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ABSTRAK 

PT. ATMINDO yang terletak di jalan K.L. Yos Sudarso No. 100 Medan 

diresmikan pada tanggal 24 Maret 1972 berdasarkan surat keputusan menteri 

Perindustrian No. 102 /M/SK/III/1971, tentang pemberian izin pembuatan alat

alat pertanian, peralatan pengolahan basil perkebunan dan boiler. 
Data-data yang dikumpulkan pada penelitian ini adalah waktu yang dibutuhkan 

untuk melakukan satu satuan kegiatan pada masing-masing.unit kerja. - . . - . 
Data yang diperoleh diuji keseragaman datanya dengan tingkat confident limit 

9515%, sehingga dapat ditentukan jumlah pengamatan yang diperlukan. Setelah 

jumlah pengamatan sudah mencuh1pi, maka dapat ditenn1kan wakn1 siklusnya. 

Setelah diperoleh waktu siklus kemudian dapat dihitung waktu nonnalnya, dengan 

memperhitungkan rating faktor (penyesuaian menurut Westinghouse) yaitu faktor. 

keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi. Berdasarkan waktu nonnal 

yang kemudian ditambah dengan faktor penyesuaian dan kelonggaran yang 

diinginkan untuk masing-masing element kerja, maka diperoleh waktu standard. 

Wakn1 standard perlu diteliti, melihat sering timbulnya ketidakefektifan 

pemakaian waktu kerja oleh seorang pekerja dalam melakukan pekerjaannya serta 

adanya ketidak seimbangan waktu kerja antara san1 kegiatan dengan kegiatan 

lainnya. 

Dari basil perhinmgan pada masing-masing unit kegiatan kerja dalain peinbuatan 

Dished End, maka diperoleh waktu standard sebagai berilo1t : wakn1 standard unit 

Forklift I adalah 135,71 menit, wakn1 standard unit Marking 20,62 menit, waktu 

standard unit Pemeriksaan I 29,31 menit, wakm standard unit Cutting 40,97 

menit, waktu standard Crane I 17,07 menit, w�tu standard unit Dishing 1206,08 

menit, waktu standard unit Pemeriksaan II 42,41 menit, waktu standard unit Crane 

II 23,06 menit, waktu standard unit Flanging 286,21 menit, wakn1 standard unit 

Forklift II 34,84 menit, waktu standard unit Sand Blasting 105,81 menit, wa1.'tll 

standard unit Crane HI 28,41 menit, dan waktu standard unit Turning adalah 

231,16 menit. Sehingga total waktu standard untuk menyelesaikan pembuatan 

san1 unit Dished End pada Sterilizer Door diameter 2100 mm adalah 2231,69 

menit. 
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1.1. l.atar Belakang Masalah 

B AB I  

P ENDAHULUAN 

Penjadwalan kerja merupakan hal yang sangat penting dalam menunjang 

keberhasilan suatu perusahaan. Penjadwalan kerja akan berhasil bila didukung 

dengan pengumpulan informasi tentang waktu. yang dibutuhkan dalam suatu 

proses pekerjaan yang dilakl:lkan di lantai pabrik. AgaF tujuan perusahaan dapat 
sesuai dengan rencana, maka diperlukan suatu sistem perhitungan waktu standard 

pada setiap proses pekerjaan dan nantinya sistem ini untuk menunjang rasa 

tanggm1g jawab tenaga kerja dalam pemakaian waktu bekerja atau mendisiplinkan 

pemakaian wak"tu. 

Dengan adanya persoalan yang terjadi di atas, maka penulis mengadakan 

suatu studi penelitian waktu standard pada pekei:_jaan pembuatan dished end 

Dengau didapatnya waktu standard dari pembuatan dished end, maka akan 

menduktmg kepada pekerjaan yang dilakukan agar dapat berjalan dan selesai pada 

waktu yang dih�apkan. 

1.2. P erumusan Masalah 

Ketidakseimbangan kegiatan akan mengakibatkau ketidak efisiensi 

kegiatan perusahaan dibagian produksi. Untuk memperoleh keseimbangan 

sangatlah sulit, namun pendekatan-pendekatau dapat dilakukan untuk 

penjadwalan kerja yang lebih baik:. 
Sebagai langkah awal terlebih dahulu dibuat standard yang digunakan 

sebagai pembanding terhadap tenaga kerja, ketersediaan bahan dan peralatan yang 

ada. Standard tersebut dapat ditentukan dengan melaksanakan penelitian waktu 

dan pengukuran kerja sehingga didapatlal1 taksiran waktu pengerjaan yang lebih 

dikenal dengan "Waktu Standard". 

Maka yang menjadi pokok permasalaban dalam bal ini adalah : 

a. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaan Forklift I. 
b. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaanMarking. 

c. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaan Pemeriksaan I 

I-1 
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d. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaan Cutting. ' 
e. Berapa wak1u standard untuk proses peke1jaan Crane I. 
f Berapa waktu standard tlfltuk preses pekerjoo:n: Dishing. 
g. Berapa wak"tu standard untuk proses peke1jaan Peme1iksaan IL 

h. Berapa waktu standard untuk proses peke1jaan Crane II. 
i. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaan Flanging. 

J. Berapa wakn1 standard untuk proses pekerjaan Forkliji II. 
k. Berapa waktu standard untuk proses pe�erjaan Sand bla�·fin$. 

l. Berapa wakn1 standard untuk-proses pekerjaan Crane III. 
m. Berapa waktu standard untuk proses pekerjaan Turning. 

1.3. Metodologi 

I-2 

Dalam melakukan penelitian ini, pengumpulan data dilakukan dengan cara 

pengamatan langsung pada objek yang akan diuji dan juga dilah1kan pencatatan 

gooa mengungkapkan kemampuan ahum proses yang sedang berlangsoog, yakni 

menguk'Ur waktu pemakaian kawat las dengan pengulangan 30 kali dengan 

memakai metode confidence limit 95 % dengan tingkat ketelitian 5 %. Dengan 

wawancara langsung juga merupakau teknik-teknik yang dilah1kan dalam 

peugamatan dan pengumpulan data. Bila data-data yang telah dikmnpulkan tidak 

juga mencukupi untuk digunakan dalam penyelesaian masalah, dapat juga 

dilakukan secara estimasi. Sebelmn mendapatkan wak"tu standard · yang · 

diiuginkan, terlebih dalmlu dilakukan pengolahan data yain1 dengan cara : 

Uji kecukupan data. 

Penenn1an harga rata-rata. 

Uji keseragaman data. 

Penentuan wakni standard. 

1.4. Tujuan Penelitian 

Adapun yang menjadi t:ujuan penelitian ini adalah : 

1. Untuk mengetahui berapa wakm staIMlaFd proses pada setiap umt stasiun kerja. 

2. Dengan didapatnya waktu standard untuk pembuatan dished end maka dapat 

memotivasi perusahaan agar selalu menerapkan setiap proses pekerjaan 

menggunakan wal'tu standard melalui perhitungan untuk kemajuan dan 

keunnmgan perusahaan. 
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3. Untuk meningkatkan kinerja karyawan dan memµllmkan waktu yang tidak 

terpakai yang cukup banyak terjadi pada setiap proses pekerjaan. 

4. Untuk mengefisiensikan pet1gelttaran biaya perusabaan khususnya untuk 
karyawan (upah, gaji dan lembur). 

1.5. Pembatasan Masalah dan Asumsi 

Untuk pemecahan masalah perlu dibuat batasan-batasan masalah dan 

asumsi sehingga tujuan pembahasan ini tidak menyimpang dari maksud yang 

sebenamya. Dalam pengamatan yang dilakukan oleh penulis di PT. A TMINDO, 

data-data yang didapat untuk memecahkan masalah dibatasi sesuai pokok 

petmasalahan maka batasan-batasannya adalah sebagai berik."1lt : 

a. Batasan Masalah 

1. Pada unit Forkl[ft I, dimana material atau bahan balm berupa plat baja 

dengan tebal plat 1 6  mm diambil dmi gudang bahan balm dengan 

menggunakanforkltft kemudian dibawa ke tempat pemeriksaan. 

2. Pada unit Marking, .fitter mengambil alat-alat kerja dan memulai proses 

pemarkingan sesuai dengan gambar teknik yang telah ditentukau dan 

dibann1 oleh seorang helper. 

3. Pada unit Pemeriksaan I, quality control memeriksa ukuran diameter plat 

Dished End yang telah di marking olehjltter. 

4. Pada unit Cutting, operator mempersiapkan, alat pemotong (cutting plant) 

yang merupa"kan campuran gas elpiji dan oks1gen, kemudiaD. ·memotong 

plat sesuai tauda yang telah diberikan sebelumuya pada saat proses 
. . . . 

pemarkingan untuk rriembentuk diameter Dished End. 

5. Pada unit Crane I, plat yang telah diperiksa oleh quality control dibawa ke 

mesin Dishing dengan menggunakan crane. 

6 .  Pada unit Dishing, plat yang telah dipotong berbentuk lingkaran dan sesuai 

dengan diameter yang telah ditentukan, kemudian dibawa ke mesin 

Dishing. Dimana operator melakukan pengepresan berulang-bemlang 

secara rotasi hingga terbentuk sebuah Dished End. 

7. Pada unit Pemeriksaan II, plat yang telah berbentuk Dished End, diperiksa 

kembali oleh quality control diameternya dan tinggi lengkungannya. 
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8. Pad.a unit Crane II, setelah sesuai ul.'urannya d�ngan gambar kerja, Dished 

End dibawa dengan crane ke mesin flanging untuk proses perataan 

pennukaan Dished End 
9. Pada unit Flanging, plat yang telah berbentuk Dished End kemudian 

dibawa ke mesin Flanging tujuannya untuk meratakan bagian-bagian 

tertentu yang masih belum rata pada saat proses dishing dilakukan dan 

juga uutuk diameter lebih optimal. 

10. Pada unit Forkl(ft II, Dished End yang telah diratakan pada mesm 

.flanging kemudian dibawa dengan forkltft ke mesin Sand Blasting untuk 

dibersihkan. 

11. Pada unit Sand Blasting, Dished End yang telah terbentuk kemudian 

dibawa ke :;,and Blasting untuk dilal"Ukan penyemprotan dengan steel 

great dibaun1 dengall dorougau compressor. 

12. Pada unit Crane Ill, setelah permukaan bersih dari kotoran, Dished End 

dibawa ke mesin bubut deugan menggunakan crane. 

13. Pada unit forning, pada proses iui Dished End dibubut tmtuk meueutukan 

tinggi serta kerataan Dished End. 

b. Asumsi 

1. Selumh peralatau beroperasi secarn uonnal taupa adanya gaugguan yang 

. cukup fo�rarti d� mempengaruhi pengambilan data yang diperlukan. 

2. . Pengukurau waktu standard dilakukan dalam rangka usaha mengingkatkan 

efel'tivitas, efisiensi dan memeuuhi ketepatau. wal'tu penyerahan kepada 

konsumen. 

1.6. Pemecahan Masalah 

Deugan penentuau wak1u standard dari suatu pekerjaan maka dapat 

diketahui kemampuan dari pekerja, sehingga waktu-waktu yang dihabiskan bukan 

untuk pekerjaan dapat ditekan dan digunakan seefektif mungkin oleh para pekerja 

untuk menyelesaikan pekerjaan sehingga dapat diharapkan : 

1. Pengefisiensian biaya-biaya yang dikeluarkan. 

2. Kepuasan kerja akan lebih baik dimasa yang akan datang. 

3. Penyerahan produk yang tepat wal1u kepada pelan&:,oan (konsumen). 
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BAB II 

LANDASAN T EORJ 

II.1. Analisa K erja K eseluruhan 

Peta kerja merupakan salah satu alat yang sistematis dan jelas untuk 

berkomunikasi secara luas dan melalui peta-peta ke1ja bisa didapatkan informasi

infonnasi yang diperlukau untuk memperbaiki suatu metoda kerja. Untuk dapat 

menyajikan informasi dengan baik, perlu peninjauan baik secara makro ataupun 

mikro. Peuinjauan makro berarti fak:ta-fakta yang ada ditinjau secara menyelumh 

sedangkan peninjauan secara tnik.10 aitinya secara terperinci disetiap stasiun kerja. 

Pada dasarnya peta-peta kerja yang ada sekarang bisa dibagi dalam dua 

kelompok besar berdasarkan kegiatannya, yain1 : peta-peta ke1ja yang digunakan 

untuk menganalisa kegiatan keija keselumhan dan peta-peta kerja yang digunak&n 

lmtuk menganalisa kegiatan kerja setempat Suan1 kegiatan disebut kegiatan kerja 

keseluruhan apabila kegiatan tersebut melibatkan sebagian besar atau semua fasilitas . 
. 

yang diperlukan lmtuk membuat produk yang bersangln1tau. Sedangkan suatu kegiatan 

disebut kegiatan kerja setempat, apabila kegiatan yang dilakukan hanya terjadi dalam 

satu stasiun ke1ja yang melibatkan hanya orang dan fasilitas (mesin) yang terbatas. 

Kedua macam peta ke1ja ini dapat digunakan unn1k merancang sistem kerja yang barn 

mauplm melablkan perbaikan atas sistem kerja yang sudah ada. 

Perbaikan-perbaikan yang mungkin dilakukan dalam suan1 metode ke1ja antara 

lain : menghilangkan operasi-operasi yang tidak perlu, menggabungkan suan1 operasi 

dengan operasi 1ainnya, menemu.kan suatu urutan-urutan kerja atau proses produksi 

yang lebih baik, menenn1kan mesin yang lebih ekonomis, menghilangkan waktu 

menunggu antara operasi, dan sebagainya. Semua perbaikan-perbaikan tersebut di atas 

dimaksudkan untuk mengurangi biaya produksi secara keseluruhan. 

Untuk pei1ggambaran secara jelas aliran yang dialami oleh bahan mulai dari 

bahan bak-u sampai menjadi bahan jadi dan penggambaran gerakan yang dilakukan 

oleh operasi dalam mengerjakan pekerjaannya digambarkan dengan lambang. Ada 4 

lambang yang digunakan untuk membuat peta kerja, lambang-lambang tersebut seperti 

di bawah ini : 

11.1 
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a. Operasi 

0 Lambang Operasi 

Kegiatan operasi terjadi apabila benda kerja mengalami perubahan sifat, baik fisik 

maupun kimiawi, mengambil infonnasi maupun memberikau informasi pad'a suatu 

keadaan juga tennasuk operasi. Operasi adalah kegiatau yang paling banyak terjadi 

dalam suatu proses dan biasanya terjadi pada suatu mesin dan stasiun kerja 

b. T ransportasi 

Q Lambang Transportasi 

c. Inspeksi atau peme1iksaan 

D Lambang Pemeriksaan 

Kegiatan pemeriksaan terjadi apabila beuda kerja atau peralatan mengalami 

pemeriksaan baik untuk segi kualitas maupun k-uantitas. Lambang ini digunakan 

untuk melakukan pemeriksaau terhadap suatu obyek dan membandingkan dengan 

alat pengukuran lainnya. 

d. Penyimpanau (Storage) 

V Lambang Storage 

Kegiatan penyimpanan terjadi apabila benda kerja disimpan untuk jangka waktu 

yang cukup lama. Lambang ini digunakan untuk menyatakan suatu obyek yang 

mengalami penyimpanan permanen. Dan kalau akan dikeluarkan memerlukan izin 
tertentu. Izin inilah yang membedakan antara waktu menunggu dan penyimpanan. 
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e. Kegiatan gabungan (Inspeksi dan Operasi) 

D Lambang lnspeksi dan Ope=i 

II-3 

Kegiatan aktivitas gabungan terjadi apabila antara aktivitas operasi dan 

pemeriksaan dilakllkan bersamaan atau d:ifaklll."Qll pada suatu tempat kerja. 

II.2. Pembagian Peta Kerja 

Telah dibahas di atas, bahwa peta kerja terbagi dalam dua kelompok, yaitu: 
-

I .  Kelompok kegiatan kerja keseluruhan yang terdiri dari : 

a. Peta proses operasi 

Peta proses operasi merupakan suatu diagram yang menggambarkan langkah

langkah proses yang akan dialami bahan bak"U mengenai urutan-urutan operasi 

dan pemeriksaan. Sejak dari awal sampai menjadi produk jadi untuk rnauptm 

sebagai komponen, dan juga memuat infonnasi-infonnasi yang dibutuhkan 

untuk analisa lebih lanjut, seperti : waktu yang dihabiskan, material yang 

di�nakan dan tempat atau alat dan rnesin yang dipakai. 

b. Peta aliran proses 

Peta aliran proses adalah suatu diagram yang menuujukkan umtan-uratau dari 

operasi, pemeriksaan, tt·ausportasi, menunggu dan penyimpanan yang terjadi 

selama satu proses atau prosedur berlangsung, serta membuat pula infonnasi

iuformasi yang diperlukan untuk analisa seperti wa1..'tl1 yang dibutuhkan dan 

jarak perpiudahan. Waktu biasanya dinyatakan dalam jam dan jarak 

perpindahan biasanya dinyatakan dalam meter. Peta aliran proses terbagi 2, 

yaitu : peta aliran proses ripe bahan dan peta aliran proses ripe orang. 

c. Peta Proses kelornpok Kerja 

Peta proses kelompok kerja digunakan dalam suatu tempat kerja dimana untuk . 

melaksanakan pekerjaan memerlukan kerjasama yang baik dari sekelompok 

pekerja. Dan dapat dikatakan bahwa peta proses kelompok kerja merupakan 

kumpulan dari beberapa, peta aliran proses dimana tiap peta aliran roses 

meunjukkan satu segi kerja dari seorang operator. Dan setiap peta aliran proses 
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tersebut dipetakan dalam arah horizontal, sehip_gga paralel satu sama lainnya, 

yang satu diatas atau dibawah yang lainnya. Arab kegiatan dari sebelah kiri 

menuju ke kenatt, pembalian kegiatan digambarkan dengan bembahnya 

lambaug pada tiap peta aliran proses tersebut. 

d. Diagram Aliran 

Diagram aliran mempakan suatu gambaran menurut skala dari susunan lantai 

dan gedung, yang menuujukkan lokasi dari semua aktivitas yang terjadi dalam 

pe!a aliran pro�es. Kegunaan diagi:am aliran yait:R l�bib memperjelas suatu peta 

aliran proses, apabila jika arah aliran mempakan fak.1or yang penting dan 

menolong dau perbaikan tata letak tempat kerja. 

2. Kelompok Kegiatan Kerja Setempat 

a. Peta Pekerja dan Mesin 

Peta. pekerja dan mesin merupakan suatu grafik yang menggambarkan 

koordinasi antara waktu beke1ja dan wak.'tt1 menganggur dari kombinasi antara 

pekerja dan mesiu. Peta ini merupakan suatu alat yang baik untuk mengurangi 

waktu menganggur. Sedangkan infonnasi yang paling penting diperoleh dari 

peta pekeija dau mesin ialah hubungan yang jelas antara waktu kerja operator 

dan waktu operasi mesin yang ditangani, dengan infonnasi ini data akan 

didapat untuk melakukan penyelidikan, penganalisaan, dan perbaikan.. suatu .. 

pusat kerja sehingga efektivitas penggtinaan mesin . ataupun pekerja dapat 

ditingkatkan. 

b. Peta tangan kiri dan tangan kanan 

Peta taugau kiri dau taugau kauan mempakau suatu alat dari studi gerakau 

untuk menentukan gerakau-gerakan yang -efisien, yaitu gerakau-gerakan yang 

memang diperoleh untuk melaksanakan suatu pekrjaan. Peta tangan kiri dan 

tangan kanan menggambarkau semua gerakan-gerakan saat bekerja dan waktu 

mengauggur yang dilakukan oleh tangau kiri dau tangan kanan juga 

menunjukkan perbandingan antara tugas yang dtbebank:an pada tangan kiri dan 

tangan kanan ketika melakukan suatu pekerjaan. Peta ini sangat praktis untuk 

memperbaiki suatu pekerjaau manual dimana tiap siklus dari pekerja terjadi 

dengan cepat dan terns berulang. 
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Kegunaan peta tangan kiri dan tangan kanan : 

Menyeimbangkan gerakan mengurangi kedua tangan dan mengurangi kelelahan. 

Menghilangkan atau mengtlfa.flgi gerakan�gerakatl yang tidak efisien dan tidak 

produktif sehingga akan mempersingkat waktu kerja_ 

Sebagai a.lat uutuk melatih pekerja barn, dengau cara kerja yang ideal. 

Inilah sebabnya dengan menggunakan peta tangan kanan dan tangan kiri kita 

bisa melihat dengan jelas pola-pola gerakan yang tidak efisien dan dapat melihat 

adanya pelauggaran t:rh�dap prinsip-prinsip ekonomi gerakan yang terjadi pada saat 

pekerja manual tersebut berlangsung. 

Peta ke1ja setempat mernpakan salah san1 kelompok alat analisis dari sejumlah 

a.lat aualisis yang ada. Peta kerja setempat digunakau untuk menganalisa kegiatan 

kerja setempat bila kegiatan tersebut terjadi dalam stasiun ke1ja yang biasanya hanya 

melibatkan orang dan fasilitas dalam jumlah terbatas. · 

11.3. Ekonomi Gerakan 

Untuk mendapatkan hasil kerja yang baik, diperlukan perancangan sistem kerja 

yang baik pula. Oleh karena itu sistem kerja harus dirancang sedemikiau rnpa 

sehingga dapat menghasilkan hasil kerja yang diingiukan. Sistem ke1ja yang dirancang 

sedemikian rupa din1jukan agar · memungkinkan dilah.'Ukan gerakan-gerakan yang 

ekonomis. Beberapa prinsip-prinsip ekonomi gera� dihubungkan dengan tubuh . . · ·. .. . 
manusia darr gerakaunya. · 

1 .  Kedua tangan sebaiknya memulai dan mengakhiri gerakan pada saat yang 

sama. 

2. Kedua tangan sebaiknya tidak menganggur pada saat yang sama kecuali pada 

waktu istirahat. 

3. Gerakan kedua tangan akan lebih mudah jika satu terhadap lainnya simetris 

dan berlawanan arah. 

4. Gerakan tangan atau badan sebaiknya dihemat, yaitu h.anya menggerakan 

tangan atau bagian badau yang diperlukan saja untuk melakukan pekerjaan 

dengan sebaik-baiknya. 

Universitas Medan Area



II-6 

5. Pekerja sebaiknya dapat memanfaatkan piomentum untuk membantu 

pekerjaannya, pemanfaatan ini timbul karena berklJTangnya kerja otot dalam 

pekerja. 

6. Gerakan yang patah-patah, banyak perubahan arah akan memperlambat 

gerakan-gerakan yang dikendalikan. 

7. Gerakan balistik akan lebih cepat, menyeuangkan dan lebih teliti daripada 

gerakan yang dikendalikau. 

8. Pekerjaan sebaiknya dirancang semudah-mudahnya clan jika memungkinkan 

irama kerja hams mengikuti irama alamiah bagi si pekerja. 

9. Usahakan sesedikit mungkin gerakan mata. 

Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan peraturan tata letak tempat 

ke1ja. 

1 .  Diusahakan agar bahan dan peralatan memplrnyai tempat yang tetap. 

2. Tempatkan bahan-bahan dan peralatan di tempat yang mudah, cepat dan enak 

untuk dicapai. 

3. Tempat penyimpanan bahan yang akan dikerjakan sebaiknya memanfaatkan 

prinsip gaya berat sehingga badan yang akan dipakai selalu tersedia ditempat 

yang dekat untuk diambil. 

4. I-I�nls �cang mekanisme yang baik agar untuk menyalurkan obyek yang 

sudal1.selasai. 

5. Bahan dan peralatan hams ditempatkan sedemik.ian mpa sehingga gerakan

gefakan dapat dilahtkan dengan urutan-urutan yang baik. 

6 .  Tinggi tempat kerja dan kursi sedemikian mpa sehingga altematif berdiri atau 

duduk dalam menghadapi pekerjaan merupakan suatu hal yang menyenangkan. 

7. Tipe tinggi kursi hams sedem.ikian rupa sehingga sewaktu duduk dapat 

bersikap baik. 

8. Tata letak peralatan dan pencahayaan sebaik.'Uya diatur sedemikian mpa 

sehingga dapat membentuk kondisi yang baik untuk penglihatan. 
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Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan perancangan peralatan. 

1. Sebaik:nya tangan dapat dibebaskau dmi semua peke1jaan bila penggunaan da1i 

perlmkas pembantu atau alat yang dapat digerakan dengan kak:i dapat 
ditingkatkan. 

2. Sebaiknya peralatan dirancang sedemik:ian rupa sehingga mempunyai lebih 

dari satu kegunaan. 

3 .  Peralatan sebaik.·nya dirancang sedemikian rupa sehingga memudahkan dalam 

pemegangan dan penyimpanan. 

4. Behan yang didistribusikan pada jari tangan hams sesuai dengan kek.i.iatan 

masing-masing jmi. 

11.4. Penelitian Waktu (Time Study) 
Penelitian waktu adalah analisa tentang penentum1 elemen ke1ja bese1ta um_tan

urutanny� dan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan secara 

efek.1if. Penelitian wak.1u dtlakl1km1 untuk mendapatkan wak.1t1 standard sebagai das.ar 

perencanaan dan perbaikan metode kerja dm1 kesetaraan upah. 

Urutan-urutan untuk melaksanakan penelitian wak.--tu adalah sebagai berikut : 

1. Melaksanakan pengamatan terhadap stasiun kerja dan rnemahami gerakan 

bahan, peke1ja daii mesin seita mencatat semua keterangan yang diperoleh 

mengenai pekerjaan, pekerja dan keadaan lingkungan kerja. 

2. Mei1ei1tukan waktu siklus ke1ja dan menguraikannya secara lei1gkap dan 

te1tulis mengenai metode kerja atas elemen-elemeu kerjanya. 

3. Mengamati dan mempelajari bagian-bagian secara terperinci dan mencatat 

waktu yang dibutuhkan pekerja untuk melaksanakan pekerjaannya. 

4. Mei1entukan jumlah pengamatan yang dibutuhkan. 

5. Pada wak.1u yang bersamaan ditentukan kecepatan efektif suatu pekerjaan yang 

sedaug dilak"Ukan kecepatan tersebut, dan dibandingkan dengan pengertian 

pengawas mengei1ai tingkat kecepatan standard. 

6. Menentukan allowance (kelonggaran) yang dtberikan dari waktu operasi 

berjalan. 

7. Menentukan waktu normal pekerjaan. 

8. Menentukan waktu standard. 
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9. Menentukan jumlah tenaga kerja yang dibutu�n sesuai dengan perhitungan 

yang dilakukan berdasarkan wak'tll standard. 

11.5. \Vaktu Standard 

Waktu standard adalah waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan satu siklus 

suatu operasional, jika diberikan metode tertenn1 dan suatu rate kerja tertenn1 yang 

sembarang dengan memperhatikan faktor-faktor delay dan kelambatan-kelambatan 

lainnya yang diluar kekuasaan operator. 

Dalam penelitian ini metode yang digtn�akan unn1k penenn1an waktu standard 

adalah dilak-ukan dengan pengamatan dan pengukuran langsung pada aktivitas yang 

sedang dikerjakan dengan kecepatan nonnal dengan mempertimbangkan faktor-fakt.or 

ketelitian, kelonggaran untuk kebun1han pribadi lainnya. 

Stop watch Time Study 
Stop watch Time Study adalah suatu teknik untuk mengukur waktu yang 

dibutuhkan oleh seorang operator yang terlatih ·dalam suatu metode tertentu untuk 
menyelesaikan suan1 kegiatan dalam keadaan nonnal dengan menggtmakan stop 

watch. 

Beberapa metode yang digunakan dalam.pekerjaan menggunakan stop watch, 

yaitu: 

a. Metode Berulang (Stop-Back Method) 

Pengt1b1ran wakn1 dengan cara berulang adalah sewaktu pekerjaan ( operasi) 

berlangsung stop watch dijalankan, dan pada setiap akhir peke1jaan stop watch 

dihentikan dan dibaca, dan untuk pekerjaan ( operasi) selanjutnya jarum stop watch 

dikembalikan ke nol, dan begitu seterusnya. 

b. Metode Berkelanjutan (Continous Method) 

Pengukuran waktu secara berkelanjutan, stop watch dijalankan pada permulaan 

pengamatan sampai elemen kerja yang terakhir selesai, sehingga dapat dibaca dan 

dicatat waktu kumulatif pada setiap akhir dan masing-masing elemen kerja. 

Kemudian ditentukan dengan mengurangkan waktu kerja yang tercatat pada 

elemen berikutnya. 
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�c. , Metode Akumulatif {Accumulative MeJlwef) . 

lR�-eoam<akmn.illahllmem�1�ant'OamtiJm.il/lhadlana.\vaktuldarilmasirng+1·: �· 

1ma-$itig-�lem€R.1it�ganss11tt�bstffp"rwt'Jttil1!cl;ijd�a11·. 

Langkah-langkah penelitian waktu yang ditempuh : 

A. S ebelum Pengukuran \V aktu 

1. Menenn1kan tujuan pengukuran. 

Dalam penentuan ntjuan penguk'Uran hal-hal yang m�1cakup didalamnya_yaitu 

unruk apa basil pengukuran dilakukan. Tingkat basil pengukuran dan basil dari 

pengulCuran. 

2. Menenrukan penelitian peudahuluam 1i . 

Hal-hal yang dapat dilaln1kan adfilalrlt�I��nl<:danl t1)1leq:catatantasernumu a 

keterarman teutang pekerjaau yang,akallcamrliatii.aKeferanga1gtentan'gl1Sgp:e�r�ja 

(operator) dan keterangan tentang liuglnmgan kerja yang mempen�iliii 

pelaksanilall operasi. 

3. Pemilihar1 Operator. 

Operator yang akan diamati dan yang melak--ukan pekerjaan hams memenuhi 

syarat tertentu, antara lain: Berkemampuan normal, dan dapat bekerja sama 

serta beitanggung jawab. 

4. Menenrukan elemen-elemen pekerjaar1 (penguraian pekerjaan). 

Suatu pekerjaan terdiri dari beberapa elemen kegiatan. Unruk menentukan 

suan1 siklus kerja, maka suan1 peke1jaan diuraikan meujadi bagian-bagian kecil 

yang disebut elemen pekerjaan. 

5. Menyiapkan alat-alat pengukuran : 

a. Stop watch. 

b. Lembaran pengamatan. 

c. Alat tulis. 

BB.IVMelllkhkad'P.t;Qgidcnran\\\'Bktu 
Pe�nv\\laktmdrdalahuruattJJpekr�$rammeooamatilNJemrtnrlmaJlllmesin serta 

mn0tldamtc.S:d\apvWairnl�llj21jtyillhaikc.S:d\apimtSlllltD(\llJ1'"nikildus1dep;ganiJala�alat yang 
telah disiapkarL 

--.__-_ - --- - - - - -- -- - -- � � - - - -
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Pengukuran pendahuluan adalah mempakan �engukuran tahap pertama yang 

dilaksanakan dengan beberapa kali pengukuran yang banyalmya ditentukan oleh si 

pengamat Dan setelah penguk.1:U'aft pendalntluan selesai maka dila:ksanakan uji: 

keseragamau data deugan meughituug jumlah pengamatau yang diperlukan dan bila 

penguk'llf311 pendahuluan tidak atau belum mencukupi jumlahnya, maka pengukuran 

diulang kembali dan begitl.1 selanjutnya sampai jumlah keselumhan mencukupi untl.Ik 

tingkat kepercayaan dan ketelitian yang dikeheudaki. 

Beberapa rumus yang digunakan untuk tahapan diatas adalah sebagai berikut : 
.. - - - ... 

1 .  Pengujian keseragaman data (peta kontrol) 
-- -

Untuk pengujian keseragaman data digunakan peta kontrol atas data yang 

diperoleh. Langkah-langkah yang dilakukan untuk melakukan penguJ1an 

keseragamau data adalah : 

a. Menghitung harga rata-rata tiap unit pengamatan. 

- I:Xi 
X = 

N . . .  - · ·  . . . . . . . . . - · ·  . . . . . . . . . (1) 

Dimana : Xi = waktu penyelesaiau pada peuguk.-urau pendahuluau 

N = jum.lah pengamatan yang dilak-ukan 
b. Menghiumg standard deviasi sebenamya dari waktu penyelesaiau dengan 

rumus : 

· - ·  . . .. -· · . . . ..... . . . . .  (2) 

dimaua : 

N = jum.lah pengamatan yang:@alrukanakukan 
Xi = waktu penyelesaiarn hasN:u iperi.gampt:mganpada periguh.!pi.8n..:r.ukm 

pendahuluan. 

c. Menghitung standard deviasi dari distribusi harga rata-rata unit pengamatan. 

a 
ax = Fu . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (3) 

dirnana : 

ux = standard deviasi dari distribusi harga rata-rata unit pengamatan 

u = standard deviasi sebenamya dari waktu penyelesaian 

n = besarnya sub-group 
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d. Menentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan ;Batas Kontrol Bawah (BKB) 

untuk conviden limit 95/5 untuk peta kontrol X : 

Batas Kontrol Atas (BKA) = X + 2  a x 

Batas Kontrol Bawah (BKB) = X - 2 ax 

Garis Tengah (center) = X 
Contoh peta koutrol uutuk menguji keseragat1,1�mi datardap.at dilj:hat<-pallatgamhag::di:J.bar < 

bawah lni :  

BKA 

-==------:;::> 
BKB 

2' 3 4 

Sub Group 

Gambar 11.1. Contoh Peta K ontrol 

2.  Pengujian jumlah pengamatan yang dibutuhkan (N') 

8. Kontrol Atas (BKA) 

Garis Sentral (GT) 

8. Kontrol Bawah (BKB) 
5 

Untuk menentukan jumlah pengamatan yang clibutuhkan digunakan rumus sebagai 

berik:ut : 

, _ f %�N(I.X2)- (I.x)2 T 
N - L  I.x J . . . . . . . . .  · · · · · · · · · · · · · · · · : · · · � · -(4) 

Dimana : 

N' = banyak pengamatan yang dlbutuhkan. 

K = harga distribusi normal standard yang tergantung tingkat 

kepercayaan yang ditent:ukan. 

S = precision (tingkat ketelitian) 
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Sedangkan untuk tingkat kepercayaan 95 % dengan tingkat ketelitian 5 % 

maka diperoleh harga K = 1 ,95 = 2 ,  dan rumus ( 5) menjadi : 

N' = j }'�,05JN(L:X2 ) - (2:x)2 T 
l L:X J . . . . . . . . . . . . . . . . . .  (5) 

. . . . . . .. . . . . . . . . . .  (6) 

Sedangkan untuk tingkat kepercayaan 95 % dengan tingkat ketelitian 1 0  % dan 

rumus (5) 
ll ;�1� l JN(L:X2)- (L:X) 2  l2I? N' = �-' ������-

l ·LX J 
N' � [ w,,IN(L�t(Lxl' J 

. .  ·· ···-·-·--·· ·-· -·-·-···- ·-·-·-«71)) 

. . . . .. . . . ...... . . . {8) 

Apabila N' < N, maka jumlah pengamatan sudah mencukupi. 

3. Penentuan wal'tll terpilih (WT) 

Apabila uji keseragaman data telah terpenuhi da1i jumlah pengukuran yang 

dibutuhkan _pada tingkat kepercayaan dan ketelitian yang ditentukan, maka dapat . . . · ·. . - . . 
ditetapkan wal'1t1 terpilil1 (selected time) : 

L: X  -
WT = - = X  . 

N . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  , . -. . . . .  (9) 

C. Setelah Pengukuran waktu 

Untuk mendapatkan wak'tU standard bagiagilel:lien.�enliemepe4m!jaajIJ.aya.J}gng 

diarilati maka dipethikaii langkah-langkah seperti-�tli &walvmii11i : 

1. Menentukan faktor penyesuaian dari pekerja yang sedang diamati (rating factor). 

Perbandingan (rating) dapat didefinisikan sebagai suatu proses yang diteliti oleh 

peneliti waktu dengan membandingkan kecepatan melakukan pekerjaan dari 

pekerjaan yang diamati dengan kecepatan yang diauggap nonnal oleh si peneliti. 
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Se lama peugukuran berlangsung, peugukut hatus rmengamati1keWa-jani.ndrnrj<P• • "  

yang diperlihatka:n oleh para pekerja (operator). Ketidaksungguhan pekerja dalam 

melaksanakan pekerjaan da:pat menimbulkan ketidakwajaran� kecepatan (terbun1�buru} 

dan kondisi lingkungan pekerjaau yang buruk plm dapat mempengaruhi. Hal ini tentu 

tidak diinginka:n, karena wak1u standard yang dicari adalah waktu standard yang 

didapat dari kondisi kerja yang nonnal dau secarn wajar. Dau bila ketidakwajaran 

ditemukau, maka peuguk:ur harus meugetahui dau menilaiuya seberapa jauh hal itu 

te1-:jadi untuk dapat menentukan besarnya penyesuaian yang dilal'Ukan. Rating factor 

yang diguuakan adalah: Westinghouse System of Rating 

Westinghouse mengarahkan penilaiau dallirn , A. (empa1J.)af}ikfcirtcyal}gm{l;iaeg��ap 
menentukan kewajaran dan ketidakwajaran i.dalamanbeke1!ja1jrKeempa1pafakh:jrtor 

tersebut adalah : 

Keterampilau (Skill) 

Adalah kemampuan meugikuti cara kerja yang ditetapkan. Dengan latihan 

dapat meningkatkau keterampilan, latihan yang dibe1ikan hanya sebatas 

maksimal si pekerja dapat meuerimarlatihanaitersebtrtrsJr:etienlinpilamnidapat dapa 

menurun bila terlampau lama tidak,menangani1p!!kerjaai:L"t�r.sebtttrsebul. 
Usaha (Effort) 
Adalah kesunggu�n yang ditmtjukkau oleh operator (pekerja) ketika sedang 

mela1..1.Jkan pekerjaannya. 

Kondisi Kerja (Condition) 

Adalah koudisi fisik liugkuugan sepenth : : ppunahll¥Jlalll,1, temppratnnr, st:rta.a 

kebisingan ruangan. Kondisi kerja ini jugwmsebutrsooaw;ifakl0nmaa1u1�mem1. 

Ketetapan (Consistency) 

Adalah tingkat keseragaman waktu yang. teejy,diidm�aadru11.1ataauoo1i:liihummrr 

kerja yang berulang-ulang selama peng(!llliltwim k'erj� . .  ITulm.1 S€0IiallJ!gg ppl.OOtjja 
dikatakan stabil dalam bekerja jika walnuppn��YJlr.1�ivariasi;i 

yang sangat kecil. 

Angka-angka yang diberikan bagi setiap bagi setiap kelas dari faktor-faktor 

diatas dapat dilihat pada tabel di bawah ·ini. Dalam menghitung faktor 

peuyesuaian, bagi keadaan yang dianggap wajar diberi harga. 
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Tabel Ill. P enyesuaian Menurut Westinghouse 

Faktot ·. ��· ;: > L8inb' ' · .  · ,, •: •>' :•:�� Pen esuaian �· Y, ' , <er · 
Keterampilan Superskill Al + 0,1 5  

A2 + 0,1 3  

E.tcellent BT I + o,n 

B2 + 0,08 

Good Cl + 0,06 

C2 * 0;03. 

A verage - D + 0,00 

Fair El - 0,05 

E2 - 0,10 

Poor Fl - 0,1 6  

. F2 - 0,22 

E.Tcessive Al + 0, 1 3  

Usaha A2 . I + 0, 1 2  

Excellent B l  + 0, 1 0  

B2 + 0,08 

Good - Cl + 0,05 

C2 + 0,02 . 
A verage D 0,00 

Fatr El: I - 0�04 

E2 - 0,08 

Poor Fl - 0, 1 2  

F2. - 0,11 

Ideal A + 0,06 

Kondisi Kerja Excellent)• B + 0,04 

Good c + 0,02 

Average D 0,00 

Fair E - 0,03 

Poor F - 0,07 

Perfect A + 0,04 

Consistency Excellent B + 0,03 

Good c + 0,01 

Average D 0,00 

Fair E - 0,02 

Poor F - 0,04 
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2 .  Menentukau Kelonggaran Wak.iu (Allowance) 

Il-15 

Kelonggaran (Allowance) adalah penambahan wak'tu bagi seorang pekerja 

unruk kebutuhan pribadi, untuk menghilangkan rasa kelelahan serta hambatan

hambatau yang tidak dapat dihindarkan. Kelonggaran yang dibe1ikan terdiri dari : 

a. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi 

b. Kelonggaran untuk menghilangkan kelelahan (fatique) 

c. Kelouggarau untuk hambatan-hambatan yang tidak terhindarkan. 

3 .  Penenfuan Wak.iu Standard 

Wal'tll standard untuk suatu pekerjaan ditentukan dengan jalan mengukur 

wak1:u yang diperlukan untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan yang disesuaikan 

dengan ke�aan nonnal, ditambah kelonggaran wak.1:u uun1k keperluan waktu pribadi, 

keletihan dau lain-lain yang tidak dapat dih:indarkan. Sebelum menenn1kan waktu 

standard �a terlebih dahulu dihitung. 

3 . 1 .  Wakn1 Siklus 

Waktu siklus adalah wakn1 penyelesaian satu satnarn ip!qnnkkil®jaltjJialianuhalilllJnmlaiiilai 

diproses ditempat kerja yang bersangk"Utan. 1letapiajSatm.JS:ikhiislltidaklakam.rsnbeilartilrri 

waktu yang· diperlukan untuk menyelesaikan suatl11rllaasih�jirqdnklusehiri�gmenja;qjadi 

barang jadi. 

Dimana : 

Xi dan N menunjukkan arti yang sama dengan yang telah dibahas sebelumnya. 

3 .2 . . Waktu N01mal 

Waktu uonnal adalah waktu yang dibutulmanm oleb;h semangi.g o�u-untnkik 
menyelesaikan satu siklus pekerjaan tanpa usaHary�!Pmkb:ihihlahirdalalnnk<lm:disisi . 

serta periode yang nonnal. 

Maka untuk mengh:itung wal'tll normal (Wn) = Ws x P . . . . . . . . . . . . . . . .  (12) 

Dimana : Wn = Waktu normal 

Ws = Waktu siklus 

P = Faktor penyesuaian (Rf) 
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3.3. Waktu Bairn 

Wak'tu bak:u dapat diartikan sebagai \Vak1u yang rubUtuhkimrunhtk!men:y.§�le's:aili8.n1satliu 
siklus suatn pekerjaan yang dilakukan tn.el'lttrnt met£1deJdaj�;temrottttp�<k�cttm 
nmmal deugan mempertimbaugkan faktor keletihan (rasa fatique ), dau hambatan yang 

tidak dapat temindarkan sebagai kelonggaran untuk kebutuhan pribadi 

100 
WS = WN x 

100% - All 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  ( 13)  

Dimana : 

WN = Waktu Normal -

WS = Waktu standard 

RF = Rating Faktor (dalam %) 

All = Allowance (dalam %) 

Secara sistematis, perhitungan waktu standard dapat digambarkan seperti di 

bawah ini : 

. · ·. 
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Tidak 

Tidak 

Millru 
Pengamatan 

Meneliti Proses Produksi 

ll- 17  

Menetapkan Ttrjuan 

1enentukan : 

1------------t<L Layout prneessss 

Menetapkan Elemen Pekerjaan 

Melakukan Penguk-uramiRemlahull!lai'i :1LJ1 ti uan 

Ya 

Melalrnkan Pengul'Uran (Xi) 

Menentukan ju.mlah 
Pengamatan yang 
diperlukan (N') 

Uji Normalitas/l�i Keseragaman Data 

Seragam 

Ya 

Menghitung Waktu Siklus 

Menghittmg Waliu Normal 

Menghitung Waliu Standard 

SELESAI 

Tidak 

b. Operasi pros.esdiabtlfl 

enentukan : 
Metode kerja 

. Studi gerakan 

Rating Faktor 

Allowance 

Gambar 2.1 Flow Chart Pengukuran W aktu Kerja dengan Metode Stop Watch 
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Tahapan-tahapan yang digunakan untuk meny..el�saikan.per}litunga�dari.data c, ,c, 

yang diperoleh disetiap llllit kegiatan adalah sebagai··!;rerikrrtkut · 

a. Menentukan wak1:u rata-rata ( X ) 

·v _ L:Xi 
..r'I. -

N 
b. Menentukan standard deviasi ( Cf )  

IL:(Xi -X)2 
(f -- -v  N - 1  

c. Uji kecukupan data dengan confident limit 9515 

d. Uji kecukupan data dengan confident limit 95110 

e. Uji keseragaman data untuk menentukan harga rata-rata tiap llllit pengamatan 

X = L: X 
K 

f. Menentukan simpangan balm X rata-rata ( Cf'  x ) 
. 

Cf . L:(Xi � X)2 . Cf = - � Cf = x );; 
N - 1  

g. Meneninkan baras k-ontrol atas (BKA) dan batas k"Ontrol bawalr (BKB)' 
BKA = X+2Cfx 

BKB = X -2Cfx 

h. Membuat peta kontrol dari basil pengamatan 

J 
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BAB Ill 

P ENGUMPULAN DAN P ENGOLAHAN D ATA 

IILl.  Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilak-ukan dengan mengadakan wawancara terhadap 

pimpinan pemsahaan, para staff dan tenaga kerja yang mempakan operator mesin dan 

peke1ja kontruksi. Selain itu juga dilakukan pengamatan langsung selama unit produksi 

berjalan. 

Data yang diperlukan dalam pemecahan masalah dibatasi sesuai dengan pokok 

ptpemna8alahan1catjapuri<dat!f<Y<W-gi6il:mtdhkauran.rarinlaibii11 : 
a .  a. Dfilatap(piwgamatanwwalru.1ptp.hdauuiiti ti, 'JRili'�f i.ff/1(1*1J;e.ml!JaWav:bahaharba.1m.J...'1darlia.ri 

g1gtrd�). 
b. Data pengamatan wak.'11.1 pada unit Jyfarking (mengukur dan menandai sesuai 

dengan diameter yang diinginkan). 

c. Data pengamatan wakht pada unit pemetiksaan I (pemeriksaan uk:uran). 

d.  Data pengamatau wakh1 pada unit Cutting (memotong plat sesuai deugan tanda 

yang ada). 

e. Data pengamatau wakh1 pada tmit Crane I (membawa plate ke mesin Dishing). 

f. Data pengamatan waktu pada unitt Disliing,· (inern,�eP:tnknlengktmgaig.kiis� ehdhcd c 

pada mesin dishing). 

g. Data pengamatan waktu pada unit p.emeiiiksaaniU{mmnfilil.isamkman di-ameterl)a1ne1er 
h. Data pengamatan wakh1 pada mrit Crane II (Dished end dibawa ke mesin 

.flanging). 

1. Data pengamatan waktu pada mrit Flanging (meratakan pennukaan dished end 

pada mesinjlanging). 

J. Data pengamatan waktu pada unit Forklift 11 (memba:wa dished end ke mesin 

Sand Blasting). 

k. Data pengamatan waktu pada mrit Sand Blasting (membersikan kotoran dan 

minyak dari pennukaan dished end). 

L Data pengamatan pada mrit Crane Ill (Dished end dibawa ke mesin bubut). 

m. Data peugamatan waktu pada unit Turning (pembubutan pennukaan). 

Ill-1 
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Data yang diperoleh dari pengamatan yang dilak.ukan adalah : 

Tabel ill. I Data waktu pengamatan pada unit Forklift I 
Nomor 

Pengamatan 
l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

IO 

1 1 . 

12 

1 3  

1 4  

15 

16 

1 7  

1 8  

1 9  

20 

2 1  

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29· 

30 

r 

Waktu 
(menit) 

1 20 

1 1 9 

1 2 1  

126 

1 1 0 

1 20 

1 20 

1 1 5 

1 1 5 

1 15 

1 13 

1 1 8  

1 1 6  

1 20 

H3 

1 1 8  

125 

121 

1 1 8  

1 1 7 

1 1 0 

1 1 5  

1 1 0  

120 

1 13 

1 18 

1 1 6  

1 1 7 

HO· 

1 1 8  

3507 

Rating Faktor 

Keterampilan (skill) : Good : Cl 
Usaha (effort) : Good : C l  
Kondisi : Good : C 
Konsistensi : Excellent : B 
Total rating faktor (RF) = 1 + 0,16 

Allowance 

Kebutuhan pribadi = 3 % 
Kebutuhan dasar = 2 % 
Kelonggaran bercliri = 2 % 
Kekuatan angkat = 1 % 
Total = 8 % 

= 0,06 

= 0,05 

= 0.,02 
= 0,03 
= 1 ,16 

III-2 

Universitas Medan Area



Tabel III.2 Data waktu pengamatan pada unit Marking • 

Nomor 
Pengamatan 

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 
-

8 

9 

10 

I I  

1 2  

1 3  

14 

15 

16 
-

1 7  . 

1 8  

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

L 

I Wal..'tu 
(menit) 

42 

40 

43 

42 

45 

46 

40' 

40 

45 

45 

39 

42 

45 

46 

46 

45 

43 

4J 

42 

40 

39 

45 

46 

40 

43 

43 

42 

42 

45 

42 

1 286 

Rating,Faktor 
Keterampilan (skill) : Excellent : B2 = 0,08 
Usaha (effort) : Good : C l  = 0,05 
Kondisi : Good : C = 0,02 
Konsistensi : Excellent : B = 0,03 

Total rating faktor (RF) = I + 0,18 = 1 , 18  

Allowance 

Kebutuhan pribadi 
Kebutuhan dasar 
Kelonggaran berdiri 
Kekuatan angkat 
Total 

= 4 % 
= 2 %  
= 2 %  
= 3' %  

= 1 1 % 

111i_r 
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Tabel III.3 Data waktupengamatan pada unit Pemeriksaan 

Nomor 
Pengamatan 

1 

2 

3 

4 

5 

6 -

7 

8 

9 

10 

1 1  

12 

13 

14 

15· 

16  

1 7  

1 8' 

1 9  

20 

2 1  

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29' 

30 

I 

Waktu 
(menit) 

22 

23 

23 

24 

25 

26 

24 

27 

22 

25 

27 

26 

25 

24 

23 

27 

23 

24 

24 

22 

26 

28 

27 

24 

26 

23 

28 

27 

24 

26 

745 

Rating Faktor 

Keterampilan (skill) : Good : C2 = 0,03 
Usaha (effort) : Excellent : B l  = 0,10 
Kondisi : Good : C = 0,02 
Konsistensi : Excellent : B = 0,03 
Total ratingfak1:or (RF) = I +  0,18 = 1 , 18  

- Allowance 

Kebutuhan pribadi 
Kebutuhau dasar 
Kelonggaran berdiri 
Kekuatan angkat 
Total 

= 3 %  
= 3 %  
= 2 %  
= 1 %  
= 9 %  

III-4 
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Tabel III.4 Data waktu pengamatan pada unit Cutting 

Nomor I Pengama:tan 
I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 0  

1 1  

1 2  

1 3  

1 4  

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  

1 9  . 

20 

21  

22 

23 

24 

25 

26. 

27 

28 

29' 
30 

I 

W.aktu 
{men it) 

3.5 

35 

38 

37 

38 
. 

�o . 

32 

28 

29 

30 

32 

30 

36 

32 

34 

29 

35  

35  

36 

37 

- 30 

30 

32 

34 

29 

3.7 

37 

38 

35 

35 

10 15  

Rating Fakto.11 
Keteramptlan (�� . Sdpetiskilli l l: AJ!.. )= o,m1 ; 
Usaha (effort) : Good : C l  = 0,05 

Kondisi : Good : C = 0,02 

Konsistensi : Good : C = 0,0 I 

Total rating faktor (RF) = I + 0,21 = 1 ,2 1  

Alrowance 
Kebutuhan pribadi 

Kebutuhan dasar 

= 4 % 

= 2 %  

Kelonggaran berdiri = 2 % 

Kekuatan angkat 

Total 

= 2 %  
= 10 %  

III-5 
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Tabel I Il . 5  Data waktu pengamatan pada unit Crane l 

Nomor 

Pengamatan 

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10  

1 1  

1 2  

1 3  

1 4  

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  ·. 
1 9· 

20 

. 2 1  

22 

23 

24 

25 

26 
27 

28 

29' 
30 

I 

. . 

. 

. . .  

Waktu 

(men it) 

1 5  

1 7  

1 5  

1 1  

1 8  

1 7  

1 6  

1 4  

1 3  

1 5  

1 8  

17 
1 4  

1 5  

1 6  

1 3  

1 4  

1 5  

1 4  
.. . 

1 6  

1 5 · 

1 3  

1 2  

1 8  

1 7  

14 
1 6  

1 5  

13' 
1 7  

453 

Rating Faktor 
Keterarnpilan (skill) : Good : C2 = 0,03 
Usaha (effort) : Good : C l  = 0,05 
Kondisi : Excellent : B = 0,04 
Konsistensi : Good : C = 0,01 
Total rating faktor (RF) = 1 + 0,13 = 1 ,13  

Allo.wance 
Kebutuhan pribadi = 4 %  
Kebutuhan dasar = 2 %  
Kelonggaran berdiri = 2 %  
Kek.'1.iatan angkat = 2 %  
Total = 10 %  

Ill-6 

lfl 

il!I 
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Tabel III.6 Data wak-tu pengamatan pada unit Dishing 

Nomor 

Peogamatan 

l 
2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

1 1  

1 2  

1 3  

1 4  

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  

1 9  

20 

2 1  

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29· 
30 

I 

Waktu 

(menit) 

960 

965 

950 

950 

955 

948 

955 

960 

96 1 

962 

962 

962 

954 

953 

958 

960 

961 

958 

963 

952 

950 

960 

953 

953 

954 

95.5. 

953 

953 

950' 

955 

28685 

Rating Faktor 

Keterampilan (skill) : Superskill : A2 = 0,13 

Usaha (effort) : Excellent : B2 = 0,08 

Konclisi : Good : C = 0,02 

Konsistensi : Excellent : B = 0,03 

Total rating fak"tor (RF) = I +  0,26 = 1 ,26 

Allowance 
Kebutuhan pribadi 

Kebun1han dasar 

Kelonggaran berdiri 

Kek.11atan augkat 

T9tal 

= 3 % 

= 4 %  

= 2 %  

= 2 %  

= 1 1 % 

III-7 

I r  
Ii 

. 1  
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Tabel III. 7 Data waktn pengamatan pada unit PetmreniK.saarn Ill 

Nomor 

Pengamatan 

l 

2 

3 

4 

5 

6 
7 

8 

9 

1 0  

1 1  

1 2  

1 3  

1 4  

1 5  

16  

1 7  

1 8  

19  

20 

2 1  

22 

23 

24 

25 
26 
27 
28 
29 
30 

I 

Waktu 

(menit) 

JS 

3 2  

3 4  

3 6  

3 8  

3 1  

34  

33 

37 

3 5  

3 8  

34 

3 1  

36 

37 
34 

33  

36  

36  

35  

3 3  

3 2  

39  

35  

3 4  
3,7 
34 
36 
n 
34 

1042 

Rating Fa.kt-OF 

Keterampilan (skill) : Excellent : B l  = 0,1 1 

Usaha (effort) : Excellent : B2 = 0,08 

Kondisi : Good : C = 0,02 

Konsistensi : Good : C = 0,01 

Total rating faktor (RF) = 1 + 0,22 = 1,22 

Allowance 
Kebufilhan pribadi = 3 % 
Kebutuhan dasar = 4 % 
Kelonggaran berdiri = 2 % 
Kekuatan angkat = 2 % 
Total = 1 1  % 
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Tabel 1118 Data waktu pengamatan pada unit Crane U 

Nomor 

Pengamatan 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 -
8 

9 

1 0 

· 1 1  

12 

1 3  

14  

1 5  -
16  

1 7  

1 8  

1 9  

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 
27 

28 
29 
30 

I 

I i Waktu 

(men it) 

J. 8 

20 

1 9  

2 1  

23 

1 7  

1 6  

22 

2 1  

1 8 
1 7 

16 

20 

23 

19 
1 8  

20 

22 

23 

1 9  

1 7  

24 

2 1  

2 2  

1 7  

24 
19 

20 

1'8 
1 7  

591 

Ra-ting Faktor 
Keterampilan (skill) : Good : C l  = 0,06 

Usaha (effort) : Excellent : B2 = 0,08 

Kondisi : Good : C = 0,02 

Konsistensi : Good : C = 0,0 1 

Total rating fal'tor (RF) = 1 + 0,17  = 1 ,1 7  

Allo.wance 
Kebutuhan pribadi 

Kebutuhan dasar 

= 3 % 
= 3 % 

Kelonggaran berdiri = 2 % 
Kekuatan angkat = 3 % 
Total = 1 1  % 

..• 
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Tabel III . 1 0  Data waktu pengamatan pada unit Forklift II 

Nomor I I 
Pengamatan I 

l i 

2 

3 

4 

5 I 
6 

7 

8 

9 

10  

1 1  

12 

1 3  

14 

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  

1 9  . 

20 

21  

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

I 

Waktu 

(menit) 

} ),  

3 0  

33  

29 

27 
. 

28 . 

34  

30  

3 1  

29 

26 

28 

3 0  

29 

:n 

3 3  

27 

3 0  

29 

29 

. 32 

32 

30 

34 

29 

27 

3 1  

30 

28 

34 

901 

Rating .Ea'.kto'P� t <" 
Keterampilail\(skrill) ,; fildiellent< •'<':1 l!M1 = ·0;111 n 

Usaha (effort) : Good : C2 = 0,02 
Kondisi : Good : C = 0,02 
Konsistensi : Good : C = 0,0 I 
Total rating faktor (RF) = 1 + 0,1 6  = 1 , 1 6  

Allo,wance 
Kebutuhan pribadi = 3 % 

Kebutuhan dasar = 4 % 

Kelonggaran berdiri = 2 % 

Kekuatan angkat 
Total 

= 4 %  

= 1 3 % 
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Tabel Ill . 1  1 Data waktu pengamatan pada unit Sand Blasting 

Norn or 

Pengamatan 

]. 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 0  

1 1  

12 

13 

14 

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  - · 
19  

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 
30 

I 

Waktu 

(men it) 

80· 

80 

85 

83 

90 

92 

9 1  

80 

85 

82 
. 

83 

90 

9 1  

85 

86 

83 

87 

85 

85 

86 

90-
92 

91  
80 

· -- 85 

82 

80 

80 

S-5 
83 

2557 

. . . 

R-ating Faktor 

Keterampilan (skill) : Excellent : B 1 = 0, 1 1  
Usaha (effmt) : Excellent : B2 = 0,08 
Kondisi : Good : C = 0,02 
Konsistensi : Excellent : B = 0,03 
Total rating fak1or (RF) = 1 + 0,24 = 1 ,24 

Allowance 
Kebutuhan pribad.i 
Kebutuhau dasar 
Kelonggaran berdiri 
Kekuatan angkat 
Total 

= 4 %  
= 3 %  
= 2 %  
= 4 %  
= 13 %  

III- 12  
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Tabel III. I 2 Data waktu pengamatan pada unit Crane III 

Nomor i 
Pengamatan 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 0  

1 1  

12 

13 

14 

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  

1 9  

20 

21  

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

I 

Waktu 

(men it) 

26 

24 

27 

25 

29 

27 

26 

23 

28 

24 

26 

28 

23 . 
22 

22 

25 

27 

26 

2 1  

23 

24 

24 

26 

25 

22 

27 

27 

25 

23 
22 

747 

Rating Fakto:r 
Keterampilan (skill) : Good : C l  = 0,06 

Usaha (effort) : Good : C l  = 0,05 

Kondisi : Good : C = 0,02 

Konsistensi : Good : C = 0,0 1 

Total rating faktor (RF) = 1 + 0 ,24 = 1 ,  1 4 

Allowance 
Kebutuhan pribadi = 3 % 

Kebutuhan dasar = 3 % 

Kelonggaran berdiri = 2 % 

Kehtatan angkat 

Total 
= 2 %  
= 10 %  

III- 1 3  
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Tabel Ill. 1 3  Data waktu pengamatan pada unit Turning 

Norn or I 
Pengamatan 

I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 0  

il 
12 

1 3  

14 

1 5  

1 6  

1 7  

1 8  

1 9  

20 

21  

22 

23 
24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

I 

Waktu 

(men it) 

} 8{}  

1 8 1  

1 83 

1 80 

1 79 

1 82 

1 80 

1 78 

1 8 1  

1 82 

1 80 

180 

1 83 

178 

178 

1 77 

1 78 

1 80 

1 83 

1 84 

1 80 

1 79 

1 82 

1 80 

1 78 

181 

1 80 

1 8 1  

}8) 

1 80 

541 1  

Ketermleuan 

Rating Faktol" 
Keterampilan (skill) : Superskill : A2 = 0,13 

U saha (effort) : Excellent : B 1 = 0, 1 0  
Konclisi : Good : C = 0;02 

Konsistensi : Excellent : B = 0,03 

Total rating faktor (RF) = 1 + 0,28 = 1 ,28 

Allowance 
Kebutuhan pribadi 

Kebutuhan dasar 

Kelonggaran berdiri 

Kek.llatan angkat 

Total 

= 4 % 
= 4 %  

= 2 %  
= 3 % 
= 13 %  

lll-14 
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III.2. Pengolahan Data 

Hasil pengolahau data sebagai Berikllt: 

I. Fork Lift I:  

1. Uji Kecub1pau Data: 

Penentuan waktu rata-rata : X = 1 1 6,9 

2. Penentuan jumlah pengamatan yang diperlukan (N') 

·= rl40.J1 23 13830- 12299049]2 N 3507 
= l,92 

N' < N maka jumlah pengamatan pada unitjorkliji I telah mencukupi. 

3. Uji keseragaman data 

' Menentukau standard deviasi: 

L(x; - x)2 
N -. l  

= l,68 

4. Meneutukau batas koutrol (BKA) atas dan batas kontrol bawah (BKB) 

BKA = .i + "20-,, = 1 20,26 
. 

a. Garis Sentral (X) = 1 16,9 

b. BKB = x - 2o-x = 1 13,54 

5. Membuat peta control jorklifi I dapat dilihat pada gambar IIT. 1 .  berikut : 

122 
120 

� 
c 1 1 8  Cll 
s 1 16 
:i 
l;: 1 1 4  
:1! 1 1 2  

1 1 0  

Grafik Peta Kontrol' pada Unit Forklift t 

------------------------------------- BKA 

� • vs 

t 2 3 
Sub group 

Gambar 111.1.  Peta Kontrol Untuk Unit Forklift I 
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Dari hasil perhitungan dan gambar di atas, maka dapat disimp\}lkan bahwa data 

berada dalam batas kontrol, maka data dapat dikatakan telah be1:disttibusi nonnal 

(seragam). 

Dengau cara perhitungan yang sama pada masing-masing unit ke1ja maka 

diperoleh uilai sepe1ti dalam table berik:ut: 

Tabel Ill. I .  Hasil Pengolahan data pada masing-masing unit kerja di PT. ATMINDO 

Medan -. 

Unit x BKA BKB 
Faktor 

All 
No 

Kegiatan (Menit) (Menit) (Merrit) 
Penyesuaian 

(%) (RF) 
1 Forklift I 1 16,9 1 20,26 1 13 ,54 1 , 16 8 
2 Marking 42,86 44,7 41 ,02 1 , 1 8  1 1  
3 Pemeriksaan I 24,83 26,33 23,33 1 , 18  9 
4 Cutting, 33,83 36,55 31 ,1 1 1 ,2 1  1 0  
5 Crane I 15,l 16,6 13,6 1 , 13 1 0  
6 Dishing 956,16 960 952,32 1 ,26 1 1  
7 Pemeriksaau II 34,73 36,47 32,99 1 ,22 1 1  
8 Cranell t9,,.7 21766 1 7,72. 1,17  11 
9 Flanging 236,26 239,54 232,98 1 ,2 1  12  
1 0  Forklift II  30,03 33,95 26,1 1 1 , 1 6  1 3  
1 1  Sand Blasting 85,23 88,51 81 ,95 1 ,24 1 3  
12 Cr.me lU 24,9 28.,64 2 1,10 l,J.4 },{) 
1 3  Turning 1 80,36 182,06 i78,66 . 1 ,28 . .  1 3  

' ' 
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Il13. Menentukan Waktu Standard 

Waktu standard suatu pekeijaau diteunikan dengan jalan menguk·ur wakh1 yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan dan wak'1U tersebut disesuaikan 

deugan keadaan nonnal ditambah kelonggaran untuk kebutuhan ptibadi, keletihan, 

sehingga diperoleh wakn1 standard tmtuk setiap stasiun kerja. 

III.3.1. Waktu Standard pada Unit Forklift I 
Perhi�1gan wakn1 stan�ar� : 

Waktu terpilih (WT) : 1 1 6,9 menit 

Rating fak1:or yang dibe1ikan : 

Keterampilan (skill) 

U saha (effort) 

Kondisi 

: Good 

: Good 

: Good 

Konsistensi : Excellei1t 

Total rating faktor (RF) = 1 + 0,1 6 = 1 ,1 6  

Waktu Nonnal (WN) = WT x RF  

= 1 16,9 x 1 , 16  

= 1 35,604 menit 

Kelonggaran (Allowance) : 

Kebutuhan pribadi 

Kebutuhan dasat · · 

Kelonggaran berdiri = 2 % 

Kekuatan angkat 

Total = 8 %  

= 3 % . · · . .  
� 2 %  

: Cl 
: Cl 
: C  
: B  

Maka waktu standard dapat di tentukan yaitu : 

100 
Waktu Standard (WS) = WN x  . . l 00 - % allowance · 

= 135  604x 
I OO 

' 
1 00 - 8% 

= 135,71 menit 

= 0,06 

= 0,05 

= 0 02 ' 
= 0,03 
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Dengan cam yang sama dihitung, diperileh perllitungan waktu sta.qdart pada masing
masiug unit kerja, seperti tabel b�llt� 

Tabel IIl.2. Wak.111 standard pada setiap unit kegiatau untuk pembuatau dished end di 
PT. A TMINDO Medan 

Unit 
Kegiatau 

Forklift I 
2 Marking 
3 Pemeriksaau I 
4 Cutting 
5 Crane I 
6 Dishing 
7 1 Pemeriksaau II 
8 Crane II 
9 Flanging. 
10  Forklift II 
1 1 · Sand Blasting 
12 Crane III 
13 Turning 

I 1 I Faktor 
I x I BKA BKB I p . l (Meuit) I (Merrit) (Meuit) I en��an 

I 1 1 6,9 I 1 20,26 I 1 1 3 ,54 I 1 , 1 6  
I 42,86 I 44,7 I 41 ,02 1 , 18  
I 24,83 i 26,33 23,33 1,18 
I 33,83 I 36,55 3 1 , 11 I 1 ,2 1  
I 1 5,J ! 1 6,6 , 1 3,6 I 1J3 
I 956,16 l 960 ! 952,32 1 ,26 
I · 34,73 ! 36,47 ! 32,99 1 ,22 
I 1 9,7 ! 2 1 ,66 I 1 1,12 I 1 ,1 7  
I 236.,26 I 239,54. 232,9& 1,2.1 
I 30,03 l 33,95 i 26,1 1 1 , 16 · 
I 85,23 i 88,5 1 I 8 1 ,95 1 ,24 -
I 24,9 I 28,64 I 2 1 , 1 6  I 1 , 1 4  
I 1 80.,3(). I 1 82,06 i 1 78"()(). 1 ,28· 

All 
(%) 

8 
1 1  
9 
10  
10  
1 1  
1 1  
1 1  
12 
13  
1 3  
1 0 . 

Waktu 
Standard 
(Menit) 
135,71 
50,62 
29,31 
40,97 
17 ,07 

1206,08 
. 42,41 
23,06 

286.,21 
34,87 
105,81 
28,41 

231 ,16 

Selringga total waktu standard untuk pembuatan l (san1) unit Dished End adalah 
sebagai_ be:Ijk.�t .: 
I Wakn1 Standard (WS) = 135,71 + ·50,62 + 29,31 + 40,97 + 17,07 + 1206,08 + 

42,41  + 23,06 + 2 86,21 + 34,87 + 105,81 + 28,41 + 

231 ,16 

= 2231 ,69 menit 
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BAB IV 

KESTh-fPULAN DAN SARAN 

IV.1. Kesimpulan 

Dari uraian-uraian yang telah dikemukakan, maka dapat diambil beberapa 

kesimpulan sebagai berik.1.1t : 

1 .  Peueutuan waktu standard pada stiap unit kegiatan m1tuk membuat 1 unit 

Dished End Sterilizeri diameter 2100 mm di PT. ATMINDO Medan adalah 

sebagai beriln1t : 

Adapun total waktu standard untuk pembuatau 1 (san1) unit Dished End 

adalah sebagai berik'Ut : 

L WaJ...m Standard (WS) 135,71 + 50,62 + 29,31 + 40,97 + 17 ,07 + 1206,08 

+ 42,41 + 23,06 + 286,21 + 34,87 + 105,81 + 28,41 

+ 23 1 ,1 6 -

2231 ,69 menit 

Tabel IV. I .  Waktu standard pada setiap unit kegiatan untuk pembuatan dished 

end di PT. A TMINDO Medan 

! Fal1:or Wakm 
To 

Unit x BKA BKB 
Penyesuaian 

All 
Standard ! Kegiatan (M.enit) (Menit) (Menit) (%) 

i (RF), (Menit) 
1 Forklift I 1 16,9 120,26 1 13,54 1 ,16 8 135,71 
2 I Marking 42,86 44,7 41 ,02 1 ,1 8  1 1  50,62 
,., 

Pemeriksaan I 24,83 26,33 23,33 1 , 18  9 29,31 _, 
4 Cutting 33,,83 36)55 11,1 1 1 ,21 10, 40.,97 
5 Crane I 15 , 1  16,6 13,6 1 ,13  I O  1 7,07 
6 Dishing 956, 16 960 952,32 1,26 1 1  1206,08 
7 Pemeriksaan II 34,73 36,47 32,99 1 ,22 1 1  42,41 
& Cran.e ll 19,7 21,66· 17,72 1,17 1 1  23.,06 
9 I Flanging 236,26 239,54 232,98 1 ,21 12 286,21 
10 Forklift II 30,03 33,95 26, 1 1 1 ,16  13  34,87 
H Sand Blasting 85,23 88,51 8 1 ,95 1 ,24 1 3  105,81 
12 Crane ffi 24,9· 28,64 21,16- 1,14 10 28,41 
13 Turning 1 80,36 1 82,06 178,66 1 ,28 13  231 ,16 
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2. Adapun total waktu standard dari awal sampai dengan akhir kegiatan pada 

pembuatan D;shed End adalah sebagai berikut 

I Wal'tl.t Standard (WS) = 135, Tl + 5-0�62 + 29',31 + 40�9'7 + 17  ,07 + 1 206,08 

+ 42,41 + 23,06 + 286,21 + 34,87 + 1 05 ,81 + 

28,41 + 23 1,16 

= 223 1 ,69 menit 

3 .  Pada proses kerja di PT. A TMINOO Medan, terlihat hubm1gan yang erat 

dengan satu stasiun dengan stasiun kerja lainnya, sehingga metode kerja yang 

digunakan akan mempengaruhi hasil yang diperoleh setelah pengamatan dan 

perhinmgan dilakukan. 

IV.2. Saran 

1 .  Sebaiknya selalu diadakan pengawasan terhadap para pekerja agar wakt:u yang 

dipergunakan dapat lebih bennanfaat. 

2. Perusahaau hendaknya terus berusaha meucan order sebanyak-banyaknya 

serfa lebih meuingkatkan mutu produknya, sehingga para konsumen dapat 

lebih percaya ak:an kualitas produk yang dihasilkan. 

3 .  Pemberian penghargaan bagi para pekerja yang mempunyai prestasi akan 

memotivasi para pekerja untuk lebih giat lagi dalam melak.'11kan aktivitasnya 

dalam bekerja, dan penting sekali untuk terns memberi pelatihan kepada para 

pekerja yang l'Urang berprestasi. 

4. Dari hasil ped1it:ungan yang diperolel1 diharapkan para ka1yawan dapat 

mempebaiki metoda kerja, agar pekerjaan yang dilak.'llkan dapat dilaksanakan 

dengan baik dan tepat. 
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ALLOWANCE (KELONGGARAN) 

' abel Besarnya kelonggaran faktor-faktor yang mempengaruhi (%) 

- Kelonggaran Pria Wanita 

I Kelonggaran tetap 

- Kelonggaran kebutuhan piibadi 5 7 

- Kelonggaran keletihan dasar 4 4 

Tambahan vaiiabel pada kelonggaran keletihan . -
-

dasar 

I a. Kelonggaran berdiii. 2 4 

b. Kelonggaran kedudukan abno1mal. 

- agak longgar 0 1 

- Membuh.'Uk ( canggung) 2 1 

- Sangat canggung (terlentang) 7 7 

c. Mengangkat beban atau menggunakan kekuatan 

( angkat, taiik). Behan yang diangkut a tau 

kekuatan yang dikeluarkan (kg). 

2,5 0 1 

5 1 2 

7,5 2 3 . •  . .  
10  3 4 

12,5 4 6 
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