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Abstract

This study aims to determine the standard time of soap chips production in order to know
their capacity. In this study, work sampling method is used to calculate the standard time,
and to determine performance rating factors are used objective method. Some steps to
obtain the standard time of soap chips production are: preliminary measurement, testing
uniformity of data, testing the adequacy of the data, the determination of performance
factor, determining the allowance factor, and calculate the cycle time and the normal time.
From the obtained results of research conducted standard time it takes to work on one pallet
soap chips (the contents of 25 sack @25kg) is 1633.13 seconds, or the equivalent of 27.22
minutes. As for the production capacity that can be produce depends on the number of hours
on shift there. For shift I and Il by the number of hours worked 7 hours, 16 pallet capacity
can reach, or equivalent to 400 sacks. As for shift 111 with working hours to 6 hours, to reach
the 14 pallet capacity, or equivalent to 350 sacks.

Keyword: standard time, work sampling, work measurement, time measurement

Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui waktu baku yang diperlukan dalam satu siklus
pekerjaan karungan soap chip agar dapat diketahui kapasitas produksinya. Dalam penelitian
ini, metode work sampling digunakan untuk menghitung waktu baku, dan untuk penentuan
faktor penyesuaian digunakan cara objektif. Beberapa langkah untuk memperoleh waktu
baku dari satu siklus pekerjan karungan soap chip, yaitu: melakukan pengukuran
pendahuluan, pengujian keseragaman data, pengujian kecukupan data, penentuan faktor
penyesuaian, penentuan faktor kelonggaran, dan menghitung waktu siklus serta waktu
normal. Dari hasil penelitian yang dilakukan diperoleh waktu baku yang dibutuhkan untuk
mengerjakan 1 pallet karungan soap chip (isi 25 karung @25kg) adalah 1633,13 detik, atau
setara dengan 27,22 menit. Sedangkan untuk kapasitas produksi yang dapat dihasillkan
tergantung dari jumlah jam pada shift yang ada. Untuk shift I dan Il dengan jumlah jam kerja
7 jam, kapasitasnya dapat mencapai 16 pallet, setara dengan 400 karung. Sedangkan untuk
shift 111 dengan jumlah jam kerja 6 jam, kapasitasnya dapat mencapai 14 pallet, setara
dengan 350 karung.

Kata kunci: waktu baku, sampling pekerjaan, pengukuran kerja, pengukuran waktu

Pendahuluan

Dalam suatu  perusahaan  yang
mempunyai tipe produksi massal,
perencanaan produksi memegang peranan
yang penting dalam membuat penjadwalan
produksi, salah satunya adalah pengukuran
waktu proses. Pengukuran waktu adalah
pekerjaan mengamati dan mencatat waktu-
waktu kerjanya baik setiap elemen ataupun
siklus dengan menggunakan alat-alat yang
telah disiapkan. Pengukuran yang ideal adalah

pengukuran dengan data yang sangat banyak
untuk memperoleh jawaban yang pasti. Tetapi
hal ini tidaklah mungkin karena adanya
keterbatasan waktu, biaya dan tenaga. Namun
sebaliknya bila pengukuran hanya dilakukan
beberapa kali saja, hasilnya tidaklah
memuaskan. Oleh karena itu dibutuhkan
pengukuran kerja dengan jumlah yang tidak
terlalu memakan waktu, biaya dan tenaga,
tetapi  hasilnya dapat dipercaya, vyaitu
pengukuran yang disesuaikan dengan tingkat
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kepercayaan dan
dipergunakan.
Permasalahan

Tantangan terbesar yang dihadapi
dunia usaha pada saat ini adalah ketatnya
tingkat persaingan di berbagai kegiatan, baik
di pasar domestik maupun pasar internasional.
Untuk itu diperlukan cara-cara yang lebih
baik guna menghasilkan keluaran secara
optimal, sehingga dapat mencapai Sasaran
secara tepat waktu, tepat jumlah, tepat mutu
dengan biaya yang lebih effisien.

Sebagai supplier yang dituntut untuk
memproduksi dengan tepat waktu, maka PT.
SA harus menggunakan berbagai sumber daya
yang ada dengan optimal. Oleh sebab itu, PT.
SA menghendaki setiap lini  produksi
mempunyai kapasitas produksi yang optimal,
dan untuk itu selalu dituntut untuk mencari
sistem yang lebih baik, salah satunya adalah
dengan mengetahui waktu baku dari setiap
proses agar dapat diketahui kapasitas
produksinya.

keyakinan yang

Pembatasan Masalah

Dalam perhitungan untuk
mendapatkan waktu baku, Metode Objektif
dibunakan  untuk  menentukan  faktor
penyesuaian. Untuk  menyederhanakan
penelitian, faktor penyesuaian dan faktor
kelonggaran dianggap sama pada setiap
prosesnya.

Metode Penelitian

Beberapa cara yang digunakan dalam
penyususnan penelitian ini, yaitu studi
pustaka dan pengumpulan data dilapangan.
Studi pustaka dilakukan sebagai tahap
pertama dengan tujuan untuk memahami
teori-teori dasar dan perhitungan yang bersifat
toritis yang didapat dari buku-buku referensi.
Sedangkan pengumpulan data-data teknis
didapat dengan melakukan penelitian secara
langsung ke lapangan yaitu dengan cara
mengambil data-data yang akan dibutuhkan
melalui wawancara dan observasi/pengamatan
langsung.

Tujuan Penelitian
Penelitian  ini  bertujuan  untuk
mengetahui waktu baku yang diperlukan

dalam satu siklus pekerjaan karungan soap
chip agar dapat diketahui  kapasitas
produksinya.

Pengukuran Kerja

Menurut ~ Wignjosoebroto  (2008),
pengukuran kerja adalah metode penetapan
keseimbangan antara kegiatan manusia yang
dikontribusikan dengan unit output yang
dihasilkan. Pengukuran waktu Kkerja ini
berhubungan dengan usaha-usaha untuk
menetapkan waktu baku yang dibutuhkan
dalam menyelesaikan suatu pekerjaan. Waktu
baku ini merupakan waktu yang dibutuhkan
oleh seorang pekerja yang memiliki tingkat
kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan
pekerjaan. Dalam hal ini meliputi waktu
kelonggaran  yang  diberikan  dengan
memperhatikan situasi dan kondisi pekerjaan
yang harus diselesaikan. Dengan demikian
maka waktu baku yang dihasilkan dalam
aktivitas pengukuran  kerja ini  dapat
digunakan sebagai alat untuk membuat
rencana penjadwalan kerja yang menyatakan
berapa lama suatu kegiatan harus berlangsung
dan berapa output yang dihasilkan serta
berapa jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan
dalam menyelesaikan pekerjaan tersebut.

Teknik-teknik pengukuran waktu kerja
ini dapat dibagi kedalam dua bagian, yaitu
pengukuran waktu kerja seara langsung dan
pengukuran kerja secara tidak langsung. Cara
pertama disebut demikian karena
pengukurannya dilaksanakan secara langsung,
yaitu ditempat dimana pekerjaan diukur
dijalankan. Dua cara termasuk didalamnya
adalah cara pengukuran kerja dengan
menggunakan jam henti (stopwatch time
study) dan sampling kerja (work sampling).
Sebaliknya cara tidak langsung melakukan
perhitungan waktu kerja tanpa si pengamat
harus ditempat pekerjaan yang diukur. Disini
aktivitas yang dilakukan hanya melakukan
perhitungan waktu kerja dengan membaca
tabel-tabel waktu yang tersedia
(Wignjosoebroto, 2008).

Pengukuran Waktu

Pengukuran waktu adalah pekerjaan
mengamati dan mencatat waktu-waktu
kerjanya baik setiap elemen ataupun siklus
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dengan menggunakan alat-alat yang telah

disiapkan. Umumnya posisi pengukur agak

menyimpang dibelakang operator sejauh 1,5

meter merupakan tempat yang baik. Posisi

pengukur ini hendaknya jangan sampai
operator merasa terganggu gerakannya atau
merasa canggung karena diamati, dan juga
hendaknya posisi ini memudahkan pengukur
untuk mengamati jalannya pekerjaan sehingga
dapat mengikuti dengan baik saat-saat suatu
siklus/elemen bermula dan berakhir. Adapun
cara-cara mengenai pengukuran waktu baku,
adalah  sebagai  berikut:  (Iftikar  Z.

Sutalaksana, 2006)

1. Pengukuran  Pendahuluan, umumnya
dilakukan sebanyak tiga puluh Kali,
karena data dengan jumlah sample
distribusi sebanyak itu dapat dikatakan
normal dari populasi yang diwakili,
selanjutnya adalah menguji validasi data
yang meliputi uji keseragaman dan uji
kecukupan data.

2. Uji Keseragaman Data, bertujuan untuk
mengetahui apakah hasil pengukuran
waktu cukup seragam. Suatu data
dikatakan seragam apabila barada dalam
rentang batas kontrol tertentu. Jika data
tersebut berada diluar rentang batas
kontrol tertentu, maka dikatakan tidak
seragam. Rentang batas kontrol tersebut
adalah Batas Kontrol Atas (BKA) dan
Batas Kontrol Bawah (BKB), dimana
untuk mendapatkan nilainya digunakan
langkah berikut sebagai berikut.

2.1. Hitung rata-rata dari waktu rata-rata
yang teramati dengan persamaan:

7=k (1)
i

Dimana:

- X : rata-rata dari waktu
rata-rata teramati.

- TX jumlah dari waktu rata-
rata teramati.

- N : jumlah data dari hasil
pengamatan.

2.2.Hitung standard deviasi sebanarnya
dari waktu penyelesaian dengan

persamaan:
Is(x. - x)°
b [ZUX) @)
4 N—-1
Dimana:

X; adalah waktu penyelesaian yang
teramati  selama  pengukuran
pendahuluan yang telah dilakukan.

2.3.Hitung standard deviasi dari distribusi

harga rata-rata sub group dengan
persamaan:

(3)

ol

Dimana:
n adalah besarnya sub group.

2.4.Tentukan Batas Kontrol Atas dan
Batas Kontrol Bawah (BKA dan
BKB) dengan persamaan:

BKA=X+ (Z x oy) (4)
BKB=X—(Z xo;) (5)
dimana:

Z adalah bilangan konversi pada
distribusi  normal sesuai dengan
tingkat kepercayaan yang
dipergunakan, misalnya:
- 90%, maka Z = 1,65
- 95%, maka Z = 1,96
- 99%, maka Z = 3,00

Hasil pengukuran dikatakan seragam
bila semua harga rata-rata sub group
berada dalam batas kontrol. Bila tidak,
maka dilakukan pengujian ulang
keseragaman data dengan tidak
menyertakan data sub group Yyang
berada di luar batas kontrol.

Menghitung Kecukupan Data, dilakukan
setelah semua harga rata-rata sub group
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berada dalam batas kontrol, dimana
persamaan dari kecukupan data ini adalah:
A — —
E\'{-‘\' x NX ) —(Zx)?

N' = X (6)

dimana N’ adalah jumlah data pengukuran
minimum yang dibutuhkan.

Jumlah pengukuran waktu dikatakan
cukup apabila  jumlah  pengukuran
minimum dibutuhkan secara teoritis lebih
kecil atau sama dengan jumlah
pengukuran pendahuluan yang sudah
dilakukan ~ @'<N_, jika jumlah
pengukuran masih belum mencukupi,
maka harus dilakukan pengukuran lagi
sampai  jumlah pengukuran tersebut
cukup.

Tingkat Ketelitian Dan Keyakinan
Pengukuran waktu bertujuan untuk
mencari waktu sebenarnya dalam
menyelesaikan pekerjaan pengukuran yang
ideal adalah pengukuran dengan data yang
sangat banyak untuk memperoleh jawaban
yang pasti. Tetapi hal ini tidaklah mungkin
karena adanya keterbatasan waktu, biaya dan
tenaga. Namun sebaliknya bila pengukuran
hanya dilakukan beberapa kali saja, hasilnya
tidaklan memuaskan. Oleh karena itu
dibutuhkan pengukuran kerja dengan jumlah
yang tidak terlalu memakan waktu, biaya dan
tenaga, tetapi hasilnya dapat dipercaya, yaitu
pengukuran yang disesuaikan dengan tingkat
kepercayaan dan keyakinan yang
dipergunakan. Tingkat ketelitian dan tingkat
keyakinan adalah suatu pencerminan tingkat
kepastian yang diinginkan pengukur setelah

memutuskan  tidak  akan melakukan
pengukuran yang lebih bayak lagi.
Tingkat  ketelitian ~ menunjukkan

penyimpangan maksimum hasil pengukuran
dari waktu penyelesaian yang sebenarnya.
Sedangkan tingkat kepercayaan menunjukan
besarnya kepercayaan pengukur bahwa hasil
yang diperoleh memenuhi syarat ketelitian
tadi. Keduanya dinyatakan dalam persen.

Menghitung Waktu Baku
Kegiatan pengukuran waktu dikatakan
selesai bila semua data diperoleh telah

seragam dan jumlahnya telah memenuhi
tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan yang
diinginkan.

Selanjutnya adalah mengolah data untuk
menghitung waktu baku, yang diperoleh
dengan langkah-langkah:

1. Menghitung waktu siklus

TE -
W==—=X (7)

2. Menghitung waktu normal
W, =W, xp (8)

dimana:

p adalah faktor penyesuaian.

Faktor ini diperhitungkan bila operator
bekerja dengan tidak wajar sehingga hasil
perhitungan waktu perlu disesuaikan
untuk mendapatkan waktu penyelesaian
pekerjaan yang normal.

3. Menghitung waktu baku
Wy = W, x {1+ a) 9)

dimana:

a adalah kelonggaran (allowance) yang
diberikan  kepada operator untuk
menyelesaikan pekerjaannya.

Kelonggaran  ini  diberikan  untuk

kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa

lelah, dan gangguan yang mungkin terjadi
yang tidak dapat dihindarkan oleh
operator.

Faktor Penyesuaian
Penyesuaian adalah proses dimana
analisa pengukuran waktu membandingkan
penampilan operator (kecepatan atau tempo)
dalam pengamatan dengan konsep pengukur
sendiri tentang bekerja secara wajar.
Waktu baku yang telah kita cari adalah waktu
yang diperoleh dari kondisi dan cara kerja
yang diselesaikan secara wajar dan benar oleh
operator. Bila ketidakwajaran terjadi, maka
pengukur harus menilainya dan berdasarkan
penilaian inilah penyesaian dilakukkan.
Terdapat beberapa cara  untuk
menentukan faktor penyesuaian, antara lain:
1. Cara Persentase, cara ini adalah cara yang
paling awal digunakan dalam melakukan
penyesuaian dan merupakan cara yang
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paling mudah dan sederhana. Kelemahan
cara ini  adalah  mudah terlihat

Tabel 2
Penyesuaian Westinghouse

kekurangtelitian  sebagai akibat dari Faktor Kelas  Lambang Penyesuaian
kasarnya cara penilaian. Pada cara ini, Superskill 2; :812
faktor penyesuaian ditentukan sepenuhnya B1 +0.11
oleh sipengukur melalui pengamatannya Excellent B2 +0.08
selama melakukan pengukuran. Waktu c1 +0.06
normal diperoleh dengan mengalikan Keterampilan ~ ©°° c2 +0.03
waktu siklus dengan faktor penyesuaian Average EDl %-%%
(dalam persentase). Fair E2 010
F1 -0.16
2. Cara Schumard, dengan memberikan Poor F2 0.22
batas penilaian melalui  kelas-kelas Excessive Al +0.13
performance kerja dimana setiap kelas A2 +0.12
mempunyai nilai sendiri-sendiri. Tabel 1 Excellent g; :8'(1)3
merupakan  tabel  Schumard  yang c1 +0.05
menunjukan ~ besarnya  penyesuaian Usaha Good c2 +0.02
masing-masing kelas. Average D 0.00
Tabel 1 Fair El -0.04
Penyesuaian Schumard E2 -0.08
_ F1 -0.12
Kelas Penyesuaian Poor Fo 017
g:;eifaﬁ 19050 Ideal A +0.06
Excellent B +0.04
Fast 90 Kondisi Good C +0.02
Average D 0.00
Fast - 85 Fair E -0.03
Poor F -0.07
Excellent 80 Ideal A +0.04
Good + 75 Excellent B +0.03
. . Good C +0.01
gggg ) ;g Konsistensi Average 5 0.00
Normal 60 Fair E -0.02
Fair + 55 Poor F -0.04
Fair 50 Sumber: Sutalaksana, dkk (2006)
Fair - 45
Poor 40 4, Usaha atau effort merupakan kesungguhan
Sumber: Sutalaksana, dkk (2006) yang diberikan atau ditunjukkan operator
dalam melakukan pekerjaannya. Kondisi kerja
3. Cara Westinghouse, cara ini terdiri dari 4 merupakan  kondisi  fisik lingkungannya
faktor yang menentukan kewajaran dan seperti keadaan pencahayaan, temperatur dan
ketidakwajaran dalam bekerja, yaitu kebisingan ruangan. Faktor ini disebut faktor
keterampilan, usaha, kondisi kerja serta manajemen karena pihak ini yang berwenang
konsistensi.  Keterampilan atau  skill merubah dan memperbaikinya. Konsistensi
merupakan kemampuan mengikuti cara ini perlu dlperhatlkan karena kenyataannya
kerja yang ditetapkan. Latihan dapat bahwa pada setiap pengukuran waktu angka-
. - . angka yang dicatat tidak pernah semuanya
mengkatkan ketere_lmpllan hingga tlngkat sama, waktu penyelesaian yang ditunjukkan
tertentu. Keterampilan dapat menurun bila pekerja selalu berubah-ubah dari satu siklus
terlalu lama tidak menangani pekerjaan ke siklus lainnya. Faktor-faktor tersebut dapat
tersebut, kesehatan terganggu, rasa fatique dilihat pada tabel 2. Dalam keaadan wajar
berlebihan, dan lain-lain. faktor p=1, sedangkan terhadap
penyimpangan dari keadaan ini harga p
ditambah dengan angka-angka yang sesuai
dengan keempat faktor diatas.
52
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5. Cara Objektif, ada 2 faktor yang harus
diperhatikan untuk cara ini yaitu:
kecepatan dan tingkat kesulitan pekerjaan.
Kedua faktor inilah yang dipandang
secara bersama-sama untuk mendapatkan
waktu normal. Kecepatan kerja adalah

terlalu tinggi p;>1 dan kecepatan terlalu
lambat p;<1. Cara menentukan p ini sama
dengan cara  menentukan  faktor
penyesuaian dengan persentase. Untuk
tingkat kesulitan kerja, faktor penyesuaian
disebut p,. Tabel 3 merupakan tabel

kecepatan dalam melakukan pekerjaan objektif yang menunjukkan berbagai
dalam pengertian biasa. Jika operator keadaan kesulitan kerja.
bekerja normal, maka p;=1. Kecepatannya
Tabel 3
Penyesuaian Tingkat Kesulitan Cara Objektif
Keadaan Lambang Penyesuaian
Anggota Badan Terpakai
- Jari A 0
- Pergelangan tangan & jari B 1
- Lengan bawah, pergelangan tangan dan jari C 2
- Lengan atas, lengan bawah dan seterusnya D 5
- Badan E 8
- Mengangkat beban dari lantai dengan kaki E2 10
Pedal Kaki
- Tanpa pedal atau satu pedal dengan sumbu dibawah kaki F 0
- Satu atau dua pedal dengan sumbu tidak dibawah kaki G 5
Penggunaan Tangan
- Keadaan tangan saling bantu atau bergantian H 0
- Kedua tangan mengerjakan gerakan yang sama H2 18
Koordinasi Mata dengan Tangan
- Sangat sedikit | 0
- Cukup dekat J 2
- Konstan dan dekat K 4
- Sangat dekat L 7
- Lebih kecil dari 0.04 cm M 10
Peralatan
- Dapat ditangani dengan mudah N 0
- Dengan sedikit kontrol ) 1
- Perlu kontrol dan penekan P 2
- Perlu penanganan dan hati-hati Q 3
- Mudah pecah dan patah R 5
Berat Beban (Kq) Tangan Kaki
- 045 B-1 2 1
- 090 B-2 5 1
- 135 B-3 6 1
- 1.80 B-4 10 1
- 225 B-5 13 1
- 270 B-6 15 3
- 315 B-7 17 4
- 360 B-8 19 5
- 405 B-9 20 6
- 450 B-10 22 7
- 495 B-11 24 8
- 540 B-12 25 9
- 585 B-13 27 10
6.30 B-14 28 10

Sumber: Sutalaksana, dkk (2006)
Faktor Kelonggaran

Waktu normal suatu pekerjaan tidak
terdiri atas kelonggaran. Suatu hal yang tidak
mungkin bahwa seorang tidak mungkin
bekerja seharian tanpa gangguan. Operator
mungkin mengambil waktu untuk kebutuhan
pribadi, untuk istirahat dan hambatan-

hambatan yang tidak dapat dihindarkan lagi.
Kelonggaran  merupakan  waktu  yang
dibutuhkan oleh pekerja yang terlatih agar
dapat mencapai performansi kerja
sesungguhnya jika ia bekeja secara normal.
Bagaimanapun seseorang pekerja tidak
mungkin dapat bekerja sepanjang hari tanpa
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adanya beberapa intrupsi untuk kebutuhan
tertentu yang sifatnya manusiawi. Disamping
itu karena tujuan pengukuran waktu adalah
untuk menentukan waktu baku penyelesaian
yang akan dijadikan waktu standart, maka
waktu baku ini selain meliputi waktu operasi
yang normal, juga mengandung kelonggaran-
kelonggaran yang dibutuhkan. Kelonggaran
diberikan untuk tiga hal, yaitu untuk: (1)
Kebutuhan pribadi, (2) Melepaskan lelah, (3)
Hal-hal tidak terduga. Ketiganya merupakan
hal-hal yang secara nyata dibutuhkan oleh
pekerja dan yang selama melakukan

pengukuran tidak diamati, diukur, dicatat
ataupun dihitung.

Besarnya Kelonggaran Berdasarkan Faktor-Faktor Yang Berpengaruh

Faktor Contoh Pekerjaan Kelonggaran
A. Tenaga yang dikeluarkan Ekivalen beban Pria Wanita
1. Dapat diabaikan Bekerja dimeja, duduk Tanpa beban 0,0-6,0 0,0-6,0
2. Sangat ringan Bekerja dimeja, berdiri 0,00 -2,25 6,0-7,5 6,0-7,5
3.  Ringan Menyekop, ringan 2,25-9,00 75-12,0 7,5-16,0
4. Sedang Mencangkul 9,00 18,00 12,0-19,0 16,0 - 30,0
5. Berat Mengayun palu yang 19,00 - 27,00 19,00 - 30,00
berat
6.  Sangat berat Memanggul beban 27,00 - 50,00 30,00 — 50,00
7. Luar biasa berat Memanggul karung berat Diatas 50 kg
B. Sikap kerja
1.  Duduk Bekerja duduk, ringan 0,00-1,0
2. Berdiri di atas dua kaki Badan tegak, ditumpu 10-25
dua kaki
3. Berdiri di atas satu kaki  Satu kaki mengerjakan 25-4,0
alat kontrol
4. Berbaring Pada bagian sisi, belakang atau depan badan 25-4,0
5. Membungkuk Badan dibungkukkan bertumpu pada kedua 4,0-10
kaki
C. Gerakan kerja
1.  Normal Ayunan bebas dari palu 0
2. Agak terbatas Ayunan terbatas dari palu 0-5
3. Sulit Membawa beban berat dengan satu tangan 0-5
4.  Pada anggota-anggota Bekerja dengan tangan di atas kepala 5-10
badan terbatas
5. Seluruh anggota badan Bekerja dilorong pertambangan yang sempit 10-15
terbatas
D. Kelelahan mata *) Pencahayaan Pencahayaan
baik buruk
1.  Pandangan yang terputus- Membawa alat ukur 0,0-6,0 0,0-6,0
putus
2. Pandangan yang hampir terus  Pekerjaan-pekerjaan yang teliti 6,0-7,5 6,0-7,5
menerus
3. Pandangan terus menerus Pemeriksaan yang sangat teliti 75-12,0 7,5-16,0
dengan fokus tetap
4  Pandangan terus menerus Memeriksa cacat pada kain 12,0-19,0 16,0 - 30,0
dengan fokus berubah-ubah
5. Pandangan terus menerus 19,0 - 30,0
dengan konsentrasi tinggi dan
fokus tetap
6.  Pandangan terus menerus 30,0-50,0

dengan konsentrasi tinggi dan
fokus berubah
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Tabel 4

Besarnya Kelonggaran Berdasarkan Faktor-Faktor Yang Berpengaruh

Faktor

Contoh Pekerjaan

Kelonggaran

E. Keadaan temperature tempat kerja **) Temperatur (°C) Kelemahan Kelemahan
normal berlebihan

1. Beku Dibawah 0 di atas 10 di atas 12

2. Rendah 0-13 10-0 12-5

3. Sedang 13-22 5-0 8-0

4.  Normal 22 -28 0-5 0-8

5. Tinggi 28 - 38 5-40 8-100

6.  Sangat tinggi di atas 38 di atas 40 di atas 100

F.  Keadaan Atmosfer ***)

1. Baik Ruangan yang berventilasi baik, udara segar 0

2. Cukup Ventilasi kurang baik, ada bau-bauan (tidak berbahaya) 0-5

3. Kurang baik Adanya debu-debu beracun, atau tidak beracun tetapi 5-10

banyak
4.  Buruk Adanya bau-bauan berbahaya yang mengharuskan 10-20
menggunakan alat-alat pernapasan

G. Keadaan lingkungan yang baik

1.  Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan rendah 0

2. Siklus kerja berulang-ulang antara 5-10 detik 0-1

3. Siklus kerja berulang-ulang antara 0-5 detik 1-3

4.  Sangat bising 0-5

5. Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat 0-5

menurunkan kualitas
6. Terasa adanya getaran lantai 5-10
7.  Keadaan-keadaan yang luar biasa (bunyi, 5-15

kebersihan, dil)

*) Kontras antara warna hendaknya diperhatikan

**)  Tergantung juga pada keadaan ventilasi

***)  Dipengaruhi juga oleh ketinggian tempat kerja dari permukaan laut dan keadaan iklim

Catatan pelengkap: kelonggaran untuk kebutuhan probadi bagi: Pria

=0-25%
Wanita =2 -5,0%

Sumber: Sutalaksana, dkk (2006)

Data Dan Pengolahan Data

Langkah pertama untuk menghitung
waktu baku adalah melakukan pengukuran
pendahuluan yaitu mengambil data waktu
untuk karungan soap chip seperti yang tertera
dalam tabel 5. Waktu yang diambil/diamati
adalah waktu untuk satu pallet karungan soap
chip (1 pallet isi 25 karung @25kg).

Data yang diperoleh dari pengukuran
pendahuluan selanjutnya di uji keseragaman
data, dengan langkah sebagai berikut.

- Buat tabel keseragaman data dengan
memasukkan data hasil pengamatan.
Hasilnya seperti yang tertera pada tabel 6.

- Hitung waktu rata-rata dari data hasil

pengamatan dengan menggunakan
persamaan (1).

= %X 30073 .

A= = —— = G01 46 detik

N 50
- Hitung standard deviasi sebanarnya dari
waktu penyelesaian dengan menggunakan
persamaan (2).

=3
y N-1

e ;553563_—12=m6:9
J 30-1

- Hitung standard deviasi dari distribusi
harga rata-rata sub group dengan
menggunakan persamaan (3).

106.2
=21.26

a

Jyr=—F7==
Vi 25
- Tentukan tingkat ketelitian dan tingkat
kepercayaan. Dalam hal ini ditentukan
tingkat ketelitian (o) = 5% dan tingkat
kepercayaan = 95%. Maka Z = 1.96
- Tentukan Batas Kontrol Atas dan Batas
Kontrol Bawah (BKA dan BKB) dengan
menggunakan persamaan (4) dan (5).
BKA =X+ (Z = gy)
= 60146+ (1.96 x 21.26)
= 643 13 detk

BKB =X- (Z% ay)
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= 60146 - (1.96 = 21.26) - Buat grafik dari tabel 7 untuk mengetahui
= 55979 detik apakah data telah seragam atau belum.
- Buat tabel waktu rata-rata sub grup dalam Bila ada yang di luar batas kontrol maka
batas kontrol dengan memasukkan nilai sub group tersebut tidak di ikut sertakan
BKA, BKB, waktu rata-rata dan waktu dan tidak diperhitungkan dalam
rata-rata sub grup. Hasilnya tertera dalam perhitungan kecukupan data.
tabel 7.
Tabel 5
Waktu Pengamatan Karungan Soap Chip (dalam detik)
Gow | B[ B | | G | T | e || Gy | B | T
1 625 | 568 10 529 | 700 18 504 | 689
2 630 | 503 11 449 | 492 19 703 | 447
3 475 | 715 12 501 | 750 20 503 | 638
4 559 | 689 13 587 | 591 21 745 | 454
5 455 | 518 14 466 | 838 22 650 | 567
6 580 | 466 15 585 | 628 23 501 | 655
7 465 | 645 16 631 | 796 24 657 | 585
g 524 | 615 17 619 | 529 25 209 | 748
9 672 | 768
Tabel 6

Uji Data Karungan Soap Chip (Dalam Detik)

Sub Group X X ZX: X, Z::X:}: ZI:X:—F?]_

1 g5  s68 11593 594.50 713248 1a73.770
2 fE0 503 1183 591.50 715408 15862.90
3 75 715 1150 595,00 T36850 2888346
4 559 889 1248 624.00 a0 S4a6.10
5 455 519 L 487,00 476386 2825018
il 580 468 1044 523.00 553556 15809.594
7 465 645 1110 555,00 6324250 2051°7.06
8 224 415 1139 569.50 52501 6183.358
9 674 748 1440 F20.000 1041408 32711.44
10 529 700 12E% 614,50 FLEET 143610.58
11 449 492 941 470.50 443665 3522554
12 500 750 0 1351 625 50 813501 32156.34
13 587 591 1178 589.00 A93550 315.50
14 466 E38 1304 652.00 915400 T4300.58
15 589 628 1217 608,50 41305 G59.62
16 631 796 1427 T13.50 1031777 3ETIEAZ
17 619 529 1148 Y00 f63002 5558.10
13 504 @89 11593 596.50 T2ETIT 17161.770
19 T03 447 1150 Y7500 f94018 3168 26
20 503 838 1141 570.50 fe0053 11029.54
21 5 454 1188 599,50 Jal141 4234818
22 g50 67 1217 608,50 743958 354362
23 501 855 1158 7800 aEl0Za 12858774
24 T W B ¥ 621.00 TR 335562
25 09 5 1557 TRRS0 12139585 Bd54 6. 52

Total 0073 15036.50 18641275 5535656 42
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Tabel 7
Waktu Rata-Rata Sub Grup Dalam Batas Kontrol
Gf‘ﬂ‘ﬁp BKA § BKB T Gsrgﬁp BKA § BKB T
1 #4313 60146 355079 59650 14 64313 60146 55079 652.00
2 64313 60146 55079 50150 15 64313 60146 55079 60850
30 64313 60146 55079 58500 16 64313 60146 55079 71350
4 4313 60146 55079 624.00 17 64313 60146 55079 574.00
5 64313 60146 55079 4E7.00 18 64313 60146 55079 506.50
6 64313 60146 55079 52300 19 64313 60146 55079 575.00
7 64313 60146 55079 55500 0 64313 60146 55979 57050
8 64313 60146 55079 56050 21 64313 60146 55979 59050
O 64313 60146 55079 720.00 1 64313 60146 55979 60850
10 #4313 60146 55979 61450 3 64313 60146 55979 57800

11 3,13 60148 55079 47050 # 643.13 60148 55079 421.00
12 #4313 60148 55879 41550 5 64313 a0l4d 55079 F7ES0
13 #4313 60148 55879 5S50.00

800
750
700 —— BKA
650 - -
600 X dbl bar
550 Dl 0= Bl & BKB
500 Xibar
450

1357 91113151719212325

Gambar 1
Grafik Batas Kontrol
Tabel 8

Uji Data Ulangan Karungan Soap Chip (Dalam Detik)

Sub Growp X & IX X X y(x-x)
1 f25 68 1193 596,50 T13249 1673.70
2 fal 503 1183 591.50 T15409 15862.90
3 474 715 1190 59500 TIaE50 28883 46
4 550 fad 1245 fi24.00 TET202 O486.10
8 524 als 1139 S69.50 652801 Al83.38
] 529 700 1229 fil4 A0 Th9E41 14960 58
12 501 sl 1251 fi25. 50 a13501 32156.34
13 587 =L 117a 589.00 (93850 318.50
14 589 A28 1217 f0E. 50 41305 85962
17 f19 529 1144 574.00 AaE3002 5558.10
1& sS04 fad 1193 596,50 TIETIT 17161.70
19 03 4477 1150 £75.00 Go4018 34168 26
20 503 a38 1141 570,50 Ga0053 11029 54
21 T45 0 454 1194 599 50 Th1141 42348.18
22 650 SAT 1217 alE 50 T430E0 354362
23 501 f55 1156 S7E.00 AE002a 12958.74
24 657 585 1242 fi21.00 TIEET4 335562

Total 20274 10137.00 12328848 2404 85 .39
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Dari grafik batas kontrol pada gambar 1
dapat diketahui bahwa ternyata masih ada
waktu sub grup yang berada diluar batas
kontrol yaitu subgroup 5, 6, 7, 9,11, 14,
16, dan 25, maka harus dilakukan lagi
pengujian dari awal dengan tidak
menyertakan waktu subgroup yang berada
diluar batas kontrol.

Lakukan  pengujian ulang dengan
membuat kembali tabel keseragaman data
dengan tidak memasukkan  waktu
subgroup yang berada diluar batas
kontrol. Hasilnya seperti yang tertera pada
tabel 8.

Dari data hasil pengujian ulang diperoleh
hasil sebagai berikut:

n(x - x)
o= -
Ny N-1
12404388.39 .
g= |[——— =433/
J 34-1
g 8537 .
g.k-: e = — :El:l_ I.'I:I:\
‘\.” ‘\'].."

BEA =X+ (Z= gy
= 59626 + (1.96 x 20.705)
= 636.88 detik
BKB =X- (Zx gy)
= 359626 - (1.96 x 20.75)
=333 71 detik
Tabel waktu rata-rata sub grup dalam

_ Y.X 20274 batas kontrol untuk pengujian ulang
X=—F =—5; ~396.26detik hasilnya tertera dalam tabel 9.
i ) - Grafik batas kontrol sesuai dengan data
dari tabel 9 ditunjukkan dalam gambar 2.
Tabel 9
Waktu Rata-Rata Sub Grup Dalam Batas Kontrol (Pengujian Ulang)
S8 pgs X BEB I S pps I BEB X
Group Group

1 63688 59629 55771 29640 17 636 88 29629 557771 L7400
2 63688 5962% 55771 491.40 1s 636 88 09629 557771 59640
3 636,88 58629 55771 595.00 19 636,88 59628 55771 575.00
4 B36.88  596.2% 55771 624.00 20 636 88 29629 55771 S70.50
8 f36HE 59620 55771 269.40 21 36 88 29629 557771 59930
10 63688 58629 55771 6£14.50 22 636,88 59629 55771 &08.50
12 B36.88  5%96.2% 55771 62540 23 636 88 296259 55771 SYVE.00
13 f36HE 59620 55771 5B82.00 24 36 BE 2962% 55771 421.00
15 63688 58629 55771 608.50

650 T—-——-—-—-—-—-—-—-—-—-—-—-—-—-—-—- =a= BKA

600 - X dbl bar

550 m—  r— T T T T T T T BKB

1 2 3 4 8 1012 13 15 17 18 19 20 21 22 23 24 Xi bar

Gambar 2
Grafik Batas Kontrol

Dari grafik 2 dapat diketahui bahwa data
telah seragam karena semua waktu sub
grup berada dalam batas kontrol, maka
dapat dilanjutkan ke langkah berikutnya.

Lakukan uji kecukupan data dengan
menggunakan persamaan (6).

58
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Z S
9\{ EX }EX.»"
N = -
2.
438 JBa=msassany - oaTa|
0T 20274

N'=3045 =31 data
Data telah cukup karena N' < V(31 = 34).

Selanjutnya yaitu menentukan faktor
penyesuaian. Seperti yang telah diuraikan
dalam pembatasan masalah bahwa untuk
faktor penyesuaian digunakan Cara
Objektif. Dengan memperhatikan Tabel 3,
dlperoleh hasil sebagai berikut:

- Anggota badan

terpakai : B2 = 10%
- Pedal kaki : F = 0%
- Penggunaan

tangan o H-2 = 18%
- Koordinasi

mata dengan

tangan : I = 0%
- Peralatan : O = 1%
- Berat beban : B-14 = 38%

Jumlah = 67%

Sehingga: p, = {1+ 0.67) = 1.67

Dengan diasumsikan bahwa kecepatan
kerja normal (p; = 1). Maka Faktor
Penyesualan

() =p;xp,=1%167=167

Selanjutnya menentukan faktor
kelonggaran. Dengan  memperhatikan
tabel 4, maka diperoleh hasil sebagai

berikut:
- Tenaga yang dikeluarkan:

Berat =  25.0%
- Sikap kerja: Membungkuk = 4.0%
- Gerakan kerja: Normal = 0.0%
- Kelelahan mata: Pandangan
yang terputus-putus = 0.0%
- Keadaan temperatur kerja:
Tinggi = 15.0%
- Keadaan atmosfer: Kurang
baik = 7.5%
- Keadaan lingkungan yang
baik: Keadaan-keadaan
yang luar biasa = 10.0%
61.5% +
- Kelonggaran kebutuhan
pribadi = 2.5%
64.0% +

Jadi faktor kelonggaran (a) = 0.64%
Selanjutnya hitung waktu siklus dengan
menggunakan persamaan (7), waktu

normal menggunakan persamaan (8), dan
waktu baku menggunakan persamaan (9).
T, =X'=596.29 detik
W, =W, x p=7596.29 x 167
=995 81 detk
W, =W, x(1+a)
=99581 = (1 +0.64) =1633.13 detk
- Setelah waktu baku diketahui, maka dapat
dilakukan perhitungan kapasitas pada
setiap shift.
e Waktu baku (Wp) untuk satu pallet
karungan soap chip adalah:
W, = 1633.13 detik = 27.22 menit
e Kapasitas per shift adalah sebagai
berikut
v Shift | dan Il (jumlah jam kerja = 7
jam = 25200 detik)
Kapasitas shift | dan 11
25200
1633.13
= 16 pallet = 400 karung
v" Shift Il (jumlah jam kerja = 6 jam =
21600 detik)
Kapasitas shift 111

21600
163313 1 pallet=13.3 pallet

= 14 pallet= 330 kanng

* 1 pallet= 153 pallet

Kesimpulan
Dari hasil perhitungan, diperoleh
waktu baku yang dibutuhkan  untuk

mengerjakan 1 pallet karungan soap chip (isi
25 karung @25kg) adalah 1633,13 detik, atau
setara dengan 27,22 menit. Sehingga
kapasitas produksi yang dapat dihasillkan
tergantung dengan jumlah jam pada shift yang
ada. Untuk shift | dan Il dengan jumlah jam
kerja 7 jam, kapasitasnya dapat mencapai 16
pallet, setara dengan 400 karung. Sedangkan
untuk shift 111 dengan jumlah jam kerja 6 jam,
kapasitasnya dapat mencapai 14 pallet, setara
dengan 350 karung.
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