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RINGKASAN 

RAMADHANI, NIM 01 815 0017, " Analisa Pengukuran Waktu Kerja 

Antara Metode MOST Dengan Metode Jam Henti Pada Bagian Packing 

Untuk Pengerjaan Produk Laminating Di PT. Indokarya Tetap Cemerlang 

II Medan". 

Pengukuran waktu kerja adalah teknik penguhtran kerja terhadap suatu 

bagian pekerjaan yang dilaksanakan dalam keadaan tertentu, kemudian 

menganalisanya hingga ditemukan waktu yang diperlukan tmtuk melaksanakan 

pekerjaan tersebut pada tingkat tertentu. Pengukuran waktu kerja dapat dibagi 

menjadi dua bagian besar yaitu pengukuran waktu kerja langstmg dan 

pengukuran waktu kerja tidak langsung. Pengukuran waktu kerja lansung adalah 

pengukuran yang dilakukan pada suatu aktivitas yang sedang diuhtr berlangsung. 

Sendangkan secara tidak langsung, perhitungan dilakukan tanpa hams berada di 

tempat pekerjaan sedang berlangsung melainkan cukup dengan menggunakan 

metode data waktu baku dan data waktu gerakan. 

Pengukuran waktu kerja dengan cara MOST (Maynard Operation 

Sequences Technique) termasuk kedalam kategori pengukuran waktu kerja secara 

tidak langsung dan lebih khusus lagi termasuk kategori data waktu gerakan. 

PT. Indokarya Tetap Cemerlang II adalah suatu pernsahaan yang bergerak 

di bidang pengolahan kayu khusus jenis meranti yang menghasilkan produk 

setengah jadi dan bekerja berdasarkan pesanan (job order). Produk-produk yang 

dihasilkan oleh PT. Indokarya Tetap Cemerlang II adalah Produk Laminating dan 

Produk Finger Joint Laminating. 

Penyusunan rencana kerja untuk proses produksi di PT. Indokarya Tetap 

Cemerlang II dilakukan berdasarkan waktu pengerjaan berdasarkan pengalaman 

tanpa ada dilakukan pengukuran waktu kerja untuk mendapatkan waktu standart 

dalam proses produksi. 

Pen!,rukuran waktu kerja dilakukan pada bagian packing untuk pengerjaan 

produk laminating. Pada bagian packing tahap-tahap pekerjaan yang dilakukan 

meliputi proses penyediaan bahan, proses pendempulan, semir, dan penyusunan, 
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proses pemindahan bahan dari tempat proses pendempulan dan penyusW1an ke 

tempat proses pengikatan dan pengecatan, proses pengikatan, proses pengecatan, 

dan proses pemindahan barang jadi ke tempat pemunpukkan sementara. 

Hasil perhitungan waktu standart dengan menggunakan metode jam henti 

diperoleh lama waktu pengerjaan pada bagian packing adalah 7.8740 jam, 

sedangkan dengan menggunakan metode MOST diperoleh lama waktu 

pengerjaan pada bagian packing adalah 7.2356 jam, dimana waktu penyelesaian 

dengan menggunakan metode MOST lebih cepat 0.6384 jam atau 38.3040 menit 

dibandingkan dengan metode jam henti. 

Pada metode jam henti, hal-hal yang menyebabkan waktu penyelesaian 

yang dibutuhkan menjadi lebih lama adalah faktor-faktor penyesuaian yakni : 

tingkat keterampilan dari pekerja yang rendah, kondisi kerja yang kurang baik, 

usaha-usaha yang dilakukan oleh pekerja masih kecil, dan konsistensi pekerja 

terhadap pekerjaannya masih relatif rendah. Hal ini dapat dibuktikan dengan 

tingginya nilai faktor penyesuaian yang diberikan kepada pekerja, sehingga 

mengakibatkan waktu penyelesaian yang dibutuhkan menjadi lebill lama. 

Setiap perusahaan menginginkan waktu penyelesaian yang cepat seperti 

yang diperoleh dengan metode MOST. Hal ini dapat diwujudkan bila pernsahaan 

dapat menekan nilai faktor penyesuaian diatas dengan cara meningkatkan 

keterampilan para pekerja dengan melakukan pelatihan-pelatihan, menciptakan 

kondisi kerja yang lebih baik, memberikan motivasi kepada pekerja sehingga 

mereka (pekerja) sungguh-sungguh dan konsisten dalam melakukan 

pekerjaannya. 
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ABSTRACT 

RAMADHANI, NIM 01 815 0017 "Analysis Of Measurement In Working 

Between Method Of MOST With Stop Watch Method At Part of Packing 

For The Workmanship Of Product Laminating In PT. Indokarya Tetap 

Cemerlang II. 

Measurement in working is work measurement technique to apart of 

executed work in a state of is certain, then analyzing it is till found by needed 

to time work the at certain storey level. Measurement in working can be 

divided to become two big shares that is direct in working measurement and 

indirect in working measurement. Direct measurement in working is conducted 

measurement at one particular activity which is maesuring to take place. While 

indirectly, calculation conducted whitout having to at one's post work 

underway but enough by using stadrd time data method and movement time 

data. 

Measurement in working by MOST (Maynard Operation Squence 

Technique) including into in working measurement category indirectly and 

more special again the incliding movement time data category. 

PT. Indokarya Tetap Cemerlang II is a peripatetic company is area 

processing of special wood of type of Meranti yielding semi finished producy 

and work pursuant to order (Order Job). product-product yielded by PT. 

Indokarya Tetap Cemerlang II are product Laminating and Produck of Finger 

Joint Laminating. 

Compilation of plan work for production process in PT. Indokarya 

Tetap Cemerlang II conducted pursuant to workmanship time pursuant to 

experience without there is conducted by in working measurement to get 

accurate working in couse of production. 

Measurement in working conducted by part of packing for the 

workmanship of laminating product. A part of packing of phase-work phase 

which is cover ready process of materials, process putting, polish, and 

compilation of process evacuation of materials of place puttying and 

compilation to process cordage and painting, cordage process, painting process 

and compilation of process evacuation of materials to storage. 

Ill 
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Result of calculation of standart time by using stop watch method is 

obtained by time depth of the workmanship at packing departement is 7.8740 

hours, while with method of MOST is 7.5022 hours, where time of solving by 

MOST method is quicker than stop wacth method. The difference is 0.6617 hours 

or 39.7020 minutes. 

At stop watch method, thing causing time of solving of required become 

longer is factors of adjustment, that is : skill of worker is low, condition of 

unfavourable job, effort of worker still minimize, and consistention of worker to 

work still low. This matter is provable with hight assess factor of adjustment 

which is passed to worker, so that result time of solving of required become 

longer. 

The company wish time of solving of which quickly is such as those 

which obtained with MOST method. This matter can be realized if the company 

can depress value factor of above adjustment by improvations to skill all worker 

conductedly is training, creating condition of better job, giving motivation to 

worker so that they (worker) seriously and consistency in conducting the job. 
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BABI 

PEND,A~HULUAN 

I. I. Latar Bclakang Pci"masalahan 

Pacl a sa<1t sckara ng ini negara ki ta mengalarni kcmerosot<1 11 tingb t 

pcreko11orn ia11 di . aa t nc gara kita me111asuki p crdaga 11ga 11 bcbas din1a11:1 sc111ua 

invcs ror baik dorn cstik maupun luar 11cgcri ab n mcmpun yai kc:scrn patan yang 

sa1m1 dala!ll menjalankan bi snis di Indonesia. UJJtuk dapat bcrsain g nn ka 

perusahaan-perusahaan di Indonesia haru s 111 e111pu11ya i kes iapan dal a1n sel11ruh 

aspck pcrusa l1aa11 baik dal<1111 pros(:s procl uksi . bi l;:11 g 1rn1 rk cti11 g, su1nbcr daya 

lll <l11u sia dan lairrn ya. 

Salah satu lwl vang tcrre11ti11g i1 d:il nl1 11 1c111 pc 11a iki prn scs prnduk si < 1 ~ <1: · 

dapat dipcrol cli pmscs yan g 111 engil asilka11 produk UL11gan ca1 a y<mg opti:n; il 

dengan kata lnin biaya produksi yan g di ke luarkan rni11irnal lctapi has il y l11 ~ '. 

dipcroleh maksirnal. PT. _lndokarya Tet:otp Cemerlang !I rn crupaka n Sl' atu 

perusahaan yang bergerak di bidang pengo lahan 1-; ayu klrnsus mcranti dan 

bekreja berdasarkan pesanan (Job Order) 

Salah satu fakt or yang pcrlu dipcrhatikan dalalll 111c111pt;rb aiki proses 

procluksi adalah waktu produksi dan metode ke1ja yan g diperlukan untuk 

menjalankan suatu operasi . PT. lndoka1ya Tetap Cemerlang IJ memiliki t<t hapan

tabapan proses untuk menghasilkan produk diantaranya pro s , ~ s pcmil il 1an kayu 

(greading), proses pengeringan, proses µengetaman , proses pernotonga11 , proses 

sonir dan pengeleman (laminating); proses packing (fini shing). Ma ka p 1~rlu 

clilakukan pengukuran waktu kerja clengan penerapan teknik yan g direncanakan 

untuk menentukan bagi seorang pekerja yang memenuhi :;yarn t dalam 

menyelesaikan pekerjaannya. Didalam melakukan pengukuran waktu kerja ada 

dua ha! yan g perlu diperhatikan yaitu pengukuran waktu clan jurnlal1 pengamatan 

yang dilakukan . 

Dalam mcnyusun rcncana kcr:ja pcnge1Jaan produk lami na ting di 

PT I ndokarya Te tap Cemerlang 11 , penyusun an rcncana nya ct ilaku ka n 

bcrdasarkan waktu pcngc:1jaan hcrdasarkan pcngalarnan tanpa ada dilakub 11 
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pengukuran waktu kerja terdahulu m1tuk mendapatkan waktu kerja yang akurat. 

Untuk itu perlu dilakukan pengukman waktu ker:_ja sehingga diperoleh waktu 

balm m1tuk setiap bagian proses produksi dan diharapkan dapat mengeval nasi dan 

melakukan perbaikan terhadap sistem kerja yan_g se!ama ini digunakan. Dengan 

adanya efesiensi waktu kerja tenv1tjud optimalisasi biaya pembuata.11 produk 

laminating. 

1.2. Rumusan permasalaban 

Untuk dapat mengoptimurnkan kegiatan proses produksi, diperlukan 

pengetahuan yang mendasar tentang metode kerja sehingga dapat diperoleh 

rnetode kerja yang lebih baik agar kebutuhan akan wal."tu produksi dapat ditekan. 

Didaiam menyusun rencana kerja pengerjaan produk laminating pada 

bagian Packing di PT. Indokarya Tetap Cemerlang II Medan, penyusunan 

rencananya dilakukan berdasarkan waktu oengerJaan yang berdasarkan 

pengalaman tanpa ada dilakukan penguku.ran waktlt kerja terdahulu imtuk 

mendapatkan waktu standart terhadap pengerjaan produk la1ni..rtating tersebut. 

Sehingga peneliti mengangkat perrnasalahan diatas sebagai bahan peneiitian 

deng('JJ judul "Analisa Pengukuran Waktu Kerja Antara Metode MOST 

Dengan Metude Jam Henti Pada Bagian Pacl-Jng Untuk Pruduk Laminating 

Di PT. Indo.karya Tetap Cemerlang II ~,.fedan ", maka dala1n penel itian ini 

akari dilak-ukan p-engttktlran \Vaktlt kerja dalarn penyelesaia11 tiap-tiap kegiatai1 

yang ada pada bagian pacing. Pada akhi1nya dapat dilak--ukan penyesuaian antara 

teori-teori yang ada dengan praktek di lapangan sehingga dapat diperoleh manfaat 

yang iebili banyak bail< perusahaan maupun dunia pendidikan. 

l.3. Pentingnya Pemecahan Masalah 

Penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan untuk mengukur waktu kerja 

baik secara langsung yaitu pengukuran dengan menggunakan metode jam henti 

(Stop Watch Method) dan secara tidak langsung dengan menggunakan metode 

MOST (MOST Method). 
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Pengukuran waktu kerja bertujuan untuk : 

1. Menentukan waktu standart dalam proses produksi produk laminating pada 

bagian packing di PT. Indokarya Tetap Cemerlang ll. 

2. Mengidentifikasi keunggulan dan kclernahan terhadap metode kerja pada 

proses produksi produk farninating yang selama ini diterapka11. 

3. Memberikan perbandingan antara metode pengukuran secara Jangs lll1g yang 

rnenggunakan stop watch dengau rn etode secara tidak langsung dengan 

menggunakan metode MOST terhadap wakttt stanclart yang dipero leh. 

1.4. Pcmbatasan Masalah 

Karena terlalu luasnya hal-hal yang berhubungan dcn gan pcngukuran 

waktu ket:ja, maka dalam pernccahan masa lah yang berkaitan c!engan pc11guknran 

waktu kcrja ini lebih baik ditekankan pada : 

l. Penelitian dilakukan dengan cara mengamati gerakan-gerakan dan pernakaian 

alat-alat bantu didalam melaksanakan pekerjaan. 

2. Mengamati aliran proses dan bahan. 

3. Penelitian hanya dilakukan pada bagian packing untuk proses produksi 

produk laminating. 

4. Produk yang diteliti adalah produk laminating yang berdimensi 

72 mm x 86 mm x 1000 mm denganjurnlah 180 b; 'qng. 

5. Perbandingan has ii pengukuran hanya dilakukan dengan metode jam hen ti. 

6. Penggunaan metode jam henti hanya sebagai pembanding dan perhitunganya 

hanya sampai pada harga rata-rata saja. 

7. Tidak melakukan suatu evaluasi system manaJemen perusahaan yang 

berhubungan dengan kegiatan produksi dan penelitian tidak melakukan 

perhitungan biaya. 

1.5. Asumsi - Asumsi Yang Dipergunakan 

Didalam membahas permasalahan mengenai Pengukurnn waktu kerja ini 

asumsi-asumsi yang dipergunakan antara lain ada!ah : 

1 . Data-data yang diperoleh dari perusahaan ataupun sumber lainnya adalah 

benar setelah dipertimbangkan kelayakannya. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 8/1/24 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)8/1/24 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Ramadhani - Analisa Pengukuran Waktu Kerja antara Metode Most dengan Metode....



I I 
i - ~ 1 

2. Mesin dan peralatan yang dipergunakan be1fungsi dengan baik. 

3. Pekerja beke1ja dengan kecepatan rata--rata, pada tingkat penampilan rata-rata 

dan d<ilam kondisi normal. 

4. Keadaan-keadaan lain dianggap berjalan dengan normal. 

1.6. Metode Pemccahan Masalah 

Pengukuran waktu ke1ja dilakukan untuk mengetahui ketepatan cl <1W y(l ng 

bcrguna dalam perbaikan dan pcngendalian ke1ja bcrclasarkan wak!u kcria yang 

dibutuhkan ~alarn penyelesaian suatu pekerjaan. 

Dalam penelitian ini penentuan waktu standart didasarkan pada metcidc 

MOST. Langkah-Iangkah perhitungannya dimulai dengan menguraikan sernua 

kegiatan atas elemen-elemen gerakan. Kemudian elcrnen-elcmcn gera l-:an ini 

diberi parameter sesuai cl engan gerakan-gerakan ya ng clila h: ukan . Sctc1ah 

parameter-parameter ditentukan, maka parameter tersebut cliberi inckks ya ng 

terdapat dalam tabel MOST. Setelah setiap elern en gerakan kegiata11 dili · ~r i 

parameter clan indeks, maka dapatlah di susun sua. u model urutan gerab n. 

Selanjutnya berdasarbn model urntan gerakan tersebut dapa tlah cl ite11tukrn 

waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu kegi. m. 

Setelah diperoleh waktu yang diperlukan dalam menyelesaikan pcrke r.1 a&11 

tersebut, maka dilakukan analisa terhaclap metode ke1ja yang dilakukan sehin t:•ga 

dapat diperoleh metode ke1ja yang lebih baik. 

I. 7. Sistematika Penulisan 

BAB I. 

Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut : 

PENDAHULUAN 

Dalam bab ini di'uraikan hal-hal yang berhubungan den gan latar 

belakang masalah, rumusan masalah, tujuan dan manfaat peneUtian, 

batasan masalah dan asumsi, metodologi pemecahan masalah, clan 

si stematika penulisannya. 
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BAB II. GAMBARAN UMUM PERlJSAHAAN 

Gambaran un1wn perusabaan meujelaskan kapan, di nrnna dan 

bagaimana perusahaan itu · berdiri. Didalam gambarn n umu m 

perusahaan akan dibahas antara lain : . 
1. Sejara11 Singkat Pernsalrnan 

2. F:.uang Lingkup Bidang Usalla 

3. St rnktltr Organisasi dan Mairnjcmen Perusahaa11 . 

BAB Ht PROSES PRODUKSl 

Pada bagian ini menjelaskan semua tahapan-tahapan pekerjaan yang 

hams dilakukan untuk menghasilkan produk rnulai dari pcnyec iaan 

bahan baku sarnpai pada proses packing (finishing) Selain itu ba5ria11 

ini memberikan keterangan tentang unit-unit pendukung dan material 

handling yang digunakan serta teknik pemeliharaan mesin dan 

peralatan yang diterapkan. 

BAB IV. LANDASAN TEORI 

Berisi landasan konseptual dalam melakukan penelitian ini. Pada 

bagian ini akan diuraikan mengenai pengertian pengukuran ke1ja, 

faktor kerja, pengukuran waktu kerja dengan metode MOST, cara 

pengukuran indeks dan parameter, pethitimgan waktu standart. 

BAB V. METODqLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi tahapan-tahapan yang barns dilakukan ddam 

melakukan penelitian, mulai dari studi pendahuluan sampai 9ada 

penarikan kesimpulan terhadap basil yang diperoleh. 

BAB VI. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DA TA 

Mernuat data-data hasil penelitian yang berhubungan masalah yang 

dibahas dan pengolahan data yang berkaitan dengan landasan teori 

yang ada. 
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BAB VII. ANALISA DAN EVALUASI 

MembahC1s hasil penelitian yang berupa pengukuran parameter 

gerakan rnenyangkut penjelasan teoritis dari hasil peneli tian data 

untuk me11 gukur.waktu ke~ja , 

BAB VIIL KESIMPULAN DAN SARAN 

Da!am ball ini diuraikan mengenai kcsimpula11 ya11g dipcro leh dari 

pernbahasan bab-bab terdahu!u yang rnenggambar'kan secara ringkasa 

dan rnc11ycluruli dan mcngcnai saran-saran untuk penycmpumaan 

pene!itian. 

D,\FTAR PUSTAkA 

LAMPIRAN 
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BAB II 

GAN!!3ARAN lH~1UJ\! PERlJSAHA .. AN 

. 
II.I. Scjarah Singkat clan Gambaran Umum Perusa haan 

l3erawal dari scbuah pcrusahaan kecil ya ng berna111a PT lndoka1-ya Tctap 

Ce111e rl a11g I ya ng did irika n pada tanggal 13 Ok tobcr 1990 yang di res111 :h:a11 okl1 

Prcsidcn RI yang saat itu dijabat olch Bapak Soeharto, dengrn1 alasan 1inggi11ya 

pcrmintaan atas produk yang dihasilkan dil11 pihak pcrusah aa n tic!nk rnau 

kehilangan pelanggan karena ticlak sanggup mernenuhi pesanan , maka p<1 da talrnn 

1998 PT. Indoka1)'a Tetap Cemerlang I mclakukan ekspa11 si dengan rnembuka 

a11ak caba11g perusahaa 11 yaitu PT. Lndokarya Tetap Ce;ncrl ang l l. 

PT. Indokarya Tetap Ccmerlang JI adalah pcrnsa lrnan dcn12<m status 

penanaman modal dalam negeri (PMDN) yang bergerak dibidang industri 

pengolahan kayu yang bekerja berdasarkan pesanan (job order). 

11.2. Ruang Lingkup Perusahaan 

Produk utama yang dihasilkan oleh PT. lndokarya Tetap Cemcrlang II 

adalah produk kayu laminating (kayu lapis) khusus jenis kayu meranti untuk di 

kirim keluar negeri (Produk ekspor). Prodt k lain yang dihasilkan oleh perusahaan 

antara Jain : 

1. Finger Joint Laminating (Produk ekspor) 

2. Finger Joint 30 mm X 30 mm, untuk pengiriman lokal (Produk lokal ). 

Sistem produksi yang dijalankan pemsahaan adalah menghasilkan produk 

dengan berdasarkan pesanan (Job Order). Tetapi pesanan yang paling banyak 

diterima perusahaan adalah produk kayu lapis 1laminating) dan finger joint 

laminating, sedangkan finger joint 30 mm X 30 mmjarang diterima pernsahaan 

karena kapasitas perusahaan yang terbatas. 

11.3. Lokasi Pcrusahaan 

PT. lndokarya Tetap Cemerlang II mempunyai lokasi pabrik dan lokasi 

perkantoran yang bersamaan yaitu di JI. K.L. Yos Sudarso Km. 10,5 , tepatnya 

II - 1 
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di Kawasa 11 lndustri Medan (KfM) dengan luas tanah ::!: 2 hekrar. Di lukasi 1111 

kcgiatan-kcgiatan perusahaan yang dilakukan adalah pcneriinaan order dari 

kon sumen, pemesanan dan penerimaan bahan baku, proses pabrikn si, se rta 

pelaksanaa n admii1istrasi lainnya. Sedangkan proses pengiriman barang Jadi 

dilaksa rrnkan ditempat penyfrnpanan produk jad i (gudang penyirnpamrn produk) 

di tcmpal yang bcrbeda. Jarak illllara PT Indokarya l 1~tap Ce r11 cr la11 g 11 de r1 ga n 

gud a11 g pc11yirnpa11;111 prnduk kira-kira ± 500 rn etec, schi11 gga sdiap ba k rn ya ng 

tclal1 selcsa i diproses (prnduk) hnrus clipindalikan kc guda ng pc11yi111pa11 a11 bahan 

_jadi ck11ga11 111cn gg1makan Tnrk Fuso yang tdal1 di::cd iC1k a1 1 olclJ pcrusa l1 aa r1 

sebanyak 2 unit. Kawasan PT. lndokarya Tetap Ccmerlang ll terdiri dari dua 

bagian daernh yakni daerah yang mernpabn bangunan adalah ± 92 22 % 

sedangkan ± 7.78 % adalah merupaka n tanah. Sedangka11 letak kilwasan 

PT. lndokarya Tctap Ce111 crlang ll berbat asan yak111 scbclah barnt bcrbatas:in 

dcngan Jal<m Nusa Baning, sebel<lh ti111m bcrb<ltasan dengan PT. .lll W .Jcl ita. 

sebcl<lh sclatan berbatasan dengan Jalan lrian Jaya. sebclah uta ra bcrbata san 

dengan PT. Aneka Gas Industri Medan. S e~a ra keseluruhan lokas i peru s<t haa 11 

dapat dilihnt peta lay out PT Indokarya Te!lp Cemerlang ll pada larn pirn11 

Dari basil pcninjaua11 di lokasi dapat disimpulkan antara lain • 

l. Keadaan sarana jalan, transp011asi dan komunikasi bcl urn rnc11unpng 

khususnya pfida saat pcncrimaan bahan baku sering tcrjadi masalah yakni 

disebabkan badan jalan yang kurang lebar sehingga mempersulit trnk - tr ;.Ik 

untuk masuk. 

2. Perusahaan terletak didaerah kawasan industr i sehingga lalu linrns ticl ak 

terlalu padat dan tidak tidak memiliki resiko yang tinggi pada s:1at 

pengangkutan prod1ik ke pelabuhan. 

3. Di sekitar lokasi tersedia tenaga kerja yang cuJ.a1p d .. 1 memiliki keterampil an 

untuk dilibatkan dalam kegiatan pabrikasi sehingga masalah tenaga ke .ja 

langsung bagi industri tidak menjacli masalah yang serius. 

11.4. Fasilitas Perusahaan. 

Pegawai staff dan non staff (karyawan) selain digaji bu!anan juga 

dibe:1ikan bonus bulanan tergantw1g kepada banyaknya produksi. Staff clan 
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Karyawan juga diberikan fasilitas urnurn dan sos ial , untuk pcngo bata 11 

perusahaan tidak mendaftarkan karya\van sebagai anggota askes tctapi 

perusahaan rnelakukan ke1ja sarna dengan rumaJ1 sakit swasta , pakaia11 seragam 

kc~ja, Asuransi Tenaga Keija (ASTEK). Untuk menjaga kcselarnat an ke1ja , 

pcrusa lrnan menyecliakan pt:rlengkapan kesclamatan keija scperti topi pcngan1an, 

masker-, ~:epa tu keija, pakaian kei:ia , sanmg ta11ga11, kaca 1mita ke1ja da11 lain-l ain . 

Fasilitas-fasilitas yang discdiakan peru saha<: n 1neliput i • 

a. Sara:ia Jbaclah 

Untuk mcmenuhi kewaj iban ibadah parn staff dan karyawa11 , pc ru sa liaau 

111e11y,~diakan sarana Musholl a sebanyak satu unit untuk keperluaJJ ya ng 

beragarna Islam. 

b. Keschatan 

Untuk mcnjamin kesehatan para sta ff dan seluruil karynwan, pcrnsahaw1 

memberikan jaminan pernelilrnraan kesehatan (JPK) berupn kai1 u berobat 

prilrndi (bekerjasama dengan RSU Bina Sejabtera dan Klinik MEL/\Tl), dan 

didaftarkan sebagai anggota JAMSOSTEK. (Jamin;:n1 SosiRI Tena~a Kerja) 

beserta tanggungannya (istri dnn anak). 

c. Tempat Parkir 

Untuk memberikan rasa aman terhadap setiap ka1yawan yang menggunakan 

kendaraan bennotor sebagai alat transportasi mereka, rnaka perusahaan 

menyediakan tempat parkir yang cuh1p memadai dan menjanjikan keamanan 

yang tinggi. 

d. Kantin 

Perusahaan rnemberikan makan siang kepada karyawan dalam bentuk uang 

yang akan dibayar pada setiap pemberian gaji kepada karyawan. Jadi untuk 

mengantisipasi karyawan untulc keluar dari kawasan perusahaan saat jam 

istirahat dengan alasan untuk rnembeli makan siang, maka perusaliaan 

menyediakan fasilitas kantin yang bersebelahan dengan ruang istirahat 

(ruang makan) yang berada di dalam area perus;1Jrnan. 
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11.5. Struktur Organisasi Perusahaan 

Organisasi mernpakan sekelompok orang yang sating beke1ja sarna untuk 

mencap ai suatu tujuan tertentu. 

Sedangkan strul tur organi sasi aclalah kerangka yang rnenggarnbarkan 

antara jabatan yang sa tu dengan yan g lain dalarn rangka pelimpahan 11·cwemlll g 

dan tanggu ng jawab dalam pelaksanaannya. Dengan kata lain str uktur orga ni sasi 

rnc rup <1!.:a 11 susu11a 11 ya ng tci-d in da ri fun gs1 -fu11 gs i dan hubu 11 ga1 1-lll!bw1!:an y;rng 

meny.ata kan kcsc luni lia n kcgiatan untuk me11 ca pai suatu tuj uan tc rtcnt u Dcnga11 

adanya struktur orga 11isas i rn aka seti ap tu gas dan kegiatan dapa t dil aku kan okh 

seti ap anggota kelompok secara efi sien dan efektif schingga tujuan yang telah 

di tetaf)kan dapat tercapa i 

Suatu organ isasi rn emili i,: i suatu struktur yrn .g mcrn berik(l n p mbara11 

secarn skc111ati s te11tang liu bun gan ke1j asarn a dari oran g yang tc1dapat da lam 

organisasi yang ada dengan jelas 

PT Indokarya Tetap Ccmerlang 11 mempunya i struktur organi s;1si g;iris 

dan staf Hal ini dapat dili!i at dengan jelas batasan-batasan tu gas. wcwe1rn ng da n 

tanggun gjawab sctiap rerso nil dari orga ni sas i terscbut. Hubu11 ga 11 pcrt ikal 

diperlukan unt1.1k mengkoordinasikan dan mengintcgrasikan kegiatan- kegiata n 

da1i berbagai tingkat hirarki dal am perusahaan. Sedangkan hubungan hori zonta l 

antar bagian diperlukan untuk mengkoon 1i11asikan kegiatan anggota organisasi 

yang berada pada hirarki yang sarna agar dapat bekerj a lebih baik. Struktur 

organisasi PT. Indokarya Tetap Cemerlang II dapat dilihat secarn .1c las jXida 

lampiran 2. 

II.5.1 Uraian Tugas dan Tanggung Jawab 

1. Direktur Utama 

Direktur Utama yang juga sebagai Presiden Direktur be1tanggun g jawab 

atas penetapan tujuan secara tunum. Memutuskan ;bijaksmrnan dasar clan 

mengatur pelaksanaan umum perusahaan. 
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Tngas dan t<mggungjawab: 

a. Memimpin sernua manager dan mengkoordinasi pekerjaa11- leke~ja an cl alam 

memajukan hubungan kerja. 

b. Mengatur strate2~ perusahaan dan mengnraikannya untuk mcncapai target . 

c. Menguraikan kebijaksanaan personel dalam menjalankan aki ivi tas 

perusahaan. 

d Mene11tt1kan besamya gaji/upah, menga tur kesejahteraa11 karvawrn1 dan 

mcncntukan policy (kebijaksauaan) perusaLaan serta mc11 :_2u raika 11 

kebijaksanaan internal audit clan mengawasi pelaksanaannya. 

2. Man:::igcr Factory ( Manajer Pabrik) 

Tu gas dan tanggung jawab : 

a. 13c11a11 ggung jawab at as pengatura 11, percncanaa 11 , koord lfl ih l scrta 

mengawasi fo silitas peke1j <ian yang ada hubun gc:rnnya dengan pabrik untuk 

menjam in tcrcapainya ~uj uan perusaha<in. 

b. Mengontrol dan menilai setiap pelaksanaan clan hasil kerja clari tiap-tiap 

bagian serta rnengatur pelaksanaan pekerjaan dan koordinasi semua biclang 

sesuai dengan bagian-bagian dan prioritas peke~jaan pabrik. 

c. Mengatur clan mengawasi pelaksanaan produksi serta menyelenggarakan 

kegiatan produksi agar tercapai tujuan pemsahaan dengan baik. 

d. Mengembangkan pelaksanaan program dan prosedur perusahaan untuk 

menghubungkan pelaksanaan keuangan sesuai dengan program dan prosedur 

kebijakan dengan aktiva dan kekayaan pernsahaan dapat dilindungi. 

e. Mempersiapkan pro!,rram pengawasan 

menyelenggarakan pemeriksaan khusus 

yang ditugaskan Direktur Utama. 

intern dengan jadwal serta 

dan pekerjaan lain sesuai dengan 

f. Bertanggungjawab atas naik turunnya t ingkat penjualan produk. 

g. Bertanggungjawab atas semua yang terjadi didalam pemsahaan. 

3. Personalia 

Bertugas clan bertanggnng jawab untuk mewakili clan mengurus baik 

didalarn rnaupun diluar perusahaan atas semua persoalan, bertanggung jawab alas 

perencanaan, pengarahan, pengawasan aktivitas personil dan urnsan administrasi 
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karyawan. Be11anggung jawab atas fasilitas perusahaan, kegiatan sosi :il, 

perbaikan terhadap pengoperasian dalam bidang tata usa lia admini st ras i dan 

pelayanan secara umum baik mengena1 penerimaan karyawan baru rnaupun 

urusan lainnya. 

4. Staff Keuangan 

'3ertugas dan bertanggungjawab clalam mcmliu;i t lnpot:rn ke t1 an~~an Laik 

ya ng nrn su k 111aupun uang keluar. ivlcngctnlllli ulllu k ap:1 sn:;1 u;1 1g ya ng 

dikeluarka11 , berapa besarnya clan begitu scbaliknya dcngan ua11g yrn1g 1rn1s uk kc 

kas peru sahaan , karena bcrhubun gan de11 ga 11 pe11yiapa11 trnr1saks1- Lransaksi 

pcmbaynra 11 dan pcnenm<w1i. . t'vfembantu personali a dalalll pc11gliitu1 1!::111 ga ji 

selurnh kaf)1'1wan/i 

5. Staff Kcamanan 

Bertugas dan bertan ggu ngj awa b terhadap kcama11a 11 da 11 l-; etc r1t rarna 11 

didalam area peru sahaan secara keseluruhan. Mengide11Lifiknsi ~. c ti ap 1a111 u yang 

datang d an men a nyakan kcpcrl uannya datang ke perus;1 lia an Berta 11 ggu ng1awa l > 

terhadap keamanan barang-bara11g inventaris perusaha an kl1u sus11 ya pada malam 

hari. Mandata ~ .emua karyawan yang masuk dan keluar dari kav>a~a 11 pcrn sahaa11. 

6. Pimpinan Produksi 

Be11ugas dan bertanggung jawab mengawas1, mengkoorcli11ir da n 

merencanakan keg-iatan seliubungan dengan pengolahan untuk produk si serta 

mengadakan pengendalian terhadap mutu produksi yang dibasilkan . Ber1anggung 

jawab atas kelancaran operasi produksi mulai penyiapan bahan baku sampai 

produk jadi. 

7. Kepala Bagian Teknik 

Bertugas dan bertanggung jawab dalam penyediaan jasa, dukungan d 'in 

keselamatan Departemen Produksi dan pengawasan kondisi pabrik serta 

mengawasi fasilitas yang ada diantaranya : 
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a. MelakuJ..;an perawatan seluruh pab1·ik , peralatan , program prcventi f 

maintenance, rnenyusun sistem kontrol anggara11 dan inforn ias i data 

pemakaian alat dan sparepart. 

b. Mengawasi da 11 t11engontTol semua angganrn bi i'lya dan pernakai a11 tc11aga 

pabriK serta menyclcnggarakan dan mengmvasi kcla1icaraa11 opcra sio11al 

pabrik agar dapat berja lan dengan baik ses u<li dengan sta 11 drn1 

8. Kcpala Bagian 13ahan Bairn 

Bertugas dan bertanggungjawab atas pe11 yediaan dan penyirnpana n ba!-:a ·1 

baku rnentab mulai dari baban baku yang 1rn1sih ba sah s<1rn pai bahan b:i ku yang 

sudah di keringkan. Melakukan koordinasi terhadap _p1 rnl ah dan kual itns bahan 

baku yang masuk/diterima. Me11gelola cla11 mcnga tur pe11gaclaa11 material, 

pe11 gcncicilia11 pcrsediaan 111 cntir11t siste111 pe11ge11cl:ili a11 va 11 g dit ent uka n Cl ieil 

perusa lwan dan pemeriksaan serta pelaksanaan sfcsifi kasi b<ffan g ya ng '1cla cli 

gudang pcnyirn panan bahan baku agar kcblltulrnn terlrnclap balrnn lx1k. 11 dapill 

dipenuhi se1ia menjamin kelancaran operasi dan proses prod uk s1 pa cl a bagian 

bahan baJ, Li 

9. Kepala Bagian Kiln Dry (KID) dan Boiler 

Bertugas dan bertanggungjawab terhadap penyediaan dan perencanaan 

bahan baku yang sudah dikeringkan (siap kiln dry) dan mengkoordinasi 

kelancaran dari pada mesin boiler yang semuanya bertujuan untuk memperlancar 

proses produksi . Memasti!can bahwa semua kayu yang sudah dikeringkan 

berkadar air rata-rata 12 %. 

10. Kepala Bagian Moulding (Proses Pengetaman) 

Bertugas dan bertanggung jawab mengawas1 dan mengkoordinir 

pelaksanaan proses pengetaman agar diperoleh hasil yang maksimal. Membuat 

perencanaan kerja untuk bagian moulding sehingga diperoleh basil yang optimal. 

Melakukan pengendalian dan bertanggungjawab terhadap mutu produk hasil 

pengetaman. Bertanggung jawab atas kelancaran proses pengetaman. 
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I J .. Kepala Bagian Cutting (Pr oses Pemotongan) dan Finger J oiot 

Bertu gas dan bertanggll11gjawab 111engawas1 dan meng1'oordinir 

pelaksanilan proses pet!JO!ongan agar diperoleh bas il yang baik. Mclakukan 

pengawasan terhadap proses pemotongan agar tidak terjadi kesa lall a11 dalarn 

pcrnotongan. Benanggunf~awab atas ha si l kualitas poto11ga11 cl an kclancaran 

pro 5.es pernotongan . Sedangkan pada bagian Finger Joint, bertu gas clan 

bertan ggungjawab atas kcla11cara.i1 proses penyambu11ga11 dd11 .1 ugil 

bc11a11ggu 11gjawab atas kuali tas kayu clan J.::llalitas sarnbu11 ga11 ya1 1g dihasilkau. 

12. Kep:ila Bagian Laminating dan Sortir 

Be1tugos dan bertonggungio\\·a b tcrlrn dop pengontro liln proses pcmi li han 

bahan (so11ir) Bertanggun gjawab atas ku al it as bahan yang tel nl1 dipili l1 

Mclak uk an pengawasan terhaclap proses pe11gclc11 1a11 agar prodt1 k ya ng 

diha silkan dapat rnemenuhi standart kualit as (ti clak rcnggang) ya11g tclah 

ditentukan oleh peru ~.a haan . Men ~'.e ndalikan pengguna nn tcrlrndap baha11 k m. 

13. Kepala Bagian Packing 

Bertugas dan be11angg1.1n gjawab terhadap kualitas prod uk yang 

dihasilkan dikarenakan pada bagian inilah pengontrolan kualitas yang terakhir, 

jadi tugas dan tanggungjawab kepala bagian tersebut cukup berat. 

Bertanggungjawab bahwa produk yang siap untuk dikj1im ke f,'1. tdang 

p1~nyimpanan produk jadi sudah benar-benar rnemenuhi standa.11 kualitas yang 

ditentukan pernsahaan . 

14. Bagian Ekspedisi 

Bertugas dan bertanggung jawab atas kelancaran pengiriman produk ke 

luar daerah atau ke luar negeri. Meng<.tur pelaksanaan pengangkutan hasil 

produksi sampai ke tempat tujuan terrnasuk mengurus suarat-surat (dokum en) 

yang bei-kaitan dengan pengiriman barang kepada customer. 
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15. Administrasi Kantor 

Bertngas menyelesaikan semna administrasi yang berhubw1gan dengan 

proses produksi da11 be1tanggu11gjawab atas kebe11aran (validitas) data ya ng 

dibuat. Misalnya : data t.entang stok persedi aan bahan baku , balian jad i, lrn sil 

produksi perusahaan dan lajn-lain . 

16. Administrasi Lapangan 

Bertugas menyelesaika11 se:m1a ad mini strasi ya ng l)(:rl1u bungan de11ga11 

bagian masing-masing. Mempertanggungjawabkan terhadap kebenarnn data yang 

di laporka11 kepad a staff administrasi kantor. Mernbantu staff admini stras i kct 11 to1· 

dal am mendapatka11 data yang be11 ar. 

17. Mandor (Formen) 

Bertugas rnembantu kepala bagian dalnrn mcnja la11 kan tugas da11 

tanggun gjawabnya. Melakukan pengawasan terhadap proses prod uksi pilda 

bagianrrya masing-masing. Memberikan pengarahan teknik dan prosedur kerja 

yang benar terhadap anggota yang lama rnaupw1 yang baru . 

Il.5.2. Tenaga Kerja 

Tenaga kerja di PT. Indokarya Tetap Cemerlang II terdiri dari 4 (empat) 

jenis yaitu pegawai staff, karyawan tetap dan karyawan harian lepas (Biro Jasa) 

serta karyawan borongan. Semua pekerja akan ditempatkan/ditugaskan oleh 

perusahaan sesuai dengan kecakapan, pengalaman dan kemampuan serta 

kebutuhan perusahaan. 

Secara umum pekerja ditugaskan untuk bekerja didalam penggolongannya 

dimana dia ditugaskan. Namun untuk kepentingan perusahaan dan kelancaran 

jalannya usal1a (operasi produksi), pimpinan perusahaan berhak untuk 

mempekerjakan pekerja pada posisi ataupun tugas lainnya yang setingkat dalam 

lingkungan perusahaan tanpa mengurangi upahnya. 

Dalam melaksanakan kegiatannya sampai akhir bulan Februari 2005 , 

PT. Indokarya Tetap Cemerlang II memiliki 489 orang tenaga kerja. Berdasarkan 

perannya dalam kegiatan produksi tenaga kei:_ja tersebut dapat dibedakan .atas : 
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1. Tenaga kerja tidak langsu.;.'lg, yaitu para peke1:ja yang tidak berhubungan 

langsu11g dengai1 kegjatan proses 
1 i . 

pIOGUKSl. Seluruh tenaga ke1ja tidak 

langsung adalah sebagai berJcut 

il 

b. KaI)'a'lVan harian 

~. Karyawan kontrak 2 

2. Tenaga kerja langsllilg, yaitu tenaga ketja yang berhubungan langsun_g 

dengan kegiatan proses produksi. Seluruh tenaga kerja lC1"11gsung adalab 

sebagai beriJ_ic-ut : 

a. Karya,vm1 staff 21 

b. f(aiya\"./an l1ariar1 37 

c. Karyawan kontrak 7 

d. Kai-ya1van borongan 399 

Perincianjun1lah tenaga kerja di PT. Indokarya Tetap Cemerlang If dapat 

dilihat pad a tabel II.1 . dan tabel II.2 . 

Tab-el II.1 . 

Periilcian Jumlah Tenaga Ke:rja Tidak Langsung 

No. Jabatan 

l. Mmrnjer pabrik l 

2. 
..... -; • 

Yersona11a l 

'.l 
.,___1 , Keuangan 2 

4 2 

Ad1ninistrasi 5 

6. Pimpinan produksi 1 

7. Kearnanan 

Total 
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I 
i 

i 

I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
i 

H- 1 ! 

Tabel Il.2. 

Perincian Jumlah Tenaga Kerja Langsung 

No. I Ba.gian I Jabatan i Jmniah i 
I I I I Bo.ron!llin 1 i Staff Ha.r.ia.n Kontrak { onm~} 

1. BahanBaku 3 6 2 I 56 I 67 
,.., 

KID dan Boiler : ' 
..., 

l l A 
L.. I l I - ';/ 

3. Moulding I 3 5 I 1 74 i 83 I 

4. I Cutting I 2 5 i - 89 i 96 
5. Finger Joint I - .::; 31 36 l ...; -l 

6. S01iir 
l 1 .... 46 49 ! l L. -

7. Lami1iating I - 2 - 28 I 30 
8. Packing I ,., 

2 - 75 80 I .) 

9. Administrasi I - - 2 - 2 
10. Tukang Pallet 1 I 1 - 1 - - i 1 

11. Gerinda Pisau 2 1 -
I 

- I 3 

I l') Listrik " l 1 - I .1 
-1~. L. i I . 

l Operator Forklift I 4 - - - 4 i 

Total i 21 37 '7 399 464 I 

Il.5.3. Jam Kerja 

Dengan memperhatikan ketentuan pemndang-undangan yang beriaku, hai-i 

ke1ja biasa di perusahaan adalah hari Senin sampai dengan Sabtu. Jam ke1ja di 

pernsahaan adalah 7 (tujuh) jam sehari dan 40 jam seminggu, dengan ketentuan 

bahwa apabila perusahaan memerlukan kerja lembur sesuai dengan kepentingan 

perusahaai1 yang mendesak, pekerja harus bersedia bekerja lembur denga.n seizi.'1 

pimpinan pernsahaan. 

PT. Indokarya Tetap Cemerlang II dalam melaksananka...'1 kegiatannya 

mempunyai jam kerja sebagai berikut : 

1. Jam kerja Normal 

Yang dimaksud dengan jam kerja normal adalah jam kerja hari Senin 

sampai dengan haii Sabtu dengan perincian sebagai berikut : 

a. Hari Serrin sampai dengan hari Jum'at 

Jam 08.00 - 12.00 wib (kerja efektif) 

Jam 12.00 - 13 .00 wib (istirahat) 

Jam 13.00 - 16.00 wib (kerja efektif) 
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b. Hari Sabtu 

Jam 08.00 -- 12 .00 wib (kerja efektif) 

Jam 12.00 - 13.00 wib (istirnhat) 

Jam 13.00 - l 4.00 wib (kerja efektif) 

i I - 12 

Jam kc1ja nonmt! ir]i berlaku bagi seleruh saff dan b1yawa11, kecuali 

untuk karyawan pada bagian produksi, boiler dan kearnana n. 

2 . . Jara Kcrjn Tidak Normal 

Jam kerja tidak nom1al adalall jam ke1ja untuk karya\\ n11 yang 

bcrllllbunga n dengan produksi, boiler dan kcarna11a11 . 

Untnk ka1yawan yang bekerja p;ic! a bagia11 proc! uksi c!i b;igi rn enjac! i 2 

shift : 

a. Hai i Senin sa111pai dengan har1 .lu111 ' ;1t 

Shilt I: 

Jam 07.00 - 12 .00 wib (kcrja efektif) 

Jam I :~ .00 -'-, ·13.00 wib (istiralrnt ) 

Jam 13.00 - 15.00 wib (ke1j a efekt if) 

Shift JI : 

Jam l 5.00 - 18 .00 wib (ke r_:1a efektif') 

Jam 18.00- 19.00 wib (istirahat) 

Jam 19.00 - 23 .00 wib (kerja efektif) 

b. Hari Sabtu 

Shift l :Jam 07.00 -12.00 wib (kerja efek1if) 

Shift II :Jam 13.00 - J 8.00 wib (kerja efektif) 

Untuk karyawan yang beke1:ja pada bagian boiler dan keamanan di b:1gi 

menjadi 3 (tiga) shift : 

Shift I : Jam 07.00 - 15 .00 wib 

Shift II : Jam 15.00-23 .00 wib 

Shift III : Jam 23.00 -- 07.00 wib 

Jam kerja ini hanya berlaku untt k hari Senin sampar dengan .lum'a t, 

scdangkan untuk haii Sabtu yaitu : 
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Shift I : Jam 07.00 - 12.00 wib 

Shift II : .Jam 15.00- 21.00 wib 

Shift III : Jam 23.00 - 05.00 wib 

---; Jam 13.00 - 15.00 (lembur) 

----+.Jam 21.00 - 23.00 (lembur) 

----+Jam 05.00 - 07 .00 (Jembur) 

Dan untuk karyawan yang bekerja lembur pada hari biasa dan li ari 

Minggu sc!ta hari bcsar k1innya , jam ke1janya diatur olch kepala bagiannya 
. . 

ma s1 ng-masmg. 

11.5.4. Sistcm Pengupalrn n 

Perusahaan akan memberikan upah yang layak kepac!a pekerja sesuai 

dengan penggolongan atau status, jabatan, prestasi dan konduite pekcija sesuai 

dengan kernampuan perusahaan dengan ketentuan upah minimum yang d1berikan 

pernsahaan tidak boleh di bawa h ketentuan upah minimurn yang ditetapkan 

pemerin tali. 

Sistem pengupahan di PT Indokarya Tetap Cern erlang II di atur men:.1.ru t 

status peke1ja sebagai berikut : 

a. Upah bulanan bagi peke1ja staf dan kaI)1awan tetap 

b. Upah harian bagi kaiyawan harian lepas (Biro Jasa) 

c. Upah yang berubah sesuai dengan hasil yang diperoleh, bagi kmyawan 

borongan . 

Waktu pembayaran upah ditetapkan sebagai berikut : 

a. Bagi pekerja staff, pembayaran dilaksanakan pada setiap akhir bulan. 

b. Bagi pekerja kal)'awan harian tetap, pembayaran dilaksanakan pada setiap 

awal bulan. 

c. Bagi pekerja karyawan harian lepas (Biro Jasa), pembayaran dilaksanakan 

2 minggu sekali. 

d. Bagi pekerja kal)'awan borongan , pernbayaran dilaksanakan satu minggu 

sekali (setiap hari Senin). 

Pernbayaran upah oleh pengusaha kepada pekerja dibagi rnenjadi 3 

klasifikasi, yakni: 

1. Untuk karyawan staft dan karyawan tetap : 

a. Gaji p0kok 

b. Uang makan 
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c. Uang transport 

d. Tunjangan kerajinan 

e. Tunjangan Hmi Raya (THR) 

f. Tambahan lembur 

2. Untuk kaJ) 'awan hari an- lepas (Biro Ja:;a) l1a11ya dibcrikan gaji pokok clan 

tambahan lembur. 

3. Untuk karyawan borongan hanya dibcrikail 11pah sebcsar ii<1.s1l yang 

dipcro leli 

Kenaikan upah diupayakan pe l1 sa lrna11 <lalam sekali setahun ya itu 

kenaikan massal dengan mempcrhatikan : 

a. Perkl:mbangan harga kebutuhan pokok. 

b. Prestasi dan konduite peker:ja 

c. Kemampuan dari perusa lrn an 

cl. Kebijahanaan pemerintah. 
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111.1. Ballan Bairn 

BAB III 

PROSES PRODlJKSI 

Balian baku rncnipakan bahan \·ang tcrlibat langs un g dnlam proses 

produksi atau bahan baku adalah bahan yang digunakan langsung scbagai bahan 

ulalll a dalam proses p1 oduksi. 

13aha 11 bak u ya ng digunakan untuk mem buai berbagai ma earn prod uksi 

pcngolahan kay u pada PT. I11dokarya Tctap Cemcrlan g II 11daiah kay u j cni s 

Meranti dengan spesi fik:a si ukuran : 

a. 28 111111 X I I 0 mm 

b. 30 m111 X I 00 rnrn 

c. 30 mm X I I 0 mm 

d. 30 mm X 130 mm 

e. 30 mm X 160 mm 

Untuk ukuran panjang cukup bervariasi rnulai dari 4 kak i (feet) sampai 

dengan 20 kaki (feet). 

Dalam pengadaan bahan baku pihak perusahaan berusaha un tuk 

mendapatkannya dari daerah Aceh dan Pekan Barn dengan earn mernbelinya dari 

pengusaha penebangan kayu (Pengusaha Sawmill) yang memiliki izin resmi dari 

pemerintah. Hanya saja masalah pengadaan bahan baku selalu menjadi 

permasalahan yang utama bagi perusahaan karena tidak bisa diprediksi rerhadap 

waktu kedatangannya dan juga ukurannya. 

111.2. Bahan Penolong 

Bahan penolong digunakan pada bagian bagian tertentu saja, yakni : 

a. pada bagian bahan baku yaitu cal air yang berfungsi untuk mcmberikan tanda 

pada setiap jenis dan ukuran kayu, dan kapur Jilin yang berfungsi dalam 

proses pemilihan kayu (greadi.ng) 

b. Pada bagian boiler yaitu lamtan-Jarutan kimia yang berfo.ngsi untuk 

mengurangj tingkat kesadahan air yang tujuannya w1t1tk perawatan p1pa-

pipa yang ada di dalam boiler tersebut. 
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c. Pada bagian moulding yaitu rninyak makan kualitas rendah yang berfungsi 

sebagai bahan pelicin dalam proses peng:etaman. 

d. Pada bagian laminating yaitu lem rakJ I (1em putih) yang berfungsi sebaga.i 

bahan untuk merekatkan kayu dan Hardenner sebagai campuran leni. 

c. Pada bagian fin ger join[ yaitu lem rakol yang special (berbeda dengan lem 

yang digunakan pada laminating). 

f. Pada bagia11 Packing yaitu !em putih dicampur cle11ga11 tep ung dernpul ya ng 

berfungs i un tuk mendempul lubang- lubang pada kayu. 

IIJ.3. Uraian Proses Produksi 

Dalarn proses pembuatan produk laminating dapat diuraikan sebagai 

berikut: 

IH.3. l. Proses Pcnyiapa n Ballan Baku 

Pada proses peny1apan bahan baku dibagi menjad i ti ga taha p adalah 

sebagai berikut : 

1. Pemiliban kayu 

Pada tahap ini kayu yang masuk ke gudang bafom baku aJ.;an dipiliJ1 sesua i 

dengan kriteria-kriteria yang telah ditentukan oleh peru sahaan sckaligus 

dilakukan pernisahan kayu sesuai dengan jenis dan ukurannya. Kayu yang 

tidak memenuhi standart mutu disebut dengan " Kayu Afkir ", dimana kayu 

ini akan diketam clan dibuat pallet produk jadi. 

Klasifikasi kayu adalah sebagai berikut : 

a. Kayu standart : sering disebut dengall kayu " Greade A dimana 

b. Kayu bagus 

c. Kayu afkir 

keempat sisi dari kayu ini tampak mulus 

sering disebut deligan kayu " Greade B ", dirnana ada 

dua sisi yang bagus dan dua sisi yang kurang bagus tetapi 

masih bias dipakai . 

Kayu ini adalah kayu yang keempat sisinya sudah rusak, 

ada mata korek, gubal hitam, pecah, l11bang jarum dan 

lapuk. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 8/1/24 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)8/1/24 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Ramadhani - Analisa Pengukuran Waktu Kerja antara Metode Most dengan Metode....



l l l - J 

2. Penyusunan sticker 

Kayu yang telah siap dipilih ak<m disustm den ;~an meletakkan sticker (kayu 

yang bcrukuran 25 mm X 30 mm X 120 mm) pada setiap lapi~; susunan kclyu 

dengan jarak 1 kaki antara sticker yang satu rlengan yang lain hin ~~ga 

mencapai I bundel. Penyusunan sticker ini dilak, ,~ an dengan al asan agar 

steam uap panas dengan bantuan kipas angin dapat masuk merata JHda 

ro11g:;a - rongga yang terbentuk. Ada pun jwnlab batang dal am l bu ndel pacl0 

setiap ukuran adalah berbcda-beda, yakni : 

a. 28 mm X 110 mm = 240 batang dalam I bundel 

b. 30 mm X I 00 mm = 264 batang datam 1 bundel 

c. 30 mm X 110 mm = 240 batang dalam 1 bundel 

d. 30 111111 X 130 mm = 216 batang dalam 1 bundcl 

e. 30 mm X 160 rru11 = 168 batang dalam 1 btmdel 

3. Pembongkaran sticker 

Proses ini dilakukan setelah kayu diberikan perlakuan pcngeringan didalam 

kamar pengeringan (KID), dimana setelah kayu dipastikan kering dengan 

tingkat kadar air± 12 %, sticker yang tadj d.isusun pada setiap lapis susunan 

kayu dibongkar kemba)j d<m dapat digunakan untuk menyuS1JJ1 kayu yang 

belum kering. Kayu yang sudah siap dibongkar sticker adalah mcrupakan 

baban baku yang siap untuk diproduksi. 

Ill.3.2. Proses Pcngcringan Kayu 

Pada proses pengeringan ini bertujuan untuk menurunkan ti.ngkat kadar 

air yang ada pada kayu hingga menjadi 12 %. Proses pengeringan kayu dilakukan 

dengan prosedur sebagai berikut : 

I. Kamar-Kamar pengeringan yang berukuran lebar = 6 m, panjang = 12 m, 

dan tinggi = 4 m, harus dibersiWcan terlebih dahulu. 

2. ~vfosukkan kayu yang siap bundel ke dalam kamar tersebut dengan 

mengf::,runakan truk forklift: serta tetap memperhatikan jenis kayunya dan 

susun dengan rapi hingga penuh 

3. Setelah penuh, tutup pintu kamar dan mulai mengalirkan steam uap panas 

yang bersumber dari boiler. Lakukan pengecekan kadar air setiap 2 hari sekali 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 8/1/24 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)8/1/24 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Ramadhani - Analisa Pengukuran Waktu Kerja antara Metode Most dengan Metode....



111 - , ) 

dengan menggunakan alat pendeteksi tingkat kadar air yang di sebut de11gan 

MC (Moisture Contents) 

4. Proses penge1ingan kayujenis meranti biasanya membutuhkan waktu 10 - · 12 

hari dengan penggunaan tingkat suhu makshm I 68 ° C dau m.inimal 40 u C 

serta tingkat kadar air dalam kayu men urun hinggc1 12 c~~. 

f II.3.3. Proses Pcngctamao Kayu 

Pada proses ini b yu diketa.m dengan 111enggL .11 akan rn esm mo uld ng, 

dimana mesin tersebut berfungsi untuk menj adikan seluruh pcnnukaan byu 

rnenjadi halus dan licin, scita ukurannya clapat diubah-ubah scsuai cl cngan uk ura n 

yang diinginkan. Proses pengetaman clilakukan ti ga tahap, yakni: 

I . Proses pengetaman pertama 

Pada proses pengetaman awal, pengetaman hanya dil akukan pada bagian atas 

dan bagian bawah saja yang biasa disebut dengru1 proses hla11gki11g. Pada 

proses ini juga dilakukan pemilihan terhadap bahan (kayu) , di man a kayu yang 

pennukaan atas dan pennukaan bawalmya tampak mulus dan tidak ada cacat 

akan diberikan proses sdanjutnya sedangkan kayu yang memiliki kccacatan 

pada perrnukaan tersebut akan diketam kembali dengan dirnensi ukuran yang 

lebih kecil dan begitulah seterusnya sampai dimensi ukuran yang paling kecil 

sepe:rti yang telah ditentukan pernsahaan. 

2. Proses pengetaman kedua 

Proses ini dilakukan setelah kayu dipotong sesuai dengan ukuran p~jang 

yang ditentukan. Karena akibat adanya pemotongan, pennukaan setiap ujung 

kayu menjadi agak kasar seh.ingga kayu harus diketam kembali. Proses 

pengetaman akan dilakul<:an pada keempat sisi dari kayu yang biasa disebut 

dengan S 4 S, sehingga hasilnya selurnh pennuk:Jan kayu mer~adi lebih licin. 

3. Proses pengetaman ketiga (akhir) 

Proses ini dilakukan setelah kayu mengalarni proses laminating dan 

pengikisan pada ujung-ujung kayu yang tidak rata. Tujuannya agar basil yang 

diperoleh lebih baik, karena pada saat proses laminating posisi ketiga kayu 

bisa saja _?ergeser atau tidak rata sehingga hams dikikis kembal i. Proses 

pengetaman ketiga dilakukan banya untuk rnenghilangkan sisa-sisa lem pada 
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setiap lapis dan menghaluskan ujung-ujung kayu yang kasar akibat proses 

kikis. 

Proses pengetaman dapat dilihat pada gambar UL 1. dibawah ini 

Gambar III.1. Proses Pengetaman 

Keterangan gambar : A = Kayu Meranti 

B = Biock Pisau 
C = Mata Pisau Ketam 

Ill.3.4. Proses Pemotongan Kayu 
Pada proses pemotongan, kayu yang sudah diblangldng akan dipotong-

potong sesuai dengan panjang yang telai1i ditentukan dan setiap pemotongan 

memang benar-benar kayu yang bagus yang akan diambil, sementara j ika ada 

bagian kayu yang cacat, sepe1ti : mata kayu, pecah, retak, Jubang korek, ukuran 

yang ti.dak standart akan dipisahkan rnenjadi satu tempat agar menghindari 

terjadinya pencampurnn. Sehingga sebelum kayu masuk ke bagian pemotongan 

harns dipilih dan diberi batas~batas pemotongan aga.r lebih mempemmdah bagia11 

pemotongan dan menghindari terjadinya kesalahan pemotongan. Sedangkan sisa

sisa potonga.11 kay"\l yang masih bagus akan dipisahkan untuk dik.irim ke bagian 

finger joint 

Proses pemotongan dapat dilihat pada gambar III.2. dibawah ini. 
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A 

Gambar III.2. Proses Pemotongan 

Keterauga.'J gam.bar: .A= Kayu Me.ranti 
B =Mata Pisau Potong 

111.3.5. Prnses Pemiliban (Sortir) dan Laminating 

Proses smtir adalah proses dimana kayu akan di set dalarn mti tiga batang 

kayu akan digabungkan meojadik~11 satu (3 in 1 ). Adapun kriteria-kriteria 

penggabungan adalah sebagai berikut : 

a. Wama dari ketiga kayu yang digabungkan hams sama atau im11rmal 

mendekati sama dengan tujuan agar tidak kelihatan lapisannya. 

b. Tidak boleh ada m.ata pada setiap permukaannya. 

'-'· Tidak boleh ada warna gubal (berwarna kehijauan) pada bagian k:ayu . 

. d. Tidak ada lubang jarum. 

e. Kaya tidak lapuk. 

Setelah proses smtir seiesai maka akan dilanjutkan dengan proses 

laminating dimana ketiga kayu akan diberi lem kayu yang berwam a putih 

(lem rakol) dan kemudian langsung dimasulr.Jrnn kedalam mesin press dengan 

tujuan agar kayu yang di lem tersebut tidak renggang. 

Proses pengeleman dan press ( laminating) dapat dilihat pada gambar III .3. 

dibawah ini. 
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Proses Pengeleman dan Press (Laminating) 

Keterangan : A = Kayu Meranti ym1g akan d11em 

B = Alat Press 

C = Kayu Meranti yang sedang di press 
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III.3.6. Proses Kikis 

Pada proses pengeleman hal yang sering terjadi dan tidak dapat dihindari 

adalah ketidahataan kayu hasil laminating yang jelas ter!ihat pada setiap ujung-

ujlmg kayu tersebut dan u..11tuk mengat?.>:i masalah ini demi menjaga kua1itas 

produk maka hams dilakukan pengikisan pada setiap ujung-ujtmg kayu agar rata 

dll11ana alat ya11g digtmakan u11tuk penglJ<isan adalah je11is inesin potong yang 

sama seperti pada bagian pemotongan. 

IiI.3.7. Proses Packing 

Pada proses i11i kayu terseb-t1t akan di periksa apakah sudah n1en1e11ubi 

standart. Jika terdapat lubang pada bagia.."'1 kayu maka akan dilakuka..1 

pendempulan dengan menyumbat lubang tersebut d-ngan kayli meranti yang 

tela11 dibe1i campuran lern putih dengan tepung dempul yang kemudian 

diteruskan dengan mengampias pemmkaan yang didempui tersebut agar tidak 

kelihatan da.ri halus kernbali. 

Setefah kayu selesai diperiksa selanjutnya dilakukan penyusunan kayu 

diatas pallet dan langsung di ikat serta di cat. Kayu dalarn kondisi im adalah 

produk yang siap untu.k dikirim kegudang penyimpanan produk. 

Secara skematis, proses produksi produk laminating di PT. Indokarya 

Tetap Cemerlang II dapat dilihat dengan jelas pada lampiran 3 - 4 dan diagram 

a1i.rau proses (Flow Process C11art) dapat dilih.at pada lampirau 5 

III.4 .. Produk 

PT. Indokruya Tetap Cemerlang II khttsus me11golah satt1 je1lis ka~{ll saja 

yakni jenis kayt1 meranti , dimana ka:yT1 ini akan dilapis menjadi tiga lapi s dengan 

menggunakan lem putih dan dipress dengan alat atau mesin yang disebut dengan 

mesin laminating. Produk yang dihasiikan untuk produk ekspor adalab produk 

laminating dan produk finger joint laminating. Sedangkan untuk produk lokal 

adalah finger joint 30 imn X 30 mm. Sebagai contoh saiah satu produk 

lamfr1ating dan finger joint laminating dapat dilihat pada Gambar m .2. dan 

spesifikasi produk yang dihasilkan dapat dilihat pada tabel UI.4. 
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f ...................................... . 
T=72mm . .............. !." 

+ ........................................ ! L = 86 mm ....................... "/:fl/''' 

'+- P = 800 - 5900 mm___., 

Gam.barill.4. 
Contoh Produk Lamli1ating 

T abel III.1 . 

Spesi:fikasi Produk Laminating 

No Jenis Jenis Produk Ukuran 

Kayu Panjang (mm) Ubar(mm) i Tinggi(mm) i 
i I 

I~ Meranti Laminating I 800 - 5900 86 I 63 I 

I 
I ! 800 - 5900 86 I 72 

I I -- 1- - -
800 - 5900 Q.:' . 63 J .J . 

I 

! - 800 - 5900 95 I ,., ... l I IL., 

i i 
-

~ 
I 800 - 5900 105 I 63 

i i 800 - 5900 105 72 I I I I - I 800 -5900 • ~ rt I 
63 lLU I l ! I - I ! 800-5900 -~ _ ..... A 72 I !~U ! I ~ 

I I 800 - 5900 145 63 
- i I 

800 - 5900 145 '7') : 
I 

I;.. I 
I 
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Hl.5. Unit-unit Pcndukung 

Dalam kegiatan produksi dan kegiatan . sehari-hari PT lndokarya 

Tetap Cernerlang II M,edan memerlukan unit-unit pendukung selain dari baLan 

balm utama demi kelancaran produksinya. 

1. Unit Pcnycdiaan Tenaga Listrik 

Dalam masa produksi li st rik cligunakan untuk keperluan : 

a. Penerangan pabrik dan bntor. 

b. Penggerak alat-alat produksi 

c. Pengerak mcsin-mesin clan pcralatan bc.1gkcl. 

d. Penggerak pompa pada bagian boiler. 

Untuk kepcrluan sc!iap harinya listrik yang dihasil ka11 bersurnbcr da ri 

PLN, tetapi unluk menanggulanb>inya apabila tcrjadi mati lamp11/li strik dari PLN 

pada waktu produksi, maka pernbangkit li stTik yang digunakan adal ali rncs 111 

diese l atau generator. PT lndokarya Tetap Cemerlang II mem punya i I unit 

genarator set clengan kapa:; itas 900 KVA 

2. Air. 

Pengadaan air untuk kebutuhan perusahaan dipasok melalui dua sumber 

yaitu sumur bor clan PAM . Air yang clari sumur bor didistribusikan clengan 

menggunakan pompa listrik. Air ini cligunakan untuk keperluau pcngisian boil er 

dengan syarat barns diolah terlebih dahulu untuk menurunkan tingkat kesadahan 

air. Sedangkan kebutuhan pribadi karyawan di lingkungan pabrik air hanya 

diolah sampai proses penyaringan dan pemberian kaporit saja Air P Atv t 

digunakan untuk kebutuhan kantor, kantin, dan kamar mancli yang ada di pos 

satpam. 

3. Bengkcl atau Workshop 

Fw1gsi bengkel yaitu pelayanan teknis dan pelayanan jasa. PT. Indokarya 

Tetap Cemerlang II Medan mempunyai bengkel yang bertugas melayani 

perbaikan clan perawatan peralatan pabrik, mulai kelistrikan hingga panggantian 

spare part dari P.eralatan yang telah rnsak. 
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4. Pengolahan Limbah 

Limbah yang terdapat pada PT lndokarya Tctap Cemerlang II hanya satu 

Jems. Yaitu limbah padat (abu hitam) berswnber dari sisa pembakaran mesin 

boiler, karena rnesin menggunakan hahan bakar kayu sisa potongan dari mesin 

potong yang dikumpulkan. didalam sebuah kotak kayu dan diangkat dengan 

rnenggunakan M-Pallet dan abu dari proses pengetaman dihisap den gan 

menggunakan blower dan dikumpulkan didal am sebllah ruangan tertut up yang 

disebut dengan kamar abu. Limbah ini clibuang pad a tempat penumpukan sampah 

PT. KIM atau dibuan g kedaerah perumahan riasyarakat jika ada yang 

mcmintanya. 

IIJ.6. Matedal Handling 

Penge11ian yang diberikan untuk material handling adalal1 kegi2 tan 

mengangkat, mcngangkut, dan rneletakkan balrnn-bahan/bara11g-bara11g da lam 

proses di dalam pabrik, kegiatannya dimulai dari sejak bahan-bahan masuk atau 

diterima di pabrik sampai pada saat barang jadi akan dikeluarkan dari pabrik. 

Adapun peralatan material h<mdling yang di gunakan oleh PT. Indokarya 

Tetap Cemerla.ng II adalah sebagai be1ikut : 

1. Kereta Sorong 

Alat ini hanya digunakan oleh pet11gas kebersihan yaitu untuk mengangkat 

sampah, abu dari kayu (khususnya bagian bahan baku). 

2. Truk Fuso 

Truk digunakan untuk mengangkut bahan baku dari PT. ITC I ke PT. ITC II 

dan sebaliknya jika ada pennintaan. 

Forklif 

Merupakan alat yang paling vital di perusahaan ini, karena setiap pemindahan 

bahan dari tempat yang satu ketempat yang lain hanya bisa dilak.ukan dengan 

forklift. Selain itu juga digunakan untuk mengangkut dan mernuat barang jadi 

ke dalam container dan ke dalam trnk untuk dikirim kepada customer. 

Spesifikasi terhadap peralatan material handling dapat dilihat pada tabel 

spesifikasi mesin dan peralatan pada lampiran 6. 
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3. M - Pallet 

Peralatan ini hanya mampu memindahkan bahan-bahan ya11g berkapasitas 

rend ah ( < l ton), tidak memiliki ukuran yang terlalu panjang cl an jarak 

pemindahan yang tidak tcrlalu jauh. Di PT. Indokarya Tetap Cemerlang II , 

alat ini hanya digunakan pada bagian pengetam an, pemotonga 11 , finger joint, 

sortir dan packing. 

11I.7. Si stern Pcmcliharaan Mcsin dan Pcra lat:rn (i\ L ntcna ncc). 

Setiap mesin dan peralatan yang dipakai , di operas ikan akan mcnga l:11 ni 

proses penuaan, kelelahan dan lain-lain yang dapat di tumpuk kan pada 

perfo miance a lat tersebut semakin menurun akibatnya prod uktivitas me1rn run . 

Proses pe11uaa 11 tcrsebut dapat dipengaruhi fa kt or- fa ktor mcka ni s, ckonorn is se rta 

pengaruh perubahan lain . Oleh karcna i l l! sangat penti ng clilabanaka11 proses 

pen1 elilia rn a11 sehingga masa pakai dari rn esin cuku p lama. Pcrnelih arna n yang 

dil akukan sccara baik dan benar se1ta didukUJ1 g pola pemelilrnnrn n ya ng terpadiu 

sehin gga sumber daya (rnesin ) yang ada dapat di optim alkan. 

Karena banyaf( mes in clan peralatan yang terdapat di PT. f ndokarya Tetap 

Cemerl ang 11 , maka untuk mempennudah pemeliharaannya dibagi tiap batcian 

yang masing-rnasing mempw1yai operator yang berfungsi tmtuk mencata t clan 

mengoperasikan mesin demi kelancaran proses produksi dan apabi la terj adi 

kerusakan operator bisa dengan cepat melaporkan kepada superviso r di unit 

tersebut. Kerusakan akan diperbaiki oleh tekni si pabrik . disampin g itu tekni si 

Ju ga berfungsi untuk mengontrol ke lancaran mesin demi kelancaran mesin 

produksi. 

Adapun jenis-jenis mesin dan peralatan yang ada di PT. Indokarya Tetap 

Cernerlang II dapat dilihat pada tabel spesifikasi mesin clan peralatan pada 

Lampiran 6. 
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VIII.I. Kesimpulan. 

BAB VIII 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh melalui perhitungan waktu 

standart dengan menggunakan metode MOST dan pengukuran dengan 

menggunakan stop watch, dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut : 

1. Bahwa waktu standart untuk elemen kerja pada Bagian Packing untuk 

pengerjaan Produk Laminating dapat ditentukan baik dengan metode MOST 

maupun dengan pengukuran stop watch. 

2. Waktu standart yang diperoleh dengan menggunakan metode MOST adalah 

7 .2356 jam atau 434.136 menit. 

3. Waktu standmt yang diperoleh dengan menggunakan metode Jam henti 

adalah 7.8740 jam atau 472.44 menit. 

4. Waktu standart yang diperol.eh dengan menggunakan metode MOST lebih 

kecil (cepat) 0 .6384 jam atau 38.304 menit dibandingkan dengan metode jam 

hen ti. 

5. Hal-ha! yang menyebabkan lamanya waktu standart yang diperoleh dengan 

metode jam henti adalah tingginya nilai faktor penyesuaian (keterampilan, 

kondisi kerja, usaha-usaha, dan konsistensi kerja) yang diberikan, sehingga 

waktu penyelesaian yang dibutuhkan menjadi lebih lama. Sedangkan pada 

metode MOST nilai waktu yang ditunjukkan mernpakan waktu kerja operator 

yang mempunyai tingkat keterampilan rata-rata pada level perfonnansi 100 % 

(nonnal). Dengan demikian tidak memerlukan suatu faktor penyesuaian. 

6. Semakin tinggi (besar) nilai faktor penyesuaian dan kelonggaran (Allowance) 

yang diberikan terhadap suatu pekerjaan, maka waktu standart yang butuhkan 

untuk menyelesaikan peke1jaan tersebut juga akan semakin lama. 
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VIll.2. Saran. 

1. Untuk dapat mewujudkan waktu standart dengan metode MOST pada 

pengerjaan penyediaan bahan, proses pendempulan dan penyusunan, 

pemindahan bahan dari tempat pendempulan dan penyustman ke tempat 

proses pengikatan dan pengecatan, proses pengikatan, proses pengecatan 

dan proses pemindahan barang jadi ke tempat penumpukkan sementara, 

maka perlu dilakukan penekanan-penekanan terhadap faktor-faktor 

penyesuaian seh.ingga waktu penyelesaian yang dibutuhkan menjadi lebih 

singkat. 

2. Setelah dilakukan penekanan-penekanan terhadap faktor-faktor 

penyesuaian pada pengerjaan penyediaan bahan, proses pendempulan dan 

penyusunan, pemindahan bahan dari tempat pendempulan dan 

penyusunan ke tempat proses pengikatan dan pengecatan, proses 

pengikatan, proses pengecatan dan proses pemindahan barang jadi ke 

tempat penumpukkan sementara, maka perlu dilakukan penelitian Jebih 

lanjut apakah waktu standart yang didapat melalui metode MOST dapat 

diaplikasikan. Dengan kata lain mengamati bagaimana respon para 

pekerja terhadap perubahan waktu standar tersebut. 

3. Perlu dilakukannya penelitian perbaikan metode kerja untuk mendapatkan 

hasil yang lebih baik lagi dari saat sekarang ini. 
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