yang harus dlproses 

Kembal1(reproses) atau produk yang dianggap afk1r. 
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TUJUAN KHUSUS 

Melihat Kenyataan b~1wa banyaKnya produK aKhir 

yang harus mengalam1 proses ulang (reproses), maKa 

perencanaan yang menyelurUh harus lebih d1t1ngKatKan/d1-

perKetat. Dalam artian balK saat jad1 raw material, 

barans setengah Jadi maupun setelah menjadl barang jad1. 

Ruang lingKup penel1t1an 1n1 d1batas1 pada 

faKtor-faktor yang berKaitan langsung dengan proses 

produKs1, maKa KompleKsitas permasalahan sul1t untuK 

d1deteKs1. ~~an tetapi langKah awal yang cuKup ba1K dalam 

mengungkap permasalahan 1n1 adalah pendugaan yang 

ras1onal berdasarKan pengamatan pendahuluan. Survey 

pend~luluan untuK mengamati proses secara KeselurUhan 

telah dl.laKuKan. Secara emp1r1s d1KataKan bahwa ada lima 

Komponen umum penyebab bervar1as1nya hasll produl<sl 

tersebut, yaitu : mesin, bahan baKu, proses produl<s1, 

manusia/operator, dan sistem manajemen. 

untuK 

Dalam penelitian ini lebih diteKanKan pada usaha 

1. mengurangi produK yang harus mengalami proses 

ulang, maupun mengurangl produK yang afKir. 

2. meningKatKan Kerja sama antar Karyawan dalam 

suatu KelompoK Kerja. 

3. menanamKan manfaat Metoda Pengendalian Mutu 

Terpadu dengan menggunaKan metoda-metoda 
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stat1st1K sebagal dasar berf1Kir untuK mencoba 

menjelasKan hal-hal yang tldaK nyata menjadl 

nyata melalu1 proses pengolahan data. 



BAB II 

METODA ANALISA 

Metoda yang d1gunakan untuK membahas masalah

masalah yang t1mbul dalam penel1t1an 1n1 adalah 

1. Tekn1k Tata Cara. 

Tujuan dar! penggunaan metoda 1n1 adalah untUk : 

mempelajar1 pr1ns1p-pr1ns1p dan tekn1k-tekn1K kerja 

yang d1gunakan.untUk mengatur Komponen-komponen yang ada 

dl dalam s1stem Kerja yang terd1r1 dar! manus1a, bahan 

baku, mes1n, dan peralatan Kerja lainnya, serta 

lingkungan Kerja fisik yang ada. 

menentuKan waJ<tu baku yang dibutuhkan oleh seorang 

operator untuk menyelesa1kan suatu pekerjaan tertentu 

dengan t!ngkat prestasi (performance) yang telah d!tetap

Kan. 

2. Quality Control. 

D! dalam metoda in1 akan d1Jelaskan tentang K.onsep 

Pengendalian Mutu Terpadu (PMT). Dalam konsep PMT 1n1 

al<an d1jelaskan pula konsep tentang mutu,' Konsep tentang 

pengendal!an, dan Konsep tentang keterpaduan. Dengan 

digunakannya metoda ini diharapkan faktor-faktor penyebab 

menyimpangnya mutu dar1 standar yang telah dltentukan 

dapat d1ketahu1. 

13 



2. L Stud1 penel1t1an dan pengulmran Kerja 

Penelitian Kerja adalah suatu aKtlvitas yang dl

tujuKan untuK mempelajari prinslp-prinsip dan teKn1K

teKn1K guna mendapatKan rancangan sistem Kerja yang ter

ba1K. Pr1ns1p-prins1p dan teKniK-teKniK Kerja 1n1 d1guna

Kan untuK mengatur Komponen-Komponen yang ada didalam 

sistem Kerja yang terd1r1 dar1 manusia ( dengan sifat dan 

Kemampuan-Kemampuannya ), bahan baKu, mesin, dan peralat

an Kerja lainnya serta 11ngKungan Kerja f1s1K yang ada 

sedem1K1an rupa sehingga d1capa1 t1ngKat efeKt1v1tas dan 

ef1s1ens1 Kerja yang t1ngg1 yang diuKur dengan waKtu yang 

dihablsKan, tenaga yang dipaKai serta aKibat ps1Kolog1s 

ataupun -sos1olog1s yang d1 timbulKannya. 

Didalam mempelajari pr1ns1p-prinsip Kerja yang 

ada, maKa ruang llngKup yang dipelajari dan d1anal1sa bu

Kan saja menyangKut prinsip geraKan Kerja atau diseK1tar 

itu, aKan tetap1 juga menyangKut banyaK prinsip 

perancangan sistem Kerja yang lain, seperti perancangan 

tata letaK tempat Kerja dan peralatan dalam lingKungan 

dengan manusia peKerjanya. 

2. 1. 1 PenguKuran Kerja 

PenguKuran Kerja oleh Frederlch Winslow Taylor 

d1l<enal dengan "WorK Measurement" yang d1art1Kan sebagal 

14 
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penerapan teKniK statistiK dalam manajemen yang 

direncanaKan untuK menentuKan waKtu yang dil'iUtul:'.rKan o 1 eh 

seorang operator untuK menyelesa1Ka.n suatu pel<erjaan 

tertentu dengan t1ngl<at prestasl (performance) yang tel~~ 

d.i tetapl<an. 

Penelitian KerJa dan anallsa metoda l<erja pad.a 

dasarnya ~<an memusatl<an perhatiannya pada bagaimana 

(llow} suatu macam pekerjaan a~an ·diselesail<an. Dengan 

mengaplil<asikan prinsip dan tel<n1k pengaturan cara l<erja 

yang optimal dalam slstem kerja tersebut, maKa al<an 

dlperoleh alternat1f metoda pelaKsanaan Kerja yang 

dianggap memberi:Kan hasil yang paling efekt1f d~1 ef1s1en. 

suatu peKerjaan a:Kan d1l<ataKan diselesall<.an 

secara efisien apabila waKtu penyelesaiannya berlangsung 

paling singkat. UntuK menghitung waKtu b~u (standard 

time) penyelesa1an pekerjaan guna memillh alternatlf 

metoda Kerja yang terbalK, maKa perlu dlter•apKan prlnsip-

prinsip dan teKn1K-teKn1K penguKuran Kerja. 

Pengul<uran Kerja 1n1 aKan berhubungan dengan 

usaha-usa11a untuK menetapl:<~an waktu baKu yang dibutUhl<an 

guna menyelesaiKan suatu peKerjaan. WaKtu baKu ini sangat 

diperluKan terutama seKall untuK : 

- Man Power Planning (perencanaan kebutuhan tenaga Kerja). 

- Estimasi biaya-biaya untul< upah Karyawan. 

- Penjadwalan produKsi dan penganggaran. 
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- Perencanaan s1stem pemberian bonus dan 1nsentif bagi 

Karyawan yang berprestasi. 

- IndiKasi Keluaran (output) yang mampu d1hasi1Kan oleh 

seorang pe:Ker j a. 

Wa:Ktu balm 1n1 merupa:Kan wa:Ktu yang dibutubKan 

oleh seorang peKerja yang memili:Ki tingKat Kemampuan 

rata-rata untuK menyelesa1Kan suatu pe:Kerjaan. Disini 

sudah meliputi Kelonggaran waKtu yang diber1Kan d.engart 

memperhat1Kan s1tuas1 dan Kondisi peKerjaan yang harus 

diselesa1Kan tel~sebut. Dengan dem1K1an, maKa wa..J.ctu baKu 

yang dihas11Kan d.alam aKtivitas penguKuran Kerja 1ni aKan 

dapat digunaKan sebaga1 alat untuK : 

- Membuat rencana penjadwalan Kerja. 

- MenentuKan upah ataupun 1nsent1f/bonus yang harus 

dibayar sesua1 dengan performance yang ditunjuKKan 

oleh peKerja. 

secara umum prosedur dasar dalam melaKukan 

penguKuran Kerja adalah sbb: 

1. Mem111h peKerjaan yang aKan diteliti. 

2. 11encatat semua Keterangan yang berl1ubungan dengan 

Keadaan lingKungan peKerjaan dan metoda/cara Kerjanya. 

3. MenguKur banya:Knya waktu yang d1butUhkan untuK masing

masing unsurnya dan Jumlah peKerjaan yang terlibat 

secara berulang-ulang. 

4. Memisahkan data dari unsur-unsur yang tidaK efeKtif 
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dengan unsur-unsur efeKtif untuK memperoleh wa.Ktu 

normalnya. 

5. Menyusun wa.Ktu standard operasi dengan menambahKan 

Kelonggaran wal<tu untuK melepasKan lelah, Keperluan 

pribadi, dal hal-hal tal< terduga pada waktu normalnya. 

6. Mendefinisikan dengan cermat rangkaian al<tivitas dan 

metoda kerjanya dengan wakt.u yang dlperkenanl<an seba-

gai waKtu standard. 

2 . 1. 1. 1 Penel1t1an waktu 

P€melit1an wa.Ktu adalah teKnlk pengu.Kuran Kerja 

untUk mencatat jangka waktu dan perbandingan l<erja 

mengena1 unsur pekerjaan tertentu yang dllaKsanakan dalam 

Keadaan tertentu pula serta untuk menganal1sa Keterangan 

yang ada sehingga ditemukan wa:Ktu yang d!perlukan untuK 

menyelesaiKan suatu pekerjaan dengan t1ngKat prestasi 

tertentu. 

JiKa jen1s pekerjaan dan operator yang aKan 

d1 tell t i te 1 ah d1P111h, maKa penye 1 enggaraan pene 1.1 t1an 

waktu diawali dengan pengumpulan dan pencatatan semua 

Keterangan yang dapat diperoleh dari pekerjaan, operator 

dan Keadaan 11ngkungan pekerjaan. Kemudian membuat ura1an 

secara lengkap mengena1 metoda yang bersangKutan dengan 

memerinci berbagai unsurnya. 

Sebelum menetapkan wal<tu normal, 

~< r ~-• ,)QI 

NtA''E.V'· 

perlu dicatat 
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terleb111 dahulu waKtu yang d1perl1Kan oleh operator untuK 

melaKsanaKan tiap unsur operas1. Selanjutnya menetapKan 

waKtu normal dengan menambahKan tingkat Ketrampilan 

operator pada waKtu rata-rata observasinya, akl11rnya 

dengan member1Kan Kelonggaran waKtu balK untuK Keperluan 

pr1bad1, memul1hKan diri maupun Kelonggaran waKtu taK 

terduga pada waKtu normal, aKan diperoleh waKtu standard. 

Dalam menetapKan tingKat Ketrampilan operator, 

telah diKembangKan berbaga1 metoda yang mas1ng-mas1ng 

dengan Kelebihan dan KeKurangannya. 

Secara umum tingKat Ketramp1lan dapat 

d1def1nis1l<an sebagai : penaKsiran terlladap t1ngKat Kerja 

operator yang sedang diamati, yang berKorespondensi pada 

t1ngKat standard. 

TeKn1K untuK menetapKan tingKat Ketramp1lan ada 

bermacam-macam, diantaranya adalah : 

1. S1stem Westinghouse 

Di dalam sistem 1n1 ada empat faKtor yang menjad1 

pertlmbangan dal am menentuKan tingKat Ketramp11 an se.orang 

operator. Adapun Keempat fru~tor tersebut adalah : 

a. SKill 

D1def1n1s1Kan sebagai KecaKapan atau Keahlian 

mengHmti metoda yang diperluKan. Leb1h jaUh d1jelasKan 

sebaga1 KecaKapan mengKoord1nas1Kan l<emampuan aKal denga.n 

K.etrampilan tangannya. SKill dari operator ditenttlkan 
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oleh pengalaman, baKat dan Kecerdasannya sebagai 

Koordinasi yang alamiah. SedangKan pelaKsanaan peKerjaan 

hanya aKan memel ihara perKembangan sKi I I, tetapi tidaK 

aKan mengimbangi KeKurangan dalam baKat alamiahnya. 

Seorang operator diKataKan mempunyai sKi I 1 yang 

t i ngg i, apabi1a da1am me1aKsanaKan peKerjaannya 1ancar, 

te 1 it i, cepat geraKannya serta bebas dari Keragu-raguan 

dan Kesa1ahan. 

Menu rut sistem westinghouse, sKi 11 seorang 

operator dapat dibedaKan da1am 6 (enam) Kategori, yaitu : 

1 . SupersK i I 1 

2. Excellent 

3. Good 

4. Average 

5. Fair 

· 6. Poor 

TingKat sKi I I ini Kemudian diKonversiKan dengan 

angKa yang sesuai mulai dari +0,15 untuK supersKi 11 

hingga -0,22 untuK poor. SedangKan ni lai se1engKapnya 

ada1ah sbb: 

Tabe I 2. 1 TingKat SKi 1 I dari sistem Westinghouse. 

KATEGORI 

SupersK i 11 
SupersK i 11 
Exe11ent 
Exe11ent 
Good 
Good 
Average 
Fair 
Fair 
Poor 
Poor 

-- ~ -- . -

L. 

KODE RATING 

A1 + 
A2 + 
81 + 
82 + 
C1 + 
C2 + 
D 
E1 -
E2 -
F1 -
F2 -

.. :',l .. l!i 

>:, ·''<· '"'(}JI 
'' ·_;~~ -· NIJi!EM~ 

0, 15 
0, 1 3 
0, 1 1 
0, 08 
0, 06 
0, 03 
0, 00 
0, 05 
0, 10 
0, 16 
0, 22 

. I: 
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b. Effort 

DidefinisiKan sebagai usaha mencapai efeKtifitas 

Kerja. Seperti halnya sKi I I, effort dari seorang operator 

dibedaKan dalam 6 (enam) Kategori, yaitu 

1. Excessive 

2. Excellent 

3. Good 

4. Average 

5. Fair 

6. Poor 

Excessive effort mempunyai konversi nilai +0, 13 

dan -0,17 untuK poor, sedangkan yang lain dapat dil ihat 

pada tabel dibawah ini 

Tabel Effort seorang operator dari sistem 

Westinghouse. 

KATEGORI KODE RATING 

Excessive A1 + 0, 13 
Excessive A2 + 0, 1 2 
Excellent 81 + 0, 10 
Exce I 1 ent 82 + 0, 08 
Good C1 + 0, 05 ' 

Good C2 + 0, 02 
Average 0 0, 00 
Fair E1 - 0, 04 
Fair E2 - 0, 08 
Poor F1 - 0, 12 
Poor F2 - 0, 1 7 

c. Condition 

MenunjuKKan suatu keadaan I ingkungan yang dapat · 
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mempengaruhi jalannya operasi serta menunjuKKan Keadaan 

dari operator itu sendiri. Unsur-unsur yang dapat 

mempengaruhi Kondisi Kerja seorang operator dalam 

melaKsanaKan tugasnya adalah I ingKungan tempat beKerja, 

seperti temperatur, venti lasi, penerangan dan Kebisingan. 

TingKat Kondisi dari seorang operator dapat 

diKategorikan dalam tabel dibawah ini 

Tabel Condition seorang operator dari sistem 

Westinghouse. 

KATEGORI KODE RATING 

Ideal A + 0, 06 
Excel lent B + 0, 04 
Good c + 0, 02 
Average D + 0, 00 
Fair E - 0, 03 
Poor F - 0, 07 

d. Consistency 

DidefinisiKan sebagai Konsistensi dalam 

menjalankan pekerjaan. Jika suatu metoda Kerja baru 

diterapKan, maKa Konsistensi dari seorang operator aKan 

rendah. Hal in i Karena metoda Kerja yang baru belum 

dikenal, sehingga variasi waKtu yang terjadi aKan besar. 

AKan tetapi apabi Ia seorang operator dapat melaKsanaKan 

peKerjaannya dengan Konsisten, maKa operator tersebut 

mempunyai Konsistensi yang tinggi. Beberapa unsur yang 

mempengaruhi Konsistensi seorang operator adalah Karena 

Keadaan material, Keadaan mesin, KeKel iruan pembacaan jam 
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maupun sKi 1 I dan effortnya. 

Adapun tabel ni lai Konsistensi dari seorang 

operator adalah sbb : 

Tabel 2·4 : ni lai Konsistensi dari sistem Westinghouse. 

KATEGORI I KODE I RATING 

Perfect A + 0, 04 
Exce I I ent 8 + 0, 03 
Good c + 0, 01 
Average D 0, 00 
Fair E - 0, 02 
Poor F - 0, 04 

2. Rating Sintetis 

Rating sintetis adalah metoda mengeval~asi tempo 

Kerja operator berdasarKan nilai waktu yang telah 

ditetapkan pada awalnya (predetermined time value). 

Adapun prosedurnya adalah sbb melaksanakan 

penel it\an waktu seperti biasa, kemudian membandingkan 

waktu yang didapat dengan waktu yang telah diketahui 

sebelumnya untuk elemen kegiatan yang sama. 

Secara matematis dapat dirumuskan sebagai beriKut 

p 

R = 
A 

dimana, R tingKat Ketrampi lan 

P waktu dasar yang ditetapKan 

A waKtu rata-rata yang diamati 

3. Rating kecepatan 
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Rating Kecepatan adalah suatu metoda yang 

digunaKan untuK menentuKan tingKat Ketrampilan seorang 

~perator dengan mempertimbangKan prestasi Kerja persatuan 

waKtu. Dalam metoda ini diuKur dan diamati efeKtivitas 

Kerja dari seorang operator, Kemudian dibandingKan dengan 

tingKat normal dari seorang operator yang lain pada 

peKerjaan yang sama. Bagi operator yang mempunyai 

Kemampuan dan pengetahuan yang cuKup serta berpengalaman 

dalam peKerjaannya, aKan mempunyai Kecepatan yang tinggi. 

JiKa operator baru menjalanKan peKerjaan yang rumit dan 

belum mengenalnya, maKa aKan mempunyai Kecepatan yang 

rendah. 

Dalam rating Kecepatan, umumnya digunaKan 100X 

untuK · Kondisi normal. Misal seorang operator mempunyai 

rating 110Y. maKa operator di indiKasiKan melaKuKan 

Kecepat an 1 ox lebih besar dari Kondisi norma I, a tau 

operator tersebut melaKuKan percepatan sebesar 10Y.. 

2·1. 1.2 HenentuKan banyaKnya pengamatan 

WaKtu yang diperluKan untuK melaKsanaKan · elemen

elemen kerja pada umumnya aKan sediKit berbeda dari 

siKius Ke siKius Kerja. SeKal ipun operator beKerja pada 

Kecepatan normal dan uniform, tiap-tiap elemen dalam 

siKius yang berbeda tidaK selalu aKan bisa diselesaiKan 

dalam waKtu yang persis sama. Variasi dari n i 1 a i waKtu · 
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in i bisa disebabKan oleh beberapa hal. Salah satu 

diantaranya bisa terjadi Karena perbedaan didalam 

menetapKan saat mulai atau beraKhirnya suatu elemen Kerja 

yang seharusnya dibaca dari stop-watch. Dengan 

standarisasi yang Ketat dari raw-material yang digunaKan, 

pemi I ihan perKaKas dan peralatan Kerja yang baiK, Kondisi 

Kerja yang memenuhi persyaratan ergonomis, dan pemi I ihan 

operator yang terampil, variasi dalam data waKtu yang 

bisa dicatat mungKin tidaK terlalu signifiKan, mesKipun 

datam.h~l ini masih saja aKan dijumpai sediKit perbedaan 

besaran waktu. 

AKtivitas pengukuran Kerja pada dasarnya adalah 

proses sampling. KonseKwensi yang diperoleh adalah bahwa 

semakin besar jumlah siKius Kerja yang diamati /diuKur, 

maka akan semakin mendeKati Kebenaran aKan data waKtu 

yang diperoleh. Konsistensi dari hasi 1 penguKuran dan 

pembacaan waktu oleh stop-watch aKan merupaKan hal yang 

diinginkan dalam proses penguKuran Kerja. SemaKin Kecil 

variasi atau perbedaan data waKtu yang ada, jumlah 

pengamatan/penguKuran yang harus di lakukan juga akan 

cukup keci I, sebal iKnya semaKin besar variabi I itas dari 

data waktu penguKuran akan menyebabKan jumlah siklus 

Kerja yang diamati juga aKan semakin besar agar bisa 

diperoleh Ketel it ian yang diKehendaKi. 

• 
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UntuK menetapKan berapa jumlah observasi yang 

seharusnya dibuat (~fi maKa disini harus diputusKan 

terlebih dahulu berapa tingKat Kepercayaan (confidence 

level) dan derajat Ketel itian (degree of accuracy) untuK 

penguKuran Kerja ini. Didalam aKtivitas penguKuran Kerja 

biasanya .aKan diambil 95X confidence level dan 5X degree 

of accuracy. Hal ini berarti bahwa seKurang-Kurangnya 95 

dari 100 harga rata-rata dari waKtu yang dicatat/diuKur 

untuK suatu elemen Kerja aKan memiliKi penyimpangan tidaK 

lebih dari 5X. Dengan demiKian formula yang 

ditul isKan adalah sbb : 

I: X 
0,05 x = 2 crx atau 0,05 = 2crx 

N 

/N E x2 .:.. (I: X) 2 
I: X N 

0,05 = 2 
N v--N" 

[ 
/ \ 

r 40 N E x2 - (I: x)2 I 
N" = 

I: X 

\ 

dimana N" adalah jumlah pengamatan/penguKuran 

sehat'usnya d i 1 aKsanaKan untuK memberiKan 

dapat 

yang 

tingKat 

Kepercayaan 95X dan derajat Ketel itian 5X dari data waKtu 

yang diukur. 
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Selanjutnya membandingkan harga N (sampel pengamatan yang 

telah diambi 1) dengan N bi Ia didapat harga N ! N maka 

data sampe 1 pengamatan yang te 1 ah d iamb i 1 (N) dapat 

digunakan untuk anal isa berikutnya. Akan tetapi b i I a 

harga N < N maka data sampel yang telah diambil harus 

ditambah sampai didapat perbandingan N ! N Penambahan 

sampel pengamatan mengikuti prosedur teknik sampling 

kerja seperti semula. 

2 .1.1.3 Anal isa/test keseragaman data 

Selain Kecukupan data harus dipenuhi dalam 

pelaksanaan time study, maka yang tak Kalah pentingnya 

adalah bahwa data yang diperoleh haruslah juga seragam. 

Test keseragaman data perlu kita lakukan terlebih dahulu 

sebelum kita menggunakan data yang diperoleh guna 

menetapKan waktu standard. Test Keseragaman data bisa 

di laksanaKan dengan cara visual dan atau mengapl iKasiKan 

pet a Kontro I ( contro I chart} . 

Test keseragaman data secara visual d i I aKukan 

secara sederhana, mudah dan cepat. Disini Kita hanya 

sekedar mel ihat data yang terkumpul dan seterusnya 

mengidentifikasikan data yang terlalu "ekstrim". Data 

yang terlalu ekstrim ini sewajarnya kita buang dan tidak 

kita masuKkan dalam perhitungan selanjutnya. 
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Peta Kontrol adalah alat yang tepat guna dalam 

mengetest Keseragaman data dan;atau Keajegan data yang 

diperoleh dari nasi I pengamatan. 

2. 1.2 Kelonggaran waKtu 

Setelah perhitungan waKtu normal diperoleh, maKa 

untuK menentuKan waktu standard operasi perlu ditambah 

Kelonggaran waKtu. Pemberian Kelonggaran waKtu bertujuan 

agar operator dapat memul ihKan diri dari pengaruh-

pengarun fisiologis maupun psiKologis Karena peKerjaan 

yang di laKsanaKannya, serta memberi Kesempatan untuK 

memenuhi Kebutuhan pribadinya. 

Pada dasarnya terdapat tiga jenis Kelonggaran 

waKtu yang perlu diperhatiKan dalam menetapKan waKtu 

standard dari suatu peKerjaan, yaitu : 

1. Kelonggaran waKtu untuK memenuhi Kebutuhan pribadi. 

2. Kelonggaran waKtu untuK melepas Ielah. 

3. Kelonggaran waKtu untuK hal-hal taK terduga. 

Kelonggaran waKtu untuK memenuhi Kebutuhan 

pribadi dan untuK melepas Ielah biasanya digabung menjadi 

Kelonggaran waktu untuK rileks. SedangKan Kelonggaran 

waKtu untuK hal-hal taK terduga dapat diperinci lagi 

menjadi bagian-bagian 

Keadaan. 

lebih Kecil untuk 

, , , :; U1 fErJ~OI..OGJ 

S::PUlUH - f~O~' 

memperjelas 
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Pember ian Kelonggaran waKtu pad a waKtu standard 

tergantung pada jenis aKtivitas yang diKerjaKan oleh 

seorang operator, serta Kondisi I i ngKungan temp at 

operator beKerja. 

1. Kelonggaran waKtu ri leKs 

Kelonggaran waKtu rileKs adalah tambahan waKtu 

pada waKtu normal agar operator dapat memenuhi Kebutuhan 

pribadinya, seperti pemberian waKtu untuK maKan atau 

minum dan Kebutuhan pribadi lainnya. Di lain pihaK juga 

memberikan Kesempatan pada operator untuK memul ihKan diri 

dari Keletihan yang disebabKan oleh Kondisi Kerja, 

seperti penyinaran, temperatur, Kebisingan dan ventilasi. 

Dibawah ini 

r i I eKs. 

aKan ditabelKan faKtor Kelonggaran waKtu 

IL 
I 
il 

I! 
.it 
i,;_J -------~---- ·-' 
~--~--
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Tabe I ;;.., 5 FaKtor Kelonggaran waKtu rileKs. 

======================================================== 
A. 

B. 

Constant allowances 
1. Personal allowance. 
2. Basic fatigue allowance. 

Variable allowances 
1. Standing allowance ......................... . 
2. Abnormal position allowance 

a. Slightly awKward. 
b. AwKward (bending). 
c. Very awKward (Lying, stretching) 

3. Use of force, or muscular energy 
pul I ing, or pushing ) 

4. 

5. 

6. 

Weight 
5. 

10. 
15 .• 
20. 
25. 
30. 
35. 
40. 
45. 
50. 
60. 
70. 

I i,fted, pounds 

Bad I ight 
a. SJ ightly below recommended .. 
b. We I I be I ow ....... . 
c. Quite inadequate ........ . 
Atmospheric conditions (heat and 
variable.... . ........... . 
Close attention 
a. Fairly fine worK. 
b. Fine or exacting. 
c. Very fine or very exacting. 

7. Noise level 

8. 

a. 
b. 
c. 
d. 

Continuous ....... . 
Intermittent-loud .. 
Intermittent-very loud. 
High pitched-loud ..... . 

Mental strain 
a. Fairly complex process .. 

I i ft i ng, 

humadity) 

b. Complex or wide span of attention. 

9. 
c. Very complex. 
Monotony 
a. I ow ... 
b. 
c. 

Medium. 
High ... 

5 
4 

2 

0 
2 
7 

0 
1 
2 
3 
4 
5 
7 
9 

1 1 
13 
17 
22 

0 
2 
5 

.0-10 

0 
2 
5 

0 
2 
5 
5 

4 
8 

0 

4 
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10. Tediousness : 
a. Rather tedious. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 
b. Tedious. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 
c. Very tedious. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 

======================================================== 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga. 

Kelonggaran waKtu untuK hal-hal taK terduga ada-

lah Kelonggaran waKtu yang dapat dimasuKKan dalam waKtu 

standard untuK dapat menampung hal-hal yang dapat 

dibanarKan dan diduga mengenai peKerjaan atau penundaan 

yang perhitungannya secara tepat adalah tidaK eKonomis 

Karena timbulnya tidaK teratur. 

Yang termasuK dalam perhitungan Kelonggaran waKtu 

taK terduga adalah : 

- tambahan waKtu Khusus 

- tambahan waKtu KebijaKsanaan 

tambahan waKtu Karena adanya gangguan mesin, gangguan 

I istrik dan peralatan lainnya 

- karena keterlambatan supplai bahan baku 

- dan sebagainya 

~.1.3 WaKtu BaKu 

WaKtu baKu dalam Kaitannya dengan produKtivitas 

suatu proses produKsi dapat didefinisiKan sebagai jum-

lah waKtu yang diperlukan oleh operator, mesin atau pro-

ses dalam menyelesaiKan suatu peKerjaan pada tingKat 

standard yang telah ditetapKan dari beberapa aspeK 

produK, proses atau fungsi. 
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Secara matematis, waKtu baKu dapat dirumusKan se-

bag a .i ber i Kut : 

W5 = W0 + R + K 

dimana 

W5 waKtu baKu 

W0 rata-rata waKtu pengamatan 

R faKtor penilaian (rating 

K Kelonggaran waKtu 

Pada umumnya sering diKacauKan pengertian antara 

waKtu baKu dengan waKtu normal. WaKtu normal adalah waKtu 

yang diperluKan oleh seorang operator untuK melaKsanaKan 

suatu peKerjaan pada waKtu normal tanpa adanya 

Kelonggaran waKtu. 

:J-. 2 Uj i Norma I 

UntuK dapat mengadaKan anal isa, maKa data harus 

mempunyai pola distribusi normal. Adapun uji Kenormalan 

data melalui plot normal. 

Prosedor pelaKsanaannya adalah sebagai beriKut : 

1. UrutKan data yang diperoleh {Xi ) mulai dari yang 

terKeci I hingga yang terbesar. 

2. Hitung probabil itasnya dengan rumus 

P i = 1 00 ( 1 - Yr ) n 

dimana 

1, 2, 3, ... , n 

n banyaKnya pengamatan. 

3. Buat plot diagram antara Xi dan Pi pada 'Nor-



mal Probability Paper' 

Bi Ia plot diagram menunjukkan bahwa data 

terletak disekitar suatu garis lurus 
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pengamatan 

maka dapat 

dikatakan bahwa data mengikuti pol a distribusi normal. 

~.2 KONTROL KUALITAS STATISTlKA 

2.2.1 Pengendal ian Mutu Terpadu 

Pengendal ian mutu terpadu (PMT) adalah suatu 

sistem manajemen yang mengikutsertakan seluruh pimpinan 

dan karyawan dari semua tingkat jabatan secara musyawarah 

untuk meningkatkan mutu serta produktivitas kerja kepada 

pelanggan maupun karyawah. 

Dalam hal mutu, PMT mengacu pada Konsep pasar, 

yaitu mutu berarti "Keunggulan bersaing" atau "Kepuasan 

bagi pelanggan". Dedikasi bangsa jepang dalam mutu 

merupakan faKtor utama yang menyebabKan terjadinya 

peningkatan produktivitas dan bisnis di seluruh dunia. 

Berbagai fi losofi tentang mutu telah dipromosiKan 

secara intensif, antara lain dengan menekanKan prinsip 

Kerja dengan motto "kesalahan nol", "laKuKan peKerjaan 

dengan benar sejak awal", "utamakan mutu dalam setiap 

peKerjaan". Didalam konsep manajemen PMT pengertian mutu 

tidak hanya pada mutu benda atau produk saja melainkan 

juga mencakup : 

1. mutu perusahaan, berKaitan dengan bonafiditas 
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perusahaan. 

2. mutu peKerja, berKaitan dengan produKtivitas 

Kerja. 

3. mutu biaya, dalam Kaitannya dengan harga 

produK yang dihasi lKan terhadap harga-harga 

produK sejenis dari pesaing. 

4. mutu penyerahan, berhubungan dengan Ketepatan 

waKtu dan prosedur penyerahan. 

5. mutu penjualan, menyangKut tat a car a 

penjualan, promosi dan sejenisnya. 

6. mutu pelayanan, yaitu pelayanan purna jual. 

Pada dasarnya PMT merupaKan proses perubahan 

mental secara mendasar, seKal igus suatu perubahan sistem 

manajemen yang mungKin mempunyai dampaK sosial, 

dan budaya yang cuKup Kuat. 

eKonomi 

AspeK pengendal ian didalam Konsep manajemen PMT 

diartiKan sebagai 

secara terus-menerus, 

setiaP. aKtivitas yang di laKuKan 

berulang dan taat azas, yang 

dimulai dari perencanaan, di lanjutKan dengan 

pelaKsanaan yang sesuai dengan rencana yang dibuat 

sebelumnya~ Kemudian di laKuKan pengeceKan secara 

te 1 it i apaKah pelaKsanaan sesuai dengan rencana. 

Apabila terjadi penyimpangan, maKa perlu di laKuKan segera 

tindaKan KoreKs i. Selanjutnya setiap al<tivitas 

harus berjalan diatas landasan Kesadaran aKan mutu. 

Didalam pengertian tersebut terKandung 4(empat) 

macam aKtivitas poKoK, yaitu : 
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1. Plan (REncana) 

2. Do (peLAKsanaan) 

3. ChecK (tel iTI) 

4. Ac~ion (tinDAKan) 

Sehingga Kegiatan ini dikenal dengan urutan Kerja 

Plan-Do-ChecK-Action atau PDCA didalam istilah bahasa 

inggris. SedangKan didalam bahasa indonesia baKu 

diartikan sebagai REncana-peLAKsanaan-tel iTI-tinDAKan 

disingKat RELATIDAK. 

Datam aktivitas pengendal ian sehari-hari urutan 

Kerja ini di ibaratKan sebagai daur ulang (siKius) yang 

berbentuK I i ngKaran (roda) PDCA atau roda RELATIDAK. 

Secara suKarela Karyawan harus setia dantaat azas setiap 

waKtu untuK memutar roda tersebut diatas landasan yang 

dibangun dengan Kesadaran mutu. 

Perlu ditandasKan bahwa us aha penekanan 

prosentase tingKat KerusaKan/KegagaJan pada suatu proses 

Kerja adalah salah satu tujuan poKoK sistem pengendal ian 

mutu dalam PMT. Sangat penting untuK disadari pula bahwa 

peningKatan mutu dapat terjadi Kalau seluruh unsur dalam 

sistem Kerja iKut menduKungnya. 

Dengan Kat a lain mencegah terjadinya 

Kesalahan/Kegagalan atau mengetahui secara dini merupaKan 

prinsip Kerja PMT. Disini lah perlunya disadari untuK 

beKerja dengan benar sejaK awal. 

AspeK Keterpaduan terarah Kepada pemuasan 

pelanggan, yaitu segala usaha peningKatan, pelestarian 

1r~;; HHJT ·r--=: 

SE'PI tr ' 
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dan pengembangan produk dan tayanan yang dipadukan demi 

Kepuasan pelanggan. 

Azas-azas pengendal ian mutu 

1. Mutu. 

Mutu menyangkut seluruh pekerjaan didalam perusahaan. 

2. Pengendal ian. 

Kesetiaan setiap Karyawan da1am memutar roda "RELATI-

OAK" secara sistematis, terus-menerus, sehingga 

menghasi1kan peningkatan yang berkesinambungan dengan 

landasan Kesadaran akan mutu. Pengenda1 ian diharapkan 

t i daK hanya d i 1 aKuKan terhadap has i 1 1 uaran (output), 

tetapi terhadap setiap tahapan proses. 

Dalam menentukan suatu tindakan, maka prioritas 

terhadap pada tindaKan yang vital dan setiap tindaKan 

yang diambi 1 hendaknya dapat berfungsi ganda, yaitu 

bersifat memperbaiKi penyebab seka1 igus mencegah 

teru1angnya penyebab yang sama. 

3. Konsep Pasar. 

Mengusahakan pencapaian Kepuasan pe1anggan semaKsima1 

mungkin dengan produk atau jasa Kita masing-masing. 

Pelanggan diartikan sebagai orang atau pengguna produK 

Kita, atau proses Kegiatan yang di JaKuKan o1eh orang 

Jain atau bagian lain yang akan meneruskan proses 

Kegiatan yang baru saja Kita laKukan. 

Didalam teori in i dikenal semboyan :"the next 

processor is our costumer" (pemroses berikutnya adalah 

pelanggan Kita). Mengandung pengertian bahwa pada 
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setiap tahapan proses Kerja, Karyawan hendaKnya 

berusaha 

- mengungKapKan masalah/problem yang terjadi dalam 

prosesnya dan beraKibat pada proses beriKutnya. 

- melaKuKan usaha untuK mengatasi dan memperKeci I 

Kesalahan;KerusaKan aKibat masalah tersebut. 

4. Konsep Penalaran StatistiK. 

Konsep penalaran statistiK merupaKan dasar berfiKir 

untuK 

nyata 

mencoba menjelasKan 

(invisible) menjadi 

hal-hal yang tidaK 

nyata (visible) melalui 

proses pengolahan data. 

Sesuai dengan sejarahnya, maKa Konsep berfiKir dengan 

car a in i banyaK dipaKai dalam metoda pemecahan 

masalah. UntuK menduKung Konsep ini sangat dibutuhKan 

sajian data dan faKta yang teruKur. 

Teori pemecahan masalah 

Teori in i diKenal sebagai 8(delapan) langKah 

pemecahan masalah, yaitu : 

1. Ketahui terlebih dahulu APA yang menjadi 

masalah (APA yang mau diperbaiKi). 

2. TemuKan faKtor-faKtor PENYEBABNYA. 

3. Pelajari faKtor yang paling BERPENGARUH. 

4. RENCANAKAN langKah-langKah perbaiKan. 

5. LAKSANAKAN langKah-langKah yang telah di.ren

canaKan. 

6. TELITI hasi 1 yang dicapai. 

7. Cegah terulangnya masalah yang sama dengan 
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TINDAKAN yang terencana. 

8. Catat masalah yang belum TERPECAHKAN . 

.1.2.2 TeKniK Oasar 

TeKniK-teKniK dasar yang di9unaKan dalam 

pemecahan masalah pada umumnya berdasarKan pada teori 

statistiKa, yang diKenal sebagai "SEVEN TOOLS" atau "TU-

,JUH ALAT", ya i tu 

1. ChecK Sheet (lembar pengamatan). 

Fungs i nya sebaga i 1 embar pengumpu 1 an data 

Biasanya di lengKapi dengan informasi tentang 

spesifiKasi, tempat, unit, tanggal, cara penguKur-

an/pengujian/pemeriKsaan dan keterangan tentang 

penyebab. Pad a setiap Kegiatan membutuhKan 

informasi yang mungKin berbeda. 

2. Histogram. 

Penyajian data dalam bentuK histogram memungKinKan 

Kita mempelajari pola sebaran/distribusi dari 

penguKuran yang di lakuKan. Biasanya penyajian ini 

di lengKapi dengan statistiK-statistiK yang sesuai 

seperti : mean, median, modus, range, standard 

dev i as i , d I I . 

3. Diagram pareto. 

Dalam satu rangKaian Kegiatan industri terd·apat 

banyaK seKal i Komponen yang dapat menjadi sumber 

dari persoalan mutu yang dapat dievaluasi untuK 

peningKatan atau perbarKan. UntuK mengamb i I 
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tindaKan yang tepat diperluKan informasi yang 

jelas dan tepat sumber mana yang paling banyaK 

memberiKan andil dalam usaha perbaiKan tersebut. 

· UntuK itu dapat disusun berbagai sumber 

penyimpangan menurut besarnya persentase dan 

disusun distribusi Kumulatifnya. 

4. Diagram Carang tKan (Fish bone Diagram). 

Diagram ini diKenal juga dengan nama diagram 

IshiKawa atau diagram Sebab-aKibat (Cause-Effect). 

Diagram ini merupaKan penyajian dari suatu 

permasatahan secara lengKap dan terpadu untuK 

menyataKan hubungan yang ada antar Kegiatan dan 

sumber dari terjadinya suatu aKibat. Khususnya 

dapat dibahas hal-hal yang berKaitan langsung 

dengan Kual itas. 

5. Rencana Sampt ing. 

Setiap persoalan mempunyai ruang I i ngKupnya 

sendiri-sendiri dan dalam KonteKs penguKuran ~ita 

KataKan adanya suatu populasi atau Kumpulan dari 

semua persoalan sejenis. UntuK mengadaKan 

pengumpulan data tidaK mungKin dan tidaK selalu 

perlu mengadaKan pendataan secara lengKap. Lebih 

sering Kita perlu mengadaKan sampling yang tepat 

untuK menjamin informasi yang Kita dapa.tKan 

mempunyai Ketepatan (accuracy) I Kete I it ian 

(rei iabi I ity) I Kecepatan dan eKonomis. 

6. Diagram Scatter (diagram ~ebar). 
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Ser i ngKa I i KaraKteristiK yang diuKur dari suatu 

obyeK/proses tidaK hanya satu. UntuK menetapKan 

mana yang paling berKaitan dengan masalah yang 

aKan dipersoalKan harus dipelajari hubungan yang 

ada antara berbagai faKtor tersebut. SeringKali 

hal ini disajiKan secara sederhana dengan mel ihat 

diagram pencar antara dua hasil penguKuran atau 

dengan menghitung Koefisien Korelasi 1 in i er. 

Dengan melaKuKan ini dapat dil i~at hal-hal yang 

sal ing berhubungan dan hal-hal yang tidaK ada 

hubungannya dengan persoalan poKoK in i. Dari 

diagram ini dapat dinyataKan model hubungan yang 

diperluKan untuK evaluasi selanjutnya. 

7. Bagan Kenda I i ( contro 1 chart) . 

Control chart digunaKan untuK menyajiKan secara 

visual has i I -has i I penguKuran dengan tujuan 

mempelajari Keadaan dan variasi yang terjadi dalam 

suatu periade waKtu/proses tertentu. Perubahan 

menurut waKtu dari mutu bahan, penampi1an · alat 

Kerja dan manusia, penampi Jan metoda Kerja dan 

faKtor 1 ingKungan dapat disusun standard 

operasional dan batas-batas yang terjadi sesuai 

dengan variasi yang ada dalam KelompoK penguKuran 

itu. Dengan membandingKan dengan standard dan 

batas toleransi, bi Ia ada dapat diputusKan Keadaan 

Kua I i tas dar i Keg i a tan/has i 1 i tu. 

Dengan Ke- 7 alat upaya 

",<I 
• '"· >:'.'! ...... 

,~.....____....., . .._ ___ __,~~ .. ,-"""·'"- --<¥ 
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pengendal ian Kual itas dapat di Jakukan secara efisien dan 

berencana. Kemampuan mengerjakan dan membaca serta 

member i i nterpretas i has i 1-has i I d i atas sangat menentukan 

Kual itas keputusan yang diambi I untuk peningkatan mutu 

Kegiatan industri secara menyeluruh. 

2.2.3 Cara pengambi Jan data 

Kebanyakan pemeriksaan rutin terhadap produk

produk yang dibuat merupakan pemeriksaan terhadap 

atribut-atributnya, dengan cara mengklasifikasiKan produk 

yang dite~ima (accepted) atau ditolak (rejected). Pernya

taan ini berlaku baik bagi pemeriksaan 100 % ( 100 % ins

pection ) dan pemer i ksaan sampe 1 ( sampe 1 inspection ) . 

Ada beberapa pemeriksaan dengan cara mengambi I 

sampel, antara lain 

1. Random sampling. 

2. Stratified random sampling. 

3. Sistematik sampling. 

4. CJuster sampling. 

Random sampling 

Random sampling adalah cara pengambi Jan sampel 

dimana setiap individu mempunyai Kesempatan yang sama un-

tuk terp i I i h sebagai anggota sampel setiap kal i 

pengambi Jan. 

Prosedur random sampling adalah sebagai berikut 

misal akan diambi 1 n sampel dari populasi yang berukuran 

N, maka masing-masing anggota dari populasi diberi nomor 
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1 sampai dengan N, Kemudian dengan menggunaKan tabel bi

langan random, Kita pi 1 ih bi Iangan acaK diantara 1 sampai 

dengan jumlah yang ditetapKan ( n ) . Pemi I ihan dGpat juga 

di laKuKan dengan bantuan Komputer yang diprogram sesuai 

dengan tabel bilangan random. 

Stratified random sampling 

Dalam stratified random sampling, populasi dengan 

N unit dibagi menjadi L sub populasi yang masing-masing 

terdiri dari N1 , N2 , ... , NL unit. Masing-

masing sub populasi tidaK ada yang overlapping, sehingga 

N1 + N2 + ••• + NL = N. Masing-masing sub po-

pulasi disebut strata, dan N1, N2, ••• t 

harus diKetahui. 

kemudian dari masing-ma~ing strata dipi 1 ih sampel 

secara random mas i ng-mas i ng sebesar n 1 , n2, ... -, 

nl. Pemi I ihan sampel pada strata yang berbeda adalah 

independen. 

Stratified random sampling hanya berguna jiKa 

populasinya heterogen, sangat bervariasi satu dengan·yang 

lainnya. Dengan membagi menjadi beberapa 

diharapKan·pada setiap strata relatif homogen. 

SistimatiK sampling 

SistimatiK sampling sering qigunaKan 

strata 

sebagai 

pengganti random sampling, Karena bisa menghemat w~ktu 

dan tenaga. Pengambi I an elemen pertama sebagai anggota 

sampel dipi I ih secara random, sedangKan pemi I ihan elemen-

elemen bBriKutnya ditentuKan secara sistematiK, yaitu 



42 

dengan menggunaKan interval tertentu sebesar K. Harga K 

tergan tung pad a besar Kec i 1 nya sampe I ( n ) yang aKan 

d iamb i I dar i popu I as i ( N ) , ya i tu : 

N 
k = 

n 

Cluster sampling 

Dalam cluster sampling, populasinya dibagi 

menjadi beberapa bagian atau kelompok, tetapi pembagian-

nya tidak seperti stratified random sampling, yaitu 

membuat populasi yang heterogen menjadi homogen. Kemudi~n 

dari bagian-bagian ini dipi 1 ih secara random sebagai 

sampe I. Jadi sampel yang diperlukan akan terdiri dari 

anggota-anggota yang berada dalam bagian populasi yang 

terpi I ih secara random tersebut. Sehingga dalam cara ini 

tidak langsung memi 1 ih individu melainkan memi 1 ih bagian. 

Namun ada kalanya bahwa bagian itu merupakan unit terke-

ci I dari populasi, yang umumnya diKatakan elemen. 

2..2.4 Peta Kontrol (Control Chart) 

Peta kontrol merupakan suatu alat stptistik yang 

digunakan untuK mempelajari dan mengontrol suatu proses 

yanQ berulang. Peta Kontrol adalah suatu peta yang 
I 

d i I engKap i dengan garis batas yang umumnya dikatakan 

control imit, dimana garis batas didapat dari perhitung-

an data yang dihasi IKan oleh suatu proses. Data yang 

dihasi lkan oleh suatu proses terdiri dari kelompok pengu-
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Kuran atau perhitungan yang dipi I ih secara teratur dari 

proses produKsi, sedangKan dasar teori peta Kontrol 

lah Konsep variasi. 

ada-

Peta Kontrol 

KelompoK, yaitu 

dapat diKategoriKan Kedalam dua 

1. Peta Kontrol atribut, yaitu peta Kontrol yang 

berdasarKan pada KlasifiKasi produK yang diamati. Kla-

sifiKasi tersebut dibagi menjadi dua Kelas, misalKan 

cacat dan tidaK cacat, baiK dan tidaK baiK, dan 

lain. 

Ada 4 (empat) macam peta Kontrol atribut 

a. Peta p. 

lain-

DigunaKan untuK perubahan proporsi cacat dari 

satu sampel Ke sampel yang lain dimana uKuran 

sampel cenderung tidaK sama. 

b. Peta np. 

Hampir sama dengan peta p, tetapi untuK uKuran 

sampel yang sama. 

c. Peta c. 

Peta yang digunaKan dengan memperhatiKan ba

nyaKnya cacat (defect) pada KelompoK yang be

sarnya tetap. 

d. Peta u. 

DigunaKan untuK uKuran KelompoK yang tidaK 

sama. 

2. Peta Kontrol variabel, yaitu peta Kontrol yang 

berdasarKan pada Kual itas dari suatu benda yang dapat 
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diuKur dan dinyataKan dalam bentuK angKa (numeriK). 

Ada 3 (tiga) macam peta Kontrol variabel 

a. Peta x. 

Peta yang digunaKan dalam Kondisi rata-rata 

proses yang Kurang stabi I. Biasanya untuK 

proses yang menggunaKan mesin otomatis. 

b. Peta R. 

Pet a yang digunaKan untuK proses yang tergan-

tung operator. 

c. Pet a Hoving Average. 

Pet a yang digunaKan untuK proses Kontinyu se-

lama 24 jam. 

l..2.3.1 ·Peta p 

Peta p adalah peta Kontrol untuK fraKsi cacat. 

FraKsi cacat yang diberi simbol p, didefinisiKan sebagai 

perbandingan antara jumlah item yang rusaK dengan total 

jumlah item yang diperiKsa. Peta Kontrol untuK sifat 

seperti ini mengiKuti distribusi b i nomi a I, Karen a 

Kriteria pemeriKsaan Kuafitasnya didasarKan pada dua 

KlasifiKasi, yaitu cacat dan tidaK cacat. 

Batas Kontrol atas dan bawah untuK peta p adalah 

UCL = p + 3o 

LCL = p 30" 

dimana UCL batas Kontrol atas. 

LCL batas Kontrol bawah. 

p rata-rata fraKsi 
!; ~ ·; :' f ,:;,(.'\.~!"~ 

l ! • . T ((Z!;",i'; 

SEf':H .. UU - ?· 
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standard dev i as i 1 untuK d i str i bus i binomial 

adalah : 

o = .r {p(1 - P)/nJ 

n jumlah item dalam sampel. 

-2..2.3.2 Peta x 

Peta x adalah suatu peta Kontrol untuK variabel 

yang digunaKan untuK mengawasi dan mendeteKsi perubahan 

yang terjadi dari harga rata-rata. 

Batas toleransi dapat diberiKan sebagai beriKut 

UCL = X + 30 

LCL = X - 3o 

AKan tetapi dalam banyaK hal I harga 3o tidaK 

d i Ketahu ·i I sehingga sebagai estimasinya digunaKan 

R diperoleh dari nflai rata-rata sel isih antara 

harga penguKuran terbesar dan yang terKeci 1 dari masing-

masing sub group. SedangKan d 2 merupaKan faKtor un-

tuK uKuran subgroup yang harganya telah dihitung untuK 

berbagai harga n seperti dalam tabel pada lampiran 

1.2.3.3 Peta R 

Peta R digunaKan untuK mel ihat apaKah suatu 

peru bah an yang berarti (significant) dari suatu 

Keseragaman muncul dalam proses tersebut. 

UntuK toleransi sebesar 3~ R1 diperoleh batas-batas 

Kontrol sebagai beriKut 



-UCL = 04 R 

LCL = 03 R 

oa I am ha I in i harga o 3 dan o4 dapat d i I i hat pada 

tabel 

2.2.5 Konsep Variasi 

Penyebab variasi yang dapat di iKuti adalah : 

1. Random Causes, yaitu Kejadian yang timbul semata-

mata Karena Kebetulan. Suatu variasi yang random tidaK 

menunjuKKan gejala-gejala : 

X 
- trend up x 

X 

X 
- trend down x 

X 

XX X X XX XXX 
- menggerombol X X X X XXX X 

X X X XX XX XXX XX 

X X 
- s i K I iK X X X X 

X X X 

2. Assignable causes, yaitu Kejadian yang dapat dica-

ri sumbernya. Sebab-sebab Kejadian ini, misal 

per-bedaan mes in 

- perbedaan operator 

- perbedaan material 

- perbedaan waKtu 
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Da I am proses, ide a 1 nya hanya ada random causes 

Karena dengan demiKian variasi yang mungKin timbul adalah 

Keci I. MaKa suatu proses yang berlangsung tanpa 

assignable causes diKataKan berada dalam Kontrol atau di

KataKan in state of control. 

Peta Kontrol membedaKan variasi assignable causes 

dan random causes lewat suatu pemil ihan batas Kontrol 

(control i mit), dimana bat as Kontrol dihitung 

berdasarKan Konsep probabi I itas. Bila beberapa variasi 

melebihi batas Kontrol, hal ini menunjuKKan adanya 

assignable causes telah terbawa oleh proses dan proses 

harus disel idiKi. Variasi yang berbeda dalam batas Kon-

trol berarti hanya random causes yang ada, 

tetap dibiarKan. 

dan proses 



BAB I I I 

PENGUMPULAN DAN ANALISA DATA 

J.1 Pengumpulan data 

KebanyaKan pemeriKsaan rutin terhadap produK-

produk yang dibiKin merupaKan merupaKan pemeriKsaan 

terhadap atribut-atributnya, dengan cara mengKlasifiKasi-

Kan produK yang di terima (Accepted) atau di 

(Rejected) (dengan KemungKinan memisahKan lebih 

tolaK 

lanjut 

yang di tolaK sebagai rusaK dan diKerjaKan ulang). Per

nyataan ini berlaKu baiK bagi pemeriKsaan 100/. dan 

pemeriKsaan sampel (Sampling inspection). Dalam 

pemeriksaan serupa itu pencatatan banyaK produK yang di 

tolaK merupaKan hal yang umum. 

PraKteK pencatatan pada saat yang sama jumlah 

produK ~idaKlah berlaKu secara unuversal. AKan tetapi, 

jiKa penampi Jan mutu pada suatu saat hendaK dibandingKan 

dengan saat lain, catatan dari jumlah produK yang dipe

riKsa adalah sama pentingnya dengan catatan dari jumlah 

yang di tolaK. Nisbah (ratio) antara banyaKnya produK 

yang di tolaK dengan banyaKnya produK yang diperiKsa me

rupaKan bagian yang di tolaK. 

P.T. CAHAYA MAS MAKMUR sampai saat ini masih 

melaKuKan sistem job order, dan ingin dalam setiap b&rang 

yang di eKspor sudah tidaK ada barang (Komponen) yang 

tidaK sesuai dengan spesifiKasi yang telah ditetapKan. 

48 
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Oleh Karena itu, dalam pemeriKsaan rutin terhadap produK

produK yang di buat di laKuKan cara pemeriKsaan 100 I. (100 

I. inspection). 

ponen-Komponen) 

Dalam pemeriKsaan ini barang-barang (Kom-

tersebut aKan diKelompoKKan menjadi 4 

(empat) bag ian, yaitu 

1 • ProduK yang baiK. 

2. ProduK yang mengalami proses ulang (reproses). 

3. ProduK yang ada jamurnya (bluestain). 

4. produK yang afKir. 

Dalam penel itian ini produK yang baiK dan produK 

yang ada jamurnya (bluestain) diKelompoKKan menjadi 

produK yang diterima. SedangKan produK yang mengalami 

proses ulang (reproses) dan produK yang afKir dimasuKKan 

dalam KelompoK produK yang ditolaK. 

Selain itu, data yang dibutuhKan dalam penel it ian 

ini adal.ah data waKtu yang diperluKan oleh operator untuK 

menyelesaiKan satu benda Kerja dalam masing-masing mesin. 

Data ini sangat diperluKan guna menetapKan waKtu baKu. 

Cara pengambi Jan data waKtu ini adalah dengan 

jalan mencatat lama waKtu proses satu benda Ker~a tanpa 

adanya hambatan-hambatan, misal 

padam, dll. 

mesin macet, 

Adapun data waKtu yang diambi 1 adalah dari mesin 

a. Multi Repsaw. 

b. Molding. 

c. Cutting 1 Ras. 

d. Spindel. 

istriK 
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e. Bor. 

) . Bor mata {satu). 

( i ) . Bor mata 2 {dua). 

f. Hand Prof i 1 . 

~.2 Anal isa data 

Telah dijelasKan sebelumnya bahwa dalam proses 

pembuatan High Chair di P.T. CAHAYA MAS MAKMUR yang di 

tinjau dalam penel itian ini adalah hal-hal yang berKaitan 

dengan Kual itas produK. Kual itas High Chair ini dinyata-

Kan oleh ada atau tidaKnya Kecacatan yang ditimbulKan 

pada waKtu proses berlangsung. Serta lamanya waKtu yang 

dibutuhKan oleh setiap peKerja/operator dalam setiap 

mesin untuK menyelesaiKan satu benda Kerja. 

3. 2. 1 Penel it ian dan pengukuran Kerja 

3.2.1.1 MenentuKan banyaKnya pengamatan 

Dengan ditetapKannya tingKat kepercayaan sebesar 

95Z dan tingkat ketel it ian 5Z, maka minimal banyaknya 

sampel pengamamatan yang harus diambil adalah sebesar: 

I 40 /: E x2 - { E X )£ll-
NA = -·----------------

·-v E X 

Kemudian ni lai in i dibandingkan dengan banyaknya 

sampel pengamatan yang telah diambi I (N). Bi Ia diperoleh 

. , ) ,.---~ 
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Keadaan N ! N berarti sampel pengamatan yang telah 

d i ambi I telah memenuhi. Sebal iKnya bi Ia didapat N < N 

maKa sampel pengamatan harus ditambah hingga mencapai 

pebandingan N 2 N 

Membandingkan~banyaKnya pengamatan pada mesin Multi 

Repsaw. 

Dari has i 1 penguKuran waKtu pada mesin multi 

repsaw telah diambil sampel sebesar 100, dan didapat : 

EX : 469,13 

r: x2= 2260,3465 

( E X )2: 220062,96 

sedangKan sampel pengamatan yang diambi I minimal sebesar 

N" = 43,27 ~ 43 

dari nasi I perhitungan diatas diperoleh perbanaingan N ! 

N berarti sampel pengamatan yang diambi I telah memenuhi 

syarat. 

membandingKan banyaknya pengamatan pada mesin Moulding 

Pada mesin Moulding diambi I sampel pengamatan 

sebesar 100, dan didapat 

E X = 1030,21 

r: x2= 10679,271 

E X )2: 1061332,6 

sedangKan sampel pengamatan yang diambi I minimal sebesar 

N" = 9,94 ~ 10 

dari has i 1 perhitungan di atas didapat perbandingan 



N ! N berarti sampel pengamatan yang diambi 1 telah me

menuhi syarat. 

HembandingKan banyaKnya pengamatan pada mesin Cutting 1 

Ras 
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Pada mesin Cutting 1 Ras sampel pengamatan yang 

diambi I sebesar 100, dan didapat : 

E X = 1680, 9 

r: x2=29174,132 

( E X )2= 1061332,6 

sedangKan sampel pengamatan yang diambi I minimal sebesar 

N"" = 52,09 = 52 

dari hasil perhitungan diatas diperoleh perbandingan N ! 

N berarti sampel pengamatan yang diambil telah memenuhi 

syarat. 

HembandingKan banyaKnya pengamatan pada mesin Spindel 

Pada mesin Spindel sampel yang diambi I sebesar 

100, dan didapat : 

E X = 1462,2 

r: x2= 22894,409 

E X )2= 2138028,8 

sedangKan sampel pengamatan yang diambi I minimal sebesar 

N"" = 113,31 = 113 

dart perhitungan dtatas didapat perbandingan N < N maka 

sampel pengamatan harus ditambah. Setelah d i I aKuKan 

pene! itian tambahan sebesar 25 diperoleh 



EX = 1819,71 

E x2= 28546,133 

(EX )2= 3311344,5 
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sedangKan sampel pengamatan yang diambi 1 minimal sebesar 

NA = 124,14 ~ 124 

dari perhitungan diatas didapat perbandingan N l N 

berarti 

syarat. 

sampel pengamatan yang telah diambi 1 memenuhi 

MembandingKan banyaKnya pengamatan pada mesin Bor satu 

mat a 

Pada mesin bor ini sampel pengamatan yang diambil 

sebesar 100, dan didapat 

E X = 480,06 

E x2 = 2349,6724 

E X )2 = 230457,6 

sedangKan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar 

NA = 31,31 ::: 31 

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N ! NA 

berarti 

syarat. 

sampel pengamatan yang diambi I telah memenuhi 

MembandingKan banyaKnya pengamatan pada mesin Bor mata 

dua 

Pada mesin bor ini sampel pengamatan yang diambi 1 

sebesar 100, dan didapat 

E X = 1224,56 
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E x2 = 15142,455 

E X )2 = 1499547,2 

sedangKan sampel pengamatan yang diambil minimal sebasar 

N" = 15,68 ~ 16 

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N ! N 

berarti sampel pengamatan yang diambi 1 telah memenuhi 

syarat. 

Membandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Hand 

Prof i l 

Pad a ini mesin sampel pengamatan yang diambi 1 

sebesar 100, dan didapat 

E X = 4228,97 

t x2 = 180930,87 

( E X )2 = 17884187 

sedangKan sampel pengamatan yang diambi 1 minimal sebesar 

N" = 18,69 ~ 19 

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N !· N 

berarti sampel pengamatan yang diambi 1 telah memenuhi 

syarat. 

~.2.1.2 Menentukan Waktu BaKu 

dari pengamatan Kerja operator yang melakuKan 

proses pada masing-masing mesin dapat ditetapKan secara 

rata-rata, baiK tingKat Ketrampi I an maupun Kelonggaran 

waKtu yang dibutuhKan. untvK menentuKan tingKat 
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Ketrampi I an dari seorang operator digunaKan sistem 

Westinghouse. Ha I in i d i sebabKan dar i beberapa Keunggu I an 

sistem ini, yaitu digunaKannya pendeKatan secara obyeKtif 

dari 

dari 

empat faKtor yang mempengaruhi tingKat Ketrampi I an 

seorang operator/peKerja. Adapun Keempat faKtor 

tersebut adalah sKi II, effort, conditions, dan 

consistency. 

BertitiK tolaK dari beberapa informasi atau data 

yang dihimpun dari operator ; baiK tingKat pendi.diKan, 

Kondisi 1 ingKungan Kerja maupun pengalamannya, maKa ting

Kat Ketrampi I an (faKtor rating) dari operator yang 

diamati adalah sebagai beriKut : 

1. operator pada mesin Multi Repsaw. 

1. SKi 1 I 

2. Effort 

3. Conditions 

4. Consistency 

Exel lent ( 82 

Good 

Fair 

Good 

c 1 ) 

E ) 

c 

TingKat Ketrampi Jan 

= + 0,08 

= + 0,05 

= - 0,03 

= + 0,01 

= + 0,11 

Kelonggaran waKtu yang perlu diberiKan pad a 

operator sebagai cadangan waKtu untuK memul ihKan atau 

memenuhi beberapa Kebutuhan pribadinya adalah 

1. Kelonggaran waKtu ri leKs 7,14 1. 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga: 10,7 1. 

Total Kelonggaran waKtu 17,84 1. 

Setelah besarnya tingKat Ketrampi lan dari 

operator maupun Kelonggaran waKtu yang diberiKan pada 
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operator dapat dltentuKan, waKtu baKu bagi operator dapat 

ditetapKan. Adapun ana11s1snya adalalJ. sebagai beriKut : 

Dar1 data waKtu proses par.:ia. rnesin multi repsaw dapat 

dlperoleh 

Rata-rata waKtu proses ( x ::- '±, 6763 

TingKat Ketrampilan = + 0, 11 

Kelonggaran waKtu - 17,8'±% 

Perhitungannya 

R = 0, 11 ) '±, 6763 ) = 0, 5141 

K = 17,84 I. ) ( 4, 6763 + 0, 511'± = 0, 9260 

Ws = '±, 6763 + o, 51'±'± + o, 9260 = 6, 1167 

Dengan demiKian diperoleh waKtu bagi bagi operator pada 

mesin multi repsaw adalah sebesar 6, !16'7 detiK. 

2. Operator pada mesin Moulding. 

1. SKill Good C1 = + 0, 06 

2. Effort Good C1 = + 0, 05 

7 ..;. Conditions F'a1r E 0, 03 

4. Cons1stency : Good c + 0,01 

-----

TingKat Ketrampilan + O,C:9 

Kelonggaran waKtu yang d1ber1Kan 

1. Kelonggaran waKtu. rlle}{S 7,14 I. 

2. Kelonggaran wahtu tar: terduga: 1 1~, 29 i: 

·----------------------------------------

Total Kelonggaran waKtu 

Rata-rata waKtu proses 1.0, 3021 

Per!Li tungannya 

R = ( 0, 09 ) 10, 2<520 



K = ( 21,13 I. ) ( 10,2820 + 0, 9272 ) = 2, 4021 

Ws = 10,2820 + 0,9272 + 2,4021 = 13,6113 

3. Operator pada mesin Cutting 1 Ras. 

1. SKill 

2. Effort 

3. Conditions 

'L Consistency 

Ex e l l en t ( B 2 

Good 

Good 

c 1 ) 

c } 

Average ( D 

TingKat Ketrampilan 

Kelonggaran waKtu yang diber1Kan 

1. Kelonggaran waKtu r1leKs 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga 

Total Kelonggaran waKtu 

Rata-rata waKtu proses 

Perl'1i tungannya 

R = 0, 15 ) 16, 412 ) = 2,1618 

- + 0,08 

= + 0, 05 

= + 0, 02 

= 0, 00 

= + 0, 15 

4, 76 I. 

5, 95 I. 

10,71/. 

16,809 

K = 10,71 I. ) ( 16, '±12 + 2, 4618 = 2' 021':1: 

Ws = 16,412 + 2, 4618 + 2, 021'1 = 20,8952 

~. Operator pada mesin Spindel. 

1. SKill 

2. Effort 

3. Conditions 

1. Consistency 

Exellent ( B2 

Good 

Good 

Good 

C1 ) 

c 

c 

T1ngKat ketrampilan 

Kelonggaran waKtu yang d1ber1Kan 

1. Kelonggaran waKtu r1leks 

+ 0, 08 

. + 0, 05 

+ 0,02 

+ 0,01 

+ 0, 16 

3, 57 I. 

57 
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2. Kelonggaran waKtu taK terduga 3, 57 /. 

Total Kelonggaran waKtu 7, 1'± I. 

Rata-rata waKtu proses 1'±, 622 

Perhitungannya 

R = 0, 16 13, 161 ) = 2, 1058 

K = 7, 1'± I. ( 13, 161 + 2, 1058 = 1' 0900 

W3 = 13, 161 + 2, 1058 + 1, 0900 = 16, 3568 

5. Operator pada mesin Bor 1 (satu) mata. 

1. SKill Exellent B2 + 0,08 

2. Effort Exellent B2 + 0, 08 

3. Conditions Good ( C + 0, 02 

'±. Consistency Exellent + 0,03 

TingKat Ketrampilan + 0, 21 

Kelonggaran waKtu yang diberiKan 

1. Kelonggaran waKtu rileKs 3, 57 I. 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga 3, 57 I. 

Total Kelonggaran waKtu 7, H I. 

Rata-rata waKtu proses '±,8006" 

Per:rn tungannya 

R = 0, 21 '±,7217 ) = 0, 9916 

K = 71 1 '± I. ( '±,7217 + 0,9916 = 0, '±079 

We-
.;, = 4,7217 + 0, 9916 + 0, '±079 = 6, 1212 

6. Operator pad a me sin Bor 2 (dua) mat a. 

1. SKill Exellent B2 + 0, 08 

2. Effort Exellent B2 + 0, 08 

3. Conditlons Averag.e ( D ) !), 00 



59 

1. Consistency Goocl ( C ) + 0,02 

TingKat Ketramp11an + 0, 18 

Kelonggaran waKtu yang diberiKan . 

1. Kelonggaran waKtu rileKs 3, 57 I. 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga 3, 57 I. 

Total Kelonggaran waKtu 7, 11 f. 

Rata-rata waKtu proses 12, 2'±56 

Perhitungannya 

R = 0, 18 12, 1950 ) = 2, 1951 

K = ( 7, 1'± I. ( 12, 1950 + 2, 1951 :: 1, 0275 

Ws = 12, 1950 + 2, 1951 + 1, 0275 = 15, '±176 

7. Operator pada mesin Hand Profil. 

1. SKi 11 Exellent ( B2 + 0,08 

2. Effort Good C1 ) + 0, 05 

3. Conditions Good c + 0, 02 

4. Consistency Good c + o. 01 

TingKat Ketrampilan + 0, 16 

Kelonggaran waKtu yang dlberiKan 

1. Kelonggaran waKtu r1leKs 3, 57 I. 

2. Kelonggaran waKtu taK terduga 1, 76 I. 

Total Kelonggaran waKtu 8, 33 i': 

Rata-rata waKtu proses 42, 2897 

Perl"ll tungannya 

R = 0, 16 42, 2390 ) 6, 7582 

K = 8, 33 I. { li2, 2390 + 6, 7582 '!' 08 1 5 
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Ws 4:~. 2390 + 6, 75132 + 1-l, 051!:· = 53,0757 

3. 2. 1. 3 Tes .Keseragarnan data wa.Ktu pengamatan 

Peta Kontrol merupakan alat yang tepat guna dalam 

mengetest Keseragaman data dan;atau Keajegan data yang 

dl pero 1 e11. dari hasil pengamatan. Rata-rata data 

pengamatan ( x ) untuK setiap sul'lgroup data yang masing

masing terdiri dari 5 data pengamatan apabila d1plotKan 

secara :berurutan d.alam peta Kontrol aKan terli11at sebagai 

beriKut : 

:~ 
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secara berurutan dalam peta Kontrol aKan terl ihat sebagai 

beriKut : 

m 
e 
a 
n 

X-Bar Chart 
5 ~ . 
,J~ I I I I ! I I I I I I I I I I I I I I I I I I I ! I I I I~ 

• • • • • 1:' 16M ·····-·········~····················:····················~····"'''''''''"'"':····-··········· .. ••• \.11 j~ 
1:' 1 I I I 1 I 

,_1 1 I I I I I I I 11 1 I I I I I I I I I\' I I I I I I I I 111 I I I I 111 t 1
1
1111111111 t

1
t 11 t 1 t 111 

Gambar 3.1 Peta i data waktu pada mesin Moulding. 
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Gambar 3.2 Peta R data waktu pada mesin Moulding. 
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~.2.2 l~ontrol Kualitas StatistiK . 

• 

3·. 2. 2. 1 Peta p dari hasi l produKsi yang ditolaK. 

Dari data bulan Agustus 1989 ditunjuKKan bahwa 

dari 194720 produk terdapat sejumlah 42029 ( 21,59 I. ) 

produk yang cacat. Pada lampiran ditunjukKan dari 26 

hari produKsi didapatKan prosen produk yang cacat sekitar 

24,35 I. untuk tiap-tiap hari produksi. Dari Keadan ini 

akan dibuat standard Kontrol harian dengan cara membuat 

peta kontrol. Peta Kontrol yang sesuai adalah 

Dari data pada lampiran diperoleh 

p = 0,2435 = 24,35 I. 

2 P(1-p) 
<r = 

n 

p ) 

= 
01 1842 

n 

= 1,2876 

Dengan menggunakan toleransi penyimpangan sebesa~/3~ un~ 
I' 

tuK batas kontrolnya, maka didapat : 

UCL = 0,2435 + 3o 

LCL = 0,2435 - 3o 

hasil selengkapnya pada lampiran 

Peta kontrolnya I ihat lampiran 

I 
I 
!I 

/I 
i I 

I' I 
'I 

Dari data bulan September 1989 ditunjukkan bahwa 

dari 77611 produk terdapat sejumlah 25456 ( 32,80 I. 

produk yang cacat. Pada lampiran ditunjukkan dari 25 

hari produKsi didapat prosen yang cacat sebesar 29,96 I. 

untuK tiap-tiap hari produksi. 

Dari data lampiran diperoleh 



p = 0,2996 = 29,96 z 

3 v-· p ( 1 - p ) = 1,3742 

Dengan menggunakan toleransi penyimpangan sebesar 3o un-

tuk batas Kontrolnya maKa didapat : 

UCL = 0,2996 + 3o 

LCL = 0,2996 - 3o 

Hasi I selengKapnya pada lampiran 

Peta Kontrol untuk data ini I ihat lampiran 

Dari data bulan Oktober 1989 ditunjuKKan bahwa 

dari 158948 produk terdapat sejumlah 32810 ( 20,64 I. 

produk yang cacat. Pada lampiran ditunjuKKan bahwa 

dari 24 nari produksi didapatkan rata-rata prosen cacat 

sebesar 22,71 z. 

Dari data lampiran didapat 

p = 0,2271 = 22,71 z 

3 ~-- p) = 1 '2569 

Dengan menggunaKan toleransi penyimpangan sebesar 3o un-

tuK batas Kontrolnya, maka diperoleh : 

UCL = 0,2271 + 3o 

LCL = 0,2271 3o 

Hasi I selengkapnya 1 ihat lampiran 

Peta Kontrol dari data ini I ihat lampiran 

,3.2.2.2 Diagram pareto penyebab Kesalahan dari 

proses. 

Dari pengamatan yang di lakukan selama 3 (tiga) 

bulan ditempat produksi, pada umumnya penyebab kesalahan 

ll\ :. ... . . . ..: ,,. ·: :· · .... ,·,_, ·-· 
··' ~} ~-. "~,.· ..... ~~· ,, t 

,___::::...:.:_---~---v~-·~-"' .. _ .. ,_,.o•'lil*'-' A 
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hingga menimbulKan prosentase produK cacat cuKup tinggi 

adalah mesin, material, operator, metoda dan 

Kerja. 

secara lengkap I ihat lampiran 

l i ngkungan 



BAB lV 

PEMBAHASAN 

4.1 Peta Kontrol dan waKtu baKu. 

Sebelum membahas rnasalah penyebab banyaKnya hasil 

produKsi yang cacat, maKa dirasa perlu untuK rnernbuat peta 

Komtrol waKtu proses dari masing-rnasing mesin dan 

menentuKan waKtu baKu yang diperluKan oleh operator untuK 

menyelesaiKan satu benda Kerja. 

Dengan toleransi penyimpangan sebesar 3a , untuK 

peta x pada mesin multi repsaw diperoleh : 

UCL = 5,1692 

LCL = 4,1833 

rata-rata waKtu yang dibutuhKan 

untuK peta R diperoleh : 

UCL = 2,9501 

LCL = 0,4328 

rata-rata range ( R) = 1,6915 

X ) = 4,6763 

Dari anal isa data yang di laKuKan semua waKtu pe-

ngamatan rnasih berada pada .batas Kontrol, derniKian pula 

dengan mesin-mesin lainnya. Dengan hasi 1 tersebut sarnpel 

waKtu pengamatan dapat diterima dan layaK untuK digunaKan 

menetapKan waKtu baKu. 

WaKtu baKu yang dibutuhKan oleh operator. untuK 

menyelesaiKan satu benda Kerja adalah sebesar 

- Multi Repsaw 6,1363 detiK 

66 
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Xoldlng 13,6113 detiK 

- Cutting/Ras 20, 8952 detiK 

- Sp1ndel 16, 3568 detik 

.. Bor satu mat a 6, 1212 detiK 

.. Bor dua mat a 15,4176 detik 

- Hand Profil 53, 0787 detik 

Dengan di"K.etahuinya waKtu baKu dari masing-masing 

me sin, maKa target produKsi dalam 1 satu ) hari KerJa 

dapat diperoleh sebagai beriKut : 

- Multi Repsaw 12. 360 Komponen 

- Molding 5. 55'-i Komponen 

- Cutting I Ras 6. 030 Komponen 

Spindel 1. 5'i 1 Komponen 

- Bor satu mat a 'i. 117 Komponen 

- Bor dua mat a 1. 635 Komponen 

- Hand Profil 1. 899 Komponen 

Interpretasi dari waK.tu baKu tersebut adalah seba

gal beriKut : misal mesin Moulding mempunyai waKtu baKu 

sebesar 1316113 detiK. WaKtu tersebut adalah waktu yang 

dibutuhKan oleh seorang operator untuK menyelesaiKan 3 

(.sel<:all proses) dengan mempertlmbangKan 

segala 1-~emungKlnan yang ad.a, misal Kebutuhan istiral'"!at 

seJenaK t>ag1 operator untuK menghilangKan Ketegangan, 

Kebutuhan wal-:tu untuK keperluan prlbadi, dan Kebu tur1an 

waKtu untuK hal-hal tak terduga lainnya. Dari waKtu. baKu 

yang ~elah d1tetapKan, maKa banyaKnya Kornponen yang bisa 

dlproduKsi oleh mesin Mouldlng dalam (satu) hari Kerja 
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(7 jam) adalah sebesar 5. 554 Komponen. 

Demlkian juga dengan mesin-mesin yang lain, dimana : 

- Mesin Multl Repsaw sekali proses menghasilKan 3 

komponen. 

- Mesin Cutting 1 Ras sekali proses menghasilKan 5 

komponen. 

- Me sin Spinde I seKal i proses mengl1asi IKan 1 Komponen. 

- Mesin Bor satu mata seKali proses menghasilKan 1 Kompo-

rien. 

Mesin Bor dua mata sekali proses menghasilKan 1 Kompo-

nen. 

- Mesin Hand Profil seKali proses menghasilkan 4 Kompo-

nen. 

Di dalam proses pembuatan High Chalr, mesin-mesin 

pemroses bekerja secara independen, artinya proses mesin 

yang satu tidaK dipengarUhl oleh proses mesin yang lain. 

Tetapi, Karena alur dari benda Kerja berjalan secara 

berurutan maKa aKan terjadi penumpuKan barang yang 

disebabKan oleh perbedaan Kecepatan dari rnesin pemroses 

t ersebut. 

Alternatif pemecahan dari masalah ini adalah 

1. Perencanaan produKsi yang leb1h baiK. 

Hal ini dilaKuKan Karena melihat kemampuan dari tiap-

tiap mesin yang berbeda. Di mana banyaK terjadi 

penumpuKan pada me.sin yang .satu dan KeKurangan barang 

pada mesin yang lain. 

2. Pengoperas1an dar1 mesJ.n-me.sln yang selama ini me-

nganggur. 
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3. Penambal1an dari rnesin-mesln yang mempunyai Kemampuan 

produKsi sediKit. 

Hal ini dllaKuKan untuK mengimbangi Kernampuan pro1iuKsi 

mesin-mesin yang lain. 

Dengan Ketiga alternatif pemecahan 

diharapKan penumpuKan barang t i daJ-< t er j adi, 

tersebut 

sehingga 

pemaKaian ruang Kerja lebih leluasa dan pengiriman barang 

dapat lebih lancar. 

4. 2 Prosentase cacat dan Peta Kontrolnya. 

Dari analisa data diKetahui bal1.wa selama proses 

pada bulan agustus 1989, september 1989 dan oKtober 1989 

diperoleh masing-masing 

- 191.720 produK diantaranya 12.029 ( 21,59 I.) cacat. 

- 77.611 produK diantaranya 25.156 ( 32,80 I. ) cacat. 

- 158. 9'!8 produK diantaranya 32.810 ( 20, 6'! 1.) cacat. 

Dengan data yang ada dibuat peta Kontrol mengenai 

defective atau cacat dari Keadaan dengan tujuan untuK 

mengetahui standard prosentase cacat hasil produKsi. Oleh 

Karena itu digunaKan toleransi peny1mpangan sebesar Jr.~ , 

dan dlperoleh : 

- bulan agustus 1989. 

UCL = 0,2135 + 3~ 

LCL = 0,2'±35 3r 

rata-rata cacat ( p = 0,2'±35 

peta Kontrolnva lihat lamp1ran 

- tJulan september 1989. 



UCL = 0, 2996 + 3~ 

LCL = 0, 2996 3~ 

rata-rata cacat ( p = 0,2996 

,peta kontrolnya lihat lampiran 

- bulan oktober 1989. 

UCL = 0, 2271 + 3~ 

LCL = 0,2271 3~ 

rata-rata cacat ( p = 0,2271 

peta kontrolnya lihat lampiran 
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Dari hasil diatas terlihat bahwa banyaK hasil 

produksi yang keluar dari batas Kontrol, hal 

diinginkan oleh perusahaan. 

ini tidaK 

4· 3 Diagram Pareto 

ft. 3. 1 Diagram Pareto penyebab Kesalahan (cacat) dari 

proses produKsi. 

Setelah diKetahui rata-rata prosentase cacatnya, 

maKa dalam rangKa menurunKan prosentase cacat tersebut 

dilaKuKan usill1a untuK mencari penyebab terjadinya cacat. 

Dibawah in1 aKan dltunJuKkan urutan dari proses 

pembuatan High Chalr : 

Material/bahan baku~ Killen;pengeringan --·.._,Cutting; 

ras --~·,.. Multi Repsaw ------~Moulding -~...;,~. Cut t ing;ras 

Splndel .,. Bor 1 rna t a _---..:., Bor 2 rna t a ----:>-Hand P·rof i 1 

--_;~ Amp 1 as 

Packing. 

--~/ Flnishing ---~) l-. s s ernr; 1 in g -·--·~~ 



71 

Pada proses di atas faKtor Kritis, yaitu faKtor yang 

memungKinKan timbulnya produK yang cacat adalah mesin 

Moulding. Dari data bulan Agustus 1989, yaitu sebesar 

19~. 720 Komponen, diantaranya terdapat 42. 029 Komponen 

yang cacat. Dari 42. 029 Komponen yang cacat tersebut 

dapat d.iidentifiKasi bahwa ~enyebab cacat terbesar adalah 

mesin Moulding, yaitu sebesar 35.305 Komponen (84,00 %). 

Diagram pareto dari prosentase timbulnya 

Kesalahan 1 cacat dari proses produKsi High Chair dapat 

dilihat pada tabel lampiran 

Usaha untuK mengurangi banyaKnya produK yang cacat 

adalah dengan meningKatKan pengawasan pad a me sin 

Moulding. 

4· 3. 2 Diagram Pa~eto penyebab Kesalahan (cacatl dari 

proses Moulding. 

Telah dijelasKan di atas ba.hwa dari urutan proses 

produKsi untuK menghasilkan High Chair te:r·dapat faKtor 

Kri tis. FaKtor Kritis tersebut adalal1. pad a me sin 

Moulcling. UntuK mengetahui lebih terperinci faKtor-faKtor 

apa saja pada mes.in Mould.ing yang menyebabKan timbulnya 

Kesal a.J:lan ( cacat) , di bawah ini aKan di j e l asl{an :fi shbone 

diagram penyebab cacat pada mes1n Moulding : 

Bahan baKu/material Operator LingKungan 

_\~_\-=-' --=---\~. ~~Cacat / //~ 
Mesin/alat Metoda;cara 



72 

Dar1 ana11sa yang peneliti laKuKan ditempat produKs1, 

faKtor-faKtor yang dapat di identifiKasi sebagai penyebab 

t1mbulnya 1\.esalahan (cacat) adala.l-J. sebagai beril\.ut : 

1. Bahan baKu/material. 

Kurangnya se leKs 1/Kontro 1 pada bal1an baKu sebe l urn 

masuK mesin pemroses. 

2. Mesin/alat. 

Tumpulnya gigi pemotong/pisau penghalus, Kurang tepat 

dalam melaKuKan set-up awal. 

3. Operator. 

Kurangnya penguasaan terhadap mesin. 

'±. Met o<ia/ car a. 

Cacat yang di timbulKan Karena cara memasuKKan bal1an 

baku yang sal ah. 

5. Lingkungan. 

Adanya polusi yang mengganggu Kerja operator. 

SedangKan freKwensi dan prosentase penyebab cacat 

pada proses Moulding adalall sebagai beriKut : 

No. penyebab cacat freK. cacat pros. cacat 

1 Bat1an :l:)aKu 85 56, 67 I. 

2 Mes1n 32 21' 33 % 

3 Operator 18 12, 00 i': 

4 Metoda 10 6, 67 % 

LC L1ngKungan 5 3, 33 % ,J 

t at,e 1 ell atas dapat terl1hat babwa 



73 

baKu;rnater1al merupaKan penyebab utarna atau memberi.Kan 

sumbangan terbesar timbulnya Kesalahan (cacat) pad a 

proses Moul d1ng. 

Dari hasil di atas alternatlf pemecahan yang 

mungKin dapat dilaKuKan adalill1 

1. MelaKuKan pemeriKsaan awal pada bahan baKu/material 

sebe 1 urn masuK Ke me sin penu~oses. 

2. Kontrol yang lebih Ketat pada proses Killen. 

3. DilaKuKannya pengawasan pada bahan baKu sebelum 

dimasuKKan Ke mesin Moulding. 

Secara lengKap diagram pareto dapat dilihat pada tabel 

lampiran 



BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan. 

Dari analisa dan pembahasan yang telah dilaKuKan 

berdasarKan waktu pe_nelitian yang telah di tempUl~. 

kesimpulan yang dapat di ambil adalah sebagai beriKut : 

1. Setiap Kegiatan berencana selalu membutUhKan penta

hapan Kerja, seperti : perumusan tujuan, persiapan,pe

rencanaan umum, perancangan teKnis, perancangan opera-

sional, 'pemeriKsaan, pemanfaatan, dan peme 1 iharaan. 

UntuK itu diperluKan Konsep "pengendalian" a tau 

manajemen agar didapatKan hasil aKhir sesuai dengan 

Kri teria yang telah di t.etapKan. 

2. Kurangnya Ketelitian pada pemllihan bahan baKu. 

3. Kurangnya Kontrol pada bahan baKu sebelum dimasukKan 

pada mesin, terutama pada mesin Moulding. 

4. Dldapat.Kannya waKtu baKu bag1 operator 

- Multi Repsaw 6, 1167 detik 

Moulding 13,6113 detik 

- Cutting;Ras 20,8952 detik 

Spindel 16, 3568 detiK 

Bor 1 mat a 6, 1212 detiK 

- Bor 2 mat a 15,4176 detiK 

Hang Profll 53, 0787 detiK 
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5 .2 Saran. 

Saran yang dapat diber1Kan pada perusahaan adalah : 

1. PerbaiKan Kondlsi Kerja perlu dilaKuKan agar produKti

vitas Kerja dapat ditingKatKan lagi. 

2. Perencanaan produKsi yang lebih baiK. 

3. Pengoperasian;perbaiKan mesin-mesin yang selama ini 

menganggur. 

'!. Penambahan dari mesin-mesin yang mempunyai Kemampuan 

produKs i sediKi t. 

5. Adanya tenaga sortir pada pemilihan bahan baKu. 

6. PemeriKsaan awal pada bahan baKu sebelum dimasuKKan Ke 

mesin-mesin pemroses, terutama pada mesin Moulding. 

7. Kontrol yang lebih Ketat pada proses Killen/pengering-

an. 

8. D.ibentuknya Gugus Kendali Mutu, dengan tujuan : 

- Hencegah terjadinya Kesalahan sedini mungKin serta 

meningKatkan mutu Kerja dan hasil Kerja. 

- Menggal i dan mengembangKan Kemampuan l<.ar·yawan serta 

mengilhami Kerja sama yang efeKtif. 

- MentngKatKan Keterlibatan Karyawan dalam tugas. 

- MeningKatKan motivasi KerJa dan rasa tanggung Jawab 

Karyawan untuK maju dan berKembang. 

- Mem1')angKl tKan 

Kepemimpinan. 

Kemampuan memecatlKan masal ah 

- MembangKitKan siKap mencegah terjadinya masalah. 

dan 

- I1er11ngKatKan hubunga~ yang serasi, harmon1s dan 

dinaml s ant ara mana] emen dan Karyawan. 

- MengembangKan Kesadaran aKan n1la1 Keamanan Kerja 



(Job safety) yang tingg1. 

9. Penggunaan metoda-metoda stati.stiK dalam proses 

pengo 1 allan data. 
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Lampiran I tabel 1 

Frekwensi produksi dan frekwensi cacat pada bulan Agustus 1989 

No Frekwensi produksi Frekwensi cacat 

1 8.942 1.082 

2 12.299 1.050 

3 24.791 4.503 

4 10.031 2.198 

5 1. 795 727 

6 10.617 2.453 

7 15.421 2.838 

8 431 122 

9 6.511 1.171 

10 7.941 1.243 

11 5. 481 . 976 

12 6.344 2.228 

13 1).017 2.101 

14 8.848 1.655 

15 11.318 3.841 

16 12.222 4.672 

17 7.343 2.243 

18 8.039 1.826 

19 6.786 1.460 

20 7.054 1.094 

21 4.244 759 

22 534 170 

23 1.522 409 

24 1.460 925 

25 387 94 

26 1. 342 189 
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Lampiran II tabel 2 : 

Frekwensi produksi dan frekwensi cacat pada bulan September 1989 

No Frekwensi produksi Frekwensi cacat 

1 6.949 5.37'3 

2 1.530 218 

3 3.485 460 

4 9.617 ).237 

5 9.567 1.460 

6 4.110 1. 915 

7 4. 491 1. 982 

8 1.8)1 526 

9 812 231 

10 995 329 

11 1.394 169 

12 532 45 

13 1.864 271 

14 966 200 

15 2.728 508 

16 5.017 640 

17 1. 927 705 

18 3.324 1. 594 

19 2.124 898 

20 2.076 918 

21 2.271 829 

22 2.306 709 

23 2.732 684 

24 2.603 826 

25 2.360 758 
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Lampiran III tabel 3 : 

Frekwensi produksi dan frekwensi cacat pada bulan Oktober 1989 

No Frekwensi produksi Frekwensi cacat 

1 3.237 1.235 
2 1.533 531 

3 1.783 423 

4 199 79 

5 716 221 

6 1.547 483 

7 3.505 590 
8 7.984 1.444 

9 5.981 1.249 
10 7.369 646 
11 5.528 436 
12 7.267 1.363 

13 3.790 1.230 
14 10.205 2.099 
15 10.145 2.154 
16 10.925 2.565 
17 13.973 1.998 
18 5.676 1.43~ 

19 11.488 2.372 
20 7.398 1.349 
21 10.518 1.803 
22 14.277 3.367 
23 7.439 1.983 
24 6.429 812 



Lampiran IV tabel 4 : 

Penyebab cacat dan prosentase cBcat bila ditinjau dari proses 

produksi. 

No Penyebab. cacat Frekwensi cacat Prosentase cacat 

1 Mu1ti Repsaw 0 0,00 % 

2 Moulding 35.305 84,00 % 

·3 Cutting I Ras 520 1,24 % 

4 Spindel 1 .881 4,48 % 

5 Bor 1 mat a 1 • 161 2,76 % 
6 Bor 2 mat a 1. 361 3,24 % 

7 Hand Profil 320 0,76 % 

8 Lain-lain 1. 481 3,52 % 

Tabel 5 : 

Penyebab cacat dan prosentasenya hila ditinjau pada proses mesin 

Moulding. 

No Penyebab cacat Frekwensi cacat Prosentase cacat 

1 Material 85 56,61 % 
2 Mesin I Alat 32 21,33 % 
3 Operator I Manusia 18 12,00 % 
4 Cara I Metoda 10 6,67 % 
5 Lingkungan 5 3,33 % 
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Lampiran V t~bel 6 : 

Tingkat ketrRmpil~n oper~tor untuk berbag~i tahap~n proses. 

Tingkat skill dari sistem Westinghouse. F KATEGORI I KODE RATING 

Supers~<i I I A1 + 0, 15 
SupersK i 1 I A2 + 0, 1 3 
Exellent 81 + 0, 1 1 
Exellent 82 + 0, 08 
Good C1 

I 
+ 0, 06 

Good C2 + 0, 03 
Average D 0, 00 
Fair E1 - 0, 05 
Fair E2 - 0, 10 
Poor F1 - 0, 16 
Poor f2 - 0, 22 

Tabel 7 : 
Effort seor~ng operator d~ri sistem Westinghouse. 

KAfEGOR I KODE li RATING 

Excessive A1 + o, 13 

Excessive A2 + 0, 1 2 

Exce I I ent 81 + 0, 10 

Excel lent 82 + 0, 08 

Good C1 + 0, 05 

Good C2 + 0, 02 

Average ' D 0, 00 

Fair E1 - 0, 04 

Fair E2 - 0, 08 

l Poor F1 . - 0, 1 2 

Poor F2 - 0, 1 7 



-------------------------

82 

Lampiran VI tabel 8 : 

Condition seorang operator dari sistem Westinghouse. 

I I L 
KATEGORI KODE RATING 

Ideal A + ·o, 06 
Exce I I ent B + 0, 04' 
Good c +·0, 02 
Average D + 0, 00 
Fair E - 0, 03 

II 
( 

Poor F - 0, 07 
II 

Tabel 9 : 

Nilai konsistensi dari sistem Westinghouse. 

KATEGORI I KODE I RATING 

Perfect A + 0, 04 
Excellent B + 0, 03 
Good c 

' 
+ 0, 01 

Average D 
I 

0; 00 
Fair - E - 0, 02 
Poor F - 0, 04. 
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Lampiran VII tabel 10 : 

Populasi c~c~t serta batas atas dan bawah untuk chart p p~da bulan 

Agustus 1989. 

'fanggal Jumlaa. Jumlah 
f§fl:~h 3r UCL LCL r;an~k 1 ~~~§lak er sa 

1 8.942 1 .082 0,1210 0,0136 0,2571. 0,2299 
2 12.299 1.050 0, 0·'354 0,0116 0,2551 0,2319 
4 24.791 4.503 0,1816 0,0082 0,2517 0,2353 
5 10.031 2.198 0,2191 0,0129 0,2564 0,2306 
6 1. 795 727 0,40f)O 0,0304 0,2739 0,2131 
7 10.617 2.453 0,2310 0,0125 0,2560 0,2310 
8 15.421 2.638 o, 1840 0,0104 0,2539 0,2331 
9 431 122 0,2851 0,0620 0,3055 0,1815 

10 6.511 1 .171 0' 1798 0,0160 0,2595 0,2275 
11 7.941 1. 243 0,1565 0,0144 0,2579 0,2291 
12 5.481 976 o, 1781 0,0174 0,2609 0,2261 
13 6.344 2.228 0,3512 0,0162 0,2597 0,2273 
14 1).017 2. 101 0,1614 0,011) 0,2548 0,2322 
15 8.848 1.655 o, 1870 0,0137 0,2572 0,2298 
16 11.318 3.841 0,3394 0,0121 0,2556 0,2314 
18 12.222 4.672 0,3823 0,0116 0,2556 0,2319 
19 7.343 2.243 0,3055 0,0150 0,2585 0,2285 
20. 8.039 1.826 0,2271 0,0144 0,2579 0,2291 
21 6.786 1.460 0,2151 0,0156 0,2591 0.2279 
22 7.054 1.094 0,1551 0,0151 0,2588 0,2282 
23 4.244 759 0,1788 0,0198 0,2633 0,2273 
24 534 170 0,)184 0,0557 0,2992 0. 1878 
25 1.522 409 0,2687 0,0330 0,2765 0,2105 
27 1.460 925 O,EH36 0,0337 0,2772 o, 2098 
28 387 94 0,2429 0,0655 0,3090 o, 1780 
30 1.342 189 0, 1408 0,0351 0,2786 0,2084 



84 

Lampiran VIII tRbel 11 : 

Populasi cac~t serta batas atas dan bawah untuk chart p pada bulan 

September 1989. 

Tanggal Jumlah Jumla.h Bag ian 
yang di yang di yang di 3r UCL LCL 
periksa tolak tolak 

1 6.949 5.378 0,7739 0,0165 0,3161 0. 2831 

2 1. 531 218 0,1425 0,0351 0,3347 0,2645 

4 3.485 460 0' 1)20 0,0233 0,3229 0,2763 

5 9.6i7 3.237 0,3366 0,0140 0,3136 0,2856 

6 9.567 1.460 0, 1526 0,0140 0,3136 0,2856 

7 4. 110 1. 915 0,4659 0,0214 0,3210 0,2782 

8 4.491 1.982 o, 4413 0,0205 0,3201 0,2791 

9 1 .831 526 0,2873 0,0321 0,3317 0,2675 

11 812 231 0,2845 0,0482 0,3478 0,2514 

12 995 329 0,3307 0,0436 0,3432 0,2560 

13 1. 394 169 0,1212 0,0368 0,3364 0,2628 

14 532 45 0,0846 '0,0596 0,3592 0,2400 

15 1.864 271 0,1454 0,0318 0,3314 0,2678 

16 966 200 0,2070 0,0442 0,3438 0,2554 

18 2.728 508 o, 1862 0,0263 0,3259 0,2733 
19 5.017 640 o, 1276 0,0194 0,3190 0,2802 

21 1.927 705 0,3659 0,0313 0,)309 0,2683 

22 3.324 1.594 0,4795 0,0238 0,3234 0,2758 

23 2.124 898 0,4228 0,0298 0,3294 0,2698 

25 2.076 918 0,4422 0,0302 0,3298 0,2694 

26 2.271 829 0,3650 0,0298 0,3284 0,2708 

27 2.306 709 0,3075 0,0286 0,3282 0,2710 

28 2.732 684 0,2504 0,0263 0,3259 0,27)3 

29 2.603 758 0,3212 0,0269 0,3265 0,2727 

30 2.360 758 0,3212 0,028) 0,3279 0, 2713 
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Lampiran IX tabel 12 

Populasi cacat serta batas atas dan bAwah untuk chart p pada bulan 

Oktober 1989. 

Tanggal Juml.<1h Jumlah Bag ian 3r UCL LCL yang di y;mg di yang di 
periksa tolak tolak 

3 3.273 1. 235 0,3773 0,0220 0,2491 0,2051 

4 1.533 531 0,3464 0,0321 0,2592 0, 1950 

5 1 .783 423 0,2372 0,0298 0,2569 0. 1973 

6 199 19 0,3970 0,0891 0,3162 0,1380 

1 716 221 0,3087 0,0470 0,2741 0' 1801 

9 1.547 483 0,3122 0,0320 0,2591 0' 1951 
10 3.505 590 o, 1683 0,0212 0,2483 0,2059 

11 7.984 1.444 0, 1809 0,0141 0,2412 0,2130 

13 5.981 1.249 0,2088 0,0163 0,2434 0,2108 

14 7.369 646 0,0877 0,0146 0,2417 0,2125 

15 5.528 4% 0,0789 0,0169 0,2440 0,2102 

16 7.267 1.363 0, 1876 0,0147 0,2418 0,2124 

17 3.790 1 .230 0,3245 0,0204 0,2475 0,2067 

18 10.205 2.099 0,2057 0,0124 0,2395 0,2147 
19 10.145 2.123 0,2123 0,0125 0,2396 0,2146 
20 10.925 2.565 0,2348 0,0120 0,2391 0,2151 
21 13.973 1.998 0. 1430 0,0106 0,2377 0,2165 
23 5.676 1 .432 0,252) 0,0167 0,2438 0,2104 

24 11.488 2.)72 0,2065 0,0117 0,2388 0,2154 

25 7.398 1.349 0, 182) 0,0146 0,2417 0,2125 

26 10.518 1 .803 0,1714 0,0123 0,2394 0,2148 

27 14.277 ).367 0,2358 0,0105 0,2376 0,2166 

28 7.439 1.983 0,2666 0,0146 0,2417 0,2125 

29 6.429 812 0, 1263 0,0157 0,2428 0,2114 
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Lampiran XV g~mbar 6 : 

Peta i data waktu mesin Moulding. 

X-Bar Chart 

............... l .................... t ............................................................... . 
I I I 1 I 10.728 

4 8 12 16 20 

samp 1 e numter 



Lampiran XVI gambar 7 

PQta. H data wa.l(ttl mesin ~o.A.l..iimg. 

R Chart 

I I\' I If If I I I o:oooooooooo~oooooolooo:o 
0 • 0 

: : ~ : 
1f1 It f I I I It 1

1
1 I I I If. It I I 1 1 1 

t I I If I I I I I 
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. . 
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I I t I I ·····-········· .. ··············-···················· .. ···•···················· .. ···-·· .. ········· .. I I I I I 

2. 0071 

1.0095 

.olo.....L...-"L-1..-L-1..-~~~~~~~~oloooooooolo-oloooooooolo-~..t......l.-ol 

0 4 8 12 16 20 24 

samp 1 e numter 
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Lampiran XVII garnbar 8 : 
-

Peta i data waktu rnesin Cutting/Has. 

m 
e 
a 
n 

X-Bar Chart 

t I I I " I 

.....•....•...• , ..................... 1'''''''''''''''''''""1'''''''''''''''''''''''''''"'''"'''''''''''• 

I I I I I I I I t
1

t I I I I I I I I I I tal It I I II 1\ I I I I I I I I I t
1
t I I I I I I I I I 1

1
1 I I I I I I II 

I 1 I I I 

t I I I I ............... , ......................................... ,. .................... , .................... . 

samp 1 e numter 
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18.154 



94 

Lampiran XVIII gambar 9 : 
... 

Peta R data waktu mesin Cutting I Ras. 

R Chart 

I I t 1 I 

s 10 
t ............... i .................... ; .................... ~ .................... i .................... : 10.419 
F-''' ''''' '•' •''''' '''I''''''''' 'I''''''''' '•''''''' ''' '•' ' '''' ''' 

I I t I I 
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I I I It I If I I I I I I I I I I I I I I 1 I I I I I I I I I I I I It I I I I I I I I I I I I I I If •t I I I I I I 

I I I I I 
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4 8 12 16 20 

samp 1 e numter 
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Lampiran XIX gambar 10 : 

Peta i data waktu mesin Spindel. 

X-Bar Chart 

13.828 

t I I I I I I I 1
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samp I e numter 



96 

Lampiran XX gambar 11 : 

Peta R data waktu mesin Spindel. 

R Chart 

I I t 1 ............................................................................................... 
t I I I I 4.1866 

I It I I I I I 1,10 I o I I I I I I\ t I o I I I o It'/' t 111 I It 11
1
11 I 111 t 1 I I 1

1
1 I I I I I I I I 

··································-···········-·······················-···········-···· .. •••••• l 

sample numb?r 



Lampiran XXI gambar 12 : 

Peta ~ data waktu mesin Bor 1 mata. 

X-Bar Chart 

. . . 
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samp 1 e numb?r 
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Lampiran XXII gambar 1) : 

Peta R uata wa~t~ m~o~n Jor 1 uata, 

R Chart 

2.194~ 

I I I I I 
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Lampiran XXIII gambar 14 : 

Peta x data waktu mesin ~r 2 ma~a. 

a 
m 

f 
e 

m 
e 
a 
n 

X-Bar Chart 
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sample num~r 
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Lampiran XXIV gambar 15 

Peta R data waKtu meBin Bor 2 mata. 

R Chart 

.................................................................................................... 4.4945 
f f I I I I I I t
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Lampiran X~/ gambar 1b : 

Pe~a X aata waktu m~~in Han~ ?rofil. 

X-Bar Chart 
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Lampiran XXVI gambar 17 : 

Peta R data wakt~ m~sin Hand Profil. 

R Chart 

I I I I I 
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