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Pendahuluan

Latar Belakang
PT. XYZ merupakan sebuah perusahaan sepatu yang sudah mendunia.
Keberadaan PT. XYZ semenjak tahun 1991 sangat berpengaruh terhadap

lingkungan sekitar Jawa Timur.

Penelitian in1 berfokus pada perbaikan kerja pada proses lasting, Dimana jika
melakukan proses 1 pasang mendapatkan waktu 46 detik membuat proses
tersebut terhambat karena waktu yang harus di dapat sebesar 40 detik selisih

waktu actual dan waktu standart nya sebesar 1,15%.




Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah yang diambil pada penelitian 1ni adalah
bagaimana perbaikan kerja untuk meningkatkan Output dengan
menggunakan metode Time Study ?




Metode

Metode time study

Pengukuran waktu ( time study )kerja adalah pekerjaan mengamati perkerja dan
mencatat waktu kerjanya baik tiap elemen maupun siklus.

[ Uj1 kecukupan data J [ Waktu siklus ] [ Waktu baku J

\/\/\

[ Uji keseragaman data ] [ Waktu normal J [ Output Standart J
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Pengumpulan data
Sebelum perbaikan

sesudah perbaikan

Operator Waktu (Menit)

Nama
Proses

Operator Waktu (Menit)
Nama
Proses

Lasting 0,75 0,68 0,7 0,7
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0,68 3,51

Lasting 06 063 06 062 06 3,05




Uj1 kecukupan data
/ Sebelum Perbaikan \ / Sesudah perbaikan \
Berdasarkan hasil Berdasarkan hasil
perhitungan diperole?h pilai perhitungan diperoleh nilai
N'=2,130. Karena nilai N' < N' = 0,688. Karena nilai N' <
n (2,130 <5), maka jumlah n (0,688 < 5), maka jumlah
data pengamatan sebelum data pengamatan sesudah
perbaikan dinyatakan telah erbaikan dinyatakan telah

K cukup. / Kp cukup. /
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Uj1 keseragaman data

/ Sebelum Perbaikan \

Berdasarkan perhitungan standard
deviasi diatas, diketahui bahwa
nilai standard deviasi yaitu 0,0286
menit.

BKA  :0,6448 menit
BKB  :0,7592 menit

/ Sesudah Perbaikan \

Berdasarkan perhitungan standard
deviasi diatas, diketahui bahwa
nilai standard deviasi yaitu 0,0141
menit.

BKA  : 0,638 menit
BKB : 0,582 menit

Q : 0,702 MENIT /
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Waktu siklus, waktu normal, waktu baku, output standart ( sebelum perbaikan )

Ws =0,702 menit
Wn =0,821 menit
Wb =0,9086 menit=0,0151 jam
Os =66 unit/jam




Waktu siklus, waktu normal, waktu baku, output standart ( sesudah perbaikan )

Ws =0,610 menit

Wn =0,7137 menit

Wb  =0,789 menit=0,0131 jam
Os =76 unit/jam




Pembahasan

_ Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan m

Rata-rata Waktu 0,702 0,61 0,092
0,702 0,61 0,092

M 0,821 0,7137 0,108

Waktu Baku (Wb 0,0151 0,0131 0,002

Output Standard (O 66 76 10
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Temuan Penting Penelitian

Peneliti pada pihak perusahaan adalah tindakan kontrol terus menerus
ada semua proses ferutama pada proses lasfing agar semua Proses
erjalan  sesual dengan sfandart dan memdapatkan _ wakfu yang

sangat singkat dan tercapainya target yong,qurdpkon. Terutama pda

karyawan dan operator produksi agar lebih diperhatikan lagi dalam
melakukan proses produksi supaya proses berjalan lanCar dan
mendapatkan waktu sesual yan Iharapkan. Rekomendasi ini sama
dengan penelitian Eka Indah Yuslistiari yang berjudul “penerapan
metode sftopwafch unfuk menentukan wakiu bdku pada. proses
oerakitan  tamiya” Penelitian inl memlberikan rekomendasi unfuk
meningkatkan efisiensi  kerja khususnya pada  prakfikum  Analisis

Perancangan Kerja, termasuk peningkatan koordinasi antar operator,

oenyedernanaan langkah-langkah perakitan yang dapat diterapkan

oleh para assisten |lgboratorium Ergonomi Universitas Serang Raya.

Peningkatan  efisiensi pl|horo‘ol<0n dapat menjadi  acuan. dalam

meningkatkan produktivitas dalam perakitan mobil Tamiya[18].
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Manfaat Penelitian

* Mendapatkan faktor-faktor yang dapat mempengaruhi lambatnya dalam
proses tersebut.

* Memberikan rencana perbaikan dalam suatu proses dan mengukur waktu kerja
dengan cara menggunakan alat bantu Stopwacth.

* Sebagai acuan perbaikan kerja dan mengukur waktu kerja agar mencapai
target d1 PT. XYZ.
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