ANALISIS STUDI WAKTU DAN GERAK KERJA OPERATOR PRODUKSI
DOILIES MENGGUNAKAN METODE STOPWATCH DAN THERBLIG
(STUDI KASUS PT. XYZ)

TUGAS AKHIR

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Memperoleh Gelar Sarjana Strata-1
Program Studi Teknik Industri Program Sarjana - Fakultas Teknologi Industri

Universitas Islam Indonesia

S\

ISINOAN\ 4

UNIVERSITA

Nama : Reysando Bayu Adi
No. Mahasiswa : 17522121

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI PROGRAM SARJANA
FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI
UNIVERSITAS ISLAM INDONESIA
YOGYAKARTA
2024



LEMBAR PERNYATAAN KEASLIAN

Saya mengakui bahwa tugas akhir ini adalah hasil karya saya sendiri kecuali kutipan dan
ringkasan yang seluruhnya sudah saya jelaskan sumbernya. Jika dikemudian hari ternyata
terbukti pengakuan saya ini tidak benar dan melanggar peraturan yang sah maka saya bersedia

ijazah yang telah saya terima ditarik kembali oleh Universitas Islam Indonesia.

Yogyakarta, 21 Desember 2023

Ty

(| Sl A |
E 3 i Bimsl/ Sy 47
E 1$2) MEFERAL]
o | PEMPEL {

14CBALX045161986

(Reysando Bayu Adi)
17522121




SURAT BUKTI PENELITIAN

e .m:mmhsumummwnm s

;MW telsh melsksanakan tugas dan tanggung Jewab dengan &
M’“WNW“MﬁI . ,2235,
hlﬂ..dlmul. SENOE




LEMBAR PENGESAHAN DOSEN PEMBIMBING

ANALISIS STUDI WAKTU DAN GERAK KERJA OPERATOR PRODUKSI

DOILIES MENGGUNAKAN METODE STOPWATCH DAN THERBLIG

(STUDI KASUS PT. XYZ2)

TUGAS AKHIR

Disusun Oleh :

Nama : Reysando Bayu Adi
No. Mahasiswa : 17522121

Yogyakarta, 20 Desember 2023
Menyetujui,

Dosen Pembimbing

(Chancard Basumerda, S.T., M.Sc.)



LEMBAR PENGESAHAN DOSEN PENGUJI

ANALISIS STUDI WAKTU DAN GERAK KERJA OPERATOR PRODUKSI
DOILIES MENGGUNAKAN METODE STOPWATCH DAN THERBLIG
(STUDI KASUS PT. XYZ)

TUGAS AKHIR

Disusun Oleh:
Nama : Reysando Bayu Adi
No. Mahasiswa : 17522121

Telah dipertahankan di depan sidang penguji sebagai salah satu syarat untuk
memperoleh gelar Sarjana Strata-1 Teknik Industri Program Sarjana

Fakultas Tekonologi Industri Universitas Islam Indonesia

Yogyakarta, 22 Desember 202
Tim Penguji
Chancard Basumerda, S.T., M.Sc.

Ketua

Dr, Harwati, S.T., M.T.

Anggota |

Annisa Uswatun Khasanah, S.T., M.Sc.

Anggota Il

Mengetahui,

Ketua Program Studi Teknik Industri Program Sarjana

7. " % gk donia

1|I lﬁﬁ

Ir. Muhammao\ &% . S.T.. M.Sc., Ph.D., IPM.




Vi

HALAMAN PERSEMBAHAN
Alhamdulillahirabbil ‘Alamin, puji syukur kehadirat Allah SWT atas limpahan rahmat dan
karunia yang telah diberikan-Nya, penulis dapat menyelesaikan Tugas Akhir ini. Shalawat serta
salam senantiasa tercurahkan kepada junjungan kita Nabi besar Muhammad SAW, beserta
keluarga, sahabatnya, dan pengikutnya hingga akhir zaman. Tugas Akhir ini penulis
persembahkan terkhusus kepada kedua orangtua saya yang telah memberikan doa, dukungan,
dan nasihat yang tiada hentinya. Tugas akhir ini penulis persembahkan juga kepada saudara
dan saudari penulis, keluarga besar, guru, teman-teman, serta semua pihak yang telah
memberikan semangat, motivasi, dan pelajaran yang sangat berharga kepada penulis untuk

menyelesaikan Tugas AKkhir ini.



vii

MOTTO
“Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. Maka apabila engkau telah selesai (dari
sesuatu urusan), tetaplah bekerja keras (untuk urusan yang lain), dan hanya kepada
Tuhanmulah engkau berharap.”

(QS Al-Insyirah:6-8)



viii

KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum Waaratmatullahi Wabarakatuh

Alhamdulillahirabbil ‘Alamin, puji syukur kehadirat Allah SWT atas limpahan rahmat dan

karunia yang telah diberikan-Nya, penulis dapat melaksanakan Tugas Akhir dan menyusun

laporan Tugas Akhir dengan judul “ANALISIS STUDI WAKTU DAN GERAK KERJA

OPERATOR PRODUKSI DOILIES MENGGUNAKAN METODE STOPWATCH DAN

THERBLIG (STUDI KASUS PT. XYZ)” sebagai salah satu syarat untuk kelulusan program

studi Strata 1 Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik Industri, Universitas Islam

Indonesia. Shalawat serta salam senantiasa tercurahkan kepada junjungan kita Nabi besar

Muhammad SAW, beserta keluarga, sahabatnya, dan pengikutnya hingga akhir zaman.

Selama pelaksanaan Tugas Akhir dan penyusunan laporannya, penulis menyadari bahwa
tanpa adanya dukungan, bantuan, dan bimbingan dari berbagai pihak, laporan Tugas Akhir ini
akan sulit diselesaikan. Sehingga penulis sangat bersyukur masih mendapatkan semuanya dari
berbagai pihak. Maka dari itu, penulis ingin menyampaikan ucapan terimakasih yang setinggi-
tingginya kepada:

1. Bapak Prof. Dr. Ir. Hari Purnomo, M.T., IPU., ASEAN.Eng. selaku Dekan Fakultas
Teknologi Industri, Universitas Islam Indonesia.

2. Bapak Dr. Drs. Imam Djati Widodo, M.Eng. Sc., selaku Ketua Jurusan Teknik Industri
Univeristas Islam Indonesia.

3. Bapak Ir. Muhammad Ridwan Andi Purnomo, S.T., M.Sc., Ph.D., IPM., selaku Ketua
Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknologi Industri Universitas Islam Indonesia

4. Bapak Chancard Basumerda, S.T., M.Sc. selaku dosen pembimbing penulis yang telah
berkenan memberikan waktunya untuk membimbing dan memberikan ilmu, petunjuk, dan
saran selama proses penyusunan laporan Tugas Akhir ini.

5. Ibu Dr. Harwati, S.T., M.T., selaku dosen pembimbing penulis pada program percepatan
lulus yang juga membimbing penulis ketika menyusun laporan Tugas Akhir dan
memberikan motivasi kepada penulis agar semangat mengerjakan laporan Tugas Akhir.

6. PT. XYZ yang telah memberikan kesempatan dan fasilitas kepada penulis untuk
melaksanakan penelitian.

7. Bapak Catra dan Bapak Ganesha selaku pembimbing lapangan di PT. XYZ yang telah
mendampingi penulis dalam melaksanakan penelitian.

8. Seluruh karyawan PT. XYZ yang telah menerima dengan baik kedatangan penulis serta

membantu dalam melaksanakan penelitian.



9. Kedua orang tua penulis yaitu Alm. Bapak Indarto dan Ibu Widyaningsih serta saudara
saudari penulis yang selalu memberikan dukungan dan bantuan dalam melaksanakan tugas
akhir.

10. Teman-teman Teknik Industri 2017 dan semua pihak yang telah memberikan dukungan dan
bantuan dalam melakukan tugas akhir.

Penulis menyadari bahwa masih banyak kekurangan pada laporan Tugas Akhir ini dan

jauh dari sempurna, sehingga kritik dan saran yang membangun sangat penulis harapkan demi

memperbaiki laporan ini dan mengembangkan kemampuan penulis dalam menyusun laporan

untuk kedepannya. Semoga laporan ini dapat bermanfaat untuk kita semua

Yogyakarta, 22 November 2023

g
A

Reysando Bayu Adi



ABSTRAK
PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi olahan kertas untuk
kebutuhan kemasan makanan dan kebutuhan horeka seperti doilies, baking cup, paper bag, dan
topi koki. Perusahaan ingin melakukan perbaikan waktu dan gerak kerja pada produksi doilies
untuk meningkatkan kapasitas output-nya dan memperbaiki proses produksinya agar lebih
ergonomis. Perusahaan menggunakan stopwatch untuk menentukan kapasitas output. Tetapi,
dalam menentukan waktu standar untuk kapasitas output-nya belum menggunakan rating
faktor tiap pekerja dan kelonggaran yang diberikan kepada pekerja disamaratakan. Selain itu,
pada proses produksinya belum dilakukan secara ergonomis dengan baik pada gerak pekerja,
fasilitas, maupun lingkungannya. Sehingga perlu dianalisa permasalahan ini menggunakan
studi waktu kerja stopwatch dan studi gerak kerja dengan metode Therblig. Tujuan penelitian
ini untuk mengetahui hasil kapasitas output dan memberikan usulan perbaikan pada proses
produksi doilies. Hasil penelitian menunjukkan kapasitas output yang diperoleh dari penelitian
melampaui kapasitas output perusahaan. Hasil studi gerak kerja menunjukkan adanya gerakan
tidak efektif yang disebabkan metode yang belum baik dan/atau fasilitas kerja yang belum
memadai. Sehingga usulan perbaikan yang diberikan yaitu memperbaiki metode Kerja,
menyediakan dan memperbaiki fasilitas produksi yang memadai, dan memindahkan ruang
produksi ke ruangan yang dapat menampung semua aktivitas, fasilitas, dan mesin untuk

produksi doilies.

Kata Kunci: Ergonomi, Kapasitas output, Stopwatch, Studi waktu dan gerak kerja, Therblig
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PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pelaku usaha saat ini saling bersaing dengan kompetitornya untuk memenuhi permintaan
konsumen. Perusahaan diharapkan dapat menghasilkan produk dengan kualitas baik, harga
yang bersaing, dan ketepatan waktu pengiriman agar dapat memberi kepuasan kepada
pelanggan (Naufal, et al., 2012). Untuk mencapai itu, perlunya meningkatkan kinerja
perusahaan yang dapat dilakukan dengan berbagai cara seperti mengurangi biaya operasional,
memperbaiki proses dan kualitas produk, dan/atau meningkatkan produktivitas (Haryudiniarti,
et al., 2022). Perbaikan proses produksi dapat dilakukan salah satunya dengan menerapkan
ergonomi pada sistem kerja. agar dapat menyalaraskan karakteristik manusia dengan mesin,
fasilitas, dan lingkungan kerja agar tercipta sistem kerja yang produktif, aman, dan nyaman
bagi pekerja dan dapat mencapai tujuan yang efektif (Sutalaksana, et al., 1979).

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi olahan kertas menjadi
kemasan makanan dan kebutuhan pembuatan kue sekali pakai. Karena hasil produksinya yang
beragam, PT. XYZ memiliki lantai produksi yang beragam dan luas dengan beragam fasilitas
dan mesin untuk melakukan proses produksi. Karena pada proses produksinya masih
menggunakan tenaga manusia, PT. XY Z ingin mengoptimalkan proses produksinya khususnya
untuk produksi doilies dengan pendekatan ergonomi agar dapat meningkatkan kapasitas
output-nya dengan memaksimalkan SDA dan fasilitas yang ada.

Permasalahan yang terdapat pada produksi doilies terkait ergonomi adalah proses
produksinya khususnya pada pekerjaan manual belum menerapkan ergonomi dengan baik pada
pekerjanya maupun fasilitasnya. Berdasarkan pengamatan peneliti, aktivitas pekerjanya
kadang dilakukan dengan gerakan yang sembarang dan juga melakukan pekerjaan dengan
beban yang berat. Ruang produksinya memiliki ruang gerak yang sempit bagi pekerja
dikarenakan banyaknya tumpukan barang setengah jadi/Work-In-Progress (WIP) dan sampah
hasil dari mesin dan pengerjaan manual. Diketahui juga bahwa dalam menentukan waktu
standarnya, perusahaan menggunakan metode stopwatch. Akan tetapi dalam penerapan
metodenya, perusahaan belum mempertimbangkan faktor penyesuaian (rating factor) kepada
pekerja dan kelonggaran (allowance) yang ditetapkan untuk pekerja disamaratakan
berdasarkan pertimbangan perusahaan.

Untuk menganalisis permasalahan ini, peneliti melakukan studi waktu dan gerak kerja

pada produksi doilies. Metode yang digunakan untuk melakukan studi waktu kerja adalah



metode stopwatch. Metode stopwatch merupakan salah satu metode pada studi waktu kerja
yang mengukur secara langsung pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang.
Studi ini untuk mengetahui waktu yang diperlukan pekerja ketika melakukan pekerjaannya
dalam kondisi dan tempo kerja yang normal (Wignjosoebroto, 2003). Sedangkan metode yang
digunakan pada studi gerak kerja adalah metode Therblig. Metode Therblig merupakan metode
yang digunakan pada studi gerak kerja untuk menganalisis beberapa gerakan pekerja dalam
menyelesaikan pekerjaannya dengan harapan dapat mengurangi atau menghilangkan gerakan-
gerakan yang tidak efektif sehingga menghasilkan penghematan waktu kerja dan pemakaian
fasilitas-fasilitas penunjang pekerjaan (Sutalaksana, et al., 1979). Dari studi waktu dan gerak
kerja ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam memperbaiki proses produksi doilies

agar dapat menghemat waktu produksi dan tenaga pekerja.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka rumusan masalah pada penelitian ini antara lain

sebagai berikut:

1. Bagaimana hasil kapasitas output pada pekerjaan manual produksi doilies menggunakan
metode studi waktu stopwatch?

2. Bagaimana gerakan-gerakan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya dan usulan

perbaikannya jika ditinjau dengan studi gerak kerja?

1.3. Tujuan Penelitian

Dari rumusan masalah tersebut, maka tujuan pada penelitian ini yaitu:

1. Mengetahui hasil kapasitas output pada pekerjaan manual produksi doilies dengan metode
studi waktu stopwatch.

2. Mengetahui gerakan-gerakan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya dan memberikan
usulan perbaikan yang diperlukan agar pekerja melakukan aktivitas kerjanya dengan baik

dan ekonomis.



1.4. Manfaat Penelitian
Dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut:
e Bagi Perusahaan
1. Diharapkan dapat memberi pandangan dan pengetahuan mengenai studi waktu dan gerak
kerja Khususnya pertimbangan penilaian faktor penyesuaian pekerja dan penilaian
kelonggaran pekerja dalam menentukan waktu standar.
2. Usulan perbaikan dari analisis studi gerak kerja diharap menjadi masukan untuk

memperbaiki proses produksi doilies agar lebih ergonomis.

e Bagi Akademik
1. Peneliti dapat mengimplementasikan ilmu yang telah diperoleh di perkuliahan pada
permasalahan yang terjadi di lapangan.
2. Peneliti memperoleh pengalaman dan informasi dari lingkungan kerja yang belum
diperoleh di bangku kuliah.
3. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi untuk penelitian selanjutnya khususnya

mengenai studi waktu dan gerak kerja

1.5. Batasan Penelitian

Beberapa batasan pada penelitian ini yaitu:

1. Penelitian ini dilakukan di lantai produksi doilies PT. XYZ.

2. Pengamatan dilakukan pada pengerjaan produk doilies lingkaran dan doilies persegi

3. Penelitian ini menggunakan metode stopwatch untuk studi waktu kerja dan metode Therblig

untuk studi gerak kerja.



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Kajian Literatur

Penelitian ini akan membahas mengenai analisis studi waktu dan gerak kerja terhadap pekerja
doilies di PT. XYZ menggunakan metode stopwatch dan metode Therblig. Sudah banyak
penelitian yang meneliti studi waktu dan gerak kerja khususnya menggunakan metode
stopwatch dan Therblig. Objek yang biasa dijadikan untuk penelitian ini yaitu perusahaan
manufaktur karena tiap proses pada produksinya bersifat singkat dan berulang. Penelitian yang
dilakukan oleh Sitohang dan Norita (2016), Adriani dan Subhan (2016), dan Raharusun et al
(2023) dilakukan di perusahaan pangan. Penelitian lain juga pernah dilakukan di perusahaan
otomotif seperti yang dilakukan oleh Afiani dan Pujotomo (2017), Septiyana dan Mahfudz
(2019), dan Bagaswara et al (2023). Selain perusahaan pangan dan otomotif, banyak penelitian
lain yang dilakukan di sektor lain seperti penelitiannya Pradana dan Pulansari (2021) di
perusahaan botol, Yudhistira et al (2022) di perusahaan garmen, Haryudiniarti et al (2022) di
perusahaan mainan, dan Nurdiansyah dan Satoto (2023) di perusahaan peralatan industri.

Beberapa penelitian tersebut menggunakan dua metode sekaligus yaitu stopwatch dan
Therblig seperti penelitiannya Sitohang dan Norita (2016), Adriani dan Subhan (2016),
Septiyana dan Mahfudz (2019), Haryudiniarti et al (2022), Raharusun et al (2023), dan
Bagaswara et al (2023). Namun dari penelitian-penelitian yang telah disebutkan, ada juga
penelitian yang hanya menggunakan metode stopwatch seperti penelitiannya Afiani dan
Pujotomo (2017), Pradana dan Pulansari (2021), Yudhistira et al (2022), dan penelitiannya
Nurdiansyah dan Satoto (2023).

Hasil dari penelitian-penelitian tersebut adalah waktu standar yang dapat digunakan
untuk menentukan target produksi atau jumlah pekerja. Tetapi beberapa penelitian tersebut ada
juga yang menghasilkan usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis studi gerak kerja Therblig
seperti penelitiannya Adriani dan Subhan (2016) yang memberikan usulan perancangan meja
dan kursi ergonomis untuk pekerja pengulenan adonan kerupuk dan penelitiannya
Haryudiniarti et al (2022) yang memberikan usulan perbaikan layout meja kerja untuk
pekerjaan perakitan balok dan pengemasan mainan.

Berdasarkan permasalahan penelitian ini diketahui bahwa perusahaan telah menerapkan
metode stopwatch untuk menentukan waktu standar proses produksinya. Waktu standar
tersebut digunakan untuk menentukan kapasitas output tiap pekerjaan manual. Akan tetapi

perusahaan belum mempertimbangkan rating factor tiap pekerja dan nilai kelonggaran untuk



pekerja disamaratakan. Selain itu, perusahaan ingin adanya perbaikan pada proses produksi
doilies dengan menerapkan konsep ergonomi. Oleh karena itu, penelitian ini akan melakukan
studi waktu kerja dan gerak kerja menggunakan metode stopwatch dan metode Therblig
dengan tujuan mengetahui waktu standar tiap proses di produksi doilies dengan pertimbangan
rating factor dan nilai kelonggaran tiap pekerja. Waktu standar yang diperoleh dari penelitian
ini digunakan untuk menentukan kapasitas output dan membandingkannya dengan kapasitas
output dari perusahaan. Penelitian ini juga bertujuan untuk memberikan usulan perbaikan

dengan menerapkan prinsip ekonomi gerakan.



Tabel 2. 1. Kajian Literatur

Objek Metode Tujuan
No. Penulis Waktu Usulan Luaran
Pangan Otomotif Lainnya Stopwatch Therblig )
Standar Perbaikan
1.  Sitohang dan Norita v V4 v v v Hasil penelitian diperoleh waktu standar

(2016)

2. Afiani dan
Pujotomo (2017)

pengecekan inkubasi produk TBS
kemasan kotak yaitu 1 jam 25 menit 8
detik. Pada proses pengecekan inkubasi
perlu  adanya  perbaikan  dengan
mempertimbangkan aspek ergonomi

Berdasarkan perhitungan menggunakan
metode stopwatch, diperoleh waktu
standar yaitu 4244,5 detik atau 70,7417
menit.  Sehingga perusahaan  dapat
memperkirakan waktu pembuatan dan

pengiriman Injection Tester and Cleaner.



Luaran

Objek Metode Tujuan
No. Penulis Waktu Usulan
Pangan Otomotif Lainnya Stopwatch Therblig )
Standar Perbaikan
= 3. Septlyana dan v 7 v 7 v
Mahfudz
(2019)
4. Pradana dan v v v
Pulansari
(2021)

Berdasarkan pengamatan pada proses inal
inspection, perlu adanya perbaikan pada
manusia, bahan, metode, dan peralatan.
Hasil perhitungan menggunakan
stopwatch diperoleh waktu standar setelah
perbaikan untuk operator 1 yaitu 332 detik,
operator 2 yaitu 457 detik, operator 3 yaitu
374 detik, dan operator 4 yaitu 62 detik.
Berdasarkan  analisis  menggunakan
metode stopwatch, diperoleh waktu
standar untuk memproduksi botol Citra
yaitu 34,87 detik/unit, botol Helen butuh
23,31 detik/unit, dan botol Serimpi butuh
14,22 detik/unit.



No.

Penulis

Objek

Metode Tujuan

Pangan

Otomotif Lainnya

) Waktu Usulan
Stopwatch  Therblig )
Standar Perbaikan

Luaran

)

6.

Yudhistira et al.

(2022)

Raharusun et al.

(2023)

v

v v v

Flasil analisa pada deparemen Planning
and Preparation menunjukkan waktu
standar yang dihasilkan operator 1 selama
52,75 detik, operator 2 selama 155,08
detik, dan operator 3 selama 44,87 detik.
Berdasarkan ~ analisa  menggunakan
diagram fishbone, waktu proses menjadii
lama dikarenakan adanya faktor metode,
mesin, manusia, dan material. Sehingga
perlunya perbaikan untuk menanggulangi
faktor-faktor tersebu.

Studi Gerakan proses pengemasan abon
ikan adalah mencari (Search), memilih
(Select), menahan (Hold), memegang
(Grasp), membawa (Move), memeriksa
(Inspection),  menjangkau  (Reach),
Avoidable delay, Melepas (Release) dan
Mengarahkan ~ awal  (Preposition).



Objek Metode Tujuan
No. Penulis Waktu Usulan Luaran
Pangan Otomotif Lainnya Stopwatch Therblig )
Standar Perbaikan

Berdasarkan  pengukuran  swal . wakiu
kerja, diperolen waktu siklus 58,4 detik,
waktu normal 61,32 detik, dan waktu
standar 71,74 detik.

7. Bagaswara et al. N4 V4 N4 v v Berdasarkan hasil perhitungan waktu

(2023)

standar pada proses produksi komponen
load sensing 20, diperoleh waktu standar
untuk proses blank yaitu 230,82 detik dan
proses bending dan piercing yaitu 909,52
detik. Berdasarkan analisa dengan Peta
Tangan Kanan Tangan Kiri diperoleh
waktu siklus setelah usulan yaitu 50,74
detik untuk proses blank dan 44,82 detik

untuk proses bending dan piercing.
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Objek Metode Tujuan
No. Penulis Waktu Usulan Luaran
Pangan Otomotif Lainnya Stopwatch Therblig )
Standar Perbaikan

Andriani dan v v v v v Hasll  pernitungan  waktu  standar
Subhan pengulenan adonan kerupuk sebelum
(2016) adanya perbaikan yaitu 1,25 menit. Setelah
dianalisa menggunakan studi gerak kerja,
adanya perbaikan dengan memberi
rancangan meja dan kursi. Sehingga waktu
standamnya berubah menjadi 0,98 menit

setelah adanya perbaikan.
9.  Nurdiansyah dan v v v v Dari penelitian ini diketahui bahwa waktu

Satoto (2023)

standar untuk memproduksi pemarut
kelapa yaitu 48,07 menit/unit, produk
penggiling daging 42,46 menit/unit, dan
produk pemeras santan 38,25 menit/unit.
Perbaikan yang disarankan  yaitu
perubahan  jumlah  pekerja  yang
menyesuaikan peramalan produksi dan
wakiu standar.
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No.

Penulis

Objek

Metode

Tujuan

Pangan

Otomotif Lainnya

Stopwatch  Therblig

Waktu

Standar

Usulan

Perbaikan

Luaran

—10.

Haryudiniarti et al.
(2022)

v

v

v

v

v

Adanya penurunan  waktu  Standar
perakitan balok mainan dan pengemasan
yang awalnya 424 detik menjadi 280 detik.
Perbaikan yang disarankan berdasarkan
studi gerak kerjanya yaitu perbaikan layout
meja kerja dengan prinsip ekonomi

gerakan.
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2.2. Landasan Teori
2.2.1.Studi Waktu Kerja
Studi waktu kerja adalah studi yang menganalisis waktu kerja pekerja/operator ketika
melakukan pekerjaannya dalam kondisi dan tempo kerja yang normal (Wignjosoebroto, 2003).
Dengan studi waktu kerja dapat diperoleh waktu standar penyelesaian pekerjaan secara wajar
(tidak terlalu lambat atau cepat) untuk pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya (Barnes,
1980). Adapun manfaat dari studi waktu kerja antara lain (Wignjosoebroto, 2003):
1. Merencanakan dan menentukan kebutuhan tenaga kerja,
2. Menentukan standar biaya dalam mempersiapkan anggaran,
3. Menentukan pemanfaatan dan jumlah mesin yang dapat dijalankan oleh seorang operator,
4. Perencanaan sistem pemberian bonus dan intensif bagi karyawan, dan
5. Mengetahui output yang dapat dihasilkan oleh seorang pekerja.

Studi waktu kerja dapat dilakukan secara langsung dan tidak langsung dengan pembagian
metode sebagai berikut (Barnes, 1980):
e Studi Waktu Kerja Langsung

o Metode Stopwatch

o Metode Work Sampling
e Studi Waktu Kerja Tidak Langsung

o Metode Standar Data

o Metode Analisa Regresi

o Penetapan Waktu Baku dengan Data Waktu Gerakan

2.2.2.Studi Waktu Stopwatch

a. Definisi Stopwatch

Stopwatch adalah salah satu metode pengukuran waktu kerja yang mengukur secara langsung

pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang (Wignjosoebroto, 2003).

Perhitungan stopwatch yang sering digunakan ada tiga jenis, yaitu (Barnes, 1980):

1. Continuous Timing
Perhitungan stopwatch dengan continuous timing dilakukan dengan cara stopwatch
dijalankan terus selama pengamatan dan dihentikan ketika pengamatan telah selesai dan
semua produk telah dihasilkan. Untuk memperoleh waktu tiap elemen kerja perlu dilakukan

pengurangan waktu elemen kerja dengan waktu elemen kerja sebelumnya.
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2. Repetitive Timing
Perhitungan stopwatch dengan repetitive timing dilakukan dengan cara stopwatch dijalankan
dan dihentikan/dikembalikan ke nol ketika setiap elemen kerja telah dikerjakan. Kemudian
stopwatch dimulai kembali pada saat pengamatan atau elemen kerja berikutnya mulai
dikerjakan.

3. Accumulative Timing
Perhitungan stopwatch dengan accumulative timing dilakukan dengan menggunakan lebih
dari 1 stopwatch dimana stopwatch 1 menghitung waktu kerja pada elemen kerja 1 dan
ketika berhenti, stopwatch 2 mulai dijalankan untuk menghitung waktu kerja pada elemen
kerja 2. Pada elemen kerja berikutnya bisa menggunakan stopwatch pertama kembali atau

stopwatch lain sesuai dengan jumlah elemen kerjanya.

b. Pengukuran Metode Stopwatch
Langkah-langkah yang perlu dilakukan dalam melakukan studi waktu kerja stopwatch adalah
sebagai berikut (Sutalaksana, et al., 1979):
1. Melakukan persiapan meliputi tujuan penelitian, penentuan objek penelitian, penguraian
pekerjaan, dan menyiapkan alat-alat pengukuran seperti stopwatch dan alat tulis.
2. Pengambilan data waktu atau durasi pekerjaan pada tiap pekerjaan. Pengamatan waktu kerja
biasanya dilakukan sebanyak 25 kali pengamatan.
3. Melakukan uji keseragaman data untuk mengetahui apakah data-data yang telah diperoleh
berada dalam batas kontrol atau tidak. Rumus untuk menguji keseragaman data yaitu:
BKA/BKB= x + ko (2.1)
Keterangan:
X = Rata-rata waktu elemen kerja
k = Tingkat kepercayaan
o = standar deviasi
Untuk nilai tingkat kepercayaan (k), ada tiga tingkatan yang sering digunakan, yaitu
(Barnes, 1980):
e Jika tingkat kepercayaan 99%, maka k = 2,58 = 3
e Jika tingkat kepercayaan 95%, maka k = 1,96 =2
o Jika tingkat kepercayaan 68%, maka k = 1
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Rumus untuk standar deviasi yaitu:

Keterangan:
xi = Nilai x ke-i
X = Rata-rata waktu elemen kerja
N = Jumlah pengamatan
Semua data dapat diproses apabila semuanya berada di antara atau di dalam batas
kontrol. Apabila terdapat data yang berada melewati atau di luar batas kontrol, maka data

tersebut tidak dapat digunakan dan harus melakukan pengambilan data kembali.

. Menghitung rating factor untuk menyesuaikan waktu kerja yang diukur dengan performa
pekerja pada saat bekerja untuk mendapatkan waktu normal (Wignjosoebroto, 2006).
Perhitungan rating factor perlu dilakukan karena performa pekerja memengaruhi waktu
standar kerja. Jika rating factor tidak digunakan pada perhitungan waktu standar, maka
pekerja akan sulit menyesuaikan Kkinerjanya dengan waktu standar/target yang telah
ditentukan. Contohnya jika pekerja sulit atau tidak dapat mengikuti waktu standar atau target
karena performanya kurang baik, maka pekerja dikhawatirkan tidak dapat memenuhi target
atau jika pekerja dipaksa memenuhi target dapat mengakibatkan kelelahan atau cedera pada
pekerja. Penentuan rating factor dilakukan dengan mengacu pada tabel Westinghouse. Pada
tabel Westinghouse terdapat empat faktor yang dianggap menentukan kewajaran atau tidak
dalam bekerja yaitu: keterampilan (skill), usaha (effort), kondisi kerja (condition) dan
konsistensi (consistency) (Septiyana dan Mahfudz, 2019). Berikut adalah nilai-nilai faktor
pada tabel Westinghouse:



Tabel 2. 2. Tabel Westinghouse
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Skill Effort
Kode Nilai Kelas Kode Nilai Kelas
Al 0,15 Super skill Al 0,13 Excessive
A2 0,13 Super skill A2 0,12 Excessive
B1 0,11 Excellent Bl 0,10 Excellent
B2 0,08 Excellent B2 0,08 Excellent
Cl 0,06 Good Cl 0,05 Good
C2 0,03 Good C2 0,02 Good
D 0 Average D 0 Average
El -0,05 Fair El -0,04 Fair
E2 -0,10 Fair E2 -0,08 Fair
F1 -0,16 Poor F1 -0,12 Poor
F2 -0,22 Poor F2 -0,17 Poor
Condition Consistency
Kode Nilai Kelas Kode Nilai Kelas

A 0,06 Ideal A 0,04 Perfect
B 0,04 Excellent B 0,03 Excellent
C 0,02 Good C 0,01 Good
D 0 Average D 0 Average
E -0,03 Fair E -0,02 Fair

F -0,07 Poor F -0,04 Poor

Penjelasan masing-masing faktor dijabarkan sebagai berikut:

o Skill (Keterampilan)

Keterampilan adalah faktor yang menunjukkan seberapa ahli pekerja dalam melakukan

pekerjaannya. Performa keterampilan pekerja dapat meningkat atau menurun tergantung

dari pekerjanya. Untuk meningkatkan keterampilan pekerja dapat dilakukan dengan cara

latihan sesuai dengan tugas pekerjaannya (Polk, 1984). Terdapat enam kategori untuk

menilai faktor keterampilan pekerja, yaitu Superskill, Excellent, Good, Average, Fair,

dan Poor. Penjelasan tiap kategori dijabarkan sebagai berikut (Amalia, 2017).
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Super skill
Pekerja terlihat sangat beradaptasi dengan pekerjaannya

. Keterampilannya sudah sangat terlatih

. Gerakannya cepat dan halus sehingga sulit ditiru

Gerakannya hampir terlihat seperti gerakan mesin

. Pekerja sudah terbiasa dengan pekerjaannya sehingga tidak terlihat berpikir dan

berencana ketika melakukan pekerjaannya

Menunjukkan pekerjaan yang dilakukan pekerja memiliki sistem yang baik

. Excellent

Pekerja percaya diri dengan pekerjaannya

Pekerja terlihat sesuai dengan pekerjaannya

Aktivitas kerjanya sudah terlatih dengan baik

Pekerja tidak banyak melakukan pengukuran dan pemeriksaan

Pekerjaannya cepat tetapi tetap menjaga mutu produk

. Good

Pekerja melakukan pekerjaannya lebih baik daripada pekerja lain pada umumnya.
Mampu mengajari cara kerjanya kepada pekerja lain yang keahliannya belum baik
Menerapkan sikap kerja yang baik.

Masih perlu pengawasan tetapi tidak sering.

Tidak ada keraguan dalam melakukan pekerjaannya.

Waktu pengerjaannya masih tergolong stabil.

Kualitas hasil pekerjaannya baik.

. Average

Pekerja cukup terlihat percaya diri dengan pekerjaannya

Pekerja masih memerlukan perencanaan ketika melakukan pekerjaannya.
Cukup terlatih dan teliti dalam melakukan pekerjaan

Hasil yang dikerjakan cukup memuaskan

Gerak dan pikiran pekerja ketika bekerja dikoordinasikan dengan cukup baik.
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. Fair
Pekerja sedikit percaya diri dengan pekerjaannya
Pekerja sedikit terlatih pada pekerjaannya
Pengenalan fasilitas dan lingkungan produksi cukup baik

Melakukan perencanaan sebelum bekerja

o B~ W E=m

Terlihat adanya keterpaksaan karena ketidakcocokan pekerja dengan pekerjaan yang
telah dilakukannya sejak lama

6. Kurang yakin dengan tugas yang dilakukannya

7. Adanya kesalahan dalam bekerja sehingga waktu kerjanya sedikit terbuang

8. Output yang dihasilkan bisa sangat rendah jika bekerjanya tidak bersungguh-sungguh

. Poor

Pekerja tampak tidak percaya diri dan tidak terlatih pada pekerjaannya
Koordinasi tangan dan pikiran tidak sinkron sehingga terlihat kaku.
Terlihat tidak yakin dengan urutan kerja yang dilakukannya

Sering mengalami kesalahan ketika bekerja

o & o E=em

Kurang inisiatif dalam bekerja

Effort (Usaha)

Usaha adalah salah satu faktor penilaian yang menunjukkan keinginan seseorang untuk
bekerja. Beberapa faktor yang memengaruhi pekerja untuk berusaha yaitu kesehatan fisik
dan mental pekerja, minat kerja, sikap kerja, kondisi kerja, dan pengalih perhatian
pekerja. (Polk, 1984). Terdapat enam kategori untuk menilai faktor keterampilan pekerja,
yaitu Excessive, Excellent, Good, Average, Fair, dan Poor. Penjelasan tiap kategori
dijabarkan sebagai berikut (Amalia, 2017).

A. Excessive

1. Waktu pengerjaannya sangat cepat

2. Sangat bersungguh-sungguh hingga dapat membahayakan kesehatannya

3. Kecepatan kerjanya sulit dipertahankan selama jam kerjanya

B. Excellent
1. Kecepatan kerjanya tergolong tinggi tetapi di bawah kategori superskill
2. Gerakan kerjanya lebih efisien dan sistematis dibanding pekerja biasa
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Sangat memperhatikan pekerjaannya agar hasilnya baik

Senang menerima saran dan juga memberikan saran untuk perbaikan kerjanya
Sulit mempertahankan usahanya untuk beberapa hari kedepannya.

Sangat jarang melakukan gerakan yang salah

Bersedia untuk diamati pengukuran waktu kerjanya

. Good

Bekerja dengan senang dan penuh perhatian

Gerak kerjanya berirama dan cukup cepat

Waktu longgarnya sedikit

Bersedia untuk diamati pengukuran waktu kerjanya

Menjaga fasilitas kerja dengan baik

. Average

Pekerja tetap stabil dalam bekerja.

Beberapa saran yang diberikan tidak dilaksanakan.
Melakukan perencanaan dahulu ketika bekerja.
Mempersiapkan kebutuhan kerja dengan baik.

. Fair

Bekerja dengan usaha yang setengah-setengah

Kurang fokus dan bersungguh-sungguh pada pekerjaannya

Langkah dan gerak kerja yang dilakukan sedikit menyimpang dari standar yang
ditentukan

Penggunaan fasilitas kerja yang kurang baik

Saran-saran untuk pekerjaannya diterima dengan kurang baik.

. Poor

Persiapan kerjanya kurang baik

Tidak memanfaatkan waktu kerjanya dengan baik
Kurang menunjukkan minat kerjanya

Tidak menerima saran-saran perbaikan

Malas bekerja
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6. Banyak melakukan gerakan yang tidak efektif

7. Lingkungan kerjanya tidak dijaga dengan baik

8. Tidak peduli dengan fasilitas kerja yang digunakannya
9. Mengubah tata letak tempat kerja yang telah diatur

¢ Condition (Kondisi Kerja)
Kondisi kerja adalah salah satu faktor penilaian yang menilai kondisi lingkungan atau
ruang kerja. Kondisi kerja juga memengaruhi kinerja seorang pekerja. Faktor-faktor
seperti suhu, pencahayaan, sirkulasi udara, kebisingan suara, dan kebersihan lingkungan
menjadi pertimbangan dalam menentukan nilai faktor kondisi (Polk, 1984). Terdapat
enam kategori pada penentuan nilai faktor kondisi kerja, yaitu Ideal, Excellent, Good,
Average, Fair, dan Poor. Kondisi kerja dikatakan ideal jika ruang atau lingkungan kerja
aman dan nyaman untuk pekerja sehingga memungkinkan pekerja untuk bekerja dengan
performa maksimal. Jika kondisi lingkungan atau ruang kerjanya menyusahkan pekerja

dan menghambat performa pekerja, maka kondisi kerja tersebut masuk kategori poor.

e Consistency (Konsistensi)

Konsistensi menjadi salah satu faktor penilaian yang menilai kestabilan waktu
penyelesaian pekerja terhadap pekerjaannya. Konsistensi dikatakan baik jika perbedaan
antar waktu siklus pekerjaan relatif stabil, sehingga variabilitas waktunya rendah
(Amalia, 2017). Seperti pada faktor lainnya, faktor konsistensi juga dibagi menjadi enam
kategori, yaitu Perfect, Excellent, Good, Average, Fair, dan Poor. Konsistensi pekerja
dapat dikategorikan Perfect jika waktu penyelesaian tetap atau sama tiap siklusnya.
Sedangkan kategori poor diberikan jika waktu penyelesaiannya acak dan berubah jauh
tiap siklusnya.

Hasil dari perhitungan rating factor pekerja dibagi menjadi tiga kondisi, yaitu pekerja
beraktivitas dalam kondisi normal (P=1), pekerja beraktivitas dalam kondisi di atas normal
(P>1), dan pekerja beraktivitas dalam kondisi di bawah normal (P<1) (Purnomo, 2014).
Formulasi untuk memperoleh rating factor yaitu:

P = Rating Normal Pekerja + Rating Performance (2.3)

Pada rumus tersebut, P merupakan rating factor, rating normal pekerja bernilai 1, dan
rating performance diperoleh dari hasil penjumlahan nilai faktor sesuai dengan tabel

Westinghouse.
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5. Menentukan penilaian terhadap kelonggaran (allowance) pekerja. Terdapat 3 jenis
kelonggaran, yaitu (Sutalaksana, et al., 1979):
a. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi (Personal Allowance)
Kelonggaran ini berkaitan dengan kebutuhan personal pekerja, baik hanya kebutuhan
selingan seperti berbicara dengan teman sekantor atau kebutuhan yang perlu dilakukan
seperti minum atau ke kamar kecil.
b. Kelonggaran untuk melepaskan lelah (Fatigue Allowance)
Kelonggaran ini dibutuhkan pekerja agar kebutuhan fisik dan mentalnya bisa
diistirahatkan atau dihilangkan sehingga bisa bekerja kembali dengan optimal.
c. Kelonggaran Waktu karena Keterlambatan (Delay Allowance)
Kelonggaran ini bisa terjadi akibat adanya kendala-kendala yang tidak bisa dihindarkan
seperti pada umumnya terjadi pada kendala mesin, operator, atau kendala pada penunjang
pekerjaan yang di luar kontrol. Jika keterlambatan yang dialami berlangsung lama, maka
hal ini tidak dipertimbangkan dalam menentukan waktu kerja.
Karena ketiga kelonggaran tersebut dibutuhkan oleh pekerja, maka tidak ada pengamatan,
pengukuran, pencatatan, ataupun perhitungan terhadap kelonggaran selama melakukan
pengamatan studi waktu kerja. Penilaian kelonggaran ditambahkan setelah memperoleh
waktu normal (Barnes, 1980). Cara menentukan nilai kelonggaran pekerja yaitu dengan
menjumlahkan delapan nilai faktor pada tabel kelonggaran yang dikeluarkan oleh
International Labour Organization (ILO). Delapan faktor yang menentukan kelonggaran
yaitu tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja, gerakan kerja, kelelahan mata, keadaan
temperatur, keadaan atmosfer, keadaan lingkungan yang baik, dan kelonggaran pribadi.

6. Menentukan waktu standar atau waktu baku dengan langkah-langkah sebagai berikut:
1. Mengukur waktu pengerjaan tiap elemen kerja sesuai jumlah pengamatan yang telah
ditentukan menggunakan stopwatch. Data waktu pengukuran yang telah diperoleh dicatat

pada tabel hasil rekapitulasi seperti berikut:
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Tabel 2. 3. Contoh Rekapitulasi Data Pengamatan

Pengamatan ke- (Detik)
Elemen Kerja

1 2 N

Elemen Kerja 1

Elemen Kerja 2

Elemen Kerja i

2. Menghitung waktu siklus suatu elemen kerja dengan menghitung rata-rata waktu

pengukuran dengan rumus sebagai berikut (Sitohang dan Norita, 2016):

_3X

Ws = N (2.4)

Keterangan:

Ws = Waktu Siklus (Detik)
>X = Data Pengamatan (Detik)
N = Banyaknya pengamatan

3. Menghitung waktu normal yang merupakan waktu yang digunakan oleh pekerja untuk
bekerja dengan kemampuan rata-rata dan kondisi lingkungan yang normal serta relatif
mudah dikerjakan dengan prosedur yang umum dan adanya kesungguhan pekerja dalam
melakukan pekerjaannya (Sitohang dan Norita, 2016). Untuk menghitung waktu normal
dibutuhkan nilai rating factor pekerja yang telah ditentukan sebelumnya agar mengetahui
waktu yang dibutuhkan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya dalam kondisi
normal. Rumus untuk menentukan waktu normal yaitu (Sitohang dan Norita, 2016):

Wn =Ws X RF (2.5)
Keterangan:
Wn = Waktu Normal (Detik)
Ws = Waktu Siklus (Detik)
RF = Rating Factor
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4. Setelah didapatkan waktu normalnya, selanjutnya melakukan perhitungan waktu standar
atau waktu baku untuk mengetahui waktu yang dibutuhkan pekerja dalam melakukan
pekerjaannya berdasarkan waktu normal dan penilaian kelonggaran pada pekerja
(Septiyana dan Mahfudz, 2019). Waktu standar/waktu baku inilah yang menjadi tujuan
pada studi waktu kerja yang dapat dimanfaatkan seperti penjelasan pada sub sub bab studi
waktu kerja. Rumus untuk menentukan waktu standar yaitu (Wignjosoebroto, 2000):

5. Waktu Baku = Waktu Normal + (Allowance X

(2.6)
Waktu Normal)
Atau
100
Waktu Baku = Waktu Normal X 2.7)

100 — Allowance

2.2.3.Studi Gerak Kerja

Studi gerak kerja adalah studi yang menganalisis beberapa gerakan pekerja dalam

menyelesaikan pekerjaannya. Diharapkan dengan studi ini dapat mengurangi atau

menghilangkan gerakan-gerakan yang tidak efektif sehingga menghasilkan penghematan waktu

kerja dan pemakaian fasilitas-fasilitas penunjang pekerjaan (Sutalaksana, et al., 1979).

Sedangkan untuk gerakan-gerakan efektif diharapkan dapat diterapkan dengan prinsip ekonomi

gerakan agar gerakan yang dilakukan benar dan menghemat tenaga dan waktu. Prinip ekonomi

gerakan dibagi menjadi 3 jenis prinsip, yaitu (Barnes, 1980):

a. Gerakan yang berhubungan dengan tubuh manusia

¢ Kedua tangan sebaiknya dimulai dan diakhiri secara bersamaan.

¢ Kedua tangan sebaiknya tidak menganggur secara bersamaan kecuali sedang istirahat.

o Gerakan kedua tangan akan lebih mudah jika satu terhadap lainnya simetris dan berlawanan
arah gerakannya, serta dilakukan secara bersamaan.

e Gerakan tangan dan tubuh harus terbatas pada klasifikasi terendah.

¢ Memanfaatkan momentum untuk membantu pekerjaan sehingga dapat mengurangi kerja
otot dalam bekerja.

e Gerakan yang patah-patah (banyak perubahan arah) akan memperlambat gerakan.

e Gerakan balistik lebih cepat, lebih mudah, dan lebih akurat daripada gerakan yang
terbatas/dikendalikan. (Gerakan balistik adalah gerakan yang cepat dan mudah, yang
disebabkan oleh kontraksi tunggal kelompok otot positif tanpa kelompok otot antagonis

yang melawannya).
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e Pekerjaan sebaiknya dirancang semudah-mudahnya dan jika memungkinkan, irama kerja
harus mengikuti irama alamiah pekerja.

e Usahakan sesedikit mungkin gerakan mata.

b. Gerakan yang berhubungan dengan pengaturan tata letak tempat kerja

e Sebaiknya diusahakan agar peralatan dan bahan baku dapat diambil dari tempat tertentu dan
tetap.

e Bahan dan peralatan diletakan pada tempat yang mudah, cepat dan enak untuk dijangkau.

e Tempat penyimpanan bahan yang dirancang dengan memanfaatkan prinsip gaya berat akan
memudahkan kerja karena bahan yang akan diproses selalu siap di tempat yang mudah untuk
diambil. Hal ini menghemat tenaga dan biaya.

¢ Penyaluran objek yang sudah selesai dirancang menggunakan mekanisme yang baik

e Bahan-bahan dan peralatan sebaiknya ditempatkan sedemikian rupa sehingga gerakan—
gerakan dilakukan dengan urutan terbaik.

e Tempat kerja harus dirancang dengan baik sehingga dapat membuat persepsi visual yang

memuaskan.

c. Gerakan yang berhubungan dengan perancangan peralatan

e Hindari pekerjaan tangan bila dapat menggunakan peralatan yang dapat digerakkan dengan
kaki.

e Peralatan sebaiknya dirancang sedemikian rupa, agar mempunyai lebih dari satu kegunaan.

e Peralatan sebaiknya sedemikian rupa, sehingga memudahkan dalam pemegangan dan
penyimpanannya.

e Bila setiap jari tangan melakukan gerakan sendiri-sendiri (misalnya seperti pekerjaan
mengetik), beban yang didistribusikan pada jari harus sesuai dengan kekuatan masing-
masing jari.

e Peralatan seperti palang harus didesain secara ergonomis sehingga tubuh bekerja dalam
postur baik dan usaha minimum.

Studi gerak kerja dikembangkan pertama kali oleh Frank B. Gilberth dan istrinya dengan
menjabarkan gerakan-gerakan menjadi 17 gerakan dasar yang diberi nama gerakan Therblig.
Sebagian besar gerakan Therblig merupakan gerakan tangan karena gerakan tangan sering
dijumpai di pekerjaan produksi, khususnya pada pekerjaan yang bersifat manual (Sutalaksana,
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et al., 1979). Gerakan Therblig dibagi menjadi 2 jenis, yaitu gerakan efektif dan gerakan tidak
efektif dengan pembagian sebagai berikut (Wignjosoebroto, 1995):
o Gerakan Efektif

Menjangkau/Transport Empty (TE)

Memegang/Grasp (G)

Membawa/Transport Loaded (TL)

Melepas/Release Load (RL)

Mengarahkan Awal/Pre-Position (PP)

Merakit/Assembly (A)

Mengurai Rakit/Disassembly (DA)

Memakai/Use (U)

O N o a s~ w Db -

Gerakan Tidak Efektif

Mencari/Search (S)

Memilih/Select (SE)

Mengarahkan/Position (P)

Memeriksa/Inspect (1)

Kelambatan yang tidak terhindarkan/Unavoidable Delay (UD)
Kelambatan yang dapat dihindarkan/Avoidable Delay (D)
Merencanakan/Plan (PL)

Memegang/Hold (H)

Istirahat/Rest (R)

© ©o N o g bk~ w D

Untuk melakukan studi gerak kerja dengan gerakan Therblig dibutuhkan peta tangan
kanan dan tangan kiri (PTKTK). PTKTK adalah metode atau alat dari studi gerak kerja dalam
bentuk tabel yang bertujuan untuk mengetahui gerakan-gerakan yang efisien ketika melakukan
suatu pekerjaan. Peta ini menggambarkan semua gerakan pada saat bekerja dan menganggur
pada tangan Kiri dan tangan kanan pekerja, serta menemukan perbandingan antara tugas yang
dibebankan pada tangan kiri dan tangan kanan ketika melakukan suatu pekerjaan. Pada tabel
PTKTK terdapat 6 atribut yang diisi, yaitu gerakan/aktivitas tangan kanan, waktu yang
dibutuhkan untuk melakukan aktivitas pada tangan kanan, lambang Therblig pada aktivitas

tangan kanan, gerakan/aktivitas tangan kiri, waktu yang dibutuhkan untuk melakukan aktivitas
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pada tangan kiri, dan lambang Therblig pada aktivitas tangan kiri. Berikut adalah contoh tabel
PTKTK (Sitohang dan Norita, 2016):
Tabel 2. 4. Tabel PTKTK

Waktu Lambang Waktu

Tangan Kiri Tangan Kanan
(Detik) Therblig (Detik)
Gerakan/Aktivitas Gerakan/Aktivitas
Gerakan/Aktivitas Gerakan/Aktivitas
Gerakan/Aktivitas Gerakan/Aktivitas
Total Waktu Total Waktu

(Detik) (Detik)
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BAB |11
METODE PENELITIAN

3.1. Objek Penelitian

Objek pada penelitian ini adalah studi waktu dan gerak kerja pada proses produksi doilies
khususnya pekerjaan manual di PT. XYZ. PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur
berlokasi di Bantul. D.l.Yogyakarta yang memproduksi olahan kertas menjadi kemasan

makanan dan kebutuhan pembuatan kue sekali pakai.

3.2. Jenis Data
Pada penelitian ini membutuhkan jenis data primer dan sekunder. Rincian dari data primer dan
sekunder dijelaskan sebagai berikut.
1. Data Primer
Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung oleh peneliti dari sumbernya
untuk kebutuhan penelitian. Data primer yang dibutuhkan pada penelitian ini yaitu proses

produksi, demografi pekerja, pengukuran waktu kerja, dan video gerak kerja.

2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh melalui studi literatur seperti dari buku, jurnal,
artikel, dan data perusahaan yang memiliki hubungan dengan topik penelitian dan sebagai
landasan teori dan pendukung data primer. Literatur dengan topik studi waktu dan gerak
kerja serta data kapasitas output produksi doilies pada bulan Maret 2023 menjadi data

sekunder pada penelitian ini.

3.3. Metode Pengumpulan Data

Data yang akan digunakan pada penelitian ini diperoleh dengan metode sebagai berikut.

1. Observasi
Observasi dilakukan untuk mengetahui permasalahan objek penelitian secara langsung di
lapangan. Observasi yang dilakukan yaitu mengamati waktu dan gerak kerja operator pada

produksi doilies khususnya pada pekerjaan manual.
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2. Wawancara
Untuk memperoleh data penelitian juga dilakukan dengan cara wawancara terhadap pihak
yang berhubungan dengan topik penelitian. Wawancara dilakukan dengan cara tanya jawab
kepada staf PPIC, kepala produksi doilies, dan manajer produksi doilies mengenai
permasalahan proses produksi doilies, penentuan waktu standar, dan penentuan kapasitas
output. Wawancara juga dilakukan dengan para pekerja produksi doilies untuk memperoleh

data demografi pekerja, posisi kerja, dan permasalahan di produksi doilies.

3. Pengukuran Langsung
Pengukuran langsung juga dilakukan untuk mengumpulkan data penelitian dengan cara
mengukur waktu siklus tiap pekerja menggunakan stopwatch dan mengambil video kerja
untuk pengamatan studi gerak kerja. Jenis pengukuran waktu yang digunakan pada studi

waktu kerja stopwatch ini yaitu repetitive timing.

4. Studi Pustaka
Untuk memperoleh landasan teori dan referensi tentang studi waktu dan gerak kerja, peneliti
melakukan studi pustaka melalui buku, jurnal, atau literatur lain yang memiliki topik
pembahasan yang sama.



3.4. Alur Penelitian

Langkah-langkah penelitian dapat dilihat pada gambar 3.1 berikut ini.

Mulai

Identifikasi Masalah:

» Belum mempertimbangkan rating factor
dan kelonggaran untuk menghitung
waktu standar

» Lantai produksi doilies belum
menerapkan ergonomi dengan baik

¥

Tujuan Penelitian:

» Menghitung waktu standar pekerjaan
manual di produksi doilies

» Memberikan usulan perbaikan pada
produksi doilies dengan pertimbangan
ergonomi

Pengolahan Data

. Uji Keseragaman Data

. Rating Factor dan Kelonggaran

« Waktu Normal dan Waktu Standar
. Perhitungan Kapasitas Output

. Peta Tangan Kanan Tangan Kiri

Studi Literatur

¥

Pengambilan Data

» Studi Waktu Kerja Stopwatch

o Pengetrekan Bulk Cetakan
Pentatahan Bulk Cetakan
Pengibasan Bulk Cetakan
Penimbangan Doilies
Pembungkusan Doilies
Pengelasan Polybag
Pengerutan Polybag
Penempelan Stiker
Pengisian Box Inner

0 0 0 0 0 0 0 o

« Studi Gerak Kerja Therblig
o Pengambilan Video tiap Pekerjaan
Manual

Analisis dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Y

Selesai

Gambar 3. 1 Diagram Alur Penelitian
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Penjelasan tiap bagan pada gambar alur penelitian di atas dijelaskan sebagai berikut.

3.4.1. Identifikasi Masalah

Pada awal penelitian dilakukan identifikasi masalah untuk mengetahui permasalahan yang
sedang dialami perusahaan. Untuk mengetahui permasalahannya, peneliti melakukan
wawancara dengan staf PPIC mengenai permasalahan ergonomi di produksi doilies. Setelah
diketahui permasalahannya maka dapat ditentukan dua rumusan masalah pada penelitian ini.

3.4.2. Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian dijabarkan untuk menjawab rumusan masalah dan menjadi acuan penelitian

agar lebih terarah.

3.4.3.Studi Literatur

Tahapan studi literatur bertujuan untuk mengumpulkan informasi dari literatur-literatur
terdahulu yang akan dijadikan landasan teori dan referensi sebagai pendukung penelitian.
Peneliti mengumpulkan informasi mengenai studi waktu dan gerak kerja Kkhususnya
penggunaan metode stopwatch dan metode Therblig dari buku, jurnal, dan artikel dengan topik

pembahasan yang sama.

3.4.4.Pengumpulan Data

Pada tahap ini, pengumpulan data dilakukan dengan cara observasi proses produksi doilies,
wawancara dengan pihak terkait proses produksi doilies, pengukuran langsung, dan melakukan
studi pustaka. Data yang dikumpulkan yaitu data waktu siklus tiap pekerjaan manual pada
produksi doilies menggunakan metode stopwatch. Selain itu, dilakukan juga pengambilan video

tiap pekerjaan manual untuk bahan penelitian studi gerak kerja.

3.4.5.Pengolahan Data
Setelah data dikumpulkan, selanjutnya melakukan pengolahan data studi waktu, kapasitas
output, dan gerak kerja.
e Studi Waktu Kerja Stopwatch
Untuk studi waktu kerja, pengolahan dilakukan dengan tahapan sebagai berikut.
1. Melakukan uji keseragaman data terlebih dahulu untuk memastikan data berada di antara

batas kontrol sehingga data dapat diolah ke tahap selanjutnya. Jika data berada di luar
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batas kontrol, maka perlu dilakukan pengambilan ulang data. Rumus untuk menguji
keseragaman data yaitu:
BKA/BKB= % + ko (3.1)
Keterangan:
X = Rata-rata waktu elemen kerja
k = Tingkat kepercayaan
o = standar deviasi
Untuk nilai tingkat kepercayaan (k), ada tiga tingkatan yang sering digunakan, yaitu
(Barnes, 1980):
o Jika tingkat kepercayaan 99%, maka k =2,58 = 3
o Jika tingkat kepercayaan 95%, maka k = 1,96 =2
¢ Jika tingkat kepercayaan 68%, maka k =1

Rumus untuk standar deviasi yaitu:
. — )2
o= E(Xl X) (32)
1’ N-1

X = Rata-rata waktu elemen kerja

Keterangan:

Xi = Nilai x ke-i

N = Jumlah pengamatan

. Jika data yang diperoleh sudah seragam, selanjutnya menghitung rating factor dan nilai
allowance tiap pekerja. Perhitungan rating factor dilakukan dengan cara menjumlahkan
terlebih dahulu nilai dari faktor keterampilan (skill), usaha (effort), kondisi kerja
(condition), dan konsistensi (consistency) sesuai dengan tabel Westinghouse pada tabel
2.2. Kemudian hasil penjumlahan empat nilai faktor tersebut ditambah dengan nilai rating
normal pekerja yaitu 1 untuk memperoleh nilai rating factor pekerja. Sedangkan nilai
allowance diperoleh dengan menjumlahkan nilai dari delapan faktor allowance yang

sudah ditentukan oleh International Labour Organization (ILO).
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3. Setelah menentukan rating factor dan nilai allowance tiap pekerja, selanjutnya
menghitung rata-rata waktu siklus, waktu normal, dan waktu standar tiap pekerjaan
dengan rumus sebagai berikut:

a. Rata-Rata Waktu Siklus

Ws = N (3.3)
Keterangan:
Ws = Waktu Siklus (Detik)
¥X = Data Pengamatan (Detik)
N = Banyaknya pengamatan
b. Waktu Normal
Wn=Ws XP (3.4)
Keterangan:
Wn = Waktu Normal (Detik)
Ws = Waktu Siklus (Detik)
P = Rating Factor
c. Waktu Standar
Waktu Baku = Waktu Normal + (Allowance X Waktu Normal) (3.5)
Atau
Waktu Baku = Waktu Normal X 100 (3.6)

100 — Allowance

e Perhitungan Kapasitas Output
Setelah diperoleh waktu standar, selanjutnya menghitung kapasitas output tiap pekerjaan
dengan rumus sebagai berikut.

Jam Kerja (detik) X Bulk (pcs)
Waktu Standar (detik)

Kapasitas Output (pcs) = (3.7

e Studi Gerak Kerja
Pengolahan data untuk studi gerak kerja dilakukan dengan cara mengamati video tiap
pekerjaan. Kemudian setiap gerakan yang dilakukan pekerja diidentifikasikan ke dalam tabel

PTKTK dengan memberi lambang Therblig dan durasi gerakannya.
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3.4.6. Analisis dan Pembahasan

Pada tahap ini memaparkan hasil analisis dan pembahasan terhadap hasil studi pengolahan data
studi waktu kerja, kapasitas output, dan studi gerak kerja. Pembahasan yang dijelaskan yaitu
mengenai perbandingan waktu standar dari perusahaan dengan hasil penelitian, perbandingan
kapasitas output dari perusahaan dengan hasil penelitian, permasalahan ergonomic pada

pekerjaan manual produksi doilies, dan usulan perbaikan untuk produksi doilies.

3.4.7.Kesimpulan dan Saran

Tahap kesimpulan dan saran merupakan tahap akhir pada penelitian yang menjelaskan
ringkasan penelitian berdasarkan tujuan penelitian dan memberikan saran kepada perusahaan
sebagai pertimbangan untuk perbaikan atas permasalahan yang terjadi pada penelitian. Saran
juga diberikan kepada penelitian selanjutnya sebagai referensi untuk penelitian sejenis

selanjutnya
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data

4.1.1. Deskripsi Produk

Pada penelitian ini mengamati waktu dan gerak kerja operator pada produksi doilies. Doilies
adalah alas hias yang terbuat dari kertas dan biasa diletakkan di atas piring atau di dalam toples
untuk alas kue kering. Doilies memiliki bentuk, jenis, dan ukuran yang beragam. Berdasarkan
bentuknya, doilies ada yang berbentuk lingkaran, oval, dan persegi. Doilies pada umumnya
berwarna putih, namun ada juga yang berwarna atau bermotif. Bahan untuk membuat doilies
yaitu kertas, coating kertas khusus makanan atau food grade, dan tinta khusus makanan jika
doilies dicetak berwarna atau bermotif. Untuk pengemasan doilies menggunakan kantong

plastik dan karton (kardus).

Gambar 4. 2. Doilies Persegi Panjang



4.1.2. Demografi Pekerja

Gambar 4. 3. Doilies Oval
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Pada penelitian ini operator yang diamati berjumlah 18 pekerja. Berikut ini tabel demografi

pekerja beserta posisinya pada penelitian ini.

Tabel 4. 1. Demografi Pekerja Produksi Doilies Lingkaran

Pekerja Usia Jenis Kelamin Posisi

Pekerja 1 25 Laki-Laki Pengetrekan bulk cetak
Pekerja 2 30 Laki-Laki Pentatahan bulk cetak
Pekerja 3 31 Laki-Laki Pengibasan bulk doilies
Pekerja 4 41 Perempuan Penimbangan doilies
Pekerja 5 34 Perempuan Pembungkusan doilies
Pekerja 6 28 Laki-Laki Pengelasan polybag
Pekerja 7 25 Laki-Laki Pengerutan polybag
Pekerja 8 22 Perempuan Penempelan stiker
Pekerja 9 27 Laki-Laki Pengisian box inner
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Tabel 4. 2. Demografi Pekerja Produksi Doilies Persegi

Pekerja Usia Jenis Kelamin Posisi
Pekerja 10 28 Laki-Laki Pengetrekan bulk cetakan
Pekerja 11 28 Laki-Laki Pentatahan bulk cetakan
Pekerja 12 27 Laki-Laki Pengibasan bulk doilies
Pekerja 13 45 Perempuan Penimbangan doilies
Pekerja 14 22 Perempuan Pembungkusan doilies
Pekerja 15 31 Laki-Laki Pengelasan polybag
Pekerja 16 39 Perempuan Pengerutan polybag
Pekerja 17 24 Perempuan Penempelan stiker
Pekerja 18 27 Laki-Laki Pengisian box inner

4.1.3.Data Pengukuran Waktu Kerja
Pengukuran waktu kerja tiap pekerjaan diukur menggunakan stopwatch dan tiap siklus per
pekerjaan diamati sebanyak 25 kali pengamatan. Hasil rekapitulasi waktu kerja tiap pekerjaan
dapat dilihat pada tabel berikut.

Tabel 4. 3. Hasil Rekapitulasi Pengukuran Waktu Kerja (Doilies Lingkaran)

Waktu Kerja (Detik)

Pengamatan

Ke- A B C D E F G H |
1 81,48 4361 17,84 10,69 551 367  7.92 328  4L16
2 51,37 3054 1976 1031 536 7.1 6,63 458 4315
3 76,78 2438 1389 1023 502 395 691 458 31,85
4 4039 3554 1587 194 572 392 68 473 36,22
5 62,14 2492 1524 959 617 542 646 399 4531
6 72,67 2299 1626 833 609 516 7,21 553 4158
7 4220 3730 2043 1378 551 7.4 7.7 498 3977
8 92,18 2878 2095 1918 518 423  70L 490 36,97
9 2354 27,88 1889 1497 520 581 802 48 33,99
10 5385 1945 1943 1391 491 497 7.8 442 5085
11 4454 3041 1946 1099 565 6 735 355 37,58

=
N

30,04 37,16 19,34 14,85 5,25 4,07 6,64 4,09 33,12
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13 72,36 39,36 16,45 17,97 521 7,06 6,62 3,90 46,46
14 54,23 20,86 15,64 11,13 5,39 7,24 7,75 4,05 36,22
15 56,49 32,15 16,50 10,57 5,29 4,55 7,59 4,17 46,92
16 72,42 39,36 16,89 9,55 6,17 4,23 7,23 4,34 39,82
17 33,65 34,73 19,70 15,33 5,24 5,78 7,1 4,40 36,66
18 77,27 27,30 19,89 9,19 5,17 4,01 6,54 5,08 45,64
19 77,76 38,17 17,86 13,72 5,15 534 7,27 4,03 39,01
20 40,89 30,28 15,21 17,01 5,88 6,43 6,95 4,34 33,58
21 39,50 27,39 15,14 10,41 5,38 3,85 7,32 5,49 43,65
22 55,54 24,27 15,01 15,91 5,68 4,92 6,6 3,64 39,85
23 40,89 20,28 16,02 14,61 571 4,35 7,07 4,65 44,79
24 76,51 38,59 15,84 12,92 6,01 5,02 7,28 4,87 47,41
25 72,04 28,73 17,69 14,45 5,18 4,15 7,17 4,62 44,92
Tabel 4. 4. Hasil Rekapitulasi Pengukuran Waktu Kerja (Doilies Persegi)
Pengamatan Waktu Kerja (Detik)
Ke- A B C D E F G H |
1 104,01 76,42 44,29 7,13 4,62 3,62 4,44 7,46 77,65
2 100,18 54,52 45,60 4,92 3,69 3,44 3,51 8,15 77,95
3 113,63 71,31 33,90 6,63 3,70 3,54 4,03 8,30 76,78
4 130,19 61,93 39,59 6,57 3,89 3,21 4,14 7,44 81,49
5 127,25 93,47 54,23 5,39 4,33 3,35 4,39 7,88 80,61
6 68,54 86,27 46,15 6,29 3,40 3,11 4,02 8,15 78,30
7 72,37 72,31 44,30 5,17 2,90 4,23 451 6,80 79,78
8 70,13 116,33 36,44 4,78 4,25 3,94 3,57 8,24 81,23
9 88,06 118,68 39,40 6,18 3,59 3,38 3,62 7,28 77,65
10 69,10 120,41 54,25 591 3,86 3,63 4,07 7,46 77,23
11 100,12 92,08 50,66 5,29 3,09 3,62 3,97 8,03 80,29
12 75,86 66,80 40,60 5,47 4,34 3,77 3,99 8,21 77,73
13 76,99 80,35 45,72 5,01 3,46 3,65 3,58 7,41 79,02
14 86,05 63,12 42,15 6,99 3,04 3,53 3,72 6,76 77,00
15 77,01 65,77 37,78 5,98 3,48 3,88 4 8,22 78,11
16 96,46 104,88 37,20 5,32 3,68 3,87 4,29 7,18 80,30
17 71,15 101,89 46,40 55 3,72 3,95 4,02 7,73 79,02
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18 68,98 79,96 48,75 5,85 3,17 3,92 3,65 7,76 77,38
19 91,68 61,92 36,72 6,15 4,26 4,01 3,87 8,09 79,21
20 80,63 67,73 35,85 5,23 4,14 3,39 3,58 8,25 78,86
21 112,45 93,52 35,15 6,47 3,81 3,59 4,12 7,39 77,22
22 122,88 81,53 41,28 6,51 3,92 4,12 3,9 7,13 79,60
23 71,93 83,73 36,16 5,54 4,20 4,07 3,86 7,21 76,15
24 82,96 90,73 37,81 5,9 4,13 4,02 3,66 7,67 77,13
25 109,81 83,04 48,45 5,61 3,81 3,96 4,25 7,78 79,06
Keterangan:

A: Pengetrekan bulk cetak

B: Pentatahan bulk cetak

C: Pengibasan bulk doilies

D: Penimbangan doilies
E: Pembungkusan doilies
F: Pengelasan polybag
G: Pengerutan polybag

H: Penempelan stiker

I: Pengisian box inner

4.1.4. Alur Proses Kerja Produksi
Proses produksi doilies yang dilakukan perusahaan dapat dilihat pada alur produksi berikut:
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Mencetak
Lembaran Kertas FPaolybag Pengerutan
Doilies dikerutkan? Palyhag
Slitting
Roll Kertas P?_'nge_frgk?nkﬂu.fk
asl slakan Menempelkan Stiker |
J' 'l‘ pada Palybag
Coating Jv
Roll Kertas F':mafacl?atn fqu
asll betakan Memasukkan Doilies

'l' ke Box Inner

Printing
Roll Kertas

Fengibasan Buik ‘L

Hasil Cetalk:
asll oetakan Mermasukkan Box
¢ Inner ke Karton
Fenimbangan ‘L
Coilies
Frinting Meletakkan Karton ke
Roll Kertas 'l‘ Sudang
Jv Fembungkusan
Mengantar Raoll Doilies
Kertas ke Lantai e Fengirirman
Praduksi Doilies v Praduk
J' Fengelasan
FPolybag -

Femasangan
Raoll kKertas dan
malding ke Mesin Kantar lien
FPermasaran

Gambar 4. 4. Alur Produksi Doilies

Pembuatan doilies dimulai dengan proses slitting atau memotong roll kertas sesuai dengan
kebutuhan. Setelah dipotong, roll kertas memasuki proses coating atau memberi cairan lapisan
khusus makanan atau food grade agar kertas awet dan aman untuk makanan. Setelah pemberian
lapisan pada roll kertas, selanjutnya roll kertas bisa dicetak warna atau motif terlebih dahulu di
mesin printing (mesin cetak) jika hasil doilies ingin berwarna atau bermotif. Jika hasil doilies
hanya berwarna putih polos saja maka roll kertas bisa diantar langsung ke ruang produksi
doilies tanpa harus melakukan proses cetak warna. Setelah roll kertas berada di ruang doilies,
selanjutnya roll kertas dipasang di mesin cetak doilies. Selain roll kertas, besi molding juga
dipasang di mesin cetak doilies untuk memotong roll kertas agar menjadi doilies. Jika sudah,
mesin bisa digunakan untuk mencetak doilies. Mesin akan menghasilkan lembaran kertas yang
terdapat 2-10 pola doilies sesuai ukuran doilies. Contoh hasil cetak mesin doilies dapat dilihata

pada gambar berikut ini.
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Gambar 4. 5. Hasil Cetak Mesin Doilies

Pada produksi doilies terdapat sembilan proses utama yang dikerjakan secara manual oleh

pekerja, yaitu:

1.

Pengetrekan Bulk Cetakan

Pengetrekan adalah proses manual pada produksi doilies dimana tumpukan cetakan yang
keluar dari mesin dirapikan dan diratakan agar bulk tersusun rapi. Bulk cetakan yang sudah
dilakukan pengetrekan diantar ke meja kerja pentatahan atau diletakkan di atas palet jika

proses pentatahan sedang penuh.

Pentatahan Bulk Cetakan

Pada proses ini, bulk cetakan dipotong menjadi bulk doilies. Bagian yang dipotong pada bulk
cetakan yaitu gate (pemisah pola doilies). Alat untuk melakukan pentatahan terdiri dari besi,
palu, dan cutter. Jika sudah melakukan pentatahan, bulk doilies dipindahkan ke meja kerja

pengibasan.

Pengibasan Bulk Doilies
Pengibasan adalah proses manual pada produksi doilies dengan mengibas beberapa bulk
doilies agar sisa potongan kertas yang masih menempel pada bulk dapat terlepas. Setelah

bulk doilies dikibas, bulk dipindahkan ke meja kerja penimbangan.

Penimbangan Doilies

Pada akivitas ini tiap pergantian produk, pekerja mengalibrasi timbangan dahulu agar hasil
timbangan sesuai dengan jumlah doilies per bungkusnya. Setelah timbangan sudah
dikalibrasi, pekerja mengambil beberapa doilies dari bulk untuk ditimbang. Jika jumlah
doilies yang ditimbang belum sesuai standar, maka pekerja akan mengurangi atau
menambahkan doilies yang ditimbang. Jika jumlah doilies sudah sesuali, doilies ditumpuk ke

tumpukan yang sudah ditimbang namun diberi celah sedikit pada tumpukan agar pekerja
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pembungkusan mudah mengambilnya sesuai jumlah doilies. Tumpukan doilies yang sudah
ditimbang kemudian dipindahkan ke bagian pembungkusan.

. Pembungkusan Doilies
Pada aktivitas ini, pekerja mengambil doilies yang sudah ditimbang dan dibungkus
menggunakan polybag bening. Doilies yang sudah dibungkus diletakkan di tumpukan dan

akan diambil oleh pekerja pengelasan polybag atau pekerja pengerutan polybag.

. Pengelasan Polybag
Pengelasan polybag adalah proses menyegel polybag agar polybag tertutup rapat. Alat yang
digunakan untuk mengelas polybag adalah mesin sealer dengan sistem pedal seperti pada

gambar berikut:

|
H.

Gambar 4. 6. Mesin Sealer Pedal

. Pengerutan Polybag
Pada proses pengerutan polybag juga terdapat proses pengelasan polybag. Tetapi setelah
polybag dilas atau disegel, polybag dimasukkan ke dalam mesin shrink agar polybag

mengerut.

. Penempelan Stiker

Setelah polybag disegel atau dikerutkan, doilies yang sudah dibungkus dipindahkan ke
bagian penempelan stiker. Pada proses ini, polybag diberi stiker untuk menunjukkan
identitas produk. Polybag yang sudah diberi stiker lalu dipindahkan ke bagian pengisian box

inner.
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9. Pengisian Box Inner

Pada proses ini, doilies akan dimasukkan ke dalam box inner (kardus karton berukuran
kecil). Jumlah produk doilies yang dimasukkan ke box inner biasanya sebanyak 4-8 bungkus
tergantung ukuran doiliesnya. Sebelum dimasukkan ke box inner, beberapa bungkus doilies
ditekan terlebih dahulu menggunakan mesin press agar mudah dimasukkan ke box inner.
Selama proses penekanan doilies, pekerja mengambil box inner yang masih dalam bentuk
lipatan dan membentuknya menjadi box inner. Setelah box inner jadi, pekerja mematikan
mesin press-nya dan mengambil beberapa doilies yang kemudian dimasukkan ke dalam box
inner. Selanjutnya box inner ditutup dan diberi lakban agar box inner tersegel. Box inner
yang sudah ada doiliesnya kemudian dikumpulkan lalu disimpan di gudang.

4.2. Pengolahan Data

4.2.1.Uji Keseragaman Data Studi Waktu Kerja

Setelah diperoleh data rekapitulasi waktu kerja pada masing-masing elemen kerja, selanjutnya
data-data tersebut diuji keseragaman data untuk memastikan bahwa tidak ada data yang berada
di luar batas kontrol, sehingga data bisa diolah ke tahap selanjutnya. Tingkat kepercayaan yang
digunakan pada uji ini yaitu 95% atau dalam nilai k = 2. Berikut ini hasil uji keseragaman

datanya.



1. Pengetrekan Bulk Cetak
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Gambar 4. 7. Uji Keseragaman Data Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)
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e Doilies Persegi
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Gambar 4. 8. Uji Keseragaman Data Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Persegi)



2. Pentatahan Bulk Cetak
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Gambar 4. 9. Uji Keseragaman Data Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)
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e Doilies Persegi
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Gambar 4. 10. Uji Keseragaman Data Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Persegi)



3. Pengibasan Bulk Doilies
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Gambar 4. 11. Uji Keseragaman Data Pengibasan Bulk Doilies Lingkaran



e Doilies Persegi
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Gambar 4. 12. Uji Keseragaman Data Pengibasan Bulk Doilies Persegi



4. Penimbangan Doilies
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Gambar 4. 13. Uji Keseragaman Data Penimbangan Doilies Lingkaran
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e Doilies Persegi

2(x; — X)?
N—1

10,07
°= |25-1

_ [10,07
°= 724
6 =.042
o=0,65
BKA =% + ko

BKA = 5,83 + 2(0,65)
BKA = 5,83 + 1,30
BKA =7,13

BKB = x — ko

BKB = 5,83 — 2(0,65)
BKB = 5,83 — 1,30
BKB = 4,53

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

=@ \\aktu ==@==BKA ==0==BKB

Gambar 4. 14. Uji Keseragaman Data Penimbangan Doilies Persegi



5. Pembungkusan Doilies

¢ Doilies Lingkaran
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Gambar 4. 15. Uji Keseragaman Data Pembungkusan Doilies Lingkaran



e Doilies Persegi
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Gambar 4. 16. Uji Keseragaman Data Pembungkusan Doilies Persegi
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6. Pengelasan Polybag

¢ Doilies Lingkaran

2(x; — X)?
N—1
(3329
°= |25-1
_[33,29
°= 722
6 =139
o=1,18
BKA = % + ko

BKA = 5,15 + 2(1,18)
BKA = 5,15 + 2,36
BKA = 17,51

BKB = x — ko
BKB = 5,15 —2(1,18)
BKB = 5,15 — 2,36
BKB = 2,79

8

7

vl

S

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

=@ \\aktu ==@==BKA ==0==BKB

Gambar 4. 17. Uji Keseragaman Data Pengelasan Polybag (Doilies Lingkaran)
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e Doilies Persegi
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Gambar 4. 18. Uji Keseragaman Data Pengelasan Polybag (Doilies Persegi)



7. Pengerutan Polybag
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Gambar 4. 19. Uji Keseragaman Data Pengerutan Polybag (Doilies Lingkaran)



e Doilies Persegi
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Gambar 4. 20. Uji Keseragaman Data Pengerutan Polybag (Doilies Persegi)
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8. Penempelan Stiker

¢ Doilies Lingkaran
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Gambar 4. 21. Uji Keseragaman Data Penempelan Stiker (Doilies Lingkaran)



¢ Doilies Persegi
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Gambar 4. 22. Uji Keseragaman Data Penempelan Stiker (Doilies Persegi)
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9. Pengisian Box Inner

¢ Doilies Lingkaran

R —%)?
B N—1
_ [632,60
°% 251
632,60
°% |7z
o = /2636
o=25,13
BKA = % + ko

BKA = 40,66 + 2(5,13)
BKA = 40,66 + 10,26
BKA = 50,92

BKB = x — ko
BKB = 40,66 — 2(5,13)
BKB = 40,66 — 10,26
BKB = 30,40

60,00

50,00

40,00

30,00

20,00

10,00

0,00
1 2 3 45 6 7 8 9101112 13141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

=@ \\aktu ==@==BKA ==0==BKB

Gambar 4. 23. Uji Keseragaman Data Pengisian Box Inner (Doilies Lingkaran)



e Doilies Persegi
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Gambar 4. 24. Uji Keseragaman Data Pengisian Box Inner (Doilies Persegi)



4.2.2.Perhitungan Rating Factor Pekerja
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Setelah semua data waktu kerja sudah seragam, selanjutnya melakukan penentuan rating factor

pekerja yang akan digunakan untuk menentukan waktu normal. Hasil rating factor tiap pekerja

dapat dilihat pada tabel berikut ini.

¢ Doilies Lingkaran

Tabel 4. 5. Rating Factor Pekerja Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C2 0,03
Effort Good C2 0,02
Condition Average 0,00
Consistency Average 0,00
Total 0,05

Rating Factor 1,05

Tabel 4. 6. Rating Factor Pekerja Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Good C1 0,05
Condition Good 0,02
Consistency Good 0,01
Total 0,16

Rating Factor 1,16

Tabel 4. 7. Rating Factor Pekerja Pengibasan Bulk Doilies (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Good C1 0,05
Condition Good 0,02
Consistency Good 0,01
Total 0,14

Rating Factor 1,14




Tabel 4. 8. Rating Factor Pekerja Penimbangan Doilies (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Good C1 0,05
Condition Good C 0,02
Consistency Average D 0,00
Total 0,15
Rating Factor 1,15

Tabel 4. 9. Rating Factor Pekerja Pembungkusan Doilies (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent Bl 0,11
Effort Excellent Bl 0,10
Condition Good C 0,02
Consistency Excellent B 0,03
Total 0,26
Rating Factor 1,26

Tabel 4. 10. Rating Factor Pekerja Pengelasan Polybag (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Excellent Bl 0,10
Condition Average D 0,00
Consistency Average D 0,00
Total 0,16

Rating Factor 1,16




Tabel 4. 11. Rating Factor Pekerja Pengerutan Polybag (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Average D 0,00
Condition Average D 0,00
Consistency Average D 0,00
Total 0,06
Rating Factor 1,06

Tabel 4. 12. Rating Factor Pekerja Penempelan Stiker (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Excellent B2 0,08
Condition Good C 0,02
Consistency Good C 0,01
Total 0,19
Rating Factor 1,19

Tabel 4. 13. Rating Factor Pekerja Pengisian Box Inner (Doilies Lingkaran)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Average D 0,00
Condition Average D 0,00
Consistency Good C 0,01
Total 0,07

Rating Factor 1,07




e Doilies Persegi

Tabel 4. 14. Rating Factor Pekerja Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C2 0,03
Effort Good C2 0,02
Condition Average D 0,00
Consistency Average D 0,00
Total 0,05
Rating Factor 1,05

Tabel 4. 15. Rating Factor Pekerja Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Excellent B2 0,08
Condition Good C 0,02
Consistency Average D 0,00
Total 0,18
Rating Factor 1,18

Tabel 4. 16. Rating Factor Pekerja Pengibasan Bulk Doilies (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C2 0,03
Effort Good C2 0,02
Condition Good C 0,02
Consistency Average D 0,00
Total 0,07

Rating Factor 1,07




Tabel 4. 17. Rating Factor Pekerja Penimbangan Doilies (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Excellent B2 0,08
Condition Good C 0,02
Consistency Excellent B 0,03
Total 0,21
Rating Factor 1,21

Tabel 4. 18. Rating Factor Pekerja Pembungkusan Doilies (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent Bl 0,11
Effort Excellent Bl 0,10
Condition Good C 0,02
Consistency Excellent B 0,03
Total 0,26
Rating Factor 1,26

Tabel 4. 19. Rating Factor Pekerja Pengelasan Polybag (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Excellent B1 0,10
Condition Average D 0,00
Consistency Good C 0,01
Total 0,19

Rating Factor 1,19
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Tabel 4. 20. Rating Factor Pekerja Pengerutan Polybag (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Excellent B2 0,08
Effort Good C1 0,05
Condition Average D 0,00
Consistency Good C 0,01
Total 0,14
Rating Factor 1,14

Tabel 4. 21. Rating Factor Pekerja Penempelan Stiker (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Good C2 0,02
Condition Good C 0,02
Consistency Average D 0,00
Total 0,10
Rating Factor 1,10

Tabel 4. 22. Rating Factor Pekerja Pengisian Box Inner (Doilies Persegi)

Faktor Kelas Kode Nilai
Skill Good C1 0,06
Effort Good C2 0,02
Condition Good C 0,02
Consistency Average D 0,00
Total 0,10
Rating Factor 1,10

4.2.3.Perhitungan Allowance Pekerja

Setelah penentuan rating factor, para pekerja juga diberi penilaian kelonggaran yang akan

digunakan untuk menghitung waktu standar. Hasil penilaian kelonggaran pekerja dapat dilihat
pada tabel berikut ini:



¢ Doilies Lingkaran

Tabel 4. 23. Penilaian Allowance Pekerja Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)
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Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Ringan 7,5
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Sangat Bising 2,5
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi

Total 17

Tabel 4. 24. Penilaian Allowance Pekerja Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Jika faktor-faktor yang berpengaruh 1,5

dapat menurunkan kualitas
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 14,5




Tabel 4. 25. Penilaian Allowance Pekerja Pengibasan Bulk Doilies (Doilies Lingkaran)
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Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Jika faktor-faktor yang berpengaruh 1
dapat menurunkan kualitas
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 14

Tabel 4. 26. Penilaian Allowance Pekerja Penimbangan Doilies (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 1
Keadaan Temperatur Tempat Kerja Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
) ] Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan 0
Keadaan Lingkungan yang Baik
rendah
Kelonggaran untuk  Kebutuhan ) 1,5
Wanita
Pribadi
Total 13,5




Tabel 4. 27. Penilaian Allowance Pekerja Pembungkusan Doilies (Doilies Lingkaran)
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Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 0,5

10 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 13,75

Tabel 4. 28. Penilaian Allowance Pekerja Pengelasan Polybag (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan 1
Sikap Bekerja Duduk 0,5
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 0,5
10 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 8
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Tabel 4. 29. Penilaian Allowance Pekerja Pengerutan Polybag (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 0,5

10 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 13,5

Tabel 4. 30. Penilaian Allowance Pekerja Penempelan Stiker (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan 0

rendah
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 13,25
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Tabel 4. 31. Penilaian Allowance Pekerja Pengisian Box Inner (Doilies Lingkaran)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan 0
rendah
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 13

e Doilies Persegi

Tabel 4. 32. Penilaian Allowance Pekerja Pengetrekan Bulk Cetak (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Ringan 7,5
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Sangat Bising 2,5
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi

Total 17




Tabel 4. 33. Penilaian Allowance Pekerja Pentatahan Bulk Cetak (Doilies Persegi)
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Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Jika faktor-faktor yang berpengaruh 1,5

dapat menurunkan kualitas
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 14,5

Tabel 4. 34. Penilaian Allowance Pekerja Pengibasan Bulk Doilies (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Jika faktor-faktor yang berpengaruh 1
dapat menurunkan kualitas
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 14
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Tabel 4. 35. Penilaian Allowance Pekerja Penimbangan Doilies (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 1
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 0
10 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 13,5

Tabel 4. 36. Penilaian Allowance Pekerja Pembungkusan Doilies (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara O - 0,5

5 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 13,75
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Tabel 4. 37. Penilaian Allowance Pekerja Pengelasan Polybag (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan 1
Sikap Bekerja Duduk 0,5
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 1
0 - 5 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 8,5

Tabel 4. 38. Penilaian Allowance Pekerja Pengerutan Polybag (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Siklus kerja berulang-ulang antara 1

0 - 5 detik
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 14,25




Tabel 4. 39. Penilaian Allowance Pekerja Penempelan Stiker (Doilies Persegi)
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Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan 0
rendah
Kelonggaran untuk Kebutuhan Wanita 1,5
Pribadi
Total 13,25

Tabel 4. 40. Penilaian Allowance Pekerja Pengisian Box Inner (Doilies Persegi)

Allowance Keterangan Nilai
Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
Sikap Bekerja Berdiri di atas dua kaki 1
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 0,75
Keadaan Temperatur Tempat Kerja  Sedang 2
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan yang Baik Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan 0
rendah
Kelonggaran untuk Kebutuhan Pria 1,25
Pribadi
Total 13
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4.2.4.Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus Kerja
Tabel 4. 41. Hasil Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus (Doilies Lingkaran)

Waktu Kerja (Detik)

Pengamatan
Ke- A B C D E F G H |
1 8148 4361 1784 1069 551 367 792 328 4L16
2 5137 3054 1976 1031 536 71 663 458 4315
3 76,78 2438 1389 1023 502 395 691 458 3185
4 4039 3554 1587 194 572 392 689 473 3622
5 62,14 2492 1524 959 617 542 646 399 4531
6 7267 2299 1626 833 609 516 721 553 4158
7 4220 3730 2043 1378 551 74 77 498 3977
8 9218 2878 2095 1918 518 423 701 490 3697
9 2354 2788 1889 1497 520 581 802 480 3399
10 5385 19045 1943 1391 491 497 78 442 5085
11 4454 3041 1946 1099 5,65 6 735 355 37,58
12 30,04 37,06 1934 1485 525 407 664 409 3312
13 7236 3936 1645 1797 521 706 662 390 4646
14 5423 2086 1564 11,13 539 724 775 405 3622
15 5649 32,15 1650 1057 529 455 759 417 46,92
16 7242 3936 1689 955 617 423 723 434 39,82
17 3365 3473 1970 1533 524 578 71 440 36,66
18 7727 2730 1989 919 517 401 654 508 4564
19 7776 3817 1786 1372 515 534 727 403 39,01
20 40,89 3028 1521 1701 588 643 695 434 3358
21 3950 27,39 1514 1041 538 385 732 549 4365
22 5554 2427 1501 1591 568 492 66 364 39,85
23 40,89 2028 1602 1461 571 435 707 465 4479
24 76,51 3859 1584 1292 601 502 728 487 4741
25 7204 2873 1769 1445 518 415 717 462 44,92
Rata-Rata
\Qﬁ(‘j‘; 5763 3058 1741 1316 548 515 7,16 444 40,66

(Detik)




Tabel 4. 42. Hasil Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus (Doilies Persegi)
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Waktu Kerja (Detik)

Pengamatan

Ke- A B C D E F G H |
1 10401 7642 4429 713 462 362 444 746  77.65
2 100,18 5452 4560 492 369 344 351 815 77,95
3 11363 7131 3390 663 370 354 403 830 7678
4 130,19 6193 3959 657 389 321 414 744 81,49
5 12725 9347 5423 539 433 335 439 7,88 8061
6 6854 8627 4615 629 340 311 402 815 7830
7 7237 7231 4430 517 290 423 451 680 79,78
8 70,13 11633 3644 478 425 394 357 824 8123
9 88,06 118,68 3940 618 359 338 362 7,28 7765
10 69,10 120,41 5425 591 386 363 407 746 77,23
11 100,12 92,08 50,66 529 309 362 397 803 8029
12 7586 66,80 4060 547 434 377 399 821 77,73
13 76,99 8035 4572 501 346 365 358 741 79,02
14 86,05 6312 42,15 699 304 353 372 676 77,00
15 7701 6577 3778 598 348 3,88 4 822 7811
16 96,46 10488 3720 532 368 38 429 718 80,30
17 71,15 101,89 4640 55 372 395 402 773 79,02
18 6898 7996 4875 585 317 392 365 776 77,38
19 91,68 6192 3672 615 426 401 387 809 7921
20 80,63 67,73 3585 523 414 339 358 825 7886
21 11245 9352 3515 647 381 359 412 739  77.22
22 12288 8153 4128 651 392 412 39 713 79,60
23 71,93 8373 3616 554 420 407 386 7,21 76,15
24 8206 9073 3781 59 413 402 366 767 77,13
25 10081 8304 4845 561 381 39 425 778 79,06

Rata-Rata
\é\fi‘ﬁ: 90,74 8355 4235 583 378 371 395 768 78,59
(Detik)

4.2.5.Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar Pekerjaan

Setelah diperoleh rating factor dan kelonggaran, selanjutnya menghitung waktu normal dan

waktu standar untuk mengetahui waktu yang dibutuhkan pekerja untuk menyelesaikan

pekerjaan. Hasil perhitungan waktu normal dan waktu standar diperoleh sebagai berikut:
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Tabel 4. 43. Hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar (Doilies Lingkaran)

Rata-Rata
] Waktu Waktu
) o Waktu Rating
Pekerja Posisi ) Normal Allowance Standar
Siklus Factor ] ]
_ (Detik) (Detik)
(Detik)
) Pengetrekan
Pekerja 1 57,63 1,05 60,51 17 72,90
bulk cetak
_ Pentatahan
Pekerja 2 30,58 1,16 35,47 14,5 41,49
bulk cetak
) Pengibasan
Pekerja 3 - 17,41 1,14 19,85 14 23,08
bulk doilies
_ Penimbangan
Pekerja 4 - 13,16 1,15 15,13 13,5 17,49
doilies
_ Pembungkusan
Pekerja 5 N 5,48 1,26 6,90 13,75 8,00
doilies
_ Pengelasan
Pekerja 6 5,15 1,16 5,97 8 6,49
polybag
) Pengerutan
Pekerja 7 7,16 1,06 7,59 13,5 8,77
polybag
_ Penempelan
Pekerja 8 ) 4,44 1,19 5,28 13,25 6,09
stiker
_ Pengisian box
Pekerja 9 40,66 1,07 43,51 13 50,01

inner
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Tabel 4. 44. Hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar (Doilies Persegi)

Rata-Rata
] Waktu Waktu
) o Waktu Rating
Pekerja Posisi ) Normal Allowance Standar
Siklus Factor ) ]
_ (Detik) (Detik)
(Detik)
Pekerja Pengetrekan
90,74 1,05 95,28 17 114,80
10 bulk cetak
Pekerja Pentatahan
83,55 1,18 98,59 14,5 115,31
11 bulk cetak
Pekerja Pengibasan
42,35 1,07 45,31 14 52,69
12 bulk doilies
Pekerja ~ Penimbangan
- 5,83 1,21 7,05 13,5 8,15
13 doilies
Pekerja ~ Pembungkusan
3,78 1,26 4,76 13,75 5,52
14 doilies
Pekerja Pengelasan
3,71 1,19 4,41 8,5 4,82
15 polybag
Pekerja Pengerutan
3,95 1,14 4,50 14,25 5,25
16 polybag
Pekerja Penempelan
) 7,68 1,10 8,45 13,25 9,74
17 stiker
Pekerja ~ Pengisian box
78,59 1,10 86,45 13 99,37

18 inner

4.2.6.Perhitungan Kapasitas Output Pekerjaan
Waktu standar yang telah diperoleh dapat digunakan untuk menentukan kapasitas output.
Rumus untuk menghitung kapasitas output yaitu:

Jam Kerja X Bulk
Waktu Standar
Untuk menghitung kapasitas output perlu diketahui jam kerjanya dan jumlah bulk yang

Kapasitas Output =

dikerjakan dalam satu siklus. Durasi pekerjaan dalam satu shift yaitu selama 6 jam. Berikut ini

rekapitulasi hasil perhitungan kapasitas output.
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Tabel 4. 45. Hasil Perhitungan Kapasitas Output (Doilies Lingkaran)

Waktu _
) ) Banyak Kapasitas
Pekerja Pekerjaan Standar _
_ bulk/siklus Output
(Detik)
Pekerjal Pengetrekan bulk cetak 72,90 2.000 658.436
Pekerja2  Pentatahan bulk cetak 41,49 2.000 1.156.905
Pekerja3  Pengibasan bulk doilies 23,08 400 415.945
Pekerja 4 Penimbangan doilies 17,49 250 343.053
Pekerja5  Pembungkusan doilies 8,00 250 750.000
Pekerja 6 Pengelasan polybag 6,49 250 924.499
Pekerja 7 Pengerutan polybag 8,77 750 2.052.452
Pekerja 8 Penempelan stiker 6,09 250 985.222
Pekerja 9 Pengisian box inner 50,01 2.000 959.808

Tabel 4. 46. Hasil Perhitungan Kapasitas Output (Doilies Persegi)

Waktu )
) o Banyak Kapasitas
Pekerja Posisi Standar _
_ bulk/siklus Output
(Detik)
Pekerja 10  Pengetrekan bulk cetak 114,80 2.500 522.648
Pekerja1ll  Pentatahan bulk cetak 115,31 2.500 520.336
Pekerja 12 Pengibasan bulk doilies 52,69 500 227.747
Pekerja13  Penimbangan doilies 8,15 250 736.196
Pekerja 14  Pembungkusan doilies 5,52 250 1.086.957
Pekerja 15 Pengelasan polybag 4,82 250 1.244.813
Pekerja 16 Pengerutan polybag 5,25 250 1.142.857
Pekerja 17 Penempelan stiker 9,74 250 616.016
Pekerja 18 Pengisian box inner 99,37 2.000 483.043

4.2.7. Analisis Peta Tangan Kanan Tangan Kiri Proses Kerja
Untuk mengamati studi gerak kerja, peneliti melakukan pengambilan video proses pengerjaan

tiap elemen kerja untuk mengamati gerak kerja para pekerja. Setelah mengamati gerak kerja,
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kemudian detail gerak kerja dicatat dalam tabel PTKTK (Peta Tangan Kanan Tangan Kiri).
Berikut ini tabel hasil pengamatan gerak kerja menggunakan tabel PTKTK:
1. Pengetrekan Bulk Cetak

Tabel 4. 47. PTKTK Pengetrekan Doilies Lingkaran

. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ] Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
) Mengambil
Mengambil WIP 3,53 TE,G,TL TE,G,TL 3,53
WIP
Mengetrek WIP 5,38 U U 5,38  Mengetrek WIP
Mengubah
o Memegang
posisi susunan 1,84 P H 1,84
WIP
WIP
Mencabut sisa
Memegang WIP 1,08 H DA 1,08 )
kertas di WIP
Mengetrek WIP 1,29 U U 1,29  Mengetrek WIP
Mencabut sisa
0,52 DA
kertas di WIP
Memeriksa WIP 2,21 I Memegang
H 5,13
Mengubah WIP
posisi susunan 2,4 P
WIP
Mengetrek WIP 1,84 U U 1,84 Mengetrek WIP
Mengubah
posisi susunan 4,53 P
Memegang
WIP H 4,85
_ WIP
Mencabut sisa
) 0,32 DA
kertas di WIP
Mengetrek WIP 1,92 U U 1,92  Mengetrek WIP
Mengubah
o Memegang
posisi susunan 2,39 P H 2,39
WIP
WIP
Mengetrek WIP 1,49 U U 1,49 Mengetrek WIP
Mencabut sisa
) 1,07 DA Memegang
kertas di WIP H 4.4
WIP

Memeriksa WIP 3,33 |



Mengetrek WIP 1,01 U U 1,01  Mengetrek WIP
Memeriksa
Memegang WIP 2,99 H | 2,99
WIP
Mengetrek WIP 1,96 U U 1,96  Mengetrek WIP
Menaruh WIP Menaruh WIP
ke tumpukan ke tumpukan
3,47 TL,RL TL,RL 3,47
WIP yang sudah WIP yang
ditrek sudah ditrek
Total (Detik) 44,57 44,57

Tabel 4. 48. PTKTK Pengetrekan Doilies Persegi

. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
) D 0,63 Diam
Mengambil
1,33 TE,G,TL Memegang
WIP G 0,7
WIP
Memegang ]
1,02 H TL 1,02 Menarik WIP
WIP
Merapikan Merapikan
3,95 I I 3,95
susunan WIP susunan WIP
Mengetrek WIP 5,92 U U 5,92 Mengetrek WIP
Merapikan Merapikan
24,69 P P 24,69
susunan WIP susunan WIP
Mengetrek WIP 5,14 U U 5,14 Mengetrek WIP
Menaruh WIP Menaruh WIP
ke tumpukan 9,1 TLRL,P TL,RL,P 9,1 ke tumpukan
dan merapikan dan merapikan
Total (Detik) 51,15 51,15
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Pada analisis PTKTK proses pengetrekan bulk cetak, banyak gerakan tidak efektif yang

dilakukan pada pengerjaan produk doilies lingkaran. Gerakan tidak efektif yang banyak

dilakukan yaitu memegang bulk menggunakan salah satu tangan (hold) ketika tangan salah

satunya lagi untuk mengubah posisi bulk (position), memeriksa sampah kertas yang menempel

di bulk (inspect), dan mencabut sampah kertas pada bulk. Gerakan-gerakan tidak efektif tersebut
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masih termasuk ke dalam gerakan yang menambah nilai produk karena untuk memastikan bulk
tersusun rapi dan bersih. Akan tetapi, banyak berhentinya pengetrekan dapat memperlambat
waktu siklus kerja. Sedangkan proses pengetrekan pada produksi doilies persegi memiliki

sedikit gerakan tidak efektif, tetapi pada gerakan-gerakan efektifnya ada yang dilakukan dengan

durasi yang cukup lama dikarenakan kesulitan merapikan susunan bulknya.

2. Pentatahan

Tabel 4. 49. PTKTK Pentatahan Doilies Lingkaran

. Waktu . Waktu
Tangan Kiri . Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)

Diam 1,74 D S, TE,G,TL 1,74 Mengambil cutter
Menggeser WIP Menggeser WIP
mendekati 2,6 PP PP 2,6 mendekati
operator operator
Menahan WIP 8,85 H ] 8,85 Mentatah WIP
Memutar WIP 1,17 PP PP 1,17 Memutar WIP
Merapikan Merapikan
3,41 I | 3,41
susunan WIP susunan WIP
Menahan WIP 8,53 H U 8,53 Mentatah WIP
Menaruh WIP ke Menaruh WIP ke
o 2,49 G,TL,RL G,TL,RL 2,49 o
meja Kibas meja kibas

Total (Detik) 28,79 28,79

Tabel 4. 50. PTKTK Pentatahan Doilies Persegi

o Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Merapikan Merapikan
11,01 I | 11,01
tumpukan WIP tumpukan WIP
Menahan WIP 1,13 H S,TE,G,TL 1,13 Mengambil cutter
Memposisikan Memposisikan
0,93 PP PP 0,93
WIP WIP
Menahan WIP 7,36 H U 7,36 Mentatah WIP
Memutar WIP Memutar WIP
1,38 PP PP 1,38
1800 1800
Menahan WIP 15,52 H U 15,562 Mentatah WIP
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Menggeser WIP Menggeser WIP
L 1,01 TL,RL TL,RL 1,01 o
ke meja kibas ke meja kibas
Total (Detik) 38,34 38,34

Hasil analisis PTKTK pada proses pentatahan bulk cetak memiliki sedikit gerakan tidak
efektif baik pada pengerjaan produksi doilies lingkaran maupun doilies persegi. Gerakan-
gerakan tidak efektif tersebut yaitu menahan bulk cetak dengan satu tangan (hold), mencari
peralatan tatah (search), dan merapikan tumpukan bulk (inspect). Ketika akan mentatah bulk
cetak, pekerja kadang perlu merapikan bulk kembali agar tersusun rapi dan bulk mudah ditatah.
Pekerja kadang harus mencari peralatannya dulu ketika ingin mentatah karena peralatan
diletakkan sembarang. Ketika mentatah, salah satu tangan menahan bulk agar bulk tidak
bergeser ketika ditatah. Waktu pentatahan bulk kadang berubah karena adanya faktor kelelahan
pekerja dan/atau peralatannya (cutter dan/atau besi) tumpul.

3. Pengibasan
Tabel 4. 51. PTKTK Pengibasan Doilies Lingkaran

. Waktu i Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Mengambil WIP Mengambil WIP
_ 1,19 TEGTL TEGTL 1,19 _
dari tumpukan dari tumpukan
Mengibas WIP 2,96 U U 2,96 Mengibas WIP
Memutar WIP 0,52 PP PP 0,52 Memutar WIP
Mengibas WIP 10,24 U U 10,24 Mengibas WIP
Menaruh WIP Menaruh WIP
ke tumpukan ke tumpukan
1,21 TL,RL TL,RL 1,21
WIP yang sudah WIP yang sudah
dikibas dikibas

Total (Detik) 16,12 16,12




Tabel 4. 52. PTKTK Pengibasan Doilies Persegi

Tangan Kiri Wak-tu Lambang Therblig Wak-tu Tangan Kanan
(Detik) Detik)

Diam 2,05 D TE,G,TL 2,05  Mengambil WIP
Mengibas WIP 4,69 U U 4,69 Mengibas WIP
Berhenti kibas Berhenti kibas

dan memutar 1,02 PP PP 1,02 dan memutar
WIP 1800 WIP 1800
Mengibas WIP 3,39 U U 3,39 Mengibas WIP
Berhenti kibas Berhenti kibas
dan memutar 0,76 PP PP 0,76 dan memutar
WIP 900 WIP 900
Mengibas WIP 2,39 U U 2,39 Mengibas WIP
Berhenti kibas Berhenti kibas
dan memutar 0,89 PP PP 0,89 dan memutar
WIP 1800 WIP 1800
Mengibas WIP 1,66 U U 1,66 Mengibas WIP
Berhenti dan
membalikkan 0,56 PP D 0,56 Diam

WIP
Mengibas WIP 2,98 U U 2,98 Mengibas WIP
Berhenti kibas Berhenti kibas
dan memutar 0,77 PP PP 0,77 dan memutar

WIP 1800 WIP 1800
Mengibas WIP 2,43 U U 2,43 Mengibas WIP
Memeriksa WIP 2,68 I | 2,68  Memeriksa WIP
Menaruh WIP Menaruh WIP
ke meja timbang 189 TLRL TLRL 189 ke meja timbang

Total (Detik) 28,16 28,16
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Pada analisis PTKTK proses pengibasan bulk doilies lingkaran, gerakan-gerakan yang
dilakukan oleh pekerja termasuk kategori efektif semua. Pada proses pengibasan bulk doilies
persegi, gerakan tidak efektif yang ditemui adalah memeriksa kerapihan bulk doilies (inspect).
Selama proses proses pengibasan bulk doilies persegi, banyak gerakan yang mengulang seperti

memutarkan dan membalikkan bulk doilies. Proses pengibasannya juga lebih lama daripada
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proses pengibasan doilies lingkaran. Hal ini terjadi karena bulk yang dikerjakan dalam satu
siklus berukuran cukup besar dan berjumlah banyak. Sehingga pekerja perlu banyak memutar

dan membalikkan bulk untuk memastikan bulk doilies rapi.

4. Penimbangan
Tabel 4. 53. PTKTK Penimbangan Doilies Lingkaran
Waktu Waktu

Tangan Kiri ) Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Mengambil WIP Mengambil WIP
) 1,8 TE,G,TL TE,G,TL 1,8 )
dari tumpukan dari tumpukan
Menaruh WIP Menaruh WIP
] 0,36 TL,RL TL,RL 0,36 )
ke timbangan ke timbangan
Mengurangi
Diam 6,57 D I, TE,G,TLRRL 6,57 WIP yang
ditimbang
Mengibas WIP 2,15 G,TL,U G, TL,U 2,15 Mengibas WIP
Menaruh WIP Menaruh WIP
ke tumpukan ke tumpukan
1,27 TL,RL TL,RL 1,27
WIP yang sudah WIP yang sudah
ditimbang ditimbang
Total (Detik) 12,15 12,15
Tabel 4. 54. PTKTK Penimbangan Doilies Persegi
. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ] Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Diam 1,51 D
Menaruh WIP TE Mengambil dan
yang sudah ’ 3,12 menaruh WIP
- 1,61 TEG<TLRL G,SE, TL,RL _
ditimbang ke ke timbangan
tumpukan
Mengurangi
] WIP dan
Diam 1,27 D I,G,SE,TLLRL 1,27
menaruh ke

tumpukan lagi
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Menaruh WIP ]
Mengambil dan
yang sudah
. 1,7 G,TL,RL G,TL,RL 1,7 menaruh WIP
ditimbang ke )
ke timbangan
tumpukan
Total (Detik) 6,09 6,09

Berdasarkan analisa PTKTK proses penimbangan doilies lingkaran dan persegi, terdapat

gerakan memeriksa jumlah doilies (inspect) yang termasuk gerakan tidak efektif. Tetapi, proses

pemeriksaan termasuk gerakan yang memberikan nilai produk karena ketepatan jumlah doilies

penting untuk mempertahankan kualitas produk.

5. Pembungkusan

Tabel 4. 55. PTKTK Pembungkusan Doilies Lingkaran

. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ] Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) Detik)
Menaruh WIP
Mengambil yang sudah
1,07 TEG,TL TLRL 1,07 i
polybag dipolybag ke
tumpukan
Membuka Membuka
1,35 U U 1,35
polybag polybag
Memegang Menarik WIP
1,62 H TE,G,TL 1,62 )
polybag dari tumpukan
Memasukkan Memasukkan
WIP ke 1,85 A A 1,85 WIP ke
polybag polybag
Menaruh WIP
Mengambil yang sudah
0,88 TEG,TL TL,RL 0,88
polybag dipolybag ke
tumpukan
Total (Detik) 6,77 6,77




Tabel 4. 56. PTKTK Pembungkusan Doilies Persegi

Waktu aktu
Tangan Kiri ] Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) Detik)
Menaruh WIP
yang sudah di Mengambil
0,77 TL,RL TE,G,TL 0,77
polybag ke polybag
tumpukan
Membuka Membuka
0,65 U U 0,65
polybag polybag
Memegang Mengambil
0,58 H TE,G,TL 0,58
polybag WIP
Memasukkan Memasukkan
WIP ke dalam 1,27 A A 1,27 WIP ke dalam
polybag polybag
Menaruh WIP
yang sudah di Mengambil
0,55 TL,RL TE,G,TL 0,55
polybag ke polybag
tumpukan
Total (Detik) 3,82 3,82
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Hasil PTKTK pada proses pembungkusan doilies lingkaran dan persegi terdapat gerakan
tidak efektif yaitu memegang polybag (hold). Tetapi kegiatan ini tidak bisa dihindarkan karena
pekerja memegang polybag untuk membungkus doilies. Polybag dipegang menggunakan
tangan kiri dan tangan kanan pekerja untuk mengambil doilies dari tumpukan dan

memasukkannya ke dalam polybag.

6. Pengelasan Bungkusan
Tabel 4. 57. PTKTK Pengelasan Bungkusan Doilies Lingkaran

~ Waktu )
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Menaruh polybag )
. Mengambil
yang sudah dilas 0,65 TL,RL TE,G,TL 0,65
polybag WIP

ke tumpukan



Memegan Memegan
Jang 0,28 0,28 Jang
polybag polybag
Mengarahkan Mengarahkan
olybag WIP olybag WIP
PoYRag 1,22 1,22 PoYbag
masuk ke sela masuk ke sela
mesin las mesin las
Memegang Memegang
polybag ketika 0,39 0,39 polybag ketika
dilas dilas
Menarik polyba Menarik polyba
.p ybag 0,29 0,29 -p ybad
dari las dari las
Menaruh polybai
P y- : Mengambil
yang sudah dilas 0,78 0,78
polybag WIP
ke tumpukan
Total (Detik) 3,61 3,61

Tabel 4. 58. PTKTK Pengelasan Bungkusan Doilies Persegi

Tangan Kiri Walktu Lambang Therblig Walktu Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Menahan
tumpukan WIP 0,71 0,71  Mengambil WIP
yang sudah dilas
Memegang WIP 0,35 0,35  Memegang WIP
Memposisikan Memposisikan
polybag untuk 0,84 0,84 polybag untuk
dilas dilas
Memegang Memegang
polybag ketika 0,49 0,49 polybag ketika
dilas dilas
Menarik Menarik
polybag dari las 0.22 0.22 polybag dari las
Menaruh Menaruh
polybag ke 0,61 0,61 polybag ke
tumpukan tumpukan
Total (Detik) 3,22 3,22
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Pada analisa PTKTK proses pengelasan polybag doilies lingkaran dan persegi, gerakan
tidak efektif terdapat pada gerakan memegang polybag yang termasuk kategori hold. Tetapi

gerakan ini dilakukan untuk menahan polybag ketika disegel dan tidak berlangsung lama.

7. Pengerutan Bungkusan
Tabel 4. 59. PTKTK Pengerutan Bungkusan Doilies Lingkaran

~ Waktu ] Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Mengambil tiga Mengambil tiga
polybag WIP 1,22 TEG,TL TEG,TL 1,22 polybag WIP
dari tumpukan dari tumpukan
Menaruh
Memegang TL,RL 0,23  polybag WIP ke
polybag WIP 0,76 H mesin las
ang lain Mengelas
yans U 0,53 J
polybag
Menarik )
Membuka mesin
polybag WIP 0,51 TL U 0,51 |
as
yang lain
Menaruh WIP Memegang
] 0,14 TL,RL H 0,14 )
ke mesin las mesin las
Memegang WIP Mengelas
] 0,43 H U 0,43
yang lain polybag
Menarik WIP Membuka mesin
) 0,3 TL U 0,3
yang lain las
Menaruh WIP Memegang
] 0,23 TL,RL H 0,23 )
ke mesin las mesin las
Menarik sisa Mengelas
0,77 TL U 0,77
polybag polybag
Membuang sisa Membuka mesin
0,34 TL,RL ) 0,34
polybag las
Mengambil tiga Mengambil tiga

polypagWIP 093 TEGTL TEGTL 093  polybag WIP

dari mesin las dari mesin las
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Menaruh tiga Menaruh tiga
olybag WIP ke olybag WIP ke
polyhag ) 0,84 TL,RL TL,RL 0,84 polyhag )
konveyor mesin konveyor mesin
shrink shrink
Total (Detik) 6,47 6,47

Tabel 4. 60. PTKTK Pengerutan Bungkusan Doilies Persegi

. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ] Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) (Detik)

Menaruh WIP
ke konveyor
Menaruh WIP 0,22 TL,RL TL,RL 0,22 Menaruh WIP

Mengambil WIP 0,95 TE,G,TL TL,RL 0,95

Memegang
lyb o8 i Mengel
olyba engelas
Mp Y_kg_ U 1,09 |gb
enarik sisa olyba
0,29 TL polybag
polybag
Membuang sisa Membuka mesin
0,15 TL,RL U 0,15
polybag las

Menaruh WIP

Mengambil WIP 0,78 TE,G,TL TL,RL 0,78
ke konveyor

Total (Detik) 3,19 3,19

Berdasarkan PTKTK, proses pengerutan polybag doilies lingkaran memiliki banyak
gerakan daripada proses pengerutan polybag doilies persegi. Hal ini dikarenakan dalam satu
siklusnya, proses pengerutan polybag doilies lingkaran memproses tiga bungkus doilies isi 250
pcs (total 750 pcs). Sedangkan proses pengerutan polybag doilies persegi hanya memproses
satu bungkus saja dalam satu siklus. Gerakan tidak efektif yang didapat pada proses pengerutan
polybag doilies lingkaran yaitu tangan kiri memegang polybag (hold) ketika pengelasan
polybag dan ketika pengelasan polybag pertama dan kedua selesai, tangan kanan tetap

memegang mesin las (hold) agar langsung mengelas polybag berikutnya.



8. Penempelan Stiker

Tabel 4. 61. PTKTK Penempelan Stiker Doilies Lingkaran

Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ] Tangan Kanan
(Detik) Detik)
Mengambil ]
TE,G,TL, Mengambil
dan menaruh 0,97 TE,G,TL 0,97 )
] RL stiker
WIP ke meja
Membuka Membuka
) 1,54 DA DA 1,54 )
stiker stiker
Menempel
_ Membuang
stiker ke 0,5 A TL,RL 0,5 )
alas stiker
polybag
Mengambil
TE,G,TL, Menekan
dan menaruh 1,03 U 1,03 )
) RL stiker
WIP ke meja
Total (Detik) 4,04 4,04

Tabel 4. 62. PTKTK Penempelan Stiker Doilies Persegi

. Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) Detik)
Mengambil dan
menaruh WIP
Diam 0,89 D TE,G,TLLRL 0,89
ke atas
tumpukan
Mengambil
Memegang WIP 1,08 H TE,G,TL 1,08 )
stiker
Membuka stiker 3,09 DA DA 3,09 Membuka stiker
Membuang alas Memegang
0,22 TL,RL H 0,22
stiker stiker
Memasang Memasang
1,95 A A 1,95
stiker ke WIP stiker ke WIP
Total (Detik) 7,23 7,23
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Hasil PTKTK pada proses penempelan stiker doilies lingkaran dan persegi menunjukkan
bahwa penempelan stiker untuk doilies lingkaran lebih cepat pengerjaannya daripada
penempelan stiker doilies persegi. Pada pengerjaan untuk doilies lingkaran tidak terdapat
gerakan tidak efektif. Sedangkan pada pengerjaan untuk doilies persegi terdapat gerakan tidak
efektif dimana pekerja memegang polybag (hold) ketika mengambil stiker dan memegang
stiker (hold) ketika membuang sampah alas stiker.

9. Pengisian Box Inner
Tabel 4. 63. PTKTK Pengisian Box Inner Doilies Lingkaran

o Waktu ] Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) (Detik)

Mengambil WIP 6,03 TE,G,TL TE,G,TL 6,03 Mengambil WIP
Merapikan Merapikan
4,53 PP PP 4,53
susunan WIP susunan WIP
Menaruh dan Menaruh dan
memposisikan memposisikan
5,01 TLP,RL TL,P,RL 5,01
WIP ke mesin WIP ke mesin
press press

. Menekan
Diam 0,72 D TE,U 0,72
tombol press
Mengambil ]
1,08 TE,G,TL D 1,08 Diam
karton
Membentuk Membentuk
3,13 A A 3,13
karton karton
Mengambil
Menahan karton 0,96 H TE,G,TL 0,96
lakban
Melakban Melakban
2,58 U U 2,58
karton karton
Memegang Meletakkan
0,41 H TL,RL 0,41
karton lakban
Membalikkan Membalikkan
0,73 PP PP 0,73
karton karton
Membuka Membuka
0,49 U U 0,49

karton karton



Menekan
Diam 0,94 D TE,U 0,94
tombol press
Mengambil WIP Mengambil WIP
) ] 3,44 TE,G,TL TE,G,TL 3,44 ] )
dari mesin press dari mesin press
Menaruh WIP Menaruh WIP
1,68 TL,RL TL,RL 1,68
ke karton ke karton
Menutup karton 1,08 U U 1,08  Menutup karton
Menahan Mengambil
0,74 H TE,G,TL 0,74
tutupan karton lakban
Melakban Melakban
2,96 U U 2,96
karton karton
Memegang Meletakkan
0,61 H TL,RL 0,61
karton lakban
Menaruh karton Menaruh karton
1,07 TL,RL TL,RL 1,07
ke tumpukan ke tumpukan
Total (Detik) 38,19 38,19

Tabel 4. 64. PTKTK Pengisian Box Inner Doilies Persegi

~ . Waktu ) Waktu
Tangan Kiri ) Lambang Therblig ) Tangan Kanan
(Detik) (Detik)
Mengambil WIP 2,05 TE,G,TL TE,G,TL 2,05  Mengambil WIP
I 0,84  Menghitung WIP
Mengambil
Memegang WIP 447 H TE,G,TL 2,15
beberapa WIP
H 1,48  Memegang WIP
Menaruh WIP ke Menaruh WIP ke
) 1,83 TL,RL TL,RL 1,83 )
mesin press mesin press
Memposisikan Memposisikan
WIP di mesin 6,07 p P 6,07 WIP di mesin
press press
) Menekan tombol
Diam 0,93 D TE,U 0,93
press
Memindahkan
3,05 TL,RL TE,G,TL 3,05 Mengambil karton

lakban
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Membentuk
karton
Memegang karton

Melakban karton

Memegang

karton

Membalikkan
karton
Membuka karton
Menunggu hasil
press
Memeriksa hasil

press
Diam

Mengambil
beberapa WIP dari
mesin press
Menaruh beberapa
WIP ke karton
Mengambil
beberapa WIP dari
mesin press
Menaruh beberapa
WIP ke karton
Menutup karton
Menahan tutupan
karton

Melakban karton
Memegang karton

Menaruh karton

ke tumpukan

5,23

1,26
5,88

2,46

0,75

3,41

1,65

7,24

0,99

4,2

1,79

1,95

1,99

5,81

1,13

5,77

0,9

1,99

PP

TE,G,TL

TL,RL

TE,G,TL

TL,RL

TL,RL

A

TE,G,TL
U

TL,RL

PP

TE,U

TE,G,TL

TL,RL

TE,G,TL

TL,RL

U

TE,G,TL

U

TL,RL

TL,RL

5,23

1,26
5,88

1,1

1,36

0,75

3,41

1,65

7,24

0,99

4,2

1,79

1,95

1,99

5,81

1,13

5,77

0,9

1,99

Membentuk
karton
Mengambil lakban
Melakban karton
Meletakkan
lakban
Memeriksa hasil
lakban
Membalikkan
karton
Membuka karton
Menunggu hasil
press
Memeriksa hasil
press
Menekan tombol
press
Mengambil
beberapa WIP dari
mesin press
Menaruh beberapa
WIP ke karton
Mengambil
beberapa WIP dari
mesin press
Menaruh beberapa
WIP ke karton

Menutup karton
Mengambil lakban

Melakban karton
Meletakkan
lakban
Menaruh karton

ke tumpukan
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Total (Detik) 72,8 72,8

Berdasarkan PTKTK, gerakan tidak efektif yang ditemukan yaitu avoidable delay (D)
dimana salah satu tangan pekerja kadang tidak melakukan gerakan/kegiatan dan juga ketika
pekerja sedang menunggu hasil mesin press. Selain itu, gerakan tidak efektif yang ditemui yaitu
hold (H) ketika salah satu tangan pekerja hanya memegang atau menahan barang, tetapi

gerakan-gerakan tidak efektif tersebut dilakukan dalam durasi waktu yang sebentar.



5.1. Analisis Studi Waktu Kerja

5.1.1.Rating Factor dan Allowance

BAB V

PEMBAHASAN
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Dalam melakukan studi waktu kerja khususnya stopwatch membutuhkan penilaian rating

factor dan penilaian allowance untuk pekerja agar mengetahui performa pekerja ketika bekerja

dalam kondisi normal dan mempertimbangkan kelonggaran pekerja ketika bekerja. Hasil

rekapitulasi perhitungan rating factor dan nilai allowance pekerja ditampilkan pada tabel

berikut.

Tabel 5. 1. Hasil Rekapitulasi Perhitungan Rating Factor

Pekerja

Rating Factor

Pengetrekan bulk cetak
Pentatahan bulk cetak
Pengibasan bulk doilies
Penimbangan doilies
Pembungkusan doilies
Pengelasan polybag
Pengerutan polybag
Penempelan stiker

Pengisian box inner

Doilies Lingkaran Doilies Persegi
1,05 1,05
1,16 1,18
1,14 1,07
1,15 1,21
1,26 1,26
1,16 1,19
1,06 1,14
1,19 1,10
1,07 1,10

Tabel 5. 2. Hasil Rekapitulasi Perhitungan Allowance

Pekerja

Nilai Allowance (%)

Pengetrekan bulk cetak
Pentatahan bulk cetak
Pengibasan bulk doilies
Penimbangan doilies
Pembungkusan doilies

Pengelasan polybag

Doilies Lingkaran Doilies Persegi
17 17
14,5 14,5
14 14
13,5 13,5
13,75 13,75
8 8,5
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Pengerutan polybag 13,5 14,25
Penempelan stiker 13,25 13,25
Pengisian box inner 13 13

Hasil perhitungan rating factor menunjukkan bahwa semua pekerja (18 orang) yang
diamati melakukan aktivitas pekerjaannya dengan performa di atas normal (P>1) dikarenakan
hasil perhitungan lebih dari nilai rating factor dalam kondisi normal (P=1). Sedangkan
penilaian allowance menunjukkan sedikit perbedaan kelonggaran antara pekerja pada produksi
doilies lingkaran dengan pekerja doilies persegi. Pekerja yang memiliki perbedaan nilai
kelonggaran yaitu pekerja pengelasan polybag dan pekerja pengerutan polybag. Kelonggaran
pekerja pengelasan polybag doilies lingkaran diperoleh sebesar 8% dan 8,5% untuk
kelonggaran pekerja pengelasan polybag doilies persegi. Faktor yang memengaruhi perbedaan
ini yaitu faktor keadaan lingkungan dimana siklus kerja pengelasan polybag doilies lingkaran
dilakukan berulang-ulang antara 5-10 detik. Sedangkan siklus kerja pengelasan polybag doilies
persegi dilakukan berulang-ulang antara 0-5 detik. Siklus kerja pengelasan polybag doilies
persegi lebih cepat dikarenakan pekerja lebih terlatin dan cepat ketika mengerjakannya.
Sehingga pekerja pengelasan polybag doilies persegi diberi nilai kelonggaran lebih tinggi untuk
mengurangi beban kerjanya.

Untuk kelonggaran pekerja pengerutan polybag doilies lingkaran diperoleh sebesar
13,5% dan kelonggaran untuk pekerja pengerutan polybag doilies persegi sebesar 14,25%.
Faktor yang memengaruhi perbedaan persentase kelonggaran yaitu faktor keadaan lingkungan
dan kebutuhan pribadi. Pada faktor keadaan lingkungan, siklus kerja pengerutan polybag doilies
lingkaran dilakukan berulang antara 5-10 detik. Sedangkan siklus kerja pengerutan polybag
doilies persegi dilakukan berulang-ulang antara 0-5 detik. Siklus kerja pengerutan polybag
doilies persegi lebih cepat dikarenakan pekerja lebih terlatih dan cepat ketika mengerjakannya.
Selain itu, proses pengerutan doilies lingkaran dilakukan oleh laki-laki. Sedangkan proses
pengerutan doilies persegi dilakukan oleh perempuan. Karena pekerja pengerutan doilies
persegi adalah perempuan dan siklus kerjanya lebih cepat, maka nilai kelonggarannya lebih

tinggi untuk mengurangi beban kerjanya.

5.1.2.Waktu Standar
Dengan diperolehnya waktu siklus pekerjaan, rating factor pekerja, dan nilai allowance pekerja

dapat ditentukan waktu standar yang dibutuhkan pekerja untuk menyelesaikan pekerjaannya
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dalam satu siklus kerja. Waktu standar yang ditentukan oleh perusahaan diketahui pada tabel
berikut.
Tabel 5. 3. Waktu Standar Perusahaan (Maret 2023)
Waktu Standar (Detik)

Pekerjaan
Doilies Lingkaran Doilies Persegi
Pengetrekan bulk cetak 55,38 138,46
Pentatahan bulk cetak 75,89 134,93
Pengibasan bulk doilies 31,96 49,01
Penimbangan doilies 14,59 12,24
Pembungkusan doilies 7,37 3,94
Pengelasan polybag 5,93 5,68
Pengerutan polybag 9,46 5,87
Penempelan stiker 5,58 6,23
Pengisian box inner 64,29 192,96

Hasil waktu standar tersebut diperoleh dengan cara menghitung rata-rata waktu siklus
tiap pekerja. Semua hasil rata-rata waktu siklus pekerja dengan posisi kerja yang sama dirata-
ratakan hingga diperoleh waktu yang dijadikan untuk waktu standar kerja. Dalam mengukur
waktu standar, perusahaan belum memberikan penilaian rating factor kepada pekerja.
Allowance (kelonggaran) yang diberikan untuk pekerja berupa waktu longgar selama 160 menit
dengan memotong waktu kerja dalam satu shift yaitu selama 400 menit. Waktu longgar ini
ditentukan berdasarkan diskusi dan pertimbangan dari staf lean dan staf produksi. Waktu
longgar ini digunakan ketika menghitung kapasitas output. Waktu longgar tersebut meliputi
kebutuhan pribadi pekerja seperti buang air di kamar mandi, peregangan untuk mengurangi
kelelahan, mengonsumsi minuman atau makanan selingan untuk mengurangi sedikit rasa lapar
dan dehidrasi, dan sebagainya. Waktu longgar juga meliputi down time seperti persiapan
produksi, pemeriksaan atau perbaikan mesin, dan kendala tidak terduga lainnya.

Hasil perhitungan waktu standar menggunakan metode stopwatch pada penilitian ini

diperoleh sebagai berikut.
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Tabel 5. 4. Hasil Perhitungan Waktu Standar
Waktu Standar (Detik)

Pekerjaan
Doilies Lingkaran Doilies Persegi
Pengetrekan bulk cetak 72,90 114,80
Pentatahan bulk cetak 41,49 115,31
Pengibasan bulk doilies 23,08 52,69
Penimbangan doilies 17,49 8,15
Pembungkusan doilies 8,00 5,52
Pengelasan polybag 6,49 4,82
Pengerutan polybag 8,77 5,25
Penempelan stiker 6,09 9,74
Pengisian box inner 50,01 99,37

Perbandingan waktu standar dari perusahaan dengan hasil penelitian ditampilkan pada grafik

berikutini.

Grafik Perbandingan Waktu Standar
(Doilies Lingkaran)
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Gambar 5. 1. Grafik Perbandingan Waktu Standar (Doilies Lingkaran)
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Grafik Perbandingan Waktu Standar
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Gambar 5. 2. Grafik Perbandingan Waktu Standar (Doilies Persegi)

Berdasarkan grafik tersebut, terdapat beberapa waktu standar dari hasil penelitian yang
berbeda jauh dengan waktu standar perusahaan seperti pada proses pengetrekan bulk cetak,
pentatahan bulk cetak, dan pengisian box inner baik di produksi doilies lingkaran maupun
doilies persegi. Adanya perbedaan waktu standar antara hasil penelitian dengan data perusahaan
dikarenakan data waktu standar perusahaan diperoleh dari hasil rata-rata waktu standar tiap
pekerja dengan posisi yang sama agar semua pekerja dengan posisi yang sama dapat bekerja
dengan target yang setara. Selain itu adanya perbedaan cara perhitungan waktu standar oleh
peneliti dengan perusahaan. Alhasil kapasitas output yang peneliti peroleh dapat berbeda
dengan hasil kapasitas output dari perusahaan.

5.2. Analisis Kapasitas Output

Kapasitas output adalah batas maksimum jumlah output yang dapat dihasilkan oleh suatu
fasilitas atau pekerja dalam periode tertentu. Kapasitas output menjadi acuan untuk mengetahui
jumlah keluaran tertinggi yang mungkin terjadi selama periode tersebut (Sugiatna, 2021).
Kapasitas output yang ditentukan oleh perusahaan untuk pekerjaan doilies diketahui pada tabel
berikut.
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Tabel 5. 5. Kapasitas Output Produksi Doilies (Maret 2023)

Pekerjaan

Kapasitas Output (pcs)

Doilies Lingkaran

Doilies Persegi

Pengetrekan bulk cetak
Pentatahan bulk cetak
Pengibasan bulk doilies
Penimbangan doilies
Pembungkusan doilies
Pengelasan polybag
Pengerutan polybag
Penempelan stiker

Pengisian box inner

520.000
379.500
180.200
246.750
488.250
607.500
1.141.500
644.750
448.000

260.000
266.800
146.900
294.000
913.000
633.750
613.500
578.000
149.250

Sumber: Dokumen Perusahaan

Berikut ini tabel hasil perhitungan kapasitas output berdasarkan penelitian dan grafik

perbandingan hasil kapasitas output pada produksi doilies dari perusahaan dengan hasil

penelitian.

Tabel 5. 6. Hasil Perhitungan Kapasitas Output

Pekerjaan

Kapasitas Output (pcs)

Doilies Lingkaran

Doilies Persegi

Pengetrekan bulk cetak
Pentatahan bulk cetak
Pengibasan bulk doilies
Penimbangan doilies
Pembungkusan doilies
Pengelasan polybag
Pengerutan polybag
Penempelan stiker

Pengisian box inner

658.436
1.156.905
415.945
343.053
750.000
924.499
2.052.452
985.222
959.808

522.648
520.336
227.747
736.196
1.086.957
1.244.813
1.142.857
616.016
483.043
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Kapasitas Output Doilies
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Gambar 5. 3. Grafik Perbandingan Kapasitas Output Doilies Lingkaran
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Gambar 5. 4. Grafik Perbandingan Kapasitas Output Doilies Persegi

Dari hasil grafik menunjukkan perbedaan yang signifikan pada beberapa data kapasitas
output di produksi doilies antara data dari perusahaan dengan hasil perhitungan peneliti.
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Beberapa faktor yang memengaruhi yaitu perbedaan performa pekerja yang menjadi subjek
penelitian dengan pekerja lain yang bukan subjek penelitian. Perbedaan penerapan metode
stopwatch juga memengaruhi perbedaan hasil kapasitas output dimana perusahaan tidak
menggunakan perhitungan rating factor pekerja dan penentuan kelonggarannya berdasarkan
pertimbangan perusahaan dan disamaratakan semua pekerja. Sedangkan metode stopwatch
yang dilakukan peneliti menggunakan perhitungan rating factor dan kelonggaran berdasarkan
standar dari ILO. Faktor lainnya yaitu hasil kapasitas output dari perusahaan diperoleh dari
hasil pengumpulan data kapasitas output tiap pekerja dengan posisi yang sama. Kemudian hasil
kapasitas output yang sudah diperoleh dari tiap pekerja disesuaikan agar semua pekerja dengan
posisi yang sama dapat bekerja dengan target yang setara. Alhasil kapasitas output yang peneliti

peroleh dapat berbeda jauh dengan hasil kapasitas output dari perusahaan.

5.3. Analisis Studi Gerak Kerja

5.3.1. Pengetrekan Bulk Cetak

Berdasarkan hasil pengamatan terhadap gerakan pada kegiatan pengetrekan, pekerja kurang
memaksimalkan tenaganya ketika melakukan pengetrekan. Bulk cetakan yang dipegang pekerja
ketika mengetrek kadang terlalu tebal sehingga pekerja sedikit kesulitan untuk memegangnya
dan merapikan bulknya. Dilihat dari segi waktu pengerjaannya, waktu proses pengetrekan tidak
konsisten dikarenakan hasil cetak dari mesin menyisakan scrap yang masih menempel pada
cetakan, sehingga memakan waktu pekerja untuk membersihkan bulk cetakan agar tidak banyak
scrap yang menempel. Selain itu di sekitar ruang pengetrekan terdapat banyak sampah dan
tumpukan WIP yang mengakibatkan gerak pekerja tidak leluasa dan dapat memperlambat
pengetrekan.

Rekomendasi perbaikan yang bisa diberikan untuk proses pengetrekan adalah pekerja
perlu menambahkan sedikit kecepatan dan tenaganya ketika mengetrek bulk cetakan.
Berdasarkan pengamatan langsung di lapangan, pekerja pengetrekan khususnya pada bagian
produksi doilies lingkaran melakukan pekerjaannya dengan asal-asalan dan kurang serius
dalam mengetrek bulk cetakan. Selain itu, bulk cetakan sebaiknya dipegang sesuai dengan lebar
genggam tangan agar memudahkan ketika memegang dan merapikan susunan bulknya. Mesin
cetak doilies sebaiknya diperbaiki/dimodifikasi agar scrap sedikit atau tidak menempel pada
cetakan sehingga pekerja cepat membersihkan bulk cetakannya, bisa dengan mempertajam
molding cetaknya atau memperbaiki mesin sedot scrap pada mesin. Untuk tata ruangnya,

sebaiknya sampah scrap yang ada di lantai segera dibersihkan dan mengurangi tumpukan WIP
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di sekitar ruang pengetrekan agar pekerja dapat bergerak dengan leluasa. Pembersihan sampah
scrap di lantai bisa dilakukan dengan memanfaatkan mesin sedot vakum agar sampah cepat
dibersihkan.

5.3.2. Pentatahan Bulk Cetak

Kegiatan pentatahan diawali dengan pekerja mengambil bulk cetakan dahulu dari tempat
pengetrekan dan membawanya ke meja kerja, tetapi pekerja mengalami kesulitan membawanya
dikarenakan banyaknya bulk yang dibawa dan jika bulk terlalu banyak dan besar, pekerja
meminta bantuan pekerja lain untuk membantu membawanya. Selain itu, banyaknya gangguan
ketika pekerja pentatahan membawa bulk seperti sampah berserakan di lantai, ruang jalan yang
sempit akibat banyaknya tumpukan WIP, dan adanya pekerja yang berlalu-lalang di ruang
produksi. Berdasarkan pengamatan peneliti terhadap kegiatan pentatahan, pekerja melakukan
pentatahan dengan lancar, cepat, dan memanfaatkan momentum ketika mentatah bulk. Akan
tetapi adanya gerakan tidak efektif pada saat pentatahan seperti pekerja mencari alat tatah atau
dalam gerakan therblig dijabarkan dengan search dikarenakan selesai mentatah pekerja kadang
sembarang meletakkan alatnya.

Rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan pada kegiataan pentatahan adalah ketika
pekerja membawa bulk cetakan dari area pengetrekan sebaiknya menggunakan lift trolley atau
bulk diantar menggunakan konveyor sabuk untuk mempermudah pemindahan bulk cetakan ke
meja kerja pentatahan. Bulk cetakan diantarkan menggunakan konveyor ketika pekerja
pentatahan meminta bulk cetakan ke pekerja pengetrekan dengan memberikan tanda berupa
audio visual seperti suara dan lampu yang menandakan pekerja pentatahan membutuhkan lagi
bulk cetakan.

Gambar 5. 5. Lift Trolley
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Gambar 5. 6. Konveyor Sabuk
Pada proses pentatahannya, usulan perbaikan yang dapat diberikan adalah memperbaiki
tata letak peralatan tatah dengan memberikan tool retractor pada peralatan tatah seperti palu,
besi pentatah, dan cutter. Tool retractor merupakan alat berupa gulungan kabel yang diberi
pegas dan digantung di bagian atas ruang/meja kerja yang berfungsi untuk mengembalikan alat

ke posisi semula secara otomatis.

=4

Gambar 5. 7. Tool Retractor

Alternatif sejenis tool retractor yang dapat diberikan adalah dengan memasangkan tali
pada tiap peralatan tatah. Ujung tali dapat dipasangkan di meja dan ujung tali lainnya
dipasangkan di peralatan. Tali tiap peralatan dibedakan warnanya agar memudahkan pekerja
dalam memilih peralatan yang akan digunakan, misal tali merah menandakan cutter, tali hijau
menandakan palu, dan tali kuning menandakan besi pentatah.

Untuk peralatannya, pekerja kadang harus mengganti pisau cutter di tengah proses
pentatahan karena pisau cutter sudah tumpul. Besi pentatah terkadang sulit untuk memotong
gate bulk cetak karena tumpul juga. Usulan perbaikan untuk permasalahan ini adalah sebaiknya
pekerja memeriksa terlebih dahulu ketajaman pisau cutter dan besi pentatah. Jika cutter sudah
tumpul sebaiknya diganti sebelum memulai pekerjaan atau pekerja mengganti pisau cutter
setelah shift kerjanya selesai agar pekerja shift selanjutnya bisa langsung mentatah bulk. Besi
pentatah sebaiknya diperiksa ketajamannya dan diasah secara berkala agar gate bulk cetak

mudah terpotong.
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5.3.3. Pengibasan Bulk Doilies

Pada proses pengibasan terdapat perbedaan cara berdasarkan ukuran doilies yang dikibas. Jika
bulk doilies yang dikibas berukuran kecil dilakukan menggunakan satu tangan dan tangan
satunya lagi untuk merapikan bulk jika masih terdapat scrap. Jika doilies yang dikibas
berukuran besar menggunakan dua tangan dan cara menghilangkan scrap pada bulk dengan
meletakkan bulk ke meja dan dibersihkan dengan tangan sambil diputar bulknya. Permasalahan
terhadap gerak pada kegiatan pengibasan adalah banyaknya gerakan mengulang seperti
mengibas kembali sisi bulk yang sudah dikibas dikarenakan masih ada scrap yang masih
menempel. Kadang pekerja juga mengibas bulk dengan jumlah yang banyak yang dapat
menyebabkan pegal pada tangan dan berkurangnya kecepatan.

Rekomendasi perbaikan yang bisa diberikan adalah bulk doilies sebaiknya digenggam
sesuai ukuran normal genggam tangan agar pekerja mudah memegang dan mengibas bulk dan
hindari memegang bulk dalam jumlah yang banyak. Sebelum bulk dikibas, jika terdapat scrap
berukuran besar pada bulk sebaiknya dicabut dan dibersihkan terlebih dahulu menggunakan
tangan. Pengibasan sebaiknya dilakukan sebanyak 3-5 kali dengan memanfaatkan momentum

agar scrap-scrap mudah terlepas dari bulk.

5.3.4. Penimbangan Doilies
Pada kegiatan penimbangan doilies baik doilies lingkaran maupun doilies persegi langkahnya
sama. Kegiatan ini diawali dengan pekerja mengalibrasi timbangan terlebih dahulu dengan
meletakkan beberapa bulk doilies ke timbangan. Apabila bulk doilies yang diletakkan di
timbangan belum sesuai dengan berat per bungkus yang ditentukan, pekerja akan
menambahkan atau mengurangkan sedikit bulk hingga didapatkan berat sesuai standarnya.
Setelah timbangan sudah diatur sesuai standar berat doilies per bungkus, selanjutnya pekerja
menimbang bulk doilies berikutnya hingga semuanya habis. Pada saat menimbang doilies,
pekerja kadang menambahkan atau mengurangi bulk doilies di timbangan agar beratnya sesuai
standar. Jika beratnya sudah sesuai standar, pekerja akan menumpuk bulk doilies yang sudah
ditimbang. Bulk doilies yang sudah ditimbang ditumpuk dengan memberi celah agar
mempermudah pekerja pembungkusan untuk mengambil bulk doilies sesuai jumlahnya.
Berdasarkan pengamatan, pekerja penimbangan doilies kadang masih mengibas dan
merapikan doilies dikarenakan masih ada sedikit scrap yang menempel di doilies. Sehingga
waktu siklus penimbangan kadang bertambah. Oleh karena itu, sebaiknya pekerja pengibasan

memastikan bulk doilies sudah bersih dari scrap.
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5.3.5.Pembungkusan Doilies

Proses pembungkusan doilies baik doilies lingkaran maupun doilies persegi melakukan langkah
kerja yang sama yang dimulai dengan pekerja mengambil polybag dan membukanya.
Kemudian sambil memegang polybag, pekerja mengambil tumpukan WIP yang sudah
ditimbang lalu memasukkannya ke dalam polybag. Setelah dibungkus kemudian WIP
diletakkan di tumpukan WIP yang sudah dibungkus.

Berdasarkan pengamatan peneliti, secara gerakan proses pembungkusan doilies telah
dilakukan dengan cepat dan tanpa adanya kesulitan. Namun secara urutan proses, proses
pembungkusan doilies bisa disatukan dengan proses penimbangan untuk mengurangi gerak
perpindahan WIP. Akan tetapi karena proses pembungkusan kadang mengalami keterlambatan

tersedianya polybag menyebabkan kedua elemen kerja ini sulit untuk disatukan.

5.3.6. Pengelasan Polybag

Pada proses pengelasan bungkusan baik pada produksi doilies lingkaran maupun doilies persegi
dilakukan dengan langkah yang sama, dimana pekerja mengambil WIP yang sudah dibungkus
polybag. Kemudian ujung polybag yang terbuka diarahkan ke mesin las plastik untuk dilas.
Apabila ujung polybagnya sudah di antara jepitan las, pekerja akan menginjak pedal mesin las
agar jepitan lasnya menjepit polybag dan merekatkannya. Setelah dijepit, pekerja akan
mencabut sisa polybag hasil pengelasan dan menariknya dari jepitan lalu menaruhnya ke
tumpukan WIP yang sudah dilas polybagnya.

Berdasarkan hasil pengamatan terhadap gerak kerjanya, menurut peneliti perlu adanya
perbaikan terhadap hasil jepitan lasnya agar sampah plastik sisa hasil jepitan dapat terlepas
langsung tanpa harus pekerja yang menyabutnya. Solusi lain untuk mengurangi gerakan yang
kurang efektif adalah dengan menyesuaikan ukuran bungkus polybagnya dengan ukuran
doiliesnya sehingga ketika pengelasan polybag tidak meninggalkan sisa plastik dan pekerja
tidak selalu mencabut plastik sisa jepitan. Selain itu perlunya pembersihan jepitan setiap
pergantian batch atau produk karena selama pengelasan polybag terdapat sisa plastik yang

menempel pada jepitan.
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5.3.7.Pengerutan Polybag

Proses pengerutan bungkusan diawali dengan pengelasan polybag dahulu sama seperti kegiatan
pengelasan pada penjelasan sebelumnya. Tetapi setelah polybag dilas, WIP yang sudah dilas
diletakkan ke konveyor mesin shrink untuk mengerutkan polybag.

Permasalahan pada gerakan pengerutan bungkusan adalah penempatan alat las, mesin
shrink, dan tumpukan WIP yang menyebabkan adanya sedikit gerakan badan dan perpindahan
pekerja dari alat las ke mesin shrink.

Usulan perbaikan yang bisa diberikan adalah dengan menggunakan mesin yang memiliki
fitur las dan pengerutan sekaligus seperti mesin Hualian BSF-5030L T atau memodifikasi mesin

yang tersedia agar menyerupai mesin yang peneliti sebutkan.

Gambar 5. 8. Mesin Hualian BSF-5030LT
Setelah polybag WIP dikerutkan, WIP tersebut keluar menuju meja di depan jalur keluar
mesin shrink dan dibantu seorang helper untuk merapikan dan menumpukan WIP-nya.
Sebaiknya WIP langsung masuk ke kotak kontainer atau kotak wadah pada saat keluar dari

mesin shrink agar WIP langsung disusun di kotak kontainer.

5.3.8.Penempelan Stiker

Proses penempelan stiker baik untuk produk doilies lingkaran maupun persegi dilakukan
dengan langkah yang sama. Akan tetapi terdapat perbedaan tata letak penempatan WIP yang
belum distiker, stiker, WIP yang sudah distiker, dan tempat sampah di meja oleh pekerja di
doilies lingkaran dan doilies persegi. Berikut ini layout penempelan stiker dari pekerja doilies

lingkaran dan doilies persegi:



109

Sampah
Stiker

WIP —
WIP yang distiker
yang belum dan Tumpukan WIP Stiker
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stiker —
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Gambar 5. 9. Tampak Atas Layout Awal Tata Letak Penempelan Stiker Doilies Lingkaran

WwWIP
yang belum distiker

WIP yang distiker dan

Sampah Tumpukan WIP yang sudah ‘ Stiker

Stikek distiker

Gekeer

Gambar 5. 10. Tampak Atas Layout Awal Tata Letak Penempelan Stiker Doilies Persegi

Dari kedua layout tersebut, jika dilihat dari kecepatan waktu pengerjaannya, pengerjaan
dengan layout pekerja doilies lingkaran lebih cepat daripada layout pekerja doilies persegi
karena pada saat memulai, tangan kanannya mengambil stiker dan tangan kirinya mengambil
WIP yang belum distiker lalu menaruhnya di tengah antara tumpukan WIP yang belum distiker
dan stiker. Ketika WIP sudah ditempelkan stiker, maka WIP tersebut tetap di tengah dan akan
menjadi tumpukan WIP yang sudah distiker. Namun, tempat sampah untuk membuang lapisan
belakang stikernya berada di belakang tumpukan WIP yang sudah distiker. Sehingga ketika
tumpukan WIP yang sudah distiker sudah tinggi, pekerja akan kesulitan untuk membuangnya.

Maka dari itu, solusi yang dapat diberikan adalah dengan menerapkan layout tata letaknya
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seperti pada layout penempelan stiker doilies lingkaran, tetapi penempatan tempat sampahnya
di bawah meja dengan layout sebagai berikut:

WIP
vang distiker
dan Tumpukan WIP
vang sudah
stiker

WwWIP

vang belum
distiker

Tempat
Sampah

Gambar 5. 11. Tampak Atas Layout Usulan Tata Letak Penempelan Stiker Doilies

Selain perbaikan layout, pada meja kerja diberi tanda untuk meletakkan WIP yang belum

distiker, WIP yang sudah distiker, dan stiker agar tidak ada perubahan layout tiap pekerja.

5.3.9.Pengisian Box Inner
Kegiatan pengisian box inner diawali dengan pekerja mengambil beberapa bungkus doilies di
kotak kontainer. Kemudian beberapa doilies tersebut ditumpuk dan diletakkan ke mesin press
untuk ditekan tumpukannya agar tumpukan doilies muat masuk ke dalam dus karton. Selama
tumpukan doilies ditekan di mesin press, pekerja membuat dus karton untuk mengemas doilies.
Setelah dus karton sudah jadi, pekerja mengambil tumpukan doilies di mesin press kemudian
memasukkannya ke dalam dus karton lalu dus karton ditutup dan dikumpulkan di meja.
Permasalahan gerakan pada kegiatan ini adalah lokasi kegiatan jadi satu dengan gudang
doilies dan berbeda dengan gedung utama produksi doilies. Untuk mengantar WIP dari gedung
produksi doilies ke gudang doilies biasanya menggunakan troli atau kotak kontainer yang
diangkat oleh lebih dari satu orang. Proses pengantaran biasanya terjadi bolak-balik yang dapat
melelahkan pekerja. Pada saat pengamatan terhadap pengerjaan produk doilies lingkaran,
penempatan doilies berada di bawah meja yang menyebabkan pekerja menunduk dahulu untuk
mengambilnya. Hal ini terjadi karena meja kerja penuh dengan tumpukan dus karton. Jika ini
dilakukan dalam waktu yang lama dapat melelahkan tenaga pekerja dan berpotensi cidera
seperti bungkuk dan pegal pada punggung.
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Rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan adalah memindahkan ruang produksi
doilies yang dapat menampung semua sarana kegiatan produksi doilies. Jika tidak
memungkinkan untuk pindah ruang, sebaiknya troli ditambahkan agar tidak ada gerakan
mengangkat barang atau sejenis yang dapat melelahkan pekerja. Pada meja kerja diberikan
ruang/area untuk meletakkan doilies agar memudahkan pekerja mengambil doilies yang akan
diproses. Pada meja kerja sebaiknya diberi tanda yang menandakan tempat peletakkan doilies
dan dus karton agar para pekerja tidak sembarang meletakkan barang di meja. Dus karton yang
sudah berisikan doilies sebaiknya segera dipindahkan ke gudang agar tidak memenuhi meja

kerja.

5.3.10. Usulan Perbaikan Keseluruhan Proses Produksi Doilies

Permasalahan ergonomi yang terdapat pada keseluruhan proses produksi doilies adalah
lingkungan kerja yang tidak bersih dan rapi karena banyaknya sampah kertas yang berserakan
di lantai dan banyaknya tumpukan barang WIP. Akibatnya ruang gerak menjadi sempit dan
pekerja tidak leluasa ketika melakukan aktivitas di ruang produksi. Petugas kebersihan di ruang
produksi doilies sering membersihkan sampah kertas yang ada di lantai menggunakan sapu,
sekop sapu, dan kotak sampah tetapi sampah tetap menumpuk karena sampah kertas yang
dihasilkan lebih cepat dibandingkan dengan kecepatan petugas membersihkan sampahnya.
Tumpukan WIP banyak menumpuk di ruang produksi karena gudang penyimpanan yang
penuh. Sehingga perusahaan perlu menyeimbangkan kapasitas ruang gudang dengan menunda
pengerjaan beberapa barang WIP dan berakibat barang WIP menumpuk di ruang produksi.
Sehingga usulan perbaikan yang dapat diberikan terkait permasalahan lingkungan kerja yaitu
menggunakan mesin central vacuum cleaner untuk menyedot sampah kertas. Berbeda dengan
mesin vacuum cleaner pada umumnya, motor mesin dan tabung penampung sampah pada
mesin central vacuum cleaner dipasang permanen di dinding dan selang penyedotnya dibuat
lebih panjang agar dapat menjangkau ruangan lebih luas. Pemasangan mesin central vacuum
cleaner dapat dipasang di ruang kerja yang sering menghasilkan banyak sampah kertas seperti

pada pekerjaan pengetrekan bulk cetak dan pentatahan bulk cetak.
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J

Gambar 5. 12. Contoh Mesin Central Vacuum Cleaner

Selain permasalahan terhadap lingkungan, tata letak ruang juga menjadi permasalahan
dimana salah satu pekerjaan pada produksi doilies yaitu pengisian box inner berada di gedung
yang berbeda dengan ruang produksi doilies keseluruhan dengan jarak antar gedung + 10 meter.
Untuk memindahkan barang WIP dari ruang produksi doilies ke ruang pengisian box inner
dilakukan dengan cara barang WIP diletakkan di kotak kontainer atau kotak karton lalu diantar
menggunakan troli palet atau pekerja mengangkat kotak kontainer/ kotak karton dan dilakukan
secara bolak balik. Jika dilakukan dalam jangka waktu yang lama dapat menimbulkan kelelahan
pada pekerja. Usulan perbaikan yang dapat diberikan yaitu memindahkan seluruh proses
produksi doilies ke ruang yang dapat menampung semua proses produksi doilies termasuk
proses pengisian box inner. Jika belum memungkinkan untuk memindah ruang produksi,
alternatif perbaikan yang dapat diberikan yaitu menambahkan troli untuk meringankan
pemindahan barang WIP dari ruang produksi doilies ke ruang pengisian box inner tanpa harus

diangkat oleh pekerja.
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BAB VI
PENUTUP

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dan pembahasan penilitian ini, dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1. Hasil perhitungan kapasitas output berdasarkan waktu standar hasil penelitian diperoleh
untuk pekerjaan pada produksi doilies lingkaran pada proses pengetrekan bulk cetak
sebanyak 571.361 pcs, pentatahan bulk cetak 1.048.493 pcs, pengibasan bulk doilies 364.880
pcs, penimbangan doilies 312.989 pcs, pembungkusan doilies 726.392 pcs, pengelasan
polybag 878.477 pcs, pengerutan polybag 1.699.717 pcs, penempelan stiker 931.677 pcs,
dan pengisian box inner 828.300 pcs. Sedangkan pekerjaan pada produksi doilies persegi
diperoleh pada proses pengetrekan bulk cetak sebanyak 461.184 pcs, pentatahan bulk cetak
495.172 pcs, pengibasan bulk doilies 193.392 pcs, penimbangan doilies 696.056 pcs,
pembungkusan doilies 1.053.336 pcs, pengelasan polybag 1.138.520 pcs, pengerutan
polybag 1.001.669 pcs, penempelan stiker 546.946 pcs, dan pengisian box inner 421.719
pcs. Dari hasil kapasitas output tersebut menunjukkan perbedaan dengan kapasitas output
yang ditentukan oleh perusahaan.

2. Aktivitas pekerjaan pada produksi doilies masih belum menerapkan ergonomi dengan baik,
baik pada pekerja, fasilitas, maupun ruangannya. Jika dibiarkan dapat mempercepat
kelelahan pekerja dan target produksi akan sulit ditingkatkan. Sehingga usulan perbaikan
yang dapat berikan yaitu menyediakan dan memperbaiki fasilitas produksi yang memadai
dan meringankan beban pekerja, menciptakan lingkungan yang rapi dan bersih dengan
mengurangi tumpukan sampah kertas di ruang produksi doilies, dan memindahkan ruang
produksi ke ruangan yang dapat menampung semua aktivitas, fasilitas, dan mesin untuk

produksi doilies.
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5.2. Saran

Berikut ini saran yang dapat diberikan kepada pihak-pihak yang terlibat pada penelitian ini:

1. Saran untuk perusahaan
Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan adalah dapat mempertimbangkan hasil
analisis peneliti sebagai bahan evaluasi studi waktu dan gerak kerja pada produksi doilies.
Untuk pengukuran waktu standar perlu perbaikan dengan mempertimbangkan faktor
penyesuaian dan penentuan kelonggaran tiap pekerja. Usulan-usulan perbaikan ergonomi
yang diusulkan peneliti diharapkan dapat membantu perbaikan dan pengembangan proses

produksi doilies agar lebih ergonomis untuk pekerja.

2. Saran untuk penelitian selanjutnya.
Saran untuk penelitian selanjutnya yaitu mengembangkan hasil penelitian ini pada penelitian
selanjutnya yang lebih fokus terhadap ergonomi pada aktivitas pekerjaan tertentu baik pada
pekerja, fasilitas, atau lingkungannya yang dapat meningkatkan kapasitas output. Hasil
analisis dan usulan perbaikan yang dijabarkan pada penelitian ini dapat menjadi referensi

untuk perkembangan pada penelitian selanjutnya.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Proses Produksi Doilies
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Lampiran 2. Tabel Nilai Allowance (Kelonggaran)
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FAKTOR CONTOH PEKERJAAN KELONGGARAN
A Tenagayang Dikeluarkan Ekuivalen Beban (Kg) Pria Wanita
1 Dapatdiabaikan Bekerja di meja, duduk Tanpa beban 0,0-6,0 0,0-6,0
2 Sangatringan Bekerja di meja, berdiri 0,00-2,25 6,0-7,5 6,0-7,5
3 Ringan Menyekop 2,25-9,00 7,5-12,0 7,5-16,0
4 Sedang Mencangkul 9,00-18,00 12,0-19,0 16,0- 30,0
5 Berat Mengayuh palu yang berat 19,00-27,00 15,0- 30,0 19,0-30,0
6 Sangat berat Memanggul beban 27,00-50,00 30,0- 50,0 30,0- 50,0
7 Luarbiasa berat Memanggul kurang berat Di atas 50
B Sikap Bekerja
1 Duduk Bekerja duduk ringan 0,00- 1,00
2 Berdiri di atas dua kaki Bekerja tegak, ditumpu dua kaki 1,0-25
3 Berdiri di atas satu kaki Satu kaki mengerjakan alat kontrol 2,5-4,0
4  Berbaring Pada bagian sisi, belakang, atau depan badan 2,5-4,0
5 Membungkuk Badan dibungkukkan bertumpu pada dua kaki 4,0-10,0
C Gerakan Kerja
1 Normal Ayunan bebas dari palu 0
2 Agak terbatas Ayunan terbatas dari palu 0-50
3 Sulit Membawa beban berat dengan satu tangan 0-5,0
4  Pada anggota-anggota badan yang terbatas Bekerja dengan tangan di atas kepala 5,0- 10,0
5 Seluruh anggota badan yang terbatas Bekerja di lorong pertambangan yang sempit 10,0- 15,0
D Kelelahan Mata Pencahayaan Baik Buruk
1 Pandangan yang terputus-putus Membawa alat ukur 0,0-6,0 0,0-6,0
2 Pandangan yang terus menerus Pekerjaan-pekerjaan yang teliti 6,0-7,5 6,0-7,5
3 Ezzsangan yang terus menerus dengan fokus yang berubah Memeriksa cacat-cacat pada kain 7,5-12,0 7,5-16,0
4 Pandangan terus menerus dengan fokus tetap Pemeriksaan yang teliti 12,0- 19,0 16,0- 30,0
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FAKTOR CONTOH PEKERJAAN KELONGGARAN
E Keadaan Temperatur Tempat Kerja Temperatur (C) Kelemahan Normal Berlebihan
1 Beku Di bawah 0 Di atas 10 Di atas 12
2 Rendah 0-13 10,0-0 12,0-5,0
3 Sedang 13-22 50-0 8,0-0
4  Normal 22-28 0-5,0 0-8,0
5 Tinggi 28-38 5,0-40,0 8,0-100,0
6 Sangat Tinggi Di atas 38 Di atas 40 Di atas 100
F Keadaan Atmosfer
1 Baik Ruang berventilasi baik, udara segar 0
2 Cukup Ventilasi kurang baik, ada bau-bauan (tidak 0-50
berbahaya)
3 Kurang Baik Ada debu-debu beracun, atau tidak beracun tapi 50-10,0
banyak
4 Buruk Adanya bau-bauan berbahaya yang mengharuskan 10,0- 20,0
menggunakan alat-alat pernafasan
G Keadaan Lingkungan yang Baik
1 Bersih, sehat, cerah dengan kebisingan rendah 0
2 Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 10 detik 0-1
3 Siklus kerja berulang-ulang antara 0 - 5 detik 1-3
4  Sangat Bising 0-5
5 Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat menurunkan 0-5
kualitas
6 Terasaadanya getaran lantai 5-10
7 Keadaan-keadaan yang luar biasa (bunyi, kebersihan, dll) 5-15
H Kelonggaran untuk Kebutuhan Pribadi Pria Wanita

0-2,5 2-5,0




