BAB V
ANALISA HASIL

V.I ANALISA HASIL PERBANDINGAN WAKTU BAKU

Dari hasil pengolahan data yang telah dijelaskan pada
bagian bab IV sebelumnya, maka Jjika dibandingkan antara
waktu baku perusahaan dengan waktu baku berdasarkan
pengamatan penulis dapat disimpulkan bahwa data waktu baky
di perusahaan lebih rendah beberapa detik.

Hal ini disebabkan oleh karena faktor penyesuaian dan
faktor kelonggaran yvang diambil oleh penulis berbeda dengan
harga penyesuaian dan kelonggaran vyang ditetapkan oleh
perusahaan. Penulis menghitung harga penyesuaian dan
kelonggaran berdasarkan ;sumsi sendiri seperti vang dilihat
pada saat pengamatan. Maka dalam hal ini faktor operator dan
waktu sangat berpengaruh dalam perhitungan waktu baku
tersebut.

Kelonggaran vang digunakan perusahaan dalam menghitung
waktu bakﬁnya adalah sebesar 18%7 - 23% ; dan harga

penvesuaian vang diberikan perusazhaan adalah sebesar 114
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sampai 12%. Sedangkan penulils eranggapan bahwa harga

penyvesualian antara satu operator ke operator lainnya tidak

dapat begitu saja disamakan; tergantung pada keterampilan,

uszha, kondisi kerja dan konsistensi dari masing-masing

operator yang bersangkutan.

Adapun faktor-faktor vang menyebabkan adanya perbedaan

hasil perhitungan waktu baku adalah

% Operator vang diamati baik oleh perusahaan maupun oleh
penulis bisa saja berbeda. Apabila ternyata operator vyang
diamati oleh kedua belah pihak (perusahaan dan penulis)
ternvata sama, hal itu tidaklah menjamin bahwa hasil
perhitungan yang dilakukan oleh perusahaan dan oleh
penulis akan menghasilkan nilai yang sama pula. Oleh
karena acuan vang digunakan oleh penulis dan perusahaan
juga berbeda. Ditambah lagi jika pengamatan dilakukan pada
-saat yang berbeda, maka kondisi fisik dan mental pekerjé
pada saat pengamatan bérlangsung Juga ikut mempengaruhl
harga penyesuaian vang akan ditentukan. Selain itu pula
diingat bahwa setiap operator memiliki karakter dan
kemampuan tersendiri dalam melakukan pekerjaannya.

* Waktu pquambilan data Jjuga berpengaruh terhadap waktu
siklus dari proses yang bersangkutan. Jika data diambil

pada pagi hari dimana operator sedang berada dalam kondisi
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siap melakukan pekerjaan akan berbeda dengan data waktu
vang diambil pada saat sore hari dimana kondisi fisik dari

pekerja sudah mulal menurun.

¥*

Keadaan lingkungan kerja juga berpengaruh terhadap wakiu
baku vang dihasilkan. Jika keadaan lingkungan menqukung
pekerjaan (misal : ruangan bersih dan tidak terlalu panas)
~maka para operator dépat lebih berkonsentrasi penuh
terhadap pekerjaannya.

*x Sebagai tambahan, operator yang harus menyelesaikan

pekerjaan baru perlu adaptasi terlebih dshulu.

V.2 ANALISIS USULAN PERBAIRAN SISTEM KERJA

Berdasarkan pengamatan penulis, tata letak komponen dan
peralatan yang ada pada lintasan I dari proses perakitan
freezer ini kurang memperhatikan prinsip-prinsip ekonomi-
gerakan.

Adapun perbaikan | sisten kerja dilakukan dengan
berdasarkan pada perbaikan dari prosedur, perbaikan pada
fasilitas dan perbaikan pada lingkungan yang dilakukan
terhadap masing-masing stasiun kerja vang ada pada lintasan
tersebut.

Sedangkan usulan stasiun kerja yang mengalami perbaikan

adalah sebagali berikut

-
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¥ STASIUN KERJA I (PROSES BUARG ISOLASI)

Pzda stasiun kerja I perbaikan dilakukan dengan dua hal:

- Perbaikan fasilitas dengan mensnbahkan roller conveyor
diantara conveyor (ban berjalan). Penambahan ini dilakukan
untuk mengurangi waktu kerja, dari sebelun pgrbaikan
(lihat bab IV-39) tangan kiril 78,49 detik dan tangan kanan
78,49 detik, dengan dilakukan perbaikan (lihat bab V-7)
naka waktu vang didapat dari tangan kiri 4713§~ detik dan
tangan kanan 47,3 detik. Jadi dapat mengurangi waktu
pada tangan kiri 31396 detik dan tangan kanan 31,18 detik.
Sehingga dari gerakan sebelum perbaikan dapat diefesienkan
dengan adanya penambahan roller conveyer.

- Perbaikan lingkungan dengan menambahkan sebuah roller
convever diantara conveyer I dan II dan memindahkan tata
letak penvimpanan dari komponen/bahan yaitu berupa box
tempat menaruh chek sheet dan posisi ‘operator berubah
yang disesuaikan dengan keadaan setelah dilakukan
perbaikan serta meniadakan kereta dorong (lihat bab IV-39
den bab V-7).

Dzmpak dari perbaikan ini agar didapatkan urut-vurutan vang
baik dari gerakan yang membentuk suatu sistem kerja, maka
bahan-bahan harus ditempatkan sedemikian rupa sehingga

tangan dapat mengambil bahan-bahan tersebut dengan cepat.
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Seperti telah dibicarakan diatas, yaitu dengan mengurangi
waktu dan efisiensi gerakan tangan.

STASIUN KERJA 2 (PROSES PASANG SEALER)

Perbaikan dilakukan terhadap satu hal saja vaitu

Perbaikan lingkungan dengan memindahkan tata letak tempat
bahan dan peralatan. Penambahan ini dilakukan untuk
mengurangi waktu kerja, dari sebelum perbaikan (lihat
bab IV-41) tangan kiri 49,21 detik dan tangan kanan 48,21
detik, dengan dilakukan perbaikan (lihat bab V-8) mnaka
waktu vang didapat dari tangan kiri 45,21 detik dan tangan
kanan 45,21 detik. Jadi dapat mengurangl waktu pada tangan
kiri 4 detik dan tangan kanan 4 detik. Sehingga dari
gerakan sebelum perbaikan dapat diefesienkan dengan adanya
pemindahan tats letak ini.

STASIUN KERJA 3 (PROSES PASANG LEG)

. Perbaikan dilakukan terhadap ketiga hal dari perbaikan

kerja yaitu :

Perbaikan prosedur (dilihat dari perbaikan pada partikel),
vaitu dengan mengusulkan perakitan pendahuluan terhadap
komponen leg dan bottom hinge. Perbaikan prosedur ini
dimaksudkan untuk mengurangi elemen-elemen gerakan dari
tangan kanan dan tangan kiri akan lebih efektif dan

efesien bila ditinjau dari segi penggunaan Jarak maupun
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waktu vang ditempuh. Hal ini dapat dilihat terbukti dari
perbandingsnnya {lihat bseb IV-43 dan bab V-11).

Perbaikan fasilitas dengan mengusulkan untuk menggunakan
peralatan screw driver yvang digantung dengan asumsi bahwa
xlat screw driver tersebut masih bersda dalam Jangkauan
tangan dari pekerja ketika dalam keadaan berdiri. Dampak
dari perbaikan fasilitas ini agar didapatkan urut-urutan
yang baik dari gerakan yang membentuk suatu sistem kerja,
maka bahan-bahan harus ditempatkan sedemikién rupa
sehingga tangan dapat mengarbil bahan-bahan tersebut
dengan cepat. Hal ini dapat dilihat terbukti dari
perbandingannya pada peta tangan kanan dan tangan kiri
(lihat bab IV-43 dan bab V-11).

Perbalkan lingkungan dengan memindahkan tata letak

komponen dan peralatan. Pada perbaikan ini terjadi

, penggabungan meja kerja box tempat menaruh leg dengan

*¥

box tempat menaruh abottom hinge, penambahan tempat
menggantung screw driver untuk mengefesienkan gerakan.
STASIUN KERJA 4 (PROSES PASANG COMPRESSOR)

Tidak ada perbaikan dilaskukan terhadap stasiun kerja ini ;
oleh karena penulis menganggap bahwa stasiun kerja 4 ini
sudah optimal dilihat dari segi perbaikan dari prosedur,

perbaikan pada fasilitas maupun perbaikan pada lingkungsn.

e

%‘
x




Analisa Hasil 1 Bab V - 7

G

Selenjutnvs dibawah ini adalah usulen stasiun kerja dan

peta tangsn kiri dan kanan dari masing-masing proses vang

nengalami perbaikan.

G
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2.0 USCLAN STASIUN KERJA DA \i FETA IA\'!CHN r(
DAN KANAN PROSES BUANG ISOLAS] (OP?:?/-\IO? 1)
USULAN STASIUN KERJA 4

42
—

- B[]

KETERANGAN :
A ——> Operaior
B ——> conveyor (ban berjalan)

C  ——— roller conveyor

O

- meja tempat menaruh cabinet

il

—— 00X lempat menaruh check sneet
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PZTA TANGAN KIR! dan TANGAN KANAN

PROSES BUANG ISOLASI

nro: : LINTASAN I PROSES PERAT{ITAN FREEZER FR-155
nOHCH PETA col
SEXARANG USULAN i]
f'ID“NMN OLEH SYARRIAL MALIK
TANGGAL DIPETAKAN 20 NOVEMBER 18958
- -

{ T~
? ; | H ]

—1

A '
.\‘_—‘.j D :
Y % ‘ :
Tangan Kiri “Jarak Waktu [Lamd  Wakty Jarak Tangan Kanan
{cm) {DM) bang (D) {cmy)
Tank cabinet darimeja ke | 75 3 3 75 |Tarik Ccabinet dari meja ke
conveyor conveyor
Fegang cabinet - 44,3 34,2 10 |Periksa cabinel dan cabut :
isolasi (4x} |
1,1 30 Ambil check sheet {lembar|
periksa) i

g 10 |Pasang check sheet .
2creng cabinet ke arah - — — — {Dorong cabinet ke arah
oller conveyor - roller conveyor
T TJotAL 73 7.3 373 128

RINGKASAN ) *

VARTU TIAP SIKLUS ) : 47,3 DM i
UMLAH PRCDUK TIAP SIKLUS : 1 buzh
JAKTUUNTUKPEMBUATANSATUFRODUK 47,3 DM
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V.22 UQU M STASIUNM KERZA DAM PETA TANGANM KiR!
AN KAMAN PROSES PASANG SEA LE? (GPERATCR 2)

[ L]

USULAM STASIUM KERJA

KETZRANGAN

' -————>O erator i

A

i)

—> box tempat menzaruh ssaler .

T  ———> mejs kecil tempet ménaruh tor

)]

———» conveyor
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SULAN FETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN CPERATCR 2

PETA TANGAN KIRI dan TANGAN KANANM T

PEKERJAAN : PROSES PASANG SEALING
DIPARTEMEN : LINTAS

HOHOR PETA 1 2 "

SERARANG USULAN

DIPETAKAN OLEH

SYAHRIAL MALIXK

AN I PROSES PERAKITAN FREEZER FR-155

g

TANGGAL DIPETAKAN : 20 ROVEMBER 1895

e S ;
+ <
O
D C
AL;O‘ |
: ) L] B B
Tangan Kiri -« Jarak | "Waktuy [Lam4 Wakty Jarak Tangan Karnan
fem) | (DM banat {DM) {cm) :
Menganggur i - 11 11 30 [Tarik cabinet ;
Pegang cabinet i - 34,29 2.1 40 [Ambil sealer
13,11 20 |Pasang sealer (1x)
. .J - .
: 3 30 |Ambil bor,_
i 16 15 [Bor (3x)
TOTAL Y 45,31 135
RIMGKASAN
WAKTU TIAP SIKLUS : 4521 D
JUMLAK PRCDUK TIAP SIKLUS : 1 buah
WAKTU UNTUK PEMBUATAN SATU PRODUK 1 45,21 bM
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v.2.3 USULAN STASIUN K;:RJA DAN P"T-« TANCAN <1r~<5
AN KANAN PROSES PASANG LEG (OPERATOR 3)

USULAN STASIUN KERJA 3

KETERANGAN @

a -

—_— Operator

(D

-——3 box tempat menaruh leg + bottom hinge

C ——» box tempat menaruh screw

o)

—= pipa tempat menggantung screw driver

—» screw driver

[m

5 —— conveyor
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USULAN PETA TANGAN KIR! DAN TANGAN XANAN OPSRATOR 3

PETA TANGAN KIRI dan TANGAN KANAN

PEKERJAAN : PROSES E:"-SANG LG

DEPARTEMERN . LINTASAN I PROSES PERAKITAN FREEZER FR-155
NOHOR PETA 2 3

SEXARANG | | USULAN

DIPETARAN OLEH : SYAHRIAL HALIK

TANGGAL DIPETAKAR : 20 NOVEMBER 1995 ;

N o~ D
. T E i
i
i F
{ 1
] ?
A/"\ "'— 3
i i
N . 1
iy ; I C
-.K »
Tangan Kiri Jarak | Waktu “jLam{ Waktw Jarak Tangan Kanan
fem) (DM)  Zband  (DM) {cm) '
Pegang cabinet - 373 11,3 50 |Ambil leg + bottom hinge
: : dan screw lalu letakkan di
atas cabinel’
— «~ |Tark screw driver
9 10 |Buka screw dengan alat
| screw driver
- ¢ 17 10 [Pasang leg + bottom hinge
ke cabinet
TOTAL o~ 37.3 37,3 70
_ RINGHASAN
WAKTU TIAP SIKLUS ' ¢ 37,3 DM
JUMLAH PRODUK TIAP SIKLUS ' ¢ 1 buah l

WAKTU UNTUK PEMBUATAN SATU PRODUK P 37,3 DM
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