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ENETAPAN WAKTU STANDAR DI LANTAI PRODUKSI RUMBIO
YA STEEL SEBAGAI DASAR UNTUK MENENTUKAN KAPASITAS
PRODUKSI OPTIMAL

LIRA BERNANDA
NIM : 12050220363

Tanggal Sidang: 26 Juni 2025

Teknik Industri
Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau
JI. Soebrantas No.155 Pekanbaru

ABSTRAK
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Rumbio Jaya Steel merupakan industri yang memproduksi alat-alat yang digunakan di
perkebunan kelapa sawit diantaranya Dodos, Egrek dan Tojok. Berdasarkan penelitian
yang dilakukan, diketahui bahwa terdapat ketidaktepatan dalam perencanaan kapasitas
produksi dan terdapat juga tidak adanya SOP di Rumbio Jaya Steel, yang mengakibatkan
tidak tercapainya waktu kerja dan hasil produksi. Pekerja tidak dapat bekerja dengan baik,
sehingga pekerja harus bekerja di hari libur untuk mengejar target produksi. Tujuan
penelitian ini adalah untuk melakukan standarisasi kerja dan menentukan waktu standar
dan kapasitas produksi yang optimal pada Dodos, Egrek dan Tojok. Penentuan waktu
standar pada lantai produksi Rumbio Jaya Steel menggunakan metode studi waktu
stopwatch yang digunakan untuk menghitung untuk menentukan kapasitas produksi
optimal. Hasil waktu standar untuk Dodos adalah 1.896,47 detik dengan kapasitas optimal
16&nit/hari, Egrek 3.106,27 detik dengan kapasitas optimal sebanyak 10 unit/hari dan
To;gk 554,52 detik dengan kapasitas sebanyak 52 unit/hari.

(¢
Kata Kunci: Kapasitas Optimal, Produktivitas, Standarisasi Pekerjaan, Stopwatch Time
Study, Waktu Standar.
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TANDARDIZED TIME ON THE PRODUCTION FLOOR OF RUMBIO
JAYA STEEL AS A BASIS FOR DETERMINING OPTIMAL PRODUCTION
CAPACITY

LIRA BERNANDA
NIM : 12050220363

Date of Final Exam: 26 June 2025

Department of Industrial Engineering
Faculty of Science and Technology
State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau
Soebrantas Street No.155 Pekanbaru

ABSTRACT
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Rumbio Jaya Steel is an industry that produces tools used in oil palm plantations
including Dodos, Egrek and Tojok. Based on the research conducted, it is known
that there are inaccuracies in planning production capacity and there is also no
SOP at Rumbio Jaya Steel, which results in unachieved work time and production
results. Workers are unable to work properly, so that workers have to work on
holidays to catch up with production targets. The purpose of this study is to
standardize the work and determine the standard time and optimal production
capacity of Dodos, Egrek and Tojok. Determination of standard time on the
production floor of Rumbio Jaya Steel using stopwatch time study method which is
used to calculate for determining optimal production capacity. The result of
stapdard time for Dodos is 1,896.47 seconds with an optimal capacity of 16
unfs/day, Egrek 3,106.27 seconds with an optimal capacity of 10 units/day and
Tojbk 554.52 seconds with a capacity of 52 units/day.

]
e

o]
Ke§w0rds: Optimal Capacity, Productivity, Standardization of Work, Standard
Tirﬁcg, Stopwatch Time Study.
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yang sebesar-besarnya kepada:
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=telah memberi arahan dan bimbingan selama perkuliahan.

6. ’EBapak Nazaruddin, S.ST., M.T., selaku Koordinator Tugas Akhir Program
éStudi Teknik Industri Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau.

7. Slbu Nofirza, S.T., M.S.c., dan lbu Fitriani Surayya Lubis, S.T., M.S.c., selaku
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1197;_Teristimewa kepada kedua orang tua Ayahanda Suliyanto dan Ibunda Febriyanti
g/ang telah melahirkan dan membesarkan penulis dengan sepenuh hati,
“memberikan pendidikan yang terbaik dan memberikan penulis kesempatan

untuk dapat berkuliah dengan banyak berkorban dukungan finansial.

12. Untuk Adik Bernad Dinda dan Adik Berliandra yang memberikan semangat dan
dukungan hingga penulis dapat mencapai gelar Sarjana Teknik ini. Dan
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1._18- Latar Belakang
® Semakin berkembang dan semakin pesatnya dunia industri, efisiensi

opér_asional dan produktivitas menjadi kunci utama suatu industri tersebut dalam
meft'capai kebutuhan produksi. Salah satu faktor penting yang mempengaruhi
ke&rhasilan suatu organisasi adalah kinerja operator. Operator ini berperan besar
dagm mengelola dan menjalankan suatu proses produksi, sehingga kualitas kerja
se@crang operator ini akan langsung berdampak pada hasil akhir produk dan kinerja
pegsahaan secara keseluruhan.

? Rumbio Jaya Stee/ merupakan industri yang memproduksi alat-alat yang
digunakan dalam perkebunan khususnya perkebunan kelapa sawit. Alat yang
diproduksi di Rumbio Jaya Steel ini diantaranya adalah dodos, egrek dan tojok.
Setiap pembuatan alat-alat perkebunan, dibuat oleh operator dibantu dengan
menggunakan mesin-mesin yang ada di Rumbio Jaya Steel. Dalam kegiatan
produksi, waktu standar merupakan hal penting yang harus diperhatikan dalam
kegiatan produksi, karena hal ini akan berdampak pada jumlah produksi yang bisa
diselesaikan oleh suatu perusahaan termasuk juga Rumbio Jaya Steel yang
memproduksi alat. Berikut adalah gambar dari alat-alat yang diproduksi oleh

RL&?lbio Jaya Steel.

N

Gambar 1.1 Tojok, Egrek dan Dodos
(Sumber: Rumbio Jaya Steel)
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© Tojok digunakan untuk memindahkan buah kelapa sawit yang sudah

dipanen. Tojok yang dibuat oleh Rumbio Jaya Stee/ adalah mata tojok saja, untuk
©

pembuatan tojok secara keseluruhan tidak dilakukan langsung. Egrek adalah alat

o
yafig digunakan untuk membantu proses panen buah kelapa sawit, digunakan untuk

mémisahkan tandan buah sawit dari tangkainya. Dodos berfungsi untuk membantu

prog_ses pemanenan buah sawit dan untuk proses pemangkasan daun-daun yang

sudah kering yang biasa disebut proses pruning

=
= Berikut adalah elemen kegiatan atau proses produksi dari pembuatan

Dagdos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel.
c

w
z Comos D

Q

|Z” Pemotongan Besi

V)

| = pembakaran Besi

| Membentuk Dodos

v

Memberikan cap

v

Mengumpulkan Dodos

v

Menyiapkan Dodos
sebelum Gerinda

|¢n Gerinda dodos
Y

| & Penyepuhan dodos

I

192)
Pengasahan Dodos agar
tajam

\ 4

~Membungkus Dodos

ng jo &usxaA;u[E);w

Mengambil Besi dan
Memotong

| Pembakaran Besi |

v

| Pembentukan gagang |

Mengambil Besi |

| Pemotongan bahan baku |

| Pembakaran bahan baku |

Pemipihan Egrek

v

| _Pembengkokan egrek |

Mengumpulkan Egrek
yang telah jadi

| Egrekdirapikan |

| Pembentukan Tojok |

v

Merapikan Tojok \

A
Menggerinda Egrek dengan
Gerinda Tangan

| Penyepuhan Egrek |

| Pemolesan egrek |

| Membungkus Egrek |

Gambar 1.2 Elemen Kegiatan Dodos, Egrek dan Tojok
(Sumber: Rumbio Jaya Steel)

Berdasarkan wawancara langsung terhadap Bapak Saliar selaku ketua

Ce'g_tra di Rumbio Jaya Steel, sistem produksi yang diterapkan adalah produksi
=]

bergdasarkan pesanan yaitu make to order. ketika ada pesanan yang masuk, Rumbio

nery wisey jrrek
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Ja% Steel harus memenuhi target produksi pesanan yang ada. Memenuhi target
praduksi ini adalah mencapai suatu jumlah tertentu alat-alat yang dibuat baik itu
Dc?éos, Egrek dan Tojok berdasarkan apa yang telah dipesan oleh tender dan
pe%man pribadi.

®  Namun di Rumbio J aya Steel, kemampuan produksi yang telah ditetapkan
adgah berdasarkan rata-rata hasil produksi sebelumnya. Mengandalkan rata-rata
hasil produksi sebelumnya sebagai acuan kapasitas produksi bisa menimbulkan
ketgdakakuratan dalam perencanaan kapasitas. Ini karena rata-rata produksi tidak
mempertimbangkan hambatan yang bisa mempengaruhi hasil akhir. Contoh
hagabatan yang bisa terjadi adalah pekerja mengambil alat atau bahan dari Gudang.
Be;irkut adalah kapasitas produksi dari Rumbio Jaya Steel berdasarkan rata-rata
haﬁzﬁ produksi sebelumnya.

Tagel 1.1 Kaiasitas Produksi

Dodos Minggu 1 460

Minggu 2 460

Minggu 3 460

Minggu 4 460

Egrek Minggu 1 220

Minggu 2 220

g") Minggu 3 220

E Minggu 4 220

ng—ok Minggu 1 1500

~ Minggu 2 1500

gj Minggu 3 1500

g' Minggu 4 1500

(Sumber: Rumbio Jaya Steel, 2025)

;h Berdasarkan Tabel 1.1, penentuan kapasitas produksi yang biasa dilakukan

olegﬂ kepala tukang di Rumbio Jaya Stee/ dihitung berdasarkan unit dalam satu
miiggu. Kepala tukang menghitung kemampuan produksi sehari-hari berdasarkan

=]
hasf produksi sebelumnya, baik itu untuk Dodos, Egrek maupun Tojok. Jadi, jika
<
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da%m satu minggu pekerja belum menghasilkan 220 unit untuk Egrek, maka
pekerja harus menyelesaikan target produksinya dalam 1 minggu tersebut. Karena
bel%‘m adanya penentuan yang pasti mengenai kemampuan produksi di Rumbio
J a% Steel, menunjukkan adanya kebutuhan untuk menetapkan kapasitas produksi
opgmal di mana salah satu cara terbaik adalah dengan menentukan waktu baku
stagdar yang lebih akurat dan konsisten sebagai dasar pengukuran.

>  Rumbio jaya Steel tidak memiliki SOP (Standard Operating Procedure)
pacga pengerjaan Produk baik itu produk Dodos, Egrek maupun Tojok. Penggunaan
SQB ini perlu dilakukan, dengan adanya SOP dapat meningkatkan efisiensi dan
ef@jlgtivitas dalam pengerjaan alat-alat perkebunan serta dapat mengurangi tingkat
kefilaian atau kegiatan yang tidak diperlukan dalam pembuatan alat-alat
pe%ebunan (Matitaputty, dkk.,2022).

Dalam kegiatan produksi, pekerja sering menghabiskan waktu dengan
kegiatan tidak produktif. Kegiatan tidak produktif ini mengurangi efisiensi waktu
kerja dan dapat menyebabkan kapasitas produksi yang lebih rendah dari potensi
sebenarnya. Penentuan waktu standar akan memungkinkan mendapatkan waktu
yang pantas dalam penyelesaian kegiatan dan pengurangan aktivitas tidak produktif
yang dapat dipakai untuk meningkatkan pemanfaatan waktu kerja dan
menghasilkan kapasitas produksi yang optimal (Sutalaksana, 2006). Berikut adalah
gambar dari kegiatan tidak produktif.

Gambar 1.3 Kegiatan Tidak Produktif
(Sumber: Rumbio Jaya Steel)
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© Gambar 1.3 merupakan salah satu kegiatan tidak produktif yang dilakukan
opgrator saat produksi sedang berjalan, operator berbicara kepada sesama pekerja
sa:?)rproduksi masih berlangsung dan mesin masih hidup serta ketika pekerja lain
m%ih bekerja membuat alat perkebunan. Tidak jarang juga pekerja yang ada di
Ruinbio J aya Steel mengerjakan pekerjaan sambil merokok sehingga adanya
kegs’_.latan tidak produktif yang terjadi.

=~ Rumbio Jaya Steel perlu melakukan penetapan waktu baku sebagai dasar
unék menentukan kapasitas produksi yang optimal, penelitian ini perlu dilakukan
karena selama ini target produksi yang telah ditetapkan oleh kepala tukang Rumbio
Ja}g\\; Steel ternyata banyak yang tidak terpenuhi sesuai jadwal kerja yang telah
dit®tapkan. Berdasarkan pernyataan bapak Saliar, pengerjaan produk perkebunan
memakan banyak waktu, yang tidak sesuai dengan apa yang sudah ditetapkan.

Akibatnya, berdampak pada waktu kerja dan hasil produksi yang tidak
tercapai. Pekerja jadi tidak dapat bekerja dengan baik, sehingga hari yang
seharusnya libur, para pekerja menggunakan hari libur tersebut untuk mengejar
target produksi. Hal ini terjadi karena adanya kesalahan sistem dalam penentuan
kapasitas produksi. Oleh karena itu diperlukan Penetapan Waktu Standar di Lantai
Produksi Rumbio Jaya Steel dengan metode stopwatch time study sebagai Dasar
untuk Menentukan Kapasitas Produksi Optimal.

Beberapa penelitian terdahulu yang membahas metode stopwatch time study
ya'n;g pertama adalah Wahid dan Chumaedi (2020), di UD. Jaya Motor. Penelitian
ini;menerapkan metode stopwatch time study pada pembuatan Manifold,
pegnasalahan yang terjadi adalah keterlambatan pengiriman Manifold kepada
ko?Sumen. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan uji keseragaman, uji
kegchupan, penentuan waktu normal dan perhitungan waktu baku. Performance
ra:;%;g yang ditetapkan dalam penelitian ini sebesar 1,21 dan allowance sebesar 10
ung_xk operator pria. Setelah dilakukan perhitungan dengan metode stopwatch time
stz;iy, diketahui bahwa waktu baku Proses produksi Manifold adalah 41 menit, jika
dil@ndingkan dengan hasil wawancara (interview) dengan pihak managemen waktu
selifih berkisar 8 menit lebih lama karena perkiraan waktu dari pihak managemen

=]
belwm di tambah allowance. Sehingga waktu pengiriman yang di janjikan kepada
<
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pe@beli atau customer sering terlambat.

T Penelitian yang kedua dilakukan oleh Nurdiansyah dan Satoto (2023), pada
UIS)? Rahmad Teknik yang bergerak di bidang produksi peralatan industri.
Pe%nasalahan yang terjadi adalah pemenuhan permintaan konsumen karena
peggelolaan sumber daya yang tidak maksimal. Penelitian dilakukan dengan
meiakukan perhitungan waktu standar proses produksi pemarut kelapa, penggiling
dag’fng dan pemeras santan. Dengan menggunakan metode stopwatch time study
da%t menentukan waktu standar dari alat industri dan menentukan jumlah tenaga
kerja yang digunakan dalam proses produksi. Hasilnya adalah menambahkan
tenzlga kerja kontrak sebanyak 1 sampai 2 orang tiap bulan agar perusahaan bisa
méthenuhi permintaan.

o Berdasarkan permasalahan yang ada pada Rumbio Jaya Stee/, maka
per?elitian ini melakukan pengukuran elemen-elemen kerja pada pembuatan Dodos,
Egrek dan Tojok untuk mendapatkan penetapan waktu standar dengan
mengidentifikasi SOP rekomendasi pada pembuatan alat-alat perkebunan tersebut

dengan menggunakan metode stopwatch time study.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan pada latar belakang di atas, maka rumusan
masalah yang pada penelitian ini adalah “Penetapan Waktu Standar di Lantai
Pr@uksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar untuk Menentukan Kapasitas Produksi
Op‘Emal”.

w

)
1.33  Tujuan Penelitian

g Adapun tujuan penelitian ini berdasarkan rumusan masalah adalah sebagai

beékut:
1} ;v-EUntuk standarisasi pekerjaan dari pembuatan Dodos, Egrek dan Tojok.
2.\5'Untuk menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal dari Dodos,

S'Egrek dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel.

[ns

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:
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1. .B

©

TMendapatkan wawasan pengetahuan mengenai penentuan waktu

QO

agi Peneliti

~sebuah proses produksi di suatu perusahaan.

o
2.5 Bagi perusahaan

SMengetahui waktu standar dari proses produksi dan dapat digunakan sebagai

S NI

1. g Penelitian dilakukan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel.

Batasan Masalah

g-masukan untuk perusahaan dalam mengatasi kapasitas produksi.

Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

2. & Penelitian menggunakan metode Stopwatch Time Study.

P

l.é. Posisi Penelitian

Posisi penelitian ini berperan sebagai referensi dari jurnal-jurnal

sebelumnya. Berikut adalah posisi penelitian

Tabel 1.2 Posisi Penelitian

1 | Penentuan | Wahid dan | Keterlambatan Metode | Setelah
Waktu Chumaedi | pengiriman Stopwat | dilakukan
Baku 2020. kepada konsumen | ch Time | perhitungan
Dengan karenakan Study stopwatch time
Metode lamanya waktu study,
Stopwatch produksi belum didapatkan

W | Time Study di ketahui bahwa waktu
2 | Proses secara jelas, baku proses
® | Produksi dimana pembuatan
. | Manifold perhitungan manifold adalah
5 (Ud. Jaya hanya sebesar 2460
=*| Motor mengunakan detik/41 menit
| Pasuruan) perkiraan per produk.
S, terhadap
3 pengerjaan
> produk.

25' Optimasi | Nurdiansy | Dalam produksi, | Metode | Didapatkan
o | Waktu ah dan usaha mengalami | stopwatc | waktu standar
'J; Standar Satoto, permasalahan h time produksi dari
£ | Kerja 2023 dalam pemenuhan | study setiap jenis
o | Mengguna permintaan (SWTS) | produk 48,07
= | kan konsumen yaitu menit per unit

L | Metode karena untuk produk

2,
L oY
A
2
=
=
o
5]
<]

standar
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© Stopwatch pengelolaan pemarut kelapa,
. Time Study sumber daya yang 42,46 menit
o tidak maksimal untuk
= dan pemilik usaha penggiling
2 belum daging, 38,25
= mengetahui menit untuk
® waktu standar produk pemeras
= produksi. santan.
3— | Usulan Fathuroh | Suckseed Metode | Perhitungan
~ | Waktu man2020. | konveksi Stopwat | untuk
C | Standar membatasi ch Time | penentuan
Z | Kerja Pada pesanan Study waktu baku
o | Produksi menggunakan produksi sebuah
g Kaos feeling, apabila kaos polos di
= | Polos pesanan dirasa suckseed
® | Mengguna terlalu penuh, konveksi adalah
A kan maka pesanan di sebesar 565,99
D | Metode tutup. Hal ini second atau 9.4
c . .
Stopwatch akan merugikan menit. Dengan
Time Study perusahaan demikian
di apabila ternyata, perusahaan
Suckseed waktu yang dapat
Konveksi dibutuhkan memperkirakan
Tasikmala ternyata masih berapa lama
ya mencukupi jangka waktu
kapasitas barang
produksi diproduksi.
4 | Analisis Gusdhiart | TB.Wahyu Metode | Dengan
Waktu 0 dan mendapatkan Stopwat | ditetapkan
w | Standar Nughroho, | permintaan 2200 | ch Time | waktu standar
& | Guna 2023. biji batako Study untuk pekerja
© Mengeval dengan waktu maka diketahui
@ | uasi kerja 8 jam dan tingkat
& | Produktivi belum ada waktu produktivitasny
?. tas standar dalam a yang semula
a Pencetaka pembuatan hanya 19.98%
= | n Batako batako sehingga meningkat
<’ | mengguna hanya menjadi 20%.
g kan menghasilkan 168 Dari
= | Metode produk/hari. penetapan
< | Time waktu standar
=S Study terjadi
. peningkatan
oy produktivitas
= sebanyak
w 0.54%.
~
o]
e
Lo
A
V]
=
=
e
o)
<
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5 © Penentuan | Nurhasana | Permasalahan Metode | Waktu baku dari
T Waktu h, dkk., yang sering Stopwat | pengisian air
o | Baku 2023 muncul di Depot | ch Time | galon adalah
= | dengan Air Syam adalah | Study sebesar 241,4
© | Metode adanya perbedaan detik/ buah,
© | Stopwacth antara target maka dapat
© | Time Study dengan realisasi estimasi
3 | Studi di lantai produksi beberapa jangka
— | Kasus yang dapat waktu untuk
~ | Depot Air menyebabkan mengisi air
C | Syam masalah seperti galon. Sehingga
pd customer target produksi
() complain, terpenuhi dan
= kelelahan pekerja mencegah
2]
o~ dan pengantaran keterlambatan
- telat. dalam
A pengiriman
6°C’ Penetapan | Bernanda, | kemampuan Metode | Dapat waktu
Waktu 2025 produksi dodos, Stopwat | standar
Standar di egrek dan tojok ch Time | pengerjaan
Lantai berdasarkan rata- | Study produk dan
Produksi rata hasil kapasitas
Rumbio produksi produksi
Jaya Steel sebelumnya, tidak optimal dengan
Sebagai adanya standar metode
Dasar operasional stopwatch time
untuk prosedur dan study serta
Menentuk pekerja sering dapat standar
an menghabiskan operasional
o | Kapasitas waktu dengan prosedur dari
& | Produksi kegiatan tidak pembuatan
@ | Optimal produktif produk

(Sumber: Pengumpulan Data)

e

1.E
c

be%i(ut:
ﬁ
BAB 1
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Sistematika Penulisan

PENDAHULUAN

= Adapun sistematika dalam penulisan laporan Tugas Akhir ini adalah sebagai

Pada bab ini berisi studi kasus penelitian. Bab ini menjelaskan latar
belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,

batasan masalah dan sistematika penulisan laporan Tugas Akhir.
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LANDASAN TEORI

Pada bab ini menerangkan teori-teori yang mendukung dan relevan
yang digunakan untuk membantu dalam mengolah data penelitian.
METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini menjelaskan tentang langkah-langkah yang akan dilalui
dalam proses penelitian mulai dari pendahuluan, studi literatur,
identifikasi masalah, merumuskan masalah, pengumpulan, pengolahan
data, analisa hasil, serta kesimpulan dan saran.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi tentang pengumpulan data-data yang telah
didapatkan dan berisi pengolahan pada data-data untuk menyelesaikan
permasalahan yang membahas tentang Penetapan Waktu Standar di
Lantai Produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar untuk Menentukan

Kapasitas Produksi Optimal

ANALISA

Pada bab ini berisi tentang analisa atau penjelasan. Analisan atau
penjelasan terkait dari apa yang telah dilakukan di pengumpulan dan
pengolahan data.

PENUTUP

Pada bab ini berisi tentang kesimpulan dan saran. Kesimpulan adalah
jawaban dari tujuan penelitian dan saran adalah pedoman atau
pembelajaran sebagai sebuah masukan yang dapat diterapkan pada

penelitian selanjutnya.
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© BAB |1
T LANDASAN TEORI
o
2.%- Dodos Kelapa Sawit
o Dodos merupakan salah satu alat perkebunan yang banyak diapakai oleh

paé petani sawit, dodos adalah alat panen sawit tradisonal. Dalam penggunaannya,
doa_bs digunakan untuk memanen tanaman sawit yang berumur kurang dari 7 tahun.
Dodos biasanya memiliki lebar alat sebesar 10-72,5 cm disertai dengan gagang,
gagzgng Dodos yang disambung terbuat dari pipa besi atau bambu (Pandiangan,
dkis., 2023).

> Dodos adalah salah satu alat pertanian yang digunakan untuk memanen
ke(@pa sawit. Selain digunakan dalam proses pemanenan kelapa sawit, dodos biasa
juda digunakan untuk proses pruning. Dodos digunakan untuk memanen buah
kelapa sawit maupun pruning pada pohon yang berumur dibawah 7 tahun dengan

tinggi kelapa sawit maksimal 5 meter (Suwanda, dkk., 2023).

2.2  Egrek Kelapa Sawit

Alat perkebunan yang sangat dibutuhkan dan memudahkan pekerjaan bagi
para pekerja yang bekerja di kebun kelapa sawit adalah egrek. Egrek adalah alat
perkebunan yang digunakan untuk proses pemanenan. Egrek berfungsi sebagai alat
untok melakukan pemanenan pada buah kelapa sawit. Egrek ini berfungsi pada
poﬁt)n kelapa sawit yang memiliki ketinggian sampai dengan 6 meter (Batubara,
2021).

%_ Bila tanaman sudah tumbuh lebih tinggi dari 3 meter, maka proses panen
dilamkan dengan menggunakan egrek. Alat Egrek ini terbuat dari baja karbon
serﬁngga membuat egrek sangat tajam dan tidak mudah tumpul. Egrek biasanya
me%iliki diameter 4,5 cm dan tebal 0,15-0,2 cm (Junainah, dkk., 2024).

[

S
2.&, Tojok Kelapa Sawit

fé“ Tojok merupakan salah satu alat yang digunakan dalam perkebunan sawit,
toj§k ini memiliki bentuk runcing yang gunanya adalah untuk mengangkat Tandan
ngh Segar (TBS) ke dalam truk dengan cara ditusuk. Tojok ini bisa juga digunakan

11
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un%k memindahkan TBS ke tempat yang diinginkan yaitu ke tempat yang tidak

tertalu jauh. Biasanya para pekerja akan menggunakan tojok untuk melakukan
QO

peAimbangan TBS dengan cara memindahkan TBS ke dalam keranjang yang

(@)
kemudian nantinya akan ditimbang (Junainah, dkk., 2024).

e

2.8 Standar Operasional Prosedur (SOP) dan Operation Process Chart
(OPC)

< Menurut Golu, dkk., 2024 yang dikutip dari Tambunan, 2018, Standar
O%‘rasional Prosedur (SOP) adalah Langkah-langkah yang merupakan suatu

n At

pegoman yang harus diikuti dalam melakukan proses produksi untuk mencapai
tujfian yang diinginkan. Dengan adanya penerapan Standar Operasional Prosedur
(S@P) pada sebuah instansi, maka akan memudahkan instansi tersebut untuk
me%capai tujuan dengan hasil akhir yang konsisten. Suatu organisasi perlu memiliki
sebuah SOP untuk dijadikan sebuah pedoman bagi para karyawan dalam
menjalankan tugas untuk meminimalisasi kesalahan-kesalahan yang mungkin akan
terjadi. Adanya standar operasional prosedur pekerja dapat membuat proses
produksi menjadi konsistensi dalam pembuatannya

Tujuan Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah untuk memastikan agar
karyawan menjaga secara terus menerus dan menambah tingkat kinerja yang
dimiliki baik secara individual maupun tim dalam unit kerja, untuk mengetahui
joiflesk masing-masing posisi, untuk memperjelas prosedur kerja, wewenang,
da% tanggung jawab, untuk melindungi unit kerja dan anggota organisasi dari
kegg.lahan dalam praktik kerja. Ketidakefisienan kerja unit organisasi, seperti
mé}gulang tugas yang sebenarnya tidak perlu dikerjakan, dapat dikurangi
deggan adanya Standard Operating Procedure (SOP) yang menjadi landasannya.
Daiam setiap keadaan, SOP harus efisien dan efektif berdasarkan kebutuhan unit
orénisasi (Setiyawan, dkk., 2023).

‘g Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah dokumen yang dibuat
be@asarkan prosedur secara kronologis untuk mendapatkan hasil kerja yang paling
efei-tif. Berikut adalah contoh dari Standar Operasional Prosedur (SOP)
(tharuddin, dkk., 2021).

12
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Berikut adalah gambar dari Standar Operasional Prosedur (SOP).

Dibuat Oleh
STANDARD OPERATING Disetujui Oleh

PROCEDURE

No Dokumen

Revisi

CV. Rajawali Advertising

PROSEDUR CETAK SPANDUK  [2 ="

Halaman 2dan2

Gambar 2.1 Standar Operasional Prosedur (SOP)
(Sumber: Baharuddin, dkk., 2021)

Operation Process Chart (OPC) adalah suatu alat visual yang digunakan

NS NIN Y!1w e1dio yeH @

untetk menggambarkan secara sistematis dan terperinci urutan langkah-langkah
ya;)g dilalui oleh suatu bahan atau material selama proses produksi, mulai dari tahap
a\/\éi hingga menjadi produk akhir yang siap digunakan, atau bahkan hanya sampai
pada bentuk setengah jadi yang akan diproses lebih lanjut. Dalam Operation
Process Chart (OPC), ditunjukkan tidak hanya tahapan operasi, tetapi juga
pemeriksaan-pemeriksaan penting yang dilakukan selama proses produksi
berlangsung (Sutalaksana, 2006).

Informasi yang disajikan dalam peta ini meliputi berbagai aspek penting
yang berkaitan dengan efisiensi dan efektivitas proses kerja, seperti waktu yang
dibutuhkan di setiap tahap, jenis dan jumlah material yang digunakan, serta
peealatan dan mesin yang terlibat. Dengan adanya peta ini, analisis terhadap alur
ke%a produksi dapat dilakukan dengan lebih mudah dan menyeluruh, sehingga
mé@udahkan dalam pengambilan keputusan untuk perbaikan proses (Sutalaksana,

2006).

Gambar 2.2 Operation Process Chart (OPC)
(Sumber: Permana, dkk., 2022)

13
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2.5© Pengukuran Waktu Kerja

T Pengukuran merupakan salah satu metode yang dilakukan untuk mengukur
Wag;tu dari sebuah aktivitas kerja yang bertujuan untuk menetapkan waktu yang
dig?;rlukan tenaga kerja yang mempunyai kemampuan standar dan terlatih ketika
meagerjakan suatu aktivitas kerja dalam situasi dan kondisi serta rentang waktu
ya% normal. Pengukuran waktu kerja mempunyai hubungan dan peran penting
dafam usaha untuk menentukan waktu baku pada proses pekerjaan (Rahayu dan
Julgara, 2020).

¢ Ada dua metode untuk mengukur waktu kerja, yaitu pengukuran metode
Iancgsung dan pengukuran metode tidak langsung. Dua metode tersebut mempunyai
pegedaan pada posisi pengamat, pengukuran metode langsung dilakukan kepada
opgrator oleh pengamat dengan cara langsung berada di tempat. Sedangkan
peﬁgukuran metode tidak langsung dilakukan kepada operator oleh pengamat
dengan cara tidak langsung harus berada di tempat.

Pengukuran kerja adalah metode penetapan keseimbangan antara kegiatan
manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan. Dengan
mengaplikasikan prinsip dan teknik pengaturan cara kerja yang optimal dalam
sistem kerja akan diperoleh alternatif metode pelaksanaan kerja yang dianggap
memberikan hasil yang paling efektif dan efisien.

Penyelesaiaan pekerjaan akan dikatakan efisien apabila waktu
pegu,{/elesaiannya berlangsung paling singkat. Untuk menghitung waktu baku
(stgndart time) penyelesaian pekerjaan guna memilih alternatif metoda kerja
ter%aik, maka perlu diterapkan prinsip-prinsip dan teknik-teknik pengukuran kerja
(wprk measurement atau time study). Pengukuran waktu kerja ini akan
beﬁ;ubungan dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang dibutuhkan

guﬁa menyelesaikan suatu pekerjaan (Fathurohman, 2020).

JISI

2.81 Waktu Standar

Waktu kerja berperan dalam penentuan produktivitas kerja serta menjadi

ng jo

tolgk ukur untuk menetukan metode kerja yang terbaik dalam penyelesaian suatu

~
pekerjaan. Untuk dapat membandingkan suatu kerja yang paling baik dari metode

14
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ke@ yang ada di butuhkan suatu waktu standar atau yang bisa juga disebut sebagai
waktu baku. Pengukuran waktu juga ditujukan untuk mendapatkan waktu standar
pe%elesaian pekerjaan, yaitu waktu yang dibutuhkan secara wajar, normal dan
te@aik. Pengukuran waktu kerja berhubungan dengan usaha untuk menetapkan
waktu standar yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan (Permana,
dkK, 2022).

=~ Waktu standar adalah suatu waktu yang dapat dihitung dan diperkirakan
seegra objektif dalam proses produksi atau dalam mengerjakan suatu produk
deagan efisiensi yang tinggi. Untuk menentukan waktu standar dilakukan
pe;eriksaan menyeluruh terhadap proses kerja, dengan mempertimbangkan
vaf%bel-variabel seperti kecepatan kerja, kemahiran operator, keadaan sekitar, serta
peg;;gunaan alat dan bahan. Dengan menggunakan waktu standar, perusahaan dapat
ménjamin bahwa proses produksi berjalan sesuai rencana, mencegah pemborosan

waktu, dan menjaga keseragaman hasil yang diinginkan (Purbasari, 2020).

2.7  Metode Stopwatch Time Study

Pengukuran waktu jam henti yang dimaksud adalah pengukuran waktu
kerja (sedang beraktivitas) menggunakan jam henti (stopwatch) sebagai alat
utamanya. Alasan mengapa metode ini banyak digunakan didalam penelitian adalah
karena kesederhanaan aturan pengukuran yang digunakan untuk menetapkan
wakKtu standar untuk suatu produk atau layanan. Untuk itu tidak cukup dilakukan
sel%dar beberapa kali pengukuran saja pada jam henti, apalagi menggunakan
jarg-biasa (Saputra, dkk., 2021).

_5__ Berikut ini adalah langkah-langkah dalam melaksanakan pengukuran waktu
keaﬁ dengan metode stopwatch time study (Wignjosoebroto, 2006 dalam Reynaldi
daEPuspitasari, 2024):

1. %l_\/lenentukan pekerjaan yang akan diteliti dan mengomunikasikan dengan

‘gsupervisor dan pekerja terkait.

2} ;I\/Iencatat semua informasi di stasiun kerja termasuk hal-hal yang berkaitan
gﬂengan kondisi lingkungan.

~
3. ®Membagi operasi ke dalam elemen-elemen keja sedetail mungkin.
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4. é\/lenentukan jumlah pengamatan dan menguji apakah jumlah tersebut
Jmemenuhi data atau tidak.
QO

5. "Menguji keseragaman data dan menguji kecukupan data.

(@)
6..=Menghitung waktu siklus rata-rata.

©

~—~

7. ®Menentukan Performance Rating dari pekerja ketika pengamatan itu dilakukan.
§Naktu pengamatan dikali dengan Performance Rating akan menghasilkan
~Waktu Normal.

8. gl\/lenentukan Allowance Time sebagai faktor fleksibilitas dan diperoleh Waktu
¢Baku (Standard Time).

=

2.2({% Standar Deviasi

A Standar deviasi atau simpangan baku merupakan suatu nilai yang
me%unjukkan tingkat atau derajat variasi kelompok atau ukuran standar
penyimpangan dari reratanya. Standar deviasi merupakan akar dari jumlah kuadrat
dari selisih nilai data dengan rata-rata dibagi dengan banyaknya data yang ada.
Standar deviasi mengukur seberapa luas penyimpangan atau penyebaran nilai data
tersebut dari nilai rata-rata atau mean. Untuk menghitung standar deviasi digunakan
rumus sebagai berikut: (Febriani, 2022):

_ =W
o= f% eR)

c : Standar Deviasi

Keterangan

: Jumlah Pengamatan Pendahuluan
x; : Waktu Penyelesaian Yang Teramati Selama Pengukuran

. Rata-Rata

=l

N
0 A31€I9ATU ) DTWR[S] 3}B)S

Keseragaman Data

Pengukur perlu mendapatkan data yang seragam. Karena ketidakseragaman
daﬁhat datang tanpa disadari maka diperlukan uji keseragaman. Batas-batas kontrol
dil%ntuk dari data merupakan batas seragam tidaknya data. Sebuah data dikatakan

se@gam apabila berada di antara kedua batas kontrol. Apabila data di luar batas
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ter&sbut maka dikatakan tidak seragam. Untuk melakukan uji keseragaman data
diperlukan rumus sebagai berikut (Sutalaksana, 2006):
QO

= BKA = X + (2xo) ...(22)
(@]
= BKA = ¥ - (2xo) - (23)
©  Keterangan
i BKA : Batas Kendali Atas
= BKB : Batas Kendali Bawah
(=
= X : Rata-Rata
» o : Standar Deviasi
G
2.5 Kecukupan data
Py

Uji kecukupan data diperlukan untuk memastikan bahwa data yang telah
dilg)umpulkan dan disajikan dalam pengukuran adalah cukup secara objektif serta
memastikan bahwa jumlah sampel dan variasi yang dicatat sudah cukup untuk
membuat kesimpulan yang valid dan dapat diandalkan. Tingkat ketelitian
menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari waktu penyelesaian
sebenarnya. Sementara tingkat keyakinan menunjukkan besarnya keyakinan
pengukur bahwa hasil yang diperoleh memenuhi syarat ketelitian tadi (Sutalaksna,
2006). Perhitungan uji kecukupan data dilakukan dengan rumus sebagai berikut
(Baharuddin, dkk., 2022):

2
F /Ninz-(in)zl
N’ =
>xi

.. (2.4)

Keterangan

N’ : Jumlah Pengamatan yang Seharusnya Dilakukan
k : Tingkat Kepercayaan dalam Pengamatan

S : Derajat ketelitian

N : Jumlah data pengamatan

X : Data pengamatan

Tingkat keyakinan adalah seberapa besar keyakinan terhadap pembacaan

alat’ukur yang digunakan dalam penelitian, menunjukkan keyakinan pengukur
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ba%va hasil yang diperoleh memenuhi syarat. Sedangkan tingkat ketelitian
memunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari waktu penyelesaian
setg)enarnya. Tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian biasanya dinyatakan dalam
be&uk persen (Sutalaksana, 2006).

©  Parameter yang digunakan dalam penelitian ini adalah tingkat ketelitian 5%
dat?_f.tingkat keyakinan 95%. Tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95%
memberi arti bahwa pengukur memperbolehkan rata-rata hasil pengukurannya
meEyimpang sejauh 5% dari rata-rata sebenarnya, dan kemungkinan mendapatkan
habani adalah 95%. Kemudian jika N” <N maka dapat dinyatakan bahwa data sudah

cukcup untuk dijadikan sampel (Sutalaksana, 2006).
-~
QO

2.7 Faktor Penyesuaian (Performance Rating)

g Tujuan yang diperoleh dari penentuan faktor penyesuaian adalah dengan
penentuan faktor penyesuaian akan diketahui kewajaran kerja yang ditunjukkan
oleh operator, artinya apakah operator dari masing-masing proses operasi telah
bekerja dalam keadaan normal atau belum. Faktor penyesuaian dapat dilakukan
dengan metode Shumard dan Westing House.

Metode Shumard memberikan patokan-patokan penilaian melalui kelas-
kelas kerja. Dengan setiap kelas-kelas kerja yang ada mempunyai nilai tersendiri.
Yaitu pengukur diberikan patokan untuk menilai performansi kerja operator
méfiurut kelas superfast, fast+, fast, fast-, excellent dan seterusnya. Berbeda dengan
mgfode Shumard, metode westing house mengarahkan penilaian berdasarkan 4
falgor yang dianggap menentukan kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja,
keé_npat faktor yang digunakan yaitu keterampilan, usaha, kondisi kerja dan
ko&istensi (Sutalaksana, 2006).

3' Ketidakwajaran dapat terjadi misalnya bekerja tanpa kesungguhan, sangat
ce&;}t seolah terburu waktu, atau karena menjumpai kesulitan seperti kondisi
ru‘a'h;gan yang buruk. Hal ini tidak diinginkan karena waktu baku yang dicari adalah
wag)tu yang diperoleh dari kondisi kerja yang diselesaikan secara wajar. Cara untuk
me%entukan penyesuaian adalah dengan menggunakan metode Westinghouse yaitu

~
defigan mengarahkan penilaian pada 4 faktor yang dianggap menentukan kejajaran
»
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ataé ketidakwajaran dalam bekerja. Berikut adalah tabel penyesuaian berdasarkan
metode Westinghouse (Sutalaksana, 2006).

Q
Tabel 2.1 Peniesuaian menurut Westinihouse

o Superskill Al +0,15

© A2 +0,13

3 Excellent Bl +0,11

= B2 +0.08

= Good C1 +0.06

CKeterampilan C2 +0.03

Z Average D 0.00

(%)) Fair E1l -0,05

= E2 -0,10

~ Poor F1 -0,16

. F2 -0,22

< Excessive Al +0.13

= A2 +0.12

Excellent Bl +0.10

B2 +0.08

Usaha Good C1l +0.05

C2 +0.02

Average D 0.00

Fair il -0,04

E2 -0,08

Poor F1 -0,12

F2 -0,17

Ideal A +0,06

Excellent B +0,04

nf‘-?(ondisi Kerja Good C +0,02

o Average D 0,00

~ Fair E -0,03

7 Poor F -0,07

] Perfect A +0,04

£ Excellent B +0,03

gKonsistensi Good C +0,01

o Average D 0,00

2 Fair E -0,02

Z- Poor F -0,04

(S‘lgnber: Sutalaksana, 2006)

;’ Untuk keperluan penyesuaian, metode Westinghouse dibagi menjadi

beggrapa bagian dengan kriteria sebagai berikut (Sutalaksana, 2006):
~

1. =Super Skill
7))
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Secara bawahan cocok sekali dengan bawahannya.

Bekerja dengan sempurna.

Tampak seperti telah terlatih dengan baik.

Gerakan-gerakannya sangat halus tetapi sangat cepat sehingga sulit untuk
diikuti.

Kadang-kadang terkesan tidak berbeda dengan gerakan-gerakan mesin.
Perpidahan dari satu elemen pekerjaan ke elemen lainnya tidak terlampau
terlihat karena lancar.

Tidak terkesan adanya gerakan-gerakan berpikir dan merencana tentang apa
yang dikerjakan (sudah sangat otomatis).

Secara umum dapat dikatakan bahwa pekerja yang bersangkutan adalah

pekerja yang baik.

xcellent

Percaya diri sendiri.

Tampak cocok dengan pekerjaannya.

Terlihat telah terlatih dengan baik.

Bekerjanya teliti dengan tidak banyak melakukan pengukuran-pengukuran
atau pemeriksaan-pemeriksaan.

Gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya dikerjakan tanpa kesalahan.
Menggunakan peralatan dengan baik.

Bekerjanya cepat tanpa mengorbankan mutu.

Bekerjanya cepat tetapi halus.

Bekerjanya berirama dan terkoordinasi

ood

Kualitas hasil baik.

Bekerjanya tampak lebih baik daripada kebanyakan pekerjaan pada
umumnya.

Dapat memberi petunjuk-petunjuk pada pekerjaan lain yang
keterampilannya lebih rendah.

Tampak jelas sebagai pekerja yang mempunyai kemampuan.

Tidak memerlukan banyak pengawasan.
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é.

Tidak keragu-raguan.

19. Bekerja stabil.
QO
4, #Average

(o2}
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Tampak adanya kepercayaan pada diri sendiri.

Gerakannya cepat tetapi tidak lambat.

Terlihat adanya pekerjaan-pekerjaan yang perencanaan.

Tampak sebagai pekerja yang mempunyai kemampuan.
Gerakan-gerakannya cukup menunjukkan tiadanya keragu-raguan.
Mengkoordinasikan tangan dan pikiran dengan cukup baik.

Tampak cukup terlatih dank arena mengetahui seluk-beluk pekerjaannya.
Bekerja cukup teliti.

Secara keseluruhan cukup memuaskan.

=
=

Tampak terlatih tapi belum cukup baik.

Mengenai peralatan dan lingkungan secukupnya.

Terlihat adanya perencanaan-perencanaan sebelum melakukan gerakan.
Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup.

Tampak sepert tidak cocok dengan pekerjaannya tetapi telah ditempatkan di
pekerjaan itu cukup lama.

Mengetahui apa yang dilakukan dan harus dilakukan tetapi tampak tidak
selalu yakin.

Sebagian waktu terbuang karena kesalahan-kesalahan sendiri.

Jika tidak bekerja dengan sungguh-sungguh outputnya akan sangat rendah.

Biasanya tidak ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakannya.

oor

Tidak bisa mengkoordinasikan tangan dan pikiran.
Gerakan-gerakannya kaku.

Kelihatan tidak yakin pada urutan-urutan gerakan.

Seperti yang tidak terlatih untuk pekerjaan yang bersangkutan.
Tidak terlihat adanya kecocokan dengan pekerjaan.

Ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakan kerja
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& Sering melakukan kesalahan-kesalahan.
ah. Tidak adanya kepercayaan pada diri sendiri.
%:r. Tidak bisa mengambil inisiatif sendiri.
2.% Waktu Kelonggaran (Allowance)
3 Salah satu hal yang paling penting diperhatikan dalam pengukuran

Wailu adalah faktor kelonggaran. Faktor kelonggaran ini ditambahkan pada waktu
nofmal yang telah didapatkan. Kelonggaran diberikan untuk tiga hal yaitu
unﬁk kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa fatigue, dan hambatan-hambatan
ya@‘g tidak dapat dihindarkan (Sari dan Darmawan, 2020).

& Ketiganya ini merupakan hal-hal yang secara nyata dibutuhkan oleh pekerja
dar’selama pengukuran tidak teramati, diukur, tidak dicatat ataupun dihitung. Oleh
ka%na itu sesuai pengukuran, setelah mendapatkan waktu normal kelonggaran ini
perlu untuk ditambahkan. Berikut adalah kelonggaran (Sutalaksana, 2006):

1. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi
Besarnya kelonggaran untuk kebutuhan pribadi berbeda dari satu pekerjaan ke
pekerjaan lainnya. Perhitungan perlu dilakukan seperti sampling, untuk
pekerjaan ringan pada kondisi kerja normal pria membutuhkan 2% sampai
2,5%, dan Wanita 5%.

2. Kelonggaran untuk menghilangkan rasa Fatigue

YWika rasa fatigue telah datang dan pekerja harus bekerja untuk menghasilkan

%performansi normalnya, maka usaha yang dikeluarkan pekerja lebih besar dari

gnormal dan akan menambabh rasa fatigue.

3. _E_Kelonggaran untuk hambatan tak terhindarkan

EAda hambatan yang dapat dihindarkan seperti mengobrol yang berlebiham dan

Emenganggur secara sengaja. Ada pula hambatan yang tidak terhindarkan

%ontohnya:

‘ga) Memperbaiki kemacetan singkat

;b) Mesin berhenti karena aliran listrik

gg-:) Mengambil alat atau bahan khusus dari Gudang
oY)
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©

Menentukan besarnya kelonggaran yaitu memperhatikan kondisi-kondisi

yang sesuai dengan pekerjaan yang bersangkutan. Dapat dilihat pada tabel

Q
kekonggaran berikut (Sutalaksana, 2006):
(@)

{ 2.2 Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

pat Bekerja di Meja, Tanpa 0,0-6,0 0,0-6,0
Diabaikan Duduk Beban
Seggat Bekerja di Meja, 0,00 - 2,25 6,0-7,5 6,0-7,5
RtAgan Berdiri
Rfngan Menyekop, Ringan 2,25-9,00 | 7,5-120 7,5-16,0
Sgdang Mencangkul 9,00-18,00 | 12,0-19,0 | 16,0-30,0
Berat Mengayun Palu Berat | 19,0 - 27,00 | 19,0-30,0
Sangat Berat | Memanggul Beban 27,0 - 50,00 | 30,0-50,0
Luar Biasa Memanggul Karung | Diatas 50,00
rat
Duduk Bekerja Duduk, Ringan 0,0-1,0
Berdiri di Atas Dua Badan Tegak, Ditumpu Dua Kaki 1,0-25
Kaki
Berdiri di Atas Satu | Satu Kaki  Mengerjakan  Alat 2,5-4,0
Kaki Control
Berbaring Pada Bagian Sisi, Belakang Atau 2,5-4,0
Depan Badan
Membungkuk Badan Dibungkukkan Bertumpu 4,0-10,0
Pada Dua Kaki
I\Etrmal Ayunan Bebas Dari Palu 0
T,‘a‘ak Terbatas Ayunan Terbatas Dari Palu 0-5
Sulit Membawa Beban Berat Satu Tangan 0-5
jo¥]
Paja Anggota Badan | Bekerja Dengan Tangan di Atas 5-10
Terbatas Kepala
Sguruh Anggota Bekerja di Lorong Pertambangan 10-15
dan Terbatas Yang Sempit

Pandangan yang Terputus- | Membawa Alat 0,0-6,0 0,0-6,0
Putus Ukur
P'@‘mdangan yang Hampir | Pekerjaan- 6,0-7,5 6,0-7,5
Terus Menerus Pekerjaan Teliti
(Supber: Sutalaksana, 2006)
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Tabel 2.2 Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjutan

ngan Konsentrasi Tinggi

Dan Fokus Berubah-Ubah

Pandangan  Terus-Menerus | Pemeriksaan 7,5-12,0 7,5-16,0
Dengan Fokus Tetap Yang Sangat
© Teliti
Pandangan  Berubah-Ubah | Memeriksa Cacat | 12,0-19,0 16,0-30,0
Dengan Fokus Berubah-Ubah | Pada Kain
Pandangan  Terus-Menerus 19,0-30,0
Dengan Konsentrasi Tinggi
Dan Fokus Tetap
Pamdangan  Terus-Menerus 30,0-50,0

e

T

Mengharuskan Menggunakan Alat

Pernapasan

rsih, Sehat, Cerah Dengan Kebisingan Rendah

Beku di Bawah 0 di Atas 10 di Atas 12
Rendah 0-13 10-0 12-5
Sedang 13-22 5-0 8-0
Normal 22-28 0-5 0-8
Tinggi 28-38 5-40 8-100
Sangat Tinggi di Atas 38 di Atas 40 di Atas 100
Baik Ruang Yang Berventilasi Baik, 0
Udara Segar

Cukup Ventilasi Kurang Baik, Ada Bau- 0-5

o2 Bauan (Tidak Berbahaya)
I%rang Baik Adanya Debu-Debuan Beracun 5-10

— Atau Tidak Beracun Tetapi Banyak
Blruk Adanya Bau-Bauan Berbahaya yang 10-20

Siklus Kerja Berulang-Ulang Antara 5-10 Detik 0-1
_S_iiclus Kerja Berulang-Ulang Antara 0-5 Detik 1-3
Sangat Bising 0-5
J@ Faktor Berpengaruh dapat Menurunkan Kualitas 0-5
T’_E_rasa Adanya Getaran Lantai 5-10
@adaan yang Luar Biasa (Bunyi, Kebersihan, dll) 5-15

(Sumber: Sutalaksana, 2006)
<
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2.]@% Waktu Siklus, Waktu Normal dan Waktu Baku

T Jika pengukuran-pengukuran sebelumnya telah selesai, yaitu semua data
yarg)g didapatkan memiliki data seragam sesuai yang dikehendaki, dan jumlahnya
te@w memenuhi tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan yang diinginkan maka
dagat dilakukan penyelesaian pengukuran waktu (Sutalaksana, 2006).
1. SWaktu Siklus
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;Iberhitungan waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama

(=
—zf)engukuran. Perhitungan dilakukan dengan rumus sebagai berikut:

) 2Xi
s= " ... (2.5

7 N
=
oKeterangan
A : Waktu Siklus
QO
Xi : Waktu untuk Mengamati

N : Jumlah Pengamatan

Waktu Normal

Waktu normal adalah waktu dimana pekerja dengan kualifikasi tertentu terlibat
dalam pekerjaan pekerja yang biasa, untuk melakukan pekerjaannya sesuai
dengan metode kerja yang ditentukan dan tanpa gangguan. Dihitung dengan

menggunakan persamaan:

Wh=Ws X p ... (2.6)
;-':keterangan
1Wn : Waktu Normal
EP - Performance Rating
: E.Waktu Standar (Waktu Baku)
gNaktu Standar merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan
?alam keadaan normal, yaitu dengan memperhatikan penyesuaian dan
Ekompensasi yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan. Dapat dihitung
‘gdengan menggunakan rumus:

Wo=W, (1+1) .27

QInsg j

eterangan
: Waktu Baku (Waktu Standar)

o
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@Nn : Waktu Normal
JAllowance (1) : Kelonggaran
QO

=

2.¥4 Kapasitas Produksi Optimal

E* Kapasitas produksi optimal adalah kemampuan maksimum perusahaan
un’gﬂ_k menghasilkan produk dalam periode tertentu dengan pemanfaatan sumber
dag_\a seperti tenaga kerja, mesin, bahan baku, dan waktu secara efisien tanpa
pefaborosan atau beban kerja berlebih (Bandio, dkk., 2022).

i Perusahaan yang belum efisien dalam produksinya perlu melakukan
evguasi kapasitas produksi optimal. Ketika perusahaan belum mampu memenuhi
target, maka perusahaan perlu penambahan jam kerja atau lembur untuk mengejar
keKéirangan. Permasalahan utama terletak pada ketidaksesuaian kapasitas produksi
yag)g memaksa perusahaan untuk terus menyesuaikan proses produksi, yang
akhirnya memengaruhi efisiensi dan efektivitas operasional secara keseluruhan
(Bandio, dkk., 2022).

Kapasitas produksi optimal dapat dihitung dengan menggunakan rumus
sebagai berikut: (Permana, dkk., 2022).

Waktu Kerja

Output =
P Waktu Baku

..(2.8)
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akan dilakukan dalam penelitian dari awal hingga akhir. Metodologi penelitian pada

BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Pada metodologi penelitian menguraikan rangkaian tahapan kegiatan yang

pet?elitian ini dilakukan dengan tahapan flowchart berikut.

nely exsns NIN A

neny wisey JireAg uej[ng Jo AJISIdAIU) dTWER[S] 3}e}§
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Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian
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3.]© Studi Pendahuluan

T Studi pendahuluan berisikan hal-hal yang mendukung jalannya penelitian
de%an mengumpulkan informasi awal dari penelitian yang akan dilaksanakan.
Sugii pendahuluan menjadi hal yang melatar belakangi penelitian karena berisikan
informasi mengenai permasalahan. Informasi yang didapatkan oleh peneliti
di@roleh melalui observasi dan wawancara kepada pihak Rumbio Jaya Steel.
Mefalui observasi dan wawancara tersebut didapatkan latar belakang permasalahan
padé penelitian penetapan waktu standar di lantai produksi rumbio jaya steel

selagai dasar untuk menentukan kapasitas produksi optimal
=

3.% Studi Literatur

A Studi literatur digunakan sebagai referensi atau rujukan yang dibutuhkan
dagm penyelesaian masalah yang ada pada penelitian. Studi literatur ini didapatkan
dari jurnal dan buku yang relevan dan sesuai dengan penelitian yang dilakukan,
sehingga berguna untuk memperkuat hipotesis, teori-teori yang memperkuat pada
pengolahan data dan menjadi landasan dalam alur penelitian menggunakan metode
Stopwatch Time Study. Metode Stopwatch Time Study digunakan dalam penentuan

dan pengukuran waktu standar di lantai produksi.

3.3 Identifikasi Masalah

o Tahap Identifikasi masalah dilakukan untuk menemukan suatu hal dan
m%deteksi adanya suatu masalah yang nantinya akan dapat dikembangkan dalam
pebiélitian, identifikasi masalah akan menjadi ide dan fikiran yang selanjutnya
di@mbangkan dan dapat diselesaikan dalam penelitian. Berdasarkan studi
pefédahuluan yang dilakukan pada Rumbio Jaya Steel, diketahui bahwa kemampuan
pratiuksi dibuat berdasarkan rata-rata hasil produksi sebelumnya, tidak adanya SOP
pefmerjaan produk dan pekerja banyak melakukan kegiatan tidak produktif
seéhgga akibatnya adalah target produksi harus dicapai dengan menggunakan

waktu libur dari para pekerja.
®»

o
3.{? Rumusan Masalah
=

v Rumusan masalah menjadi acuan yang menjadi penentu mengenai apa saja
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yapg akan dibahas dalam penelitian, yang gunanya adalah membuat pembuatan
pecelitian lebih terarah. Rumusan masalah pada penelitian ini adalah “Bagaimana
Peg?)Etapan Waktu Standar di Lantai Produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar
un%k Menentukan Kapasitas Produksi Optimal”.

j8h)
3.5  Tujuan Penelitian

;_; Penetapan tujuan berisikan tentang bagaimana peneliti berfokus pada
tujian-tujuan yang sudah ditetapkan, yang gunanya adalah menjadi tolak ukur
seﬁai atau tidaknya penelitian sesuai denga napa yang sudah diharapkan. Dalam
pe@litian ini, tujuannya adalah mengidentifikasi SOP pembuatan Dodos, Egrek
daﬁ;_ Tojok. Menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal dari Dodos,
Egfék dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel.

QO

<
3.6  Pengumpulan Data

Pengumpulan data berisikan mengenai data-data yang didapatkan dari hasil
observasi dan wawancara peneliti pada studi kasus. Gunanya untuk menambah
informasi dan nantinya akan diolah pada tahapan pengolahan data. Data dan
informasi yang diperoleh adalah sebagai berikut:

1. Data Primer

Data primer merupakan data yang didapatkan secara langsung oleh peneliti dari

upekerja. Data didapatkan dengan melakukan wawancara pada ketua centra
gRumbio Jaya Steel dan beberapa pekerja lainnya. Data juga didapatkan dengan
@bservasi atau pengukuran waktu secara langsung di mana peneliti datang ke
glokasi penelitian dan mengukur waktu kerja secara langsung dengan mengamati
:é.ian menghitung dan mencatat waktu elemen kerja dengan menggunakan
zstopwatch. Data primer ini adalah kondisi kerja dan target produksi pada
gRumbio Jaya Steel.

2..2Data Sekunder
SData sekunder dikumpulkan sebagai sumber informasi tambahan dan digunakan
gsebagai pendukung penelitian. Data sekunder pada penelitian ini adalah data
%ang sudah ada pada tempat penelitian seperti profil Rumbio Jaya Steel, data

é’étruktur organisasi serta data visi dan misi.
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3.7© Pengolahan Data

T Pengolahan data berisikan suatu pengolahan dari data-data yang telah
dilg)ampulkan dalam proses pengumpulan data yang gunanya adalah memecahkan
pe&nasalahan dalam penelitian, dan juga untuk mendapatkan hasil sesuai dengan
tujﬁan yang ditetapkan. Langkah pengolahan data pada penelitian ini adalah sebagai
berkut:

=

3. &l Perbaikan Sistem Kkerja

i Perbaikan sistem Kkerja ini adalah melakukan perbaikan menjadi suatu
sistu‘gm kerja yang optimal. Sebelum dilakukan perhitungan dan mendapatkan waktu
stafidar dari proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok, perbaikan sistem kerja
dildkukan dengan melakukan penyusunan rekomendasi SOP (Standar Operasional
Prgsedur) perbaikan dengan menghilangkan beberapa kegiatan yang bisa
dihilangkan. Setelah SOP ditetapkan maka perhitungan selanjutnya berdasarkan
rekomendasi SOP dari perbaikan sistem kerja. Membuat Operation Process Chart
(OPC) yang bertujuan untuk menggambarkan secara visual dan sistematis urutan
tahapan proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok berdasarkan elemen kegiatan

yang telah ditetapkan pada tiap alat.

3.7.2 Elemen Kegiatan

o Elemen kegiatan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel
ditglat berdasarkan Standar Operasional Prosedur (SOP) yang telah ditetapkan,
el@en-elemen kegiatan alat Dodos, Egrek dan Tojok dijelaskan dalam bentuk tabel
dilgwgkapi dengan dan diberikan simbol tiap elemennya untuk memudahkan
pe@itungan-perhitungan selanjutnya.

=
3.7%:3 Pengamatan

ISIJ

Pengamatan dilakukan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok dengan

}

m:eiakukan pengamatan menggunakan jam henti atau stopwatch. Pengamatan
diI%Ukan sebanyak 10 kali untuk semua alat di Rumbio Jaya Steel. Waktu
peggamatan yang telah didapatkan selanjutnya direkapitulasi ke dalam bentuk tabel
dafzhakan digunakan dalam perhitungan selanjutnya.
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3.761 Menghitung Standar Deviasi
T Menghitung standar deviasi dari pengukuran pada pengamatan yang telah
QO

dilakukan. Pemrosesan hasill pengukuran dimasukkan ke dalam subgroup-subgrup
ya{cﬁg berisi angka yang diperoleh secara berturut turut kemudian dihitung rata-
ratanya. Kemudian menghitung nilai rata-rata dari rata-rata yang telah diperoleh
daékemudian perhitungan dilanjutkan dengan mencari nilai standar deviasi dengan

meRggunakan rumus.
(=

3.7(.313) Melakukan Uji Keseragaman Data

& Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang
didgpatkan telah seragam atau belum. Data yang didapatkan pada uji keseragaman
dat& harus berada dalam batas kendali yaitu tidak lebih dari batas kendali atas dan
bags kendali bawah. Jika pada uji keseragaman, data belum seragam maka data

tersebut harus dibuang.

3.7.6 Melakukan Uji Kecukupan Data

Pada tahapan uji kecukupan data ini dilakukan untuk membuktikan apakah
data yang peneliti miliki atau hasil dari pengumpulan data itu cukup atau tidak. Uji
kecukupan data dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan ketentuan. Parameter
yang digunakan pada uji kecukupan data ini adalah tingkat ketelitian 5% dan tingkat
keyakinan 95%, yang berarti peneliti memperbolehkan rata-rata hasil
peggukurannya menyimpang sejauh 5% dari rata-rata yang sebenarnya dan

keflungkinan berhasil mendapatkan adalah 95%.
<)

3.%7 Penentuan Faktor Penyesuaian (Performance Rating)

S Dilakukan setelah uji kecukupan dan keseragaman data selanjutnya adalah
tat%pan menentukan faktor penyesuaian. Dengan penentuan faktor penyesuaian
ak%a diketahui kewajaran kerja yang ditunjukkan oleh pekerja, artinya apakah
peferja dari masing-masing proses operasi telah bekerja dalam keadaan normal atau
beghn. Penentuan faktor penyesuaian dilakukan dengan menggunakan metode
westing house dengan mengarahkan penilaian penyesuaian pada 4 faktor yaitu

=1
ketgrampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi.
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3.7©§ Penentuan Faktor Kelonggaran (Allowance)

T Penentuan dilakukan dengan mempertimbangkan kondisi yang sesuali
de%an pekerjaan yang bersangkutan dengan memperhatikan faktor yang
begpengaruh seperti tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja, Gerakan kerja, kelelahan
m@a, keadaan suhu, keadaan atmosfer dan keadaan lingkungan. Perhitungan
di@(ukan dengan menjumlahkan faktor-faktor besarnya kelonggaran seseorang
dafam melakukan pekerjaan dan nilai setiap faktor dapat disesuaikan dengan tabel

(=
ke}gnggaran dan mencocokkan faktor tersebut dengan nilai yang ada pada tabel

kelenggaran.
=

3.% Perhitungan Waktu Siklus, Waktu Normal dan Waktu Standar
A Tahapan selanjutnya setelah melakukan penentuan faktor kelonggaran

ad(aﬁah melakukan perhitungan diantara berikut:

1. Perhitungan waktu siklus
Perhitungan waktu siklus dilakukan dengan menggunakan rumus persamaan
yang merupakan waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran pada
penelitian lantai produksi.

2. Perhitungan waktu normal
Melakukan perhitungan waktu normal dengan rumus persamaan dengan
menggunakan perhitungan sebelumnya yang telah dilakukan, yaitu
Ymenggunakan data waktu siklus dan performance rating.

3. %Perhitungan waktu standar
§Setelah didapatkan data dari semua perhitungan sebelum perhitungan waktu
Estandar, maka selanjutnya adalah perhitungan waktu standar yang hasil nya
édalah mendapatkan waktu penyelesaian yang dibutuhkan secara wajar oleh
:;)ekerja normal untuk menyelesaikan pekerjaannya.

et

3.éio Kapasitas Produksi Optimal

S, Setelah perhitungan waktu standar, selanjutnya menentukan kapasitas
praﬁuksi optimal dari pembuatan Dodos, Egrek dan Tojok. Perhitungan dilakukan
de&an menggunakan waktu standar dari suatu produk yang telah didapatkan dan

mefiggunakan waktu jam kerja dalam satu hari di Rumbio Jaya Steel.
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3.8© Analisa

T Analisa berisi hasil yang dijelaskan secara rinci berdasarkan pengumpulan
daai‘pengolahan data yang telah dilakukan pada pengolahan. Tujuannya agar
m%sud dan tujuan pengolahan dari penelitian yang telah dilakukan dapat lebih

mudah dipahami.
3

39;__ Kesimpulan dan Saran

C  Kesimpulan berisi rangkuman dari hasil penelitian yang telah dilakukan.
K%mpulan yang ada, menjawab tujuan-tujuan awal dari penelitian. Ketika semua
tujgan penelitian sudah tercapai, maka penelitian sudah berjalan dengan baik. Saran
ditfijukan pada pihak yang membutuhkan, berisikan harapan selanjutnya yang
siféthya membangun untuk kemajuan pelaksanaan penelitian pada waktu yang akan
da‘gng.
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£ Kesimpulan

)

o Adapun kesimpulan pada penelitian Penetapan waktu standar di lantai

préiuksi Rumbio Jaya Steel Sebagai dasar untuk menentukan kapasitas produksi
optimal ini adalah sebagai berikut.
1. Dari permasalahan untuk standarisasi pekerjaan dari pembuatan Dodos, Egrek
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iian Tojok. Standarisasi pekerjaan untuk penetapan yang paling efisien dan
okonsisten untuk mencapai hasil yang berkualitas dengan waktu yang optimal
gr_nenggunakan metode Stopwatch Time Study berdasarkan Standar Operasional
Q;—J?-’rosedur (SOP) rekomendasi yang telah dibuat dan digambarkan dalam bentuk
“Operation Process Chart (OPC) untuk mendapatkan waktu standar dari tiap-
tiap elemen kegiatan yang ada dalam proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok.
Standarisasi pekerjaan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok dengan metode
Stopwatch Time Study dilakukan dengan pengamatan, standar deviasi, uji
keseragaman data, uji kecukupan data, penentuan faktor penyesuaian
(performance rating) menggunakan metode westing house dengan
mengarahkan penilaian berdasarkan faktor keterampilan, usaha, kondisi kerja
dan konsistensi. Selanjutnya menentukan faktor kelonggaran tiap elemen dan
;,({r)nenghitung waktu siklus tiap elemen alat Dodos, Egrek dan Tojok dan
Emelakukan perhitungan waktu normal dan menghitung waktu standar tiap

&Iemen kegiatan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok.

: EUntuk permasalahan menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal

gjari Dodos, Egrek dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel.
=Didapatkanlah waktu standar untuk proses produksi alat Dodos di Rumbio Jaya
iSteel setelah perhitungan waktu standar adalah 1.896,47 detik, waktu standar
@roses produksi untuk alat Egrek adalah 3.106,27 detik dan waktu standar untuk
;uglat Tojok adalah 554,52 detik. Kapasitas produksi optimal setelah dilakukan
5perhitungan untuk alat Dodos adalah 16 unit/hari oleh 1 kepala tukang dan
?/,‘ialam 1 minggu kapasitas produksi optimalnya adalah 384 unit oleh 4 kepala
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éukang. Pada alat Egrek, kapasitas produksi optimalnya adalah 10 unit/hari dari
11 kepala tukang dan total kapasitas produksi untuk Egrek adalah 180
Q;unit/minggu oleh 3 kepala tukang. Sedangkan untuk Tojok, kapasitas produksi
goptimalnya untuk 1 kepala tukang adalah 52 unit/hari dan total keseluruhan

@engan 4 kepala tukang adalah 1.248 unit/minggu.

=
6.2 Saran

C  Adapun saran yang dapat diberikan dari hasil penelitian ini adalah sebagai
beﬁut.

1.§3agi perusahaan, diharapkan hasil dari hasil penelitian ini nantinya dapat
~dijadikan sebagai bahan evaluasi dan dapat dijadikan pertimbangan dalam
Amenentukan kapasitas produksi optimal berdasarkan waktu standar yang telah
gditetapkan.

2. Bagi peneliti selanjutnya, penelitian ini merekomendasikan adanya penelitian
dengan penggunaan metode lain seperti MOST (Maynard Operation Sequence
Technique) untuk membandingkan efektivitas metode dalam penetapan waktu
standar.
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Fagtor penyesuaian elemen-elemen Dodos:

1.—Elemen DA
3 1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06
= Usaha: Average (D) 0,00
il 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
=+ 4 Konsistensi: Average (D) 0,00

2
ré 1 Keterampilan: Good (C1) +0,06
2 Usaha: Average (D) 0,00
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Good (C) +0,01

3. Elemen DC
1 Keterampilan: Excellent (B2) + 0,08
2 Usaha: Fair (E) -0,04
@ 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
- 4 Konsistensi: Fair (E) -0,02

41 Keterampilan: Good (C2) +0,03
IE Usaha: Good (C2) +0,02
+ 3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03
q 4 Konsistensi: Good (C) +0,01
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5.

9

S

lemen DE

B-

N

o 1 Keterampilan: Average (D) 0,00
12 Usaha: Good (C2) +0,02
49 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
o 4 Konsistensi: Average (D) 0,00

g’ 1 Keterampilan: Average (D) 0,00

v 2 Usaha: Good (C2) +0,02

o 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03

A 4 Konsistensi: Average (D) 0,00
Elemen DG

1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
2 Usaha: Average (D) 0,00
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Average (D) 0,00

lemen DH

a1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
q 2 Usaha: Average (D) 0,00
q 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
S 4 Konsistensi: Average (D) 0,00

<
Elemen DI

1 Keterampilan: Average (D) 0,00
2 Usaha: Good (C2) +0,02
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
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B-3

Konsistensi: Average (D)

102EIemen DJ

|

Fa%tor penyesuaian elemen-elemen Egrek:

1. aElemen EA

o 1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
= 2 Usaha: Average (D) 0,00
A 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
< 4 Konsistensi: Good (C) +0,01

|

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06
2 Usaha: Good (C2) +0,02
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Good (C) +0,01

2. Elemen EB

w1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03
M2 Usaha: Average (D) 0,00
ol 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
cé- 4 Konsistensi: Good (C) + 0,01

=
3. ZElemen EC

“ 1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03
d 2 Usaha: Fair (E) -0,04
o 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
= Konsistensi: Average (D) 0,00
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4. Elemen ED

B-

o

o 1 Keterampilan: Good (C1) +0,06
12 Usaha: Good (C2) +0,02
49 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
o 4 Konsistensi: Good (C) +0,01

i
@
3
g
m
H

g’ 1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03

v 2 Usaha: Good (C2) +0,02

o 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03

A 4 Konsistensi: Average (D) 0,00
6. Elemen EF

1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
2 Usaha: Good (C2) + 0,02
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Good (C) +0,01

S

lemen EG

-
8. “Elemen EH

a1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
q 2 Usaha: Good (C2) + 0,02
q 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
S 4 Konsistensi: Good (C) +0,01

Keterampilan: Average (D)

0,00

N

Usaha: Average (D)

0,00

Kondisi Kerja: Fair (E)

-0,03
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9. C—)Elemen El

|

Konsistensi: Average (D)

|

107Elemen EJ

o 1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
= 2 Usaha: Good (C2) + 0,02
A 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
g 4 Konsistensi: Average (D) 0,00

|

a 1 Keterampilan: Good (C2) +0,03
e 2 Usaha: Good (C2) +0,02
3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Average (D) 0,00

11. Elemen EK

B8
12=Elemen EL

1 Keterampilan: Good (C2) +0,03

2 Usaha: Average (D) 0,00

w 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
4 Konsistensi: Average (D) 0,00

= 1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06
q 2 Usaha: Good (C2) +0,02
= 3 Kondisi Kerja: Fair (E) -0,03
d 4 Konsistensi: Good (C) +0,01
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+ 0,06
+0,02
0,00
+0,01
+ 0,06
+0,02
0,00
+0,01

Usaha: Good (C2)
Kondisi Kerja: Average (D)

Keterampilan: Good (C1)
Usaha: Good (C2)
Kondisi Kerja: Average (D)
Konsistensi: Good (C)
Konsistensi: Good (C)

Keterampilan: Good (C1)

lemen TD

1

N <

i3

v 2
3

o 1
X 4

aKkcipta State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

5. SElemen TE

4.

/\ Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
m‘__.-,,.I 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
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unsuscanay 2+ Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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FAKTOR KELONGGARAN

©
A
©

Fagtor kelonggaran elemen-elemen Dodos

1.<Elemen DA
3 Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
-+ Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 1
) kaki
o Gerakan Kerja Normal 0
=z Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 0
w putus (pencahayaan baik)
o Keadaan Suhu Tempat Tinggi (28°c-38°c) dengan 0
el Kerja kelelahan normal
a Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 0
g berbahaya)
Q- - - -
o Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0

Yani Baik

2. Elemen DB

Yang Baik

! :%Iemen DC

Tenaga yang Dikeluarkan Berdiri 6
Sikap Kerja Bekerja ringan 0
Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 1
putus
Keadaan Suhu Tempat Normal 0
wh Kerja

& Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan tidak 0

" berbahaya
E_ Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0

= Tenaga yang Dikeluarkan Berdiri 6
55 Sikap Kerja Badan tegak ditumpu kedua 1
kaki
op Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 1
putus
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. =Elemen DF

N

Yang Baik

@ Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
. Kerja
of  Keadaan Atmosfer Adanya debu-debuan tidak 5
Gl beracun tetapi banyak
9. Keadaan Lingkungan Dapat menurunkan kualitas 0
= Yani Baik
3
. —Elemen DD
& Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
=z Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5
w Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1
5 Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus- 7,5
> menerus
1" Keadaan Suhu Tempat Normal 5
a Kerja
& Keadaan Atmosfer Cukup 0
Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0
Yani Baik
Elemen DE
Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5
Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1
Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus- 7,5
menerus
¢ Keadaan Suhu Tempat Normal 5
=k Kerja
4 Keadaan Atmosfer Cukup 0
E_ Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6

Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1

Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1

Kelelahan Mata Pandangan hampir terus- 6
menerus

Keadaan Suhu Tempat Normal 5

Kerja
Keadaan Atmosfer Cukup 0

nery wisey jrreAg uejng jo £31sx
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Yang Baik
=
7. cElemen DG
o) Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
3 Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0
= Gerakan Kerja Agak terbatas 0
2 Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 7,5
< dengan fokus tetap
=z Keadaan Suhu Tempat Normal 0
w Kerja
< Keadaan Atmosfer Cukup 0
) Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 1
Yang Baik

8. “Elemen DH
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Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1
Gerakan Kerja Agak terbatas 1
Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus 6
menerus
Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
Kerja
Keadaan Atmosfer Cukup 0
Keadaan Lingkungan Kebisingan rendah 0
o Yanﬁ Baik
(¢)
9. @Elemen DI
S.--Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan, Duduk 0
. Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0
=k Gerakan Kerja Agak terbatas 0
= Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 7,5
. dengan fokus tetap
5-’ Keadaan Suhu Tempat Normal 0
e Kerja
T  Keadaan Atmosfer Cukup 0
g Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0
) Yang Baik
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10, Elemen DJ

c-4

of Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabakan, Duduk 0
2l Sikap Kerja Bekerja duduk, Riangan 0
=t Gerakan Kerja Ayunan bebas dari palu 0
= Kelelahan Mata Pandangan yang hamper 6
8 terus-menerus

<. Keadaan Suhu Tempat Normal 0
= Kerja

- Keadaan Atmosfer Cukup 0
—f Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 1
Z Yang Baik

Fa%tor kelonggaran elemen-elemen Egrek:

1. oElemen EA
1 Faktor [  Deskripsi Kegiatan | Allowance (%) |
Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 1
kaki
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 0
putus (pencahayaan baik)
Keadaan Suhu Tempat Tinggi (28°c-38°c) dengan 0
Kerja kelelahan normal
Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 0
berbahaya)
n Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0

1<

Yang Baik

2. sElemen EB

2‘ Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6
=0 Sikap Kerja Bekerja, Ringan 1
g Gerakan Kerja Agak terbatas dari palu 0
- Kelelahan Mata Bekerja sambil mengukur 1
= Keadaan Suhu Tempat Normal 0
= Kerja

= Keadaan Atmosfer Cukup 0
o+ Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0
+ Yang Baik
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3!

b

emen EC
of Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
% Sikap Kerja Badan tegak, bertumpu dua 1
Sl kaki
= Gerakan Kerja Agak terbatas 0
‘: Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 1
3 putus
5 Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
7_ Kerja
S Keadaan Atmosfer Adanya debu-debuan tidak 5
= beracun tetapi banyak
¥ Keadaan Lingkungan Menurunkan kualitas 0
C .
% Yang Baik

1
@
3
g
=l
W)

Yang Baik

lemen EE

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1
Gerakan Kerja Agak terbatas, Ayunan 1
terbatas dari palu
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 1
putus
Keadaan Suhu Tempat Tinggi 7,5
Kerja
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan Sangat bising 0

5 Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
g Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5
P Gerakan Kerja Agak terbatas 0
5 Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 7,5

5 dengan fokus tetap

= Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
e Kerja

=+  Keadaan Atmosfer Cukup 2
g’ Keadaan Lingkungan Sangat bising 0
= Yang Baik
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6.

NP

emen EF

| Tenaga yang Dikeluarkan

Bekerja, Berdiri

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5
=t Gerakan Kerja Agak terbatas 0
= Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 7,5
o dengan fokus tetap
<. Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
= Kerja
- Keadaan Atmosfer Cukup 2
- Keadaan Lingkungan Sangat bising 0
P

Yang Baik

w
7. =Elemen EG
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lemen El

Tenaga yang Dikeluarkan

Bekerja, Berdiri

~- Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5
Gerakan Kerja Agak terbatas 0
Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 7,5
dengan fokus tetap
Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
Kerja
Keadaan Atmosfer Cukup 2
Keadaan Lingkungan Sangat bising 0
Yanﬁ Baik
8. Elemen EH
= Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
ke Sikap Kerja Badan tegak ditumpu dua kaki 1
. Gerakan Kerja Agak terbatas 0
Kelelahan Mata Pandangan terputus 1
A Keadaan Suhu Tempat | Normal, Sedikit dekat tungku 2
a Kerja
5. Keadaan Atmosfer Cukup 0
E Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0
9 Yang Baik
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|

C-7

@ Sikap Kerja Membungkuk dengan 4
. bertumpu pada kaki
i Gerakan Kerja Agak terbatas 0
Gl Kelelahan Mata Pemeriksaan yang sangat teliti 7,5
<. Keadaan Suhu Tempat Normal 0
hs ! Kerja
= Keadaan Atmosfer Cukup 0
3 Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0
= Yang Baik
10zElemen EJ

Yang Baik

S Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
ol Sikap Kerja Membungkuk dengan 4
“_ bertumpu pada kaki
2 Gerakan Kerja Agak terbatas 0
o Kelelahan Mata Pemeriksaan yang sangat teliti 7,5
Keadaan Suhu Tempat Normal 0
Kerja
Keadaan Atmosfer Cukup 0
Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang 0

11. Elemen EK
- Seskiipsi Kegiaan | Allowance (%)
Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6
Sikap Kerja Badan tegak ditumpu dua kaki 1
v Gerakan Kerja Agak terbatas 1
=k Kelelahan Mata Pandanga yang hampir terus- 6
il menerus
E. Keadaan Suhu Tempat Tinggi 5
Kerja
A Keadaan Atmosfer Cukup 0
cf Keadaan Lingkungan Dapat menurunkan kualitas 0
2. Yang Baik

7]
12=Elemen EL

™
N

Tenaga yang Dikeluarkan

Bekerja, Duduk

|

Sikap Kerja

Bekerja duduk, Ringan

Gerakan Kerja

Normal

uejm

Kelelahan Mata

Pekerjaan teliti

[elelle]le]
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@ Keadaan Suhu Tempat Normal 0
. Kerja
| Keadaan Atmosfer Baik, Udara segar 0
A" Keadaan Lingkungan Kebisingan rendah dan cerah 0

)

Yang Baik

)
13=Elemen EM

Yang Baik

7Y Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan, Duduk 0
< Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0
z Gerakan Kerja Normal 0
w Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus- 6
= menerus

) Keadaan Suhu Tempat Normal 0

. Kerja

2’ Keadaan Atmosfer Baik, Udara segar 0
g Keadaan Lingkungan Kebisingan rendah dan cerah 0

!

Faktor kelonggaran elemen-elemen Tojok:

1. Elemen TA

2.<Elemen TB

Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 1
kaki
L Gerakan Kerja Normal 0
g: Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 0
a putus (pencahayaan baik)
o' Keadaan Suhu Tempat normal (22°c-28°c) dengan 0
o Kerja kelelahan normal
.  Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 0
T berbahaya)
;* Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0
= Yang Baik

U Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
. Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 1
& kaki

W Gerakan Kerja Normal 0
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@ Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 0
. putus (pencahayaan baik)

of Keadaan Suhu Tempat normal (22°c-28°c) dengan 0

Gl Kerja kelelahan normal

9. Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 0

= berbahaya)

& Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0

= Yang Baik

A
)
3
3
_|
O

Pl PYSNC

b Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 1
3 kaki
Gerakan Kerja Normal 0
) Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 0
putus (pencahayaan baik)
Keadaan Suhu Tempat Tinggi (28°c-38°c) dengan 5
Kerja kelelahan normal
Keadaan Atmosfer Kurang baik, terdapat banyak 5
debu (beracun dan tidak
beracun)
Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0

Yang Baik
. Elemen TD
up Tenaga yang Dikeluarkan | Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6
= Sikap Kerja control 1 kaki 2,5
o Gerakan Kerja agak terbatas 0
. Kelelahan Mata Pandangan yang terputus- 6
= putus (pencahayaan baik)
=" Keadaan Suhu Tempat Tinggi (28°c-38°c) dengan 5
» Kerja kelelahan normal

4. Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 2
= berbahaya)
# Keadaan Lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 0
~+ Yang Baik
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U; 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:

II‘ "
Mr h.ﬂ a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
l/_._\.n b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.
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