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BAB I
FENDAHULUAN

Di dalam suatu proses produksi, seperti halnya
dalam proses pembuatan High Chair di P.T, CAHAYA MAS MAX-
MUR, mutu yang baiK dari hasil suatu proses produksi
merﬁpaxanv tﬁjuan akhir yang harus di capai, di samping
tingKkat produktivitas Karyawan yang tingegi.

Mutu teruKur suatu produkK yang dihasilkan selalu
beragam (bervariasi) sebagai aKibat dari faKtor acak.
Beberapa faKktor acakK yang stabil adalah bawaan dalam
suatu skema Produksi dan pemerikKsaan tertentu. Keragaman
{variasi) dalam pola yang stabil ini takK dapat dihindari.
Untuk mengetahui apakah Keragamén (variasi) dari hasii
produksi tersebut masih dalam batas-batas Kontrol ({dalam
batas Kendali), maKa diperlukan teknik-teknik / metoda-
metoda statistiK didalamnya. Dengan digunakannya teKnik-
teknik / metoda-metoda statistik sebagai alat untuk
memecahKan masalah, maka sebab-sebad terusut (assignable
causes) dari Keragaman mutu (guality variation) dapat di
cari.. Hal 1ini memungKinKan dilakukKannya diagnosis dan
Koreksi terhadap banyak gangguan produksi dan seringkali

pula dapat meningKatkan mutu produk secara berarti serta

mengurangi bagian yang afKir atau proses uilang




{reproses). Lebih dari itu, dengan mengidentifikasi
beperapa Jenis Keragaman mutu sebagal Keragaman acak yang
tak terhindarkan, metoda-metoda statistik dapat memberi-
- tahu Kapan suatu proses harus dibiarkKan ' atau diadakan
penyesualian Kembali.

Penelitian ini Dbertitik Dberat pada manusia
sebagali pelakKsana produKsi, disamping manajemen yang
diterapkah di perusahaan. Dengan memacu motivasi Karyawan
untuk DbeKerja lebih disiplin, maka diharapkan tingkat
produKtivitas Kerja dari karyawan akan meningkat, walau-
pun dalém peningkatan produkKtivitas Kerja tersebut
Kesadaran akan mutu tetap di junjung tinggi.

Motivasi dalam arti semangat untuK berperan serta
secara akKtif dalam suatu proses produkKsi bagi seorang
Karyawan,. akKan sangat ditentukan oleh jenis "motivator"
nya (pendorong motivasi). Tanpa adanya motivator sebagai
tenaga penggeraknya, maka motivasi Karyawan untuk beKerja
produktif tidak aKan terjadi. DemiKian pula disiplin
Kerja sebagal suatu sikap mental positif atau ethos
Kerja, hanya mungkin dapat terjadi sebagail fungsi atau
akibat adanya motivasi yang Kuat sebagai pendorongnya. |

Dengan Kata lain dapat disimpulkan bahwa motivasi
tergantung pada motivatornya, sedangKan disiplin akKan
ditentukan oleh ada atau tidaknya motivasi. Dan ada atau

tidaknya motivasi akan menetukan tingkat produktivitas
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Karyawan. Adanya rasa ikKut memiliKi (sense of Delonging)
atau "rumongso handarbeni” akan menimbulkan motivasi
Karyawan untukK merasa bertanggung Jjawab (sense of

responsibility) dan secara suka 1rela  akan memberikan

peran sertanya secara maKsimal Kepada perusahaan.

Total Quality . Contrel atau pengendalian mutu
terpadu sebuah Konsep manajemen yang mengutamakan
Peningkatan motivasi dan produktivités Kerja Xaryawan
dengan mehempatxan peran serta Karyawan sebagai hal yang
sangat penting didalam suatu proses manajemen.

Kanajemen gaya Jepang ini meyaKini bahwa setiap
Karyawan pada tiap-tiap proses peKerjaan/produksi turut
menyumbgng satu tahap proses sebagal mata rantai (sub
sistem) dari sebuah sistem  Keberhasilan suatu proses
sangat dipengaruhi oleh tanggung Jjawad dari sub sistem
Yang mendukungnya.

Apabila setiap tahap atau mata rantai sedbuah
proses peKerjaan dapat dikendalikan mutu produlinya
zebagai hazil dari rasza tanggung jawal Keloggok, maka

11 pengendallan

%

Produl akhir yang d4ihasilkan merupakan ha:
matt  terpadu. Tanggung Jawab Kelompok dalam mata rantai
Proses produksi atau proses pekerjaan, merupakan QCC (Qu-

ality Control Circle) atau gugus Kendall mutu.

Fendall Mutu merupakan sebuah konsep Keria

Gugu

n




yang sekKaligus mampu menjawad tunitutan dan harapan para
angkatan Kerja akan perkembangan diri dan penalarannya
melalul pendekatan Kooperatif. Pendekatan ini Dberupa
pengembangan rasa saling menghargal antara peKerja dan
supervisi, antara bawahan dan manajer. Gugus Kendali Mutu
memungkKinkan manusia berperanserta dalam menyempurnakan
tugas dan seKaligus mampu menumbuhkan rasa »angga dan
rasa ikut memiliki perusahaan.

Konsep ini berusaha untukK mengenali dan menangkap
potensi intelektual Karyawan serta memperdkaiki dimensi
yang péntlng Galam peKerjaan d4dan Kesempatan mempercleh
Komitmen: dalam penalarén. Gugus Kendali Mutu memperKenal-
Kan gaya manajemen yang DYerorientasi pada manusia.
Berslfétx menghargai Kecerdasan Karyawan dan merangsang
Kreatifitas. Suatu gaya yang menghargai Karyawan yang
memiliKi °~ Kemampuan menyerap pelatihan dan memiliki
motivasi untuk menggunakannya secara KonstrukKtif, Sebuan
gaya manajemen yang mendengarkan rekomendasi Karyawan dan
menghargal prestasi seseorang.

D1 dalam Konsep manajemen Pengendalian Mutu Ter-
padu (PMT) aan prinsip-prinsip kKerja Gugus Kendali Mutu
{GKM) dikandung beberapa pengertian yang sangat sederhana
sebagai dasar pemikiran filoscfis, namun sangat luas mak-
nanya. Dasar-dasar pemikiran terselut antars lain adalanh

sebagal berikut
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1T telah disepakatl Pahwa apa yang dihasilkan
pada hari ini merupakKan pencerminan rencana yang dai
susun  pacga  hari Kemarin. Sedangkan rencana yang
disusun  pada hari ini Kelak akan menentukan hasil
yang bisza dicapai pada hari esok.

Di sini harus dapat dicerminkKan pula prinsip-prinsip
Produktivitas, yaitu hari ini harus lebih baik dari
pada hari Kemarin dan esokK harus lebih baik dari pa-
da hari ini.

FPeople Buiiding.

Merupakan pemikKiran yang dbersandarkKan pada Kemampuan
seseorang, yaltu membangun dan mengembangkan harkat
manusia berikut penalarannya untuk mencapai tujuan

peérusahaan, dengan usaha memperoleh peningkatan
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vagal tujuan awal dan peningkKatan Kesejahte-
raan, Kemakmuran serta Kemajuan bisnis bagi semua

sf¢ara terus menerus sebagal muara tujuannya.
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nyadari behwa dari padanya dituntut cara Kerja yang
bDaik sehingge menghasilkan muiu yang mampu memberi-

Kan Kepuasan bagi pengsualla sebagal pelanggan.

Quality is everybody’s business.

Dasar pemikKiran ini menempatkan Kedudukan dan
tanggung Jawal sesecrang sesual  dengan harkat
Xemanuslannya pada [Uopersinya. Dizini perusahaan
meminta langgung jawabl serta menaruh Kepercavaan dan
harapan Kepada setiap Karyawan zebagal pelaku proses
pekKerjaan untuk menciptakan mutu hasil  yang mampu

memberikKan Kepuasan ragl zemua.

U proses perérjaan hendaknya memiliki
Keszadaran yvang tinggi dan berusaha semakKsimal
mungkin sellingga apa yang dihcsilkan bisa memberikan

T yne o, e e

rnepuasan  Hepada pengguwns febagal pelanggan produk
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Ini adalah suatu cara untukK meningkatkan marjin laba

operasi tanpa menambah Karyawan, tanpa menambah




peralatan atau menurunkan harga jual. Jadi mutu di
sinl berarti memberikan Kepada pelanggan atau orang
berikutnya dalam suatu proses berupa produkK yang
mampu menyajikan xesesuaian dan Kepuasan.

Mengingat sistem manajemen Pengendalian Mutu Ter-
padu adalah suatu sistem manajemen yang mengikutsertakan
seluruh kKaryawan dari seluruh tingxatan,(maka Keberhasil-
an atau Kegagalan pengetrapan Konsep manajemen PMT aKan
dipengaruhi oleh ada atau tidaknya duKungan semua pihak
ai dalam Perusahaan maupun para peKerja sebagal pelaku
dan pelaKsana proses peKerJjaan.

P, T. CAHAYA MAS MAKMUR adalah sebuah perusahaan
yang DbergerakK dalam bidang pengolahan Kayu, vyaltu dari
bahan baku sampal menjadi barang Jjadi yang siap di
eKspor.

Didalam perusahaan inipun diharapkan dapat
memperolenh hasil akKhir dengan mutu produk yang bailk, yang
sesual dengan Keinginan pasar/konsumen.

Dengan mengamati hasil-hasil proses produksi di
P, T. CAHAYA MAS MAKMUR, nantinya dimakKksudKan untuk dapat
melinat sampali sejauh mana mutu prudok yang telan
dihasilkan tanpa mengesampingKan pertimbangan s¢al biaya,

waKtu dan tenaga.

1.1, LATAR BELAKANG MASALAH
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TingKat produktivitas suatu perusahaan banyak
tergantung dari faktor-faktor yang membentuK lingKungan
Kerjanya, baik yang berupa piranti lunak, piranti Keras
dan 1iKlim (atmosfir) lingKungan Kerja tersebut. SemakKin
baik Kualitas Kesatuan total faktor-faktor tersebut,
semakKin dapat diharapkKan Y»ahwa tingkat produktivitas
Kerja juga akKan meningkat.

IKlim  Kerja  ini terbentuk  Karena pfoses
menyatunya tiga unsur utama, yakKni: Karyawan, manajemen
dan penjakaran KebijaKan yang dijalankan oleh perusahaan.
Keterlibatan Karyawan secara penuh terhadap proses
peKerJaah yang sedang berjalan di perusahaan, yang
diarahkan dan selalu dimotivasi oleh pihakK manajemen
didalam © iKlim Kerja yang tepat merupakKan Kondisi ideal
untuk peningkatan produktivitas,

Bérblcara mengenai produktivitas Kerja, maka hal
ini selalu dikaitkan dengan masalah efeKtivitas dan
efislensi Kerja, mesKipun dalam penambahan tingkat
produktivitas hiaruslah tetap melakuKan pengendalian
kKualitas dari produk yang dihasilkan.

Dalam proses pembuatan HIGH CHAIR di P.T. CAHAYA
MAS MAKMUR yang ditinjau dalam pembahasan ini adalah hal-
hal yang berkaitan dengan Kualitas produk. Kualitas High

Chair 1ini dinyataKan oleh ada atau tidaknya <c¢acat .yang

ditimbulKan pada waKtu proses berlangsung. Cacat yang di-




maksud dalam hal ini adalahn
- terjadinya goresan pada  Komponen yang

dinhasilKan, yang disebabkan oleh tumpulnya alat

pemotong.

- terlalu  Ybesarnya ukuran Komponen, yang
disebabkan oleh  melonggarnya mesin-mesin
pemroses.

- terlalu panjang/pendek uKuran Komponen vyang
_disebabKan oleh Kelengahan operator.
-~ Kurang dalam hasil pengeboran.
.- adanya jamur pada bahan baku.
- dan lain-lain.
Hasil-hasil pProduKsi tersebut sampail pada proses
finishing tahap I akan di sortir. Dari hasil sortir
tersebut akKan dipisahKan produk yang baik, produk yang
baik tetépl sedikit berjamur (Blue Steen), produk vyang
harus méngalami proses ulang (Reproses), dan prdduk yang
afkir.
Dengan‘banyaknya hasil-hasil produkKsi yang afKir
dan mengalami proses ulang, maka produkKtivitas dan

efisiensi Kerja sangat Kurang.

1.2, MASALAH PENELITIAN
Setelah melihat hasil produksi selama tiga bulan,

yang menjadl masalah adalah banyaknya hasil produkKsi yang

PRSI
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mengalami proses ulang (reproses) dan banyaknya hasil
Produksi yang dinyatakan sebagail proQuK yang afKir. Hal
ini disebabKan Karena belum adanvya : standard proses,

standard waktu Kerja, standard penampilan hasil, standard
Keterampilan operator, cara inspeKsi bahan, pengetahuan

mengenail perilaku mesin, dan lain-lain.

1. 3. TUJUAR PERELITIAN

Bertitik tolak dari permasalahan yang ada, maka
tujuan penelitian ini dapat diarahkan menjadi dua tujuan,
?aitu tujuan umum dan tujuan Khusus.
TUJUAR UHUH

Dengan motivasi menge jar target proguksi
seKaligus menjaga mutunya, penelitian diharapkan dapat
mengidentifikasl fakKtor-faktor mana yang mempengaruhi
mutu prqdux.

Fada akhirnya jiKa faktor penyebab menylmpangnya
matu  produk dari standar yang telah ditentukan telah
dlkKetahuil (dalam hal ini faKtor-faKtor yang Derhubungan

dengan proses produksi), maKa bisa diambil Keputusan un-
tuK mengantisipasi faktor penyebab tersebut. Sehingga
rada akhirnya akan menghasilkan mutu produk yang sesual
dengan standar mutu yang telah ditentukan, tanpa adanya

{paling tidak mengurangi) produk yang harus diproses

Kemball (reproses) atau produk yang dianggap afkir.
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TUJUAR KHUSUS

Melihat Kenyataan bahwa banyaknya produk akhir
yaﬁg harus mengalami proses ulang (reproses), maka
perencanaan yang menyeluruh harus lebih ditingKatKan/di-
perkKetat., Dalam artian baiK saat Jjadi raw material,
barang setengah Jadi maupun setelah menjadi barang Jjadi.

Ruang lingKup penelitian ini dibatast pada
fakfor-faktor yang Derkaitan 1langsung dengan proses
produksi, makKa KompleKsitas permasalahan sulit untuk
dideteKsl. Akan tetapi langkah awal yang cukKup baikK dalam
mengungxap permasalahan 1ini adalah pendugaan yang
rasional  Dberdasarkan pengamatan pendahuluan. Survey
pendanuluan untuK mengamati proses secara Keseluruhan
telah dilakukan. Secara empiris dikatakKan bahwa ada lima
Komponen umum penyebad Dbervariasinya hasil. produksi
tersebut,. yaitu : mesin, bahan baku, proses produksi,
manusia/operator, dan sistem manajemen.

Dalam penelitian ini lebinh ditekankan pada usaha
untuk :

1. mengurangi prroduK yang harus mengalami proses

- ulang, maupun mengurangi 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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statistlKk sebagal dasar berfikir untuk mencoba
menjelaskan hal-hal yang tidak nyata menjadi

nyata melalul proses pengolahan data,

vyt




BAB I

HETCDA ANALISA

Metoda yang digunakan untuk membahas masalah-
masalah yang timbul dalam penelitian ini adalah :
1. Teknik Tata Cara,
TuJﬁan dari penggunaan metoda ini adalah untuk
- mempelajari prinsip-prinsip dan teKniK-teKnik Kerja
yang digunakan-untukvmengatur Xxomponen-Komponen yang ada
di dalam sistem Kerja yang terdiri dari manusia, DP»ahan
paku, mesin, dan peralatan Kerja lainnya, serta
lingkungan Kerja fisiK yang ada.
- menentukKan waktu bakKu yang dibutuhKan oleh seorang
operator untuk menyelesalkan suatu peKerjaan tertentu
dengan tiﬁgkat prestasi (performance} yang telah ditetap-
Kan. |
2. Quality Control.
Di dalam metoda 1ini akKan dijelaskan tentang Konsep
Pengendalian Mutu Terpadu (PMT). Dalam Konsep PMT 1ini
akan dijelaskan pula Konsep tentang mutu, Konsep tentang
pengendallian, dan Konsep tentang Keterpaduan. Dengan
digunakannya metoda ini diharapkan faktor-faktor penyebab
menyimpangnya mutu dari standar yang telah ditentukan

dapat diKetahul,
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2. 1. Studl penelitian dan pengukuran Kerja

,V Penelitian Kerja adalah suatu akKtivitas yang di-
tujukan untuk mempelajari prinsip-prinsip dan teknik-
teknik guna mendapatkan rancangan sistem Kerja yang ter-
baik, Prinslp—prinéip dan teKniK-teKniK Kerja ini diguna-
Kan untukK merngatur Komponen-Komponen yang ada didalam
slsiem Kerja yang terdiri dari manusia ( Aengan sifat dan
Kemampuan-Kemampuannya ), bahan baku, mesin, dan peralat-
an Kerja lainnya serta lingkungan Kerja fisik vyang ada
sedemikian rupa sehingga dicapal tingkKat efeKtivitas dan
efisiensi KerJja yang tinggl yang diukur dengan waktu yang
dihabisKkan, - tenaga yang dipakai serta akibat psikKologis
ataupun sosiologlis yang ditimbulKannya.

Didalam mempelajari prinsip-prinsip Kerja vyang
ada, maxa>ruang lingKkup yang dipelajari dan dianalisa bu-
Kan sajé menyangKut prinsip geraKan Kerja atau disekitar
ituy, akKan tetapl Jjuga menyangKut banyak prinsip
perancangan sistem Kerja yang lain, seperti perancangan
tata letak tempat Kerja dan peralatan dalam ingKungan

dengan manusia pekerjanya.

2.1.1 PenguKuran Kerja

PenguKuran Kerja oleh Frederich Winslow Taylor

dikenal dengan "Work Measurement" yang diartikan sebagal
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penerapén tekKnik statistik dalam manajemen yang
direncanakan untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh
seorang operator untukK menyelesaikan suatu peKerjaan

~tertentu dengan tingkat prestasi (performance) yang telah
dltetapKan.

Penelitian Kerja dan analisa metoda Kerja pada
dasarnya akan memusatkan perhatiannya pada bagaimana
(1ow) suétu macam pekKerJjaan akan 'disélesaixan. Dengan
mengaplikKasikan prinsip dan tekniK pengaturan cara Xkerja
yang optimal dalam sistem Kerja tersebut, maka akKan
diperolen  alternatif metoda pelaksanaan Kerja  yang
dlanggap memberikKan hasil yang paling efektif dan efisien.

Suatu peKerjaan aKan dikatakan GiselesaiXan
secara efisien apabila waKtu penyelesaiannya Dberlangsung
paling singkat. Untuk menghitung waktu baku (standard
time) bpenyelesatan pekerjaan' guna memilin alternatif
metoda Kerja yang terbalk, maka perlu diterapkan prinsip-
prinsip dan teknik-tekKniK penguKuran Kerja.

PenguKuran XKerja 1ini aKan Yerhubungan dengan
usaha-usaha untux menetapkKan wakKtu bakKu yang dibutuhKan
guna menyelesaikan suatu pekerjaan. Wakiu baXu ini sangat
diperlukan terutama seKali untuk
- Man Power Planning {(perencanaan Kebutuhan tenaga Kerja).

- Estimasl biaya-biaya untuk upah karyawan.

- Penjadwalan produKsi dan penganggaran.
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- Perencanaan sistem pémberian bonus dan 1insentif Dbagl
Karyawan yang berprestasi.

- &ndikasi Keluaran (output) yang mampu dihasilkan oleh
seorang pekKerja,

Waktu baKu ini merupakKan waktu vyang dibutuhKan
cleh seorang peKerja yang memiliki tingkKat Kemampuan
rata-rata untuk menyelesaikan suatu PekKerjaan. Disini
sudah meliputl Kelonggaran waKtu yang diberikan dengan
memperhatikKan situasi dan Kondisi pekerjaan yéng harus
diselesaikan tersebut. Dengan demiKian, maka wakiu baku
yang dihasilKan dalam aktivitas pengukKuran Kerja ini akan
dapat digunakKan sebagai alat untuk
- Membuat rencana penjadwalan Kerja.

- Menentukan upah ataupun insentif/bonus yang harus
~dibayar sesual dengan ferformance yang ditunjukkan
oleh pekerja.

Secara umum proéedur dasar <Qalam melakKuKkan
pengukKuran Kerja adalah sbb:

i. Memillh beKerjaan yang akan diteliti

2. Mencatat semua Keterangan yang berhubungan dengan

Keadaan' lingkungan pekerjaan dan metoda/cara Kerjanya.

3. Mengukur banyaknya waktu yang dibutuhKan 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 wakKtu
normalnya.

5. Menyusun wakKtu standard operasi dengan menambahkan
Kelonggaran waKtu untuk melepasKan lelah, Keperluan
pribadi, dal hal-hal tak terduga pada wakKtu normalnya.

6., MendefinisikKan dengan cermat rangkKaian aKtivitas dan
metoda Kerjanya dengan waktu yang diperKenankKan seba-

gai waktu standard.

5+ 1. 1.1 Penelitian waKtu

Pénelitian waktu adalah teKniK penguKuran KerJja
untuk mencatat Jjangka waktu dan perbandingan xerja
mengenal unsur pekKerjaan tertentu yang dilaKsanakan dalam
Keadaan tertentu pula serta untuk menganalisa Keterangan
Yyang ada sehingga ditemukan waktu yang diperlukan untuk
menyelesaikan suatu peKerjaan dengan tingKat prestasi
tertentu.

Jika Jenis pekerjaan dan operator yang akKan
diteliti telah dipilih, makKa penyelenggaraan penelitian
waKtu diawali dengan pengumpulan dan pencatatan semua
Keterangan yang dapat diperdlen dari peKerjaan, operator
dan Keadaan lingKungan peKerjaan. Kemudian membuat uraian
secara lengkap mengenai metoda yang bersangkutan dengan.
memerinci berbagai unsurnya. |

Sebelum menetapkan waKtu normal, perlu dicatat

.
L%
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terlebili dahulu waKtu yang diperlikan oleh operator untuk
melakKsanakan tiap unsur operasi. Selanjutnya menetapkan
waktu normal dengan menambahkKan tingkat Ketrampilan
operator pada waKiu rata-rata observasinya, akKhirnya
dengan memberikKan Kelonggaran wakiu baikK untuk Keperluan
Privadi, memulinkKan diri maupun Kelonggaran wakKtu tak
terduga pada waktu normal, akan diperoleh waktu standard.

| Dalam menetapKan tingkat Ketrampilan operator,
telah dikembangkan Dberbagal metoda yang masing-masing
dengan Kelebihan dan KeKurangannya.

Secara umum tingKat Ketrampilan dapat
didefinisikan sebagal : penaksiran tenbadap tingkat Kerja
operator yang sedang diamati, yang berkKorespondensi pada
tingkat standard.

TeKniK untuK menetapKan tingKat Ketrampilan ada
bermacam—macam, dlantaranya-adalah
1, Sistem Westinghouse

Di dalam sistem ini ada empat faktor yang menjadi
pertimbangan dalam menentukan tingKat Ketrampilan seorang
operator. Adapun Keempat fakKtor tersebut adalah
a. SKill |

DidefinisikKan sebagal Kecakapan atau Keahlian
mengikKutl metoda yang diperlukan. Lebih jauh dijelaskan

sebagai Kecakapan mengKoordinasikKan Kemampuan aKal dengan

Ketrampilan tangannya. SK111 dari operator ditentukan
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oleh . pengalaman, bakat dan kecerdasannya sebagai
Koordinasi yang alamiah. Sedangkan pelaksanaan peKerJaén
‘hanya akan memelihara perkembangan sKill, tetapi tidak

akan mengimbangi Kekurangan dalam bakat alamiahnya.

Seorang operator dikatakan mempunyai sKill yang
tinggi, apabila dalam melaksanakan peKerjaannya lancar,
teliti, cepat gerakannya serta bebas dari Keragu-raguan

dan Kesalahan.
Menurut sistem westinghouse, sKilli seorang
operatof dapat dibedakan dalam & (enam) Kategori, yaitu :
1. SupersKill
2. Excellent
3. Good

4., Average

5, Fair
6., Poor
Tingkat sKill ini Kemudian dikKonversikan dengan

angka yang sesuai mulai dari +0,15 untuk superskill

hingga -0,22 untuk poor. Sedangkan nilai selengkapnya

adalah sbb:
Tabel ».1 : Tingkat Skill dari sistem Westinghouse.
KATEGOR KODE RATING
SupersKill Al + O, 15
Superskill A2 + 0, 13
Exellent B1 + O, 1
Exellent B2 + 0, 08
Good Ci + 0, 06
Good ce + 0, 03
Average D 0o, 00
Fair E1 - 0, 05
Fair E2 - 0, 10
Poor Fe ; - 0, 16
Poor I Fa - 0, 22

e~ ——

e
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b, Effort
DidefinisikKan sebagai usaha mencapai efektifitas
‘kKerja. Seperti halnya skill, effort dari seorang operator

dibedakan dalam 6 (enam) Kategori, vyaitu :
i. Excessiver
2. Exéellent
3. Good

4, Average

5. Fair
6. Poor
 Excessive effort mempunyai Konversi nilai +0,13

dan -0,17 untuk poor, sedangkan yang lain dapat ditlihat
pada tabel dibawah ini
Tabel - 2.2 : Effort seorang operator dari sistem

westinghouse.

KATEGOR | KODE RATING
Excessive Al + 0, 13
Excessive A2 + 0, 12
Excellent B1 + 0, 10
Excellent B2 + 0, 08
Good C1 + O, 05 -
Good ce + 0, 02
Average D o, 00
Fair E1 - 0, 04
Fair E2 - 0, 08
Poor F1 - 0, 12
Poor Fe - 0, 17

c. Condition

Menun jukkan suatu Keadaan |ingkungan yang dapat’




mempengaruhi Jalannya operasi serta menunjukkan Keadaan
dari operator itu sendiri. Unsur-unsur vyang dapat
'mempengaruhi Kondisi kKerja seorang operator dalam
melaksanakan tugasnya adalah lingkungan tempat bekerja,
seperti temperatur, ventilasi, penerangan dan Kebisingan.

Tingkat Kondisi dari seorang operator dapat

dikategorikan dalam tabel dibawah ini :

Tabel 2.3 : Condition seorang operator dari sistem

westinghouse.

KATEGOR |

ldeal
E£xcellent
Good
Average
Fair

Poor

d. Consistency

Didefinisikan sebagai Konsistensi dalam
menjalankan pekerjaan. Jika suatu metoda Kergja baru
diterapkan, maKa Konsistensi dari seorang operator akan
rendah. Hal ini Karena metoda Kerja yang baru betum
dikenal, sehjngga variasi waktu yang terjadi akan besar,.
Akan tetapi apabila seorang operator dapat melaksanakan
peker jaannya dengan KkKonsisten, maka operator tersebut
mempunyai kKonsistensi yang tinggi. Beberapa unsur yangA
mempengaruhi Konsistensi seorang operator adalah Kkarena

Keadaan material, keadaan mesin, KekKeliruan pembacaan jam
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maupun skKill dan effortnya.

Adapun tabel nilai Konsistensi dari seorang

‘operator adalah sbb

Tabel 2.4 : nilai Konsistensi dari sistem Westinghouse,

KATEGOR KODE " RATING
Perfect A + 0, 04
Excellent B + 0, 03
Good C + 0, 0Ot
Average D 0, 00
Fair E - 0, 02

Poor F - 0, 04

2. Rating Sintetis

Rating sintetis adalah metoda mengevaluasi tempo
Kerja operator berdasarkan nilai waktu vyang telah
ditetapkan pada awalnya (predetermined time value).

Adapun prosedurnya adalah sbb : melaksanakan
penelitian waKtu seperti biasa, kemudian membandingkan
waktu yang didapat dengan waktu vyang telah diketahui
sebelumnya untuk elemen Kegiatan yang sama.

Secara matematis dapat dirumuskan sebagai berikut

dimana, R : tingkat Ketrampilan
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
,operator 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
pekergjaan yang sSama. Bagi operator yang mempunyai
Kemampuan dan pengetahuan yang cukup serta berpengalaman
dalam pekerjaannya, akan mempunyai Kecepatan yang tinggi.
JikKa operator baru menjalankan pekerjaan yang rumit dan
belum. mengenalnya, maka akan mempunyai kecepatan yang
rendah,

Datam rating Kecepatan, umumnya digunakan 100/
untuk - Kondisi normal. Misal seorang operator mempunyai
rating 1407 maka operator diindikasikan melakukan
Kecepatén 16% lebih besar dari Kondisi normal, atau

operator tersebut melakukan percepatan sebesar 107/,

2.1.1.2 Menentukan banyaknya pengamatan

Waktu yang diperiukan untuk melaksanakan elemen-
elemen Kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dari
siklus Ke siklus Kerja. Sekalipun operator bekerja pada
Kecepatan normal dan uniform, tiap-tiap elemen dalam

siklus yang berbeda tidak selalu akan bisa diselesaikan

dalam wakiu yang persis sama. Variasi dari nitai waktu -
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ini bisa disebabkan oleh beberapa hal. Salah satu
'ﬁiantaranya bisa terjadi Karena perpbedaan didalam
menetapkan saat mulai atau berakhirnya suatu elemen Kerja
yang seharusnya dibaca dari stop-watch. Dengan

standarisasi yang ketat dari raw-material yang digunakan,

pemilihan perkKakas dan peralatan Kerja yang baik, kondisi
Kérja yang memenuhi persyaratan ergonomis, dan pemilihan
operator yang terampil, variasi dalam data waktu vyang
bisa dicatat mungkin tidak terlalu signifikan, mesKipun
datam.hal ini masih saja akan dijumpai sedikKit perbedaan
besaran waktu.

AKtivitas pengukuran Kerja pada dasarnya adalah
proses sampling. Konsekwensi yang diperoleh adalah bahwa
semakKin besar jumlah siKlus Kerja yang diamati /diukur,
makKa akan semakKin mendekKati Kebenaran akan data wakKtu
yang 'diperoleh. Konsistensi dari hasii pengukuran dan
pembacaan waktu oleh stop-watch akan merupakan hal yahg
diinginkan dalam proses pengukuran kerja. Semakin Kecil
variasi atau perbedaan data waktu yang ada, Jjumiah
peﬁgamatan/pengukuran yang harus dilakukan juga ékaq
cukup Kecil, sebaliknya semakin besar variabilitas dari
data waktu pengukuran akan menyebabkan jumiah siklus

Kerja vyang diamati juga akan semakin besar agar bisa

diperoleh Ketelitian yang dikehendaki .
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"Untuk menetapkan berapa jumiah observasi yang

seharusnya dibuat (N}Pmaka disini harus diputuskan

terlebih dahulu berapé tingkat Kepercayaan (confidence
level) dan derajat Ketelitian (degree of accuracy) untuk
pengukuran Kerja ini. Didalam akKtivitas pengukuran Kerja
biasanya akan diambil 957 confidence level dan 5/ 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 memilikKi penyimpangan tidak
lebih dari 57%. Dengan demikian formula vyang dapat

dituliskan adalah sbb

- L x
0,05 x = 2 0 atau 0,05 —— = 20y
: - N
1 R
: NE x2 - (z x)2 '
L X N -
0,05 = 2
N vV N
2
-~
40\/Nzx2—(}:x)3|
N~ =
L x
dimana N~ adalah jumlah pengamatan/pengukuran yang
seharusnya dilaksanakan untuk memberikKan tingkat

Kepercayaan 957 dan derajat ketelitian 5% dari data waktu

yang diukur,

BEFULUK - Noeor

R e
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Selanjutnya membandingkan harga N (sampel pengamatan yang
telah diambil) dengan N bila didapat harga N 2 N maka
data sampelr pengamatan yang’telah diambil’ {(N) dapat
' digunakan untuk analisa berikutnya. Akan tetapi bila
harga N < N maka data sampel yang telah diambil harus
ditambah sampai- didapat perbandingan N 2 N Penambahan
sampel pengamatan mengikuti prosedur teknik sampling

Kerja seperti semula.

2.1.1.3 Analisa/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 kKita lakukan terlebih dahulu
sebelum. Kita menggunakan data yang diperoleh guna
menetébkan' waktu standard. Test keseragaman data bisa
dilaksanakan dengan cara visual dan atau mengaplikasikan
peta Kontrol (control chart).

Test Keseragaman data secara visual dilakukan
seéara sederhana, mudah dan cepat. Disini Kita hényg
sekedar melihat data vyang 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 vyang

diperoleh dari hasil 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 oberator dapat memulihkan diri dari pengaruh-
pengaruh fisiologis maupun psikologis Karena pekerjaan
yang .dilaKsanaKannya, serta mémberi kKesempatan untuk
memenuhi Kebuiuhan pribadinya.

Pada dasarnya terdapat tiga Jjenis Kelonggaran

wakiu vyang periu diperhatikan dalam menetapkan waktu

standard dari suatu pekerjaan, yaitu :

1. Keionggaran waktu untuk memenuhi Kebutuhan pribadi.

2. Kelonggaran waktu untuk melepas lelah.

3. Kelonggaran wakKtu untukK hal-hal tak terduga.
Keltonggaran waktu untuk memenuhi Kebutuhan

pribadi dan untuk melepas lelah biasanya digabung menjadi

Kelonggaran wakKtu . untuk rileks. Sedangkan Kelonggaran

waklu untuk hal-hal tak terduga dapat diperinci lagi
menjadi bagian-bagian lebih Kecil untuk memper jelas
Keadaan.

AAH
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Pemberian kelonggaran waktu pada waktu standard
tergantung pada jenis aktivitas vyang diKerjakan oleh
seorang operator, serta Kkondisi lingkungan tempat
operator bekerja,
1. Kelonggaran waktu rileks

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 tainnya. Dilain pihak juga
memberikan Kesempatan pada operator untuk memulihkan diri
dari keletihan yang disebabkan oleh Kondisi Kergja,
seperti penyinaran, temperatur, Kebisingan dan ventilasi.
Dibawah ini akan ditabelkan faktor kelonggaran waKtu

rileKs.




Tabel

+.5 ! Faktor Kelonggaran waktiu rileks,
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A. Constant allowances :

1.
2.

Personal allowance...........
Basic fatigue allowance......

B. Variable allowances :

1.
2.

Standing allowance......co.o...

Abnormal position allowance :
a. Stightly awkward..........

e e

. . L
LY LY ..
v e L I A A

LR N R I I )

D, AWKWArd (Dending) «.vee et enenuneeeeeessees
c. Very awkward (Lying, stretching).........
Use of force, or muscular energy ( lifting,

puiling, or pushing ) :
weight lifted, pounds :

e e i e

10 et i i i i e
L
2
25......... et e e e e e

O T

S

B0 . i i s e e e

L

50...... et e e e e e
60..... e e e e
T0...... T A

. Bad light :

a. Slightly below recommended
b, Well below......cvvevveren
¢c. Quite inadequate..........
Atmospheric conditions (heat

L= Ll I - T2 X =

Close attention :

a, Fairly fine workK......i....

b. Fine or exacting..........

¢c. Very fine or very exacting...,.

Noise level

. ContlinNUOUS. . v vt tveeseneeoens
b. Intermittent-loud.,.........

c. Intermittent-very tloud....
d. High pitched-joud.........
Mental strain

a. Fairly complex process....
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b. Complex or wide span of attention........

C. Very complex......coovu..

Monotony
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c. High.......,... e e e e e e e
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10, Tediousness
a. Rather tedioUS. ... ..ottt vnosan e e e . o
D, TedioUS . « v vt ereness e e e e e e 2
C. Very tedioUsS. .. ..ttt teneeeens e e s}

2. Kelonggaran waktu tak terduga.

Kelonggaran waktu untuk hal-hal tak terduga ada-
1ah kelonggaran waktu yang dapat dimasukkan dalam waktu
standafd untuk dapat menampung hal-hal vyang dapat
dibanarkan dan diduga mengenai pekerjaan atau penundaan'
yang perhitungannya secara tepat adalah tidak ekonomis
Kareha-timbulnya tidak teratur,

Yang termasuk dalam perhitungan Kelonggaran waktu
tak terduga adalah :

- tambahan waktu Khusus

- tambahan waktu Kebijaksanaan

- tambahan wakKtu Karena adanya gangguan mesin, gangguan
listrik dan peralatan lainnya

~- Karena Keterlambatan suppltai bahan baku

- dan sebagainya

2.1.3 Waktu Baku

Waktu baku dalam Kaitannya dengan produktivitas
suatu proses produksi dapat didefinisikan sebagai : Jjum-
lah waktu yang diperiukan oleh operator, mesin atau pro-
ses dalam menvyelesaikKan suatu pekerjaan pada tingkaf

standard yang telah ditetapkan dari beberapa aspek

produk, proses atau fungsi.
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Secara matematis, waktu baku dapat dirumuskan se-
bagai berikut |
Wg = Wo + R + K
dimana
Wg : wakKtu baku
Wo : rata-rata waktu pengamatan
R ¢ faKtor penilaian ( rating )
K : Kelonggaran waktu
Pada umumnya sering dikacaukan pengertian antara
waktu baku dengan waKtQ normal. waktu normal adalah waktu
yang diperlukan oleh seorang operator untuk melakKsanakan
suatu peKer jaan pada waktu normail tanpa adanya

kKelonggaran waktu.

2-.2 Uji Normal
Untuk dapat menéadakan analisa, makKa data harus
mempunyai pola distribusi normal. Adapun uji Kenormalan
data melalui plot normail.
Pfosedor pelaKsanaannya adalah sebagai berikKut
f. Urutkan data yang diperoleh ( X; ) mulai dari yang
terkécil hingga yang terbesar.

2. Hitung probabilitasnya dengan rumus

P; = 100 (1 - % ) n
dimana

i 1, 2, 3, ..., n

n : banyaknya pengamatan.

3. Buat plot diagram antara X; dan P; pada ’Nor-

SELTITUT R R
SEPFULUN « MO
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mal Probability Paper’

Bila plot diagram menunjukkan bahwa data pengamatan
terletak disekKitar suatu garis lurus maka dapat

dikatakan bahwa data mengikuti pola distribusi normal,
2.2 KONTROL KUALITAS STATISTIKA

2.2.1 Pengendalian Mutu Terpadu

Pengendalian mutu terpadu (PMT) adalah suatu
sistem  manaJemen yang mengikutsertakan seluruh pimpinan
dan Karyawan dafi semua tingkat jabatan secara musyawafah
untuk meningkatkan mutu serta produktivitas Kerja Kepada
pelanggan maupun Karyawah.

Datam hal mutu, PMT mengacu pada Kkonsep pasar,
vyaitu mutu berarti "Keunggulan bersaing" atau "Kepuasan
bagi pélanggan". Dedikasi bangsa jepang dalam mutu
merupakan faktor utama vyang menyebabKkan terjadinya
peningkatan produktivitas dan bisnis di seluruh dunig.

Berbagai filosofi tentang mutu telah dipromosikan

secaré intensif, antara lain dengan menekankan prinsip
kerja dengan motto "Kesalahan'nol". "lakukan pekerjaan
dengan benar sejak awal", "utamakan mutu dalam setiap
pekerjaan".‘Dida\am Konsep manajemen PMT pengertian mutu

tidak hanya pada mutu benda atau produk saja melainkan

Juga mencakup

1. mutu perusahaan, berkKaitan dengan bonafiditas
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perusahaan.

2. mutu pekerja, berkaitan dengan produktivitas
Kergja.

3. mutu biavya, dalam Kaitannya dengan harga
produk vyang dihasilkan terhadap harga-harga
produk sejenis dari pesaing.

4. mutu penyerahan, berhubungan dengan Ketepatan
waktu dan prosedur penyerahan.

5. mutu penjualan, menyangkut tata cara
penjualan, promosi dan sejenisnya.

’6; mutu pelayanan, yaitu pelayanan purna jual.

Pada dasérnya PMT merupakan proses perubahan

mental secara mendasar, sekaligus suatu perubahan sistem
manajemen yahg mungkin mempunyai dampak sosial, eKonomi
dan budaya yang cukup Kuat.

Aspek pengendalian didalam konsep manajemen PMT

diartikan sebagai : setiap. akKtivitas vyang dilakukan
secara terus-menerus, berutang dan taat azas, yang
dimulai dari perencanaan, dilanjutkan dengan

pelaksanaan yang sesuai dengan rencana vyang dibuat

sebeliumnya, kKemudian dilakukan pengecekan secara

teliti apakah pelaksanaan sesuai dengan rencana.
Apabila térjadi penyimpangan, maka periu dilakukan segerasa
tindakan Koreksi. Selanjutnya setiap aktivitas
harus berjalan diatas landasan Kesadaran akKan mutu.

Didalam pengertian tersebut terkandung' 4 (empat)

macam aktivitas pokKok, vyaitu
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1. Plan (REncana)

2. Do (peLAKsanaan)

3. Check (tel;Tl)

4. Action (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,

Daltam aKtivitas pengendalian sehari-hari urutan
Kergja ini diibaratkan sebagai daur ulang (sikKlus) vyang
berbentuk 1ingkaran (roda) PDCA atau roda RELATIDAK.
Secara suKarela Karyawan harus setia dantaat azas setiap
wakilu untuk memutar roda tersebut diatas Jandasan vyang
dibangun dengan Kesadaran mutu.

Pérlu ditandaskan bahwa usaha penekanan
prosentase tingkat Kerusakan/kKegagalan pada suatu proses
Kerja adalah salah satu tujuan pokokK sistem pengendalian
mutu. daltam PMT. Sangat penting untuk disadari pula bahwa
peningkKatan mutu dapat terjadi Kalau seluruh unsur dalam
sistem Kerja ikKut mendukungnya.

Dengan Kata lain mencegah terjadinya
Kesalahan/Kegagalan atau mengetahui secara dini merupakan
prinsip Kerja PMT. Disinilah perilunya disadari untuk
bekerja dengan benar sejak awal.

Aspek Keterpaduan terarah Kepada pemuasan

pelanggan, yaitu segala usaha peningkatan, pelestarizan
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pengembangan produkK dan tayanan yang dipadukan demi

Kepuasan pelanggan.

Aza

1.

§-a8zas pengendalian mutu

Mutu.

Mutu menyangkut seluruh pekerjaan didalam perusahaan.
Pengendalian.

Kesetiaan setiap Karyawan dalam memutar roda "RELATI;
6AK" ‘'secara sistematis, terus-menerus, sehingga
menghasilkan peningkatan yang berkesinambungan dengan
landasan kesadaran akan mutu. Pengendalian diharapkan
tidak hanya dilakukan terhadap hasil luaran (output),

tetapi' terhadap setiap tahapan proses.

Dalam menentukan suatu tindakan, maka prioritas

"terhadap pada tindakan yang vital dan setiap tindakan

yang diambil hendaknya dapat berfungsi ganda, vyaitu
bersifét memperbaiki penyebab sekaligus mencegah
terufangnya penyebab yang sama.

Konsep Pasar.

Mengusahakan pencapaian kepuasan pelanggan Semaksimal
mungkin dengan produk atau jasa Kita masing-masing.
Pelanggan diartikan sebagai orang atau pengguna pronK
Kita, atau proses Kegiatan yang dilakukan oiéh orang
lain atau bagian lain yang akan meneruskan proses
Kegiatan yang baru saja Kita lakukan.

Didalam teori ini dikenal semboyan :"the next

processor is our costumer" (pemroses berikutnya adalah

pelanggan Kita). Mengandung pengertian bahwa pada




setiap tahapan proses Kerja, Karyawan hendaknya
berusaha
- mengungkapkan masalah/problem yang terjadi dalam
prosesnya dan beraKibat pada proses berikutnya.
- melakukan usaha untuk mengatasi dan memperkecil
Kesalahan/Kerusakan akibat masalah tersebut.
Konsep‘Penalaran Statistik.
Konsep penalaran statistik merupakan dasar berfikir
untuk  mencoba menjelaskan hat-hal yang tidak
nyata .(invisible) mengjadi nyata (visible) metatui
prosés pengolahén data.
Sesuai dengan sejarahnya, maka Konsep berfikKir dengan
cara ini banyak diﬁakai dalam metoda pemecahan

masalah. Untuk mendukung Konsep ini sangat dibutuhkan

sajian .data dan fakta yang terukur.

Teori pemecahan masalah
Teori ini dikenal sebagai 8 (delapan) langkah
pemecahan masalah, yaitu
1. Ketahui terlebih dahulu APA yang menjadi
masatah (APA yang mau diperbaiki).
.vTemuKan faktor-faktor PENYEBABNYA.
Pelajari faktor yang paling BERPENGARUH.
RENCANAKAN langkah-1langkah perbaikan.
LAKSANAKAN langkah-langkah yang telah diren-
canakan.
TELIT!I hasil yang dicapai.

Cegah terulangnya masatlah yang dengan
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TINDAKAN yang terencana.

; . 8. Catat masalah yang belum TERPECAHKAN.

-d.2.2 Teknik Dasar
Teknik-teknik dasar yang digunakan dalam
pemecahan masalah pada umumnya berdasarkan pada teori
statistika, yang dikenal sebagai "SEVEN TOOLS" atau "TU-
JUH ALAT", vyaitu
1. Check Sheet (lembar pengamatan).
Fungsinya Sebagaf lembar pengumpulan data
Biasanya dilengkapi dengan informasi tentang
spesifikasi, tempat, unit, tanggal, cara pengukur-
‘an/pengujian/pemeriksaan dan Kketerangan tentang
pényebab. Pada setiap kKegiatan membutuhkKan
informasi yang mungkKin berbeda.
2. Histogram,
Penyajian data dalam bentuk histogram memungKinkan
Kita mempelajari pola sebaran/distribusi dari
pengukuran yang dilakukan. Biasanya penyajian ini
dilengkapi dengan statistik-statistik yang sesuai
, éeperti ¢ mean, median, modus, range, standard
deviasi, dll.
3. Diagram pareto.
Datam satu rangkaian kKegiatan industri terdapat
banyak sekali Komponen yang dapat menjadi sumber
dari persoalan mutu yang dapat dievaluasi untuk

peningkatan atau perbaikan. Untuk mengambi |
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findakan yang tepat diperiukan 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.

Diagram Carang Ikan (Fish bone Diagram).

Diégram ini dikenal juga dengan nama diagram
Ishikawa atau diagram Sebab-akibat (Cause-Effect).
Diagram ini  merupakan penyajian dari suatu
pefmasalahan secara lengkap dan terpadu untuk

menyatakan hubungan yang ada antar Kkegiatan dan

-sumber dari terjadinya suatu akibat, Khususnya

dapat dibahas hal-hal yang berkaitan 1langsung
dengan Kualitas.

Rencana Sampling.

Sefiap persoalan mempunyai ruang lingkupnya
sendiri-sendiri dan dalam konteks pengukuran Kkita
Katakan adanya suatu populasi atau Kumpulan -dari
semua persocalan sejenis. Untuk mengadaKan
pengumpulan data tidak mungkin dan tidak selalu
periu mengadakan pendataan secara lengkap. Lebih
sering Kita perlu mengadakan sampling yang tepat
untuk mengjamin informasi vyang Kita dapatkan
mempunyai : Ketepatan (accuracy), Ketelitian

(reliability), kKecepatan dan ekonomis.

Diagram Scatter (diagram sebar).
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Seringkali Karakteristik vang diukur dari suatu

obyeK/proses tidakK hanya satu. Untuk menetapkan
mana yang paling berkaitan dengan masalah yang
akan dipersoalkan harus dipelajari hubungan vyang
ada antara berbagai faktor tersebut. Seringkali
hal ini disajikan secara sederhana dengan melihat
diagram pencar antara dua hasil pengukuran atau
dehgan menghitung Koefisien Korelasi finier.
Dengan melakukan ini dapat di]iﬁatv hal-hal yang
saling berhubungan dan hal-hal yang tidak ada
hubungannya dengan persoalan pokKok ini. Dari

diagram ini dapat dinyatakan model hubungan vyang

-diperlukan untuk evaluasi selanjutnya.

Bagan Kendali (control chart).

Cohtrol chart digunakan untuk menyajikan  secara
visual hasil-hasil  pengukuran dengan tujuan
mempelajari Keadaan dan variasi yang terjadi dalam
suatu periade waktu/proses tertentu. Perubahan
menurut wakKtu dari mutu bahan, penampiltan - atlat
kKerja dan manusia, penampilan metoda Kerja dan
faktor lingkungan dapat disusun standard
operasionatl dan batas-batas yang terjadi sesuai
dengan variasi yang ada dalam Kelompok pengukuran
itu. Dengan membandingkan dengan standard . dan
batas toleransi, bila ada dapat diputuskan Keadaan

Kualitas dari Kegiatan/hasil itu.

Dengan Ke- 7 alat Rl AW A | dari upaya
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pengendalian kualitas dapat dilakukan secara efisien dan
berencana. Kemampuan mengerjakan dan membaca serta
memberi interpretasi hasil-hasil diatas sangat menentukan
Kualitas Keputusan yang diambil untuk peningkatan mutu

Kegiatan industri secara menyeluruh,

2.28.3 Cara pengambjlan data

Kebanyakan pemeriksaan rutin terhadap produk-
produk yang dibuat merupakan pemeriksaan terhadap
atribdt—atributnya. dengan cara mengklasifikasikan produk
Yang diterima (accepted) atau ditolak (rejected). Pernva-
taan ini'berlaku baik bagi pemeriksaan 100 /% ( 100 7 ins-
pection ) dan pemeriksaan sampel ( sampel! inspection ),

Ada beberapa pemeriksaan dengan c¢ara mengambil
sampel, antara lain
1. RandomAsampling.
2. Strat}fied random sampling.
3. Sistematik sampling.
4. Cluster sampling.
Random sampling

| Random sampling adalah cara pengambilan sampel

dimana setiap individu mempunvyai Kesempatap yang sama un-
tuk terpilih sebagai anggota sampel setiap Katli
pengambilan,

Prosedur random sampling adalah sebagai berikut

misal akan diambil n sampel dari populasi yang berukuran

N, maka masing-masing anggota dari populasi diberi nomor




1 sampai dengan N, Kemudian dengan menggunakan tabel bi-
langan random, Kita pilih bilangan acak diantara 1 sampai
dengan jumlah yang ditetapkan ( n ). Pemilihan dapat juga
_dilaKuKan, dengan bantuan Komputer yang diprogram sesuai
dengan tabel! bilangan random.
Stratified random sampling

Datam stratified random sampling, populasi dengan
N unit d€bagi menjadi L sub populasi yang masing-masing
terdiri dari Ny, Na,..., N_ wunit. Masing-

masing sub populasi tidaklada yang overlapping, sehingga

Ny + Np ¢+ ... + N_ = N, Masing-masing sub po-

pulasi disebut strata, dan Ny, Na, ..., N_
harus diketahui.

Kemudian dari masing-masing strata dipilih sampel
secara random masing-masing sebesar ny, np, o ey
n_. Pemilihan 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 strata
diharapkan pada setiap strata relatif homogeﬁ.

Sistimatik sampling

Sistimatik sampling sering digunakan sebagai
pengganti random sampling, Karena bisa menghemat waktu
dan tenaga. Pengambilan elemen pertama sebagai anggota
sampel dipilih secara random, sedangkan pemilihan elemen-

elemen berikutnya ditentukan secara sistematik, yailu




42

dengan menggunakan interval tertentu sebesar K. Harga K
tergantung pada besar Keciinya sampel ( n ) yang akan

diambil dari populasi ( N ), vyaitu

N
K =
n
Cluster sampling
Dalam cluster sampling, populasinya dibagi

menjadi beberapa bagian atau kKelompok, tetapi pembagian-
nya tidak seperti stratified random sampling, vyaitu
membuat populasi yang heterogen menJadi’homogen. Kemudi an
dari bagian-bagian ini dipilih secara random sebagai
sampel ., Jadi sampel yang diperlukan akan terdiri dari
anggota—anggota yang berada dalam bagian populasi yang
terpilih secara random.tersebut. Sehingga dalam cara ini
tidak langsung memilih individu melainkan memilih bagian.
Namun ada Kalanya bahwa bagian itu merupakan unit terke-

cil dari populasi, yang umumnya dikatakan elemen.

2.2.4 Peta Kontro! (Control Chart)

Peﬁa Konirol merupakan suatu alat statistik vyang
digunakan untuk mempelajari dan mengontrol suatﬁ proses
yang berulang. Peta Kontrol adalah suatu peta vyang
dilengkapi dengan garis batas/ yang umumnya dikatakan
controi limit, dimana garis batas didapat dari perhifung—

an data vyang dihasilkan oleh suatu proses. Data vyang

dihasilKan oleh suatu proses terdiri dari Kelompok pengu-
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Kuran atau perhitungan yang dipilih secara teratur dari
proses produksi, sedangkan dasar teori peta kKontrol ada-
lah konsep variasi.
Peta Kkontrol dapat dikategorikan Kedalam dua
kelompoK, vyaitu
1. Peta Kontrol atribut, vyaitu peta KkKontrol yang
- berdasarkan pada Klasifikasi produk yang diamati. Kla-
sifikasi tersebut dibagi menjadi dua Kelas, misailkan
cacat dan tidak cacat, baik dan tidak baik, dan lain-
lain.
Ada 4 (empat) macam peta kontrol atribut
é. Peta p.
Digunakan untuk perubahan proporsi cacat dari
satu sampel ke sampel yang lain dimana uKkuran
sampe i cehderung tidak sama.
b. Peta np.
Hampir sama dengan peta p, tetapi untuk ukuran
sampel yang sama.
¢. Peta c.
Peta vyang digunakan dengan memperhatikan ba-
‘nyaknya cacat (defect) pada Kelombok vyang be-
sarnya tetap.
d. Peta u.
Digunakan untuk ukuran Kelompok yang tidak
sama.

2. Peta kKontrol variabel, yaitu peta Kkontroi yang

berdasarkan pada kualitas dari suatu benda yang dapat
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diukur dan dinyatakan dalam bentuk angka (numerikj.
Ada 3 (tiga) macam peta Kontrol variabel
a. Peta %X.
Peta vyang digunakan dalam Kondisi rata-rata
proses vyang Kurang stabil. Biasanya untuk
proses yang menggunakan mesin otomatis,
b. Peta R.
Peta yang digunakan untuk proses yang tergan-
tung operator.
c. Peta Moving Average.
Peta yang digunakan untuk proses kontinyu se-

lama 24 jam.

2.2.3.1 Peta p

Peta p adalah peta kontrol untuk fraksi cacat.
Fraksi ca#at yang diberi simbol p, didefinisikan sebagai
perbandingan antara jumlah item yang rusak dengan totél
Jumiah item vyang diperiksa. Peta Kontrol untuk sifat
seperti ini mengikuti distribusi binomial, Karena
Kriteria pemeriksaan Kualitasnya didasarkan padé dua
Klasifikasi, yaitu cacat dan tidakK cacat.

Batas Kontrol atas dan bawah untuk peta p adalah

UCL = p + 30
LCL = p - 30
dimana UCL : batas Kontrol atas.

LCL : batas Kontrol bawah.

p : rata-rata fraksi dacat. <~ ‘ S
/f“ L g e
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¢ : standard deviasi , untuk distribusi binomial
adalah
o = { {P(1 - p)/n}

n : jumlah item dalam sampel.

2.2.3.2 Peta %

Peta x adalah suatu peta kKontrol untuk variabel
yahg digdnakan untuk mengawasi dan mendeteksi perubahan
vyang terjadi dari harga rata-rata.

Batas toleransi dapat diberikan sebagai berikut

UCL = x '+ 30

LCL = x - 30

AKan tetapi dalam banyak hal, harga 30 tidak
diketahui, sehingga sebagai estimasinya digunakan
R/dp.

R diperoleh dari nilai rata-rata selisih antara
harga pengukuran terbesar dan yang terkecil dari masing-
masing sub group. Sedangkan do merupakan faktor un-
tuk " uKuran subgroup yang harganya telah dihitung untuk

berbagai harga n seperti dalam tabel pada lampiran

2.2.3.3 Peta R

Peta R digunakan untuk melihat apakah suatu
perubahan yang berarti (significant) dari suatu
Keseragaman muncul dalam proses tersebut.

Untuk toleransi sebesar 39 r. diperoleh batas-batas

Kontrol sebagai berikut
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i

ucCL

D4

=)

LCL = D3
Dalam hal ini harga D3 dan D4 dapat dilihat pada

- tabel

2.2.5 Konsep Variasi
Penyebab variasi yang dapat diikuti adalah :
1. Random Causes, yaitu Kejadian yang timbul semata-
mata Karena kebetulan. Suatu variasi yang random tidak

menun jukkan gejala-gejala

X
- trend up X
X

X

- trend down X
X
XX X % X X % X X

- menggerombol X X X X XXX X

X X X XX XX XXX XK

- 8iKlikK X X X X

2. Assignable causes, yaitu Kejadian yang dapat dica-

ri sumbernya. Sebab-sebab kKejadian ini, misal :

perbedaan mesin

- perbedaan operator

perbedaan material

perbedaan waktu
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Dalam proses, idealnya hanya ada random causes
Karena dengan demikian variasi yang mungkin timbul adalah
Kecil. Maka  suatu proses vyang beriangsung tanpa
~assignable causes dikatakan berada dalam kontrol étau di-
Katakan in state of control.

Peta kontrol membedakan variasi assignhable causes
dan random causes lewat suatu pemilihan batas Kontrol
(control limit), dimana batas Kontrol dihitung
berdasarkan konsep probabilitas. Bila beberapa variasi
melebihi batas Kontrol, hal ini menunjukkan adanya
assignablé éauses'teiah terbawa oleh proses dan proses
harus diselidiki. Variasi yang berbeda dalam batas Kon-

trol berart) hanya random causes yang ada, dan proses

ietap dibiarkan.
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PENGUNPULAN DAN ANAL1SA DATA

- 3.1 Pengumpulan data

Kebanyakan pemeriksaan rutin terhadap produk-
produk yang dibikKin merupakan merupakan pemeriksaan
terhadap atribut-atributnya, dengan cara mengklasifikasi-
kan produk yang di terima (Accepted) atau di tolak
(Rejected) (dengan kKemungkinan memisahkan t1ebih lanjut
yang di tolaK sebagai Puéak dan diKerjakan ulang). Per-
nyataan  ini berlaku baik bagi pemeriksaan 100Z dan
pemeriksaan sampel (Sampling inspection). Dalam
pemeriksaan serupa itu pencatatan banyakK produk yang di
tolak mefupakan hal yang umum,

Praktek pencatatan pada saat yang sama jumlah
produk tidaklah beriaku seéara unuversal. AkKan tetapi,
jika penampilan 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
vyang di tofaK 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 barang
yang di ekspor sudah tidak ada barang (komponen) vyang

tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah -ditetapkKan.

48
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Oleh karena itu, dalam pemeriksaan rutin terhadap produk-
produk yang di buat dilakukKan cara pemeriksaan {100 7 (100
Z inspection). Dalam pemeriksaan ini barang-barang (kom-
. ponen-Komponen) terSebut akan dikelompokkan menjadi 4
(empat) bagian, yaitu

{. Produk yang baik.

2. ProdukK yang mengalami proses ulang (reproses).

3. ProduK‘yang ada jamurnya (bluestain).

4. produk yang afKir.

Dalam penetlitian fni produk yang baik dan produk
yang aqé jamurnya (bluestain) dikelompokkan menjadi
produk yang diterima. Sedangkan produk yYang mengalami
proses ulang (reproses) dan produk yang afKir dimasukkKan
dalam Kelompok produk yang ditolak.

Selain itu, data yang dibutuhkan dalam penelitian
ini adalah data waktu yang diperlukan oleh operator untuk
menyelesaikan satu benda kerja dalam masing-masing mesin.
Data ini sangat diperiukan guna menetapkan waktu baku,

Cara pengambilan data waktu ini adalah dengan
Jalan mencatat lama wakKtu proses satu benda Ker?%a tanpa
adanya hambatan-hambatan, misal : mesin maéet, tistrik
padam, dii,

Adapun data waktu yang diambil adalah dari mesin
a. Multi Repsaw.
b.\Molding.‘

c. Cutting / Ras.

d. Spindel.
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e. Bor.
( + ). Bor mata 1 (satu).
( ii ). Bor mata 2 (dua).

f. Hand Profil,

3.2 Analisa data

Telah dijelaskan sebelumnya bahwa dalam proses
pembuatan High Chair di P.T. CAHAYA MAS MAKMUR ~yang di
tinjau daiam penelitian ini adalah hal-hal yang berKaitan
dengan Kualitas produk. Kualitas High Chair ini dinyata-
Kan oléh ada atau tidaknya Kecacatan vyang ditimbulkan
pada waKtlu proses berlangsung. Serta lamanya waktu vyang
dibutunhkan oleh setiap pekerja/operator dalam setiap

mesin untuk menyelesaikan satu benda Kergja.
.2.14 Penelitian dan pengukuran Kerja

3.2.1.1 Menentukan banyaknya pengamatan
Dengan ditetapkannya tingkat Kepercayaan sebesar
957 dan tingkat kKetelitian 5/, maka minimal banyaknya

sampel pengamamatan yang harus diambil adalah sebesar

R

40 NE X2 - (5 x)2
NA =

'\/ 8 x

Kemudian nilai NA ini dibandingkan dengan banyaknya

sampel pengamatan vang telah diambil (N). Bila diperoleh

w3 g SR ERE
ekt

Ty ke
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Keadaan N )2 N berarti: sampel pengamatan vyang telah
diambil telah memenuhi. Sebaliknya bila didapat N ¢ N
maka sampel pengamatan harus ditambah hingga méncapai
pebandingan N 2 N
Membandingkan banyaknyz pengamatan pada mesin Hulti

Repsaw.

Dari hasil pengukuran waktu pada mesin multi
repéaw telah diambil sampetl sebesar 100, dan didapat

L x = 469,13

L x&z 2260,3485

( £ x )2z 220082,96

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar
N~ = 43,27 % 43

dari hasil perhitungan diatas diperoleh perbandingan N
N berarti sampel pengamatan yang diambil telah memenuhi
syarat.’
membandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Mouilding
Pada mesin Moulding diambil sampe | pengamatan
sepbesar 100, dan didapat
| L x = 1030,214
"L x2= 10679,271
( £ x )2= 1061332,6

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar

NA = 9,94 2 10

dari hasil pernitungan di atas didapat perbandingan
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N 2 N berarti sampel pengamatan yang diambil telah me-

menuhi syarat.
Membandingkan banyakn?a pengamatan pada mesin Cutting /
Ras

Pada mesin Cutting / Ras sampel pengamatan yang
diambil sebesar 100, dan didapat :

£ x = 1680,9

L x2:z29174,132

(T x )2 1061332,6

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar

NA = 52,09 & 52

dari hasil perhitungan diatas diperoleh perbandingan N ?

N berarti sampel pengamatan yang diambil telah memenuhi

syarat.
Membandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Spindel
Pada mesin Spindel‘sampel yang diambil sebesar
100, dan didapat
L x = 1462,2
L x2:= 22894,409
( £ x )2z 2138028,8

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimallsebesar
NA = 143,34 & 113

dari perhitungan diatas didapat perbandingan N < N maka
sampel pengamatan harus ditambah. Seteiah dilakukan

penelitian tambahan sebesar 25 diperolehn
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L x = 1819,71
r x2z 28546, 133
(T x )2z 3311344,5

~sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar
NA = 124,14 ~ 124

dari perhitungan diatas didapat perbandingan N 2 N
berarti éampel pengamatan yang telah diambil memenuhi
syarat.
Hembandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Bor satu
mata

Pada mesin bor ini sampel pengamatan yang diambil

sebesar 100, dan didapat

™
X
"

480,06

L x2 = 2349,6724
( £ x )2 = 230457,6

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebesar

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N 2 NA
berarti sampe | pengamatan yang diambil te}ah memenuh i
syarat.
Membandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Bor mata
dua

Pada mesin bor ini sampel pengamatan yang diambil

sebesar 100, dan didapat

L x = 1224,56
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£ x2 =z 15142,455
(5 x )2 = 1499547,2

sedangkan sampel pengamatan yang diambil minimal sebasar -
NA = 15,68 & 16

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N 2 N
berarti sampel pengamatan yang diambil telah memenuhi
syarat. |
Membandingkan banyaknya pengamatan pada mesin Hand
Profil

Péda ini mesin sampel pengamatan yang diambil

sebesar 100, dan didapat :

tl
X
"

4228,97

£ x@ 180930, 87
(E x )2 = 17884187

sedangka‘n sampe!l pengamatan yang diambil minimal sebesar
N = 18,69 & 19

dari perhitungan diatas diperoleh perbandingan N 2- N
berarti sampel pengamatan yang diambil telah memenuhi

syarat.

4.2.1.2 Menentukan Waktu Baku

dari pengamatan Kerja operator yang melakukan
proses pada masing-masing mesin dapat ditetapkan secara
rata-rata, baik tingkat Ketrampilan maupun Kelonggaran

waktu yang dibutuhkan. Untuk menentukan tingkat

PO—
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Ketrampilan dari séorang operator digunakan sistem
Westinghouse. Hal ini disebabkan dari beberapa Keunggulan
sistem ini, yaitu digunakannya pendekatan secara obyektif
dari empatl faktor yang mempengaruhi tingkat Ketrampilan
dari seorang operator/pekergja. Adapun KkKeempat ?aKtor
tersebut adalah skill, effort, ' conditions, .dan
consistency.

Bertitik tolak dari beberapa informasi atau data
yang dihimpun dari operator ; baik tingkat pendidikan,
Kondisi lingkungan kerja maupun pengalamannya, maka ting-
kat Ketrampilan (faktor rating) dari operator yang
diamatli adalah sebagai berikut

1. operator pada mesin Multi Repsaw.

1. Skili : Exellent (B2 ) = + 0,08 A

2. Effort ¢ Good ( C1 ) = + 0,05

3. Cdnditions : Fair ( E ) = - 0,03

4, Consistency : Good ( C ) = + 0,01
Tingkat Ketrampilan = + 0,11
Kelonggaran waktu vyang perlu diberikan -pada

operator sebagai cadangan waKtu untuk memulihkan atau
memenuhi beberapa Kebutuhan pribadinya adalah :
1. Kelonggaran waktu rileks : 7,14 7

2. Kelonggaran waktu tak terduga: 10,7 7

Total Kelonggaran waktu 17,84 7

Setelah besarnya tingkat Ketrampitan dari

operalor maupun Kelonggaran waktu yang diberikan pada
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operator dapat ditentukan, waktu baku bagl operator dapat
ditetapKkan. Adapun analisianya adalah sebagal berikKut

Dari data wakKtu proses pada mesin multi repsaw dapat

diperoleh

Rata-rata waktu proses ( X o 4,86763

TingkKat Ketrampilan =+ 0,11

Kelonggaran waktu = 17,84 ¥
Pérhitungannya

R = (0,11 ) ( 44,6763 ) = 0O,5144

K ( 17,84 7 ) ( 4,6763 + 00,5144 ) = 0, 9260
Wg = 44,6763 + 0,5144 + 0,926C = 6, 1167
Dengan demikian dipercleh waktu bagi bagili oprerator pada

mesin multi repsaw adalah sebesar 5, 1167 detik.

2. Operator pada mesin MHoulding.

1. SKill ¢ Good ( Ct ) = + 0, 06

2. Effort : Good (Ct ) = + 0,05

3. Conditions . Fair (E) : - 0,03

4. Consistency .t Good ( C ) o+ 0, 01

Tingkat Ketrampilan o+ 0, 49
Kelonggaran waktu yang dibkeri¥Xan

1.‘Kelonggaran waktu rilexs DT, 14

2. Xelonggaran waktu tak terduga: 14,29 7%

Total Kelonggaran waktu D24, 432 7
RKata-rata wakKtu proses T 10, 3021

Perhitungannya

K = (0,09 )Y ( 10,2820 ) = 0,927
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K = (21,43 /4 ) { 10,2820 + 0,9272 ) = 2,4021
We = 10,2820 + 0,9272 + 2,4021 = 13,6113

3. QOperator pada mesin Cutting / Ras.

1. SKill . Exellent ( B2 ) = + 0,08
2. Effort : Good { C1 ) = + 0,05
3. Conditions : Good ( C ) = + 0,02
4. Consistency : Average ( D) = 0, 00
| Tingkat Ketrampilan = + 0,15
Kelonggaran waktu vang diberikKan
i. Kélonggaran wakfu rileks 4,76 7
2  Kelonggaran wakKtu tak terduga : 5,95 %
Total Kelonggaran waktu ¢ 10,71 7
Rata-rata waktu proeses : 16, 809
Perhitungannya
R = (0,15 ) ( 16,412 ) = 2,4618
X :‘( 10,71 /)y ( 16,412 + 2,4618 ) = 2,0214
We = 16,412 + 2,4648 + 2,0214 = 20, 8952
qi Operator pada mesin Spindel.
1. SKill : Exellent ( B2 ) @ + 0,08
2. Effort v Good ( Ct ) t -+ 0,05
3. Conditions ¢ Good ( C ) o+ 0, 02
4. Consistency ¢ Good ( C ) o+ 0, 01
TingKat Ketrampilan o+ 0,16

Kelonggaran wakKtu vyang diberikKan

1. Keionggaran waktu rilels 3,57 7
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2. Kelonggaran waktu takK terduga 3,57 7
Total Kelonggaran waktu ¢ 7, 14 Y
Rata-rata waktu proses : 14,622

Perhitungannya

R = (0,16 ) ( 13,161 ) = 22,1058

= (7,14 74 ) ( 13,161 + 2,1058 ) = 1, 0900
Wse = 13,161 + 2, 1058 + 11,0900 = 16, 3568

I~
]

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
4., Consistency : Exellent : + 0,03

Tingkat Ketrampilan t o+ 0,21

Kelonggaran waktu yang diberikan

1..Kelonggaran wakKtu rileks : 3,57 4
2. Kelonggaran waktu takK terduga : 3,57 4
Total Kelonggaran waktu 27,14 Y
Rata-rata waktu proses : 4, 8006

Perhitungannya
R - (0,21 ) ( &,7217 ) = 0,9916

} 4

EAS

t

( 7,14 7 ) ( 4,7217 + 00,9916 ) = O, 4079

We = 4,7217 + 0,99216 + 0,4079 = 6, 1212

6. Operator pada mesin Bor & {(dua]} mata

1. SKill : Exellent ( B2 ) ¢ + 0,08

2. Effort : Exellent ( B2 ) o+ 0O, 08

€%

Conditions . Average ( D ) : <, 00




4. Consistency 1 Good ( € ) : + 0,02

TingKat Ketrampllan :o+ 0,18

Xelonggaran waktu yang diberikan -

1. Kelonggaran waktu rileks . 3,57 7
2. Kelonggaran wakKtu tak terduga : 3,57 “
Total Kelonggaran waktu 7,14 7
- Rata-rata waktu proses : 12,2456
Pernhitungannya
R = (0,18) ( 12,1950 ) : 2, 1951
X = (7,14 7 ) ( 12,1950 + 2,195% ) = 1, 0275

Wg - 12,1950 + 2,1951 + 11,0275 = 15,4176

7. Operator pada mesin Hand Profil.

1. SKill ¢ Exellent { Be ) ¢+ 0,08
2. Effort . Good { Ct ) : + 0,05
3. - Conditions - ¢ Good ( C ) t + 0,02
4, Consistency . Good ( C ) v+ 0,01

Tingkat Ketrampilan o+ 0,186

Yelonggaran waktu yang diberikan

i. Kelonggaran waktu rileks 3,57 7

2. Kelonggaran waKtu tak terduga g 4,76 7
Total Kelonggaran wakKtu . 8,33 7
Rata-rata wakKtu proses : 42, 2897

Perhitungannya

K { 0,16 ) ( 42,2390 ) : 66,7582

1]

K { 8,33 74 ) ( 42,2390 + 6,7%82 ) = 4,081%

59
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Wz = 42,2390 + 6,7582 + 4,081%5 = 53,0787

A.2.1.3 Tes Keseragaman data waktu pengamatan
Peta Kontrol merupakan alat yang tepat guna dalam
mengetest Keseragaman data dans/atau Keajegan data yang

diperoleh dari hasil rengamatan. Rata-rata data

rengamatan ( ¥ ) untuk setiap subgroup data yang masing-

L

masing terdiri dari 5 data pengamatan apabila dipiotKan

secara berurutan dalam peta Kontrol akan terlihat sebagai

berikut




61

Secara bperurutan dalam peta kKontro!l akan terlihat sebagai

berikut :

£-Bar Chart
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Gambar 3.1 :
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R Chart
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Gambar 3.2 : Peta R data waktu pada mesin Moulding.
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3.2.2 kontrc!l Kualitas Statistik.

¥.2.2.1 Peta p dari hasil produksi yang ditolak.

Dari data bulan Agustus 1989 ditunjukkan bahwa
dari 194720 produk terdapat sejumiah 42029 ( 21,59 7% )
produk yang cacat. Pada ilampiran ditunjukkan dari 26
hari produksi didapatkan prosen produk yang cacat seKitar
24,35 ¥ untuK tiap-tiap hari produksi, Dari KkKeadan ini
akan dibuat standard Kontrol harian dengan cara membuat

peta kKontrol. Peta Kontrol yang sesuai adalah peta} Pl
| [ooa
Dari data pada lampiran diperoleh : i <. = i
/
f

i
R
N

{
|

p = 0,2435 = 24,35 ¥4

2 P (1-p) 0,1842 /[ | i
n n /7f ‘ 3

. i ii

= = ! [
3V B (1 -p) = 1,2876 I i

Dengan menggunakan toleransi penyimpangan sebesar 30 un= ﬁ
, ji30 ¢ /!
tuk batas Kontrolnya, maka didapat :

uCL

0,2435 + 30 % /i
LCL = 0,2435 - 30 ] |
hasfl selengkapnya pada lampiran

Peta kontroilnya tihat tampiran

Dari data bulan September 1989 ditunjukkan bahwa
dari 776114 produk terdapat sejumlah 25456 ( 32,80 7/ )
produk yang cacat. Pada lampiran ditunjukkan dari 25

hari produksi didapat prosen yang cacat sebesar 29,96 7

untuk tiap-tiap hari produksi.

Dari data lampiran diperoleh
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b = 0,2996 = 29,96 %
sV P (1-p) = 1,3742

Dengan menggunakan toleransi penyimpangan sebesar 30 un-

tvUK patas kKontrolnya maka didapatl
UCcL = 00,2996 + 30

LCL 00,2996 - 30

Hasil selengKkapnya pada lampiran
Peta Kontrol untuk data ini lihat lampiran

Dari data bulan Oktober 1989 ditunjukkan bahwa
dari 158948 produk terdapat sejumlah 32810 ( 20,64 7/ )
produk vyang cacat. Pada lampiran ditunjukkan bahwa
dari 24 hari produksi didapatkan rata-rata prosen cacat

sebesar 22,71 /.

e

Dari data lampiran didapat

p = 0,2271 = 22,71 %
3\/3(‘.-3)

Dengan menggunakan toleransi penyimpangan sebesar 30 un-

1,2569

tuk batas kKontrolnya, maka diperoleh :
UCL = 00,2271 + 30

LCL = 0,2271 - 30

Hasil selengkapnya lihat lampiran

Peta Kontrol dari data ini lihat lampiran

3.2.2.2 Diagram pareto penyebeab kesalahan dari
proses.

Dari pengamatan yang dilakukan selama ‘3 (tiga)

bultan ditempat produksi, pada umumnya penyebab Kesalahan
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hingga menimbuikan prosentase produkK cacat cukup tinggi
adalah mesin, material, operator, metoda dan lingkungan

Kergja.

secara lengkap tihat lampiran




BAB IV

PENBAHASAN

4. 14 Peta Kontrol dan waktu baku.

Sebelum membahas masalah penyebab banyaknya hasil
produksi yang cacat, maka dirasa perlu untuk membuat peta
Komtrol waktu proses dari masing-masing mesin dan
menentukan waktu bakKu yang diperlukan oleh operator untuk
menyelesaikan satu benda Kerja.

Dengan toleransi penyimpangan sebesar 30 . untuk
peta X bada mesin muiti repsaw diperoleh

ucL 5,1692

1]

LCL 4,1833
rata-rata waktu yang dibutuhkan ( X ) = 4,6763
untuk peta R diperoleh :
uUcL = 2,950
LCL = 0,4328
rata-rata range ( R ) = 11,6915

Dari analisa data yang dilakukan semua waktu pe-
ngamatan masih berada pada batas Kontrol, demikian pula
dengan mesin-mesin lainnya. Dengan hasil {ersebut sampe |
waktu pengamatan dapat diterima dan layak untuk digunakan
menetapkan waktu baku.

wWaktu baku yang dibutuhkan oleh operator untuk

menyelesaikan satu benda Kerja adalah sebesar

- Multi Repsaw ¢ 66,1363 detik

66
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Molding ‘ : 13,6113 detik
- Cutting/Ras . 20, 8952 detik
- Spindel 16, 3568 detik
Boeor satu mata : 6, 1212 detik
Bor dua mata : 15,4176 detik
- Hand Profil 1 53,0787 detik

Dengan diKetahuinya waktu baku dari masing-masing
mesin, makKa target produksi dalam { ( satu ) hari Kerja

dapat diperoleh sebagai berikut

- Multi Repsaw . 12, 360 Komponen
- Molding : 5.554 Komponen
- Cutting / Ras : 6. 030 Komponen
Spindel : 1. 541 Komponen
- Bor satu mataza : 4. 117 Komponen
- Bor dua mata : 1. 635 Komponen

- Hand Profil ¢ 1. 889 Komponen

Interpretasi dari waktu baKu tersebut adalah seba-
gai DeriKut ! misal mesin Moulding mempunyai waktu Dbaku
sebesar 13,6113 detiK., Waktu tersebut adalah wakKtu = yang
dibutuhkan olel: seorang operator untuk menyelesaikKan 3
benda Xerja {sekKalil proses) dengan mempertimbangkKan
segalz KemungKinan yang ada, misal Kebutuhan istirahat
sejenak bagi operator untuk menghilangkan Ketegangan,
Kebutuhan walktu untukK Keperluan pribadi, dan Kebutuhan
wartla untukK hal-hal tak terduga lainnya. Dari waktu . baku

vang telah ditetapkan, makKa banyaXnya Komponen yvang bisa

dipreoeduksi oleh mesin Moulding dalam ! (gatu) hari Kerja




{7 Jam) adalah sebésar 5. 554 Komponén.

DemiKian juga dengan mesin-mesin yang lain, dimana
Mesin Multi Repsaw sekall proses menghasilkan
Komponen.
ﬁesin' Cutting / Ras seKalli proses menghasilkKan 5
Komponen.
Mesin Spindel sekali proses menghasilkan 1 Komponen.
Mesin Bor satu mata sekali proses menghasilkan 1 Kompo-
rien.
Mesin Bor dua mata seKall proses menghasilkan {1 Xompo-

nen.

Mesin Hand Profil sekali proses menghasilKan 4 Kompo-

nen,
Di dalam proses pembuatan High Chair, mesin-mesin
remroses beKerja secara independen, artinya proses mesin
vyang satu tidaK dipengaruhl oleh proses mesin yang lain.
Tetapi, ‘Karena alur dar; benda Kerja berjalan secara
berurutan maka akan terjadi penumpukan barang yang
disebabKan oleh perbedaan Kecepatan dari mesin pemroses
tersebut.
Alternatif pemecahan dari masalah ini adalahl:
Perencanaan produksi yang lebih baik.
Hal ini dilakukan Karena melihat Kemampuan dari tiap-
tiap mesin vyang rerbeda. Di mana Dbanyak terjadi
renumpuKan pada mesin yang satu dan KeKurangan barang
pada mesin yang lain.
Pengoperasian dari mesin-mesin vyang selama ini me-

nganggur.




69
3. Fenambahan dari mesin-mesin yang mempunyai Kemampuan
produksi sedikit.

Hal ini dllaKuKan untuk mengimbangi kKemampuan produksi
.mesin-mesin yang lain.

Dengan Ketiga alternatif pemecahan tersebut

diharapkan penumpukan Dbarang tidak terjadi, sehingga

remakKaian ruang Kerja lebih leluasa dan pengiriman barang

dapat lebih lancar.

4. 2 Prosentase cacat dan Peta Kontrolnya.

Dari analisa data dikKetahui bahwa selama proses
rada bulan agustus 1989, september 1989 dan oKtober 1989
diperoleh masing-masing
- 194,720 produkK diantaranya 42. 029 { 21,59 74 ; cacat
- 77.611 produk diantaranya 25.456 ( 32,80 7 ) cacat.
- 158. 948 produk diantaranya 32.81C ( 20,64 7 ) cacat.
Dengan data yang ada dibuat peta Kontrol mengenai
defective atau cacat dari Keadaan dengan tujuan untuk
mengetahul standard prosentase cacat hasil] produksi. Oleh
‘Karena itu digunakKan toleransi renyimpangan sebesar. 3r~ |,
dan diperocleh

- bulan agustus 1989,

UCL = 0,2435 + 3g
LCL = 0,243% - 3¢
rata-rata cacat ( p ) = 0O, 2435

reta Kontrolnya lihat lampiran

- bulan september 41989,




UCL = 0,2996 + 39

LCL 0, 2996 - 3Uﬁ

rata-rata cacat ( 5 ) = 00,2996

.peta Kontrolnya lihat lampiran

bulan oKtober 1989.

UCL = 0,2271 + 3¥

LCL = 0,2271 - 39y

rata-rata cacat ( 5 } = 0,2271

peta antrolnya lihat lampiran

Dari hasil diatas terlihat bahwa banyaK hasil

produkKsi yang Keluar dari batas Kontrol, hal ini tidak

diinginKan oleh perusahaan.

4.3 Diagram Pareto

4.3.1 Diagram Pafeto penyebab Kesalahan (cacat)} dari

proses produksi.

Setelah diketahuil fata-rata prosentase cacatnya,
maKa dalam rangka menurunkan prosentase cacat tersebut
dilakukan usaha untuk mencari penyebadb terjadinya cacat.

Dibawah 1ini akKan ditunjukKan urutan dari proses

rembuatan High Chair

Material/bahan baku — Xillen/pengeringan ——aCutting/
a8 eim——> Multi Repsaw —~—>» Moulding ———— Cutting/ras
Spindel ~ Bor 1 mata .—= Bor 2 mata ——sHand Profil
~———> Amplas ———= Finishing -——3 Assembling e—m—>

Pacxing.
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Pada proses di atas faKtor Kritis, vyaitu faktor vyang
memungkinkan timbulnya prroduk yang cacat adalah mesin
Moulding. Dari data bulan Agustus 1989, yaitu sebesar
194. 720 Komponen, diantaranya terdapat 42.029 Komponen
yvang cacat. Dari 42. 029 Komponen yang cacat tersebut
dapat diidentifiKasi bahwa penyebab cacat terbesar adalah
mesin Moulding, yaitu sebesar 35. 305 Komponen (84, 00 7).
Diagram pareto dari prosentase renyebab timbulnya
Kesalahan / cacat dari proses produksi High Chair dapat
dilihat pada tabel lampiran
Usaha untuk mengurangi banyaknya produk yang cacat
adalan dengan meningkatKaﬁ pengawasan rada mesin

Moulding.

4.3.2 biagram ﬁareto rpenyekadb Kesalahan (cacat] dari
Proses Houlding.

Telah dijelasKan dl.atas bahwa dari urutan proses
produkKsi untuk menghasilkan High Chair terdapat faktor
Kritis. Faktor Kritis tersebuti adalah pada mesin
Mouiding. Untuk mengetahui ledbih terperinci faktor-fakKtor
apa sajJa pada mesin Moulding yang menyebabkan timbulnya
Kesalahan-(cacat), di bawah ini akan dijelaskan fishbone

diagram penyebab cacat pada mesin Moulding

Bahan bakKu/material Cperator Lingkungan
\\§ \\N ' \\& Cacat
/22 ]
/s
Mesin/alat Metoda/cara

[

gt

X

st YR
sy UM I .
b t’.!"Jh

o
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Dari analisa vyang peneliti lakKukan ditempat produksi,
fakKtor-faktor yang dapat di identifikasi sebagai penyebab
timbulnya XKesalahan (cacat) adalah sebagai berilut
1. Bahan bakKu/material.
Kurangnya selekKsi/Kontrol prada bahan baKu sebelum

masuk mesin pemroses.

ro

Mesin/alat.

Tumpulnya gigi pemotong/pisau penghalus, Kurang tepat

dalam melakukan set-up awal,

3. Operator.
Kurangnya penguasaan térhadap mesin.

4, Metoda/cara.
Cacat vyang ditimbulkan Karena cara memasuKkan bahan
bakKu yang sélah.

5. Lingkungan.

Adanya polusi yang mengganggu Kerja operator.
Sedangkan frekwensi dan prosentase penyebab cacat

rada proses Moulding adalah sebagail berikut

No. renyebab cacat frek. cacat pPros. cacat
1 Bahan Iaku 85 . 56, 67 7
2 Mesin 32 21,33 7
3 Operator 18 12, 00 7
4 Metoda 10 6, 87 %
5 LingrKungan 5 3,33 /.

Dara tabel 41 atas dapat terlihat bahwa bahan
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bakus/material merupakan penvebab utama atau memberikan
sumbangan terbesar timbulnya Kesalahan (cacat) pada
proses Mouldineg.
Dari hasil di atas alternatif pemecahan vang
mungKin dapat dilakukan adalah
1. MelaKukan pemériKsaan awal pada Dbahan baKu/material
.sebelum masuk Ke mesin pemroses.
2..Kontrol vyang lebihh Ketat pada proses Killen.
3. DilakKuKannva rengawasan pada bdbahan baku sebelum
dimasukKKan Ke mesin Moulding.

Secara lengkap diagram pareto dapat dilihat pada tabel

lampiran




b BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan.
Dari analisa dan pembahasan vang telah diléKuKan
berdasarkan waktu penelitian yang telah di t empuh,
Kesimpulan yang dapat di ambil adalah sebagai berikut
1. Setiap Kegiatan berencana selalu membutuhkKan penta-
hapran Kerja, seperti : perumusan tujuan, persiapan, pe-
rencanaan umum, perancangan tekKnis, perancangan opera-
sional, '‘pemerikKsaan, pemanfaatan, dan pemeliharaan.
UntuK  itu diperlukan Konsep "pengendalian" atau
manajemen agar didapatkan hasil akKhir sesuai dengan
Kriteria yang telah ditetapKkan.

2. Xurangnya Ketelitian pada pemilihan bahan baku.

3. Kurangnya Kontrol pada bahan baku sebelum dimasukkan
pada mesin, terutama pada mesin Moulding.

4. DidapatKannya waKtu baku bagi operator

- Multli Repsaw : 6, 1167 detik
- Moulding : 13,6113 detik
- Cutting/Ras : 20,8952 detik
- Spindei : 16,356§ detik
- Ber 1 mata : 6, 1212 detik
- Bor 2 mata : 15,4176 detik
- Hang PP fil : 53,0787 detiK

T4
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Saran.

Saran vyang dapat diberiKan pada perusahaan adalah
Perbaikan Kondisi Kerja perlu dilakKukan agar produkKti-
vitas Kerja dapat ditingkatkan lagi.

Perencanaan produksi yang lebih baik.

Pengoperasian/perbaikan mesin-mesin yang selama ini

menganggur.

Penambahan dari mesin-mesin yang mempunyai Kemampuan

produksi sedikit.

Adanya tenaga sortir pada pemilihan bahan‘baku.

Pemeriksaan awal pada bahan baKu sebelum dimasukKan Ke

mesin—mesin pemroses, terutama pada mesin Moulding.

Kontrol yang lebih Ketat pada proses Killen/pengering-

an.

Dibentuknya Gugus Kendali Mutuy, dengan tujuan

- Menéegah terjadinya Kesalahan sedini mungkin serta
meningkatkan mutu Kerja dan hasil Kerja.

- Menggall dan mengembangkan Kemampuan Karyawan serta
mengilhami kKerja sama yang efekKtif.

- Meningkatkan Keterlibatan Kafyawan daiam tugas.

-AMeningKatxan motivasi Kerjia dan rasa tanggunsg jawab
Karyawan untuk maju dan berkKembang.

- Membaﬁgkitkan Kemampuanr memecahkKan masalah dan
Kepeniimpinan.

- MembangKitKan sikap mencegah terjadinya masalah.

- HMeningkKatkan nhudlungan yang serasi, harmonis dan

dinamis antara manajemen dan Karyawan.

- MengembangKan Kesadaran akan nilai Keamanan Kerja
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(Job safety) vang tingegi.

9. Penggunaan metoda-metoda statistik dalam proses

pengolahan data.
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Lampiran I tabel 1

Frekwensi produksi dan frekwensi cacat pada bulan Agustus 1939

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 43 122
9 6.511 1.171
10 7.941 1.243
1 5.481" _ 976
12 6.344 2.228
13 13.017 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




Lampiran IT tabel 2 :

Prekwensi produksi dan frekwensi cacat pada bulan September 1989

No Frekwensi produksi Frekwensi cacat
1 6.949 5.373
2 1.530 218
3 3.485 460
4 9.617 3.237
5 9.567 1.460
6 4,310 1.915
7 4.49N 1.982
8 1.831 ' 526
9 812 23
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 2.124 893
20 2.076 918
21 2.27T 829
22 2.306 709
23 2.732 684
24 2.603 826

25 2.360 - 758

%
o
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Lampiran IIT tabel 3 :

Prekwensi 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 1.432
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
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Lampiran IV tabel 4 :

Penyebab cacat dan prosentase cscat bila ditinjau dari'proses

produksi.
No Penyebabdb. cacat Frekwensi cacat Prosentase cacat -
1 Multi Repsaw 0 ‘ 0,00 %
2 Moulding 35.305 84,00 %
3 Cutting / Ras 520 1,24 %
4 Spindel 1.881 4,48 %
5 Bor 1 mata 1.161 2,76 %
6 Bor 2 mata 1.361 3,24 %
7 Hand Profil , 320 0,76 %
8 Lain-lain 1.481 ' 3,52 %
Tabel 5
Penyebab cacat dan prosentasenya bila ditinjau pada proses mesin
Moulding. '
No Penyebab cacat Frekwensi cacat Prosentase cacat
1 Material 85 56,67 %
2 Mesin / Alat 32 21,33 %
3 Operator / Manusia 18 12,00 %
4 Cara / Metoda 10 ' 6,67 %
5 Lingkungan 5 3,33 %
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Lampiran V tabel 6 :

Tingkat ketrampilan operator untuk berbagai tahapan proses.

Tingkat . skill dari sistem Westinghouse.

KATEGOR KODE RATING
Superskill At + 0, 15
Superskill A2 + 0, 13
txelient B1 + O, 14
Exellent B2 + 0, 08
Good Ci + 0, 06
Good ) cz2 + 0, 03
Average D 0, 00
Fair E1 ‘ - 0, Ob
Fair ‘ EZ2 - 0, 10
Poor F1 - 0, 16
Poor Fe . - 0, 22

Tabel 7 :

Effort seorang operator dari sistem Westinghouse.

KATEGOR | . KODE RAT ING
Excessive V Al + O, 13
Excessive A2 + 0, 12

" Excellent BY + 0, 10
Excelient 82 + O, 08
Good C + 0, 05
Good ce + 0, 02
Average D 0, 00
Fair E 4 - 0, 04
Fair E2 - 0, 08

Poor . Fi - 0, 12
Poor F2 - 0, 17
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Lampiran VI tabel 8 :

Condition seorang operator dari sistem Westinghouse.

KATEGOR | KODE , RATING
ldeal A + 0, 06
Excellent B + 0, 04
Good C +-0, 02
Average D + 0, 00
Fair E( - 0, 03
Poor F - 0, O7

Tabel 9 :

Nilai konsistensi dari sistem Westinghouse.

KATEGOR KODE RAT ING
Perfect A + 0, 04
Excellent 8 + 0, 03
Good c + 0, O1
Average D o, 00
Fair E - 0, 02

~Poor F - 0, 04.
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Lampiran VII tabel 10 :
Populasi cacat serta batas atas dan bawah untuk chart p pada bulan

Agustus 1989,

e gEh BB BER > v e
1 8.942 1.082 0,1210  0,0136  0,2571 0,2299
2 12.299 1.050 0,0854  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 0,4060  0,0304 0,2739 0,2131
7 10.617 2.453 0,2310  0,0125 0,2560 0,2310
8 15,421 2.838 0,1840  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
1 7.941  1.243 0,1565  0,0144  0,2579 0,2291
12 5.481 976 0,1781  0,0174 0,2609 0,2261
13 6.344 2.228 0,3512  0,0162 0,2597 0,2273
14 13.017 2.101 0,1614  0,0113  0,2548 0,2322
15 8.8453 1.655 0,1870  0,0137 0,2572 0,2298
16 11.318 3.841 10,3394  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  0,0153 0,2588 0,2282
23 4.244 759 0,1788  0,0198 0,2633 0,2273
24 534 170 0,3184  0,0557 0,2992 0,1878
25 1.522 409 0,2687  0,0330 0,2765 0,2105
27 1.460 925 0,6336  0,0337 0,2772 0,2098
28 387 94 0,2429  0,0655 0,3090 O0,1780

30 1.342 189 0, 1408 0,0351 0,2786 0,2084




84
Lampiran VIII tabel 11

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

September 1989.

Tanggal Jumlah. Jumlah Bagian.
yang di ~ yang di yang di 3r UcCL 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 0,1320  0,0233 0,3229 0,2763
5 9.617 3.237 0,3366 0,0140 0,3136 0,2356
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 0,4413 0,0205 0,3201 0,2791
9 1.831 526 0,2873  .0,0321 0,3317 0,2675
11 812 S 23 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 0,2673
16 966 200 0,2070  0,0442 0,3438 0,2554
18 2.728 508 0,1862 0,0263 0,3259 0,2733
19 5.017 640 0,1276 . 0,0194 0,3190 0,2802
21 1.927 705 0,3659 0,0313 0,3309 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  0,0238 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 0,2733
29 2.603 758 0,3212 0,0269 0,3265 0,2727

30 2.360 758 0,3212 0,0283 00,3279 0,2713




Lampiran IX tabel 12 :

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

Oktober 1989.

Tanggal Jumlah. Jumlah' Bagian. Ir UcL 1CL
yang di yang 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 79 0,3970  0,0891 0,3162 0,1380
7 716 221 0,3087 0,0470 0,2741  0,1801
9 1.547 483 0,3122 0,0320 0,2591 0,1951
10 3.505 590 0,1683 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 5.528 436 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 0,2523 0,0167 0,2438 0,2104
24 11.488 - 2.372 0,2065 0,0117 0,2388 0,2154
25 7.398 1.349 0,1823 0,0146 0,2417 0,2125
26 10.518 1.803 0,1714  0,0123 0,2394 0,2148
27 14.277 3.367 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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