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KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasit pengukuran produktivitas selama 12 bulan

pengukuran, yaitu dari bulan Januari 1998 sampai dengan Desember

1998 maka dapat dapat diambil kesimpulan sebagai berlkut :

1.

Hasil perhitungan dari pengukuran produktivitas untuk fingkat
perusahaan pada perusahaan ini terlihat bahwa tingkat produktivitas
tertinggi dicapai pada bulan Juli yailu 11.79 rupiah per rupiah, hat ini
berarti bahwa dari setiap Rp.1.00 yang digunakan sebagai modal
(masukan) dapat menghasilkkan Rp. 11.79 sedangkan tingkat
produktivitas terendah terjadi pada bulan Febuari yaitu 2.87 rupiah per
rupiah hal Inl berartl dari Rp.1.00 modal (masukan yang digunakan
hanya mam pu menghasilkan Rp.2.87.

Dengan demikian Indeks produktivitas yang menjadikan buian Januari
sebagai periode dasar mencapal titik tertinggl pada bulan juli yaiyu
sebesar 208.67 % berarti produktivitas pada bulan Juli yaitu 108.67 %
lebih balk dari pada bulan Januari.

Fasilitaz atau bagian produkei yang mempunyai tingkat produktivitas
tertinggi dan terendah adalah:

a. Tertingg!
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Baglan potong terjadi pada bulan julf dengan tingkat produktivitas

sebesar 21.74 rupih per rupiah

Bagian cetak terjadi pada bulan Juli dengan tingkat produktivitas
sebesai 22.67 rupiah per rupiah
Bagian Jahit terjadi pada bulan juli dengan tingkat produktivitas

sebesar 6.92 ruptah per rupiah

Bagian setrika terjadi pada bulan juli dengan tingkat produktivitas
sebesar 47.43 ruplah per rupiah
b. Terendah
- Bagian potong fterjadi pada bulan Febuari dengan tingkat
produktivitas sebesar 5.34 rupiah per rupiah
- Bagian cetak terjadi pad buian Febuari dengan tingkat
produktivitas sebesar 6.35 rupiah per rupiah
- Bagian penjahitan terjadi pada bulan Febuari dengan tingkat
produktivitas sebesar 1.64 rupiah per rupiah
Bagian setrka terjadi pada bulan Febuari dengan tingkat
produktivitas sebesar 9.79 rupiah per rupiah
3. Indeks produktivitas fasilltas tertinggi dan terendah
a. Tertinggi
- Bagian potong pada bulan juli dengan indeks produktivitas sebesar
208.04 %
- Bagian cetak pada bulan Juli dengan indeks produklivitas sebesar

182.68
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- Bagian penjahitan pada bulan Juli dengan indeks produktivitas
sebesar 207.18 %

- Bagian setrika pada bulan juli dengan indeks produktivitas sebesar
269.94 %

b. Terendah

- bagian potong pada bulan Febuari dengan indeks produktivitas
sebesar 51.12 %
Bagian cetak pada bulan Febuari dengan Indeks produktivitas
sebesar 51.16 %

- Bagian penjahitan pada butan Febuari dengan indeks produktivitas
sebesar 49.12 %
Bagian sefrika pada bulan Febuari dengan [ndeks produktivitas

sebesar 57.71 %

8.2. Saran
1.Pengukuran produktivitas yang telah dilakukan hendaknya dapat
dilanjutkan secara lebih teratur sehingga fingkat produktivitas

perusahaan dapat terus dipantau.
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Penqukuran Waktu Operasl

Menentukan waktu operasi yang diperlukan untuk menghasilkan
suatu unit produk tertentu, membutuhkan penyelidikan waktu dan variasi
waklu operasi yang diperlukan untuk mengerjakan produk tertentu secara
keseluruhan.

Salah satu metode yang dipergunakan untuk menetukan waktu
operasi adalah metode jam henli.

Hal pertama adalah pengukuran pendahuluan. Tujuan pengukuran
pendahutuan ini adaftah untuk mengetahui berapa kali pengukuran harus
dilakukan untuk tingkat kenyakinan dan ketelitian yang diinginkan. Untuk
mengetahui berapa kali pengukuran harus dilakukan, diperlukan beberapa
tahap pengukuran pendahufuan seperti dibawah Inl.

1. Pengelompokan data-data diperoleh menjadi sub grup-subgrup

2. Menghitung harga rata-rata subgrup dan nilai rata-rata dari nilai rata-
ratasubgrup

3. Menghitung standar deviasi yang sebenarnya dari waktu
penyelesalaan

4. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgrup

5. Menghitung BKA dan BKB

6. Pengujian kecukupan data




Menghitung nilal rata-rata dari nilal rata-rata sub grup

At ZAt

K

K adalah banyaknya sub grup yang terbentuk

Menghitung Standar deviagl sebenarnya

V2 (X - X)?
e N -1

Dimana
N adalah jumlah pengamatan pendahuluan yang dilakukan

X adalah penyelesaian yang teramati selama pengukuran pendahuluan

dilakukan

Menghitung standar deviasl darl harga rata-rata sub grup

dimana : n adaiah besarnya data dalam sub grub

Menghitung BKA dan BKB

BKA =




Menghitung uil keseragaman data

N = o Jé NZ_J,ﬁj2 ~ g7 |

& =

Dimana:
N = Jumlah pengamatan yang dilkukan
N = Jumiah pengamatan yang diperlukan
Menghitung wakty slidus

Ws =_ Xt

N

Menghitung waktu nermal

Wn = Ws x P

Menghitung waktu Standar

100%

Waktus tan dar (ws)= Waktunorma K :
100% — Allowance




PENYESUAI AN HENURUT WESTINGHOUSE
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PENYESUAT AN HENURUT WESTINGHOUSE

{lamnjutan)

FAKTOR FELAS LAMEANG FENYESUA IAN
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Excellent B + 0,04
G oo d & + 0,02
Average D G, 00
F A E >0,00
Ff © 28iE R SR
FOINSISTENSI Ferteck A e B 5
cucellent s += 3 T
G & oNg 5 = ML
AwvErage o o, 1O
F &t = F E — 0T
= — 1,0




KELONGGARAN BERDASARKAN FAKTOR YANG BERPENGARUH

FAKTOR CONTOH FERERJIAAN FELDNGGARAN (%)
TENAGA YANG E}:ivalen Fria Wanita
DIKELUAR'KAN J beban (kg)

1. Dapat EBel erja dimeja TeRaE :
diabaikan duduk beban B0, ~Bapeind
{ 2. Sangat Bekerja dimeja
ringan berdiri 0,00-2,25 &, 057,58  B,057.0
Z. Ringan Menyekop, ringan 2,25-9,00 T2, 0 VT Q=T 5
4. Sedang Mencangkul F.08-18,80. 12,0-17,0 16,0-15,0
3. Eerat Mengayun palu
vhbo Neho 18,0-27,00 12, 0-3 10,0
bé. Sangat
e Memangkul beban Z27,00-50,00 F0,0-30,0
7. Luar biasa
Bl Memanci:ul ksrunmg diatas S0 kg
Barat
. ESEIrAF EERIA
1. Duduk Bzheria duduk ringan U=,
2. Berdiri di
dvaay Ara Bacden tecak ditumpou cua harkl =203
. Eerdiri diatas
B AR Satu kaki mengerjatan alat ZaGme 0
4. Ferbaring Fada bagian sisi, belakang 8 Gl
atau depan badan
3. Luar biasa Radam dibungkrikkan beriumpu
cerat pada kecdua kaii -t
. BERANAN EERJA
1. Normal ~fyunan bebas dari palu 0
Z. Agak sulit Ayunan terbatas dari palu 0=3




Lan jutan

Membawa beban berat dengcan

&: Swilif
=3
tangan satu
4. Fada anggota- 4 :
apkerja dengan tamgan diatas
anggota badan 52“_1; g . = S-10
terbatas i
5. SE t g a ' 3
Blurul anggot Beker ja dilorong-lorong 10)=15
badan terbatas pertambangan yang sempit = S
MELELAHAN maTAT? Fencahayaan Baik  Buruk
1. Fandangan yan *
= e YaNe  Membaca alat ukur 0 &
terputus—putus
=1 Pandgngin wang Feker jaan—-p=akerjaan = -
hampir Terus O g s =
teliti
meEnerus
. Fandangan terus ¢ =
Memeriksa cacat—cacac =
menerus dengan .y = =
{fok.us berubah G
&, Peandangan terus ; Al
= - Femariksaan yang Ssngax P =
menerus cengan teliti 5 =
fokus tetap o
KEADAAN TEMFERATURS®
P o Felembssan Kelenbzoan
TemPER VAN C! normal Berlesinas
1. Behu dibawah O diatas 10 cisfss JE
2. FRandah O-13 16H -0 1=2=5
Z-. Sedang N S=0 8-
3. MNormal 22-28 =3 -3
Do TG E 22-38 S-ai) S—-1a0
5., fPangat tingogli diatas IB diatas 40 distas 100
320

HESDAAN ATMOSFIR
4

Ruangan vang berventilasi

baix wudera segar
Ventilasi kurang baik. ada

tav~-bauan

S
O=5




Lanjutan

Adanya debu~debu beracun.
abaw tidak beracumn tetapi

banyak

3. Kurang baik

Adanya bau-bauan berbahavya
yvang mengharuskan mengguna-—
kan alat permatasan

4. Duruk

G. HKEADAAN LINGKUNGAN  YANG BAIK
"1. Bersih, sa2hat, cerah dengan kebisingan

rendahn

2. Siklus kerja berulang-ulamg santara
S—~10 detik

+» Siklus kerja berulano-ulang antara
0~3 datik

Sangat bising

. Jika Taktor—faktor yang oberpengaruh
dapat menurunkan kuslitas

Terasa acanya cetaran leantail

7. #esadaan yang luar bissa

{ bunti, kebkersihan, dan iain—-izain )
fics S
iongoaran untulk kebututham orlizadi bagi
- FPri=s Bl 5 5
- Wenita 2. e

. Fontras warna hendaknvae dizsrhatikan.,

p. Tergantuing pada k=adaan wventilasi.

b. Dipergaruhi oleh ketingagian tempat kerja dari

permubkaan laut den keadaan iklim.




Menentukan Waktu Normal

Dalam menentukan Waktu Noramal terlebih dahuhy menentukan faktor
Penyesuaian. Faktor Penyesuaian yang digunakan berdasarkan Metode

WestingHouse.

Hasil Pengamatan Faktor Penyesuaian Untuk Proses

Pemotongan, Cetak, Penjahitan dan Setrika

~ Faktor Kelas Lamb ang Penyesusian
Keahlian Baik C2 0.03
Usaha Baik Cl 0.05
Kondisi Keria Baik C 0.02
Konsitensi Rata-rata D 0
Total 0.10
Menentukan Waktu Standar

Dalam menenfukan waktu standar dari suatu prose maka harus

ditentukan dul besarnya faktor kelonggaran.

Besarnya kelonggaran untuk menghilangkan kelelahan berdasarkan

faktor fakior yang berpengaruh adalah sebagai berikut:
Kelonggaran berdasarkan fakior berpengaruh uniuk proses

Cetak, Pemotongan dan Seterika

Faktor Yang berpengaruh Kelonggaran

(%)
A. Tenaga yang dike narkan (sedang) 12
B. Sikap Keria {(berdiri diatas kaki) 25
C. Gerakan Kerja (normal) 5
D. Kelelahan Mata (pandangan terputus-pirtus) 0
E. Keadaan Temperatur tempat Kera {(normal) 5
F Keadaan Atmosfir (baik) 0

Total 24.5




Kelonggaran Berdasarkan Fakior Yang Berpengaruh

Untuk Proses Penjahitan

Faktor Yang Berpengaruh Kelonggaran
(% )

A Tenagn yang dikeluarkan {sedang}

B. Sikap kerja (Duduk)

C. Gerakan Keria (normal)

D. Kelelahan mata (pandangan hampir terus menerus)

E. Keadaan temperatur tempat kerja (normal)

F. Keadaan atmosfir (baik)

Ble|w|law|—|D

Total




Perhitungan wakiu Standar untuk pemotongan (detik)

Untuk produk jenis baju dan kaos

No | Wakin Sub Grub | Wakia penyclesaiasn Ratavata
1 60 1 61 | 59 | 60| 59 59.8
2 61 2 60 | 61 | 60| 61 60.2
3 59 3 61 | 60 | 60 | 59 60
4 60 4 59 | 61 | 61 60 60
5 59 5 60 | 60 | 61 | 60 60.4
6 59 6 59 |60 ]| 60| 60 60
7 60 Jumiah 360.4
8 61
9 60 a Rata-rata sub grub
10 61
11 60 Xt= 601
12 61
13 60 b. Standar deviasi sebenarnya
4 60
15 59 StdDev =0.73
16 59
17 59 ¢ Standar deviasi dari rata-rat sub grup
18 61
19 61 StdDev(x) = 030
20 60
21 61 d. Uy keseragaman data
y2) 60
23 60 BKA = 60.06 +2 (0.30) =60.66
AU 61
25 60 BKB = 60.06- 2(0.30) =59.24
26 61
27 39 Data = Seragam
28 60
29 60 E. Uj Kecukupan Data
30 60

1802 N =130
N = 049
Data = Cukup
F. Waktu Siklus G. Waktu Normal
Ws = 60.06 detik Wn = 6006 x 1.1 =66.06 detik
H Waktu Standar

Wstandar = 66.06 x 1.33 = 87.84 detik



Perhitungan Wakiu standar bagian cetak untuk produk jenis Kaos

No | Wakta Sub Grup Wakin Penyelesaian Ratarata |
1 3.15 | 1 131501313 [3.16[3.12] 3.1 3.13 ‘
2| 313 | g 3153151315316 32| 315
L ~ 3 311345 (dauysis 31| 314
4 3.12 4 315314 |3.15]3.16] 3.2 3.15
5 313 5 3.16 | 3.16 |3.163.13| 3.1 314
6 3.15 6 315[315 (314 3.1 | 32 3.14
7 3.15 Jumlah 18.85
8 3.15
9 3.16 2 Rata-rata Sub Grub
10 | 315
11| 311 Xti =315
2] 3.13
13 3.16 b. Standar Deviast sebenarmya
4| 313
15 3.14 Std. Dev = 0.0101
16| 3.15
17| 314 c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub
18| 3.15
19| 316 Std. Dev(x) = 0.0041
20| 3.15
21| 316 d Ui Keseragaman Data
2| 316
23 316 BKA = 315 + 2(0.0041) = 3.16
24| 313
25 31 BKB = 3.15 - 2(0.004]1) =3.10
26 | 3.15
27| 315 e. Uj Kecukupan Data
28| 314
29 31 N =30
30| 315 N = 0018
9429 Data = Cukup
f Waktu siklus g Waktu Normal
Ws = 3.15 menit Wn = 3.15x1.1 = 3.46 menit

h. Wakiu Standar

Wstander = 3.46 x1.33 = 4.638 menit



Perhitngan Wakiu standar bagian cetak untuk produk baju

No | Wakta Sub Gsub Waktiu Penyelesaian Ratarata
1 61 1 61 | 62 | 60 | 61 | 62 61.2
2 62 2 62 | 62 | 61 | 60 | 62 61.4
3 60 3 60 | 62 | 61 | 61 | 62 61.2
4 6l 4 62| 62 | 60 | 60 | 61 61
5 62 S 62 | 61 | 61 | 62 | 60 61.2
6 62 6 60 | 60 [ 61 | 61 | 61 60.6
7 62 Jumlah 366.6
8 61
9 60 a Rata-rata Sub Grup
10 62
11 60 Xu = 6110
12 62
13 61 b. Standar Deviasi sebenamya
14 61
15 62 Std. Dev = 0.81
16 62
17 62 ¢. Standar Deviasi dan Rata-rata Sub Grup
18 60
Y 60 Std Dev (x) = 0.34
20 61
21 62 d. Up Keseragaman Data
22 61
23 61 BKA = 6110 + 2(0.34)=61.78
24 62
25 60 BEKB = 6110 - 2(0.34)= 60.10
26 60
27 60 Data = Seragam
28 61
29 61 e. Uj Kecukupan Data
30 61
1833 N =130
N =0.52
Data = Cukup
f Waktu siklus g Waktu Normal
Ws = 61.10 detik Wn = 61.1x1.1=67.31 detik
h. Waktu Standar

Wstandar = 67.31 x 133
= 89.64 detik




Perhitungan Waktu standar bagian pen jahitan untuk produk kaos

No | Wakin
1 30
2 28
3 28
4 29
5 30
6 30
7 30
8 28
9 29
10 30
11 30
12 30
13 28
14 29
15 29
16 30
17 28
18 30
191 30
201 29
A 30
29
"
4] 30
25 29
26 28
27 29
28 30
20 30
30 29
877
f Waktu siklus
Ws = 2923

Sub Grub | Wakin penyelosaian Ratarata

1 30 | 28 | 28 | 29 | 30 29
2 30 | 30 | 28 | 29 | 30 294
3 30 | 30 | 28 | 29 | 29 29.2
4 30 | 28 | 30 | 30 | 29 294
5 30 | 29 | 28 | 30 | 29 29.2
6 28 | 29 | 30 | 30 | 29 292

jumlah 175.4

a Rata-rata Sub Grub
Xu = 2923
b. Standar Deviasi Sebenarnya
Std Dev = 0.84
c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub

Std Dev (x) = 043

d Uy K
DA = 29.23 + 2(0.43) =30.09
BKB = 29.23 -2(0.43) =2817
Data = Seragam
e. Uy Kecukupan Data
N =130
N = 009
Data = cukup
g Waktn Normal
Wn= 29.23x1.1 = 32.15
h. Waktu Stander

Wstandar = 32.15 x 140 = 45.01 detik




Perhitungan Waktu Standar bagian penjahitan untuk produk baju

No | Waktu Sub Grub |Wakiu pemelesaian Rata-rata
1 26 1 26 | 27 (2| 26 | 26 26.6
2 27 2 28 | 28 | 27| 26 | 28 27.4
3 28 3 271 26 | 27| 27 | 26 26.6
4 26 4 28|28 |27]2 | 26 27
5 26 5 28 |27 | 26| 28| 28 274
6 28 6 26| 26 | 8| 27| 27 268
7 28 Jumlah 161.8
B 27
9 26 a Rata-rata Sub Grub

10 28

11 27 Xti = 2691

12 26

13 27 b. Standar Deviasi Sebenamya

14 27

15 26 Std. Dev =0.96

16 28

17 28 c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub

18 27

19 26 Std. Dev (x) = 0.39

20 26

21 28 d. Ujs Keseragaman Data

22 27

3 26 BKA = 2691 + 2(0.39) = 27.95

A 28

25 28 BKB = 26.91- 2 (0.39) = 26.13

26 26

27 26 Data = Seragam

28 28

29 27 e. Ug Kecukupan Data

30 Z] N = 30

809 N = 024
Data = Cukup
f Waktu Sikius g Waktu Normal
Ws = 26.9] detik Wn = 26.91x1.1= 2960 detik

h. Waktu Standar

Wstandar = 29.60x 1.40 = 41.44




Perhitungan wakiu standar bagian setrika untuk produk kaos

No | Waktu
1 1.2
2 13
3 15
4 1.2
5 13
6 13
7 1.2
8 12
9 13
10 1.2
11 13
12 13
13 1:2
14 1.5
15 1.2
16 1.2
17 13
18 1.5
19 13
20 13
21 1Z
22 13
23 1.3
A 1.2
25 13
26 13
27 13
28 1.2
29 12
30 1.2

383
f Walkt Siklus

Wz = 128 Menit

Sub Grub Waktu Penyelesaian Rata-rata
1 12113 118] 1213 1.3
2 3 p12 L2 13112 1.24
3 13 'R3 [ 32118 12 13
4 12113115113 ]18 1.32
5 P2 E¥ | LY | EX | 1.3 1.26
6 DE | B3 LT EE L 12 124
Jumlah 7.67

a Rata-rata Sub Grup
Xt = 1.28
b. Standar Deviast sebenarmya
Std.Dev = 0.089
c. Standar Deviasi dan Rata-rata Sub Grup
Std.Dev (x) = 0.04
d. Up Keseragaman Data
BKA = 128 + 2(0.04) = 1.36

BKB

1.28- 2(0.04) = 1.20

Data = Seragam
5. Ua Kecukupan Data

N =27

N =21

D at &= Cukup

g Waktu Normal
1.28xt1 = 141

h Wakts Standar

Wetandar 141 x1 33= ] 8R mmemt




Perhi tungan Waktu standar bagian Setrika untuk produk baju

No | Wakin Sub Grub Waktu Penyelesaiaan Rata-rata
1 2.7 1 2.7 28 | 28 | 27 | 2% 2.74
2 2.8 2 2.7 2.7 28 | 28 | 28 2,78
3 28 3 28 27 1 2% | 28 | 28 28
4 2.7 4 27 2.7 27 | 28 | 28 2.74
5 2.7 5 28 28 | 27 | 27 | 28 2.76
6 2.7 6 27 28 27 | 27 | 28 274
7 2.7 Jumlah 16.56
8 28
9 2.8 a. Rata rata
10 2.8 Xt= 27
11 28
12 2.7 b. Standar Deviasi Sebenamya
13 2.7
14l 28 StdDev = 0.103
15 28
16 2.7 c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub
17 2.7
18 2.7 Std.Dev (x) = 0.04
19 28
20 2.8 d. Uj keseragaman Data
21 28
22 28 BKA = 276 + 2(0.04)=2.84
23 2.7
4 2.7 BKB = 276 - 2(0.04)=2.68
25 28
26 2.7 Data = Seragam
27 28
28 2.7 e. Up Kecukupan Data
29 2.7 N = 30
30 2.8 N =094

82.5 Data = Cukup
f Waktu Siklus g. Waktu Normal
Wa = 2.76 menit Wn = 2.76xl.1 = 3.01 menit
h. Waktu Standar

Wstandar = 3.01 x 1.33 = 4.01 menit
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Upaya untuk meningkatkan produktivitas perusahaan dalam hal Inl
karena adanya blaya pemellharan peralatan yang besar dan
kadangkala dengan jumlah tenaga kerja yang ada perusahaan tidak
dapat memenuhl jumiah pesanan sehingga dapat dikatakan

rendahnya produktivitas tenaga kerja

Upaya yang dapat dilakukan untuk meningkatkan produktivitas
perusahaan dalam hal ini adalah produktivitas tenaga kerjanya adalah
dengan menerapkan penelitian kerja yang mellputl penentuan metode
kerja yang lebih baik dan pengukuran Kkerja.

Secara umum penelitian kerjp adalah suatu teknik yang
mencangkup penelitian metode dan pengukuran kerja, yang digunakan
dalam pengamatan pekerjaan manusia supaya diperoleh perbaikan
tingkat bekerja.

Jadi untuk dapat meningkatkan produktivitas perusahaan dalam hal
ini adalah produktlvitas tenaga kerjanya maka dllakukan penelitian metode
sehingga didapatkan hasil metode kerja baru dan pengukuran kerja untuk

mendapatkan waktu standar dalam menyelesalkan pekerjaan.

Penelitlan metode, dalam penelitian metode kerja melakukan pencatatan
-pencatatan mengenal cara-cara yang berlaku untuk metaksanakan kerija,

sebagai suatu jalan untuk mengembangkan dan menerapkan metode



yang lebih mudah atau dalam penelittan metode kerja Inl dapat

dikembangkan atau ditentukan metode yang paling ekonomis.

Langkah-tangkah dldalam melakukan penelitian ini adalah sebagai

berlkut :

1. Memilih pekerjaan atau proses yang akan diteliti

2. Mencatat berdasarkan pengamatan langsung segala sesuatu yang
terjadi

3. Mengembangkan metode yang paling ekonomis

4. Mengukur besarnya wakiu standar dari pekerjaan atau proses dengan
menggunakan melode kerja yang dipilih

5. Menetapkan metode yang baru sebagai suatu standar prakils yang

diterima

Pengukuran KerjJa, pengukuran kerja dilakukan unfuk mendapatkan
waktu standar penyelesalan pekerjaan yaitu wakiu yang dibutuhkan

gsecara wajar oleh secrang pekerja normal dalam menyelesaikan suatu

pekerjaan.

Pengukuran waktu standar , untuk melakukan pengukuran waktu dari
pelaksanaan kerja maka dillakukan langkah-langkah sebagai berikut :

1. Mencatat informasi mengenal operasi dan operatornya




5.

Menbagl operasi menjadi elemen-elemen operasi dan mencatat uralan
metode kerjanya dengan lengkap

Mengukur wakiu yang dibutuhkan operator

Menentukan jumiah siklus yang akan dibitung waktunya

Memeriksa kecukupan dan keseragam data

Menentukan faktor penyesuaian

7.Menentukan kelonggaran-kelonggaran

8.

b.

Menentukan waktu standar dari operator

Tahap-tahap untuk menentukan waktu standar dari suatu operasi

adalah:

Menghitung wakiu rata-rata darl pengamatan
Menentukan waktu normal dengan terleblh dahulu menentukan faktor
penyesuaian untuk operator

Waktu Normal = wakiu rata-ratax (1 + faktor penyesuaian)
Menentukan waktu standar dengan memperhitungkan kelonggaran

Waktu standar = Waktu norm al + (wakiu normal x kelonggaran)

Setelah dilakukan peneitian kerja yaltu penentuan metode dan

pengukuran kerja, maka dilakukan pengukuran produkfivitas parsial

tenaga kerja unuk 2 (dua) kondisi sebelum dan setelah dilakukan




penerapan penelitian kerja. Dari kedua kondisl diperbadingkan sehingga
dapat dilihat adanya perubahan atau kenaikan dari produktivitas tenaga
kerja, atau produktivitas tenaga kerja adalah rasio antara jumiah produk

yang dihasilkan dengan jumiah jam kerja yang digunakan.

Sedangkan untuk mengetahul besarnya kenaikan produktivitas dari 2
(dua) kondisi yang berbeda, maka dilakukan perbandingan tingkat

produktivitas dari kedua kondisi tersebut.
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LAMPIRAN IV



Klasifikasi Pekerja Langsung dan TakLangsung

A. Pekerja Langsung

Pekerja langsung adalah pekerja yang melakukan
kegiatan pekerjaannya untuk melakukan atau membuat suatu
produk datam perusahaan ini adalah pekerja yang membuat
produk kaos dan baju, yaitu :
1. Pekerja dibagian potong
2. Pekerja dibagian cetak atau sablon
3. Pekerja dibagian penjahitan

4. Pekerja dibagian selrika dan bungkus

B. Pekerja Tak Langsung
Pekerja yang yang tidak terlibat langsung didalam proses
produksi dalam perusahaan ini adalah :
1. Karyawan dibagian administrasi dan keuangan
2. Karyawan dibagian produksi
3. Karyawan dibagian pembelian dan pengiriman

4. Pimpinan perusahaan




KLasifikasi Biaya Tetap dan Biay:a Variabel

A. Biaya Tetap
Biaya tetap adalah biaya yang dikeluarkan oleh pihak
perusahaan berkenaan dengan pembuatan produk dalam hal

ini adalah produk kaos dan baju adapun biaya tetap untuk

perusahaan ini adalah sebagai berikut:

e

. Biaya tenaga kerja langsung

2. Biaya tenaga kerja tak langsung
3. Biaya Pembefian Bahan Baku
4. Biaya Energi (listrik)

5. Biaya pemeliharaan alat

6. Biaya Depresiasi/Penyusutan alat

B. BIAYA VARIABEL

1. Biaya Pengadaan Bahan Baku




