
BABVI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengukuran produktivitas selama 12 bulan 

pengukuran, yaitu dari bulan Januari 1998 sampai dengan Desember 

1998 maka dapat dapat diambil kesimpulan sebagal berlkut : 

1 .  Hasil perhitungan dari pengukuran produktivitas untuk tingkat 

perusahaan pada perusahaan ini terlihat bahwa tingkat produktivitas 

tertinggi dicapal pada bulan Juli yaitu 11 .79 rupiah per rupiah, hal ini 

berarti bahwa dari setiap Rp.1.00 yang digunakan sebagai modal 

(masukan) dapat menghasilkan Rp. 11 .79 sedangkan tingkat 

produktivitas terendah terjadi pada bulan Febuari yaitu 2.87 rupiah per 

rupiah hal lnl berartl darl Rp.1.00 modal (masukan yang digunakan 

hanya mam pu menghasilkan Rp.2.87. 

Dengan demikian Indeks produktivitas yang menjadikan bulan Januari 

sebagai periode dasar mencapal titik tertinggl pada bulan juli yaiyu 

sebesar 208.67 % berarti produktivitas pada bulan Juli yaitu 108.67 % 

leblh balk dari pada bulan Januari. 

2 Fasilite tau bagian produkei yang mempunyai tingkat produktivitas 

tertinggi dan terendah adalah: 

a. Tertinggl 
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Baglan potong terjadi pada bulan Juli dengan tingkat produktivitas 

sebesar 21.74 rupih per rupiah 

Bagian cetak terjadi pada bulan Juli dengan tingkat produktivitas 

sebesar 22.67 rupiah per rupiah 

Bagian Jahit terjadi pada bulan juli dengan tingkat produktivitas 

sebesar 6.92 rupiah per rupiah 

Bagian setrika terjadi pada bulan juli dengan tingkat produktivitas 

sebesar 47.43 rupiah per rupiah 

b. Terendah 

Bagian potong terjadi pada bulan Febuari dengan tingkat 

produktivitas sebesar 5.34 rupiah per rupiah 

Bagian cetak terjadi pad bulan Febuari dengan llngkal 

produktivitas sebesar 6.35 rupiah per rupiah 

Bagian penjahitan terjadi pada bulan Febuari dengan tingkat 

produktivitas sebesar 1.64 rupiah per rupiah 

Bagian setrlka terjadi pada bulan Febuari dengan tingkat 

produktivitas sebesar 9.79 rupiah per rupiah 

3. Indeks produktivitas fasilitas tertinggi dan terendah 

a. Tertinggi 

Bagian potong pada bulan juli dengan indeks produktivitas sebesar 

208.04 % 

Bagian cetak pada bulan Juli dengan indeks produktivitas sebesar 

182.68 
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Bagian penjahitan pada bulan Juli dengan indeks produktivitas 

sebesar 207.18 % 

Bagian setrlka pada bulan juli dengan indeks produktivitas sebesar 

269.94 % 

b. Terendah 

bagian potong pada bulan Febuari dengan indeks produktivitas 

sebesar 5 1 . 1 2  %  

Bagian cetak pada bulan Febuari dengan Indeks produktivitas 

sebesar 5 1 . 16  %  

Bagian penjahitan pada bulan Febuari dengan indeks produktivitas 

sebesar 49.12 % 

Bagian setrika pada bulan Febuari dengan Indeks produktivitas 

sebesar 57.71 % 

6.2. Saran 

1 .Pengukuran  produktivitas yang telah dllakukan hendaknya dapat 

dilanjutkan secara lebih teratur sehingga tingkat produktivitas 

perusahaan dapat terus dipantau 
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Pengukuran Waktu Operas! 

Menentukan waktu operasi yang diperlukan untuk menghasilkan 

suatu unit produk tertentu, membutuhkan penyelidikan waktu dan variasi 

waktu operasi yang diperlukan untuk mengerjakan produk tertentu secara 

keseluruhan. 

Salah satu metode yang dipergunakan untuk menetukan waktu 

operasi adalah metode jam henti. 

Hal pertama adalah pengukuran pendahuluan. Tujuan pengukuran 

pendahuluan ini adalah untuk mengetahui berapa kali pengukuran harus 

dilakukan untuk tingkat kenyakinan dan ketelitian yang dlinginkan. Untuk 

mengetahui berapa kali pengukuran harus dilakukan, diperlukan beberapa 

tahap pengukuran pendahuluan seperti dlbawah lnl. 

1. Pengelompokan data-data dlperoleh 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. Pengujlan kecukupan data 



Menghltung nllal ratarata dart nllal rata-rata sub grup 

Xtl = EXt 
K 

K adalah banyaknya sub grup yang terbentu 

Menghltung Standar de ylas± sebenarnya 

t = 

W C - 8  
N  - 1  

Dimana 

N adalah jumlah pengamatan pendahuluan yang dilakukan 

X adalah penyelesalan yang teramati selama pengukuran pendahuluan 

dilakukan 

Menghltung standar dey las] dari harga rata-rata sub qrup 

t Xx 
T 

- n 

dimana : n adalah besarnya data dalam sub grub 

Menghltung BKA dan 8KB 

BKA = I +  2  t x  

BK = 2 t x  



Menghltung ull keseragaman data 

· [ % z a g ]  
2  

Dlmana: 

N = Jumlah pengamatan yang dilkukan 

N = Jumlah pengamatan yang diperlukan 

Mengh#tung watu slug 

Ws = Xti 
N 

Mengab#tung waktu normal 

Wn = Ws x P 

Mengh#tung waktu Standar 

100% 
Walts tan dar (wr)= Waktunorma bx  

100% -- Allowance 
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PENYESUAI AN HENURUT WESTINGHOUSE 

FAKTDR KELS LAME«ANG FENYESUA I AN 

ETAIP ILAN S u p e r s k i l 1  A, + 0 , 1 5  

., +  0 . 1 5  
�  

E x c e l l e n t  E  +  0 , 1 1  l  

E_, + 0,0s 
� 

Good c, + 0 , 0 s  

c, + 0 , 0  
�  

Average D -  ,00 

Fair e, ,05 
I 

- 

e, - 0 , 1 0  
-  

Foor F, - 0 , 1 5  

F. - 0 . 2  
+  

USA5 S u e r s ± l  i  �l + 0 . 1 7  I  
l  

.  A  . 1 2  �  -  
-  

E : : c e l l e n t  E  +  . 1 0  l  _ 
<· 0 . 0 6  

- 
-  

Good , + 0 . 0 5  

c • .02 
- 

Average D , 0  

Fair e ,  - 0 , 9   
- 

€  - 0,08 � 
- 



PENYESUAI AN KENURUT WESTINGHOUSE 

( l a n j u t a n )  

FACTOR YELAS 

Foor 

LA,BANG FENYESUA IAN 

- 0 , 1 2  

-  0 , 1 7  

YONDISI KERJA I d e a l  A  +  0 , 0 i  

E x c e l l e n t  E  +  0 , 0 4  

G  0  0  d  C  +  0 , 0 2  

Average D 0 , 0 €  
'  

r  a  i  r  E  -  ,05 

p 0  c � F - 0 , 0 7  

ONSISTENSI Feriect 

E x c e l l e n t  

G  o  o  d  

Average 

p a A  r 

o o r  

A  

C  

E  

r  



KELONGGARAN BERDASARKAN FATOR YANG BERPENGARUH 

F AKTO CONTOH FEERAAN Y.ELONGGARAN ( Z )  

A.  TENAG YANG 

DIKELUAYAN 

1 .  Dapat eeria dimeja 

d i a b a i k a n  duduk 

Eivalen 

beban ( a )  

Tanpa 
beban 

0 , 0 - 6 . 0  

W a n i t a  

0 , 0 - 6 , O  

!  
2 .  Sangat Bekerja dimeja 

ringan berdiri 
0 , 0 0 - 2 , 2 5  6 , 0 - 7 , 5  6 , 0 - 7  . €  

- FRingar lenyekop, ringan 2 , 2 5 - 9 , 0 0  7 , 0 - 1 2 , 0  7 , 0 - 7 , 5  ...:• . 

4 .  Sedang Mencangkul 9 , 0 0 - 1 8 , 0 0  1 2 , 0 - 1 , 0  1 6 , 0 - 1 5 , 0  

5 .  Eerat Pfengayun palu 

yang berat 
1 6 , 0 - 2 7 , 0 0  19,0-0,0 

6 .  Sangat 

berat 
Memangkul beban 27,00-50,0o 5 0 , 0 - 5 0 , ¢  

7 .  Luar biasa 

Eerat 

< .  SI&F ERJA 

atas k a k i  

Memsngul k=rung d i a t a s  50 Yr 

beret 

Saden teak ditumpu dua k a k i  

satu k a k i  

4 .  Zerbaring 

Satu k a k i  mengeriakan a l a t  

Fada bagian s i s i ,  b e l a k a n  
atau depan badan 

2 . S - 4 . 0  

5. Luar biasa 

• GEFAAN ERJr 

Sadan dibungkukkan 

pada kedua k e k i  

bertumput 

1 ,  Normal 

gak s u l i t  

yuan bebas dari p a l u  

yunan terbetas dari p a l u  

()  
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• S u l i t  

4 .  Pada anggota 
anggota badan 
t e r b a t a s  

Lan'utan 

r1embawa beban berat dengan 

tangan satu 

Bekerja dengan tangan d i a t a s  
k c p a l a  

0-5 

5-10 

5 .  S e l u r u h  anggota 

badan terbatas 
e k e r i a  d i l o r o n g - l o r o n g  
pertambanan yang sempit 

10-15 

.ELELAHA MAT 

I .  Fandangan yang 
terputus-putus 

lembaca a l a t  ukur Q  

guru 

1 

2 .  Fandangan yang 
hampir terus 
menerus 
Fandangan terus 
menerus dengan 
fous berubah 
Fendangan terus 
menerus dengan 
fokus tetap 

Feneriksaan 
t e l i t i  

yang sangat 

2 5 

z 

F e k e r j a a n - p e k e r j a a n  

t e l i t i  

Memeriksa c a c a t - c a c a t  
pada kain 

5 .  Tinggi 

T  t (  o c )  empera t r  

23-33 

e l e m b = b a n  e l e m b = t a n  
normal  b e r ! e b i h e r  

d i a t a s  10 d i = t a z  1 
10-, 1-5 

5-€ E 

ty--5 0-a 

5-1¢, 9 - 1 ,  

d i a t a s  40 d i = t a s  100 5 .  Sangat tinggi d i a t a s  38 

: . Beu dibawah (l  

2 .  endah 0-1 

Sedang 1. .... .... ..:. 

4 . Normal 22-29 

1 .  Pai uangsn 
.  

yang b e r v e n t i l a s i  

baik udera sear 

V e n t i l a s i  kuran b a i k ,  ada 

tau-bauan 

(1 



4 ,  Euru 

Lanjutan 

Adanya debu-debu beracun, 
atau tidak  beracun tetapi  
banyak 

danya baubauan berbahaya 
yang menaharuskan menguns 
an a l a t  pernafasan 

5-10 

G .  XEADAAN LINGKLNGAN YANG B A I %  

I .  Eersih,  sehat,  cerah dengan k e b i s i n g a n  

rendah 

2 .  S i k l u s  keria b e r u l a n g - u l a n g  antara 

5-10 deti 

-, S i k l u s  keria b e r u l a n n u l a n g  antara 

-5 detik  

.  Sangat bising  

5 .  Jika faktor-faktor yang berpengaruh 

dapat menurunkan k u a l i t a s  

6 .  Terasa edanya g e t a r a n  l a n t a i  

7 .  Xeadaan yang luar bissa 

bunti,  k e b e r s i h a n ,  dan l a i n - l a i n  

tctcn 

lonqgaran untuk kebuthan bribsdi bsqi 

(1 

0-1 

1 
,-5 

.--5 

5 - 1 0  

Wanita 2 5 , ¢  

ntras warna hendaknva d i e r h a t i k a n .  

Teroantung pada keadaan v e n t i l a s i .  

Dipengaruhi oleh k e t i n g i a n  tempat k e r j a  dari 

permukaan i a u t  den keadaan i k l i m .  



Menentukan Waktu Normal 

Dalam menentukan Waktu Noramal terlebih dahulu menentukan faktor 

Penyesuaian. Faktor Penyesuaian yang digunakan berdasarkan Metode 

WestingHouse. 

Hasil Pengamatan Faktor Penyesuaian Untuk Proses 

Pemotongan, Cetak, Penjahitan dan Setrika 

Faktor Kelas Lamb ans Penvesuaian 

Keahlian Baile c2 0.03 

Usaha Baile Cl 0.05 

Kondisi Keria Baik C 0.02 

Konsitensi Rata-rata D 0 

Total 0.10 

Menentukan Waktu Standar 

Dalam menentukan waktu standar dari suatu prose maka harus 

ditentukan dulu besarnya faktor kelonggaran. 

Besarnya kelonggaran untuk menghilangkan kelelahan berdasarkan 

faktor faktor yang berpengaruh adalah sebagai berikut: 

Kelonggaran berdasarkan faktor berpengaruh untuk proses 

Cetak, Pemotongan dan Seterika 

Faktor Yang berpengaruh Kelonggaran 
( % )  

A  Ten dike luarkan (sedana) 12 

B. Sikap Keria (berdiri diatas kaki) 2.5 
C. Gerakan Keria normal 5 

D. Kelelahan Mata (pan utus-putus 0 
E. Keadaan Temperatur tempat Keria (normal 5 

F. Keadaan Atmosfir (baik) 0 
Total 24.5 



Kelonggaran Berdasarkan Faktor Yang Berpengaruh 

Untuk Proses Penjahitan 

Faktor Yang Berpengaruh Kelonggaran 
(%) 

A_ Tenaga yang dikeluarkan (sedang) 12 
B. Silao keria I 

C. Gerakan Keria (normal) 5 

D. Kelelahan mata (nan ir terus menerus) 6 

E. Keadaan temneratur tempat keria (normal) 5 

F. Keadaan atmosfir (baik) 0 

Total 29 



Perhitungan waktu Standar untuk pemotongan (detik) 

Untuk produk jenis baju dan kaos 

No Waltu 

1 60 
2 61 
3 59 

4 60 
5 59 

6 59 

7 60 
8 61 
9 60 
10 61 
11 60 
12 61 
13 60 
14 60 
15 59 

16 59 

17 59 

18 61 
19 61 
20 60 
21 61 
22 60 
23 60 
24 61 
25 60 
26 61 
27 59 

28 60 
29 60 
30 60 

1802 

Sub Grub Waktu nenvelesalaan Rats-rata 

1 61 59 60 59 59.8 

2 60 61 60 61 60.2 
3 61 60 60 59 60 
4 59 61 61 60 60 
5 60 60 61 60 60.4 
6 59 60 60 60 60 

Jumlah 360.4 

a. Rata-rata sub grub 

Xti= 60.1 

b. Standar deviasi sebenarnya 

Std.Dev = 0.73 

c. Standar deviasi dari rata-rat sub grup 

Std.Dev(x) = 0.30 

d. Uji keseragaman data 

BKA = 60.06 + 2 (0.30) = 60.66 

BKB = 60.06- 2 (0.30) = 59.24 

Data = Seragam 

E. Uji Kecukpan Data 

N = 30 
N = 049 
Data = Cukup 

F. Waktu Siklus 
Ws = 60.06 detik 

G. Waktu Normal 
Wn = 60.06 x I.1 = 66.06 detik 

H. Waktu Standar 
Wstandar = 66.06 x 1.33 = 87.84 detik 



Perhitungan Waktu standar bagian cetak untuk produk jenis Ka0s 

3 3 1 6  

Sub Grun Waktu Penyelesaian Rata-rata 

1 3.15 3.13 3.16 3.12 3.1 3.13 
2 3 1 5  315 315 3 1 6  3 2  1  I  I  

3  3 1 1  3.15 35.10 3.1» 3.1 3.14 
4 3.15 3.14 3.15 3.16 3.2 3.15 
5 3.16 3.16 3.16 3.13 3.1 3.14 
6 3.15 3.15 3.14 3.1 3.2 3.14 

Jumlah 18.85 

a Rata-rata Sub Grub 

Xti = 3.15 

b. Standar Deviasi sebenarnya 

Std. Dev = 0.0101 

c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub 

Std Dev(x) = 0.0041 

d. Uii Keseragaman Data 

BKA = 3.15 + 2(0.0041) = 3.16 

BKB = 3.15 - 2 (0.0041) =3.10 

e. Uji Kecukupan Data 

N = 30 
N = 0.018 
Data = Cukup 

No Waktu 

1 3.15 
2 3.13 

4 3.12 
5 3.13 
6 3.15 
7 3.15 
8 3.15 
9 3.16 
10 3.15 
11 3.11 
12 3.15 
13 3.16 
14 3.13 
15 3.14 
16 3.15 
17 3.14 
18 3.15 
19 3.16 
20 3.15 

21 3.16 

22 3.16 

23 3.16 

24 3.13 

25 3.1 
26 3.15 

27 3.15 

28 3.14 

29 3.1 
30 3.15 

94.29 

f Waktu siklus 

Ws = 3.15 menit 

g. Waktu Nornal 

Wn = 3 . 1 5 x 1 . 1  =  3,46 menit 

h. Waktu Standar 

Wstandar = 3.46 x 1.33 = 4.638 menit 



--------- 

Perhitungan Waktu standar bagian cetak untuk produk baju 

No Waktu 

1 61 

2 62 

3 60 

4 61 

5 62 

6 62 

7 62 

8 61 

9 60 

10 62 

11 60 

12 62 

13 61 

14 61 

15 62 

16 62 

17 62 

18 60 

19 60 

20 61 

21 62 

22 61 

23 61 

24 62 

25 60 

26 60 

27 60 

28 61 

29 61 

30 61 

1833 

Sub Grub Waktu Penvelesaian Rata-rata 

1 61 62 60 61 62 61.2 

2 62 62 61 60 62 61.4 

3 60 62 61 61 62 61.2 

4 62 62 60 60 61 61 

5 62 61 61 62 60 61.2 

6 60 60 61 61 61 60.6 

Jumlah 366.6 

a Rata-rata Sub Grup 

Xti = 61.10 

b. Standar Deviasi sebenarnya 

Std. Dov = 0.81 

c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grup 

Std Dev (x) = 0.34 

d. Uji Keseragaman Data 

BKA = 61.10 + 2(0.34) = 61.78 

BKB = 61.10 - 2(0.34)= 60.10 

Data = Seragam 

e. Uji Kecukpan Data 

N = 30 

N =0.52  
Data = Cukup 

f. Waktu siklus 
Ws = 61.10 detik 

g. Waktu Normal 
Wn = 6 L . 1 x L . 1 =  67.31 detik 

h. Waktu Standar 
Wstandar = 67.31 1.33 

= 89.64 detik 



Perhitungan Waktu standar bagian penjahitan untuk produk kaos 

No Waktu 

I 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 JO 

17 28 
18 JO 

19 JO 

, 2 0  29 
I 21 JO 

' 2 2 !  29 
1 28 

24 JO 

25 29 
26 28 
27 29 
28 JO 

29 30 
30 29 

877 

f Waktu siklus 
Ws = 29.23 

Sub Grub Waktu elesaian Rata-rata 

I 30 28 28 29 30 29 
2 30 30 28 29 30 29.4 
3 30 30 28 29 29 29.2 
4 30 28 30 30 29 29.4 
5 30 29 28 30 29 29.2 
6 28 29 30 30 29 29.2 

iumlah 175.4 

a. Rata-rata Sub Grub 

Xti = 29.23 

b. Standar Deviasi Sebenarnya 

Std Dev = 0.84 

c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub 

Std Dev (x) = 0.43 

d. Uji Keseragaman Data 

pt -- 29.23 + 2(0.43) = 30.09 

BKB = 29.23 - 2 ( 0. 4 3 )  = 28.17 

Data = Seragam 

e. Uji Kecukupan Data 
N = 30 
N = 0.09 
Data = cukup 

g. Waktu Normal 
W n =  2 9 . 2 3 x 1 . 1  = 32.15 

h. Waktu Standar 

Wstander = 32.15 x 1.40 = 45.01 detik 



Perhitungan Waktu Standar bagian penjahitan untuk produk baju 

c. Standar Deviasi dari Rats-rata Sub Grub 

b. Standar Deviasi Sebenarnya 

Std. Dev = 0.96 

a Rata-rata Sub Grub 

Xti = 26.91 

Sub Grub Waktu penvelesaian Rata- rat.a 

I 26 27 28 26 26 26.6 
2 28 28 27 26 28 27.4 
3 27 26 27 27 26 26.6 
4 28 28 27 26 26 27 
5 28 27 26 28 28 27.4 
6 26 26 28 27 27 26.8 

Jumlah 161.8 

Std. Dev (x) = 0.39 

d. Uji Keseragaman Data 

BKA = 26.91 + 2(0.39) = 27.95 

BKB = 26 .91-  2. (0.39) = 26.13 

Data = Seragam 

e. Uji Kecukupan Data 
N = 30 
N = 0.24 
Data = Cukup 

f Waktu Siklus g Waktu Normal 

Ws = 26.91 detik Wn = 26 .91¥1 . 1= 29.60 detik 

No Waktu 

1 26 

2 27 

3 28 
4 26 

5 26 

6 28 

7 28 
8 27 

9 26 

10 28 

11 27 

12 26 

13 27 
14 27 

15 26 

16 28 
17 28 

18 27 

19 26 

20 26 

21 28 

22 27 

23 26 

24 28 

25 28 

26 26 

27 26 

28 28 

29 27 

30 27 

809 

h. Waktu Standar 

Wstandar = 29.60x 1.40 = 41.44 



Perhitungan waktu standar bagian setrika untuk produk kaos 

No Waktu 

I 1.2 
2 1.3 
3 1.5 

4 1.2 
5 1.3 
6 1.3 
7 1.2 
8 1.2 
9 1.3 
10 1.2 
11 1.3 
12 1.3 
13 1.2 
14 1.5 

15 1.2 
16 1.2 
17 1.3 
18 1.5 

19 1.3 
20 1.3 
21 1.2 
22 1.3 
23 1.3 
24 1.2 
25 1.3 
26 1.3 
27 1.3 
28 1.2 
29 1.2 
30 1.2 

38.3 

f Waktu Siklus 

Wes = 1.28 Menit 

Sub Grub Waktu Penvelesaian Rata-rata 

1 1.2 1.3 1.5 1.2 1.3 1.3 

2 1.3 1.2 1.2 1.3 1.2 1.24 

3 1.3 1.3 1.2 1.5 1.2 1.3 
4 1.2 1.3 1.5 1.3 1.3 1.32 
5 1.2 1.3 1.3 1.2 1.3 1.26 
6 1.3 1.3 1.2 1.2 1.2 1.24 

Jumlah 7.67 

a Rata-rata Sub Grup 

Xti = 1.28 

b. Standar Deviasi sebenarya 

Std.Dev = 0.089 

c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grup 

Std.Dev (x) = 0.04 

d. Uji Keseragaman Data 

BKA = 1.28 + 2(0.04) = 1.36 

BKB = 1 .28-  2  (0.04) = 1.20 

Data = Seragam 

5. Uji Kecukpan Data 
N = 27 
N = 2 l  

D at a=  Cukup 

g Waktu Normal 

l.28x I. I  = 1.41 

h. Waktu Standar 

Wstandar = 1 4 1  x 1  3 3 =  1  88 memt 



Perhitungan Waktu standar bagian Setrika untuk produk baju 

No Wa.ktu 

I 2.7 

2 2.8 
3 2.8 
4 2.7 
5 2.7 
6 2.7 
7 2.7 
8 2.8 
9 2.8 
10 2.8 
II 2.8 
12 2.7 
13 2.7 
14 2.8 
15 2.8 
16 2.7 
17 2.7 
18 2.7 
19 2.8 
20 2.8 
21 2.8 
22 2.8 
23 2.7 
24 2.7 
25 2.8 
26 2.7 
27 2.8 
28 2.7 
29 2.7 
30 2.8 

82.5 

Sub Grub Waktu Penveleaiaan Rata-rata 

I 2.7 2.8 2.8 2.7 2.7 2.74 
2 2.7 2.7 2.8 2.8 2.8 2.78 
3 2.8 2.7 2.7 2.8 2.8 2.8 
4 2.7 2.7 2.7 2.8 2.8 2.74 
5 2.8 2.8 2.7 2.7 2.8 2.76 
6 2.7 2.8 2.7 2.7 2.8 2.74 

Jumlah 16.56 

a Rata -rata 

X ti =  2.76 

b. Standar Deviasi Sebenamnya 

Std.Dev = 0.103 

c. Standar Deviasi dari Rata-rata Sub Grub 

Std.Dev (x) = 0.04 

d. Uji keseragaman Data 

BKA = 2.76 + 2(0.04)=2.84 

BKB = 2.76 - 2(0.04)= 2.68 

Data = Seragam 

e. Uji Kecukupan Data 
N = 30 
N =0.94 

Data = Cukup 

f. Waktu Siklus 

Ws = 2  76 menit 

g. Waktu Normal 

Wn = 2.76xl .1  = 3.01 menit 

h. Waktu Standar 

Wstandar = 3.01 x 1.33 = 4.01 menit 



L A M P I R A N  II  



Upaya untuk meningkatkan produktivltas perusahaan dalam hal Inl 

karena adanya blaya pemellharan peralatan yang besar dan 

kadangkala dengan Jumlah tenaga kerja yang ada perusahaan tldak 

dapat memenuhl jumlah pesanan sehingga dapat dikatakan 

rendahnya produktlvltas tenaga ker]a 

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 kerja. 

Secara umum penelitlan kerja adalah suatu teknik yang 

mencangkup penelitian metode dan pengukuran kerja, yang digunakan 

dalam pengamatan pekerjaan manusla supaya diperoleh perbalkan 

tingkat bekerja. 

Jadi untuk dapat meningkatkan produktivitas perusahaan dalam hal 

ini adalah produktlvltas tenaga kerjanya maka dllakukan penelitian metode 

sehingga didapatkan hasil metode kerja baru dan pengukuran kerja untuk 

mendapatkan waktu standar dalam menyelesalkan pekerjaan. 

Penelltlan metode, dalam penelitian metode kerja melakukan pencatatan 

-pencatatan mengenal cara-cara yang berlaku untuk melaksanakan kerja, 

sebagai suatu jalan untuk mengembangkan dan menerapkan metode 



yang leblh mudah atau dalam penelltlan metode kerja lnl dapat 

dikembangkan atau ditentukan metode yang paling ekonomis. 

Langkah-langkah dldalam melakukan penelitlan ini adalah sebagal 

berlkut : 

1 .  Memilih pekerjaan atau proses yang akan diteliti 

2. Mencatat berdasarkan pengamatan langsung segala sesuatu yang 

terjadi 

3. Mengembangkan metode yang paling ekonom is 

4. Mengukur besarnya waktu standar darl pekerjaan atau proses dengan 

menggunakan metode kerja yang dipilih 

5. Menetapkan metode yang baru sebagal suatu standar praktis yang 

diterima 

Pengukuran Kerja, pengukuran kerja dilakukan untuk mendapatkan 

waktu standar penyelesalan pekerjaan yaltu waktu yang dibutuhkan 

secara wajar oleh seorang pekerja normal dalam menyelesaikan suatu 

pekerjaan. 

Pengukuran waktu standar , untuk melakukan pengukuran waktu dari 

pelaksanaan kerja m aka dillakukan langkah-langkah sebagai berikut : 

1.  Mencatat informasi mengenal operasl dan operatornya 



2. Menbagi operasl menjadi elemen-elemen operasi dan mencatat uralan 

metode kerjanya dengan lengkap 

3. Mengukur waktu yang dlbutuhkan operator 

4. Menentukan jumlah skklus yang akan dihitung waktunya 

5. Memeriksa kecukupan dan keseragam data 

6. Menentukan faktor penyesualan 

7.Menentukan kelonggaran-kelonggaran 

8. Menentukan waktu standar dari operator 

Tahap-tahap untuk menentukan waktu standar darl suatu operasl 

adalah: 

a. Menghitung waktu rata-rata darl pengamatan 

b. Menentukan waktu normal dengan terlebih dahulu menentukan faktor 

penyesuaian untuk operator 

Waktu Normal = waktu rata-ratax (1 + faktor penyesualan) 

c. Menentukan waktu standar dengan memperhitungkan kelonggaran 

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

Setelah dilakukan penelltian kerja yaltu penentuan metode dan 

pengukuran kerja, maka dilakukan pengukuran produktivitas parsial 

tenaga kerja untuk 2 (dua) kondisl sebelum dan setelah dilakukan 



penerapan penelitlan kerja. Dari kedua kondisl diperbadingkan sehingga 

dapat dilihat adanya perubahan atau kenaikan dari produktiviitas tenaga 

kerja, atau produktivitas tenaga ker]a adalah raslo antara jumlah produk 

yang dihasilkan dengan jumlah jam kerja yang digunakan. 

Sedangkan untuk mengetahul besarnya kenaikan produktivitas dari 2 

(dua) kondlsl yang berbeda, maka dilakukan perbandingan tingkat 

produktivitas dari kedua kondisi tersebut. 



L A  M  P  I  R A N  Ill 



STRUKTUR ORGANISASI PERUSAHAAN 

Pimpinan 

Administrasi Umum Pembelian 
dan Produksi dan 

Keuangan Pengiriman 

Bagian Bagian Bagian 
Bagian 

� 

Potong 
� 

Cetak - Jaht - Seta 

Dan bung/us 

Pekerja Pekerja »Pekeria »Pekerja 



L A M P  I R  A N  IV 



Klasifikasi Pekeria Langsung dan Tak_Langsung 

A. Pekerja Langsung 

Pekerja langsung adalah pekerja yang melakukan 

kegiatan pekerjaannya untuk melakukan atau membuat suatu 

produk dalam 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 setrika 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 Biava Tetap dan Biava 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: 

1 .  Biaya tenaga kerja langsung 

2. Biaya tenaga kerja tak langsung 

3. Biaya Pembelian Bahan Baku 

4. Biaya Energi (listrik) 

5. Biaya pemeliharaan ala! 

6. Biaya Depresiasi/Penyusutan ala! 

B. BIA YA VARIABEL 

1 .  Biaya Pengadaan Bahan Baku 


