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ABSTRAK

Permasalahan yang terjadi pada Dakota Rumah Konveksi yaitu seiring dengan
peningkatan pesanan terdapat keterlambatan produk sampai ke customer sesuai dengan
kesepakatan awal dan belum adanya penentuan waktu baku untuk pembuatan 1 unit
produk serta diperlukan evaluasi lingkungan kerja fisik sebagai penunjang
produktivitas. Maka tujuan dari penelitian ini yaitu: 1) mengetahui kondisi lingkungan
kerja fisik. 2) mengetahui tingkat produktivitas kerja, 3) mengetahui waktu baku dan
beban kerja waktu, 4) memberikan rekomensasi perbaikan. Pengumpulan data pada
penelitian ini dilakukan dengan wawancara serta pengamatan dan pengukuran secara
langsung di area kerja operator jahit. Metode Work Sampling merupakan salah satu
metode pengukuran kerja yang dapat digunakan untuk menentukan waktu baku dan
melakukan evaluasi kinerja pekerja untuk mengetahui kondisi nyata produktivitas dari
job deskripsi yang dilakukan pekerja, didalamnya terdapat peran lingkungan kerja fisik
yang mempengaruhi pekerja dalam melaksanakan beban tugasnya. Hasil penelitian
menyebutkan bahwa: 1) rata-rata tingkat pencahayaan sebesar 173,6 lux sehingga masih
belum memenuhi standar pencahayaan minimum, pengukuran suhu pada titik 1 dan 2
sebesar 27,7 °C juga masih kurang optimal sebagai kondisi yang nyaman untuk bekerja,
intensitas kebisingan masih aman yaitu dibawah NAB 85 dBA untuk pekerjaan selama
8 jam, 2) nilai performance rating pada operator 1 sebesar 78%, operator 2 sebesar
75%, dan operator 3 sebesar 82%, 3) waktu baku yang ditetapkan untuk penyelesaian 1
unit produk oleh operator jahit yakni sebesar 80,34 menit/unit dan beban kerja waktu
dari ketiga operator masuk dalam kategori underload karena nilai beban kerja <1 yakni
pada operator 1 sebesar 0,85, operator 2 sebesar 0,79, dan operator 3 sebesar 0,91, 4)
rekomendasi perbaikan menggunakan 5W+1H yang dapat diberikan antara lain
penambahan jumlah lampu, penambahan kipas angin di beberapa titik agar menjangkau
ke seluruh area kerja, menetapkan waktu baku, memberikan bonus insentif, memberikan
pelatihan karyawan, serta menetapakan SOP dan melakukan pengawasan selama
bekerja.

Kata Kunci: Pencahayaan, Suhu, Kebisingan, Produktivitas, Work Sampling, Beban
Kerja Waktu
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Salah satu sumber daya yang terdapat dalam organisasi atau perusahaan ialah sumber daya
manusia. Sumber daya manusia memiliki kompetensi manajerial dan hal tersebut yang kadang
sangat mempengaruhi terhadap kemajuan suatu perusahaan (Setiaji, et al., 2022). Setiap
karyawan memiliki peran krusial sehingga sangat penting bagi pihak manajemen untuk
menjaga dan memastikan karyawan dapat konsisten bekerja dengan kualitas yang optimal.
Seperti pada hasil penelitian oleh Warankiran, et al. (2021) yang menegaskan bahwa
pentingnya produktivitas dalam setiap pekerjaan yang dilakukan oleh karyawan di sebuah
organisasi atau perusahaan. Produktivitas didefinisikan sebagai tolak ukur sejauh mana
seorang karyawan mampu menyelesaikan pekerjaannya sesuai dengan kualitas dan kuantitas
yang ditetapkan oleh perusahaan. Produktivitas seorang karyawan dapat diukur dari total
output yang di hasilkan seorang karyawan dalam melakukan pekerjaannya. Seorang karyawan
dikatakan produktif apabila karyawan tersebut mampu menghasilkan produk sesuai dengan
target yang telah di tetapkan dalam perusahaan.

Sebagai upaya untuk memaksimalkan sumber daya input yang dimiliki, perlu adanya
pengukuran waktu kerja manusia dalam suatu pekerjaan (Bora et al., 2018). Penjaminan suatu
sumber daya manusia dilakukan dengan berbagai cara, salah satunya dengan adanya analisis
terhadap kegiatan yang dilakukan untuk mencapai ekfetifitas dan efisiensi kerja. Hal ini
menjadi penting guna mengetahui analisis ekfititas pekerja. Salah satunya menggunakan
metode Work Sampling, yang dapat digunakan untuk melakukan evaluasi kinerja pekerja pada
suatu usaha untuk mengetahui kondisi nyata produktivitas dari job deskripsi yang dilakukan
pekerja. Work Sampling adalah salah satu metode dalam pengukuran kerja yang digunakan
dalam menganalisis produktivitas kerja dari operator. Hasil studi Work Sampling dapat
digunakan sebagai analisis waktu kerja operator suatu industri, mengambil pada projek tim
pengembangan hasil studi ini menyatakan bahwa dengan perhitungan Work Sampling dapat
meningkatkan kolaborasi, koordinasi dan informasi serta meningkatkan kepuasan atas hasil

produtivitas pekerjaan dengan pengenalan inovasi organisasi dan administrasi.



Dakota Rumah Konveksi merupakan salah satu usaha kesil menengah yang bergerak
dibidang industri konveksi pembuatan pakaian diantaranya memproduksi kaos, polo shirt,
kemeja, jaket, training set, dan lain-lain. Dakota Rumah Konveksi berdiri sejak 2011 dan
berlokasi di Ruko Sambisari, Jalan Candi Sambisari, RT 01 / RW 01, Purwomartani, Kalasan,
Kabupaten Sleman, DIY. Setelah kurang lebih 12 tahun didirikan, tak sedikit customer yang
memesan produk yang diproduksi oleh Dakota Rumah Konveksi, mulai dari perorangan
hingga pesanan dalam jumlah besar. Berdasarkan jumlah pekerja sebanyak 12 orang meliputi
1 seorang owner yang merangkap sebagai bagian administrasi, 1 kepala produksi, 4 operator
bordir, 1 karyawan bagian pemotongan, 3 operator jahit, dan 1 karyawan bagian quality
control dan finishing. Dengan jam kerja selama 9 jam per hari, perusahaan diharapkan mampu

memaksimalkan sumber daya yang ada untuk mencapai permintaan customer.

Jumlah Pesanan Periode Januari - Mei 2023
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Gambar 1. 1 Grafik Jumlah Pesanan Periode Januari — Mei 2023
(Sumber: Data Primer, 2023)

Melalui Gambar 1.1, dapat dilihat bahwa terjadi peningkatan pesanan setiap bulannya.
Berdasarkan wawancara bersama owner Dakota Rumah Konveksi, peningkatan jumlah
pesanan menyebabkan kerap terjadi keterlambatan pesanan 1 hingga 3 hari setelah
kesepakatan pengambilan pesanan oleh customer. Keterlambatan pesanan tersebut diketahui
disebabkan karena penyelesaian penjahitan produk tidak sesuai dengan target. Maka dari itu
dilakukan wawancara bersama kepala produksi untuk mengetahui penyebabnya dan didapati

bahwa belum adanya penetapan waktu standar/waktu baku untuk setiap penyelesaian 1 unit



produk. Untuk dapat menentukan waktu baku diperlukan identifikasi pengukuran eaktu kerja
yang ditentukan oleh Dakota Rumah Konveksi.

Terdapat beberapa metode pengukuran waktu kerja, salah satunya yaitu metode Work
Sampling yang merupakan metode pengukuran kerja yang dapat digunakan untuk menentukan
waktu baku dan melakukan evaluasi kinerja pekerja untuk mengetahui kondisi nyata
produktivitas dari job deskripsi yang dilakukan pekerja, didalamnya terdapat peran
lingkungan kerja fisik yang mempengaruhi pekerja dalam melaksanakan beban tugasnya.
Dengan menerapkan metode Work Sampling, Dakota Rumah Konveksi dapat mengukur dan
menganalisis penggunaan waktu karyawan dalam melaksanakan tugas-tugas yang terkait
dengan peningkatan jumlah pesanan. Hal ini akan memberikan wawasan lebih mendalam
tentang pola kerja karyawan, waktu yang dihabiskan untuk setiap aktivitas, serta potensi
peningkatan produktivitas.

Dalam meningkatkan produktivitas, perusahaan juga perlu memperhatikan lingkungan
kerja fisik tempat bekerja. Menurut Rozi & Syaikhudin (2020), lingkungan kerja fisik
meliputi segala sesuatu yang ada disekitar karyawan bekerja yang mempengaruhi karyawan
dalam melaksanakan beban tugasnya. Masalah lingkungan kerja dalam suatu organisasi
sangatlah penting, dalam hal ini diperlukan adanya pengaturan maupun penataan.
Pencahayaan, suhu, dan kebisingan akan berpengaruh terhadap aktivitas pegawai terutama
pada pekerjaan yang memerlukan konsentrasi tinggi seperti menjahit. Pencahayaan yang
buruk di area produksi konveksi dapat mengganggu penglihatan karyawan dan menyebabkan
kelelahan mata. Hal ini dapat mengakibatkan kesalahan dalam pengukuran dan pemotongan
bahan serta penjahitan yang tidak akurat. Kemudian lingkungan kerja dengan suhu yang tidak
nyaman, baik terlalu panas atau terlalu dingin, dapat memengaruhi kenyamanan karyawan dan
kinerja mereka. Kebisingan yang tinggi di area produksi konveksi, misalnya dari mesin jahit,
alat potong, atau peralatan lainnya, dapat mengganggu pendengaran serta konsentrasi
karyawan saat bekerja. Dengan adanya pengaturan lingkungan kerja fisik, karyawan akan
lebih optimal dalam menyelesaikan tugasnya.

Penelitian ini berfokus dalam membahas analisis produktivitas menggunakan metode
Work Sampling dan evaluasi lingkungan kerja fisik di tempat kerja. Work Sampling akan
memberikan gambaran yang lebih akurat tentang bagaimana waktu karyawan dihabiskan dan
membantu mengidentifikasi pemborosan waktu atau kesalahan yang dapat mempengaruhi

produktivitas. Evaluasi lingkungan kerja fisik dapat membantu mengidentifikasi potensi



perbaikan dan pengoptimalan yang dapat dilakukan untuk menciptakan kondisi kerja yang

lebih baik bagi karyawan. Berdasarkan pernyataan tersebut, penelitian ini diberi judul

“Analisis Produktivitas Kerja menggunakan Metode Work Sampling serta Evaluasi

Lingkungan Kerja Fisik pada Dakota Rumah Konveksi.”

1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah pada penelitian ini meliputi:

1.

Bagaimana hasil pengukuran lingkungan kerja fisik meliputi pencahayaan, suhu, dan
kebisingan pada area kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi?

Bagaimana produktivitas kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi diukur dan
dinilai menggunakan metode Work Sampling?

Berapa waktu normal, waktu baku, total waktu baku dan beban kerja waktu operator
jahit Dakota Rumah Konveksi dalam menyelesaikan tugasnya?

Apa rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan kepada Dakota Rumah Konveksi

berdasarkan analisis produktivitas kerja dan evaluasi lingkungan kerja fisik?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah tersebut, maka berikut merupakan tujuan dari penelitian ini:

1.

Untuk mengetahui kondisi lingkungan kerja fisik meliputi pencahayaan, suhu, dan
kebisingan pada Dakota Rumah Konveksi.

Untuk mengetahui produktivitas kerja karyawan Dakota Rumah Konveksi setelah
diukur dan dinilai menggunakan metode Work Sampling.

Untuk mengetahui waktu baku dan beban kerja waktu karyawan Dakota Rumah
Konveksi dalam menyelesaikan tugasnya.

Untuk memberikan rekomendasi perbaikan kepada Dakota Rumah Konveksi
berdasarkan analisis produktivitas kerja dan evaluasi lingkungan kerja fisik.

1.4 Manfaat Penelitian

Berikut merupakan manfaat dari penelitian ini:



1.

Bagi peneliti, dapat meningkatkan keterampilan penulisan serta pemahaman mengenai
analisis produktivitas kerja menggunakan Work Sampling dan pengukuran lingkungan
kerja fisik.

Bagi perusahaan, dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan produktivitas
karyawan dan peningkatan kualitas lingkungan kerja fisik.

Bagi peneliti selanjutnya, dapat menjadi sumber informasi yang ingin mempelajari

topik serupa.

1.5 Batasan Penelitian

Adapun batasan pada penelitian ini antara lain:

1.
2.

Penelitian dilaksanakan pada bulan Juni — Agustus 2023.

Pengamatan lingkungan kerja fisik meliputi pencahayaan, suhu, dan kebisingan
dilakukan pada area kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi.

Penelitian Work Sampling hanya dilakukan pada operator jahit sebanyak 3 operator di
Dakota Rumah Konveksi.

Pengambilan data Work Sampling dilakukan melalui pengamatan waktu acak

pekerjaan menjahit selama 3 hari.



BAB I1

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur

2.1.1 Work Sampling

Penelitian mengenai analisis produktivitas sudah banyak dilakukan, menurut Kartika et al.
(2020) dalam upaya mengatur atau memanajemen penggunaan tenaga kerja, maka pihak
manajemen harus mengetahui tingkat produktivitas pekerja. Analisis produktivitas dilakukan
dengan metode Work Sampling, metode ini dilakukan dengan menentukan waktu-waktu yang
akan melihat para tenaga kerja dan pekerjanya secara acak. Melalui pengamatan pada waktu-
waktu acak tersebut dapat ditarik kesimpulan tentang ada tidaknya suatu kejadian. Pekerja
yang diamati sebanyak 5 orang pekerja dengan durasi 10 hari. Dari catatan yang dilakukan
setiap kali pengamatan dapat dilihat berbagai kegiatan yang terjadi serta frekuensi kegiatan
yang teramati. Dengan mempelajari frekuensi setiap kegiatan dapat diketahui alokasi
pemanfaatan waktu pekerjaan para tenaga kerja (kelompok pekerja). Jika dibandingkan
dengan cara pengambilan data yang lain, maka Metode Work Sampling ini lebih menghemat
waktu, biaya dan tenaga. Penelitian berkaitan dengan produktivitas oleh Nilam dan Anas
(2019) juga menggunakan metode Work Sampling. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
waktu standar dan kelonggaran yang dibutuhkan karyawan untuk menyelesaikan tugasnya.
Metode Work Sampling didukung oleh metode lain yang digunakan untuk menentukan waktu
kerja yang dibutuhkan operator yaitu menggunakan time study. Penelitian lainnya oleh
Indriani et al. (2023) menggunakan metode ini untuk mengetahui jumlah tenaga kerja yang
dibutuhkan untuk setiap pekerjaan pelat lantai (satuan tenaga kerja per hari) dan mengetahui
waktu baku produktivitas tenaga kerja dalam menyelesaikan pekerjaan pelat lantai. Hasil dari
penelitian Sari et al. (2021) yang melakukan pengukuran produktivitas pada pekerja
departemen gedung. Berdasarkan perhitungan beban kerja, beban kerja untuk warehouse
leader sebesar 89% dengan nilai persentase produktif sebesar 74%, stockkeeper memiliki
beban kerja sebesar 93% dengan nilai persentase produktif sebesar 77,9%, dan warehouse
feeder memiliki beban kerja sebesar 102 % dengan persentase produktifitas sebesar 84,4%

Beban kerja normal memiliki nilai persentase sebesar 100% jika diatas 100% maka memiliki



beban kerja yang tinggi, dapat diketahui bahwa persentase beban kerja dari pengumpan
gudang memiliki beban kerja yang tinggi yaitu sebesar 102%.

2.1.2 Uji Kecukupan dan Keseragaman Data

Dalam melakukan analisis produktivitas menggunakan metode Work Sampling, terdapat uji
kecukupan dan keseragaman data. Pada penelitian oleh Masniar dan Asmuruf (2021), setelah
selesai melakukan pengamatan maka dilanjutkan dengan perhitungan uji keseragaman data
dengan tujuan untuk mengetahui keseragaman data yang telah di dapatkan melalui
pengamatan dengan menggunakan metode statistic dan dilanjutkan dengan uji kecukupan data
untuk mengetahui data pengamatan yang telah didapatkan sudah mencukupi kebutuhan untuk
dilakukan analisa berikutnya. Penelitian menurut Haryudiniarti dan Putri (2022) memperoleh
hasil dari pengujian statistik untuk keseragaman data menunjukkan bahwa data pengamatan
dari hari pertama hingga hari kelima adalah (1) 0.80 (2) 0.80 (3) 0.825 (4) 0.80 (5) 0.775
masih berada di dalam batas kendali atas dan batas kendali bawah, yaitu berturut-turut sebesar
1.1 dan 0.5. Widiasih dan Nuha (2019) dalam penelitiannya melakukan uji kecukupan dan
keseragaman data pada data yang telah diperoleh dari pre-Work Sampling yaitu presentase
produktif dan idle pekerja. Apabila data sudah memenuhi data uji maka dapat dilanjutkan ke

tahap selanjutnya.

2.1.3 Allowance

Allowance merupakan kelonggaran waktu yang ditambahkan ke dalam waktu normal untuk
memberi kelonggaran bagi operator. Penelitian oleh Garcia et al. (2019) mendapatkan hasil
dari perhitungan allowance pekerja manufaktur berupa semua operator bekerja sambil berdiri
dan operator A, B, dan C adalah perempuan, yang kelonggarannya terdiri 7% untuk
kebutuhan pribadi, +4% kelelahan, +4% untuk bekerja sambal berdiri dengan total 15%.
Pekerja D adalah laki-laki dan aktivitasnya melibatkan penggunaan tenaga (pengemasan).
Sehingga kelonggarannya menjadi 5% untuk kebutuhan pribadi; +4%, kelelahan, +2% untuk
bekerja sambal berdiri, +3% untuk mengangkat atau menggunakan tenaga dengan total 14%.
Selanjutnya penelitian dari Rachman et al., (2020) menjelaskan terkait untuk dapat
menentukan waktu standar, terlebih dahulu harus ditentukan nilai faktor kelonggaran yang
diberikan untuk tiga hal yaitu kebutuhan pribadi, menghilangkan kelelahan dan hambatan

yang tidak dapat dihindarkan. Veza (Veza, 2022) dalam penelitiannya menyebutkan



berdasarkan perhitungan waktu standar dengan menggunakan metode Work Sampling dengan
allowance/kelonggaran yang diberikan sebesar 15%, waktu standar yang dibutuhkan untuk
melayani pembuatan KTP atau KK adalah 3,79 menit dan jumlah yang produktif adalah 401
atau 93% dan yang tidak produktif adalah 31 atau 7%.

2.1.4 Lingkungan Kerja Fisik

Penelitian tentang lingkungan kerja fisik oleh Nurdianti dan Santoso (2019) menyebutkan
lingkungan kerja merupakan faktor yang perlu diperhatikan dan terpenting untuk dapat
menunjang tingkat produktivitas bagi karyawan. Penelitian dilakukan dengan menggunakan
data primer yaitu dengan melakukan observasi secara langsung dilapangan dan melakukan
wawancara pada operator dan pembimbing. Data + data yang diambil meliputi data
kebisingan, data pencahayaan, dan data suhu. Dari hasil pengukuran suhu diperoleh bahwa
tidak ada lokasi yang melebihi nilai ambang batas yang telah ditentukan, kemudian pada
pengukuran kebisingan terdapat ruangan yang melebihi nilai ambang batas yaitu pada
mezazine floor, selanjutnya hasil pengukuran suhu didapatkan bahwa pengukuran suhu di
PLTU unit 1 dan 2 tidak ada yang melebihi nilai ambang batas yang telah ditetapkan.
Penelitian dari Pujianti dan Djunaidi (2022) melakukan pengukuran lingkungan kerja fisik
menggunakan standar Nilai Ambang Batas (NAB) sesuai dengan Peraturan Menteri
Ketenagakerjaan Republik Indonesia Nomor 05 Tahun 2018. Pengukuran dilakukan di area
workshop, pelabuhan, unit alat berat, dan ruang kantor masing-masing departemen. Pada
penelitian ini, pengukuran iklim fisik meliputi iklim kerja, penempatan, dan pencahayaan.
Hasil dari pengukuran lingkungan kerja fisik ditemukan cukup baik meskipun masih di bawah
standar di beberapa area, misalnya pencahayaan di meja administrasi, kebisingan di ruang
genset, dan beberapa alat berat seperti buldoser dan dump truck. Penelitian oleh Kearney et al.
(2023) memvalidasi konstruk lingkungan kerja fisik yang holistik, yang terdiri dari lima
dimensi: Warna & Desain, Kebersihan & Bau, Musik, Pencahayaan dan Tata Letak. Chandra
(2019) dalam penelitiannya pada PTPN VIII Dayeuhmanggung mendapatkan hasil bahwa
temperatur udara pada malam yang begitu dingin bisa mencapai suhu 16 derajat celcius
sehingga itu dapat dikatakan tidak ergonomi dan mempengaruhi kenyamanan dan
keselamatan pekerja, tingkat pencahayaan yang cukup, dan tingkat kebisingan sebesar 80,0
dB yang mana masih dalam kategori aman jika tepapar selama 8 jam. Hasil penelitian oleh

Mulyati (2020) menunjukkan bahwa distribusi frekuensi pencahayaan di Industri Rumah



Tangga Kerupuk Baruna sebagian besar (66,7 %) tidak memenui syarat dan distribusi
frekuensi suhu dan kelembaban di Industri Rumah Tangga Kerupuk Baruna seluruh ruangan
(100%) tidak memenuhi syarat, dengan demikian diberikan rekomendasi perbaikan berupa
menambah ventilasi didalam ruangan sehngga jalan masuknya sirkulasi udara dapat berjalan

baik dan juga dapat menambah pencahayaan buatan seperti lampu disekitar ruangan.
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Analisis Pengukuran Kerja Untuk Meningkatkan
Produktivitas menggunakan Metode Time Study dan
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Work Sampling Method for Analysis of Performance
and Determining the Number of Workers in The




11

Metode
Penulis ok
No (Tahun) Judu Work KeClCJII;IJpan Allowance Lingkungan
Sampling Kerja Fisik
Keseragaman
Data
Warehouse Department
9  Haryudiniarti ~ Work Analysis of Wire Handling Process Using Work
dan Putri Sampling Method and Standard Time Determination \ \ \
(2022)
10 Masniar dan Analisis Uji Petik Kerja (Work Sampling) pada Proses
Asmuruf Produksi Keripik Keladi Karmila di Kota Sorong V V V
(2021)
11 Nurdianti dan Evaluasi Lingkungan Fisik Untuk Meningkatkan
Santoso (2019) Kinerja Karyawan Pada PLTU Unit 1 dan 2 PT. \
Indonesia Power UBP Semarang
12 Pujianti  dan Evaluation of the Physical Work Environment of
Djunaidi Miners in Kutai Kartanegara, East Kalimantan V
(2022)
13 Kearney et al., The influence of the physical work environment on N
(2023) retail employees
14 Chandra Analisis  Ergonomi  Lingkungan Kerja  Fisik
(2019) Berdasarkan Temperatur, Pencahayaan Dan Tingkat N
Kebisingan Mesin  Studi Kasus PTPN VIII
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2.2 Landasan Teori

2.2.1 Produktivitas Kerja

Secara umum produktivitas diartikan sebagai hubungan antara hasil nyata maupun fisik
dengan masukan sebenarnya. Pada suatu perusahaan produktivitas dapat didefinisikan sebagai
hubungan antara output secara fisik (biasanya dalam satuan ton ataupun dalam satuan barang
yang diproduksi) dengan input yang biasanya dinyatakan dengan jam Kkerja, orang atau
pekerja dan yang lainnya (Sinungan, 2018). Berpijak dari definisi di atas, maka jelaslah
bahwa secara mudahnya, produktivitas ini dapat diartikan sebagai output dibagi dengan input.
Akan tetapi, dari pengertian ini lahirlah suatu masalah bahwa meskipun cukup mudah untuk
mendefinisikan input yang diperlukan untuk melakukan suatu kegiatan produksi dalam satuan
kuantiatif yang nantinya mudah untuk dianalisis lebih lanjut (biasa dinyatakan dalam satuan
Rupiah, Orang-Hari, dll.), namun tidak demikian dengan output yang dihasilkan. Seluruh
jenis proyek pada pekerjaan konstruksi tergolong unik (tidak bisa disamakan antar jenis
proyek, misalnya: proyek jalan dengan gedung bertingkat tinggi) dan tidak repetitif. Hal inilah
yang kemudian mempersulit dalam penentuan suatu ukuran standar yang bisa digunakan
untuk mendefinisikan output tersebut hingga akhirnya diputuskan untuk membagi aktivitas-
aktivitas yang akan diamati menjadi aktivitas yang lebih sederhana dan bisa diamati secara
kuantitatif. Contohnya: produktivitas proses pembesian tulangan biasanya semua dihitung per
kilogram (kg) tulangan yang terpasang di lapangan. Beberapa metode yang biasanya
digunakan untuk produktivitas, antara lain: time study dan random activity sampling, yang

meliputi field ratings dan productivity ratings.

2.2.2 Pengukuran Waktu Kerja

Pengukuran waktu kerja bertujuan untuk mendapatkan waktu baku/waktu baku penyelesaian

pekerjaan secara wajar, tidak terlalu cepat dan juga tidak terlalu lambat, oleh pekerja normal

untuk menyelesaikan pekerjaannya dalam suatu sistem kerja yang telah berjalan dengan baik

(Barnes, 1980).

Menurut Barnes (1980), secara garis besar metode sampling kerja ini dapat digunakan untuk:
a) Sebagai sampel kerja; Untuk mengukur dan menentukan presentase kerja dan tidak

bekerja seorang pekerja maupun mesin
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b) Performansi kerja; untuk mengukur waktu kerja dan waktu tidak bekerja dari pekerja
dan untuk menetapkan indeks kinerja atau tingkat kinerja untuk orang tersebut
selama masa kerjanya

¢) Pengukuran kerja; dilakukan dalam pengukuran suatu pekerjaan untuk menetapkan

waktu baku dari pekerjaan tersebut.

2.2.3 Work Sampling
Work Sampling merupakan suatu metode untuk melakukan suatu pengamatan dalam jumlah
yang cukup besar terhadap aktivitas kerja dari mesin atau tenaga kerja. Pengamatan dengan
Work Sampling dikategorikan sebagai pengukuran kerja secara langsung karena pengamatan
harus dilakukan secara langsung dilapangan dan di tempat kerja yang akan diteliti. Metode
Work Sampling dapat digunakan untuk menetapkan performance level dari pekerja selama
durasi kerjanya berdasarkan pemgamatan apakah objek bekerja atau tidak diwaktu kerjanya.

Manfaat dari Work Sampling yaitu mengukur rasio delay-activity, mengukur
allowance time, menetapkan performance rating, menetapkan proporsi dari kegiatan serta
waktu baku bagi operator. Namun, dibutuhkan elemen kerja working dan not working dalam
pengambilan data. Elemen kerja working adalah elemen kerja yang dilakukan oleh karyawan.
Sedangkan elemen kerja not working merupakan elemen kerja yang dilakukan karyawan di
luar prosedur yang ada. Untuk pengambilan data dilakukan pada tahapan pre Work Sampling
sampai Work Sampling hari ke — 3 untuk mendapatkan data yang cukup.
Banyaknya pengamatan yang harus dilakukan dalam Work Sampling akan dipengaruhi oleh 2
faktor utama, yaitu:

1. Tingkat ketelitian / degree of accuracy dan hasil pengamatan.

Tingkat ketelitian (s) menunjukkan seberapa besar keyakinan pengamat bahwa hasil

yang diperoleh memenuhi syarat ketelitian. Sebagai contoh, jika tingkat ketelitian 5%

dan tingkat kepercayaan sebesar 95%, hal ini berarti bahwa sekurang-kurangnya 95

dari 100 harga rata-rata dari data yang diukur akan memiliki penyimpangan tidak

lebih dari 5%.

2. Tingkat kepercayaan / level of convidence dan hasil pengamatan
Tingkat kepercayaan menunjukkan tingkat keterpercayaan sejauh mana statistic
sampel dapat mengestimasi dengan benar parameter populasi. Tingkat kepercayaan
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dilambangkan dengan huruf k. Menurut Barnes (1980), terdapat tiga tingkat
kepercayaan yang sering dipakai yaitu;

a) Tingkat kepercayaan 68%, nilai k = 1

b) Tingkat kepercayaan 95%, nilai k = 1.96 = 2

c) Tingkat kepercayaan 99%, nilai k =2.58 ~ 3
Tingkat kepercayaan 1 memiliki arti bahwa 68% data yang diperolen melalui random
sampling adalah benar (sesuai dengan kejadian nyata) dan akan terdapat data yang eror
sebanyak 32%. Untuk memperoleh data yang mendekati sempurna (100% mendekati
kebenaran), maka pengamat dianjurkan untuk menggunakan tingkat kepercayaan 3

dengan tingkat kepercayaan 99%.

2.2.4 Uji Kecukupan dan Keseragaman Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mendapatkan apakah jumlah data hasil pengamatan
cukup untuk melakukan penelitian. Untuk menghitung kecukupan data, diperlukan tingkat
ketelitian dan tingkat kepercayaan. Rumus untuk mengukur kecukupan data adalah sebagai
berikut.

NI - kz(l_p) (1)

s2p

Keterangan:

p = persentase produktif selama melakukan observasi

k = Konstanta yang besarnya tergantung tingkat kepercayaan yang diambil
s = Tingkat ketelitian yang dikehendaki dalam angka desimal.

N’ = Jumlah pengamatan yang harus dilakukan

Apabila dari perhitungan tersebut didapatkan nilai N’ < N maka data dianggap cukup,
sebaliknya apabila nilai N’ > N maka data dianggap tidak cukup.

Suatu data dikatakan seragam jika semua data berada diantara dua batas kontrol, yaitu
batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Adapun perumusan dari batas kontrol atas dan

batas kontrol bawah adalah sebagai berikut:

~ ’p (1-p)
BKA =p+1 — )
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_ p (1-p)
BKB =p-1 /—n )

p = Presentase kejadian yang diamati (presentase produktif) dalam angka desimal.

Dimana:

n = jumlah pengamatan = total jumlah observasi / jumlah hari observasi

k = Konstanta yang besarnya tergantung tingkat kepercayaan yang diambil

Jika nilai p berada pada batas kontrol, maka semua data tersebut dapat diproses.
Sebaliknya, jika ada harga p yang berada di luar batas kontrol, maka data pengamatan
yang melewati batas yang bersangkutan harus “dibuang”, karena data yang seragam

merupakan data yang berada dalam batas kontrol.

2.2.5 Rating factor

Salah satu metode tertua dalam menentukan performance rating adalah metode yang
dikembangkan oleh Westinghouse Electric Corporation. Sistem rating Westinghouse
menguraikan enam kelas yang mereprentasikan kemahiran yang ada dalam evaluasi (Niebel &
Freivalds, 1999). Bila pengamat berpendapat bahwa operator bekerja di atas normal, maka
nilai rating factor akan lebih dari 1. Sedangkan, bila pengamat berpendapat bahwa operator
bekerja di bawah normal, maka nilai rating (Keputusan Menteri Kesehatan Republik
Indonesia No. 261 Tahun 1998, 1998) factor akan kurang dari satu (1). Dengan demikian,
nilai 1 dalam rating factor menunjukkan bahwa operator bekerja secara wajar/normal (rating
normal). Berikut merupakan tabel Westinghouse sebagai metode dalam menentukan rating
factor:

Tabel 2. 2 Tabel Westinghouse

SKILL EFFORT
+0,15 | Al +0,13 | Al
+0.13 | A2 Superskill 1012 A2 Superskill
+0,11 | B1 +0,10 | B1
10,08 | B2 Excellent 1008] B2 Excellent
+0,06 | C1 +0,05| C1
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SKILL EFFORT
+0,03 | C2 Good +0,02 | C2 Good
000| D Average 0,00 D Average
-0,05 | E1 -0,04 | E1
Fair Fair
-0,10 | E2 -0,08 | E2
-0,16 | F1 -0,12 | F1
20,22 | F2 Poor 0,17 | F2 Poor
CONDITION CONSISTENCY
+0,06 | A Ideal +0,04 | A Ideal
+0,04 | B Excellent +0,03| B Excellent
+0,02| C Good +0,01| C Good
0,00| D Average 0,00| D Average
-0,03 | E Fair -0,02 | E Fair
-0,07 | F Poor -0,04 | F Poor

Sumber: (Niebel & Freivalds, 1999)

2.2.6 Allowance
Waktu normal untuk suatu elemen operasi kerja adalah semata-mata menunjukkan bahwa
seorang operator yang berkualifikasi baik akan bekerja menyelesaikan pekerjaan pada
kecepatan/tempo kerja yang normal. Walaupun demikian pada prakteknya kita akan melihat
bahwa tidaklah bisa diharapkan operator tersebut akan mampu bekerja secara terus menerus
sepanjang hari tanpa adanya interupsi sama sekali. Disini kenyataannya operator akan sering
memperhatikan kerja dan membutuhkan waktu-waktu khusus untuk keperluan seperti
personal needs, istirahat melepas lelah, dan alasan-alasan lain yang diluar kontrolnya.
Allowance (kelonggaran) adalah waktu yang ditambahkan pada waktu normal dan
disediakan untuk kebutuhan pribadi, hambatan tak terhindarkan, dan fatigue. Ada dua metode
yang sering digunakan dalam mengembangkan data standar allowance. Teknik pertama
adalah studi produksi yang mengharuskan pengamat untuk mempelajari dua atau tiga operasi
untuk periode waktu yang panjang. Pengamat pencatat durasi dan alasan untuk masing-
masing interval waktu menganggur. Setelah menentukan sample yang representatif, pengamat
menyimpulkan hasil pengamatan untuk menentukan persen kelonggaran untuk masing-

masing karakteristik. Data yang diperoleh harus digunakan untuk level performansi normal.
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Kerugian dari metode ini adalah kecenderungan untuk mengambil sample yang kecil
mengakibatkan hasil yang besar.

Teknik kedua melibatkan studi Work Sampling. Metode ini membutuhkan jumlah
observasi acak yang besar, sehingga hanya membutuhkan sedikit waktu dalam pengamatan.
Dalam menggunakan metode ini stopwatch tidak digunakan. Pengamat hanya melihat dan
memcatat kegiatan yang dilakukan operator pada waktu-waktu tertentu saja. Jumlah hambatan
dibagi dengan jumlah pengamatan selama operator bekerja produktif dianggap sudah
mendekati allowance yang dibutuhkan operator dalam mengakomodasi hambatan normal

yang ada

2.2.7 Lingkungan Kerja Fisik
Lingkungan kerja fisik adalah segala sesuatu yang ada di sekitar pekerja yang dapat
mempengaruhi dirinya dalam menjalankan tugas-tugas yang dibebankan dan dipengaruhi oleh
faktor fisik, kimia, biologis, fisiologis, mental, dan sosial ekonomi. Lingkungan kerja fisik
yang baik membuat karyawan merasa nyaman dalam bekerja. Rasa nyaman yang timbul
dalam diri seseorang mampu meningkatkan kinerja dalam diri seseorang. Kondisi lingkungan
kerja fisik dari suatu perusahaan atau organisasi haruslah nyaman dan menyenangkan.
Lingkungan kerja dapat dibagi dalam dua kategori, yaitu: (Sedarmayanti, 2009)
1. Lingkungan kerja yang langsung berhubungan dengan pegawai (seperti: pusat kerja,
kursi, meja, dan sebagainya).
2. Lingkungan kerja perantara atau lingkungan kerja umum. Lingkungan kerja perantara
dapat juga disebut lingkungan kerja yang mempengaruhi kondisi manusia, misalnya:
suhu, kelembapan, sirkulasi udara, pencahayaan, kebisingan, getaran mekanis, bau

tidak sedap, warna, dan lain-lain.

2.2.8 Faktor yang Mempengaruhi Lingkungan Kerja Fisik

Lingkungan kerja fisik merupakan segala suatu hal yang berada pada sekitar tempat kerja
selama pekerja melakukan pekerjaannya yang mempengaruhi secara langsung dalam
melakukan pekerjaannya. Menurut Sedarmayanti (2009), lingkungan kerja fisik yaitu semua
keadaan berbentuk fisik yang terdapat disekitar tempat kerja dimana dapat mempengaruhi
kerja karyawan baik secara langsung maupun tidak langsung. Faktor — faktor yang

mempengaruhi lingkungan kerja fisik menurut Sedarmayanti antara lain sebagai berikut:
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Sirkulasi udara

Oksigen merupakan gas yang diperlukan makhluk hidup untuk menjaga kelangsungan
hidup, digunakan untuk proes metabolisme. Apabila udara disekitar tempat kerja kotor
maka oksigen dalam udara tersebut telah berkurang dan terkontaminasi dengan gas
dan bau-bauan yang berbahaya bagi kesehatan tubuh.

Kebisingan

Kebisingan mengganggu konsentrasi, pekerja tidak akan nyaman mendengarkan suara
bising, oleh karena itu kebisingan merupakan gangguan terhadap seseorang.
Penggunaan warna

Warna dapat berpengaruh terhadap manusia, selain warna yang diperhatikan namun
komposisi warna pun harus diperhatikan.

Kelembaban udara

Banyak air yang terkandung dalam udara umumnya dinyatakan dalam persentase,
kelebaban ini berhubungan atau dipengaruhi oleh suhu udara.

Fasilitas

Fasilitas merupakan salah satu penunjang bagi karyawan dalam menjalankan aktivitas
dalam bekerja.

Pencahayaan

Pencahayaan yang cukup tetapi tidak menyilaukan akan membantu menciptakan
kenyaman karyawan dalam bekerja. Cahaya yang terlalu redup akan membuat
pekerjaan terhambat. Sumber pencahayaan berasal dari pencahayaan buatan dan

pencahayaan alam.

Pencahayaan

Cahaya merupakan energi yang dipancarkan oleh gelombang elektromagnetis yang dapat

memicu indera pengelihatan atau retina untuk menghasilkan suatu pengelihatan (Manggali,

2019). Cahaya yang kasat mata memiliki panjang dan frekuensi gelombang tertentu yaitu
sekitar 380 — 750 nm. Menurut Putri & Trifiananto (2018) faktor pendukung dalam

produktivitas bekerja di manapun adalah pencahayaan. Dengan pencahayaan yang cukup

maka mampu meningkatkan produktivitas bekerja. Pencahayaan adalah rangsangan untuk

vision. Berdasarkan hal itu, kekurangan pencahayaan atau pencahayaan yang terlalu kuat,

secara partikel, pencahaayaan yang terlalu menyilaukan menyebabkan penglihatan menjadi
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kurang jelas yang dapat menyebabkan kelelahan, sakit kepala, pusing dan penambahan resiko
kecelakaan. Pencahayaan dapat diukur dengan luxmeter dengan satuan lux.
Ciri-ciri penerangan yang baik adalah:
1. Sinar / cahaya yang cukup
2. Sinar / cahaya yang tidak berkilau atau menyilaukan
3. Kontras yang tepat
4. Kualitas Pencahayaan (Brightness) yang tepat
5. Pemilihan Warna yang tepat
Dalam melakukan pengukuran pencahayaan, terdapat beberapa penentuan titik
pengukuran, diantaranya:
d) Penerangan setempat: obyek Kkerja, berupa meja kerja maupun peralatan. Bila
merupakan meja kerja, pengukuran dapat dilakukan di atas meja yang ada.
e) Penerangan umum: titik potong garis horizontal panjang dan lebar ruangan pada
setiap jarak tertentu setinggi satu meter dari lantai
Berdasarkan standar keputusan menteri kesehatan Rl No. 261/MENKES/SK/I1/1998
tentang persyaratan kesehatan lingkungan kerja, terdapat tingkat pencahayaan minimal yang

telah direkomendasikan. Adapun nilai ambang batas pencahayaan adalah sebagai berikut:

Tabel 2. 3 Tingkat Pencahayaan Rata-Rata

Tingkat Pencahayaan

Jenis Kegiatan Keterangan

Minimal (Lux)
Ruang penyimpanan dan
Pekerjaan kasar dan tidak 100 peralatan atau instalasi yang
terus-menerus memerlukan pekerjaan
kontinyu
Pekerjaan kasar dan terus- 200 Pekerjaan dengan mesin dan
menerus perakitan kasar
Ruang administrasi, ruang
Pekerjaan rutin 300 kontrol, pekerjaan mesin dan
perakitan
Pembuatan gambar atau
Pekerjaan agak halus 500 bekerja_dengan mesin ka_ntor,
pemeriksaan atau pekerjaan
dengan mesin
Pemilihan warna, pemrosesan
Pekerjaan halus 1000 tekstil, pekerjaan mesin halus
dan perakitan halus
1500 Mengukir dengan tangan,
Pekerjaan sangat halus tidak menimbulkan pemeriksaan pekerjaan

bayangan mesin, dan perakitan yang
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Tingkat Pencahayaan

Jenis Kegiatan Keterangan

Minimal (Lux)
sangat halus
3000 tidak Pemeriksaan pekerjaan
Pekerjaan terinci m%nlmbulkan perakitan sangat halus
ayangan

Sumber: (Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia No. 261 Tahun 1998)

2.2.10 Suhu
Suhu merupakan besaran fisika yang merupakan ukuran panas atau dinginya suatu kondisi.
Menurut Sutalaksana (1979), untuk berbagi tingkat suhu akan memberikan pengaruh yang
berbeda-beda, yaitu sebagai berikut:
1. 49° celcius temperatur dapat ditahan sekitar 1 jam, tetapi jauh diatas kemampuan fisik
dan mental.
2. 30° celcius aktivitas mental dan daya tangkap mulai menurun dan cendurung untuk
membuat kesalahan dalam pekerjaan dan timbul kelelahan fisik.
3. 24 celcius kondisi kerja optimum.
4. 10° celcius kelakuan fisik yang ekstrim mulai muncul.
Dari suatu penyelidikan pula dapat diperoleh bahwa produktivitas kerja manusia akan

mencapai tingkat yang paling tinggi pada suhu 24°C sampai 27°.

2.2.11 Kebisingan
Bunyi adalah tekanan yang dapat dideteksi oleh telinga atau gelombang longitudinal yang
merambat melalui medium yang berupa zat cair, padat dan gas. Berdasarkan Standar
Keputusan Kementrian Lingkungan Hidup No.Kep.Men-48/MEN.LH/11/1996 kebisingan
merupakan bunyi yang tidak diinginkan dari usaha atau kegiatan dalam tingkat dan waktu
tertentu yang dapat menimbulkan gangguan kesehatan manusia dan kenyamanan lingkungan.
Terdapat tiga aspek yang menetukan kualitas bunyi yang menentukan tingkat gangguan
terhadap manusia yaitu:

a. Lama waktu bunyi tersebut terdengar

b. Intensitas biasanya diukur dengan desibel (db) yang menunjukan besarnya arus energi

per satuan luas
c. Frekuensi suara yang menunjukan jumlah gelombang suara yang sampai di telinga

seseorang setiap detik (jumlah getaran per detik atau hertz)
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Adapun nilai ambang batas waktu pemaparan kebisingan per hari kerja berdasarkan
intensitas kebisingan yang diterima pekerja adalah sebagai berikut:

Tabel 2. 4 NAB Kebisingan

Lama Paparan Per Hari (Jam) Tingkat Kebisingan (dB)
24 80
16 82
8 85
4 88
2 91
1 94
Yo 97
Ya 100

Sumber: (Keputusan Menteri Ketenagakerjaan Republik Indonesia No.05 Tahun 2018)
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BAB 111

METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Penelitian ini dilakukan di Dakota Rumah Konveksi. Objek penelitian ini yaitu produktivitas
karyawan dan lingkungan kerja fisik di tempat kerja. Permasalahan yang terjadi pada Dakota
Rumah Konveksi yaitu seiring dengan peningkatan pesanan terdapat keterlambatan produk
sampai ke customer sesuai dengan kesepakatan awal. Maka diperlukan analisis produktivitas
untuk menentukan waktu standar dalam menyelesaikan tugas serta evaluasi lingkungan kerja

fisik sebagai penunjang kenyamanan karyawan dalam bekerja.

3.2 Pengumpulan Data
Data yang digunakan pada penelitian ini meliputi dua macam data yaitu:
1. Data Primer
Data primer merupakan informasi yang didapatkan peneliti secara langsung. Data
primer didapatkan dengan cara melakukan pengamatan secara langsung di area
produksi dan wawancara serta melalui data historis atau dokumentasi perusahaan.
Data pengukuran lingkungan kerja fisik didapatkan dengan melakukan pengukuran
menggunakan alat berupa envirometer 5 in 1 yang terdiri dari lux meter untuk
mengukur pencahyaan, thermometer untuk mengukur suhue dan sound level meter
untuk mengukur kebisingan. Sedangkan untuk data Work Sampling didapatkan dengan
cara melakukan pengamatan menggunakan waktu acak sebanyak 55 kali observasi
harian selama 3 hari.
2. Data Sekunder
Data sekunder didapatkan dengan cara mengkaji penelitian-penelitian terdahulu yang

berkaitan dengan topik penelitian ini melalui buku, artikel, dan jurnal bereputasi.

3.3 Pengolahan Data

Adapun alur pada penelitian ini adalah sebagai berikut:



Pengumpulan Data
Penpamatan Operator Menggunakan
Waktu Random Saat Melakukan
' Pekerjaan
Pengolahan Data

Identifikasi Masalah

| Perumusan Masalah |

Eajian Literatur

[Obsm'asi Langsung pada Area Produksi]

A

Leval

Menghitmg Performance ]

l Uji Kecukupan dan

Keseragaman Data I

Mencukupi dan Seragam?
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Menentukan Rating Facior l
dan Yo Allowance

¥

Waktu Baku dan Beban Kerja

[ Menghitung Waktu Normal, ]

r
Pengukuran Lingkungan Kerja Fisik
Meliputi Pencahayaan, Suhu, dan
Eebizsingan di Tempat Eerja
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Menghitung Almmulasi Pengukuran
Linglomgan Kerja Fizik

[ Analizis dan Pembahasan l

[ Rekomendas l

[ Kezimpulan dan Saran l

Selesal

Gambar 3. 1 Alur Penelitian
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Berikut merupakan rincian proses penelitian berdasarkan flowchart pada Gambar 3.1:
1. Mulai

Memulai penelitian dengan mempersiapkan topik dan judul penelitian

Identifikasi Masalah

2.

Melakukan identifikasi masalah berdasarkan topik penelitian untuk mendapatkan

rumusan masalah dan penentuan tujuan penelitian

Kajian Literatur

Kajian literatur dilakukan untuk mengetahui penelitian terdahulu mengenai topik

penelitian dan mengetahui teori berkaitan dengan penelitian yang akan dilakukan.

Pengumpulan Data

Berikut pengumpulan data pada penelitian ini:

a.

Pengukuran lingkungan kerja

Pada tahap ini peneliti mengumpulkan data lingkungan kerja fisik dengan
melakukan pengukuran menggunakan alat envirometer 5 in 1 yakni lux meter
untuk mengukur tingkat pencahayaan, thermometer untuk mengukur suhu dan
sound level meter untuk mengukur intensitas kebisingan si area kerja operator jahit
Dakota Rumah Konveksi.

Pengamatan Work Sampling

Pada tahap ini peneliti mengumpulkan data dengan cara menentukan waktu acak
sebanyak 55 kali observasi harian selama 3 hari kemudian mencatat kegiatan
produktif maupun kegiatan idle/menganggur selama operator jahit melakukan

pekerjaannya.

Pengolahan Data

Pengolahan data pada penelitian ini meliputi:

a. Menghitung data pengukuran lingkungan kerja fisik

e Menghitung rata-rata pencahayaan berdasarkan data pengukuran yang sudah
dilakukan.

e Menghitung rata-rata suhu berdasarkan data pengukuran yang sudah dilakukan.

e Menghitung rata-rata intensitas kebisingan berdasarkan data pengukuran yang

sudah dilakukan menggunakan rumus sebagai berikut:

Lrvs =10 (log(:x(ZTn.10°4)) )

b. Perhitungan Work Sampling dengan tahapan berikut:
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e Menghitung performance level
Pada tahap ini peneliti menghitung performance level atau % produktif yang
didapatkan dari pengumpulan data menggunakan waktu acak. Performance
level dapat ditentukan dengan rumus sebagai berikut:

jumlah tally produktif keseluruhan
! YD ! x 100%

Performance level (% Produktif) = Produktif +1aie (5)

e Melakukan uji kecukupan dan keseragaman data
Pada tahap ini peneliti melakukan uji kecukupan dan keseragaman data untuk
mengetahui apakah data yang didapatkan sudah cukup dan seragam sehingga
data siap untuk diproses ke tahapan selanjutnya. Berikut merupakan rumus
yang digunakan untuk uji kecukupan dan keseragaman data:
- Uji kecukupan data:

_ k*(1-p)
==

NI

- Uji keseragaman data:

BKA =p+1 (20D
n
BKB =p-1 [ECP

e Menentukan rating factor dan allowance
Pada tahap ini peneliti menentukan rating factor dan allowance yang bertujuan
untuk mengetahui seberapa besar nilai penyesuaian dan kelonggaran yang
dilakukan operator dalam melakukan pekerjaannya.

e Menghitung waktu normal, waktu baku serta beban kerja waktu
Pada tahap ini peneliti menghitung waktu normal operator dalam
menyelesaikan pekerjaan pada tempo kerja yang normal, kemudian waktu baku
yaitu waktu yang digunakan oleh operator untuk menyelesaikan pekerjaan pada
1 unit dengan melibatkan kelonggaran (allowance), serta beban kerja yang
merupakan kegiatan yang harus diselesaikan oleh operator dalam jangka waktu
tertentu.

6. Analisis dan Pembahasan
Melakukan analisis hasil dan pembahasan dari pengolahan data yang sudah dilakukan.
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7. Rekomendasi
Memberikan rekomendasi perbaikan menggunakan 5W+1H sesuai dengan hasil
analisis dan pembahasan yang telah didapatkan

8. Kesimpulan dan Saran
Memaparkan kesimpulan yang menjawab rumusan masalah yang sudah dibuat serta
memberikan saran kepada pihak tertentu.

9. Selesai



BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data
4.1.1 Profil Perusahaan
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Dakota Konveksi merupakan CV yang bergerak dibidang industri konveksi. Dakota

konveksi didirikan pada bulan Mei 2011 oleh pemiliknya yaitu Adityawan Yudhistira.

Hasil produksinya berupa kemeja, kaos, jaket, celana, dan lain-lain. Dakota konveksi

berlokasi di Dusun Sambisari, Desa Purwomartani, Kecamatan Kalasan, Kabupaten

Sleman, Provinsi D.l Yogyakarta. Dakota konveksi memiliki kantor pemasaran dan

rumah produksi yang berbeda tempat tetapi masih satu wilayah yang berjarak kurang

lebih 2 kilometer.

4.1.2 Jumlah Tenaga Kerja

Berikut merupakan jumlah tenaga kerja pada Dakota Rumah Konveksi:

Tabel 4. 1 Jumlah Tenaga Kerja

No Bagian Jumlah
1 Pemilik/Administrasi 1
2 Kepala Produksi 1
3 Cutting/Pemotong 1
4 Operator Jahit 3
5 4
6 2

Operator Bordir
Finishing dan Quality Control
Total 1
Sumber: Data Primer, 2023

N

4.1.3 Jam Kerja

Jam kerja karyawan Dakota Rumah konveksi untuk selain operator bordir yaitu:

Hari : Senin — Sabtu
Waktu Kerja/Hari :08.00 — 12.00; 13.00 — 17.00
Waktu Istirahat :12.00 - 13.00

Sedangkan untuk jam kerja operator bordir yaitu:



Hari : Senin — Sabtu
Waktu Kerja/Hari : Shift 1 (08.00 — 12.00; 13.00 — 17.00)
Shift 2 (15.00 — 18.00; 19.00 — 23.00)
Waktu Istirahat : Shift 1 (12.00 — 13.00)
Shift 2 (18.00 — 19.00)

4.1.4 Pengukuran Lingkungan Kerja Fisik
1. Pencahayaan

Berikut merupakan pengukuran pencahayaan pada area kerja operator jahit:

Tabel 4. 2 Pengukuran Pencahayaan

Hasil Pengukuran

Titik I T i
1 182.8 1916 189,4
2 2013 212 209,8
3 190,6 1958 203,4
4 223 231 2262
5 167,5 160 172.4
6 1237 1104 129
7 108,5 102,8 113.9

2. Suhu

Berikut merupakan pengukuran suhu pada area kerja operator jahit:

Tabel 4. 3 Pengukuran Suhu

Waktu Hasil Pengukuran
Titik
Pengukuran | I i
1 26,2 26,5 26,3
08.00 WIB
2 26,1 26,4 26,2
1 28,7 28,8 28,6
11.30 WIB
2 28,8 28,9 28,7
1 28,2 28,1 28,3
15.00 WIB
2 28,1 28,2 28,1
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3. Kebisingan
Berikut merupakan pengukuran kebisingan di area kerja operator jahit:
a. Titik Pengukuran 1
Tabel 4. 4 Titik pengukuran 1 Kebisingan
Titik Pengukuran 1
Detik/Menit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5 668 712 709 729 711 o664 701 656 76,8 678
10 70,3 70,5 60,8 69 684 735 721 70 70,6 71,8
15 742 685 763 726 688 71,7 66,2 754 679 726
20 70,7 72 71,3 632 708 693 723 714 734 728
25 71,5 70 72,7 55 66,5 725 76,7 64 72,3 70,5
30 76,3 75 70,8 693 748 675 714 705 71,7 672
35 70,1 643 64,3 652 66 674 708 648 708 76,1
40 649 696 681 723 733 692 691 743 720 70,2
45 70,4 736 752 74 783 71,4 723 735 68,7 74,6
50 676 71,1 713 713 728 732 74 72,4 69,2 73,7
55 72 719 681 666 702 708 705 727 706 733
60 689 665 659 615 691 679 62 72,3 66,3 66,9
Nilai Max = 78,3
Nilai Min =55
b. Titik Pengukuran 2
Tabel 4. 5 Titik Pengukuran Kebisingan 2
Titik Pengukuran 1
Detik/Menit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

) 615 635 668 652 708 80,7 658 812 695 7172
10 66,4 679 695 691 803 706 68 76,2 68,3 66,7
15 684 775 731 735 697 70,7 692 666 738 671
20 656 623 738 71,7 758 578 57,8 595 60 66,6
25 546 609 57,7 696 598 575 638 638 676 60,6
30 652 566 753 636 602 593 549 568 505 592
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Titik Pengukuran 1

Detik/Menit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
35 628 645 713 689 651 752 704 739 803 765
40 688 653 757 742 674 597 746 76,2 60,6 595
45 625 653 684 70,2 683 675 71,1 73,7 69,7 5772
50 682 774 731 734 698 702 69,7 664 739 671
55 644 675 693 692 801 706 68 76,3 68,2 66,9
60 656 623 735 715 758 57,7 574 593 65 66,4

Nilai Max = 81,2
Nilai Min = 50,5
c. Titik pengukuran 3
Tabel 4. 6 Titik Pengukuran Kebisingan 3
Titik Pengukuran 3

Detik/Menit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5 726 71,1 752 68,7 674 695 70,7 695 748 717
10 758 758 714 776 698 708 744 715 725 725
15 666 641 778 66,7 684 675 766 762 743 699
20 77 68,1 692 689 671 706 71,8 708 711 70,2
25 72 709 691 697 702 713 694 694 769 755
30 71,3 70,6 72 73,2 76,5 764 75 76,4 739 674
35 66 69 74 76,6 755 744 76,5 76 68,1 62,9
40 615 739 638 631 647 723 688 685 599 757
45 59,6 583 57,8 56,7 625 544 574 569 645 63,7
50 63,7 612 656 666 589 628 609 61,2 735 685
55 647 674 644 712 612 661 674 71,3 643 701
60 69,8 68,7 69 70 639 718 67,7 682 693 728

Nilai Max = 77,8

Nilai Min = 54,4
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d. Titik Pengukuran 4

Tabel 4. 7 Titik Pengukuran Kebisingan 4

Titik Pengukuran 4

Detik/Menit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5 734 652 63,7 66,7 653 64 69,1 632 613 585
10 58 679 69,1 734 693 686 628 721 549 713
15 61,4 639 608 646 579 697 732 738 641 66,6
20 741 678 683 732 774 664 672 635 653 66,1
25 585 68,1 70,7 684 646 646 70,3 702 693 727
30 573 669 659 733 566 638 56,7 676 71,4 653
35 726 768 672 63,7 659 607 675 658 576 655
40 68,7 600 720 54 702 731 66,7 588 71,2 679
45 650 718 616 755 727 658 75 61,4 702 748
50 686 641 63,7 705 714 581 774 637 71,8 766
55 74,8 71 609 672 76 659 618 615 724 732
60 679 686 631 632 658 @62 678 628 699 624

Nilai Max = 77,4
Nilai Min =54

4.1.5 Rincian Kerja Operator Jahit
Berikut merupakan rincian kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi:
1. Mengoperasikan mesin obras
Obras merupakan langkah pertama dalam penyelesaian tepi pakaian. Operator
jahit akan menggunakan mesin obras untuk menjahit tepi kain agar tidak
berjumbai. Obras biasanya dilakukan di tepi kain yang belum dipotong atau
sebelum proses jahit dimulai.
2. Mengoperasikan mesin jahit
Setelah obras selesai, operator jahit akan melanjutkan dengan proses menjahit
bagian-bagian pakaian. Mereka akan menggunakan mesin jahit untuk
menggabungkan potongan-potongan kain sesuai dengan pola yang telah disusun.
Proses ini melibatkan berbagai teknik jahitan seperti jahitan lurus, jahitan
zigzag, dan lain-lain.

3. Mengoperasikan mesin overdeck
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Setelah proses menjahit selesai, operator jahit akan melanjutkan dengan
overdeck. Overdeck adalah proses menjahit tepi pakaian dengan menggunakan
mesin overdeck. Tujuannya adalah untuk memberikan kekuatan pada tepi
pakaian dan mencegah kain agar tidak berjumbai.
4. Mengoperasikan mesin rantai

Langkah terakhir adalah melakukan rantai pada tepi pakaian. Operator jahit akan
menggunakan mesin rantai untuk menjahit tepi pakaian dengan jahitan rantai
yang kuat dan elastis. Hal ini memberikan kekuatan tambahan pada tepi pakaian

dan membuatnya lebih tahan lama.

4.1.6 Pengamatan Work Sampling

Menentukan jumlah sampel pengamatan Work Sampling:

_4p(1-p)
n= ——
eZ

_4.0,18(1-0,18)
- 0,062

= 164

. . . 164 . S
Perkiraan jumlah observasi harian = = - 55 kali observasi harian

1. Hari Pertama

Tabel 4. 8 Observasi Work Sampling Hari Pertama Operator 1

Hari Pertama: Operator 1

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:06 Y

2 08:35 Y

3 08:37 Y Y

4 08:42 Y Y

5 08:48 Y Y

6 v v

09:13
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Hari Pertama: Operator 1

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

7 09:24 Y

8 09:29 Y d

9 09:36 Y Y

10 09:42 Y e

11 09:50 Y v

12 10:23 v

13 10:35 Y

14 10:40

15 10:46

16 10:54 v

17 10:55 Y v

18 10:56 Y v

19 11:10 Y v

20 11:15 Y v

21 11:25

22 11:27

23 11:31 Y Y

24 11:36 Y e

25 11:41 Y Y

26 11:47 Y Y

27 11:50

238 11:57

29 13:01 e

30 13:07 Y Y

31 13:24 Y d

32 13:32 Y d

33 13:41 Y Y

34 13:42 Y d

35 14:08 Y Y

36 14:14
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Hari Pertama: Operator 1

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
37 14:15 Y
38 14:21 d
39 14:36 Y
40 14:53 Y e
41 14:57 Y Y
42 15:07 Y e
43 15:09 d Y
44 15:10 Y
45 15:21 e
46 15:24 Y Y
47 15:30
48 15:32
49 15:55 Y e
50 15:58 Y e
51 16:06 v Y
52 16:10 Y e
53 16:26 Y Y
54 16:40 Y e
55 16:55 Y Y
JUMLAH 43 12

Tabel 4. 9 Observasi Work Sampling Hari Pertama Operator 2

Hari Pertama: Operator 2

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:06 v

2 08:35 v

3 08:37 v

4 08:42 Y

5 08:48 Y




35

Hari Pertama: Operator 2

Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
No Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
6 09:13 Y
7 09:24 Y v
8 09:29 v v
9 09:36 Y v
10 09:42 v
11 09:50 Y v
12 10:23 Y v
13 10:35 Y v
14 10:40 Y v
15 10:46 Y v
16 10:54 Y v
17 10:55 Y v
18 10:56 Y v
19 11:10 Y v
20 11:15 Y v
21 11:25
22 11:27
23 11:31 Y v
24 11:36 Y v
25 11:41 Y v
26 11:47 Y v
27 11:50 Y v
28 11:57
29 13:01
30 13:07 Y v
31 13:24 d v
32 13:32 Y v
33 13:41 Y v
34 13:42 v
35 14:08 v




36

Hari Pertama: Operator 2

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

36 14:14 v

37 14:15

38 14:21

39 14:36 v

40 14:53

41 14:57

42 15:07 Y v

43 15:09 Y v

44 15:10 Y v

45 15:21 d v

46 15:24 Y v

47 15:30 v

48 15:32 v

49 15:55 Y v

50 15:58

51 16:06

52 16:10 Y v

53 16:26 Y

54 16:40 Y

55 16:55 v
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Tabel 4. 10 Observasi Work Sampling Hari Pertama Operator 3
Hari Pertama: Operator 3

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:06 v

2 08:35 v

3 08:37 B v
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Hari Pertama: Operator 3

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
4 08:42 v
5 08:48 v v
6 09:13 v v
7 09:24 v v
8 09:29 v v
9 09:36 v v
10 09:42 v
11 09:50 v Y
12 10:23 v
13 10:35 v v
14 10:40 v v
15 10:46 v
16 10:54 v
17 10:55 v
18 10:56 v v
19 11:10 v v
20 11:15 v v
21 11:25 v v
22 11:27 v v
23 11:31 v v
24 11:36 v
25 11:41 v
26 11:47 v
27 11:50 v
28 11:57 v
29 13:01 v v
30 13:07 v v
31 13:24 v v
32 13:32 v v
v v

33 13:41
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Hari Pertama: Operator 3

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
34 13:42 v v
35 14:08 v v
36 14:14 v
37 14:15 v v
38 14:21 v v
39 14:36 v v
40 14:53 v v
41 14:57 v v
42 15:07 v v
43 15:09 v v
44 15:10 v
45 15:21 v v
46 15:24 v v
47 15:30 v v
48 15:32 v v
49 15:55 v
50 15:58 v v
51 16:06 v
52 16:10 v v
53 16:26 v v
54 16:40 v v
55 16:55 v v
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2. Hari Kedua

Tabel 4. 11 Observasi Work Sampling Hari Kedua Operator 1

HARI KEDUA: Operator 1

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally

Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:09 v
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HARI KEDUA: Operator 1

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

2 08:15 v
3 08:23 v
4 08:25 v v

5 08:42 v v

6 09:08 v v

7 09:11 v v

8 09:20 v v

9 09:24 v

10 09:45 v v
11 09:51 v v
12 10:07 v v

13 10:28 v v

14 10:32 v v

15 10:35 v v

16 10:40 v v

17 10:47 v v

18 10:50 v v

19 10:57 v v

20 11:18 v v

21 11:21 v v

22 11:32 v v

23 11:39 v v

24 13:17 v
25 13:19 v
26 13:21 v v

27 13:25 v v

28 13:28 v v

29 13:37 v v

30 13:41 v

31 13:48 v
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HARI KEDUA: Operator 1

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

32 13:50 v v

33 13:58 v v

34 14:02 v v

35 14:04

36 14:10

37 14:25 v v

38 14:34 v v

39 14:39 v v

40 14:51 v v

41 15:00 v v

42 15:09 v

43 15:14

44 15:20

45 15:23 v v

46 15:32 v v

47 15:48 v v

48 15:56 v v

49 16:03 v v

50 16:10 v v

o1 16:18 v v

52 16:23 v v

53 16:28 v v

54 16:34 v

55 16:59 v
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Tabel 4. 12 Observasi Work Sampling Hari Kedua Operator 2

HARI KEDUA: Operator 2
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No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:09 v

2 08:15 v

3 08:23 v v

4 08:25 v v

5 08:42 v v

6 09:08 v v

7 09:11 v v

8 09:20 v v

9 09:24 v v

10 09:45 v v

11 09:51

12 10:07

13 10:28 v v

14 10:32 v v

15 10:35 v v

16 10:40 v v

17 10:47 v v

18 10:50 v v

19 10:57 v v

20 11:18 v v

21 11:21 v v

22 11:32 v v

23 11:39 v v

24 13:17

25 13:19

26 13:21 v v

27 13:25 v v

28 13:28 v v

29 13:37 v v

30 13:41

31 13:48
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HARI KEDUA: Operator 2

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

32 13:50 v

33 13:58 v

34 14:02 v

35 14:04 v v

36 14:10 v v

37 14:25 v v

38 14:34 v

39 14:39 v

40 14:51

41 15:00

42 15:09 v

43 15:14 v

44 15:20 v

45 15:23 v v

46 15:32 v v

47 15:48 v

48 15:56

49 16:03

50 16:10 v v

o1 16:18 v v

52 16:23 v v

53 16:28 v v

54 16:34 v v

55 16:59 v
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Tabel 4. 13 Observasi Work Sampling Hari Kedua Operator 3

HARI KEDUA: Operator 3




43

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:09 v
2 08:15 v
3 08:23 v v

4 08:25 v v

5 08:42 v v

6 09:08 v v

7 09:11 v v

8 09:20 v v

9 09:24 v v

10 09:45 v v

11 09:51 v
12 10:07 v v

13 10:28 v v

14 10:32 v v

15 10:35 v v

16 10:40 v

17 10:47 v

18 10:50 v v

19 10:57 v
20 11:18 v
21 11:21 v v

22 11:32 v v

23 11:39 v v

24 13:17 v v

25 13:19 v v

26 13:21 v v

27 13:25 v v

28 13:28 v v v

29 13:37 v v

30 13:41 v
31 13:48 v
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HARI KEDUA: Operator 3

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
32 13:50 v
33 13:58 v v
34 14:02 v v
35 14:04 v v
36 14:10 v v
37 14:25 v v
38 14:34 v v
39 14:39 v v
40 14:51 v v
41 15:00 v v
42 15:09 v
43 15:14 v
44 15:20 v
45 15:23 v
46 15:32 v v
47 15:48 v
48 15:56 v v
49 16:03 v
50 16:10 v
o1 16:18 v
52 16:23 v
53 16:28 v
54 16:34 v
55 16:59 v
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3. Hari Ketiga

Tabel 4. 14 Observasi Work Sampling Hari Ketiga Operator 1

Hari Ketiga: Operator 1
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No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:10 v

2 08:19 v

3 08:26 v v

4 08:31 4 v

5 08:48 v v

6 08:54 v v

7 09:00 v v

8 09:09 v v

9 09:16 v v

10 09:27 v

11 09:30

12 09:44 v v

13 10:06 v v

14 10:14 v v

15 10:15 4 v

16 10:22 4 v

17 10:37 4 v

18 10:41 v v

19 10:52

20 10:56

21 11:01

22 11:07 v v

23 11:10 v v

24 11:26 v v

25 11:38 v v

26 11:43 v v

27 11:57

28 13:13

29 13:16 v

30 13:19

31 13:25
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Hari Ketiga: Operator 1

Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
No Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
32 13:31 v
33 13:54 v v
34 14:03 4
35 14:08 v
36 14:13 v v
37 14:18
38 14:21
39 14:32 v v
40 14:46 v v
41 14:52 v v
42 15:13 v v
43 15:14 v v
44 15:25 v v
45 15:27 v v
46 15:29
47 15:35
48 15:57 v v
49 16:05 v
50 16:09 v
o1 16:15 v v
52 16:36 v v
53 16:44 v v
54 16:52 v v
55 16:58 v
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Tabel 4. 15 Observasi Work Sampling Hari Ketiga Operator 2
Hari Ketiga: Operator 2

No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally

Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle
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Hari Ketiga: Operator 2

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:10 v

2 08:19 v

3 08:26 v v

4 08:31 v

5 08:48 v

6 08:54 v v

7 09:00 v v

8 09:09 v v

9 09:16 v v

10 09:27 v 4

11 09:30 v v

12 09:44 v

13 10:06 v

14 10:14 v

15 10:15 v

16 10:22 v v

17 10:37 v v

18 10:41 v v

19 10:52 v v

20 10:56 v v

21 11:01 v v

22 11:07 v v

23 11:10 v

24 11:26 v

25 11:38

26 11:43

27 11:57 v v

28 13:13

29 13:16

30 13:19
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Hari Ketiga: Operator 2

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

31 13:25 v

32 13:31 v v

33 13:54 v v

34 14:03 v v

35 14:08 v v

36 14:13 v v

37 14:18 v v

38 14:21 v v

39 14:32 v

40 14:46 v

41 14:52 v

42 15:13 v

43 15:14 4

44 15:25 v

45 15:27 v

46 15:29 v

47 15:35 v

48 15:57 v

49 16:05 v

50 16:09 v

51 16:15 v v

52 16:36 v v

53 16:44 v v

54 16:52 v v

55 16:58 v
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Tabel 4. 16 Observasi Work Sampling Hari Ketiga Operator 3

Hari Ketiga: Operator 3
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No Jam Rincian Rincian  Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

1 08:10 v v

2 08:19 v 4

3 08:26 v 4

4 08:31

5 08:48

6 08:54 v

7 09:00 v

8 09:09 v 4

9 09:16 v v

10 09:27 v v

11 09:30 v v

12 09:44 v

13 10:06 v

14 10:14 v

15 10:15 v

16 10:22 v 4

17 10:37 v 4

18 10:41 v 4

19 10:52 v v

20 10:56 v 4

21 11:01 v 4

22 11:07 v 4

23 11:10 v

24 11:26 v

25 11:38 v

26 11:43 v

27 11:57 v

28 13:13 v v

29 13:16 v

30 13:19 v 4

31 13:25 v v
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Hari Ketiga: Operator 3

No Jam Rincian Rincian Rincian Rincian Tally Tally
Kunjungan Kerjal Kerja2 Kerja3 Kerja4 Produktif Idle

32 13:31 v v
33 13:54 v v
34 14:03 v
35 14:08 v
36 14:13 v v
37 14:18 v v
38 14:21 v v
39 14:32 v v
40 14:46 v v
41 14:52 v v
42 15:13 v v
43 15:14 v
44 15:25 v
45 15:27 v v
46 15:29 v
47 15:35 v
48 15:57 v
49 16:05 v
50 16:09 v
51 16:15 v
52 16:36 v v
53 16:44 v 4
54 16:52 v v
55 16:58 v v
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Berikut merupakan rekapitulasi kegiatan produktif dan menganggur pada masing-

masing operator selama 3 hari pengamatan:
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Tabel 2. 5 Rekapitulasi Work Sampling

Tenaga Kerja Kegiatan Pengamatan Hari Ke-

1 5 3 Jumlah

Operator 1 productive 44 42 42 128
idle 11 13 13 37

Operator 2 productive 41 41 42 124
idle 14 14 13 41

Operator 3  productive 44 46 45 135
idle 11 9 10 30

Berdasarkan pengamatan Work Sampling yang sudah dilakukan selama 3 hari,
berikut merupakan jumlah produk yang diproduksi oleh masing-masing operator setiap
harinya:

Tabel 2. 6 Jumlah Produksi
Tenaga Kerja Output Hari Ke-

1 5 3 Jumlah
Operator 1 7 8 8 23
Operator 2 6 7 8 21
Operator 3 7 9 9 25

4.2 Pengolahan Data
4.2.1 Perhitungan Akumulasi Lingkungan Kerja Fisik
1. Pencahayaan
Berikut merupakan hasil perhitungan dari pengamatan dan pengukuran
pencahayaan di area kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi:

Tabel 4. 17 Hasil Perhitungan Pengukuran Pencahayaan

Hasil Pengukuran

Titik | T i Rerata
1 182,8 191,6 189,4 187,9
2 201,3 212 209,8 207,7
3 190,6 195,8 203,4 196,6
4 223 231 226,2 226,7
5 167,5 160 1724 166,6
6 123,7 110,4 129 121,0
7 108,5 102,8 113,9 108,4

2. Suhu
Berikut merupakan hasil perhitungan dari pengamatan dan pengukuran suhu di

area kerja operator jahit Dakota Rumah Konveksi:
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Tabel 4. 18 Hasil Perhitungan Pengukuran Suhu

Waktu . Hasil Pengukuran
Titik Rerata
Pengukuran | 1 11

1 26,2 26,5 26,3 26,3
08.00 WIB

2 26,1 26,4 26,2 26,2

1 28,7 28,8 28,6 28,7
11.30 WIB

2 28,8 28,9 28,7 28,8

1 28,2 28,1 28,3 28,2
15.00 WIB

2 28,1 28,2 28,1 28,1

Tabel 4. 19 Rerata Hasil Pengukuran Suhu

Rerata Hasil Pengukuran

Titik i : Rerata NAB
Pagi Siang Sore
1 26,3 28,7 28,2 21,7 26
2 26,2 28,8 28,1 21,7
3. Kebisingan

a. Titik Pengukuran 1
Berdasarkan 120 data pengukuran kebisingan yang didapatkan pada saat
operator melakukan pekerjaan menggunakan mesin jahit, dapat dilakukan
perhitungan interval sebagai berikut:
Nilai Max =78,3dB
Nilai Min =55dB
Range = Max - Min =78,3 -55=23,3
Kelas =1+33logn

=1+3,3log 120

=1+6,9

=179 = 8 kelas

Range _ 23,3

Interval kelas = ====291
Kelas 8

Dari perhitungan data tersebut maka menghasilkan interval bising, median, dan

frekuensi sebagai berikut:

Tabel 4. 20 Distribusi Frekuensi Kebisingan Titik 1

Interval Nilai Tengah Frekuensi
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55-57,91 56,46 1
57,92 -60,83 59,38 1
60,84 — 63,75 62,3 2
63,75 - 66,67 65,22 16
66,68 — 69,59 68,14 23
69,6 — 72,51 71,06 47
72,52 - 75,43 73,98 24
75,44 — 78,35 76,9 6

Berikut merupakan perhitungan untuk mendapatkan nilai kebisingan

menggunakan rumus Ltms

Lrvs = 10 (log(-x(ZTn.10°1)))

=10 (log(i (1 100,1.56,46 + 1. 100,1.59,38 + 2. 100,1.62,3 +
120

16 100,1.65,22 + 23 100,1.68,14 + 47 100,1.71,06 +
24 100,1.73,98 + 6 100,1.76,9)))

=71,52 dBA

b. Titik Pengukuran 2

Berdasarkan 120 data pengukuran kebisingan yang didapatkan pada saat
operator melakukan pekerjaan menggunakan mesin obras, dapat dilakukan
perhitungan interval sebagai berikut:
Nilai Max =81,2dB
Nilai Min =50,5dB
Range = Max - Min =81,2-50,5=30,7
Kelas =1+33logn

=1+3,3log 120

=1+6,9

=179 = 8 kelas

Range _ 30,7

Interval kelas = ——=—-=3,84
Kelas 8

Dari perhitungan data tersebut maka menghasilkan interval bising, median, dan

frekuensi sebagai berikut:

Tabel 4. 21 Distribusi Frekuensi Kebisingan Titik 2

Interval Nilai Tengah Frekuensi
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50,5-54,34 52,42 1
54,35 -58,19 56,27 11
58,2 -62,04 60,12 13
62,05 - 65,89 63,97 19
65,9 - 69,74 67,82 34
69,75 - 73,59 71,67 18
73,6 -77,44 75,52 17
77,45 81,29 79,37 6

Berikut merupakan perhitungan untuk mendapatkan nilai kebisingan

menggunakan rumus Ltms

Lrvs = 10 (log(-x(ZTn.10°1)))

=10 (log(—= (1. 10%15%%2 4+ 11,10%15627 4 16,10%16012 4+
120

19 100,1.63,97 + 34_ 100,1.67,82 + 18 100,1.71,67 +
17 100,1.75,52 + 6 100,1.79,37)))

=71,42 dBA

c. Titik Pengukuran 3

Berdasarkan 120 data pengukuran kebisingan yang didapatkan pada saat
operator melakukan pekerjaan menggunakan mesin overdeck, dapat dilakukan
perhitungan interval sebagai berikut:
Nilai Max =77,8dB
Nilai Min =54,4dB
Range = Max - Min=77,8-54,4=234
Kelas =1+33logn
=1+3,3log 120
=1+6,9
=79 =~ 8 kelas

Range 23,4
92 -222-293

Kelas 8

Interval kelas =

Dari perhitungan data tersebut maka menghasilkan interval bising, median, dan

frekuensi sebagai berikut:

Tabel 4. 22 Distribusi Frekuensi Kebisingan Titik 3

Interval Nilai Tengah Frekuensi
54,4 — 57,33 55,86 3
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57,34 - 60,27 58,8 6
60,28 — 63,21 61,74 9
63,22 - 66,15 64,68 13
66,16 — 69,09 67,62 22
69,1-72,03 70,56 34
72,04 - 74,97 73,5 14
74,98 — 77,91 76,44 19

Berikut merupakan perhitungan untuk mendapatkan nilai kebisingan

menggunakan rumus Ltus

Lrvs = 10 (log(-x(ZTn.10°1)))

=10 (log(—- (3.10%15586 4 6,1001588 4 9, 10016174 4
120

13 100,1.64,68 + 22 100,1.67,62 + 34 100,1.70,86 +
14. 100,1.73,5 + 109. 100,1.76,4-4—)))

=71,62 dBA

d. Titik4

Berdasarkan 120 data pengukuran Kkebisingan yang didapatkan pada saat
operator melakukan pekerjaan menggunakan mesin overdeck, dapat dilakukan
perhitungan interval sebagai berikut:
Nilai Max =77,4dB
Nilai Min =54 dB
Range = Max - Min=77,4-54 =234
Kelas =1+33logn
=1+3,3log 120
=1+6,9
=79 = 8 kelas
Range — 23,4

— =293

Interval kelas =
Kelas 8

Dari perhitungan data tersebut maka menghasilkan interval bising, median, dan

frekuensi sebagai berikut:

Tabel 4. 23 Distribusi Frekuensi Kebisingan Titik 4

Interval Nilai Tengah Frekuensi
54 — 57,33 55,46 4
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56,94 — 58,87 58,4 8
59,88 - 63,81 61,34 14
62,82 — 65,75 64,28 22
65,76 — 68,69 67,22 28
68,7 - 71,63 70,16 18
71,64 - 74,57 73,1 17
74,58 — 77,51 76,04 9

Berikut merupakan perhitungan untuk mendapatkan nilai kebisingan

menggunakan rumus Ltus

Lrvs = 10 (log(:x(2Tn.10°1))

=10 (log(— (4. 10015546 4 8, 1001584 4 14, 10016134
120

22 100,1.64,28 + 28 100,1.67,22 + 18 100,1.70,16 +
17 100,1.73,1 + 9 100,1.76,04)))

=69,73 dBA

Dari keseluruhan perhitungan kebisingan menggunakan rumus Ltms, maka

berikut merupakan rekapitulasi kebisingan di Dakota Rumah Konveksi:

Tabel 4. 24 Rekapitulasi Kebisingan Dakota Rumah Konveksi

Hasil Perhitungan

Titik Pengukuran o NAB
Kebisingan
1 71,52
2 71,42
85
3 71,62
4 69,73

4.2.2 Perhitungan Performance level
Performance level adalah pendekatan yang digunakan untuk mengukur produktivitas
pekerja/mesin dalam metode Work Sampling. Performance level dapat ditentukan

dengan cara sebagai berikut:

. jumlah tally produktif keseluruhan
Produktif) = Y produltiy
Produktif+Idle

X 100%

Performance level (%

Berikut perhitungan performance level pada hari pertama, hari kedua, hari ketiga dan
keseluruhan dari masing masing operator:

1. Operator 1



Performance level (% Produktif) Hari ke-1:

jumlah tally produktif Hari Ke—1
Produktif+Idle

X 100% =

= 80%

Performance level (% Produktif) Hari ke-2:

jumlah tally produktif Hari Ke—2
Produktif+Idle

X 100% = ——=x 100% = 76%
42+13

Performance level (% Produktif) Hari ke-3:

jumlah tally produktif Hari Ke—3
Produktif+Idle

X 100% = 76%

X 100% = —2
42+13

Performance level (% Produktif) Keseluruhan:

jumlah tally produktif keseluruhan

Produktif+Idle

2. Operator 2

x 100% = x 100% = 78%

128+37

Performance level (% Produktif) Hari ke-1:

jumlah tally produktif Hari Ke—1
Produktif+Idle

X 100% = x 100% = 75%

41+14

Performance level (% Produktif) Hari ke-2:

jumlah tally produktif Hari Ke—2
Produktif+Idle

X 100% = —*
41+14

=75%

Performance level (% Produktif) Hari ke-3:

jumlah tally produktif Hari Ke—3
Produktif+Idle

X 100% = 5 X 100% = 76%

Performance level (% Produktif) Keseluruhan:

jumlah tally produktif keseluruhan

Produktif+Idle

3. Operator 3

x 100% = 75%

124
x 100% =
124+41

Performance level (% Produktif) Hari ke-1:

jumlah tally produktif Hari Ke—1
Produktif+Idle

X 100% =

= 80%

Performance level (% Produktif) Hari ke-2:

jumlah tally produktif Hari Ke—2

Produktif+Idle

X 100% = —2 x 100% = 84%
4649

Performance level (% Produktif) Hari ke-3:

jumlah tally produktif Hari Ke—3
Produktif+Idle

X 100% = 2010 X 100% = 82%

Performance level (% Produktif) Keseluruhan:
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jumlah tally produktif keseluruhan 135
! Y produltiy X 100% = x 100% = 82%
Produktif+Idle 135430

4.2.3 Uji Kecukupan dan Keseragaman Data
1. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data dilakukan untuk mendapatkan apakah jumlah data hasil
pengamatan cukup untuk melakukan penelitian. Untuk menghitung kecukupan
data, diperlukan tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan. Rumus untuk

mengukur kecukupan data adalah sebagai berikut:

_k*(1-p)
s2p

N’
Dimana:

p = persentase produktif selama melakukan observasi

k = Konstanta yang besarnya tergantung tingkat kepercayaan yang diambil

s = Tingkat ketelitian yang dikehendaki dalam angka desimal.

N’ = Jumlah pengamatan yang harus dilakukan

Tingkat kepercayaan yang akan digunakan dalam pengujian data ini yaitu 68%

maka nilai k=1 dan tingkat ketelitian sebesar 10% maka nilai s=0,1.

Apabila dari perhitungan tersebut didapatkan nilai N’ < N maka data dianggap
cukup, sebaliknya apabila nilai N’ > N maka data dianggap tidak cukup.
a. Operator 1

_k*(-p)
s2p

Nl
_1%(1-0,78)
~ (0,1)20,78
=28,21

b. Operator 2

_k*(1-p)
s2p

Nl

_ 1%(1-0,75)
~ (0,1)20,75

=33,3
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c. Operator 3

_ k*(1-p)
=

Nl
_1%2(1-0,82)

~ (0,1)20,82

=21,95

Berdasarkan hasil uji kecukupan data, diketahui:

e Pada operator 1, nilai N’ <N atau 28,21 < 165,
e Pada operator 2, nilai N’ <N atau 36,3 < 165,
e Pada operator 3, nilai N> <N atau 21,95 < 165.

Dengan demikian, maka keseluruhan data dianggap cukup.

Uji Keseragaman Data
Suatu data dikatakan seragam jika semua data berada diantara dua batas kontrol,
yaitu batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Adapun perumusan dari batas

control atas dan batas kontrol bawah adalah sebagai berikut:

1_
BKA =p+1 p (1-p)
n
1_
BKB =p_1 p (1-p)
n

Dimana:
p = Presentase kejadian yang diamati (presentase produktif) dalam angka desimal.
n = jumlah pengamatan = total jumlah observasi / jumlah hari observasi

k = Konstanta yang besarnya tergantung tingkat kepercayaan yang diambil

jika nilai p berada pada batas kontrol, maka semua data tersebut dapat diproses.
Sebaliknya, jika ada harga p yang berada di luar batas kontrol, maka data
pengamatan yang melewati batas yang bersangkutan harus “dibuang”, karena data
yang seragam merupakan data yang berada dalam batas kontrol. Berikut

merupakan uji keseragaman data dari masing-masing operator:



a. Operator 1

0,82

0,8
0,78
0,76
0,74
0,72

0,7

Gambar 4. 1 Grafik Uji Keseragaman Data Operator 1

b. Operator 2

BKA =0,78+ 1\/

=081

0,78 (1-0,78)
165

0,78 (1-0,78)
BKB =0,78-1 [——=

=0,75

165

Grafik Uji Keseragaman

L J
C C J
Hari Ke-1 Hari Ke-2 Hari Ke-3

=@—BKB ==@=Nilai P

BKA

BKA =0,75+ 1\/

=0,78

0,75 (1-0,75)
165

BKB =0,75-1 \/

=0,72

0,75 (1-0,75)

165
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0,79
0,78
0,77
0,76
0,75
0,74
0,73
0,72
0,71

0,7
0,69

Grafik Uji Keseragaman

=0
C =
C C g
Hari Ke-1 Hari Ke-2 Hari Ke-3
=@==BKB ==@=Nilai P BKA

Gambar 4. 2 Grafik Uji Keseragaman Data Operator 2

c. Operator 3

0,82 (1-0,82)
BKA =082+1 |—
165
=0,85
0,82 (1-0,82)
BKB =082-1 [——=
165

=0,79
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0,86
0,85
0,84
0,83
0,82
0,81

0,8
0,79
0,78
0,77
0,76
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Grafik Uji Keseragaman

Hari Ke-1

—@—BKB

Hari Ke-2

Nilai P

Hari Ke-3

BKA

Gambar 4. 3 Grafik Uji Keseragaman Data Operator 3

Berdasarkan grafik diatas, dapat dilihat bahwa nilai p dari hari pertama,

hari kedua, dan hari ketiga pada masing-masing operator berada dalam batas

kontrol, sehingga data seragam dan dapat diproses.

Penentuan Rating factor dan Allowance

Rating factor

Berikut merupakan tabel Westinghouse yang digunakan untuk mementukan

rating factor:

Tabel 4. 25 Tabel Westinghouse

SKILL EFFORT

+0,15 | Al +0,13 | Al

+0,13 | A2 Superskill +0,12 | A2 Superskill
+0,11 | B1 +0,10 | B1

+0,08 | B2 Excellent | +0,08 | B2 Excellent
+0,06 | C1 +0,05| C1

+0,03 | C2 Good +0,02 | C2 Good
0,00| D Average 0,00| D Average
-0,05 | E1 -0,04 | E1




SKILL EFFORT
-0,10 | E2 Fair -0,08 | E2 Fair
-0,16 | F1 -0,12 | F1
-0,22 | F2 Poor -0,17 | F2 Poor
CONDITION CONSISTENCY
+0,06 | A Ideal +0,04 | A Ideal
+0,04 | B Excellent +0,03| B Excellent
+0,02| C Good +0,01| C Good
0,00| D Average 0,00| D Average
-0,03 | E Fair -0,02 | E Fair
-0,07 | F Poor -004 | F Poor

Sumber: (Niebel & Freivalds, 1999)

Nilai Rating factor masing-masing operator sebagai berikut:

a. Operator 1

Pi

Rating factor

b. Operator 2

Superskill Skill
Excellent Effort
Average

Good Consistency

=0,13+ 0,08 + 0,00 + 0,01
=0,22

=Po+Pi
=1+(0,22)

=1,22

Superskill Skill
Good Effort

Average

(A2) =+0,13
(B2) =+0,08
(D) =+0,00
(C) =+0,01

= Rating Normal Operator + Rating Performance

(A2) =+0,13
(C1) =+0,05
(D) =+0,00
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e Good Consistency (©) =+0,01
Pi =0,13 + 0,05 + 0,00 + 0,01
=0,19
Rating factor = Rating Normal Operator + Rating Performance
=Po + Pi
=1+(0,19)
=1,19

c. Operator 3

e Superskill Skill (A2) =+0,13

e Excellent Effort (B1) =+0,10

e Average (D) =+0,00

e Good Consistency (C) =+0,01

Pi =0,13+0,10+ 0,00 + 0,01
=0,24
Rating factor = Rating Normal Operator + Rating Performance

=Po+Pi
=1+ (0,26)
=124

2. Allowance
Acuan penentuan skor/nilai allowance disini berdasarkan penelitian sejenis
yakni pengukuran Work Sampling pada pekerjaan menjahit yang dilakukan oleh

Maesaroh et al. (2021). Berikut merupakan penentuan allowance pada operator:
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Tabel 4. 26 Penentuan Allowance

4.2.5

Jenis Allowance Point Kondisi Nilai Satuan
Allowance
Tenaga yang Bekerja dimeja, 4.0 %
dikeluarkan duduk
Sikap Kerja Duduk 1.0 %
Gerakan Kerja Gerakan tak 0.0 %
terbatas
Kelelahan Mata Pandangan Terus 5.0 %
menerus dengan
fokus berubah-ubah
Suhu Suhu normal sedikit 2.0 %
panas di siang hari
Keadaan Ventilasi baik 0.0 %
Atmosfer
Keadaan Cukup bersih,
Lingkungan encahayaan
o kur:ng dan i/erdapat 40 "
sumber kebisingan
Kelonggaran 15 %
Kelonggaran + Kelonggaran Tak Terhindarkan 18 %

Sumber: (Niebel & Freivalds, 1999)

Perhitungan Waktu Normal, Waktu Baku, dan Total Waktu Baku

Waktu Normal

Waktu normal untuk suatu elemen operasi kerja adalah semata-mata
menunjukkan bahwa seorang operator yang berkualifikasi baik akan bekerja
menyelesaikan pekerjaan pada tempo kerja yang normal (Wignjosoebroto,
2000).

a. Operator 1

Total waktu pengukuran xXperformance levelxrating factor (%)

Waktu Normal =

Total Produk Yang dihasilkan Dalam Pengamatan



3x9x60) X 78 X 1,22
100

23

= 67,03 menit/unit
b. Operator 2

Total waktu pengukuran Xper formance levelxrating factor (%
Waktu Normal = peng perf gf (%)

Total Produk Yang dihasilkan Dalam Pengamatan

3x9x60) X A x 1,19
100

21

= 68,85 menit/unit

c. Operator 3

Total waktu pengukuran Xperformance levelXrating factor (%
Waktu Normal Ll s f. 97 o)
Total Produk Yang dihasilkan Dalam Pengamatan

3x9x60) X 82 X 1,24
100

25

= 65,88 menit/unit

2. Waktu Baku

Waktu Baku adalah waktu yang digunakan oleh operator untuk menyelesaikan
pekerjaan pada 1 unit dengan melibatkan kelonggaran (allowance). Berikut
perhitungan waktu baku pada masing-masing operator:

a. Operator 1

100
100— allowance

Waktu Baku = Waktu Normal x

100

=67,03X———
100—-18

= 81,74 menit/unit

b. Operator 2

100
00— allowance

Waktu Baku = Waktu Normal x T

100

=68,85 X ———
100—-18
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= 83,96 menit/unit

c. Operator 3

100
100— allowance

Waktu Baku = Waktu Normal x

100

= 65,88 X
100-18

= 80,34 menit/unit

3. Total Waktu Baku
a. Operator 1

Total Waktu Baku = Waktu Baku x total produk
=81,74x 23
=1880,02 menit

b. Operator 2

Total Waktu Baku = Waktu Baku x total produk
=83,96 x 21
=1763,16 menit

c. Operator 3

Total Waktu Baku = Waktu Baku x total produk
= 80,34 x 25

=2008,5 menit

4.2.6 Perhitungan Beban Kerja Waktu

Berikut merupakan perhitungan beban kerja waktu dari masing-masing operator:

1. Operator 1

TWB _ Total Waktu Baku _ 1880,02 a
TWT  Total Waktu Tersedia  3x9x(100—18) B

0,85



2. Operator 2

TWB _ Total Waktu Baku

1763,16

TWT  Total Waktu Tersedia

3. Operator 3

TWB _ Total Waktu Baku

3x9x(100—18)

2008,5

TWT - Total Waktu Tersedia

3x9x(100—18)

0,79

0,91
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BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Analisis Lingkungan Kerja Fisik
Berikut merupakan Layout titik pengukuran lingkungan kerja fisik di area kerja operator

jahit Dakota Rumah Konveksi:

mesin jahit 3
mesin jahit 2
[

mesin jahit |

1
mesin obras 2
mesin ohmas |

[ |

[ ]

mesin rantai
mesin ove rdeck

Gambar 4. 4 Layout Pengukuran Lingkungan Kerja Fisik

Tabel 4. 27 Keterangan Layout Pengukuran LKF

Titik Pengukuran Pencahayaan
Titik Pengukuran Suhu
Titik Pengukuran Kebisingan
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Layout titik pengukuran dapat dilihat pada Gambar 4.4 dan juga keterangannya
pada Tabel 4.27. Penentuan titik pengukuran pencahayaan dilakukan dengan
menggunakan pencahayaan setempat atau pada meja kerja, maka dari itu terdapat 7 titik
pengukuran pencahayaan. Penentuan titik pengukuran suhu berdasar pada penelitian
oleh Muanah et al. (2021) yang dilakukan pada 2 titik pengukuran, kemudian penentuan
titik pengukuran kebisingan dilakukan pada tiap jenis mesin yakni terdapat 4 jenis

mesin diantaranya mesin jahit, mesin obras, mesin overdeck, dan mesin rantai.

5.1.1 Pengukuran Pencahayaan

Pemberian pencahayaan yang cukup pada ruangan untuk pekerja mampu menunjang
kelancaran pekerjaan dengan berkurangnya kelelahan pada mata sebagai penyakit akibat
kerja yang ditimbulkan (Putri & Trifiananto, 2018). Dalam buku international labour
organization (ILO) menyatakan bahwa dengan pencahayaan yang cukup, mampu
memberikan hasil karya dengan kesalahan yang minimal mencapai 30 % dengan
menghasilkan produktifitas 10 — 50% serta mengurangi keluhan pada mata dan sakit
kepala, neusea, dan sakit leher yang dapat berkembang menjadi eyestrain.

Berikut merupakan kondisi penerangan pada lingkungan kerja Dakota Rumah
Konveksi:

Gambar 5. 1 Kondisi Pencahayaan
(Sumber: Data Primer, 2023)
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Melalui Gambar 5.1 dapat dilihat bahwa terdapat sumber pencahayaan dari dua
buah lampu Philips 40 watt LED Bulb serta pencahayaan alami karena ruangan
setengah terbuka. Dinding ruangan yang sebagian berwarna merah gelap disini
mempengaruhi pencahayaan ruangan ini, warna yang gelap akan menyerap lebih
banyak cahaya yang disebabkan oleh sifat optik warna dan permukaan. Berdasarkan
peraturan Menteri kesehatan nomor 70 tahun 2016 tentang Kesehatan lingkungan kerja
industri standar pencahayaan untuk pekerjaan menjahit minimal sebesar 500 - 750 lux
(Sahri, et al., 2022). Dari pengukuran yang telah dilakukan dengan penentuan titik
setempat atau pada meja kerja karyawan, sebanyak 7 titik pengukuran pencahayaan
dengan hasil pencahayaan sebagai berikut:

Tabel 5. 1 Hasil Pengukuran Pencahayaan

Titik Hasil Pengukuran (Lux) I?E[;t)a I\i?ﬁiﬁgﬁ {332)
187,9

207,7

196,6

226,7 173,6 500
166,6

121,0

108,4

~NOoO O WN P

Berdasarkan Tabel 5. 1 dapat dilihat bahwa ke-7 titik pengukuran pencahayaan
masih dibawah tingkat pencahayaan minimal yang sudah ditetapkan, hasil pengukuran
pencahayaan dengan pekerjaan sebagai operator jahit yang mana termasuk pada
kategori pekerjaan agak halus yang seharusnya pencahayaan minimal sebesar 500 lux
namun rerata pencahayaan keseluruhan hanya sebesar 173,6 lux. Pencahayaan yang
paling tinggi ada pada titik pengukuran 4 atau pada mesin obras 1 sebesar 226 lux, hal
itu dikarenakan titik 4 berada tepat dibawah lampu. Sedangkan untuk pencahayaan
paling rendah ada pada titik pengukuran 7 atau pada mesin rantai karena berada pada

ujung ruangan dan posisinya paling jauh dari lampu.

5.1.2 Pengukuran Suhu

Menurut Peraturan Menteri Ketenagakerjaan RI Nomor 5 Tahun 2018 Tentang
Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan Kerja, nilai ambang batas suhu ruangan
kerja yang nyaman yaitu 23 °C — 26 °C. Dari pengukuran suhu ruangan pada Dakota
Rumah Konveksi menggunakan thermometer dari Envirometer 5 in 1 didapatkan hasil
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bahwa rata rata suhu di pagi hari yakni pukul 08.00 pada titik 1 sebesar 26,3 °C dan titik
2 sebesar 26,2 °C. Kemudian di siang hari tepatnya pukul 11.30 WIB dilakukan
pengukuran kembali dengan hasil pada titik 1 sebesar 28,7 °C dan titik 2 sebesar 28,8
°C, pengukuran selanjutnya dilakukan di sore hari pukul 15.00 WIB dengan hasil pada
titik 1 sebesar 28,2 °C dan titik 2 sebesar 28,1 °C.

Berdasarkan hasil pengukuran tersebut, dapat diketahui bahwa rerata suhu ruang
produksi di Dakota Rumah Konveksi 27,7. Dengan demikian, suhu tersebut melebihi
NAB suhu ruangan kerja yang nyaman yakni 26 °C, terutama pada siang hari. Kondisi
tersebut sudah termasuk dengan adanya 1 buah kipas angin sebagai penunjang untuk
mendinginkan ruangan. Namun hal tersebut nyatanya masih kurang optimal untuk
menjadikan ruangan dengan suhu yang optimal dalam bekerja. Chandra (2019) pada
penelitiannya menyebutkan bahwa suhu udara yang terlampau panas, akan
mengakibatkan cepat timbulnya kelelahan tubuh dan cenderung melakukan kesalahan
dalam bekerja. Hal itu tentu akan berpengaruh terhadap produktivitas kerja karyawan

khususnya dalam memaksimalkan output.

5.1.3 Pengukuran Kebisingan

Menurut Wardaniyagung (2023) kebisingan merupakan salah satu hazard fisik yang
tidak dapat dipisahkan dari aktivitas produksi pada sebuah industri. Hal ini disebabkan
karena hampir seluruh produksi di industri manufaktur menimbulkan kebisingan akibat
dari operasi fasilitas produksi dan penunjang produksi. Kebisingan dapat mempengaruhi
kesehatan pekerja. Selain itu, kebisingan juga merupakan faktor yang dapat menambah
beban pekerjaan bagi tenaga kerja. Sumber bising pada ruang produksi Dakota Rumah
Konveksi yaitu berasal dari suara mesin. Berikut merupakan rekapitulasi intenstias

kebisingan yang ada pada ruang produksi Dakota Ruah Konveksi:

Tabel 5. 2 Rekapitulasi Intensitas Kebisingan

Hasil Perhitungan

Titik Pengukuran o NAB (dBA)
Kebisingan (dBA)
1 71,52
2 71,42
85
3 71,62
4 69,73
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Melalui Tabel 5.2 diketahui bahwa pada titik 1 (mesin jahit), intensitas
kebisingan sebesar 71,52 dBA, pada pada titik 3 (mesin overdeck), intensitas kebisingan
sebesar 71,62 dBA, dan pada titik 4 (mesin rantai), intensitas kebisingan sebesar 69,73
dBA. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, intensitas kebisingan yang
didapatkan pada lingkungan kerja Dakota rumah Konveksi masih berada dibawah NAB
yang diizinkan Permenaker no 5 tahun 2018 yaitu sebesar 85 dBA dengan waktu

paparan saat kerja selama 8 jam perhari.

5.2 Analisis Work Sampling

5.2.1 Analisis Performance Level

Performance level adalah pendekatan yang digunakan untuk mengukur produktivitas
pekerja/mesin dalam metode Work Sampling. Berdasarkan pengamatan yang sudah
dilakukan dengan 55 kali observasi harian selama 3 hari, penenttuan banyaknya
observasi dilakukan dengan menggunakan waktu acak berdasarkan jam kerja karyawan
Dakota Konveksi. Hasil dari pengamatan diketahui pada operator 1 di hari pertama
jumlah produktivitas sebesar 44 dan jumlah menganggur (idle) sebesar 11, di hari kedua
jumlah produktivitas sebesar 42 dan jumlah menganggur (idle) sebesar 13, kemudian di
hari ketiga jumlah produktivitas sebesar 42 dan jumlah menganggur (idle) sebesar 13,
sehingga didapatkan nilai performance level sebesar 78% dan % idle sebesar 22%.

Pada operator 2 di hari pertama jumlah produktivitas sebesar 41 dan jumlah
menganggur (idle) sebesar 14, di hari kedua jumlah produktivitas sebesar 41 dan jumlah
menganggur (idle) sebesar 14, kemudian di hari ketiga jumlah produktivitas sebesar 42
dan jumlah menganggur (idle) sebesar 13, sehingga didapatkan nilai performance level
sebesar 75% dan % idle sebesar 25%.

Pada operator 3 di hari pertama jumlah produktivitas sebesar 44 dan jumlah
menganggur (idle) sebesar 11, di hari kedua jumlah produktivitas sebesar 46 dan jumlah
menganggur (idle) sebesar 9, kemudian di hari ketiga jumlah produktivitas sebesar 45
dan jumlah menganggur (idle) sebesar 10, sehingga didapatkan nilai performance level
sebesar 82% dan % idle sebesar 18%. Nilai performance level dibawah 100%
menunjukkan bahwa hasil atau kinerja yang dicapai berada dibawah potensi atau
standar maksimum yang mungkin dicapai. Jumlah idle (menganggur) disini mayoritas
karena mengobrol sesama operator, menelpon, bekerja sambil menonton smartphone,

dan kondisi tak terhindarkan seperti ke toilet dan menunaikan shalat.
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5.2.2 Analisis Uji Kecukupan dan Keseragaman Data

Berdasarkan uji kecukupan dan keseragaman data, uji kecukupan data dilakukan untuk
mendapatkan apakah jumlah data hasil pengamatan cukup untuk melakukan penelitian,
tingkat kepercayaan digunakan yaitu 68% maka nilai k=1 dan tingkat ketelitian sebesar
10% maka nilai s = 0,1 kemudian didapatkan nilai N’ pada operator 1 sebesar 28,21,
pada operator 2 sebesar 36,33, dan pada operator 2 sebesar 21,95 dengan jumlah data
pengamatan (N) sebesar 165 yang artinya N’ < N atau 28,21 < 165; 36,33 < 165; 21,95
< 165 sehingga data pengamatan sudah dianggap cukup. Sedangkan uji keseragaman
data, suatu data dikatakan seragam jika semua data berada diantara dua batas kontrol,
yaitu batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Pengujian keseragaman data
didapatkan pada operator 1, batas kontrol atas sebesar 0,81 dan batas kontrol bawah
sebesar 0,75, pada operator 2 batas kontrol atas sebesar 0,78 dan batas kontrol bawah
sebesar 0,72, dan pada operator 2 batas kontrol atas sebesar 0,85 dan batas kontrol
bawah sebesar 0,79. Dapat dilihat pada grafik uji keseragaman data pada Gambar 4,1,
Gambar 4.2 dan Gambar 4.3, nilai p pada hari pertama, hari kedua, dan hari ketiga dari
ketiga operator masih berada dalam batas kontrol, sehingga data sudah seragam dan

data dapat diproses.

5.2.3 Analisis Rating factor dan Allowance

Penelitian ini menggunakan faktor penyesuaian yang berbeda-beda, dengan asumsi
faktor penyesuaian selama tiga hari melakukan pengamatan merupakan kondisi kerja
rata-rata sehingga tidak ada perubahan keterampilan, usaha, kondisi kerja, dan
konsistensi selama operator bekerja (Nurfadila, Aisha, & Nugraha, 2019). Berdasarkan
data dan pengamatan yang telah diperoleh, Rating factor operator 1 yaitu sebesar 1,22.
Angka itu diperoleh karena rating performance dalam skill memiliki nilai super skill
yang sebesar +0,13 karena operator memiliki keterampilan menjahit dengan baik.
Kemudian rating performance dalam effort memiliki nilai excellent effort sebesar
+0,08. Sedangkan rating performance dalam condition memiliki nilai average condition
sebesar +0,00 dikarenakan kondisi lingkungan dengan suhu ruangan yang normal tapi
sedikit panas di siang hari, serta pencahayaan belum mencukupi dan tingkat kebisingan

yang masih aman. Konsistensi operator dalam bekerja berada pada tingkat yang baik
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sehingga rating performance dalam consistency memiliki nilai good consistency sebesar
+0,01.

Rating factor operator 2 yaitu sebesar 1,19. Angka itu diperoleh karena rating
performance dalam skill memiliki nilai super skill yang sebesar +0,13 karena operator
memiliki keterampilan menjahit dengan baik. Kemudian rating performance dalam
effort memiliki nilai good effort sebesar +0,05. Sedangkan rating performance dalam
condition memiliki nilai average condition sebesar +0,00 dikarenakan kondisi
lingkungan dengan suhu ruangan yang normal tapi sedikit panas di siang hari, serta
pencahayaan belum mencukupi dsn tingkat kebisingan yang masih aman. Konsistensi
operator dalam bekerja berada pada tingkat yang baik sehingga rating performance
dalam consistency memiliki nilai good consistency sebesar +0,01.

Rating factor operator 3 yaitu sebesar 1,24. Angka itu diperoleh karena rating
performance dalam skill memiliki nilai super skill yang sebesar +0,13 karena operator
memiliki keterampilan menjahit dengan baik. Kemudian rating performance dalam
effort memiliki nilai excellent effort sebesar +0,10. Sedangkan rating performance
dalam condition memiliki nilai average condition sebesar +0,00 dikarenakan kondisi
lingkungan dengan suhu ruangan yang normal tapi sedikit panas di siang hari, serta
pencahayaan belum mencukupi dsn tingkat kebisingan yang masih aman. Konsistensi
operator dalam bekerja berada pada tingkat yang baik sehingga rating performance
dalam consistency memiliki nilai good consistency sebesar +0,01.

Pada perhitungan allowance yang diperoleh, pada elemen tenaga yang
dikeluarkan nilai allowance sebesar 14,5 dengan kondisi dapat diabaikan. Berdasarkan
sikap kerja operator memiliki nilai 6,0 karena operator melakuan pekerjaan di meja
sembari berdiri. Berdasarkan gerakan operator nilai allowance sebesar 0 karena gerakan
yang dilakukan operator masuk ke Klasifikasi normal. Berdasarkan kelelahan mata,
operator memiliki nilai allowance sebesar 7.5 karena pandangan operator yang terus
menerus dengan focus berubah-ubah. Dilihat dari keadaan suhue pada tempat Kerja,
sebesar 0. Pada keadaan atmosfir, operator memiliki nilai allowance sebesar 0 hal ini
karena kondisi atmosfir pada saat itu baik. Dilihat dari keadaan lingkungan yang baik,
memiliki nilai allowance sebesar 0 karena pada saat pengambilan data kondisi ruangan
sudah bersih, sehat, cerah dengan kebisingan rendah dan siklus kerja yang berulang-
ulang 5-10 detik. Sehingga, total kelonggaran atau allowance yang diberikan kepada

pekerja adalah sebesar 14,5.
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5.2.4 Analisis Waktu Normal, Waktu Baku, dan Total Waktu Baku

Berdasarkan hasil perhitungan waktu normal pada operator 1 didapatkan nilai sebesar
67,03 menit/unit, operator 2 sebesar 68,85 menit/unit, dan operator 3 sebesar 65,88
menit/unit. Nilai ini dipengaruhi oleh jumlah produktif dari hari pertama sampai hari
ketiga dan juga nilai rating factor. Berdasarkan hasil tersebut dapat diketahui bahwa
dengan nilai waktu normal operator tersebut berarti dalam sekali kerja produktif
operator 1 membutuhkan waktu 67,03 menit/unit, operator 2 membutuhkan waktu 68,85
menit/unit, dan operator 3 membutuhkan waktu 65,88 menit/unit serta ketiga operator
bekerja diatas normal yaitu dengan melihat hasil rating factornya adalah lebih dari 1
(<1) dan jumlah produktivitas yang lebih tinggi dari pada idle.

Dari hasil waktu normal, dapat dilakukan perhitungan waktu baku atau waktu
yang digunakan oleh operator untuk menyelesaikan pekerjaan pada 1 unit dengan
melibatkan kelonggaran (allowance) pada operator 1 selama 81,74 menit/unit, operator
2 selama 83,96 menit/unit, dan operator 3 selama 80,34 menit/unit. Kemudian
menghitung nilai waktu baku atau waktu sebenarnya yang digunakan oleh operator
untuk menyelesaikan 1 siklus pekerjaan dengan mengalikan waktu baku dan total
produk pada operator 1 sebanyak 23, sehingga didapatkan nilai total waktu baku sebesar
1149,46 menit. Pada operator 2 total peoduk yang dihasilkan sebanyak 21 dan
didapatkan nilai total waktu baku sebesar 1763,16 menit. Kemudian pada operator 2
dengan total produk sebanyak 25 didapatkan total waktu baku sebesar 2008,5 menit.
Penelitian olen Rachman, et.al., (2023) menggunakan waktu baku terkecil untuk
ditetapkan sebagai waktu baku dalam penyelesaian 1 unit produk. Waktu baku terkecil
yaitu selama 80,34 menit/unit yang mana waktu ini merupakan waktu tercepat dan
paling efektif dalam menyelesaikan 1 unit produk, sehingga dengan menetapkan waktu

baku tersebut diharapkan dapat menunjang tercapainya target produksi.

5.2.5 Analisis Beban Kerja Waktu

Pada perhitungan beban kerja waktu diatas, dengan perhitungan total waktu baku dibagi
dengan total waktu tersedia didapatkan beban waktu operator 1 sebesar 0,85, oprator 2
sebesar 0,79, dan operator 3 sebesar 0,91. Berikut merupakan klasifikasi beban kerja
waktu (Defian, 2021):



Tabel 5. 3 Kategori Beban Kerja

Hasil Pengukuran Kategori
Beban Kerja
0-0,99 Underload
1-1,28 Normal
>1,28 Overload

Sumber: (Defian, 2021)
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Maka berdasarkan Tabel 5.3 diatas diketahui nilai beban kerja waktu ketiga

operator tersebut adalah underload dikarenakan nilai beban kerja waktu operator masuk

dalam Klasifikasi 0-0,99 yang artinya beban kerja tersebut berada dibawah kapasitas

normal. Dari hasil perhitungan di atas salah satu hal yang dapat mempengaruhi adalah

nilai allowance dari operator tersebut. Karena pekerjaan yang dilakukan dibantu oleh

mesin dan sehingga tenaga yang dikeluarkan masuk dalam kategori ringan. Kemudian

sikap operator saat bekerja tidak membutuhkan peralihan gerakan yang begitu banyak

dan bertumpu dengan kedua kaki.

5.2.6 Rekomendasi Perbaikan

Berikut merupakan rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan menggunakan analisis

5W+1H:
Tabel 5. 4 Rekomendasi Perbaikan
No Faktor What Why Who Where When How
Kurangnya Area P Penambahan
X . ada saat .
Pencahayaan jumlah 0 produksi jumlah lampu
X wner proses o "
kurang optimal  lampu/sumber operator meniahit minimal 2x lipat
pencahayaan jahit | dari kondisi awal
. Penambahan
1 Lingkungan Kl_Jrangnya Area jumlah kipas
jumlah . Pada saat L
Suhu kurang . produksi angin di beberapa
. pendingin Owner proses "
optimal ; operator L titik agar
ruangan/kipas L menjahit .
. jahit menjangkau ke
angin .
seluruh area kerja
Area Menetapkan
Bel:rrgtzdzr:]ya Kepala produksi Pa(;igsseasat waktu baku pada
P P produksi operator proses setiap pembuatan
. waktu baku L menjahit !
Penyelesaian jahit 1 unit produk
2 Produktivitas produk tidak Tidak ada Memberikan
- . . Area . .
sesuai target bonus insentif . bonus insentif
produksi
untuk operator ~ Owner supaya operator
. operator e
yang melebihi jahit termotivasi untuk

target

menyelesaikan
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No Faktor What Why Who Where When How
produk melebihi
target
Besarnya % Area
menganggur . Padasaat Menetapkan SOP
karena tidak Kepala produksi proses dan melakukan
produksi operator S
ada SOP dan jahit menjahit pengawasan
pengawasan
Memberikan
pelatihan sebagai
upaya untuk
Area :
Belum gdanya produksi Secara men_mgkatkan_
pelatihan Owner Kinerja pegawai,
K operator berkala .
aryawan jahit sehingga dapat

meningkatkan
kualitas produk
yang dihasilkan
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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berikut merupakan kesimpulan yang didapat berdasarkan pengolahan data dan analisis

data yang sudah dilakukan:

2. Hasil pengukuran lingkungan kerja fisik pada Dakota Rumah konveksi
menunjukkan bahwa tingkat pencahayaan pada titik 1 187,9 lux, titik 2 sebesar
207,7 lux, titik 3 sebesar 196,6 lux, titik 4 sebesar 226,7 lux, titik 5 sebesar 166,6
lux, titik 6 sebesar sebesar 173,6 lux, kondisi tersebut dikatakan belum memenuhi
standar pencahayaan minimum yang ditetapkan untuk pekerjaan agak halus yakni
500 lux. Hasil dari pengukuran suhu pada titik 1 dan 2 sebesar 27,7 °C juga kurang
optimal sebagai kondisi yang nyaman untuk bekerja terutama di siang hari yaitu
melebihi 26 °C. Tingkat kebisingan masih aman dibawah nilai ambang batas 85
dBA untuk pekerjaan selama 8 jam yakni pada titik 1 sebesar 71,52 dBA, titk 2
sebesar 71,42 dBA, titik 3sebesar 71,62 dBA dan titik 4 sebesar 69,73 dBA

3. Berdasarkan pengamatan yang sudah dilakukan dengan menggunakan 55 waktu
acak selama 3 hari didapatkan nilai performance rating atau % produktivitas
keseluruhan pada operator 1 sebesar 78%, operator 2 sebesar 75%, dan operator 3
sebesar 82%. Nilai tersebut menunjukkan bahwa hasil atau kinerja yang dicapai
berada dibawah potensi atau standar maksimum yang seharusnya dicapai.

4. Dari hasil perhitungan waktu baku untuk operator 1 sebesar 81,74 menit/unit
dengan total waktu baku 1149,46 menit, operator 2 sebesar 83,96 menit/unit dengan
total waktu baku 1763,16 menit, dan operator 3 sebesar 80,34 menit/unit dengan
total waktu baku 2008,5 menit. Waktu baku terkecil ditetapkan sebagai waktu baku
dalam penyelesaian 1 unit produk oleh operator jahit yakni sebesar 80,34
menit/unit. Untuk beban kerja waktu diketahui bahwa ketiga operator masuk dalam
kategori underload karena nilai beban kerja <1 yakni pada operator 1 sebesar 0,85,
operator 2 sebesar 0,79, dan operator 3 sebesar 0,91.

5. Rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan menggunakan metode 5W+1H yaitu
berupa penambahan jumlah lampu 2x lipat dari kondisi awal untuk dapat mencapai

tingkat pencahayaan minimal, penambahan kipas angin di beberapa titik agar
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menjangkau ke seluruh area kerja sebagai penunjang suhu yang optimal untuk
bekerja, lalu untuk lebih memaksimalkan produktivitas/kinerja operator jahit,
diberikan rekomendasi berupa menetapkan waktu baku untuk menoptimalkan
output, memberikan bonus insentif sebagai pemacu kinerja karyawan, memberikan
pelatihan karyawan, serta menetapkan SOP dan pengawasan agar karyawan lebih
disiplin dalam bekerja.

6.2 Saran

Adapun saran yang dapat diberikan pada penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1. Diharapkan untuk perusahaan dapat mempertimbangkan rekomendasi yang sudah
diberikan guna mengoptimalkan sumber daya yang ada dan meningkatkan output
sekaligus memberikan kenyamanan bagi karyawan dalam bekerja.

2. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat memperluas penelitian ini dengan
pertimbangan eksplorasi aspek yang belum tercakup atau untuk melibatkan variabel

tambahan yang mungkin berdampak pada hasil.
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B. Pengamatan Work Sampling
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